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K ONKUR S

W celu podniesienia poziomu ideologicznego i zawodowego czasopism wydawa-
nych przez Polskie Wydawnictwa Gospodarcze oraz nawigzania S$cistego kontaktu
redakcji z czytelnikami ogtaszamy konkurs na najtrafniejsze wypowiedzi, dotyczace
tematyki czasopism oraz organizacji czytelnictwa prasy gospodarczej w zaktadach
pracy.

Podajemy nizej pytania, na ktore nalezy nadesta¢ odpowiedzi:

1. Czy czasopismo pomaga Wam w Waszej pracy zawodowej i na czym ta po-
moc polega? (w miare moznosci poda¢ przykiady).

2. Co nalezatoby zrobi¢ azeby zwiekszy¢ przydatnos¢ czasopisma?
a) czy wprowadzi¢ nowe dzialy i jakie?
b) czy rozszerzy¢ tematyke istniejgcych dziatdw i w jakim kierunku?
C) z jakich dziatdéw lub z jakiego rc dzaju artykutdéw nalezatoby zrezygnowac?

3. Czy materialy zamieszczane w czasopiSmie sg opracowywane dostatecznie
jasno i przystepnie? (poda¢ przykiady).

4, Jakie macie jeszcze uwagi, ktére Waszym zdaniem powinny by¢ uwzglednio-
ne przez redakcje w jej dalszej pracy?

5. Jak zorganizowa¢ czytelnictwo w zakladzie pracy, aby kazdy numer czaso-
pisma gospodarczego byt czytany przez jak najwiekszg ilos¢ pracownikow?

Konkurs dotyczy nastepujgcych czasopism:

Drobna Wytwdérczosce Przeglad Jajczarsko-Drobiarski
EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY Przeglad Mleczarski

Finanse Przeglad Piekarniczy

Gazeta Handlowa Przeglad Pozarniczy

Gospodarka Gornictwa Przeglad Ustawodawstwa Gospodarczego
Gospodarka Materiatlowa Przeglad Ubezpieczeri Spotecznych
Gospodarka Miesna Przeglad Zagadniern Socjalnych
Gospodarka Planowa Rachunkowos$¢

Gospodarka Rybna Rzemiesinik

Gospodarka Zbozowa Strazak

Inwestycje i Budownictwo Zycie Gospodarcze

Miasto Zycie Inwalidy

Postep Krawiecki Zywienie Zbiorowe

Konkurs ma wielkie znaczenie dla dalszego rozwoju naszych czasopism, dlatego
tez czytelnicy powinni wzig¢ w nim jak najszerszy udziat, nadsylajgc odpowiedzi
dotyczace jednego lub kilku czasopism, w zaleznosci od osobistych zainteresowan.

Ze wzgledoéw technicznych, w razie objecia uwagami kilku czasopism, dla kazde-
go z nich odpowiedzi nalezy poda¢ na oddzielnym arkuszu i nadestac tgcznie w jed-
nej kopercie.

Termin zamkniecia konkursu 15 listopada 1953 r.

Odpowiedzi nalezy nadsyta¢ na adres:

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE — WARSZAWA, UL. HOZA Nr 35

z podaniem nazwiska, imienia i adresu oraz zakladu pracy i wykonywanej
funkciji.

Dla uczestnikéw konkursu przewidziane sg nastepujgce

N AGROUDY

Pierwsza nagroda — 1000.— zt. osiem trzecich nagréd po 300.— zit.
cztery drugie nagrody po 500.— zi. i 50 nagrdod ksiazkowych.
Rozstrzygniecie konkursu nastapi do dnia 31 grudnia br.

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE
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Zadania w dziedzinie obnizenia kosziow wtasnych
produkcji i podniesienia wydajnosci pracy

RZYKLADEM niezadowalajacego kierowania przedsiebiorstwami moze by¢ fakt, ze nasze
organy gospodarcze i finansowe nie poswiecajag nalezytej uwagi sprawie obnizenia kosztow
wtasnych produkciji.

Wiadomo, ze koszty wtasne sg podstawowym wskaznikiem charakteryzujgcym jakos$¢

catej pracy przedsiebiorstwa. Tymczasem wielu kierownikow gospodarczych zapomina o tym,

mato interesuje sie kwestig rentownosci przedsiebiorstw. Zadania obnizenia kosztéw wtasnych pro-
dukcji przemystowej i wzrostu wydajnosci pracy w pierwszym poétroczu roku biez., wytyczone przez

Plag RRRSHUANY jJUE jBO7Y W¥IOTDEVieAEIEaN FRIREIRESEWSH: ktérych koszty wiasne produk-
cji sg wyzsze niz ceny ustanowione na te produkcje, straty takich przedsiebiorstw pokrywa sie ko-
sztem dobrze pracujgcych, rentownych przedsiebiorstw. Istnienie deficytowych fabryk zakladéw
przemystowych, kopaln, ktére zyjg kosztem przedsiebiorstw przodujagcych podwaza zasady rozra-
chunku gospodarczego w naszym przemysle, nie stwarza niezbednych bodZzcéw do dalszego zwiek-
szania akumulacji i wywiera ujemny wptyw na wzrost dochodéw budzetu panstwowego.

Istnieje wiele przedsiebiorstw deficytowych i wielkie sg sumy strat w przemysle weglowym i les-
nym. Liczne przedsiebiorstwa w tych gateziach od szeregu lat nie wykonujg planéw w dziedzinie
obnizenia kosztéw witasnych produkcji, ani planéw podnoszenia wydajnosci pracy. W wyniku tego
koszty wtasne produkcji w przemysle weglowym i leSnym sa wcigz jeszcze wysokie za$ koszty
wilasne wegla i materiatow lesnych hamujg obnizke cen nie tylko tej produkcji, lecz réwniez pro-
dukcji wielu innych wyrobow przemystowych.

W roku 1952 straty nierentownych przedsiebiorstw przemystowych wyniosty 16 miliardéw rubli.
Do znacznych strat dopuscity nierentowne przedsiebiorstwa réowniez w pierwszym pétroczu 1953
roku.

Niepomys$ing sytuacje w dziedzinie wykonania przewidzianych planem zadan obnizenia kosztow
wtasnych widzimy nie tylko w przemys$le. Wysokie wcigz jeszcze koszty budownictwa i wielkie
straty ma wiekszos$¢ organizacji budowlanych: wiele osrodkéw maszynowo-traktorowych nie wyko-
nuje przewidzianych planem zadan w dziedzinie kosztéw wtasnych robdt. Niezadowalajaco przed-
stawia sie sprawa, jes$li chodzi o obnizke kosztéw wtasnych przewozéw rzecznych, w handlu nie wy-
konuje sie zadah w dziedzinie obnizki kosztéw zwigzanych z obrotem.

Decydujgcym warunkiem obnizenia kosztow wiasnych produkcji jest wzrost wydajnosci pracy
we wszystkich przedsiebiorstwach. Mamy wszelkie mozliwosci skuteczniejszego rozwigzania tego
zadania. Przodujace wyposazenie techniczne naszych przedsiebiorstw umozliwia przy wtasciwym
wykorzystaniu go coraz wieksze utatwianie pracy robotnikdw i zapewnienie nieprzerwanego wzro-
stu wydajnosci pracy. Ogromne znaczenie dla wzrostu wydajnos$ci pracy spoteczenstwa i dla obni-
zenia kosztow witasnych produkcji ma wiasciwa, racjonalna organizacja produkcji, zwiekszenie od-
setka robotnikéw zatrudnionych bezposrednio w podstawowych procesach produkcyjnych kosztem
personelu pomocniczego i petnigcego funkcje ustugowe.

Obnizenie kosztow wtasnych i wzrost wydajnosci pracy, we wszystkich gateziach produkcji ma
decydujace znaczenie dla podniesienia dobrobytu narodu radzieckiego. Im wyzsza jest wydajnosc¢
pracy w naszych przedsiebiorstwach, im nizsze sg koszty wilasne, tym nizsze sa ceny wszystkich
produktéw i towarow, tym wyzsza jest stopa zyciowa ludnosci.

Zadanie polega na tym, by potozy¢ kres lekcewazeniu zagadnien kosztow wiasnych produkcji, za-
pewni¢ systematyczne obnizanie kosztéw wtasnych i kazde przedsiebiorstwo uczyni¢ rentownym.
Aby rozwigza¢ pomyslnie stojace przed nami zadania, trzeba gruntownie podnie$s¢ odpowiedzial-
nos¢ i kulture pracy wszystkich ogniw administracji panstwowej i gospodarczej.

W ostatnich czasach dokonano scalenia ministerstw i znacznie rozszerzono prawa ministrow. Za-
rzagdzenia te dajg pozytywne wyniki w kierowaniu gospodarkg, umozliwity one w roku biezgcym za-
oszczedzenie blisko 6,5 miliarda rubli. Nalezy jednak przyznaé, ze utrzymanie aparatu administra-
cyjnego wcigz jeszcze drogo kosztuje. Rzad bedzie nadal usprawnial prace aparatu panstwowego
i bardziej stanowczo redukowal wydatki na jego utrzymanie. Réwnoczes$nie nalezy stwierdzi¢, ze
wypadnie nam dokona¢ pewnych poprawek w przeprowadzonej reorganizacji ministerstw w zwigz-
ku z nowymi zadaniami w dziedzinie dalszego rozwoju poszczegélnych gatgezi gospodarki narodo-
wej.

Nasza gospodarka narodowa zdgza zdecydowanie droga dalszego rozwoju. Zrédiem naszych sit
jest potezna aktywnos$¢ i inicjatywa robotnikéw, koilchoznikéw, inteligencji. Mamy ogromne mozli-
wosci realizacji naszego gtownego zadania — maksymalnego zaspokojenia rosnacych nieprzerwanie
potrzeb materialnych i kulturalnych narodu. Jestesmy gieboko przekonani, ze w krotkim czasie
osiggniemy wielkie sukcesy w realizacji tego zadania.

(Z przeméwienia G. M. MALENKOWA
wygtoszonego na V Sesji Rady Najwyzszej ZSRR).
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Zbigniew Gackowski

Planowanie wykonawcze Srednioseryjnej

produkcji

drobnych czesci w przemysSle irakiorowym

adaniem niniejszej pracy jest uzasadnie-

nie mozliwos$ci oparcia na harmonogra-

mie planowania wykonawczego $rednio-

seryjnej produkcji w przemysle trakto-

rowym. Dane wyjsciowe dla tej pracy
wziete sg z praktyki.

Zadaniem planowania wykonawczego jako
koncowego ogniwa planowego systemu gospo-
darki narodowej jest zapewnienie zorganizowa-
nego i harmonijnego realizowania planu pan-
stwowego w przedsiebiorstwie.

Podstawowymi zasadami, jakimi powinien
kierowa¢ sie kazdy system planowania wyko-
nawczego, a ktérych zalety zostaly wyprébowa”-
ne w codziennej praktyce wielu radzieckich
przedsiebiorstw, sg*:

(a) Harmonijny system miesiecznych zadan
programowych i harmonogramoéw produkciji dla
zaktadow jako catosci, a rownoczesnie dla wszy-
stkich oddziatow.

(b) Planowanie na adres doby i zmiany za-

bezpieczajgce maksymalng konkretyzacje zadan
planowych.
(c) Zorganizowanie na powyzszej bazie indy-
widualne i kolektywne wspdétzawodnictwo.
(d) Regularna kontrola wykonania
przez robotnikéw, dzialy, oddziaty i zaktad.

planu

(e) Zorganizowana stuzba dyspozycyjna, zaj-

mujgca sie utrzymaniem prawidiowego i peine-
go ruchu produkcji oraz zabezpieczeniem wyso-
kowydajnej pracy.

System planowania wykonawczego zalezy od
rodzaju procesu produkcyjnego i sposobu jego
zorganizowania, ten ostatni za$ z kolei w dobrze
zorganizowanym zakladzie zalezy przede wszy-
stkim od wielkosci produkcji i rodzaju posia-
danych urzadzen.

Punktem wyjsciowym dla ustalenia systemu
planowania wykonawczego jest racjonalne zor-
ganizowanie procesu produkcyjnego, gdyz pla-
nowanie wykonawcze nie tylko stanowi tech-
niczng funkcje aparatu planujagcego w przedsie-
biorstwie, lecz jest przede wszystkim metodg
kierowania produkcjg.

Nie przypadkowo zatem nastgpit w przedsie-
biorstwach podziat (mozna go nazwaé¢ admini-
stracyjnym) aparatu planowania na planowa-
nie ogolne i planowanie wykonawcze.

struktury produkcji prze-
samochodowo-traktorowego

Typy i
mystu

Biorgc pod uwage niski poziom organizaciji
produkcji wielu naszych zakladéw, nalezy
stwierdzi¢, ze prawie nie mozliwe jest skuteczne

* S. s. Gejdysz, ,Operatywne planowanie produkciji“.

ustawienie jakiegokolwiek, nawet najlepszego
systemu planowania wykonawczego, bez uprze-
dniego gruntownego usprawnienia samej orga-
nizacji produkcji.

Wedtug A. Gerczuka w artykule pt. ,Typiza-
cja form i metod planowania wykonawczego
potokowo-masowej i wielkoseryjnej produkciji
dla przemystu samochodowo-traktorowego“ naj-
wazniejszg role przy wyborze formy i metody
planowania odgrywajg: typ produkcji oraz stru-
ktura produkcji (zaktadu Ilub oddziatu).

Typ produkcji charakteryzujg dwa momenty:
stopien specjalizaciji stanowisk roboczych
i stopien nieprzerwanego ruchu przedmiotow
pracy.

Powyzsze dwa momenty rozwijaja sie zazwy-
czaj rownolegle gdyz sa uwarunkowane wiel-
koscig produkcji. Wedtug tego samego autora
zaktady produkujace wyroby o duzej praco-
chtonnosci jak samochody, traktory, lokomoty-
wy, motory, obrabiarki mozna podzieli¢ (tab. 1)
w zaleznosci od wielkos$ci rytmu wypuszczania
gotowych wyrobow.

Tab. 1
Rytm < 5min. 5—15min. j> 15 min.
Typ produkcji potokowy wielkose- Sredniose-
ryjiny ryjiny

Oczywiscie tego rodzaju charakterystyka za-
ktadow jest nadzwyczaj pobiezna i wskazuje
raczej tylko na to, ktory typ produkcji prze-
waza.

W zakladach o produkcji ciggtej ilos¢ sztuk
nie moze okresli¢ typu produkcji wydziatu. Typ
produkcji wydziatu najtrafniej charakteryzuje
stosunek rytmu sptywu gotowych, wyrobow do
czasu trwania zasadniczych' operacji na komple-
tach, czesci produkowanych w danym wydzia-
le. Zaleznos¢ te ilustruje tab. 2.

Tab. 2
ifgot.
< 2 15—5 4—35 > 35
-Rop.
Typ produkcji potoko- wiclkose- $rednio- matose-
wydziatu wy ryjny soryjny iyiny

Wynika wiec, ze w dziatach produkujgcych
mato pracochtonne czesci typ produkcji moze
obnizy¢ sie wzgledem typu charakteryzujgcego
caly zaktad, natomiast w dziatach produkuja-
cych bardzo pracochtonne czesci — na odwrot,
typ produkcji moze podwyzszy¢ sie. Dlatego w
praktyce spotykamy w naszym przemys$le mo-
toryzacyjnym obok potokowego montazu mato-
seryjng produkcje najmniej pracochtonnych
czesci.
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Dla, w ten sposéb scharakteryzowanych, ty-
pow produkcji na wydziatach, przy produkcji
potokowej wypada | operacja maszynowa na o-
brabiarke, przy produkcji wielkoseryjnej —
>1 — 3, Srednioseryjnej — >3 — 24, malose-
ryjnej > 24 oper. m/obr.

Pokrywanie sie poszczegélnych zakresow ttu -
maczy sie tym, ze obrabiarki i montaz nie zaw-
sze pracuja jednakowag ilo§¢ zmian np. gdy
montaz pracuje na 3 zmiany za$ obrabiarki pra-
cujace na 2 zmiany sg w kilkunastu procentach
niedocigzone a wykonujg operacje w czasie naj-
wyzej dwa razy krotszym od rytmu wypuszcza-
nia gotowych wyrobdw, moga one zupetnie do-
brze przy odpowiednich warunkach pracowac
systemem potokowym.

Wedlug tego samego autora, strukture pro-
dukcyjng zaktadu lub oddziatu okresla charak-
ter roztozenia pracy, lub wspoéipracy wewnatrz
danej jednostki produkcyjnej, pomiedzy posz-
czegélnymi jej czesciami (oddziatami, dziatami)
oraz charakter ich produkcyjnej specjalizaciji.
Dwie zasady moga tu mie¢ zastosowanie: spe-
cjalizacja wedlug przedmiotéw produkcji i we-
dtug technologicznych sposobéw produkcji. W
zwigzku z tym mozna wydzieli¢ trzy typy struk-
tur produkcyjnych.

(@) przedmiotowg — cze$¢ poddawana jest w
jednym dziale wszystkim operacjom technolog
gicznym.

(b) technologiczng — dla kazdej grupy pro-
cesOw technologicznych utworzone sa osobne
dzialy, miedzy ktérymi istnieje wielostronna
wspotpraca np. oddzial mechaniczny z grupo-
wym rozmieszczeniem obrabiarek.

(c) przedmiotowo-technologiczng — najcze-
Sciej spotykana np. gdy mamy nietylko jednag
odlewnie, jeden wydz. mechaniczny, ale sg dwie
odlewnie wedtug podziatu przedmiotowego, od-
lewnia zeliwa i odlewnia metali kolorowych
oraz kilka wydziatbw mechanicznych z przy-
dziatem nomenklatury czesci w zaleznosci od
wielkosci.

Cho¢ struktura produkcyjna nie warunkuje
tresci systemu planowania wykonawczego jed-
nakze zasadniczo wptywa na roztozenie funkcji
planowania pomiedzy poszczegdlne ogniwa apa-
ratu kierowniczego. Przede wszystkim za$ wa-
runkuje stopien centralizaciji.

Np. im bardziej przewaza struktura techno-
logiczna, a zatem im bardziej zazebiona jest
wspotpraca poszczegoélnych dziatéow, tym wiek-
szy winien by¢ stopien centralizacji planowania
wykonawczego. Jesli natomiast caty przedmiot
obrabiany jest w jednym dziale (a zatem mamy
do czynienia ze strukturg przedmiotowg) wska-
zana jest zupetnie decentralizacja.

Z tego wynika, ze struktura produkcyjna
okresla przede wszystkim rozlozenie funkcji,
natomiast typ produkcji rozstrzyga i jest decy-
dujgcym czynnikiem przy obiorze systemu pla-
nowania. Wedlug wyzej oméwionych trzech ty-
pow produkcji autor wyodrebnit trzy typowe
warianty systemu planowania wykonawczego:

(1) Wedtug rytmu produkcji, przy ktérym

caly proces ruchu produkcji jest z gory Scisle
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unormowany i regulowany wedtug rytmu goto-
wych wyrobéw. Mozliwe jest tu réwniez wyko-
nywanie seriami czesci mato pracochtonnych,
przy ktorych wydajnosc¢ jest kilkakrotnie wyz-
sza niz przy gotowych wyrobach. Stanowisko
po .wykonaniu serii wystarczajgcej na pewien
okres, przerywa.prace i wykonuje inng czes¢. Po
kilku lub kilkunastu godzinach (zawsze w tych
samych odstepach czasu) powraca do tej samej
pracy i w ten sposéb wydajnos$¢ tego stanowiska
pracy dla tej okreslonej czesci zostaje Srednio
wyréwnana z og6lnym rytmem. To samo doty-
czy pozostalych czesci wykonywanych na tej
obrabiarce. Cale p6zniejsze planowanie i kon-
trola sprowadza sie do,ciggtego utrzymywania
tego systemu pracy. Przy tym systemie wazne
jest posiadanie pewnych rezerw produkcyjnych
umozliwiajgcych zlikwidowanie odchylen.

(2) Seryjno-rytmiczny system planowania
wykonawczego, gdy przewage ma robota servj-
na lecz gdy zachowana jest potokowa lub wiel-
koseryjna produkcja wyrobéw gotowych. Praca
na stanowiskach 'produkujgcych seriami jest
w zasadzie taka sama jak powyzej, ale z powo-
du o wiele wiekszej rozpietosci wydajnosci (do
5 razy) rytm seryjny bedzie kilkudniowy, co
wymaga stworzenia juz kalendarzowego har-
monogramu.

(3) System planowania wykonawczego meto-
da regulacji stanufrobot w toku — gdy dzialy
pracuja ze wzgledu na ekonomiczne wykorzy-
stanie urzadzen duzymi, partiami, lecz z matg
czestotliwoscig z powodu stosunkowo dlugiego
rytmu sptywu gotowych wyrobéw np. > 15
min. Z tego wzgledu harmonogramy wzorcowe
tak przydatne przy;wiekszej czestotliwos$ci tracag
swoja podstawe. Przy tym systemie ustala sie
minimalny zapas kazdej czesci (jezeli dziat
przedmiotowy —mto zapas gotowych czesci, je-
zeli dziat technologicznie wyodrebniony — to
zapas produkcji w toku) przekazywanej nastep-
nemu dziatlowi do dalszej obrobki. Plan mie-
sieczny ustala sie wedlug zapotrzebowania mon-
tazu oraz potrzeb na wyréwnanie ustalonej nor-
my zapasu. Wedlug tego samego kryterium
ustala sie terminy ukonczenia serii.

Omoéwienie profilu, struktury i typu
produkcji wydzialu mechanicznego
drobnicy

Przystgpimy teraz do charakterystyki przy-
ktadowo obranego wydzialu mechanicznego
drobnicy na ktorym mamy szczegbétowo zajgc
sie ustalaniem najodpowiedniejszego systemu
planowania wykonawczego. Taki wydziat jest
wtasnie jednym z wydziatow, wyodrebnionych
technologicznie jako mechaniczny za$ przed-
miotowo jako wydziat produkujgcy drobnice.

Jest to wydziat liczagcy kilkaset obrabiarek,
w tym wiekszos$¢ rewolwerowek, ktére stanowiag
podstawowa grupe maszyn. Wiekszo$¢ robét
wykonywanych jest z preta. Wydziat ma przy-
dzielony do produkcji staty asortyment okoto
500 czesci. Produkowane czesci to przede wszy-
stkim Sruby, nakretki, podktadki, tulejki,



sworznie, bolce, kotki, dzwignie. Odkuwki po-
bierane sg z magazynu na tej samej zasadzie co
materiat pretowy. Zatem mozna okresli¢ struk-
ture produkcyjng tego wydziatu jako przedmio-
wa. llos¢ operacji wykonywanych na tym wy-
dziale wynosi okoto 2000 za$ operacji maszyno-
wych 1700. Pozostale — to operacje Slusarskie.
Przecietna ilos¢ operacji na czes¢ wynosi 4, zas
przecietna ilos¢ operacji maszynowych na obra-
biarke wynosi 8,5. Jak zostalo wspomniane,
0 produkciji srednioseryjnej mozna méwi¢ w za-
sadzie woéwczas, gdy na obrabiarke przypada
wiecej niz 3 operacje, za$§ mniej niz 24,-wyma-
gatloby to bowiem dla rytmicznego wykonywa-
nia planéw miesiecznych czestszego przestawia-
nia maszyn niz codziennie, a czestotliwos$¢ pow-
tarzania sie operacji bytaby znikoma bo co mie-
sigc. Wynika stad, ze typ produkcji wydziatu
jest Srednioseryjny.

Trzymajgc sie Scisle poprzednio przytoczonej
klasyfikacji systemoéw planowania wykonaw-
czego dla przemystu samochodowo-traktorowe-
go nalezaloby przyjag¢ zalecane dla tego typu
produkcji planowanie wykonawcze metodg re-
gulacji stanu rob6t w toku. Dla wydziatu o stru-
kturze przedmiotowej jakim jest nasz, w zasa-
dzie w tresci swej system ten nie wiele rézni
sie od dotychczas stosowanego.

Poréwnujac metode realizacji zalecang przez
A. Gerczuka i obecnie stosowang, mozna stwier-
dzi¢, ze przyniostaby ona dosy¢ powazne
usprawnienia, szczeg6lnie w dziedzinie likwida-
cji szkodliwych zrywow i nierébwnomiernosci
w obcigzeniu urzgdzen, jednak z drugiej strony
pociggnetaby za sobg powazny wzrost comie-
siecznych obliczen i planéw, jak: program od-
dawania gotowych wyrobow; zestawienie*wiel-
kosci rozpoczynanej i zakahczanej produkcji,
obliczenie dziennych terminéw dostaw, ktorych
wykonanie dla 500 czesci bytoby bardzo zmud-
ne.

Nawet pobieznie analizujgc dotychczasowg
organizacje produkcji wida¢, ze mozna by w tej
dziedzinie wprowadzi¢ znaczne usprawnienia,
ktore w konsekwencji umozliwityby wprowa-
dzenie wyzszego, seryjno-rytmicznego systemu
planowania wykonawczego. Najblizszym celem
pracy bedzie uzasadni¢ te teze na konkretnych
przyktadach. Kierowa¢ sie bedziemy w tym
przypadku nastepujacymi czynnikami:

(a) wzrostem produkciji, typowe zjawisko dla
naszych zakladéw, ktory spowoduje wiekszg
specjalizacje stanowisk pracy,

(b) mozliwoscia wyraznej poprawy organiza-
cji produkcji, szczego6lnie jej przejrzystosci
1 dalszej specjalizacji stanowisk pracy przez
utworzenie prawidlowych seryjno-potokowych
gniazd obrébczych,

(c) znaczng wyzszoscig w nowych warunkach
seryjnorytmicznego systemu planowania wyko-
nawczego w porownaniu z dotychczas stosowa-
nym systemem.

(d) koniecznoscig powigzania obranego syste-
mu planowania wykonawczego z przyjetym
1 stosowanym juz na wydziatach mechanicz-
nej owiekszym stopniu specjalizacji.

(a) Przewidziany dla naszego wydziatu na
najblizsze 3 lata wzrost produkcji wynosi 50%.
Wzrost specjalizacji obrabiarek, przy zatozeniu
tego samego obcigzenia, winien zmieni¢ sie z 8,5
na 5,6 op. m./obr.

Poniewaz niewatpliwie zajdzie rowniez
wzrost wydajnosci pracy i lepsze wykorzysta-
nie urzadzen nie mozna liczy¢, by specjalizacja
wzrosta ponizej 7 op. m/obr. Przydzielona wy-
dzialowi nomenklatura czesci zawiera okoto 33
procent czesci znormalizowanych. Jest oczywi-
ste, ze produkcja tych czesci winna sie odbywac
w osobnych, wyspecjalizowanych zaktadach,
ktore majac zapewnionag ciagla, masowg pro-
dukcje, moga stosowa¢ najnowoczesniejsze i naj-
ekonomiczniejsze metody wytwarzania, np.:
speczanie tbow przy Srubach, walcowanie gwin-
tow, linie automatyczne itp. Jest to zresztg za-
gadnienie dla calego przemystu maszynowego,
ktéore wymaga jaknajszybszego rozwigzania ze
wzgledu na mozliwo$é obnizenia w ten sposéb
kosztow wtlasnych i podniesienia wydajnosci
pracy. Rozwigzanie takie, wprowadzane jest
juz w Centralnym Zarzadzie Przemystu Obra-
biarkowego. Plan kooperacji przewiduje odcig-
zenie zaktadow od produkcji czesci znormalizo-
wanych. Z powodu réznych trudnosci plan ten
jednak nie jest w 100% realizowany. Zaklady
powinny stanowczo domagac¢ sie jego realiza-
cji. Spowodowatoby to dalszg specjalizacje sta-
nowisk roboczych (7 X 0,66 = 4,6 op. m./obr.)
z 7 do 4,6 op. m./obr. czyli prawie do poziomu
produkcji wielkoseryjnej.

Stworzytoby to réwniez pewne rezerwy wy-
magane nieodzownie przy seryjno-potokowej
organizacji produkcji i seryjno-rytmicznym sy-
stemie planowania w celu umozliwienia likwi-
dacji powstalych odchylen od planu. Oczywi-
Scie nawet juz w obecnie istniejgcych warun-
kach mozna powaznie mysle¢ o gruntownym u-
sprawnieniu organizacji produkcji i planowania
wykonawczego.

(b) Uzasadnienie mozliwos$ci poprawy organi-
zacji produkcji nalezy zaczaé¢ od opisu istnieja-
cego stanu.

Wydziat mechaniczny drobnicy podzielony
jest na 5 gniazd a raczej oddziatéw, gdyz przy-
jete w literaturze fachowej pojecie gniazda, zu-
petnie nie odpowiada wyzej wymienionym gru-
pom urzadzen, mianowicie na ,gniazda“: Srub,
nakretek, czesci hartowanych, czesci réznych
i czesci kolorowych.

Najlepiej zorganizowane jest gniazdo czesci
kolorowych. Nie jest ono jednak charaktery-
styczne dla catego wydziatu. Nie nalezatoby
rowniez zmienia¢ przydzielonej mu nomenkla-
tury czesci choéby ze wzgledu na warunki skra-
wania i warto$¢ produktéw odpadowych.
Z tych dwoch powodow nie bedziemy dalej zaj-
mowac sie tym gniazdem.

Dla pozostatych grup urzadzen przydziat cze-
Sci odbyt sie nastepujgco: dla ,gniazda“ Srub
wedtug nazwy, dla ,gniazda“ czesci hartowa-
nych w zaleznosci czy wystepujg na danych cze-
Sciach operacje obrébki termicznej, dla ,gnia-
zda" nakretek — wszystkie nakretki, podkiadki
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i wiele innych czesci nie nalezacych tu z zadne-
go tytutu oraz dla ,gniazda“ czesci réznych —-
wszystkie pozostate.

Przydzielona nomenklatura jest stata. Tech-
niczng strong produkcji na gniezdzie zajmuje
sie majster oraz grupa ustawiaczy; na skale wy-
dziatowg —etechnolog wydziatu i mechanik wy-
dziatowy. Praca gniazda planowana jest opera-
tywnie wedlug systemu pracy na skiad. Biuro
rozdzielcze Wydziatu co miesigc okresla plan
produkcji kazdej czesci wedlug planu montazu
i biezagcego zapasu w magazynie. Majster otrzy-
muje odpowiednio do planu dokumentacje
i materiat. Majster reguluje w ciggu miesigca
w oparciu o wykres obrazujagcy stan magazynu
i biezace obcigzenie obrabiarek (na pamiec), ter-
min rozpoczecia obrébki kazdej partii. Dla kaz-
dej czesci wypisana jest przy pomocy symboli
kolejno$¢ przebiegu operacji na poszczegélnych
obrabiarkach. Np. czes¢ Nr 53— 27 podlega ope-
racjom na nastepujacych stanowiskach: TR —
FH — FV — W — Rx.

Po wykonaniu kazdej operacji skresla sie
symbol danej grupy obrabiarek i wydaje sie
karte robocza na nastepng operacje (oczywiscie
jezeli jest wolna obrab.).

Kontrola miedzyoperacyjna jest lotna.

Po wykonaniu catej partii zakresla sie w ze-
szycie z wypisanymi numerami czesci i rubry-
kami na wszystkie dni robocze tyle dni, na ile
pokryte jest zapotrzebowanie montazu tg no-
woukonczong partig zgodnie ze stanem przyje-
tym przez kontrole ostateczng. Obliczanie ptacy
roboczej odbywa sie na podstawie zdanych
i podpisanych przez kontrole techniczng kart
roboczych i kart przestojowych. Ruch czesci od-
bywa sie na podstawie przewodnika, za$ usta-
wienie maszyny na podstawie decyzji majstra.
Pomoce warsztatowe jak przyrzady, narzedzia
i sprawdziany pobiera z wypozyczalni usta-
wiacz. Obliczanie kosztu wtasnego partii czesci
jest niestychanie utrudnione i bardzo op6znione
poniewaz robotnicy nie zdajg kart roboczych
wraz z wykonaniem operacji. Obliczenie warto-
Sci produkcji w toku mozna dokonac¢ jedynie
przy pomocy inwentaryzacji. Wykorzystanie
urzadzen jest w tej sytuacji nierbwnomierne,
a zatem rowniez niepeine, cho¢ problem zmie-
szczenia zadan planowych na tych urzgdzeniach
jest dosy¢ ostry, szczegolnie na rewolweréw-
kach. (Wniosek oparty na analizie obcigzenia
urzadzen.)

Wady dotychczasowego systemu organizacji
produkcji i planowania wykonawczego sag nha-
stepujace:

(1) Dotychczasowe ,gniazda“ obejmujg zbyt
wielkg ilos¢ obrabiarek. Fachowe zrédia trak-
tujgce o zasadach tworzenia gniazd mowig
o kilkunastu obrabiarkach wobec 50, 40 i 30
obecnie zgrupowanych.

(2) W zwigzku z tym, przydzielona nomen-
klatura czesci jest zbyt r6znorodna i zbyt liczna.

(8) Operacje poszczeg6lnych czesci nie sg w
praktyce przywigzane do poszczegdlnych obra-
biarek.
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(4) Sam przydziat czesci jest niewtasciwy
albo dlatego, ze zupetnie koliduje z mys$la prze-
wodnig stosowanego systemu klasyfikacji (np.
do ,gniazda“ nakretek przydzielona jest masa
kotkéw i kilka typowych $rub), lub dlatego, ze
sam system klasyfikacyjny byt niewtasciwy, np.
przydziat do ,gniazda“ czesci hartowanych
wszystkich czesci podlegajgcych obrébce ter-
micznej na inhym wydziale bez wzgl. na prze-
bieg procesu technologicznego na wiasnym wy-
dziale, ktéry powinien w tym wypadku decydo-
wac¢. Poza tym mozna znalezé dziesigtki czesci
w ,gniezdzie* czesci réoznych o identycznym
przebiegu procesu technologicznego jak w
.gniezdzie“ Srub lub nakretek.

(5) System pracy na ,sktad“ prowadzony do-
tychczasowg metoda nie moze zapewnié ani
rytmicznosci produkcji, ani rownomiernego ob-
cigzenia urzadzen w czasie; zdaje egzamin jedy-
nie gdy rozporzgdzamy duzymi rezerwami mocy
produkcyjnej (niedopuszczalne). Majster wobec
ciagle zmieniajgcego sie uktadu obcigzenia obra-
biarek nie jest w stanie uzyska¢ maksymalnego
skrécenia cyklu produkcyjnego, co wiecej, nie
jest w stanie ani obliczyé, ani przewidzie¢ dtu-
gosci cyklu szczegolnie dia czesci o kilkunastu
operacjach. Z tego wynika, ze majster nie po-
trafi rowniez okresli¢ terminu rozpoczecia no-
wej partii zanim nie wyczerpie sie zapas w ma-
gazynie. W praktyce okazuje sie jednak, ze naj-
wiecej op6znien zdarza sie na ,gniezdzie" Srub,
gdzie przecietna ilos¢ operacji na czes¢ wynosi
4, a nie na ,gniezdzie"“ czesci hartowanych, gdzie
jest przecietnie 8 operacji na czes¢ i wspolpraca
z hartownig. Mozna to wytlumaczy¢ jedynie
tym, ze ,gniazdo“ $srub ma przydzielong naj-
wiekszg ilos¢ czesci (okoto 150).

(6) Zupetnie niestusznie spoczywa faktycznie
na majstrze caly ciezar planowania wykonaw-
czego. Odrywa to go od jego gtéwnych zadan
jako odpowiedzialnego za techniczne i materia-
towe zabezpieczenie produkcji swego odcinka
w ramach zaktadu, za dyscypline technologicz-
ng, dyscypline pracy, jako$¢ produkcji oraz BHP
i szkolenie zawodowe.

Pozatem jak wspomniano:

(7) System kart roboczych uniemozliwia bie-
zgce obliczanie kosztow wilasnych, stwarza
przestanki do naduzy¢ i kumoterstwa.

(8) Okreslenie wielkosci i wartosci produk-
cji w toku mozliwe jest tylko droga zmudnej
inwentaryzacji.

Z przeprowadzonej analizy wynika, ze nale-
zaloby e przeprowadzi¢ nastepujgce usprawnie-
nia, ktére umozliwityby unikniecie wyzej wy-
mienionych wad.

Przede wszystkim nalezy usprawni¢ techno-
logie produkcji w kierunku zmniejszenia pra-
cochtonnosci czesci oraz uproszczenia i ujedno-
licenia ich przebiegéw, czesto omawianych
w literaturze pod nazwag typizacji procesow
technologicznych.

Po przejrzeniu planéw operacyjnych, mozna
(ostroznie oceniajgc) stwierdzi¢, ze na pewno
okoto 20 procent sposréc® nich da sie uproscic



Tab. 3
.Gniazdo" $rub — 162 . N .
czesc , Gniazdo" nakretek - 144 czesci
(1) TR-Rx 24 czesci (1) TR-Rx 23 czesci
(2 (TA)-TR- (2 TR-W 9 .
"GH-Px 46, TR\
3) TR-FH- 5
()—Rx 2 . (3) TR \RYy)
(4) TR-GH- 4) TR-W-W 23,
-W-Rx 27 (5) TR-(RXj-SB 18
(6) TR-W-FII-W-Rx 14
129 czesci 102 czesci

Stanowi to 80% ogétu
czesci

Stanowi to 71% og6tu czesci

i ujednolici¢. Nalezy podkresli¢, ze typizacja
procesow technologicznych jest podstawa, kt6-
ra najczesciej prawie z gory przesgdza o mo-
zliwosci przejrzystego i- sprawnego zorganizo-
wania produkcji, a zatem o skutecznosci jakie-
gokolwiek badz, chocéby najlepszego systemu
planowania wykonawczego.

Po opracowaniu proces6w technologicznych
mozna przystapi¢ do klasyfikacji czesci wg po-
dobienstwa ich przebiegéw technologicznych
w celu utworzenia typowych gniazd obréb-
czych.

Analizujac nomenklature czesci dwoch naj-
wiekszych ,gniazd“, ,gniazda“ Srub i ,gniazda“
nakretek, mozna juz obecnie wydzieni¢ nastepu-
jace (tab. 3) grupy czesci o podobnym przebiegu
procesu technologicznego.

Tab. 4. Przyklad obliczenia gniazda obrébczego czeéci o jednolitym przebiegu procesu technologicznego
(wzorowane na metodzie Waganowa) Arkusz |.

Wszystkie 36 czesci przechodzg w gniezdzie przez nastepujace stanowiska TR—FH—RXx

Grupa TR (130% normy)

- Zasad. S : m .
Nr czesci wymiar g ai W} % ni
13.26 M10X 12 1 78 141 56 1440
14.20 2 1,95 68,0 29 360
15.12 M 8X25 1 78 255 31 1440
56.37 M10X18 1 39 318 12 720
80.65 M 8X20 1 117 178 66 2160
86.17 M13X73 1 195 21,6 9 360
DIN63 M10X22 1 5,85 21,6 27 1080
DING68 7, X188 1 78 26 30 1440
DIN83 M 5X10 1 39 27 14 720
DIN83 M 6X15 1 585 26 23 1080
DIN83 M 8X25 1 195 224 9 360
DIN83 M12X20 1 78 216 36 1440
DIN84 M 5X10 1 78 27 29 1440
DIN84 M10X30 1 3,9 195 20 720
UIN86A M 9X10 1 78 27 29 1440
DIN86A M 4X15 1 78 26 30 1440
» M 5X15 1 39 26 16 720
70 M 6X10 1 11,7 26 45 2160
DIN87 M 5X22 1 1,95 23,5 8 360
M 5X35 1 5,85 20,0 30 1080
77 M 6X30 1 7,8 20,0 39 1440
71 M10X25 1 11,7 21,0 56 2160
77 M10X75 1 1,95 13,0 15 360
77 M12X25 1 3,9 200 20 720
77 M12X30 1 11,7 185 63 2160
77 M12X40 1 1,95 151 13 360
77 M12X60 1 7,8 13,0 60 1440
M12X70 1 585 12,4 48 1080
77 M16X35 1 1,95 16,2 12 360
77 M16X40 1 1,95 15,0 13 360
77 M16X55 1 1,95 13,0 15 360
DIN417 M10X14 1 1,95 31,8 6 360
DIN513 M 6X 8 1 156 36,0 43 3880
DIN910 R'/2X15 1 3,9 9,9 39 720
DIN910 R34X 18 1 3,9 9,8 40 720
15.13 16X78 1li2 195 35 56 360
1059
Uwagi: Zadania godzinowe zredukowane sg do dwdch
zmian;
at — zadanie godzinowe w sztukach;
Wi — wydajno$¢ w sztukach na godzine;
a
ol =

Tv' obcigzenie obrabiarki oper.

ax — ilo$¢ sztuk w partii;

dlugos¢é rytmu seryjnego w godzinach.

tpi

1,0
0,5
0,6
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1.0
1,0
1,0
1,0
0,7
0,7
1,7

33,2

Grupa FH (270%) Grupa Rx (230%)
Q i o )
o Tii .8 : Ni ! .
= Wi % tPi = Wi % th Uwagi
2 225 35 05 3 254 31 03
3 169 1,2 05 4 118 16 0,2 1/GIi
2 192 41 04 3 230 34 03
2 245 16 05 3 230 1,7 0,3
2 245 48 05 3 230 51 03
2 89 22 05 3 230 08 0,25
2 245 24 05 3 288 20 0,25
2 245 32 05 3 460 1,7 0,25
2 405 1.0 0,7 3 460 0,8 0,25
2 338 1,8 05 3 585 1,0 0,2
2 388 05 05 3 460 04 0.2
2 270 29 05 3 330 24 0,25
2 338 23 03 3 230 34 0,2
2 270 15 05 3 330 1,2 0,25
2 405 19 07 3 330 24 0,25
2 338 23 07 3 288 27 0,25
2 338 1,0 07 3 230 1,7 0,25
338 35 0,7 3 460 25 0,25
2 450 0,4 05 3 460 04 03
2 245 24 05 3 288 20 0,25
2 270 2,9 05 3 288 27 0,25
2 270 44 05 3 288 41 03
2 245 0.8 5 3 288 0,7 0,25
2 238 16 05 3 210 1,9 03
2 245 48 05 3 288 41 0,25
2 195 1,0 05 3 328 06 0,25
2 338 23 05' 3 194 40 0,3
2 245 24 05 3 12 46 0,25
° 288 0,7 05 3 338 06 0,3
2 129 15 05 3 165 1,2 0,3
2 270 0,7 05 3 210 09 03
2 245 08 05 3 288 07 03
2 180 87 05 3 460 34 0,3
2 46 85 05 3 126 31 03 4/FG
2 48 8,1 05 3 100 39 03 4/FG
3 148 1,3 05 4 143 1,4 0,3
950 19,0 784 9,9

Obliczenie wielkosci rytmu (x)

Celem ekonomicznego wykorzystania obrabiarek sto-
sunek czaséw przygotowawczych do czaséw wykonania
winien wynosic

t.
£l 005
Et‘wi
Poniewaz Styi= x*S0,
mamy S t.pi A 0,005 x *S Hj
zatem X minimum

0,05 S Yji
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Minimalna dtugo$¢ rytmu dla rewolweréwek

25
xmin= 005 W ~ GBQIt

Minimalna dlugo$é¢ rytmu dla frezarki
19

X min = —-comeeee— = 100 godz
0,05 « 0,95

Minimalna dlugo$¢ rytmu dla rewolweréwek i fre-
zarki

X mMin = —-cmecememeeeeee = 904 godz
0,05-11,54

Rytm miesieczny (400 godz. rob.) wedtug frezarki
jest za diugi. Jednak rezygnujgc z ekonomicznego
obcigzenia frezarki celem uzyskania dogodniejszych
warunkéw pracy dla catego gniazda nie mozna popro-
stu przyja¢ najkrétszy a réwnoczes$nie ekonomiczny
teoretycznie obliczony rytm 90-ciogodzinny, gdyz fre-
zarka wykonujgca ?é%gperacji musiataby by¢ ustawia-

na przecietnie co - =25 godz.

Obieramy zatem wygodniejszy pod tym wzgledem
rytm seryjny X = 184 godz. (12 dni). Otrzymamy wéw-
czas bardzo korzystny wspétczynnik

S tpi
— — = 0,024 < 0,05
s twl

za$ ustawianie frezarki wypadnie co 5 godz.

Przydziat czesci do obrabiarek

Przydziat czesci do obrabiarek dokonaé¢ w tym wy-
padku najtatwiej przy pomocy tabeli czesci znormali-
zowanych.

Tabela $rub znormalizowanych Tab. 5
Gwint Ditugos¢ Srub L - >
M 4 15
M 5 10 15 22 35
M 6(7<) 8 10 15 18 30 T
M 8 25
M 9 10
M 10 14 22 25 30 o
M 12 20 25 30 40 60 70 75
M 16 | 35 40 55

W celu zmniejszenia asortymentu czesci znormali-
zowanych nalezatloby w porozumieniu z gtéwnym
konstruktorem w miare moznosci zastgpi¢ wszystkie
Sruby M5 Srubami M6 (wzglednie wiekszos$¢), gwint
calowy — gwintem metrycznym M6, Sruby o gwincie
M9 — gwintem M10, $rube M10 X 22 — $rubg M10X
25, za$ $ruby M6 o diugosci 8 i 10 mm ujednolici¢.
Umozliwitoby to uproszczenie oprzyrzadowania i usta-
wienia obrabiarek. (Koniec obliczania przyktadu).

Na tej podstawie mozemy teraz naprzyktad
utworzy¢ gniazda o nastepujacym zasadniczym
przebiegu procesu technologicznego: TW —
W — FH — W — Rx, do ktérego mozna bez
szkody dla przejrzystosci organizacji dorzucac
w razie potrzeby nastepujgce podobne prze-
biegi:

1) TR — W — FH -~ Rx

2 TE— W — FH — — —

(3) - rr-FH — W — RXx

4 (CHH—m TR — W — FH — W -
() TR — W - r Rx - (SB)

(ad 1) Czes$¢ przeskakuje jedno stanowisko.

(ad 2) Czes¢ obrabiana jest tylko na pierwszych trzech
stanowiskach. .

(ad 3) Czes$¢ obrabiana jest tylko na ostatnich trzech
stanowiskach.

(ad 4) Cze$¢ obrabiana jest tylko na trzech $rodko-
wych stanowiskach.
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(ad 5) Czes¢ wchodzi do gniazda po wstepnej obrébce
na nakietczarce.

(ad 6) Cze$¢ po obrébce w gniezdzie jest wyjatkowo
szlifowana.

Oczywiscie najlepiej unika¢ szczeg6lnie pigtej kom-
binacji, gdyz uzaleznia ona gniazdo od nie nalezgcej do
niego obrabiarki- Kombinacje te, okaza sie jednak na
pewno nie tylko pozyteczne (z tego wzgledu, ze klasy-
fikacja bedzie mogta obja¢ nawet wiele tych czesci,
dla ktérych z powodu niewielkiej ich ligzby nie opta-
citoby sie tworzy¢ specjalnych gniazd), ale nawet ko-
nieczne, by w petni wykorzysta¢ niektére nieobcigzone
obrabiarki. W ten sposéb uzyskany wspélny kierunek
przebiegu dla wszystkich czesci umozliwi ustawienie
obrabiarek w odpowiedniej kolejnosci.

Zorganizowanie produkcji pod tym katem nie wy-
czerpuje jednak jeszcze wszystkich zagadnien dla ca-
tego wydziatu. Niewatpliwie pozostanie okoto 100 cze-
Sci, dla ktérych niemozliwe bedzie powyzsze rozwigza-
nie. Obrébke tych czesci mozna zorganizowaé¢ réwniez
w gniazdkach, w ktérych jednak prawdopodobnie nie
bedzie mozna unikngé¢ ruchéw zwrotnych i trzeba be-
dzie poprzesta¢ jedynie na z gruba zblizonych prze-
biegach technologicznych. Beda to w zasadzie czesci
wielooperacyjne bardzo pracochtonne i o niejednolitym
przebiegu procesu technologicznego. Gniazdo tego typu
bedzie miato réwniez kilkanascie obrabiarek, tak do-
branych, by bylo w zasadzie samowystarczalne dla
obrébki przydzielonej mu statej nomenklatury czesci.
Tego rodzaju gniazdo opracowa¢ mozna w zasadzie na
podstawie pracy mgr. inz. Wt Szenkiera pt. ,Organi-
zacja pracy rytmicznej w zaktadach przemystu meta-
lowego“ (Prace IEOP).

Tab. 6 Przydziat czesci. (Arkusz 3)
Cze$ci TR — 765 Czesci TR — 768

DIN 68 V«X 18 0,300 DIN 87 M 5X35 0,295
DIN 86A M 4X15 0,300 > M 6X30 0,390
% M 5X15 0,150 DIN 83 M 8X25 0,087
M M 6X10 0,450 56.37 M 10X 18 0,123

Il zmia- 1,200 14.20 1l zmiany 0,029
ny 0,924

TR — 767 TR — 805

DIN 86A M 9X10 0,289 DIN 84 M 10X30 0,200
DIN 417 M 10X 14 0,062 DIN 83 M 12X20 0,362
DIN 63 M10X22 0271 DIN 87 M12X 25 0,195

1512 M 8X25 0,306 » M 12X 30 0,633

Il zmiany 0,928 86.17 M 13X 73 0,091
I zm. 1,443

TR — 342 TR — 452

DIN 84 M 5X10 0,289 DIN 8 M 6X15 0,226
DIN 83 M 5X10 0,145 DIN 87 M 10X25 0,557
DIN 87 M 5X22 0,083 80.65 M 8X20 0,660

DIN553 M 6X 8 0434 Il zmia- 1,481
Il zmiany 0,951 ny
TR - 826 TR — 602

DIN 8 M12X 40 0,129 DIN 87 M 16X 35 0,120

" M 12X 60 0,600 ”
W M 16X55 0,150 M 12X70 0,476
1326 M 10X12 0,556 . M 10X75 0,150

Il zmia- 1,435 15.13 M 16X 78 0,560

M 16 X 40 0,130

ny I zm. 1,436
TR — 420
DIN 910 R V*X15 0,394
> R V«'X18 0,400

*

Il zmiany 0,794



Przy obliczaniu wielko$ci partii, i tutaj kierowaé
nalezy sie nie ekonomig obrébki kazdej czesci z oso-
bna, lecz ekonomig pracy catego gniazda oraz warun-
kami pracy na najbardziej obcigzonej obrabiarce.
Obiér wspdlnego rytmu seryjnego dla wszystkich cze-
Sci w gme-dhe bardzo utatwia onracowanie harmono-
gramu i postugiwanie sie nim. Na tym, miedzy inny-
mi, polega specyfika opracowania gniazda obrébczego
dla drobnych czesci.

(ad 6) Dopiero na bazie gruntownego usprawnienia
i ujednolicenia technologii oraz celowego i przejrzy-
stego zorganizowania samej produkcji mozna przysta-
pi¢ do wyboru najodpowiedniejszego systemu plano-
wania wykonawczego.

Na podstawie przytoczonych przyktadéw usprawnien
organizacji produkcji mozna uwazac¢ juz nie tylko za
celowe, ale i mozliwe wysuniecie dla obieranego sy-
stemu planowania wykonawczego postulatu rytmicz-
nosci pracy kazdego gniazda. Tego postulatu nie mégt
zapewni¢ system planowania wykonawczego metoda
regulacji stanu rob6t w toku. Ze szczegétowszego opisu
samego systemu wyniknie, ze ta cecha pociagnie za
sobg wiele dalszych korzys$ci i uproszczen. Najwygod-
niej bedzie zorganizowaé rytmiczng prace przy pomocy
harmonograméw. Bowiem:

(@) Przy pomocy harmonogramu mozna regulowac
rytmiczno$¢ pracy w kazdym gniezdzie.

(b) Przy pomocy harmonogramu mozna regulowac
przebieg czesci w kazdym gniezdzie.

(c) Opierajac sie na harmonogramie mozna kontro-
lowaé przebieg wykonania catego cyklu zadan
planowych na ogéi dla okreséw krétszych niz mie-
sigc.

(d) Harmonogram przywigzuje kazda operacje do je-
dnej obrabiarki i zapewnia w danych warunkach
maksymalng specjalizacje.

(e) Harmonogram zapewnia najrébwnomierniejsze
i najpetniejsze wykorzystanie urzadzen, najwi-
doczniej ujawnia wszystkie konieczne i planowe
rezerwy.

(f) Harmonogram zapewnia maksymalne skrécenie
cyklu produkcyjnego.

(g) Harmonogram zwalnia majstra calkowicie od
wszystkich prac i odpowiedzialnosci z zakresu
planowania wykonawczego.

(h) Harmonogram umozliwia zarzucenie systemu
kart roboczych i przejScie na bardziej sprawny
i operatywny system planéw zmianowych-

(i) Harmonogram zapewnia najbardziej szczegbétowe
doprowadzenie zadan produkcyjnych do stanowi-
ska pracy, a zatem stwarza najrealniejsze i naj-

Adam Gierut

korzystniejsze dla zaktadu mozliwosci indywidu-
alnego i grupowego wspoétzawodnictwa, przestanki
zbiorowej walki catej zatogi o wykonanie i prze-
kroczenie zadan planowych.

Jak wida¢ harmonogram cechuje uniwersalnos$¢, np.
dla gniazda, w ktérym obrabia sie czesci o wielu ope-
racjach, niejednolitym czesto i nieprostoliniowym prze-
biegu technologicznym, jest on nieodzowny cho¢ trud-
ny i zmudny w opracowaniu, natomiast dla gniazda
o jednolitych przebiegach technologicznych, gdzie mo-
ze z powodu ich prostoty wydawa¢ sie zbedny, jest on
niestychanie tatwy do sporzadzenia.

To sg zalety harmonogramu. Trudno$ciami w tych
warunkach sa: zmudno$é opracowania, stosunkowo du-
za sztywno$¢, wysokie wymagania pod wzgledem dy-
scypliny pracy i sprawnej dziatalnosci stuzb pomocni-
czych jak: zaopatrzenie w materialy i pomoce warsz-
tatowe.

Oczywiscie zmudnos$¢ opracowania w warunkach usta-
lonej produkcji wynagradzana jest przez diugi czas
prostota uzywalnosci harmonogramu, za§ wspomniana
sztywnos$¢ nie jest znéw tak bezwzgledna, gdyz posia-
dajgc pewne rezerwy mozna zawsze powstate odchy-
lenia od planu usungaé¢ przy pomocy odpowiednich
przesunieé¢. Odchylenia iloéciowe mozna likwidowad
zmieniajgc w granicach kilku procent wielko$¢ nastep-
nej partii.

Harmonogram winien by¢é w trakcie pracy stale do-
skonalony i poprawiany, aby uzyska¢ jego maksyma'na
realnos¢.

Harmonogram bedzie gtéwng pomoca dla piani-ity,
tym dokumentem, w mys$l ktérego na kazdg zmiane
beda tworzone zadania dla kazdego stanowiska pracy,
uruchamiane nowe partie i rozpoczynany nowy rytm.

Jak wida¢, racjonalne zorganizowanie procesu pro-
dukcyjnego oraz oparcie systemu planowania wyko-
nawczego na harmonogramie zapowiada usuniecie pra-
wie 90% wad ujawnionych w krytyce dotychczasowego

.systemu.

Zastosowanie natomiast systemu planowania wyko-
nawczego metodg regulacji stanu rob6t w toku zape-
wnitoby tylko réwnomierniejsze obcigzenie urzadzen
oraz odcigzytoby majstra od decydowania o rozpocze-
ciu nowej partii. System seryjno-rytmiczny zapewnia
wiele wiecej korzysci i po wprowadzeniu jest dla pla-
nisty o wiele mniej pracochtonny w zakresie obliczen
i pracy biurowej. Poza tym przy wspomnianym syste-
mie bytoby bardzo trudno wprowadzi¢ plany zmiano-
we i osiggnat liczne, wyptywajgce z nich korzysci, nie
biorgc juz pod uwage trudnosci stosowania réznych
systeméw planowania wykonawczego na réznych wy-
dziatach.

Rozwiniecie opartego na harmonogramie systemu
planowania wykonawczego ukaze sie w specjalnym
artykule obejmujacym ostatnie prace IEOP.

Zbigniew Gackowski

Analiza wykorzystania maszyn w zaktadzie

przemystowym

W naszym przemys$le maszynowym réwniez
mamy do czynienia z wieloma ,faktami $wiad-
czacymi o niskim wykorzystaniu istniejgcych
obrabiarek. Z wielu zaktadéw przemystu budo-
wy maszyn odzywajg sie gtosne wotania o po-
wiekszenie przydziatdw obrabiarek, tymczasem
istniejacy park maszynowy jest stabo wykorzy-
stany o czym $wiadczy niski wspotczynnik zmia-

nowosci“. *

BOLEStAW BIERUT

doktadnej analizy przyczyn powo-
dujacych przestoje, — analizy, ktéra
ma doprowadzi¢ do statlego polepsza-
nia i mozliwie maksymalnego wyko-
rzystania maszyn.

Ciagta kontrola zatrudnienia i ana-
liza bezczynnosci maszyn daje nam
konieczne techniczne wskazniki wy-
korzystania maszyn, oraz okres$la
przyczyny, z powodu ktérych ma-
szyny nie byty zatrudnione. Wskaz-

EDNYM z bardzo waznych
wskaznikéw technicznych, in-
formujgcym kierownictwo za-
ktadu przemystowego o stop-
niu wykorzystania zainstalo-
wanych maszyn jest wskaznik
Wykorzystania maszyn w czasie,

Ekonomika i Organ. Pracy

oraz przyczyny przestojow — prowa-
dzone zwyczajnie na siatce Gantt'a
Stosowanie drogich maszyn uzasad-
nia konieczno$¢ mozliwie statego
i ciagtego ich wykorzystania w cig-
gu 1 1lub 2, wzglednie 3 zmian. Stad
nasuwa sie konieczno$¢ posiadania

niki te i przyczyny bezczynnosci po-
zwalajag na ujawnianie niewykorzy-

* Z referatu ,0 umocnienie spéjni mie-
dzy miastem i wsiag w obecnym okresie
budownictwa socjalistycznego“, wygtoszo-
nego na VII Plenum Komitetu Centralne-
go PZPR dnia 14.VI. 1352 roku.
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stanych w zakladzie rezerw, nawy-
cigganie odpowiednich  wnioskéw
i w nastepstwie stwarzanie takich
warunkéw pracy, by maszyny byly
mozliwie maksymalnie wykorzysta-
ne. Ma to zasadnicze znaczenie, je-
$li chodzi o redukcje kosztéw wtas-
nych.

Niezmiernie waznym elementem
obnizki  kosztéw wiasnych jest
zwiekszenie wydajnosci pracy.

Wzrost ten moze by¢ osiagniety nie
tylko przez zintensyfikowanie pro-
cesow technologicznych, ktére beda
wynikiem podniesienia kwalifikacji
zatég robotniczych i personelu tech-
nicznego, ale na wzrost ten decydu-
jacy wplyw wywiera dobra organi-
zacja pracy, oraz mechanizacja pro-
ceséw ucigzliwych i pracochton-
nych. Jedng z drég podwyzszenia
wydajnosci to praca na kilku obra-
biarkach.

Metoda inz. Kowalowa, oparta
0 synteze twoérczej pracy robotni-
kéw-przodownikéw ma na celu

przede wszystkim wysoka wydajnosé
pracy, dzieki witasciwym procesom
technologicznym i przyczynia sie
ponadto do ogblnego stosowania me-
tod racjonalizatorskich.

Niemata role odegra tu nalezyte
wykorzystanie maszyn, czego przy-
ktadem moze by¢ stosowanie zna-
nych przodujgcych metod radziec-
kich, jak np. metody Zandarowej
1 Agafonowej przez unikanie prze-
stoj6w miedzyzmianowych droga
przekazywania nastepnej zmianie
maszyn w ruchu itp.

Przekonanie, ze znajdujgcy sie
w zaktadach park maszynowy jest
przestarzaty, wskutek czego koniecz-
ne jest wycofanie wiekszo$ci maszyn
i zastgpienie ich nowymi, aby mogta
zwiekszy¢ sie wydajnosé, jestzgrun-
tu biledne i falszywe. Analiza za-
gadnienia pokaze, ze mniej nowo-
czesne maszyny i urzadzenia moga
byé réwniez z pozytkiem dla pro-
dukcji wykorzystane, jesli ewentu-
alnie zostang poddane drobnym za-
biegom modernizacyjnym, i jesli
przez wtasciwy sposéb utrzymania
i konserwacji zapewni sie im mini-
mum przestojow i bezruchu.

W zwigzku z tym bedzie mozna
osiggna¢ znaczny wzrost wydajno-
Sci, jesli czynne maszyny i urzadze-
nia beda w racjonalny sposéb wy-
korzystane. W wielu bowiem zakta-
dach do tego zagadnienia nie przy-
wigzuje sie dostatecznej wagi, i nie
dba sie nalezycie o peine wykorzy-
stanie zdolnosci produkcyjnej ma-
szyn. Przede wszystkim konieczne
jest wzmocnienie troski o maszyny,
aby zywotnos$¢ ich byta jak najdituz-
sza. W tym celu nalezy przeprowa-
dzaé¢ systematyczne, codzienne kon-
trole i witasciwg konserwacje ma-
szyn, jak réwniez przeprowadzaé
w ustalonym czasie planowane re-
monty.

W wielu wypadkach szereg wyso-
kowydajnych maszyn nie jestw pet-
ni wykorzystany. Sprawa ta jest
rozwigzana, gdy dziatl przygotowa-
nia produkcji obok norm czasu,
wyznacza réwniez numery maszyn,
na ktérych robota ma by¢ wykona-
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na. Obliczony czas daje gwarancje,
ze optymalne wykorzystanie ma-
szyny zostatlo uwzglednione.

Nalezy dazy¢ do petnej pracy na
dwie zmiany, co pozwoli potowg
sktadu parku maszynowego wyko-
na¢ planowane zadanie. Da to duze
korzysci gospodarce narodowej,
gdyz zwolniona cze$¢ maszyn bedzie
mogta byé wykorzystana w nowych
zaktadach — przy czym koszt utrzy-
mania, inwestycji itp. bedzie o po-
towe mniejszy, dajac w efekcie
znaczng redukcje kosztéw wiasnych.

Kontrola i analiza wykorzystania
maszyn, o czym traktuje niniejszy
artykut dotyczg nie tylko maszyn

zajetych w przemys$le metalowym,
jak tokarki, wiertarki itp., ale win-
ny by¢ stosowane w kazdej dziedzi-
nie naszego zycia gospodarczego, jak
rolnictwo, komunikacja, gérnictwo,

przemyst tekstylny, budownictwo itd.
itd.

Dla gospodarki narodowej wazne
jest maksymalne wykorzystanie tak
poszczegblnych obrabiarek w zakta-

dzie przemystowym, jak $rodkéw
lokomocji i transportu w komuni-
kacji, maszyn rolniczych, maszyn

gérniczych, czy tez innych urzadzen
stuzacych dla pomnazania débr ma-
terialnych, bedacych podstawg dla
zwiekszenia stopy zyciowej cztowie-
ka pracy.

Biorgc powyzsze pod uwage,
w dalszym ciggu zostang omdéwione
zagadnienia dotyczace kontroli i
analizy wykorzystania maszyn, kt6-
re przyczyniajac sie do racjonalne-
go wykorzystania mocy produkcyj-
nej zaktfadu, pozwolg na wypetnienie
wielkich zadan w planie szesSciolet-
nim.

Kontrola zatrudnienia i bezczynno$ci maszyn

Zagadnienie kontroli zatrudnienia
i bezczynnos$ci maszyn rozpada sie
na dwie zasadnicze czeséci wykonaw-
cze. Pierwsza to: (a) raportowanie
oddolne — przewaznie przez kie-
rownictwo bezposrednio zatrudnia-
jace dane maszyny, przy uzyciu jed-
nego z trzech sposobéw podanych
nizej. Druga czes$¢ to: (b) sporzadza-
nie przez komoérke dziatu planowa-
nia analizy wykorzystania maszyn,
przeznaczonej dla kierownictwa
technicznego danego zaktadu, oraz
dla witadz nadrzednych. Analizy
sporzadza sie na siatkach Gantt'a
(ewentualnie zmodyfikowanych)
wzglednie dla GUS na wzorze P-12.

Kontrole zatrudnienia i bezczyn-
nos$ci maszyn prowadzi sie w spo-
séb: (c) bezposredni, jak podano ni-
zej w pkcie e i g, (d) posredni, jak
podano nizej w pkcie f.

RAPORT BEZCZYNNOSCI

Dnia 194 r.

Nr dzai Obcigz.
obrab. Ro .zaj ) Nr
inwent. obrabiarki Zamow.

Obie metody moga by¢ prowadzo-
ne jednym z trzech podanych nizej
sposobéw: (e) za pomocg dziennych
raportéw zatrudnienia i bezczynno-
$ci maszyn wzo6r 109. (rys. 1); (f) za

pomoca: (1) dziennych raportéw za-
trudnienia wzor 105* (rys. 2), i (2
zgtoszen przestojow wzér 75 * (rys. 3)
oraz (g) za pomocag miesiecznych ra-
portéw zatrudnienia i bezczynnoSci
maszyn wz6r 303 (rys. 4).

Kontrole zatrudnienia maszyn pro-
wadzi w spos6b biezacy dziat pla-
nowo-rozdzielczy wzglednie kierow-
nictwo warsztatu zatrudniajacego
dane maszyny i przedstawia odnos$ne
dane do komérki planowania wy-
konawczego, ktéra jest odpowie-
dzialna za obcigzanie robotami da-
nych maszyn czy stanowisk. Zesta-
wienia pod g sa gotowym materia-
tem do bezposredniej analizy wy-
korzystania maszyn, za$§ zesta-
wienia pod e i f wymagajg uprzed-
niego sporzadzenia zestawiehn zbior-
czych np. na wzorze 303. Tu nalezy
podkresli¢, ze jedynie tylko metoda

MASZYN | STANOWISK
WYDZIAL
GRUPA
Unierucho- o )
miona Akcla. kie- AkC]a”
z przyczyn fownictwa dyrekcji

pod f jest w swym zalozeniu
bardziej doktadna, gdyz jest

naj-
bez-

* Patrz ,Ekonomika i Organizacja Pra-
cy“ nr 7z roku 1951, artykut tegoz autora
pt ,Warsztatowe planowanie robét“.
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posérednio opoarta o dowody w po-
staci  numeréw kart roboczych
i zgtoszenia przestojow (wzdr 75).
Metody pod e i g teoretycznie —
robwniez oparte o zapisy w karcie
roboczej (bez podawania numeréw
kart roboczych) — w praktyce, zwta-
szcza przy mniej sumiennym per-
sonelu i braku kontroli sprowadzaja
sie do wprost mechanicznych zapi-
soéw bez identyfikowania z kartg ro-
boczg, i dlatego warto$¢ uzyskanych
wynikéw jest niezbyt doktadna, nie

moéwigc juz o zwiekszonej pracy
przygotowawczej, jak i znacznym
zuzyciu papieru. Dlatego ponizej

omoéwie bardziej szczegétowo wy-

petnianie wzoru 303 (rys. 2), obo-
jetnie czy bedzie prowadzony w
dziale planowo-rozdzielczym, czy

w komérce dziatlu planowania wy-
konawczego.

(1) Godziny zatrudnienia i
czynnosci kazdej maszyny
struje sie w miesiecznych
tach zatrudnienia i
maszyn — wzd6r 303.

(2) Miesieczne raporty wzér 303
prowadzg poszczegblne wydziaty
produkcyjne i pomocnicze, uzytku-
jace dane maszyny, tylko w tym
wypadku, jesli nie prowadzi je dziat
planowania wykonawczego, jak po-
dano wyzej w pkcie f.

(3) Wydzialty uzytkujgce zakia-
daja arkusze miesiecznych rapor-
tow na poszczegé6lne grupy maszyn,

bez-
reje-
rapor-
bezczynnosci

(w ktére wpisuje sie pojedynczo
maszyny, jak tokarki, wiertarki
itd.) wedlug porzadku ustalonego

i podanego przez dziat planowania

wykonawczego.

W szczeg6lnosci nalezy wypetniaé
w nagtéwku rubryki: Miesiac
przez wpisanie nhazwy miesigca
i roku; skresli¢ jedng z rubryk;
,Produkcyjne, Pomocnicze* — za-

leznie od tego czy arkusze dotycza

maszyn produkcyjnych, czy po-
mocniczych; Wydziat; ,Nr i ilos¢
arkuszy“; nastepnie rubryki 1 (Lp)

12 (symbol i Nr inwentarzowy) przez
wpisanie symbolu i numeru inwen-
tarzowego dla kazdej pojedynczej
maszyny — oddzielnie dla maszyn
produkcyjnych i pomocniczych.
Formularz wzér 303 (rys. 2) miesci
10 maszyn. Po kazdej grupie obra-
biarek nalezy zostawi¢ 1 lub 2 ru-
bryki wolne na wpisanie maszyn,
ktére ewentualnie dosziyby w ciagu
miesigca, oraz jeszcze dodatkowag
rubryke na wpisanie ,Razem"“ (w
kolumnie 2), celem podsumowania,
jak podano nizej w punkcie 6.
Podkresla sie, ze raport miesiecz-
ny powinien zawiera¢ wszystkie ma-
szyny wchodzace w skiad inwenta-
rza danego wydziatu, mimo, ze czes¢
2 nich moze by¢ nie zatrudniona.
_(4) Gitéwnym zadaniem wydzia-
téw uzytkujacych jest Codzienne
wypetnianie rubryki 4-poszczegél-
nych dni miesigca (dla kazdej zmia-

ny), co do ilodci przepracowanych
godzin i przestojéw.
Podkresla sie, ze ilo§¢ godzin

przepracowanych winna odpowia-
da¢ Scisle faktycznemu zatrudnieniu

maszyny, mogacemu byé, w razie
Potrzeby, udokumentowanym od-
powiednig karta roboczag. W razie

J

i Mcchcnicint/ ¢MIANA
Wydzial. M AP &ar POBOCZY
Grupo. za dzke.n t stvexof io$n (3) 2. 3.
. Praco# yt na
L Nr Nr Nos*»Gko Nr N
Symbol  \aszyny  Stano- . Morki r Nr__ Yr__ . Nr

Pu Y wiska robotnika Kontr, ZaDR G GAMOG cot ZaTIY: Goti Ko, Goh

. . 0023
1 Tml 42409 401 Bronikowski 42401 345 8
2 42A10 40z Gruszko 42410 3%%%% 8
3 .. 42415  _,_  Urbaniak ams Y90 o
4. TnZ 42420 403  Ooszok 42420 ggffl 8

Speriadzit

przestoju, nalezy go poda¢ w for- rubryce 5 wedlug poszczegdlnych
mie: ,symbol — ilo$¢ godzin* np.: przyczyn.

E2, co oznacza 2-godzinny przestdj
z powodu braku pradu. Np. dla
pierwszej zmiany catkowity zapis
bedzie wyglada¢ &-E2, co oznacza:
6 godzin pracjf wedtug karty robo-
czej i 2 godziny przestoju z powodu
E (np. przerwa w dostawie pradu
elektrycznego z elektrowni).

W zwigzku z tym, ze dla kazdej
maszyny przyjmuje sie obcigzenie
w stosunku do dwu zmian, stad nie-
wykorzystanie drugiej zmiany na-
lezy uzasadni¢ odpowiednim sym-
bolem przestoju. Kazdy przestéj wi-
nien byé szczeg6lowo uzasadniony
na odwrocie arkusza. Potrzebne to
jest dla pézniejszej analizy i bada-

nia przyczyn z powodu, ktérych
maszyny nie pracowaly.

(5) Raporty przeznaczone sg dla
rejestrowania czasu pracy, oraz

przestojow 1, 2 i 3 zmiany.

(6) Zapisy w.rubryce 4 ,dnie mie-
sigca® — dla kazdej grupy obra-
biarek musza by¢ codziennie zsumo-
wane (w kierunku pionowym) od-
dzielnie dla czasu pracy i oddzielnie
dla przestojéw, ktére nalezy zsumo-
waé¢ wedlug symboli. W wypadku
kilku ré6znych przestojéw, zapisu na-
lezy dokonaé¢ drobnym pismem, by
méc je (przestoje) zmiesci¢ w prze-
znaczonej na to stosunkowo matej
kratce.

(7) Podsumowane (jak podano wy-
zej w punkcie (6) raporty codziennie
do godziny 10 za dzieh poprzedni, sa

przedstawiane kierownikowi war-
sztatéw do wgladu i podpisu.
(8) Kontrole biezgcego prowa-

dzenia wpiséw prowadzi pracownik
dzialu planowania, ktéry kon-
trole te przeprowadza 2 razy w ty-
godniu, uwidaczniajac to swym pod-
pisem w rubryce 8 (wzoru 303).
Ewentualne uwagi o prowadzeniu
zamieszcza w rubryce O.

(9) Z koncem miesigca nalezy
podsumowaé czas pracy w rubryce
sRazem" (w kierunku pionowym),

oraz zestawi¢ godziny przestoju w

(10) W razie odejscia maszyny (w
ciagu miesiaca) nalezy w przynalez-
nej rubryce wzdtuz podaé: ,pismem
Nr .. z dnia ... odchodzi do ...".
To samo nalezy uczyni¢ w wypadku
otrzymania nowej maszyny, Kktéra
nalezy wpisa¢ w jednej z wolnych
rubryk. Wszelkie zmiany w ruchu
maszyn musza byé wykonywane
przez gtéwnego mechanika na za-
sadzie dokumentu: ,Zmiana miej-
sca uzytkowania $rodkéw trwatych,
wz6r KRD-0591“ — wzglednie ,Przy-

jecie  Srodkéw trwatych — wz6r
KRD-0400
(11) W rubryce 10: ,podpis pro-

wadzgcego“ podpisuje sie pracownik
(wzglednie pracownicy zmianowi)
odpowiedzialny za prowadzenie ra-
portu.

(12) Zapisy w_raporcie powinny
by¢ dokonywane atramentem. Nie
sg dozwolone wymazywania. Dopu-
szczalne sa przekres$lenia z podpi-
sem dokonujgcego poprawek.

(13) Stosowane symbole litero-
we przestojow i ich definicje celem
wiasciwego i jednoznacznego zasze-
regowania powstatych przestojow sg
nastepujgce:

(@ M — brak materiatbw — prze-
stdj ten charakteryzuje brak mate-
riatlu w obrocie miedzyoperacyjnym
np. nie doszedt materiat z poprzed-
niej operacji. Zdarzajacy sie brak
materiatu z zaopatrzenia nalezy za-

licza¢ do tego samego symbolu
(szczegétowo uzasadni¢ na odwro-
cie).

(b) N — brak narzedzi — przestdj
ten charakteryzuje brak narzedzi,
przyrzadéw, pomocy itp., ktére -sg
potrzebne do wykonania zleconej
operacji obrébczej, ktérych wypo-
zyczalnia narzedzi z jakichkolwiek
powod6éw nie dostarczyta na stano-
wisko pracy (szczegétowo uzasadnié
na odwrocie).

(e) E — brak energii — przestoj
ten charakteryzuje niemozno$¢ za-



trudnienia maszyny z powodu przer-
wy w dostawie pradu elektryczne-
go, gazu, sprezonego powietrza, pa-
ry, zepsucia sie silnika elektryczne-
go, elementéw doprowadzajgcych
energie itp. (szczegdtowo uzasadnié
na odwrocie).

(d) L — brak personelu — prze-
stdj ten charakteryzuje niemoznos¢
zatrudnienia maszyny z powodéw
personalnych, przy czym rozbija sie
go na nastepujace przyczyny: L —
brak obsady — trudnos$ci w przy-
jeciu nowych pracownikéw w sto-
sunku do ilosci zaplanowanych;
Lu — urlopy wypoczynkowe; Lch —
choroby; — Ln — nieobecnosci nie-
usprawiedliwione i usprawiedliwio-
ne, delegacje.

() R — remonty — przestdj ten
charakteryzuje niemozno$¢ zatrud-
nienia maszyny z powodu koniecz-
nosci jej naprawy, tak w trybie
planowanym, jak i nieprzewidzia-
nych zaktécen.

Przest6j ten rozbija sie na naste-

pujace przyczyny:

Rp — remonty planowane —
ktére dzieli sie na: Rps —' remonty
planowane $rednie, i Rpk — re-

monty planowane kapitalne. Prze-
st6j ten charakteryzuje niemoznos$¢
pracy wskutek przewidzianego czy
to okresowego przeglagdu, czy tez
koniecznosci przeprowadzenia usta-
lonego planem kapitalnego remon-
tu. Raportujgc przestéj Rp — nale-
zy uzywac, zaleznie od potrzeby,
rozszerzonych symboli Rps i Rpk.
W kolumnie 5 w tek$cie te rozsze-
rzone symbole bedg figurowaé pod
Rp i dla nich winny byé wyrzucone
oddzielne sumy (pkt. 6 i 9).

Ra — remonty awaryjne — na
skutek zniszczenia, czy uszkodzenia
spowodowanego sitag wyzszg (np. po-
zar), sabotazem, zilg obstuga, uszko-
dzeniem czesci na skutek zmeczenia
materiatu itp.

Rb — remont biezgcy — drobne
krétkotrwate naprawy spowodo-
wane normalnym zuzyciem drob-

nych czesci.

(f) U — maszyny nie ustawione —
przestdj ten charakteryzuje sie nie-
gotowoscia maszyny do pracy z po-
wodu nieprzygotowania jej do pra-
cy — np. brak ustawiacza, wzgled-
nie nie nadaza on z pracag (dotyczy
to np. automatéw wzglednie obra-
biarek obstugiwanych przez nie-
wykwalifikowany personel).

(9) Z — brak zaméwien — prze-
stdj ten charakteryzuje niemozno$é
zatrudnienia maszyny, czy cale od-
dzialy z powodu braku robét, czy
tez ewentualnie przerostu danego
dzialu w stosunku do zaplanowa-
nych mozliwosci.

(h) X — rézne — wszystkie inne
przyczyny nie objete powyzej po-
danymi symbolami, jak brak sma-
row, cieczy chlodzacych, naprawa
paséw, czekanie na odbiér technicz-
ny,’ transport, przyczyny natury
organizacyjnej itp. W dalszym cig-
gu nalezy tu ujaé maszyny bedace
w trakcie ustawiania czy instalacji
(np. nowe maszyny wzglednie prze-
stawiane na skutek zmiany produk-
cji, proceséw technologicznych, czy
innych ulepszen organizacyjnych).
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(14) Bezruch — w rubryce 6 —
jesli chodzi o bezczynno$é¢ z powodu
tzw. bezruchu, to wydzialy podajag
ewentualne godziny bezczynnosci
maszyn w tym wypadku jes$li praca
maszyny przy jednej zmianie (na-
wet niekompletna zmiang) zaspoko-
jono catkowicie potrzeby planowa-
nej produkcji. Podawaé¢ tu nalezy
tez maszyny znajdujace sie w re-
zerwie potokowej (pisa¢ wzdtuz: re-
zerwa potokowa). Ogélnie biorac
bezruch bedzie to réznica godzin
pomiedzy sumg godzin dysponowa-
nych (nominalnych) w stosunku do
dwu zmian a sumg godzin czasu
rzeczywistego zatrudnienia i suma
przestojow, i wynika na skutek przy-
czyn gtébwnie natury organizacyjnej,
jak niezharmonizowania parku ma-
szynowego, transportu miedzy-
operacyjnego itp.

(15) Tak sporzadzone raporty win-
ny byé dostarczone najpézniej dnia
3 po miesigcu sprawozdawczym do
dzialu planowania warsztatowego.

(16) Za wtasciwe i terminowe spo-
rzgdzanie miesiecznych raportéw
zatrudnienia i bezczynno$ci maszyn
odpowiedzialni sa kierownicy dzia-
téw planowo,-rozdzielczych.

Wzér 303 w rubr. 4, 5i 6 (po ru-
brykach razem wzglednie bezruch)
posiada wolne rubryki przewidzia-
ne na podanie procentu wykorzysta-
na wzglednie bezczynnosci z powo-
lu przestojow, czy bezruchu, dla
kazdej maszyny i kazdej zmiany od-
dzielnie.

Wyjasnienie do pktu €.

Raport czynno$ci maszyn i stano-
wisk wzo6r 109 (rys. 1) jest doku-
mentem oddolnego raportowania
i jest sporzadzany codziennie przez

* kierownictwo zatrudniajgce dane
maszyny, oddzielnie dla kazdej
zmiany, przewaznie w 2 Ilub 3

egzemplarzach, przeznaczonych dla:
kierownika technicznego zaktadu,
wydziatu kosztéw wtasnych i ko-
maérki opracowujgcej analize wy-
korzystania maszyn.

Wypetnianie rubryk nie nastre-
cza trudnos$ci z wyjatkiem naste-
pujacych wyjasnien:

Sporzadzi? Widzifklkm

PlanWersti UtrUnuf.

ZMANA W rubryce
.Obcigz. Nr
Zam." podaje
sie numer za-
moéwienia, ktd-
rym w chwili
pracy maszyna
byta obcigzona.
W rubryce: ,U-
w nieruchomio-
w na z przyczyn*
podaje sie ilo$é
godzin przesto-
ju ze wskaza-
niem przyczy-
ny.

Azeby méc
przeprowa-
dzi¢ analize
wykorzysta-
nia zatrudnio-
nych maszyn
na zasadzie
tych raportéw,
konieczne jest
uprzednie wykonanie zestawienia
zbiorczego np. na wzorze 303 lub po-
dobnym.

Stad raporty te nie sg idealnym
Srodkiem dla kontroli zatrudnienia
maszyn, posiadajgc miedzy innymi
nastepujagce wady: (1) nie orientuja
w wystarczajacy sposéb bezposred-
niego kierownictwa, odpowiedzial-
nego za zatrudnienie maszyn — nie
daja bowiem ciagtego obrazu za-
trudnienia, stad trudnosci, aby wy-
snuwaé¢ jakies wnioski. (2) zbyt
og6lne oparcie sie o Nr Zam. pro-
wadzi do niedoktadnos$ci. (3) ogrom
pracy pisarskiej przez codzienne
przygotowanie i opracowanie rapor-
tu. (4) duze zuzycie papieru.

Przedstawianie  podobnych ra-
portéw nadrzednym wiadzom kie-
rowniczym mija sie z celem, ze
wzgledu na brak czasu do studio-
wania tego materiatu, co zachodzi
specjalnie przy duzej iloSci maszyn.
Wyzszy personel kierowniczy wi-
nien otrzymaé¢ gotowe dane, w for-
mie poréwnywalnych z poprzedni-
mi okresami, wskaznikéw wyko-
rzystania maszyn w ukladzie tabe-
larycznym, albo najlepiej graficz-
nym, gdzie jeden rzut oka infor-
muje o sytuacji, pozwalajagc z miej-
sca na witasciwa ocene i odpowied-
nig akcje.

Mistrz

Srtfprodukgi

BKM

Wyjas$nienie do pktu f—1
Dzienne raporty robocze (wzbr
105) (rys. 2) sa sporzadzane przez
kontroleréw czasu i stuzag miedzy
innymi dziatowi planowania 'do
odcigzania z robét tablicy obcigzen
i harmonograméw produkcji, bedac
rbwnoczes$nie wykorzystane do opra-
cowania miesiecznych raportéw
zatrudnienia maszyn wzér 303, kt6-
re wraz ze zgtoszeniami przestojéw
wzOr 75 sg podstawg do opracowy-
wania analizy wykorzystania ma-
szyn.

Raport podaje w spos6b Scisty za-
trudnienie danej maszyny w ciggu
zmiany przez wskazanie numeru
maszyny, numeréwlzamdéwien i kart
roboczych oraz ilosci godzin prze-
pracowanych. Podane godziny co-
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dziennie nanosi sie na wzér 303 —
rubryka 4.

Wyjasnienie do pktu f—2.

Zgloszenia przestojow (wzér 75)
(rys. 3) sa sporzadzane przez kon-
troleréw czaséw (wzglednie kierow-
nictwo zatrudniajgce dane maszyny),
w razie zaistnienia jakiejkolwiek
przerwy w pracy maszyny. Zgtosze-
nia sporzadza sie w 3 egzempla-
rzach: 1 egz. dla dziatlu planowania,
1 egz. dla dziatu kosztéw witasnych,
1 egz. pozostaje u wystawiajgcego).
Zgtoszenie podaje doktadny czas
przerwy oraz przyczyny przerwy
przez wskazanie odpowiedniego
symbolu ze stownym umotywowa-
niem. Zgloszenia przestojow sporzag-
dza sie dla kazdej zmiany od-
dzielnie i moze dotyczy¢ tylko jed-
nej maszyny, lub tez wiekszej ilo-
&ci, przy czym wystawia sie oddziel-
nie dla kazdego rodzaju przyczyny.
W wypadku dluzszej przerwy np.
planowanego remontu Kkapitalne-
go zgloszenie przestojéw sporzadza
sie tylko 1raz i wtedy zgloszenie nie
posiada wypetnionej rubryki: ,do
dnia: godz. — min.“, ktére wypel-
nia sie, gdy obiekt zostanie oddany
do pracy.

Wskazniki wykorzystania maszyn

Podstawa do obliczania wskaznika
stopnia wykorzystania poszczegél-
nych maszyn, grup maszyn, sta-
nowisj*f wzglednie catych wydzia-
téw fest obcigzenie: (a) nominalne
(Tn), to znaczy czas w jakim ma-
szyny powinny byé zatrudnione,
wyliczone z ilo$ci godzin dla dane-
go okresu np. tygodnia, dekady
wzglednie miesigca, po odtragceniu
niedziel i $wiagt; (b) rzeczywiste
(Tr), to znaczy faktyczny czas pra-
cy w danym okresie, bez uwzgled-
nienia przestojéw i bezruchu.

W przemys$le maszynowym na jed-
nostke pracujgcej maszyny przyj-
muje sie jako nominalne obcigzenie
2 pelne zmiany, wynoszgce np. dla
poszczegdblnych  okreséw miesiecz-
nych (dla roku 1952) godzin:

iV VEVIE VI X x X
400 384 396 384 396 368 400 380 400 416 368
X1
384

Stosunek pomiedzy obcigzeniem
rzeczywistym (Tr), a obcigzeniem
nominalnym (Tn) daje procentowy

wskaznik wykorzystania maszyny
(wzglednie grup maszyn) wedtug
wzoru:

Tr « 100 = procentowy wskaznik
Tn

wykorzystania maszyn.

Przyktad: dla grupy tokarek MT-2
w ilosci 15 sztuk obciazenie nomi-
nalne w styczniu wynosi 400 « 15 =
== 6000 maszyno-godzin. Przepra-
cowany w tym miesigcu czas rze-
czywisty weditug kart roboczych dla
tej iloéci maszyn wynosi 3660 ma-
szyno-godzin. Wykorzystanie ma-
szyn wynosi:

3660

a ~—6000 ' 100 = 61 : °Qo
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Zagadnienie przedstawione wyzej
daje nam analize wykorzystania
urzadzen od strony ruchu tj. wy-
korzystania tych urzadzen w sto-
sunku do czasu, nie mdéwigc nic
o stronie ilosciowej.

Analiza taka, cho¢ niezupetna dla
technika jest wystarczajgca, zwila-
szcza jes$li chodzi o wydziaty me-
chaniczne o réznorodnym charakte-
rze produkcji. Jesli dziat gtéwnego
technologa wyznacza numery ma-
szyn, na ktoérych robota ma byé¢ wy-
konana, wtedy normowany czas
oblicza sie na podstawie charakte-
rystyki danej maszyny, co daje
gwarancje, ze uwzgledniono maksy-
malne wykorzystanie danej maszy-
ny. W przeciwnym razie nalezy so-
bie zda¢ sprawe, ze pomimo nawet
zachecajacych wskaznikéw wyko-
rzystania w stosunku do czasu, nie
beda one w swej mocy catkowicie
wykorzystane.

Jesli chodzi o strone iloSciowg to
nalezatoby kontrolowaé¢ wykorzy-
stanie mocy urzadzen.

Dla urzadzen, ktére zajete sg pro-
dukcjg jednorodna, lub tez wyko-
nujg stale jedng i te sama ope-
racje (np. wielkie piece martenow-
skie, walcownie, kuznie, traki, ma-
szyny przedzalnicze i tkackie, w ko-
munikacji przew6z ludzi i towaréw
itp.) bedzie wtasciwym badaé wy-
korzystanie urzadzen od strony ilos-
ciowej. Stopien wykorzystania mo-
cy tych urzadzen ilustruje stosunek
ilosci produkcji faktycznie wykona-
nej, do ilosci produkcji jakg winne
te urzadzenia w danym okresie wy-
konac.

Przyktad: jakie$ urzadzenie, przy
petnym obcigzeniu winno wykona¢
25 jednostek produkcyjnych. Urzag-
dzenie pracowato w styczniu na 2
zmiany w ciggu 300 godzin i wyko-
nato 6000 jednostek produkcyjnych.
Wskaznik wvkorzystania mocy:

6000
= e = 08 =
300 . 25

Dlatego niezaleznie od rejestracji
godzin ruchu danego urzadzenia na-
lezaloby zbadaé jego wydajnosé,
przy peinym obcigzeniu na jedno-
stke czasu — oraz nastepnie reje-
strowaé w danym okresie wykona-
ng produkcje (w szt, kg, m2 itp.).
Dla ujawnienia niewykorzystanych
rezerw, ktore kryjg sie w czasie no-
minalnym, wielkie znaczenie po-
siada doktadna ewidencja przestoiow
z rozbiciem na zasadnicze rodzaje
przyczyn (definicje przestojéw poda-
no juz wyzej). Prowadzona bowiem
w zakladzie przemystowym walka
o skrocenie przestojow jest wiasnie
walkg o wykorzystanie mocy urzg-
dzen, o zwiekszenie produkciji,
0 zmniejszenie kosztéw wiasnych.

Réznica pomiedzy obcigzeniem no-
minalnym a obcigzeniem rzeczywi-
stym daje w sumie:

(a) przestojel— ktére winny byé
zaklasyfikowane do jednego z sym-
boli M, N, E, L, U, R, Z, X, wzgled-
nie ich rozszerzenia, np. Lu, Ln, Lch,
Ra. Rk, itd. zaleznie od potrzeby.

(b) bezruch — ktéry stanowi
reszte godzin, na ktére brak pokry-
cia w kartach roboczych — i brak

80%

podstaw do zakwalifikowania do
przestojow w jakiejkolwiek badZ po-
staci, a wiec brak formalnego zgto-
szenia przestojow.

Godziny bezruchu moga by¢ dwo-
jakiego rodzaju:

(1) $wiadomy przestdj maszyn
czesciowo lub catkowicie niezatrud-
nionych, jak np. cze$¢ nie w petni
wykorzystanych maszyn w gniez-
dzie obrébczym, maszyn stanowig-
cych rezerwe potokowga itp.

(2) nieswiadomy przestdj wynika-
jacy z przyczyn niezharmonizowa-
nia parku maszynowego z planem,
bedacego wynikiem zlego opracowa-
nia planéw, ztej organizacji, braku’
na czas dokumentacji technicznej
itp. Tu Kkierownictwo techniczne
zakladu ma duze pole do popisu

w likwidacji tego przestoju, przez
wprowadzanie ciggtych  ulepszen
organizacyjnych. Réznica godzin

reprezentujgca przestoje winna zna-
lez¢ pokrycie w odpowiednio umo-
tywowanej dokumentacji dowol-
nego wzoru z podpisem mistrza,
wzglednie na zgtoszeniach przesto-
jow wzor nr 75 (rys. 3).

Analiza wykorzystania maszyn

Dziat planowania wykonawcze-
go, jako komdrka odpowiedzialna za
obcigzenie maszyn i stanowisk, spo-
rzgdza analize wykorzystania pod-
legtego sobie parku maszynowego

.(rys. 5) przez ustalenie w stosunku

do godzin nominalnych, ktérymi za-
ktad w danym okresie dysponuje:
(@) procentu wykorzystania ma-

szyn:
Tr
— .« 100;
Tn
(b) procentu przestojéw razem:
Tp
— . r . 100;
Tn

(c) procentu bezruchu
Tb

— . 100;
Tn
(d) procentu kazdego rodzaju prze-
stoju oddzielnie:

Tk . r .prz

------------------- . 100 (np. % braku ludzi
Tn

TL

— . 100 itd.).

Tn

Ponadto ze wzgledéw uzasadnio-
nych w poprzednim ustepie:
(e) procenty wykorzystania mocy,
jesli chodzi o produkcje ilosciowa:
N

----------- . 100
T .n
(gdzie: N = ilos¢ produkcji rzeczy-
wiscie wykonanej, T = czas, n =
= ilos¢ produkcji, jaka winna by¢
wykonana na jednostke czasu przy
petnym obcigzeniu maszyny);

(i) procentu wykorzystania ma-
szyn w stosunku do godzin plano-
wanych w danym okresie

Tplan
------- — . 100.
Tn

W tym celu nalezy bra¢ w sposéb

jak najdoktadniejszy planowane go-
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dziny zatrudnienia danej maszyny
(grup maszyn) w danym okresie.

Podane pod (a), (b), (c), i (d)
wskazniki sg zazwyczaj zupetnie
wystarczajgce i moéwig nam  bez-
posrednio, jak maszyny w czasie by-
ty wykorzystane, przy czym otrzy-
mane wskazniki sa poréwnywalne
z poprzednimi okresami.

Analizy sporzadza sie: (a) liczbo-
wo-graficzne na siatkach Gantt'a
(rys. 5) ewentualnie zmodyfikowa-
nych, (b) statystyczne w raportach
GUS wzér P-12, (c) graficzne (rys. 6
i 7); — oddzielnie dla maszyn pro-
dukcyjnych, a oddzielnie dla ma-
szyn produkcji pomocniczej.

Jako kryterium dla klasyfikacji
maszyn, jesli chodzi o przemyst ma-
szynowy przyjmuje sie: (a) maszy-
ny produkujace, inaczej produkcyj-
ne to znaczy wszystkie maszyny
posiadajace stala obstuge i zatrud-
nione bezposrednio w technologicz-
nym procesie produkcyjnym; (b)
maszyny produkcji pomocniczej to
znaczy maszyny posiadajgce stalg
obstuge i zatrudnione w wydziatach
pomocniczych, jak: wydziaty pro-
dukcji narzedzi i pomocy warsztato-
wych, ostrzalnie narzedzi, warszta-
ty remontowe maszyn itp.; (c) ma-
szyny pomocnicze to znaczy maszy-
ny nie posiadajagce statej obstugi,
zatrudnione badz w produkcji, (np.
w oddziatach montazowych) badz
w warsztatach pomocniczych.

Wobec tego, ze $cista kontrola,
pracy tych maszyn jest praktycz-
nie niemozliwa — a wprowadzenie

dodatkowej rejestracji kazdych 5mi-
nut pracy byloby wysoce nieekono-
miczne, dlatego obecnie przyjmuje
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sie, ze maszyny te sg wykorzystane
przecietnie od 25 — 50%. W zwigz-
ku z tym, aby nie stwarzaé¢ fikcji
celowym bytoby zaniechanie w ogéle
analizy pracy tych maszyn. Dla po-
rzadku nalezatoby tylko te maszyny
podawac ilosciowo, celem orientacji
kierownictwa.

Tu podkresla sie, ze proces tech-
nologiczny powinien by¢ tak opra-
cowany. aby przy montazu nie za-
chodzita potrzeba uzycia dodatko-
wych prac maszynowych, a tylko
najwyzej narzedzi zmechanizowa-
nych, co np. w produkcji potokowej
jest niedopuszczalne i powinno byé
catkowicie wyeliminowane.

Celowym jest zestawia¢ maszyny
grupami wediug rodzaju (np. wszy-
stkie frezarki pionowe razem, dalej
oddzielnie frezarki poziome itd.)
i dla kazdej grupy oblicza¢ wskaz-
niki wykorzystania, jak juz podano
wyzej.

W dalszym ciggu zestawia sie ana-
lizy oddzielnie dla: (a) oddzielnych
wydziatéw, gdzie uwidacznia sie
poszczeg6lne grupy maszyn np. rys.
5. (wykorzystanie grup maszyn i ca-
tego wydziatu).

(b) grupami maszyn calego za-
ktadu, gdzie suma grup maszyn
(wszystkich wydziatéw) daje wskaz-
nik w odniesieniu do catego zakta-
du. Rozpracowanie powyzszego da-
je  bogaty materiat statystyczny,
ktory z pozytkiem wykorzystuje sie
dla korektury planéw, oraz jako
pomoc przy opracowaniu planéw na
okres przyszly. Uzyskanie bowiem
$rednich miesiecznych za rok ubie-
gly daje podstawe do opracowania
planéw zatrudnienia maszyn na rok

przyszty, jesli chodzi o zaplanowa-
nie przestojow wzglednie poszczegdl-

nych przyczyn bezczynnosci ma-
szyn.
Dziat planowania uzyskane wy-

niki, niezaleznie od podania ich do
wiadomosci wtadzom nadrzednym,
powinien poda¢ do wiadomosci réw-
niez odno$nym jednostkom uzytku-
jacym dane maszyny, albo w for-
mie odpowiednich wyciggéw z ana-
lizy, wzglednie nawet kopii samej
analizy. Kierownicy wydziatéw
uzytkujgcych dane maszyny maja
mozno$¢ zapozna¢ sie z zagadnie-
niem i przedsiewzigé odpowiednig
akcje.

Tu podkresla sie, ze miesieczny
okres jest zbyt diugi, zwlaszcza, ze
sporzadzenie analizy zajmuje okoto
10 — 15 dni po miesigcu sprawoz-
dawczym. Dlatego sprawozdaw-
czo$¢ ta, aby by¢ aktualna, winna
byé prowadzona w okresach tygod-
niowych wzglednie dekadowych.
Sporzadzanie analizy na siatce
Gantt'a (rys. 5) (ewentualnie zmo-
dyfikowanej) w przeciwienstwie do
wzoru GUS P-12 ma te zalete, ze
procentowy wykres, na pierwszy
rzut oka. bez potrzeby uciekania sie
do liczb, informuje kierownictwo
techniczne w jakim stopniu maszy-
ny sa wykorzystane, jak wielkie sa
przestoje i bezruch.

Kroétkie linie wykorzystania zmu-
szajg do zastanowienia sie, do bada-
nia przyczyn i przedsiewzigecia od-
powiedniej akcji. Analiza ta posia-
da jednak te wade, ze nie widaé
ciggtosci zatrudnienia i brak porow-
nawczych danych z okreséw wstecz-
nych. Nie posihdajg tych wad



i jeszcze w doskonalszej formie spet-
niajg role analizatora wykresy gra-

Ekonomika i Org. Pracy

ficzne (np.
sadnicze

rys.
znaczenie

dla

6), ktéore maja za-

wyzszego

kierownictwa technicznego, pozwa-
lajac optycznie, w spos6b ciagly
$ledzi¢ prace poszczegdblnych grup
maszyn i w razie potrzeby wycig-
ga¢ odpowiednie wnioski. Stabe
miejsca w wykresie, orientujg od
razu, gdzie nalezy zwr6ci¢ swe za-
interesowania celem ustalenia przy-
czyn lub dla przeprowadzenia spe-
cjalnej analizy, aby méc przedsie-
bra¢ $rodki zaradcze. Podobnie, jak
wykres na rys. 6 sporzadza sie wy-
kresy dla przestojow razem, oddziel-
nie dla kazdego rodzaju przestojéw
i bezruchu.

Uwagi korncowe

W dobrze zorganizowanych zakta-
dach przemystowych $rednie wy-
korzystanie maszyn zalezne jest od
wielu czynnikéw. Uwzgledniajgc re-
monty planowe, remonty biezace,
uhlopy pracownikéw, dopuszczalny
procent nieobecnosci nie usprawie-
dliwionych i usprawiedliwionych,
choroby itp., $rednie wykorzystanie
maszyn dla parku maszynowego do-
brze utrzymanego winno ksztattowaé
sie w granicach powyzej 90%, przy
czym usprawiedliwione przestoje
8—10%, za$ bezruch 2 — 0%,

Podany wyzej stosunkowo wysoki
stopien wykorzystania jest zalezny
od wielu czynnikéw, z ktérych naj-
wazniejsze sa:

(1) Wiasciwy dobdér maszyn, tak
jakosciowy jak i ilosciowy, zgodnie
z wykonywanym planem.

(2) Wtasciwie postawiona i zorga-
nizowana sprawa utrzymania, kon-
serwacji i remontéw maszyn.

(3) Uswiadomienie polityczne
botnika.

(4) Dyscyplina pracy. Jest to nie
tylko przyjscie i odejscie we witas-
ciwym czasie, ale co wazniejsze,
petne wykorzystanie 480 minut pra-
cy. Jest to praca zgodna z instruk-
cja, przestrzeganie odpowiednich
szybkosci i posuwéw, stosowanie od-
powiednich narzedzi i pomocy war-
sztatowych, tak, by zapewnié¢ naj-
korzystniejsze warunki pracy.

ro-

(5) Wtasciwa organizacja obiegu
dokumentacji warsztatowej i witas-
ciwe przygotowanie roboty przez
dostawe i odbiér z miejsca pracy

materiatu — surowca wzglednie po6t-
fabrykatu, czy gotowego, wyrobu, na-
rzedzi i pomocy warsztatowych.

(6) Wtasciwe ustosunkowanie sie
kierownictwa technicznego uzytku-
jacego dane maszyny przez kontrole
wykonania, instruktarz i opieke, tak
nad pracownikiem jak i maszyna.

Jezeli te i wyzej podane uwagi
beda spetnione, kontrola wykorzy-
stania maszyn da nam S$cisty i do-

ktadny materiat poréwnawczy do
analizy, ktéra z miejsca ujawni
ukryte rezerwy, i w konsekwencji

umozliwi podjecie wtasciwych i bez-
btednych  wnioskéw i przestanek,
ktére w efekcie dadzg maksymalne
wykorzystanie maszyn, powodujac
znaczne obnizenie kosztéw witasnych,
co w skali ogélnopanstwowej, ujaw-
niajac ukryte rezerwy da olbrzymie
oszczednosci.
Adam Gierut
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Tadeusz Wasiljew

Niektore problemy budowy systemu ptac

YSTEM pitac w ustroju socjalistycznym

budowany jest w ten sposéb, aby w pierw-

szym rzedzie zabezpieczatl wtasciwy po-

dziat tej czesci dochodu narodowego, kté-

ra jest przeznaczona przez panstwo socja-

listyczne dla zaspokajania indywidualnych
potrzeb pracujacych (zgodnie z zasadg podziatu wg
ilosci i jako$ci pracy), zatrudnionych w przedsie-
biorstwach, urzedach, instytucjach itd., bedacych
wtasnoséciag ogdélnonarodowg, wtasnosciag panstwo-
wag. Witasciwie zbudowany system ptac stwarza wa-
runki dla osobistego zainteresowania pracownika
w systematycznym podnoszeniu wydajnosci pracy
i kwalifikacji zawodowych.

Budujgc system ptac — instrument polityki gos-
podarczej panstwa socjalistycznego — nalezy
szczegblnie pamieta¢ o tym, ze jest on instrumen-
tem stuzacym do realizacji podstawowego prawa
ekonomicznego socjalizmu, do zapewnienia maksy-
malnego zaspokojenia stale rosngcych materialnycli
i kulturalnych potrzeb calego spoteczenstwa w dro-
dze nieprzerwanego wzrostu i doskonalenia pro-
dukcji socjalistycznej na bazie najwyzszej techni-
ki. Wraz z rozwojem gospodarki narodowej, wraz
ze zmiang warunkéw w ktérych zostat zbudowa-
ny musi on ulega¢ zmianom zgodnie z nowymi
warunkami tak, aby z instrumentu rozwoju, jakim
byt, nie stal sie czynnikiem hamujacym. W ni-
niejszym artykule naswietlono szereg zagadnien
budowy systemu ptac. Naswietlenie to nosi cha-
rakter dyskusyjny.

Zaszeregowanie pracy

Zajmiemy sie nasamprzéd zaszeregowaniem
ré6znych prac. Podsuniemy od razu konkretne przy-
ktady: mamy oceni¢ wzajemny stosunek (chodzi
o udziat w dochodzie spotecznym) 1 godziny pracy
z normalnag wydajnos$cig *) przy takich np. robo-
tach: kucie zelaza recznym mtotem i reczne docie-
ranie sprawdzian6w, murowanie komina fabrycz-
nego — ,gorgca“ naprawa trzonu pieca martenow-
skiego, praca rebacza w kopalni wegla — praca
rybaka na kutrze morskim. Umys$lnie zestawiliSmy
to tylko w pewne pary, azeby od razu okaza¢ nie-
mozliwo$¢é poszukiwania jakich$ metod wyliczenia,
jakiej$ kalkulacji juz w tych zwezonych relacjach;
no, bo jakze wyrachowywac¢ np. prace pod ziemia
w stosunku do pracy na morzu? Tzw. praca umy-
stowa dostarczytaby jeszcze bardziej uderzajacych
przyktadéw.

Mozna ogélnie stwierdzi¢, ze wchodzi tu w gre
dtugi szereg czynnikéw réznorodnej natury, z kté-
rych kazdy moze przy tym wystepowaé w rozmai-
tym natezeniu, — i one decyduja o wzajemnym

*) Normalna wydajnoé¢ wigze sie tutaj ze spolecznie nie-
zbednym naktadem czasu pracy na jednostke wyrobu przy
uwzglednieniu dominujgcego poziomu umiejetnoSci, zrecz-
nosci itp. (Red).
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uszeregowaniu pracy. Uszeregowania tego dokona¢
mozemy jedynie w trybie oceny, opartej o ogbélne
doswiadczenie. Tym samym tylko sposobem moze-
my nastepnie ujgé¢ proporcje liczbowo.

Widzimy jednak, jak bardzo skomplikowane jest
zagadnienie trafnego urelacjonowania wynagrodzen
za jednostke czasu pracy. Jezeli z tego zawitego
splotu mamy stworzyé uzyteczng osnowe dla sys-
temu ptac, to musimy tu dokona¢ pewnego zgru-
powania cech, pewnego uschematyzowania, za-
bezpieczajacego przejrzysto$¢ i pozwalajacego prak-
tycznie operowacé tg ztozona catoscig. A nalezy do
niej jeszcze szereg momentéw innej natury, anizeli
te, o jakich juz byta mowa.

Najtatwiej uchwytnymi elementami, ktére tez
stanowityby pierwsze przyblizenie przy zaszerego-
waniu, bytyby: zaséb niezbednych do danej pracy
wiadomos$ci i umiejetnos$ci, zakres i charakter od-
powiedzialnosci itd.

PodaliSmy juz przyktady, wskazujgce, ze takie
zréznicowanie dalekie bytoby jeszcze od ostatecz-
nej precyzji: wezmy np. prace maszynisty silnika
spalinowego — jednego, zatrudnionego w.jakim$
zaktadzie przemystowym, i drugiego — na kutrze
rybackim. Silniki mogtyby by¢ bardzo zblizone lub
jednakowe, ale robota ma oczywiscie w kazdym
wypadku swoiste cechy ,lokalne“, co$ w rodzaju
wyzszych harmonicznych“, ktére — podobnie, jak
w akustyce — nadajg dopiero wtasciwg ,barwe”
poszczeg6lnym zajeciom. Innym uderzajacym przy-
kltadem na te.same okolicznosci jest praca pod
ziemig w kopalniach.

Oczywiscie nie potrzeba zbyt wiele znajomosci
przedmiotu, aby zdaé¢ sobie sprawe, ze obok ta-
kich bardzo szeroko siegajgcych cech specyficz-
nych moga wystepowaé¢ i wiecej oddzialywajace,
zawierajgce sie w granicach poszczegélnej branzy
czy nawet pojedynczego zaktadu. W szczegdlnych
przypadkach moga one wywiera¢ bardzo silny
wplyw na zaszeregowanie pracy. Wszystko to daje
pojecie o zréznicowaniu .pracy, jakie wystepuje
pomiedzy ré6znymi grupami czynnos$ci czy tez roz-
nymi zajeciami, pomiedzy réznymi $rodowiskami,
pomiedzy poszczeg6lnymi branzami.

Jak wiadomo, tabele ptac tzn. bezpos$rednio
v/ pienigdzach wyrazone stawki zarobkowe za jed-
nostke czasu pracy, ustalane sg na og6t branzami.
Oczywiscie powodem byty obejmujgce pracowni-
kéw pewnej branzy uktady zbiorowe pracy, in-
nymi stowy — po prostu potrzeba zestawienia sto-
sowanych w danej branzy stawek. MowiliSmy jed-
nak przed chwilg, ze obok tej techniczno-ptacowej
okolicznos$ci istnieja i merytoryczne branzowe po-
wigzania w ptacach, ktére nadaja takiemu ujeciu
gtebsze znaczenie. Oczywiscie bynajmniej nie osta-
bia to zwigzkéw ptacy pomiedzy réznymi bran-
zami, zachodzgcych przede wszystkim poprzez po-
dobiefAstwo technologii i zwigzanych z nig kwali-
fikacyj zawodowych, zwtaszcza w zakresie wia-
domosci teoretycznych.



Wydajnos$¢é pracy

Zajmiemy sie teraz kwestia wydajnosci. Pojecie
to jasno rysuje sie kazdemu z nas w nawigzaniu do
prac, ktére sg typowe dla robotnikéw w kazdym
warsztacie produkcyjnym: z rgk ich wychodza
przedmioty (przewaznie — jednorodne), stanowigce
same w sobie obiekt zainteresowan produkcyjnych
spoleczenstwa — przy tym za$ pracujacy w szero-
kich granicach nie jest skrepowany, jes$li chodzi
o chwile rozpoczecia operacji roboczej czy jakiej-
kolwiek czynnosci, chwile ukonhczenia, ani tez jej
tempo.

Okolicznos$ci te zachodza nie przy wszystkich
zajeciach.

Jesli weZmiemy maszyniste lokomotywy osobo-
wego pociggu, ktéry wedle ustalonego rozktadu
jazdy ma przewozi¢ pasazeréw, jacy na poszczego6l-
nych stacjach wsiadajg i wysiadajg, to nie moze
tu byé mowy o przyspieszeniu przewozu, odpada
tez czynnik wielko$ci tadunku, ktéry nie zalezy
w zadnej mierze od maszynisty. Podobnie uktada
sie to u palacza kottowni centralnego ogrzewania,
majacego utrzymaé wyznaczona temperature po-
mieszczen (w zmieniajacej sie zresztg zazwyczaj
temperaturze zewnetrznej), o ile odpowiadajace za-
potrzebowanie pary nie jest przy tym zbytnio wy-
gérowane.

Szczegdblny wypadek stanowia zajecia, w ktérych
mniejszy lub wiekszy udzial zajmuje samo pogo-
towie do pracy, ktére bezposrednio niczego jeszcze
nie przynosi.

Widzimy, ze zar6wno w ostatnim, jak i w po-
przedzajacm przypadku ten iloraz, ktéry w odnie-
sieniu do robotnika w warsztacie produkcyjnym
okreslat nam wydajno$¢ normalng, pozwalajac
w oparciu o nig okresli¢ jego udziat w dochodzie
spotecznym, tutaj znaczenia tego nie posiada.

Spotykamy jednak liczne zajecia, ktére charak-
teryzujg inne okolicznosci. Bardzo czest6 dotyczy
to tzw. pracownikéw umystowych, a wybitnym
reprezentantem sg wszelkiego rodzaju kierownicy.
Zadaniem tych pracownikéw jest regulowanie pra-
cy innych ludzi. Bezposrednie ,owoce“ ich pracy,
jakich bez trudu mozna by sie dopatrzeé, to anali-
za réznych kwestii, wysnuwane z niej wnioski,
oparte o nie dyspozycje itd. Widaé¢, ze przede
wszystkim sa one bardzo réznorodne, istotniejsze
jednak jest to, ze same w sobie nie stanowig one
tego obiektu zainteresowania, jakim w warsztacie
bytyby — dajmy na to — jakie$ sprzety, wycho-
dzace spod reki robotnika. Ich znaczenie lezy
w skutkach, jakie wywierajg na proces produk-
cyjny; w owocach tego procesu. Stad tez, szuka-
jac ujecia wydajnosci pracy kierownika, odchodzi-
my od bezpos$rednich owocéw jego pracy, a szuka-
my oparcia w rezultatach pracy podlegiego mu
kolektywu. Zauwazmy od razu, ze przeprowadzo-
na obserwacja pracy kierownika na takim tle wska-
ze nie proporcjonalno$¢ rezultatbw do jego czasu

pracy, lecz zalezno$¢ zgota innego rodzaju. Nie-'

tatwo zresztg te rezultaty uchwycié, zwilaszcza, ze
do ujawnienia ich potrzeba diuzszego czasokresu.

Trudnos$ci, ktére wyzej uwidoczniliSmy, sg przy-
czyna, dla ktoérej nierzadko w ogdle rezygnuje sie
z okres$lenia wydajnos$ci (wynagradzajgc pracownika

niezmienna ptaca), niekiedy za$ ocenia sie jg za
posrednictwem odleglejszych (a z reguty bardzo nie-
petnych kryteri6w), czego wyrazem jest np. pre-
mia u pracownikéw inzynieryjno-technicznych w
przemysle, uzalezniana od wykonania miesiecznego
planu produkcji, ktére nie stanowi przeciez cate-
go odbicia ich pracy.

Najlepiej oczywiscie moze by¢ postawione zagad-
nienie wydajno$ci w pierwszym z omawianych
W niniejszym rozdziale wypadkéw, ktoéry tez —
jak od razu rozumiemy — jest wtasciwym zakre-
sem stosowania norm czasu pracy. O normach cza-
su pracy, nazywanych krétko normami pracy, po-
wiemy kilka stéw w tym zakresie, w jakim to jest
istotne dla rozwazanych przez nas kwestii ptaco-
wych.

Najprostsza i zarazem najczestszg formg normy
pracy jest norma czasu na przeprowadzenie opera-
cji, zwigzanej z otrzymaniem okre$lonego przed-
miotu lub oznaczonej ich liczby. Normy takie sa
regutg przy procesach, do ktérych tworzywo do-
prowadzane jest ponawianymi ,porcjami“ i z kt6-
rych podobnie wychodzi réwniez produkt operaciji.
Gtéwnag domenag takiej produkcji jest przemyst,
postugujacy sie maszynami, zwilaszcza metalowy,
drzewny i w in.

Ciagly przeptyw materiatu, charakterystyczny
dla proceséw aparaturowych, nie stwarza w za-
sadzie (pomijajac nieuchronne jednak przewaznie
odchylenia w samym procesie na skutek niejedno-
rodnosci materiatu i in.) przeszkéd dla ustalenia
norm pracy. W takich wypadkach norma wigze czas
pracy nie z przeprowadzeniem jednej zamknietej
operacji jak poprzednio, lecz z uzyskaniem jed-
nostki produktu operacji (ciagtej Y),

Ustalonej normie czasu pracy odpowiada pew-
na okreslona wydajno$é. Zajmiemy sie teraz wy-
jasnieniem, w jakim stosunku wydajnos$¢ ta pozo-
staje do tego, co na wstepie nazwaliSmy wydajno-
$cig normalng, wprowadzajac ja jako jeden z fun-
damentéw systemu ptac. Zaczaé trzeba od przy-
pomnienia, ze normalna wydajnos$é¢, tak jak jg na
poczatku okresliliSsmy, podlega nieustannym prze-
mianom, z reguty stale wzrastajgc, natomiast nor-
my pracy ustala sie na pewien okres. Wynika stad,
ze interesujgcy nas stosunek jest rbwniez zmienny.

Dlaczego normy pracy utrzymuje sie w mocy
przez pewien okres (w Polsce — jak wiadomo —
jest to uregulowane prawem, kté6re moéwi, ze nor-
my nie wolno aktualizowaé¢ przed uptywem jedne-
go roku), to ttumaczy sie az dwoma ré6znymi wzgle-
dami naraz. Pierwszym jest ten, ze do ustalenia
normy trzeba pewnej liczby obserwacyj, pochia-
niajgcych z natury rzeczy wiele czasu, a przy
tym — samych w sobie do$é¢ kosztownych. Stad
ustawiczne przerabianie norm juz ze wzgledéw
techniczno-organizacyjnych nie bytoby ani wyko-
nalne, ani gospodarczo do przyjecia. Drugi wzglad
jest jednak istotniejszy. Podwyzszenie wynikow
w pracy, pomijajac jakie$§ szczeg6lne pomysty ra-
cjonalizatorskie, osigga sie droga wielu, nieraz nie-
zliczonych po prostu, choé¢ oddzielnie najczesciej
drobnych ulepszen licznego zespolu pracownikéw
oraz przez przyswojenie ich sobie przez zdecydo-
wang wiekszo$¢ pracujgcych. 'Mamy wiec tu nie
tylko do czynienia z wktadem w sensie produkowa-
nia, lecz i w sensie udoskonalania metod pracy.
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Utrzymanie normy w mocy przez pewien czas po
jej zdezaktualizowaniu — daje pracujagcym pewien
ekwiwalent za te druga czes$¢ ich trudu.

Skoro wiec norma pracy ma pewien zywot, to ja-
sne jest, ze stosunek wyznaczonej nig wydajnosci
do wydajnos$ci normalnej w naszym rozumieniu
jest zmienny: najpierw wiekszy, a potem coraz
mniejszy. Trzeba teraz przypomnieé¢, ze zastoso-
wania ptacowe nie sg jedyna funkcjag normy pra-
cy. Norma pracy ustalana jest po to, aby wytkng¢
przed pracownikiem zadanie i stosownie do tego
ustalana jest jako progresywna. Dlatego w po-
czatkowym okresie zywota normy odpowiadajgca
jej wydajnos¢ lezy powyzej wydajnos$ci normalnej,
natomiast pdézniej sytuacja sie odwraca, azeby
w koncu — po aktualizacji — cata gra ulegta znoéow
powtdrzeniu.

Nasuwa sie teraz pytanie, jakag role moze w tych
warunkach spetni¢é norma pracy w naszym syste-
mie ptac, ktérego podstawowym elementem uzna-
liS§my wydajno$¢ normalng.

Gdy nie zwazaé¢ na to, co powiedzieliSmy o udo-
skonalaniu metod pracy przez szeroki kolektyw
pracujacych, wéwczas mozna by stwierdzi¢, ze nor-
ma pracy oscyluje wokdét wydajnosci normalnej
i zpewnym przyblizeniem moze jg zastgpi¢ dla ce-
l6w ptacowych. Jezeli za$ zgodzi¢ sie z tym, ze od
chwili wyréwnania wprowadza ona dodatkowy
sktadnik do wynagrodzenia (za usprawnienie), wte-
dy odchylenia majg tylko jeden kierunek, nie zmie-
niajgc jednak faktu wspomnianego juz przyblize-
nia.

MieliSmy juz dos$¢ okazji przekona¢ sie, jak wiele
w systemie ptac jest momentéw, trudnych do do-
ktadnego cyfrowego ujecia, i wiele ich jeszcze spot-
kamy w dalszych rozwazaniach. Dlatego tez wspom-
niane przyblizenie nie podwaza niczego.

Wiemy, ze w rzeczywisto$ci powszechnie jeszcze
obowigzujg normy, ktére dalekie sg od tych pro-
gresywnych, tzw. technicznych norm pracy, o ja-
kich tu piszemy. Jezeli pozostaja one wszedzie
w pewnym zblizonym stosunku do norm ,technicz-
nych“, nie bedzie to miato wpltywu na prawidto-
wos$é ptac. Jesli natomiast — co wcigz jeszcze spo-
tykamy — w catej jakiej$ gatezi gospodarki normy
sg 0 wiele mniej ,napiete“, niz w innych, to tu
system ptac doznaje wypaczenia. To samo zjawisko
moze naturalnie wystepowac¢ i w obrebie jednej
branzy w poréwnaniu miedzy pojedynczymi zakta-

dami, a dalej w obrebie jednego zakiadu — w po-
rGwnaniu réznych wydziatéw, czy wreszcie w jed-
nym wydziale — miedzy poszczegdlnymi robotami.

Stad jednolito$¢ napiecia norm pracy jest kardynal-
nym warunkiem prawidtowego ksztaltowania sie
ptac.

Wykorzystanie pracy uprzedmiotowionej

Operujgc dotad dwoma elementami dla okreS$le-
nia wynagrodzenia za prace, mianowicie jej zasze-
regowaniem i wydajnos$cig, caly czas postepowalis$-
my tak, jak gdyby pozytek rozpatrywanej pracy
w zupetnosci okreslaty rozmiary wiasciwych jej
owocéw tzn. jak gdyby nie wchodzity w gre zadne
dalsze momenty, wspétdecydujgce o tym pozytku.
Kiedy pracujacy otrzymuje do przerobu surowiec,
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a nastepnie — zuzywa dostarczang mu energie, na-
rzedzia, materiaty pomocnicze itd., sprawa przed-
stawia sie inaczej. Taka sytuacja produkcyjna sta-
nowi zresztg regute. Pracujacy zuzytkowuje w to-
ku swojej pracy uprzedmiotowiong prace innych
ludzi, i oczywiscie nie jest obojetne, ile i w jaki
spos6bb tej pracy zuzywa. Warto zauwazyé, ze
w wielu wypadkach okolicznosci te sg w stosowa-
nych regutach ptacowych catkowicie pomijane,
przyjmuje sie natomiast taki uproszczony obraz,
o jakim mowiliSmy poprzednio.

Oczywiscie daje to bardzo grube przyblizenie,
a spotykana progresja akordowa stanowi dowdd,
ze ekonomika produkcji niekiedy bardzo inten-
sywnie upomina sie o swoje prawa. Najsilniej rzu-
ca sie to w oczy naturalnie przy procesach apara-
turowych, przeprowadzanych przy uzyciu kosz-
townych i szybko zuzywajgcych sie urzadzen, ta-
kich, jakie sa charakterystyczne np. dla przemy-
stu hutniczego czy chemicznego. Ale bardzo wyra-
ziste przyktady mozna znalezé i w kazdym in-
nym przemys$le, np. w metalowym, i to nie siega-
jac nawet do zuzycia obrabiarek: wystarczy wziaé
taki zwykly wypadek, jak chociazby wycinanie ja-
kichs wykrojow z blachy, aby silnie zaczat wazy¢
udziat odpadéw materiatowych czyli stopieh wyko-
rzystania surowca.

Moze sie tu nasunaé pytanie, w jakim stosunku
poruszone wtasnie zagadnienie pozostaje do charak-
teru pracy, tzn. o ile przyznanie pewnego zasze-
regowania uwarunkowane jest dotrzymaniem m. in.
pewnych wymagan co do miarodajnych dla ekono-
miki produkcji parametrow w rodzaju wyzej
wzmiankowanych?

Pytanie takie oczywiscie bynajmniej nie bytoby
pozbawione sensu. Jednakze znaczenie zaszerego-
wania wyznacza sposéb postugiwania sie nim. Wie-
my, ze przynajmniej w pewnym granicach (a by-
waja one dos$¢ rozlegte) nie zmieniamy zaszerego-
wania zaleznie od lepszych czy gorszych wynikéw
pod tymi wzgledami. A skoro nie wigzemy zasze-
regowania z tymi momentami, to oznacza to, ze nie
obejmuje ono stopnia zuzycia pracy uprzedmioto-
wionej. — Dodajmy, ze mozliwa praktycznie do
stosowania skala zaszeregowan absolutnie do takie-
go celu nie nadawataby sie.

Wracajgc do tematu, widzimy, ze w tej ,petnej“,
a bedacej dzi$ regutg sytuacji produkcyjnej wydaj-
no$¢ przestaje wyczerpywaé sprawe. Zauwazmy
tez, ze skoro produktu dostarczajg pracujacy z roz-
nym zuzyciem uprzedmiotowionej pracy innych lu-
dzi, wyrazajacym sie réznymi wielkosciami odpo-
wiednich parametréw, to i samo ustalenie normy
pracy, w og6le — wydajnosci, przestaje by¢ kwestiag
wyboru jednej liczby z jednego ciggu obserwacyj.
Zwtaszcza, ze niekiedy zwigzek miedzy parametra-
mi jest tego rodzaju, ze dgzgc do polepszenia jed-
nego, musimy w zamian godzi¢ sie z pogorszeniem
drugiego. Np. lepsze wyzyskanie surowca moze wy-
magaé¢ wiekszego rozchodu energii, itd.

Jezeli w tych warunkach chcemy méc jedno-
znacznie operowaé¢ wydajnoscig, to musimy — obok
charakteru pracy — ustali¢ jeszcze sposéb jej wy-
konywania, mianowicie wielkosci wszystkich para-
metrow, wyrazajagcych zuzycie uprzedmiotowionej
pracy innych ludzi. Dla tak okres$lonej pracy oma-
wianym poprzednio sposobem mozna dokonac za-



szeregowania, a na podstawie znanych obserwa-
cyj — wyznaczy¢ norma pracy.

Zanim zastanowimy sie jak dokona¢ ustalenia
obowiagzujgcej wielkos$ci tych parametréw, zatrzy-
majmy sie jeszcze chwile nad tym, jak wyzna-
cza¢ wynagrodzenie w przypadku, gdy nastgpito
odchylenie od tych ustalonych wielko$ci. Ot6z eko-
nomika produkcji nasuwa tu, co nastepuje. Jezeli
obliczymy wynagrodzenie za jednostke wyrobu
wzgl. za 1 operacje, wykonang ,prawidtowo” tzn.
wedtug obowigzujgcych parametréw, to odchylenie
od nich w jakim$ rozpatrywanym przypadku ozna-
cza badz wieksze zuzycie uprzedmiotowionej pra-
cy (np. wieksze zuzycie surowca), badz tez mniej-
sze (np. przy nizszym rozchodzie energii). Ta do-
datkowa korzy$¢é — w ostatnim przypadku — jest
dzietem pracujacego, podobnie jak w pierwszym —
byt on sprawcg umniejszenia korzysci, jakg winno
byto osiagngé¢ spoteczenstwo. Czy winno to pozo-
sta¢ bez wptywu na wynagrodzenie, bez wptywu
na udziat tego pracujacego w dochodzie spotecz-
nym? W niedwuznaczny spos6b pozostawatoby to
w sprzecznos$ci z zasadg réwnej ptacy za réwna
prace.

Uzalezniajgc wynagrodzenie od wkiadu, jaki
wnosi pracujgcy do dochodu spotecznego, tatwo doj-
dziemy do przekonania, ze nalezy sie pracujgcemu
wyzsza ptaca, jesli zuzyt on mniej pracy uprzed-
miotowionej, za$ nizsza, jes$li zuzyt jej wiecej, niz
stanowi pewna stosowna norma.

Nie mozna obojetnie przejs¢ koto faktu, ze np.
na pewnych stanowiskach roboczych pracownicy
(oczywiscie swoim staraniem) maig moznos$¢ .wy-
gospodarowa¢ bardzo wielkie warto$ci przez zre-
dukowanie zuzycia pracy uprzedmiotowionej (na-
turalnie istnieje dla nich i odwrotna ewentualnos$é¢,
zazwyczaj réwnie znaczaca); na innych natomiast
mozliwos$ci tego rodzaju sg znikome, czy moze na-

wet praktycznie zadne. — W konkluzji nie mozna
by zatem przyjaé, ze pracujacy ma wzigé na siebie
cate ryzyko dotrzymania parametréw, — i na linii

tego samego rozumowania lezatoby wuznanie, ze
i w wypadkach pomys$inych trudno uwazaé¢ go za
izolowanego od calej reszty pracujacego spoteczen-
stwa tzn. wyptaci¢ mu petny ekwiwalent zaoszcze-
dzonej pracy uprzedmiotowionej. Tym niemniej pe-
wna korekta wynagrodzenia, obliczonego na pod-
stawie zaszeregowania pracy i wydajnos$ci, jest
z uwagi na odchylenia w wielkosci parametréw ko-
nieczna.

Korekta ta wypadnie oczywiscie tym wieksza, im
wiekszy wktad pracy uprzedmiotowionej wchodzi
do danej roboty, lub $cislej — im wiekszg war-
to$¢ reprezentujg ubytki lub oszczednos$ci na niej
w stosunku do wynagrodzenia, przypadajacego za
prace ,prawidtowa“ (przy dotrzymaniu parame-
tréw). Jasne jest, ze kosztowne urzadzenia pro-
dukcyjne o stosunkowo szybkim tempie zuzywania
sie dostarczajg w tym wzgledzie najbardziej ude-
rzajacych przyktadéw. Straty, jaka stanowi prze-
diluzenie o 2 godziny wytopu stali w 150-tonowym
Piecu martenowskim, w ogéle nie bytby w stanie
pokry¢é wytapiacz catym swoim zarobkiem, nalez-
nym mu za prawidlowy wytop.

Jest jasne, ze korekta musi sie jednak zawierac

w granicach, jakie wyznacza wartosciowe przelicze-
nie odchylen parametréow. Stosowane jDoprawki do

wynagrodzenia majg posta¢ premii (np. za uzysk,
za oszczednos$¢ paliwa, itd.), przy czym premia obo-
wigzuje zazwyczaj od ,prawidtowej‘ wielko$ci pa-
rametru w goére tj. wynagradza pracownikowi wy-
gospodarowang przez niego dodatkowg korzysé. Je-
zeli premia zaczyna sie ponizej tej wielko$ci para-
metru, woéwczas na pewnym odcinku dziata ona
i w dot, tzn. w sensie zmniejszenia jego wyna-
grodzenia, przypadajgcego mu za prawidiowo wy-
konang prace. Nalezy teraz zaznaczyé, ze wiasnie
sens takiej premii posiada tzw. progresja akordo-
wa. Oczywiscie przedmiotem premiowania sg tu-
taj urzadzenia, choé¢ niekiedy uchwytuje to zara-
zem i inne parametry, jak np. rozchéd energii (np.
gazu czadnicowego w piecu martenowskim) i inne.
Musimy teraz powrdéci¢ do kwestii, jak dokony-
wacé¢ ustalenia ,prawidtowych® czy tez — jak juz
raz wyraziliS§my sie — ,normalnych” wielkosci pa-
rametrow. Wystepowanie parametrow oznacza, ze
przedmiotem obserwacji musi by¢ i sama doskona-
tos¢ roboty. Na mocy odpowiedniej liczby obser-
wacyj, obejmujgcych rézne wielkosci parametréw
wchodzgcego w gre ich uktadu, dochodzi sie prak-
tycznie do wyboru pewnych konkretnych wielko-
Sci, ktére stawiamy przed pracujgcymi jako nasze
wymagania. Trzeba podkresli¢, ze wybo6r ten wy-
maga réwnoczesnego uwzglednienia wydajnosci,
skoro nie méwimy juz o zaszeregowaniu, ktére —
jak wczes$niej zaznaczono —muwazamy za niezwig-
zane z odchyleniami w parametrach. — W catosci
zabieg ten z natury swej jest podobny do ustalania
normy pracy, i to usprawiedliwiatloby uzytg juz
nazwe ,normalnych® wielko$Sci parametrow. Jezeli
w gre wchodzg parametry przeciwstawne (a jest to
czeste zjawisko), wéwczas obserwacje trzeba uzu-
petni¢ obliczeniem efektéw ekonomicznych i na tej
podstawie wybraé najbardziej gospodarczo ko-
rzystng kombinacje. Do obliczenia tego — poza
zaszeregowaniem — niezbedne jest okreslenie nor-
my pracy w kazdym pozostajgcym do rozwazenia
uktadzie konkretnych wielkosci parametrow.

Na zakonczenie koniecznym wydaje sie podkre-
$li¢, ze poniewaz kazda niemal praca zwigzana jest
z zuzywaniem materiatu, maszyn, narzedzi itp.,
z wykorzystywaniem budynkéw itd., przeto kazda,
wymaga w zasadzie wprowadzenia do systemu ptac
premii, np. moze w wygodnej postaci progresji
akordowej. Nalezy tez stwierdzié¢, ze wysokos¢
premii, sposéb jej uzaleznienia od wielko$ci para-
metrow, bynajmniej nie moze byé dzietem przy-
padku czy swobodnej fantazji. Trzeba zna¢ tzn. po-
liczy¢ (majgc na wzgledzie ekonomike produkciji)
granice, w jakich ona winna sie zawiera¢, i w tych
granicach jg stosowaé. W arto jeszcze raz podkreslic¢,
ze zasieg tej ekonomiki, miarodajnej dla ksztatto-
wania premii, nie musi zamyka¢ sie w granicach
danego stanowiska pracy. — Tym wymogom spo-
tykane u nas premie czy progresje dotychczas nie-
tatwo mogtyby sprostaé¢; sg one jedynie wyrazem
stusznej intencji, ktéra wyptyneta tam, gdzie eko-
nomika produkcji najbardziej silnie o to sama sie
dopominala.

Statyka systemu ptac

Dokonajmy teraz podsumowania wynikéw na-
szych dotychczasowych rozwazan. Na typowy sys-
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tem ptac sktadajg sie 3 gtéwne elementy: zaszerego-
wanie, wydajno$é oraz parametry wykorzystania
pracy uprzedmiotowionej, przy czym dwa pierwsze
elementy stanowig trzon systemu, w dostosowaniu
do ktérego dopiero mozliwe i uzasadnione jest
wprowadzenie elementu trzeciego. Wiadomo, ze do
systemu ptac nalezg w praktyce jeszcze niektdre
inne elementy. Takimi sa np. dodatki za prace
w nocy, prace ponad ustawowy czas zmiany ro-
boczej, prace w warunkach ucigzliwych wzgl. za-
grazajacych zdrowiu lub narazajacych zycie. Oczy-
wiscie mozna by od razu przy kazdym rodzaju pra-
cy przewidzie¢ rézne zaszeregowania w zaleznosci
od warunkéw jej wykonywania. Poniewaz jednak
i tu nie moze by¢ mowy o zadnej buchalteryjnej
wycenie, a tylko o pewnej ocenie, mozna wiec so-
bie zaoszczedzi¢ wypisywania po wielekroé¢ kazde-
go zaszeregowania i ujg¢ to wszystko poprzez jed-
ng tabele dodatkéw, rozciggnietych na prace
0 wszelkim charakterze.

Pominiemy w tym przegladzie niezmiernie roz-
powszechnione premie, stanowigce w istniejace]j
praktyce nieodtgczny sktadnik ptacy znacznej cze-
$ci pracownikéw umystowych, zwtaszcza tzw. pra-
cownikéw inzynieryjno-technicznych w przemyS$le
1w innych gateziach gospodarki, ale czeste réw-
niez i u robotnikéw (,ptace dnié6wkowo-premio-
we'‘j. Czynimy tak dlatego, poniewaz wyrozumo-
wanie takiego elementu ptacy nie przedstawia te-
go rodzaju — do pewnego stopnia przynajmniej —
prostej drogi, jaka wiedzie do elementéw ptacy,
uzaleznionych od rozpatrzonych tu: zaszeregowa-
nia, wydajnos$ci itd. Zadowolimy sie na razie jed-
nym stwierdzeniem: ze premie te sg ruchomym
sktadnikiem ptacy, uzaleznionym mniej lub wie-
cej trafnie od pewnych wskaznikéw, zwigzanych
z wykonaniem zadanh.

W ten spos6b pomijajgc mato istotne spotykane
osobliwos$ci ptacowe objeliSmy problematyke syste-
mu pfac,, rozpatrywanego jednak nie na tle upty-
wu czasu, lecz w ujeciu chwilowym. Ujecie to na-
zwijmy statyka systemu ptac. W systemie tym wi-
dzimy poszczeg6lne elementy ptacy, charakteryzu-
jace sie tym, ze kazdy z nich posiada pewng odreb-
na funkcje: zaszeregowanie wyraza ptacowe urelac-
jonowanie danej pracy wzgledem innych rodza-
jow prac, ptyngce z samego charakteru pracy, nor-
malna wydajno$¢é pozwala przeprowadzi¢ rzeczywi-
sty czas pracy na czas, ktéry mozemy traktowac
jako miare ilosci pracy, premia — rekompensuje
odchylenia od obowigzujgcych wielko$ci parame-
tréw, wyrazajacych wykorzystanie pracy uprzed-
miotowionej, dodatki specjalne — stanowig zuni-
fikowang korekte zaszeregowania w szczegdlnych
warunkach pracy. To wtasnie pozwala nam moéwié
0 pewnej ,organizacji ptac“. Dogodnos$¢ tego sy-
stemu lezy w tym, ze zmiane mozna czesto uwzgle-
dni¢ przez zmiane jednego elementu ptacy, zacho-
wujac do niezmienionego stosowania pozostate.

Uwagi dopetniajgce

Na zakonczenie rozwazan o statyce systemu
ptac nie nalezy pomingé¢ kilku kwestii. Zaczniemy
od premii, ktéorych nie potrafiliSmy poprzednio
wbudowaé¢ do systemu. Wezmy nasamprzéd pre-
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mie pracownikéw inzynieryjno-technicznych w go-
spodarce.

Gdyby potraktowaé¢ caty kolektyw jakiego$ za-
ktadu jako jedna calo$¢ a wyznaczony mu dosta-
tecznie napiety plan — jako swego rodzaju nor-
me pracy dla tego kolektywu, woéwczas z duzg
stusznoscia mozna by go objgé zbiorowym akor-
dem. Oczywiscie wytgczenie z tego zbiorowego
akordu niektérych pracownikéw i wynagradzanie
ich w inny sposéb postaci rzeczy zbytnio nie zmie-
nia. Takiemu pojmowaniu sprawy odpowiadataby
premia“ 1 za 1 za kazdy procent przekroczenia
planu, bedagca w tym rozumieniu nadwyzkag akor-
dowg. Jezeli za$ uwzglednimy, ze mamy tu naj-
wyrazniej te sytuacje produkcyjng, jaka wymaga
dopetnienia wynagrodzenia, policzonego w ,pro-
stym* akordzie, premiag za poprawe parametréow
wykorzystania urzadzen, budynkéw itd., wéwczas

mamy warunki do zastosowania nadto istotnej
premii, chociazby w nasuwajacej sie tu formie
progresji akordowej. Oczywiscie przy tym rozu-

mowaniu wszelkie zalimitowanie premii na jakims$
putapie lub sptaszczenie krzywej premiowej w jej
gérnym przebiegu nie daje sie uzasadni¢, mozna
je uwazac¢ jedynie za asekuracje przed fatszywym
ustaleniem planu, t.zn. przed jego niezgodnos$ciag
z faktyczng mocg produkcyjng zaktadu.

Czy powyzsza préba przedstawienia sprawy jest
przekonywajgca? Po czesci — zapewne. Ale roz-
trzgsanie jej zabratloby nam zbyt wiele miejsca
w rozwazaniach, ktére majg u nas poprowadzié
dalej. Pewne $wiatlo rzuca jeszcze na te kwestie
uwagi o akordzie zespotoVym.

Ruchomy sktadnik ptacy spotykamy i w wielu
innych wypadkach. Np. premie otrzymujg pracow-
nicy stuzb finansowo-ksiegowych za dotrzymanie
terminéw sprawozdawczos$ci czyli za samo wyko-
nanie swego zadania. Podobnie jest zresztag z do-
piero co oméwiong premig produkcyjng. Trzeba
by to wtasciwie, trzymajgc sie linii przewodniej
naszych rozwazan, wyrazi¢ odwrotnie: w razie nie-
dotrzymania terminéw — wynagrodzenie ulega
obnizeniu. Takim wyrazniej formutowanym przy-
ktadem korekty wynagrodzenia w dét przy nie-
petnym wykonaniu zadan sg regulaminy premio-
wania personelu kontroli technicznej.

Powréémy teraz do zaszeregowania. — Ujmuje
sie je w pewne ,branzowe“ tabele stawek, zawie-
rajagce (jesli chodzi o robotnicze) zazwyczaj od 6 do
10 pozycji, utozonych od najmniejszej do najwiek-
szej. Tutaj kilka stbw o samych wspétczynni-
kach. -Jak wiadomo, iloraz jakiej$ stawki przez
pierwsza stawke tabeli wykazuje w stosowanych
tabelach przyrost progresywny tzn. stawki rosng
nie w postepie arytmetycznym, lecz znacznie szyb-
ciej. Przektadajac to na ztotowki —mrdznica pomie-
dzy sasiadujgcymi stawkami jest niejednakowa,
lecz coraz wieksza. Jakiez to ma znaczenie?

Wyjasnienie lezy w tym, ze fundamentalnym
czynnikiem w zaszeregowaniu sa kwalifikacje, ja-
kich dana praca wymaga od robotnika czy jakie-
gos$ innego pracownika, zas6b niezbednych wiado-
mosci i praktycznych umiejetnosci. Dodatki spe-
cjalne, o jakich poprzednio juz byta mowa, rekom-
pensujag pewne utrudnienia itp. Sama ,branzowos$¢”
tabel ujmuje specyficzne warunki pracy o tyle,



o ile sa one generalnym w danej branzy zjawi-
skiem (np. stawki dla robét dotowych w kopal-
niach, stawki dla rob6t ,goragcych® w hutnictwie
itd.). Przez to zaszeregowanie w decydujacej mie-
rze uzaleznia sie od wymaganych kwalifikacyj.
Otéz progresja stawek stawia przed pracownikiem
poprzez bodzZce natury ptacowej podnoszenie jego
osobistych kwalifikacyj zrazu mniejszymi skokami,
a potem — coraz wiekszymi. Gdyby wyznaczyé
stawki odwrotnie, wtedy na poczatku dopiero wiel-
ki postep w kwalifikacjach dawatby wzrost w wy-
nagrodzeniu.

Zrozumiate, ze w interesie dokladniejszego do-
pasowania do charakteru kazdej pracy mozna by
pojedyncze stawki zastapi¢ pewnymi przedziatami,
tak jak to juz spotykamy w tabelach ptac pracow-
nikobw umystowych niektérych gatezi przemystu.
MéwiliSmy juz jednak nieraz o wielu szacunkach,
na ktére w systemie ptac musimy sie godzi¢, i dla-
tego poszukiwanie takiej precyzji bytoby bardzo
zawodne, utatwiatoby natomiast wptyw dowolno-
Sci. Bezspornie natomiast wydaje sie, azeby pozo-
stawi¢ pewng swobode w kierunku powyzej naj-
wyzszej stawki — dla zaszeregowania prac wyjat-
kowo wystepujacych i wyjatkowo trudnych
W tym duthu idzie sporadyczne stosowanie ptac
.ad personam”“, albowiem oczywiScie postawienie
wyjatkowych wymagan ma sens tylko o tyle, o ile
jest do dyspozycji cztowiek, ktoéry tym wyjgtko-
wym zgadaniom moze podotac.

Azeby skonczyé z zaszeregowaniem, jeszcze
zwr6émy uwage na dwa drobniejsze momenty.
Wezmy jakakolwiek operacje, wykonywang przy
pomocy skomplikowanego urzadzenia czy ztozonej
maszyny. Zostawmy z kolei dwu robotnikéw: jed-
nego, ktéory wykonywa ja niezmiernie latami i od
ktérego niczego wiecej sie nie wymaga, oraz dru-
giego, ktéry podobnych, jednakze réznigcych sie
w wielu szczegétach (m. in. odnos$nie samej ma-
szyny) operacyj dostaje wiele i w mniejszym lub
wiekszym stopniu sam musi je opanowywac.
Pierwszy moze by¢ zwyklym robotnikiem przyu-
czonym — mimo catej ew. precyzji maszyny i na-
rzedzi oraz doktadnos$ci roboty. Jego robota nie
wymaga wiekszych wiadomos$ci teoretycznych
i wystarcza tez do niej bardzo waski zakres umie-
jetnosci praktycznych. Drugi musi by¢é wysokokwa-
lifikowanym, samodzielnym rzemie$inikiem. — Jak
widzimy, ta sama operacja nie dowodzi jeszcze, ze
mamy przed sobg taka samag prace. Teraz rozu-
miemy, dlaczego samo wyszczegdlnienie paru przy-
ktadéw robét (jak to czasem praktykowatlo sie
dawniej) nie stanowi jeszcze oparcia dla dokona-
nia zaszeregowania.

A teraz — jakie uzasadnienie ma to, ze w akor-
dzie stosuje sie tzw. zachete akordowa lub (co na
jedno wychodzi) wyzsze stawki? Czasami mozna
sie spotka¢ z pogladem, ze stanowi¢ miatoby to
swego rodzaju ,asekuracje“ robotnika wobec mo-
zliwosci nieosiggniecia normy. — Oczywiscie taka
wyktadnia nie wytrzymuje zadnej krytyki. Ale
jesli zestawimy prace, optacang dnié6wkowo tj. pra-
ce o nieoznaczonej wydajnos$ci, przy ktérej tem-
po — i wyniki — nie bywajg zazwyczaj wygdro-
wane, z drugiej strony za$ prace w akordzie wedle
technicznej normy pracy w zalozeniu wykonania

normy jedynie w 100 procentach, to jasne jest, ze
me mozna ich uwaza¢ za réwne. Totez stosowa-
nie ,zachety“ nie jest jakim$ przejSciowym dodat-
kowym $wiadczeniem na. rzecz robotnika, lecz
wbudowanym do stawki uwzglednieniem wyma-
gah wydajnos$ciowych.

Odnos$nie akordu dotkniemy kwestii akordu ze-
spotowego (dla grupy ludzi wspélnie pracujacych),
szeroko cho¢ nie zawsze potrzebnie stosowanego
w wielu gateziach gospodarki. Akord taki wypada
stosowaé¢ tam, gdzie mamy do czynienia z grupa
ludzi, majacych wspdélne zadanie, ktérego rozbicie
na zadania indywidualne rozerwatoby te zaleznosci
pomiedzy cztonkami zespotu, ktére dyktuje sama
technologia procesu. Przyktadem moze byé praca
przy urzadzeniu, wymagajgcym réwnoczesnych
czynnosci kilku ludzi, a chociazby praca na tasmie.
Dla takiego zespoilu ustala sie jedng wspdlng nor-
me pracy, natomiast zaszeregowania dokonywa sie
oczywiscie oddzielnie dla kazdego stanowiska ro-
boczego.

Norma pracy przewiduje, jaki powinien by¢ sktad
zespotu. Jezeli faktyczny skiad jest zgodny z prze-
widzianym i wszyscy cztonkowie zespotu (tak jak
to wiasnie z reguly powiada norma pracy) praco-
wali wspélnie tzn. réwnoczeénie, jednakowo dtugo,
woéwczas wynagrodzenie kazdego z nich oblicza sie
stosownie do zaszeregowania indywidualnego
i wspélnej normy pracy. Podobnie postepuje sie
przy progresji akordowej, w ktérej z reguty w je-
dnakowy sposéb uczestnicza wszyscy uczestnicy
zespotu. Czy nie budzi to zastrzezen? W wielu
wypadkach «—mbardzo powazne.

Wyobrazmy sobie-agregat produkcyjny, ktérego
funkcjonowanie wymaga — przynajmniej, o ile
mozna o tym sadzi¢ przez obserwacje m ustawicz-
nych czynnosci ze strony jednego robotnika, na-
tomiast innemu robotnikowi pozostawia wiele cza-
su na przerwy, nawet nie wypetnione obserwacja
jakich$ przyrzagdéw pomiarowych czy tp. Taka sy-
tuacja, nawet jesli uznaé, ze nie najlepiej Swiad-
czy o talentach konstruktora urzadzenia — zdarza
sie bardzo czesto. Céz zachodzi teraz przy przekra-
czaniu normy, zwitaszcza normy technicznej —
w poczatkowym okresie jej zywota? Pierwszy ro-
botnik musi z calg energig napia¢ wszystkie swoje
umiejetnosci itd. w tym samym czasie, kiedy dru-
gi ma jedynie skrécone okresy wypoczynku. Czy
stusznie wiec wyznaczaé ich zarobek, zamykajac
na to oczy? Naturalnie, ze nie, a najbardziej nie-
stusznie — przy akordzie progresywnym. Dlatego
powinny byé w takich wypadkach stosowane in-
dywidualne wspétczynniki przynajmniej do udzia-
tu w progresiji.

Wréémy teraz na chwile do naszych krétkich
poprzednich rozwazan nad premig produkcyjna
pracownikéw inzynieryjno-technicznych w prze-
mys$le. Jak wiadomo, stosuje sie tu zindywiduali-
zowane wspotczynniki udziatu w premii ,zaktado-
wej“ o znacznej czasami skali rozpietosci: od 0,3 az
do 1,1 a nawet i powyzej. Niewatpliwie Zrédto tej
dodatkowej regulacji ptacowej jest wspélne z tym,
0 czym teraz mowiliSmy. Podany wyzej sposéb
obliczenia wynagrodzenia kazdego cztonka zespotu
za prace akordowg w zespole pozwala obliczyé
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taczne wynagrodzenie zespotu, ktére stoi do po-
dziatu takze i wtedy, gdy faktyczny sktad zespotu
przez caty czas lub okresami r6znit sie od przewi-
dzianego w normie pracy, z reguty — na skutek
nieobecnosci jakiego$ cztonka zespotu. Wynika to
z zasady réwnej ptacy zarébwng prace.

Podziatu dokonywa sie, biorgc za punkt wyjscia
rzeczywisty czas, przepracowany w zespole przez
poszczegdblnych cztonkéw, oraz zaszeregowanie
tych stanowisk roboczych, na ktérych normalnie
pracujg. Jest to.oczywiscie umowny klucz podzia-
tu, a jego stuszno$¢ — warunkowa. Mozna by mu
przede wszystkim zarzuci¢, ze niestuszne jest u je-
go podstaw zalozenie, jakoby mimo zmiany w skta-
dzie zespolu — nie zmienit sie charakter pracy po-
zostatych cztonkéw zespotu. Niemniej do dyskusiji
stoi pytanie, czy obarczenie dodatkowg praca roz-
ktada sie na uczestniczacych faktycznie cztonkéw
zespotu proporcjonalnie do czasu ich faktycznego
udziatu w pracy zespotu, tzn. czy nadal (o ile przy-
jeto to poczatkowo) stopien wykonania wzgl. prze-
kroczenia normy mozna dla wszystkich uwazaé
za jednakowy (Czytelnika nie zmyli w tym miejscu
pozorna niekonsekwencja — mianowicie, ze ze-
sp6t faktycznie otrzymat jedna norme!). Nie tru-
dno o przyktady, gdzie w dostatecznie oczywisty
spos6b ani pierwsze, ani drugie zalozenie nie sag
spetnione. Gorzej jeszcze musi wypas$¢ ocena, kie-
dy podziatu dokonywa sie w oparciu o osobiste
zaszeregowanie robotnika. Zdajac sobie jednak
sprawe z tych niedoktadnos$ci, a méwiagc Scislej —
z tej pewnej dowolnosci, trzeba stwierdzié, ze przy-
najmniej przy pierwszym sposobie wchodzg w gre
r6znice praktycznie zwykle nieznane, wobec czego
mozna sie tym zadowoli¢.

A teraz mata uwaga co do ustalen sktadu zespo-
tu, spotykanych w normach pracy zespotowej, rze-
czy o podstawowym znaczeniu dla kwestii ptacy
za prace w zespole. Wyznaczenie tego skiadu w ja-
kiej$ budzacej zaufanie iloéci — obok normy cza-
su dla zespolu — jest niezbedne z uwagi na to,
po co norme, w tym wypadku — zespotowg, w ogble
ustala sie: w przeciwnym razie albo pominieta zo-
stataby wydajnos$¢ pracy ludzi (gdyby podaé¢ tylko
znormowany czas trwania operacji), albo zapomia-
ne wykorzystanie postawionego zespotowi do dy-
spozycji urzgdzenia produkcyjnego (gdyby ograni-
czy¢ sie tylko do wyznaczenia czasu sumarycznego
lub przecietnego na 1 czionka zespotu). Ale okre-
Slenie tego skiadu trudno wyprowadzaé z samej
technicznej strony urzadzenia; w niektérych tylko
wypadkach taki czysto ,techniczny" wystarczajacy
sktad zespotu nie budzi (ale kto wie, na jak diugo)
watpliwosci — przewaznie zresztg, kiedy chodzi
0 znikome zespoly. Trzeba w nim widzie¢ ustale-
nie tegoz charakteru, co norma czasu pracy, uza-
lezniona od aktualnego poziomu umiejetnosci pra-
cownik6w — przecietnych i przodujgcych.

| jeszcze jeden szczeg6lny przypadek akordu, spo-
tykany najczesciej w zastosowaniu do zespotéw,
znany pod nazwg tzw. akordu posredniego, u pra-
cownikéw w wydziatach pomocniczych (np. utrzy-
manie ruchu), w transporcie wewnetrznym itp.

Rozwazmy to na konkretnym przykiadzie, ktéry
zapozyczymy wtadnie z transportu wewnetrznego
w jakim$ warsztacie produkcyjnym.
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Jasne jest, ze ilos¢ roboty, przypadajgcej w tym
transporcie, w pewnych warunkach jest propor-
cjonalna do wielko$ci produkcji warsztatu. Stad
stluszne jest uwazaé¢ procent wykonania normy
przez transport za proporcjonalny do procentu wy-
konania (zbiorowej) normy przez warsztat natu-
ralnie, o ile warsztat nie pracuje poza tym na
dnibwke. Ale bynajmniej nie wynika stad, ze pro-
centy te sg sobie rowne. Wtedy, gdy warsztat mo-
ze ledwie osiaga¢ wtasciwg dlan norme, szczupta
obsada transportu moze juz byé zmuszona odpo-
wiednig dla niej norme wysoko przekraczaé¢. Po-
dobnie moze byé¢ i na odwrét. W ogdle zas$ nie
mozna moéwi¢ o jakimkolwiek wykonywaniu nor-
my przez transportowag obsade, jezeli nie zostat
ustalony skiad tej obsady, nie zostaly okreslone
oddane jej do uzytku $rodki transportowe itd. —
0 tych kardynalnych wymogach — jak wykazuje
praktyka — az nazbyt czesto zapomina sie.

Do tej czesci naszych rozwazan nalezy jeszcze
1 rozruch, a raczej jego ptacowe ujecie, odcinek
dotad jeszcze w naszej polityce ptac wtasciwie nie
uregulowany i stad zar6wno dajacy sposobno$¢ do
tak dotkliwego w skutkach naruszania dyscypliny
ptac, jak tez i przysparzajagcy sumiennie don pod-
chodzacym powazne przeszkody przy uruchamia-
niu nowych proceséw produkcyjnych. Rozréznia-
my tu dwie zasadnicze ewentualnos$ci. Pierwsza
polega na tym, ze przewidziany do uruchomienia
proces jest juz dostatecznie znany (jak to ma miej-
sce np. przy przenoszeniu wzgl. rozszerzaniu bieg-
nacej juz gdzie$ produkcji na dalsze zaktady), opra-
cowane sg zatem dlan zwyklym sposobem normy
pracy. Wiadomo jednak z doswiadczenia, ze istnie-
je mnéstwo przyczyn, ktére staja na przeszkodzie,
azeby wtasciwe tempo pracy mogto byé od razu
osiggniete. Druga ewentualno$é¢, czesciej zachodza-
ca, to uruchomienie procesu niedostatecznie je-
szcze poznanego, jak to z reguly prawie bedzie
przy nowych produkcjach, kiedy norm nie mozna
na razie ustali¢ po prostu z braku wymaganych
ku temu, a niezbednych danych.

I w jednym, i w drugim wypadku mozna by
zrezygnowa¢ w og6le z norm pracy i z akordu,
wynagradza¢ pracownikéw na dnidwke z jaka$
mniej lub wiecej ,na wyczucie“ zaprojektowang
premiag za opanowanie procesu, samo w sobie nie-
tatwe zresztg w drugim wypadku do okre$lenia.
Ale wiemy, ze taki spos6b wynagradzania nie
sprzyja postepom i cho¢ z punktu widzenia syste-
mu ptac nie nasuwatby zastrzezen, nie spetniatby
tej mobilizujgcej roli, jakiej zgdamy od ptac. Dlate-
go szybkie przeprowadzenie rozruchu nie pozwala
zrezygnowac¢ z ptacy akordowej.

Proste rozwigzanie dla pierwszej ewentualnosci
stosuje sie w postaci zanikajacych na przestrzeni
pewnego czasu mnoznikéw do norm pracy, usta-
lanych przy podjeciu rozruchu. Przy drugiej ewen-
tualno$ci ustala sie na pewien okres (réwniez
o0 malejgcych czasach) mniej lub wiecej trafnie do-
brane tzw. normy rozruchowe.

Wynagrodzenie w okresie rozruchu dotyczy dwu
réznych rzeczy. Jedna, to wykonywana produkcja,
druga — opanowywanie nowego procesu produk-
cyjnego, zreszta rowniez i przez kierowniczy per-
sonel. Gdzie 'kryje sie miejsce powstania ew. trud-
noséci na przyszto$é¢? Oczywiscie w tym, ze nie-



szcze$liwie wybrane normy rozruchowe wzgl,
mnozniki prowadza niekiedy do tego, ze zarobki
w okresie rozruchu wznoszg sie wysoko ponad
poziom, jaki pézniej wchodzi na ich miejsce po
opanowaniu nowego procesu. Oznacza to w kazdym
wypadku perturbacje w polityce ptac, pochodzgca
stad, ze trudnosci w opanowaniu przeceniono —
i tym bardziej, jesli nawet uznaje sie, ze opano-
wanie nowej produkcji nalezy ceni¢ wyzej, niz na-
stepng ustabilizowang prace.

Czy jest jaki$s sposéb na unikniecie tego wszyst-
kiego? Piszacy te stowa na razie go nie widzi. Je-
dno natomiast mozna i koniecznie w kazdym wy-
padku trzeba zrobi¢: jak najbardziej szczegétowo
wyjasni¢ te osobliwg sytuacje wszystkim zaintere-
sowanym, azeby rozumieli mozliwo$¢ powstania
pewnych anomalii — i za takie tez je’uwazali.

Rownowaga systemu

Przedstawione zreby systemu ptac i niektére
szczegdlne jego zastosowania, wykazatly dostatecz-
nie, jak dalece rzecz opiera sie o szacunek réznych
czynnikéw, do ktérych cyfrowego ujecia nie ma
wystarczajgcych danych. Czy oznacza'to, ze trud-
no z tym_w ogéle doj$¢ do wyobrazenia, kiedy sy-
stem jest prawidtowy, a kiedy bitedny? Otéz -tak
bynajmniej nie jest. Jezeli konstruowanie, budowa
konkretnego systemu ptac rysuje sie pp tym wszy-
stkim jako obarczona w réznych punktach wielo-
ma watpliwosciami, to natomiast dziatanie jego
wystepuje z calg wyrazistos$cia.

O biledach w systemie ptac przekonujemy sie
w sposéb bardzo namacalny. Kiedy 'system jest
zty, wéwczas od razu wystepuje tendencja do nie-
doboru pracownikéw przy pewnych robotach,
a nadmiar chetnych — przy innych. Zjgwisko takie
obserwujemy najostrzej, jezeli proporfcje ptacowe
sg odwrécone wzgledem tych. jakie byllyby prawi-
diowe. Jezeli nawet wtasciwa hierarchia wynagro-
dzen jest zachowana, ale zbyt mate sg rozpietosci
w ptacach, wéwczas wystagpi ono ré6wniez — w po-
staci niedoboru ludzi do prac trudniejszych, za kt6-
re nie ma dostatecznego ekwiwalentu stosownie do
niezbednego zwiekszonego wktadu. Jezeli rozpie-
tos¢ jest nadmierna, powstajg rowniez zaktécenia
zatrudnieniowe. Jednakze nawet i sama stabiliza-
cja w zatrudnieniu nie Swiadczy jeszcze, ze wszy-
stko jest w porzadku. Od systemu ptac wymagamy,
aby dostatecznie stymulowat postep gospodarczy,
tzn. przede wszystkim wzrost wydajnosci, ale poza

tym — takze i w zakresie innych wskaznikéw eko-
nomicznych. Jezeli na tym polu obserwujemy za-
stéj, a tym bardziej] — jes$li pracujacy nie wydo-

bywa z postawionych mu do dyspozycji Srodkow
tego, co juz z nich wydobywano, to jest to oczywi-
stym dowodem, Ze sytem ptac zadania swego nie
spetnia.

Po tym, ze zite objawy, jak przede wszystkim
ptynno$¢ w zatrudnieniu,mie wystepujg, natomiast
silne sg objawy dodatnie — wzrost wydajnosci
pracy i podnoszenie innych wskaznikéw ekono-
micznych oraz silne jest dazenie u pracujacych
do podnoszenia swych kwalifikacyj, wnosi¢ moze-
my odwrotnie, ze system ptac dobrze odpowiada

swemu przeznaczeniu, prawidiowo speitnia swag
role.

Taki jest obraz systemu ptac, rozpatrywanego
w jakiej$ chwili jego istnienia i funkcjonowania,
taka jest jego statyka.

Dynamika systemu ptac

Jednakze system, ktéry w danym czasie odpo-
wiada wszystkim wynikajacym z naszych dotych-
czasowych rozwazan warunkom, nosi w sobie za-
rodek zmian na przyszto$é, zmian, ktére moga
tatwo — zrazu troche, potem za to coraz moc-
niej — zwichna¢ jego prawidlowos$¢ i uzytecznosé.
Mamy na mys$li dynamike systemu ptac. Przed-
miotem jej sa zjawiska, zachodzace w systemie
ptac na przestrzeni jakiego$ dostatecznie dlugiego
czasokresu, ktore to zjawiska powodujg narusze-
nie poprzednio panujgcej ,rownowagi“. Zobrazuj-
my najpierw blizej nature tych zjawisk, a p6zniej
zastanéwmy sie, jakimi sposobami musimy te réow-
nowage utrzymywacé¢ badz okresowo przywracac.

Jezeli méwimy o powstawaniu zmian w pewnym
konkretnym systemie ptac, to. musi dotyczyé¢ to
wielkosci tych jego podstawowych elementéw, na
jakich on sie buduje: zaszeregowania, wydajnosci
oraz tych parametréw ekonomicznych, ktére sa
miarodajne dla premii. Rozpatrzmy je oddzielnie.

Zaszeregowanie, dyktowane wzgledami, o jakich
juz poprzednio byta obszernie mowa, przywigzane
jest do okreslonego w pewien sposéb rodzaju ro-
boty. Ten rodzaj roboty obejmuje dowolnie wielkg
ilo§¢ konkretnych przyktadéw robét, posiadajgcych
wzajem zasadnicze pokrewiefAstwo pod wzgledem
miarodajnych dla ich oceny cech, ale zresztg po-
siadajgcych kazda swoje indywidualne momenty.
Stad tez praktyczng konsekwencja jest, ze drobne
zmiany w sposobie wykonywania zadania, w su-
mie istotne nawet dla zaszeregowania, moga tatwo
ujs¢ uwagi.

Jezeli teraz dodamy, ze bynajmniej nie mamy
recepty na ,wytowienie“ nawet wszystkich tych
cech, ktére silniej wazg dla zaszeregowania i zo-
staty tym niemniej faktycznie uwzglednione, a da-
lej — ze utrwalenie ich tzn. ich opisanie jest zno-
wu trudnoscia samo dla siebie, to zrozumialym
staje sie, ze powstajgce w zwigzku z ogélnym po-
stepem stopniowo zmiany w charakterze pracy na-
lezg do bardzo trudno uchwytnych.

Z drugiej strony, gdyby nawet tej trudnosci nie
byto, to oczywistym jest, ze podstawowego ele-
mentu systemu ptac, jakim sa Zaszeregowania nie
mozna co chwila zmienia¢. Nie tylko dlatego, ze
bytoby to niezmiernie kitopotliwe w samym wyko-
naniu, ze wymagatoby olbrzymiej dodatkowej pra-
cy na tym odcinku, ale przede wszystkim dlatego,
ze stosunek pracy nosi charakter pewnej umowy
miedzy pracownikiem a zaktadem, i umowa ta mu-
si posiada¢ w swej ptacowej ptaszczyZnie pewng
trwato$¢. Nie méwiac juz o tym, ze zmiany, wno-
szone na biezgco, wyrazatyby sie z reguty zniko-
mymi utamkami — choé¢ po pewnym uptywie cza-
su moga narosng¢ do godnej uwagi wielko$ci. Ptly-
nie stad prosty wniosek: ze pltacowe zaszeregowa-
nie — na skutek zmian w sposobach, warunkach
wykonywania prac — staje sie z biegiem czasu
nieaktualne. Rodzaj pracy, ktéory w jakim$ okre-
sie byt trudniejszy od innego, moze sta¢ sie (jezeli
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mimo pewnych zmian identyfikujemy go nadal) po
pewnym czasie tatwiejszy, i na odwrdét. | tak by-
wa w istocie, cho¢ bardzo rzadko spotykamy, aby
zdawano sobie z tego sprawe.

Bez poréwnania bardziej uderzajgce jest to na
odcinku norm pracy tj. wydajnosci. Natura rzeczy
jest przy tym w gtéwnych rysach taka sama. Naj-
dogodniej bedzie zda¢ sobie z tego sprawe, prze-
$ledziwszy uwaznie zywot jednej normy pracy, te-
mat, o ktéry juz potracaliSmy. Norma taka (mo6-
wimy o ,technicznej*) ustalana jest powyzej aktu-
alnych osiggnie¢ przecietnego robotnika, siegajac
w kierunku osiagnie¢ robotnikéw przodujgacych.
Rozpietos¢ miedzy osiggnieciami pochodzi tutaj
stad, ze okreslenie operacji, do ktérej norma sie
odnosi, nie wyczerpuje oczywiscie sposobu jej wy-
konywania, a zawiera tylko niektére gtéwne, wig-
zace ustalenia —mi robotnicy przodujacy sa tymi,
ktérzy wprowadzili szereg usprawnief. Pozostaje
oczywiscie kwestia zrecznosci itd. Po pewnym okre-
sie usprawnienia te stajag sie nie tylko wiadome,
lecz i opanowane przez og6t pracujgcych, w zwigz-
ku z czym przecietne wyniki przekraczajg norme
w wiekszym Ilub mniejszym stopniu. W tym sa-
mym czasie zazwyczaj powstajg dalsze usprawnie-
nia, ktére podwyzszajg poprzednie wyniki przodu-
jace.

Jak widzimy, ustalona w pewnej chwili norma
pozostaje w coraz to innym stosunku wzgledem
faktycznych osiggnie¢ pracujacych. Gdyby zadag,
aby stosunek ten byt niezmiennie zachowywany,
to nalezatoby norme bezustannie korygowaé. Dla
tych samych wzgledéw, o jakich byta mowa nieco
wyzej odnosnie przejSciowej stabilizacji zaszerego-
wan, norme utrzymujemy jednak przez pewien
czas w mocy niezmieniong mimo niewatpliwego
jej zdezaktualizowania. Nalezy koniecznie pamieta¢
i o innych wzgledach. Nie trudno tu zreszta
i o praktyczne dosSwiadczenia, ktére modwig, ze
nadmiernie czeste korygowanie norm hamuje
w nastepstwie wzrost wydajnosci.

Postep uwarunkowany jest obmys$leniem i za-
stosowaniem sprawniejszych sposobéw pracy,
a nastepnie opanowaniem ich przez wszystkich pra-
cujgcych, a przynajmniej pr?ez zdecydowang wiek-
szo$¢. Wymaga to dodatkowego wktadu tak ze stro-
ny pionieréw, jak i ze strony reszty pracujacych —
i trudno zadaé¢, aby byt on podejmowany bez ja-
kiegokolwiek ekwiwalentu. Zachowujac w mocy
przez pewien okres czasu zdezaktualizowana juz
w istocie norme, stwarzamy ten ekwiwalent w tym
stopniu, w jakim poszczegdlni zatrudnieni przyczy-
niaja sie do wprowadzenia oraz do ugruntowania
usprawnienia. Dlatego wtasnie polskie ustawodaw-
stwo pracy gwarantuje, ze zmiana normy nhie mo-
ze nastgpi¢ wczes$niej, jak po uptywie 1 roku, i to
tylko na dyspozycje rzadu (dla norm jednolitych
i branzowych) Ilub ministra (dla norm na roboty
zakladowe powtarzajgce sie).

Ale wréémy do skutkéw dezaktualizacji zasze-
regowan i norm pracy, za czym oczywiscie idg ana-

logiczne zjawiska odnos$nie pozostatych elementéw
systemu ptac. Skutek jest oczywiscie teri, ze wy-
nagrodzenia za prace przestaja odpowiadaé¢ fak-
tycznym tj. majacym oparcie w aktualnych wa-
runkach wytwarzania relacjom, ze zarobki przesta-
ja sie ukltada¢ w ten harmonijny sposoéb, jaki ist-
niat przy ich uregulowaniu, i przestajg stymulowac¢
rozw6j ekonomiki, wywotujac w zamian zjawiska
ujemne z ptynnos$cig zatrudnienia na czele. System
ptac wychodzi z robwnowagi. Nie wynika stad, ze
trzeba periodycznie przebudowywac¢ system ptac
we wszystkich dziedzinach pracy zawodowej —
i we wszystkich jego elementach. Podobnie nie-
nalezy uwazaé, ze konieczna jest jaka$ bodaj bran-
zowa réwnoczesno$¢ np. normy pracy mozna re-
widowa¢ indywidualnie. Poszczegdlne elementy sy-
stemu ptac — i to w poszczegdlnych pozycjach —
wykazujg nawet w jednej dziedzinie gospodarki
r6zng tendencje do zmian, r6zng dynamike, a prze-
ciez ponadto cate gatezie gospodarki odznaczajg sie
ré6znym tempem rozwoju. Stad i korekte mozna
przeprowadza¢ odcinkowo, w miare potrzeby. Ta-
ka wtasnie polityke ptac narzuca nam zycie na
przestrzeni ostatnich kilku lat od chwili general-
nego uregulowania ptac w Polsce na przetomie
1948 i 1949 roku. Oczywiscie decydujgc sie na od-
cinkowa korekte, musimy nabra¢ przekonania,
upewni¢ sig, ze nowy zmieniony czton systemu
ptac bedzie dobrze wpasowany do reszty. Inaczej
usuwajgc niepewne dysproporcje w obrebie jednej
branzy — mozemy stworzy¢ wielkie — w stosun-
ku do innych. Ostatecznie — izolowana reforma
dopuszczalna jest dopiero wtedy, gdy o potrzebie
i mozliwosci takiej reformy nalezycie sie przeko-
namy.

PrzedstawiliSmy tu gtowne zreby systemu ptac
i wskazaliSmy, na czym polega jego statyka
i w czym tkwi jego dynamika.

Jakaz nalezy wyciggnaé, konkluzje z tego przed-
stawienia?

Wniosek nasuwa sie nastepujacy: w systemie
ptac nie ma miejsca na zaden zastdj, na zadng
stagnacje. System ten wymaga ciggle modyfika-
cyj, ciagtego dostosowywania do zmieniajacych
sie w wyniku postepu warunkéw. Zmiany w nim
nie moga by¢ traktowane jak ,burze“ spadajace
z nagta na pracujacych. System ptac wymaga usta-
wicznego $ledzenia za kazdym jego konkretnym
elementem w kazdym zastosowaniu.

Prawidtowo$¢ systemu ptac ma powazny wplyw
na wzrost poteznych zasobdéw sit produkcyjnych
oraz na rozw0j tych niezmierzonych rezerw inicja-
tywy) jakie tkwig w milionowych masach pracu-
jacych. Dlatego winien on by¢ otoczony najwyzsza
uwaga i opieka, i byé znany i rozumiany przez naj-
szerszy ogo6t spoteczenstwa.

Tadeusz Wasiljew

Pracownicy nauki! Rozwijajcie twérczo piekne tradycje nauki polskie;j.

Wzbogacajcie naszag nauke nowymi odkryciami i wynalazkami.
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Marian Zarembinski

O prawidtowag strukturg kadr w produkcji

EDNYM z podstawowych zagadnien bu-
downictwa socjalistycznego jest sprawa
wlasciwego wychowania kadr.
.Ze wszystkich istniejagcych na Swiecie
kapitatbw — najcenniejszym i najbardziej
decydujgcym kapitatem sg ludzie, kadry* —
uczyt J6ézef Stalin. Swiadomo$é tej prawdy na-
ktada na kierownictwo przedsiebiorstwa obowia-
zek posSwiecenia szczegdllnej uwagi zagadnieniu
wilasciwego doboru kadr roboczych.

Wiasciwy dobor kadr wigze sie bezposrednio
z opracowaniem ,planu zatrudnienia“, ktory
uwzglednia¢ powinien takie elementy, jak: a)
ilo§¢ pracownikéw, b) kwalifikacje pracowni-
kéw (wymagania odnos$nie profilu zawodéw
i poziomu kwalifikacji), c) wynagrodzenie pra-
cownikow.

Sprawa zatrudnienia winna réwniez doty-
czy¢ catego szeregu innych czynnikéw zwig-
zanych z zagadnieniami organizacyjnymi i by-
towymi pracownikow, ich warunkami pracy itd.

Plan produkcyjny przedsiebiorstwa zawiera
dane stanowigce punkt wyjScia do obliczenia
ilosci potrzebnych pracownikéw produkcyjnych.
W potaczeniu ze wskaznikami w zakresie pla-
nowania ptac ustala sie na tej podstawie pla-
nowany ,fundusz ptac”.

W koncu — szczegélowa analiza planowa-
nej ,struktury produkcji“ pozwala na ustalanie
szczegoblowej ,produkcyjnej struktury zatrud-
nienia“ robotnikéw produkcyjnych, tj. ustale-
nia ilosci potrzebnych robotnikéw, z podziatem
ich na zawody i szczeble kwalifikacji (zaszere-
gowania) w zawodach. Chcac prawidtowo ope-
rowac¢ tymi sktadnikami, trzeba je dobrze znag,
mie¢ petna swiadomos¢ ich znaczenia w reali-
zacji produkcyjnych zadan przedsiebiorstwa.

Prawidtowo opracowana ,produkcyjna struk-
tura zatrudnienia® np. zaktadéw mechanicz-
nych, winna okresla¢ nie tylko, ilu tokarzy
potrzeba przedsiebiorstwu, lecz réwniez, ja-
kie winni posiada¢ kwalifikacje, ilu spawa-
czy potrzeba i o jakich kwalifikacjach, itp. Po-
dobnie w budownictwie —ilu potrzeba mura-
rzy, zbrojarzy, betoniarzy, ciesli itd. — i o ja-
kich kwalifikacjach, dla zorganizowania pra-
widtowego i harmonijnego wykonywania zada-
nia produkcyjnego.

Rzeczywista ,struktura kadr“ przedsiebior-
stwa produkcyjnego winna jak najbardziej zbli-
za¢ sie do ,produkcyjnej struktury zatrudnie-
nia“. Niewtasciwie dobrany skilad zalogi danego
zespotu produkcyjnego powoduje powazne za-
ktbcenia w przebiegu produkcji, przynoszac
znaczne szkody przedsiebiorstwu, trudnosci go-
spodarce narodowej i straty bezposrednio sa-
mym pracownikom. Np. niedostateczna ilos¢
zbrojarzy na budowie spowoduje przestoj w pra-
cy betoniarzy; nadmierna ilos¢ pracownikéw
o wysokich kwalifikacjach w danym zespole

spowoduje konieczno$¢ zatrudnienia ich przy
robotach prostych itp. *

Zagadnieniu prawidtowej ,struktury kadr”
robotnikéw, zatrudnionych bezposrednio przy
produkcji poSwieca sie w naszej gospodarce
o wiele za mato uwagi. Sytuacja pod tym wzgle-
dem jest nieco lepsza w przemysle, agdzie
0 strukturze kadr w bardzo znacznym stopniu
decyduje np. posiadany park maszynowy, na-
rzucajacy zupeinie okreslone wymagania zr6z-
nicowania zawodéw w swojej zalodze, nato-
miast w budownictwie jest zupetnie Zle: zespotly
robocze sa dobierane do$¢ przypadkowo, raczej
w oparciu o ,wyczucie“ kierownika danej jed-
nostki, niz o jakiekolwiek dane, wynikajgce
z analizy zadan produkcyjnych.

W nielicznych wypadkach, gdzie podziat ilo-
Sciowy zatogi na poszczeg6lne zawody odpowia-
da w przyblizeniu potrzebom produkcyjnym,
niemal z reguly kwalifikacje robotnikéw nie
odpowiadajg tym potrzebom, jest tam za duzo,
lub za mato robotnikéw o niskich, Srednich lub
wysokich kwalifikacjach.

W przypadkach, gdy zwraca sie uwage na do-
bor zawodowy zespotu produkcyjnego obser-
wuje sie niestuszng tendencje zbierania jak naj-
wiecej ,najlepszych® robotnikéw, tzn. o naj-
wyzszych kwalifikacjach. Jest to postepowanie
z gruntu btedne, bo przeciez w nadmiernej licz-
bie ,wytapani wysokokwalifikowani specjali-
Sci nie sg nalezycie zatrudniani.

Technika ustalania prawidlowej ,struktury
kadr" jest w zasadzie bardzo prosta i w normal-
nych warunkach nie nastrecza zadnych trudno-
Sci, ani w przemysle, ani w budownictwie. Na
podstawie szczeg6towej analizy rob6t przy
otrzymanych zadaniach produkcyjnych okresla
sie potrzebnag ilos¢ robotnikéw z podzialem na
poszczegblne zawody i szczeble.

Rzecz ta jest jednak zaniedbywana w naszej
gospodarce. Znajduje to wyraz w tym, ze przed-
siebiorstwa nie badajg w sposéb 'dostateczny
stanu aktualnej ,struktury kadr“ produkcyj-
nych oraz jej zgodnosci z rzeczywiscie potrzeb-
ng ,produkcyjng strukturg zatrudnienia“, na tle
analizy wiasnego planu produkcji.

Zagadnienie to warte jest blizszego zaintere-
sowania, ma ono bowiem bardzo donioste zna-
czenie jako element walki o obnizenie kosztéw
wtasnych i o podniesienie jakos$ci produkciji
przedsiebiorstwa, jak rowniez pozwala na kiero-
wanie wtasciwym wykorzystaniem kwalifiko-
wanych kadr robotniczych w skali gospodarki
og6lnonarodowej, a ponadto ma zasadniczy
wplyw na zapewnienie pracownikowi wtasciwe-
go wynagrodzenia za prace, wymagajagca jego
kw alifikacji, przez co jest czynnikiem mobili-
zujgcym do podnoszenia kw alifikacji osobistych
lpodnoszenia wydajnos$ci pracy, oraz zmniejsza
ptynnosé kadr.
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Ponizsze przyktady liczbowe, zebrane na te-
renie przedsiebiorstw podlegltych Centralnemu
Zarzgdowi Budownictwa tacznosci, wyjasniajg
wage zagadnienia.

Rzeczywista ,struktura kadr“ oddziatow (,ko-
lumn roboczych") budowy linii napowietrznych,
wg stanu na 31.12.1952 r, oraz potrzebna ,pro-
dukcyjna struktura zatrudnienia® wg zadan
planu produkcyjnego na rok 1953 w tym dziale
budownictwa, przedstawione sg w tabeli Nr 1

Tablica 1
: LStruktura Produkcyjna
kategoria kadr* na struktura robo-

zaszeregowania 31.12.1952  cizny w/g P.P.53
iii 2500 21%
Y 2%lo 46%
\% 200/0 17%
Vi 13% 4%
Vil 10% 12%
VI 3% -
Razem 100% 100%

Sa to liczby przecietne, obliczone dla skali
calego CZBtaczn.

Jak wida¢ istniejg bardzo znaczne ro6znice
miedzy ,strukturami“. Robotnicy o wysokich
kwalifikacjach, ktérych jest (w kat. VI, VII
i VIII) razem ok. 26% calego rzeczywistego sta-
nu zatogi, majg zatrudnienie przy wykonywa-
niu robét wymagajgcych ich kwalifikacji tylko
na ok. 16% catej robocizny, co odpowiada zale-
dwie ok. 60% ich efektywnego czasu pracy, w
pozostatych za$ ok. 40% swojego czasu pracy
wykonywaé musza robocizne przeznaczong dla
robotnikow o nizszych kwalifikacjach. Ponadto,
w rzeczywistej ,strukturze kadr* wystepuja na-
wet robotnicy VIll-ej kategorii, dla ktorych
w 0go6le nie ma roboty o tym zaszeregowaniu!

Konsekwencje gospodarcze i spoteczne takie-
go stanurzeczy (gdyby nie zostatskorygowany!)
bylyby nastepujgce:

a) w skali rocznej przedsiebiorstw omawia-
nego dzialu, oznaczaloby to strate ok. 500,000
roboczogodzin pracy wysokokwalifikowanych
telemonteréow, ktérzy powinni znalezé zatrud-
nienie odpowiadajgce ich kwalifikacjom;

b) odnos$ni pracownicy zmuszeni zostajg do
wykonywania prac nizej zaszeregowanych, co
ujemnie odbija sie na ich osobistych mozliwo-
Sciach zarobkowych i jest ponadto czesto przy-
czyna podwyzszenia kosztow wlasnych wyko-
nawstwa;

c) sytuacja opisana w pkt. b) — jest czynni-
kiem demobilizujagcym w zakresie starah pra-
cownikow o podnoszenie wydajnosci pracy.

W sumie — jest to objaw zdecydowanie szko-
dliwy.

Poréwnanie rzeczywistej ,struktury kadr®
i potrzebnej ,produkcyjnej struktury zatrudnie-
nia“ w odniesieniu do oddziatbw budowy kabli
dalekosieznych przedstawiajg dane w tabeli
Nr 2
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Tablica 2

SStruktura

; Produkcyjna
Kategoria kadr"

na struktura robo-

zaszeregowania 31.12.1952  cizny w/g P.P.53
ni 60,0% 55%
v 21,5% 20%
v 9,2% 4do
v 3,0% 8%
\al 2,7% 5%
VI 1,6% 6%
IX 2,0% 2%
Razem 100% 100%

W tym przyktadzie réwniez bardzo znaczne
rozbieznosci zachodzg w ,strukturach” roboci-
zny wysokokwalifikowanej (od VI + X Kkat.),
bowiem jest ok. 9,3% robotnikow catej zatogi,
za$ robocizny wysokokwalifikowanej jest na
21%! Oznacza to, ze robotnikéw wysokokwali-
fikowanych zaledwie wystarcza na wykonanie
ok. 45% robocizny wymagajacej takich kwali-
fikacji.

Konsekwencjami gospodarczymi i spoteczny-
mi takiego niedopasowania , struktur® jest stan,
w ktorym, z braku dostatecznej liczby robotni-
kéw wysokokwalifikowanych, odnosng roboci-
zne muszg wykonywaé¢ pracownicy o niewystar-
czajacych kwalifikacjach, co sie bardzo zZle od-
bija zaréwno na jakosci jak i na tempie (wy-
dajnosci) pracy, oraz na kosztach wtasnych wy-
konawstwa (wskutek czestych koniecznosci po-
wtornego wykonywania niewtasciwie wykona-
nej roboty!). Jest to zatem réwniez stan szko-
dliwy, ktérego tolerowac nie wolno.

Typowymi btedami z tego zakresu, wystepu-
jacymi w produkcji jest np. zatrudnienie wyso-
kokwalifikowanego tokarza czy frezera na ma-
szynach i robotach, da ktérych obstugi i wyko-
nania moga wystarczy¢ niskie kwalifikacje, lub
tez stan odwrotny, bez jednoczesnej walki
0 zmiane tego stanu rzeczy.

Wyzej omoéwione przyktady wystepujg typo-
wo we wszystkich przedsiebiorstwach produk-
cyjnych. W skali gospodarki ogdlnej — straty
ponoszone na skutek tego rodzaju niewtasciwej
gospodarki kadrami, na skutek niedoceniania
wagi zagadnienia wtasciwego dopasowania
JStruktury kadr® do potrzeb ,produkcyjnej
struktury robocizny® — sg ogromne. Nalezy
wiec tej sprawie poswieci¢ wiecej uwagi.

Petna zgodnos¢ ,struktury kadr* z ,produk-
cyjng strukturg zatrudnienia“® trudna jest do
osiggniecia w warunkach praktycznych, nalezy
jednak, przez uprzednjg kontrole i analize za-
dan produkcyjnych danej jednostki, starac¢ sie
0 osiagniecie jak najwiekszego ich zblizenia.

Poprawienie aktualnego stanu ,.struktury
kadr* w przedsiebiorstwie osiggna¢ mozna wie-
loma drogami, np.:

a) w razie ,nadmiaru” pracownikéw wysoko-

kwalifikowanych na oddziatach lub w przedsie-



biorstwie — nalezy w skali bezposredniego
przetozonego Narzgdu stara¢ sie o ich przesu-
niecie, lub wymiane, przezdch przeniesienie do
oddziatow (lub przedsiebiorstw) odczuwajgcych
brak pracownikéw o takich kwalifikacjach;

b) w razie braku pracownikéw wysokokwa-
lifikowanych —mnalezy stara¢ sie o ich uzyska-
nie w drodze ,przesuniecia® miedzyoddziato-
wego lub miedzyzakiadowego, Ilub tez przez
energiczng akcje szkolenia —e jak najszybciej
sobie takich pracownikow wychowaé. Akcja
szkolenia powinna obja¢ nie tylko pracownikow
o niskich kwalifikacjach w danym zawodzie,
lecz winna objg¢ ewentualne nadmiary pracow-
nikdw o Srednich i duzych kwalifikacjach w za-
wodach pokrewnych, ktérych czas (i koszty)
szkolenia moze by¢ znacznie skrécony;

c) w razie uzasadnionej potrzeby — nie wol-
no waha¢ sie nawet przed zwolnieniem z pracy
w danym przedsiebiorstwie nadmiaréw praco-
wnikéw wysokokwalifikowanych, pamietajac,
Zze zatrudnienie ich przy pracach nie wymaga
jacych wysokich kwalifikacji podraza koszty
wiasne produkcji i jednoczes$nie zuboza spote-
czenstwo przez niewykorzystanie ich witasci-
wych mozliwosci produkcyjnych, podczas, gdy
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Henryk Biatek

mogliby oni by¢ z pozytkiem zatrudnieni w in-
nym zaktadzie pracy.

Dla zachowania wtasciwej rGwnowagi miedzy
Strukturami“ niezbedna jest stala analiza po-
trzeb produkcyjnych i kontrola stanu kadr. Je-
dnak zmiany w ,strukturze kadr“ w oddziatach
produkcyjnych powinny byé dokonywane jak
najrzadziej, co z kolei wymaga wtasciwego
przygotowania zadan produkcyjnych.

Wprowadzenie w zycie nowych ,taryfikato-
row kwalifikacyjnych” i zwigzane z tym prze-
szeregowanie robotnikéw na bazie ich rzeczy-
wistych kwalifikacji, mierzonych nowymi tary-
fikatorami, stwarza odpowiednie warunki do
ujecia aktualnej ,struktury kadr“ w przedsie-
biorstwie. Dla zbadania omawianego w niniej-
szym artykule problemu na terenie przedsie-
biorstw pozostaje tylko przeanalizowanie ,pro-
dukcyjnej struktury zatrudnienia“.

Troska o najwieksze dostosowanie ,struktury
kadr* do ,produkcyjnej struktury zatrudnie-
nia“ jest rzeczywistg walkg o racjonalne wy-
korzystanie ,najcenniejszego kapitatu“® — ja-
kim jest cziowiek, jest walkg o podniesienie
wydajnosci pracy, jest walkg o obnizenie go-
sztéw wiasnych produkciji.

Marian Zarembinski

K A

MozliwoS¢ rozszerzenia zakresu stosowania kari
selekcyjnych* o dziurkowaniu marginesowym

ASADA kart selekcyjnych o dziurko-

waniu marginesowym zostala opisana

w tegorocznym numerze 4 Ekonomiki

i Organizacji Pracy. Autor artykutu

stwierdza, ze ze wzgledu na mala ilos¢
perforacji (69 otworéw) zakres stosowania tego
rodzaju kart jest do$¢ ograniczony. Jest to za-
sadnicza wada, ktérej nie usunie nawet — jak
to sugeruje autor — opracowanie odpowiednie-
go klucza oznaczen.

Btedu nalezy jednak szuka¢ nie w matej ilo-
Sci perforacji, lecz w samym systemie ozna-
czen. Wedtug autora (o ile dobrze zrozumiatem)
kazdy otwor wzglednie dwa potgczone otwory
majg oznaczac¢ jaka$ ceche, przy czym koniecz-
ne jest posiadanie odpowiedniego klucza ozna-
czen. Otwory w karcie selekcyjnej sg ponume-
rowane kolejno od 1 do 58 (wzo6r w tekscie cy-
towanego artykutu) wzglednie w produkowa-
nej juz przez Centrale Wydawniczg Drukéw od
1 do 69. Numery otworéw majg tu stuzy¢ do
oznaczania cech, co zresztg w tekscie podroz-
dzialu o kartach dziurkowanych na margine-
sie, zostalo przez autora wyjasnione.

Zrozumiale jest, ze tego rodzaju system

oznaczania cech w kartach powoduje w rezul-
tacie ograniczanie ich szerszego stosowania
Trudno bytoby np. przy zachowaniu opisanego
systemu oznaczen zastosowac karte selekcyjng
jako karte pracy, a juz absolutnie bytoby to
niemozliwe w przypadkach produkcji kilkuset
réznych wyrobow przy zatrudnieniu wieluset
robotnikow w kilku wydziatach.

Celem niniejszego artykutu jest podanie spo-
sobu, umozliwiajacego rozszerzenie zakresu
stosowania kart selekcyjnych.

Najbardziej szerokie zastosowanie powinna
znalez¢ zasada selekcji do kart roboczych, stano-
wigcych podstawowy dokument dzialu organi-
zacji pracy i ptacy. Z kart roboczych czerpiemy
bowiem pokazng liczbe d .nych zaréwmo do
kosztow wiasnych jak i do sprawozdawczosci.
Dane do analizy wykonania norm pracy czer-
piemy rowniez z kart pracy.

Nie od rzeczy bedzie tu podaé¢ dane z jednej
z fabryk przemystu ceramicznego dotyczace
pracochtonnosci, sporzgadzenia sprawozdania
z zatrudnienia na wzorze Z8 dla GUS oraz ana-
lizy miesiecznej z wykonania norm pracy na
poszczegolnych wyrobach.
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Ot6z na sprawozdanie z zatrudnienia zuzywa
sie okoto 80 roboczogodzin a na analize wyko-
nania norm okoto 56. W sumie daje to okoto 136
roboczogodzin. Jezeli prace te wykonuje jeden
urzednik, to stanowi to okoto 70% jego budzetu
czasu miesiecznego.

Dla wyjasnienia nalezy tu poda¢, ze na jed-
nego robotnika przypada w miesigcu okoto 10
roznych wyrobéw a przer6b miesieczny wynosi
ponad 50 tysiecy roboczogodzin.

Jak wiec widzimy pracochtonnos$¢ sporzadze-
nia jednego tylko sprawozdania i pobieznej
analizy wykonania norm jest niewspoétmiernie
duza. Jezeli dodamy jeszcze, ze wykonanie po-
wyzszej pracy powierza sie technikowi normo-
wania, to mozemy z niepokojem zapyta¢, czy
technikowi normowania wystarczy czasu ha
jego wtasciwg prace z racji zajmowanego sta-
nowiska?

Nalezy tu podkres$li¢ réwniez pewien btad
uktadu karty pracy, ktdry — moim zdaniem —
przyczyni sie powaznie do wzrostu pracochion-
nosci. Karta pracy w formie zeszytu formatu
A4 obejmuje caly miesigc z tym, ze odpowied-
nia ilos¢ wktadek umozliwia korzystanie z ta®
kiej karty w ciggu p6t roku. Jedna z kart-
zeszytdbw obejmuje miesigce parzyste, druga
za$ nieparzyste. Na wkitadkach wpisuje sie na-
zwy produkowanych wyrobéw (pomijam inne
zapisy) oraz ilos¢ przepracowanych godzin
akordowych.

Operowanie danymi z tego rodzaju karty pra-
cy przy liczbie wyrob6w na jednego robotnika,
dochodzgcej do 10 w ciggu miesigca, jest wy-
soce utrudnione. Mozna tu zaobserwowaé zja-
wisko nieustannego odwracania kartek i wy-
szukiwanie odpowiednich wyrobéw, aby z ko-
lei godziny akordowe zuzyte na produkcje tych
wyrobéw przenies¢ do odpowiedniej rubryki
przygotowanego arkusza.

Juz z tej krotkiej charakterystyki pracy w
dziale organizacji pracy i ptaty wida¢, ze na-
lezatloby powaznie zastanowi¢ sie nad mozli-
woscig zmniejszenia pracochtonnosci.

Czy taka mozliwos$¢ istnieje? Oczywiscie. Jest
nig zastosowanie kart selekcyjnych dziurko-
wanych na marginesie.

Nie moga to by¢ jednak karty oparte na sy-
stemie oznaczen, opisanym w cytowanym arty-
kule, lecz karty oparte na innym systemie kto-
ry pozwolitby oznaczaé¢ potrzebne nam dane
bez wigekszych ograniczen.

Jaki to moze by¢ system?

Zastanéwmy sie. Mamy dajmy na to karte
roboczg, w ktérej chcemy oznaczy¢ w jakis
sposob cechy robotnika i produkowanego przez
niego wyrobu. Niech to bedzie robotnik, ktéry
ma numer marki 175, artykut za$ produkowa-
ny przez niego — oznaczony jest numerem fa-
brycznym 8260. Gdybysmy mieli do czynienia
ze znang karta statystyczng, to oznaczenie tak
wysokich numeréw nie przedstawiatoby zad-
nych trudnosci.

Nie mozemy jednak w naszym przypadku
postugiwac¢ sie taka kartg, gdyz nie ma w niej
miejsca na niezbedne zapisy takie, jak nazwa
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materiatu czy nazwisko robotnika i inne. Z te-
go tez powodu zastosowanie normalnych kart
statystycznych, ktore tego rodzaju zapiséw nie
przewidujg jest dla naszego przyktadu nie-
celowe.

Jak wobec tego dokona¢ oznaczenia wspom-
nianych cech?

Tu witasnie zblizamy sie do celu. Jak wiemy,
oznaczanie cech w kartach statystycznych do-
konywane jest przez dziurkowanie w wybra-
nych kolumnach odpowiednich cyfr od 0 do 9.
Liczba cyfr do oznaczania wielko$ci rzedu jed-
nostek wynosi 10, rzedu dziesigtek juz nie 10>
lecz 20, a rzedu setek juz 30. Zagadnienie spro-
wadza sie do' znalezienia takiego rozwigzania,
ktére pozwolitoby ograniczy¢ liczbe cyfr ko-
niecznych doloznaczania.

Innymi stowy sposréd 10 nalezy znalezé ta-
kie cyfry, ktore by pozwolity przedstawié
wszystkie cyfry od 1 do 9, przy czym jako wa-
runek stawiamy sobie, zeby jednag z cyfr uktadu
od 1 do 9 tworzyty co najwyzej 2 rézne cyfry
tego uktadu.

Aby uzmystowié¢ sobie przebieg poszukiwania

takich cyfr, postuzymy sie zamieszczong ta-
belkg (tabl. 1).
Tablica 1
Usta-
; ; Szu- lone
Kombinacje
Cyfra sum cyfr kane kom- Sumy
cyfry binac-
je sum
1 1 1
2 2 2
3 1+2 1+2 3
4 |+M 0% 4
5 1+4 2+|3] 1+4 5
6 2+4 1+1 2+4 6
7 24M 1+4 1+1 7
8 2+M M+5 1+ 7 1+ 7 8
9 247 4+1 3+1 1+1 2+7 9

W rubryce ,kombinacje sum cyfr*, jak to
wida¢ z tabelki, niektére cyfry sg umieszczone
w kwadracikach. Sg to te wszystkie cyfry, na
ktore sklada sie suma 2 innych cyfr.

Wszystkie sumy cyfr, podane w tej rubryce,
z ktérych chociaz jedna tylko jest obwiedziona
kwadracikiem zostajg odrzucone.

Kombinacje sum cyfr pozostale umieszczono
w rubryce: ,ustalone kombinacje sum®. Jesli
zwrécimy uwage na pozostate sumy cyfr przed-
ostatniej rubryki, to z latwoscig juz stwierdzi-
my, Ze sktadajg sie na nie zaledwie cztery -cy-
fry, a mianowicie: 1, 2, 4i 7. Sg to wtasnie szu-
kane cyfry, ktére umozliwiaja, stosownie do po-
stawionego, wyzej warunku, otrzymacé¢ wszystkie'
cyfry szeregu od 1do 9, z ktérych jedynie tylko
5 cyfr bedzie sktadanych z podstawowych cyfr:



1, 2,417 Ta szczeg6lna wtasciwos¢ powyzszych
cyfr pozwolita nam zredukowa¢ liczbe cyfr ko-
niecznych do oznaczania cech o 60%, gdyz za-
miast 10 mamy tylko 4 cyfry.

Mozemy teraz powr6ci¢ do naszego przy-
ktadu oznaczenia cech robotnika i numeru fa-
brycznego produkowanego przez niego wyrobu,
ktore — jak pamietamy — sg nastepujgce:
numer marki — 175 i numer fabryczny wy-
robu — 8260.

o u [¢] O \J [e] [e] O\y\\J o \ U
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Na rys. 1 jest podany fragment dziurkowa-
nego marginesu, na ktérym zostaly przeciete
odpowiednie otwory.

Jedna z cech, a mianowicie cecha wyrobu,
posiada w swoim oznaczeniu na koncu O.
W takich wypadkach, jak to wida¢ na rysunku,
nie przecinamy zadnego otworu w rzedzie jed-
nostek.

Nalezy tu podkresli¢ jeszcze pewien szcze-
got, ktory pozwoli dodatkowo zredukowac licz-
be koniecznych otworéw do* oznaczenia cech.
Rozpatrzmy przyktadowo otwory dla oznacza-
nia cech robotnika. Jezeli — dajmy na to —
liczba robotniké6w w fabryce wynosi 200 i nie
przewiduje sie przekroczenia liczby robotnikéw
powyzej 400, to do oznaczenia cech wystarczy
mie¢ 10 otworéw z tym, ze liczba otworéw dla
oznaczania cyfr rzedu jednostek i dziesigtek
pozostanie bez zmiany, a redukcji moze ulec
liczba otworéw dla oznaczania cyfr rzedu setek.
W takich przypadkach wystarczy mie¢ tylko 10
otworéw, z ktdorych 4 przypadng na oznaczanie
jednostek, 4 na oznaczanie dziesigtek i 2 — se-
tek. Otwory na oznaczenie setek bedag miaty
tylko 2 cyfry, a mianowicie 1 i 2. Najwieksza
liczba robotnikéw, ktérg mozna obja¢ przy po-
mocy 10 otworow wyniesie 399.

w29, 9VV?2W VW 9v? 9 9999
400 [ e} i tooo 400 t

Nazuicko. Nr marta': Nazuo wyrobu Nr. faOr

Z KozfooJSki J75 kror Ui 8260

Otrzymane w drodze redukcji wolne otwory
mozna wykorzysta¢ do oznaczania innych cech.
Jak wida¢ z powyzszego', zakres stosowania
kart selekcyjnych dzieki wykorzystaniu szcze-
golnej wilasciwosci 4 podstawowych cyfr,
o ktéorych byta mowa wyzej, kolosalnie wzrasta.

W celu zbadania korzysci, wyrazajacych sie -
oszczednoscig czasu przy selekcji kart, autor
tego artykutu wykonat na marginesach 80 kart
otwory przy pomocy zwyktego dziurkacza biu-
rowego.

Zatozono, ze praca odbywa sie w dziale pie-
cowni fabryki przemystu ceramicznego
i w zwigzku z tym ustalono nastepujace cechy:
(1) operacja, (2) asortyment wyroboéw, (3) nr
pieca, w ktéorym przebiega odpowiednia ope-
racja, (4) robotnik wykonujacy dana operacje.

Operacje, jakich dokonuje sie w piecowni
oznaczono odpowiednio numerami: ustawianie
wyrobéw w piecu — 1; palenie — 2; wystawia-
nie wyrobéw z pieca — 3.

Asortymenty réwniez oznaczono odpowiedni-
mi numerami, jak nastepuje: wyroby kanali-
zacyjne — 1; wyroby kwasoodporne » 2; pier-
Scienie Raschiga — 3.

Jezeli chodzi o pozostate cechy dotyczgce
numeru pieca i numeru marki robotnika, to
blizsze wyjasnienie wydaje sie tu zbedne.

Dla ilustracji zamieszczam dodatkowo tabel-
ke, w ktorej podane sg operacje, numery pie-
cow oraz liczba robotnikow, zajetych przy wy-
konywaniu operacji. Liczba robotnikéw z uwa-
gi na to*, ze zatozono, iz niektorzy z nich beda
mlieli 2 tub 3 karty wynosi w naszym przy-
ktadzie 53.

Tablica 2

Operacje

ustawianie palenie wystawianie
Asortyment
(wyroby) N ilos¢ N ilos¢ N ilos¢
h robot- . robot- . robot-
pieca nikow P8 nikew P'€C@ nikow
12 5 6 7
Kanaliza-
cyjne 4 14
3 14
Kwasood-
porne 12 12 6
9
Rascliigi 1 13
Liczba
kart 42 20 18

Po przecieciu odpowiednich otworéw w kar-
tach przystgpiono do préb. Wzdér karty uzytej
do préb przedstawia rys. 2. Pierwszag prébe wy-
konano, zaktadajgc, ze karty robocze mamy po-
segregowa¢ wedtug asortymentdéw, operacji i
numeréw piecO6w. Zuzycie czasu badano przy
pomocy stopera.

Przy segregacji bez uzycia preta do wybiera-
nia zuzyto 8 minut.

Ten sam rodzaj segregacji wykonany przy
pomocy wybieracza zajgt zaledwie 1,2 minut.
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Oszczedno$¢ czasu na segregacje, jaka osiagnie-
to po zastosowaniu wybieracza, wynosi wiec
85%.

Nalezy tu zaznaczy¢, ze segregacja kart do-
konywana bez wybieracza nie zawsze przebiega
bezbtednie, zwtaszcza przy duzej liczbie kart.
Jes,t to niewatpliwie spowodowane ostabieniem
natezenia uwagi, wystepujgcym przy diuzej
trwajgcej czynnos$ci segregowania. Odszukanie
btednie umieszczonej karty wymaga ponow-
nego przekiadania kart, co powoduje niepo-
trzebng strate czasu.

Tymczasem segregacja dokonywana przy po-
mocy wybieracza eliminuje catkowicie btedy.
Jedli sie za$ zdarzy jakis btad, to wykrycie go
jest niezwykle tatwe i znacznie mniej praco-
chtonne niz wykrycie bez wybieracza.

Oprocz préby segregacji, ktérg opisano wyzej,
dokonano jeszcze kilku innych, ktdre spotyka
sie w praktyce. Podamy tu wyniki jeszcze jed-
nej z takich prob.

Koszty witasne zainteresowane sg, ile np. ko-
sztujg operacje ustawiania, palenia i wystawia-
nia wyrobéw kanalizacyjnych. Sposrod kart
wybieramy wszystkie te karty, ktére dotyczag
wyrobéw kanalizacyjnych. Majac je wybrane
z fatwoscia mozemy juz wybraé¢ interesujgce
nas operacje.

Na wykonanie tej czynnosci bez wybieracza
zuzyto 2,63 minuty. Ta sama czynno$¢ wykona-
na przy pomocy wybieracza zajeta 0,38 minuty.

Oszczedno$¢ czasu przy tej segregacji wy-
niosta 85,6%.

Juz te 2 préby daja nam pojecie o kolosalnej
oszczednosci czasu, jakg mozna uzyskaé dzieki
zastosowaniu kart selekcyjnych dziurkowanych
marginesowo.

Nie to jednak jest najwazniejsze.

Chodzito nam bowiem nie tyle o wykazanie
oszczednosci na czasie wybierania zgadanych
kart, ile o wykazanie mozliwosci rozszerzenia
zakresu oznaczen.

Jan Szczepanhska

W jakim stopniu to rozszerzenie wystepuje?

Prosty przyktad zaraz nam to wykaze. JeSli
pozostaniemy przy starym systemie oznaczen,
to korzystajgc z klucza i biezgcej numeraciji
otworéw zdotamy oznaczyé¢, jesSlibySmy chcieli
oznacza¢ np. przedmioty — maks. 16 réznego
rodzaju przedmiotéw to znaczy tyle, ile mamy
otwordéw.

Ta sama zas$ liczba otworéw tj. 16 przy zasto-
sowaniu opisanego wyzej systemu oznaczenh po-
zwoli oznaczy¢ 9999 przedmiotéw.

Mozliwosci rozszerzenia zakresu oznaczania
mozna wyrazi¢ stosunkiem 9999:16.

Liczba oznaczen wzrasta zatem 625"razy.

Korzy$¢ przejscia na projektowany system
oznaczania jest wiec bezsporna.

Wnioski: Jak wynika z podanych powyzej
uwag nalezaloby:

(1) Przeprowadzi¢ doktadne badania nad pra-
cochtonnoscig przy postugiwaniu sie kartami ro-
boczymi stosowanymi dotychczas.

(2) Opracowaé¢ wzor karty roboczej dziurko-
wanej na marginesach i zastosowac tytutem
proby w jednym z wybranych zaktadéw.

(8) Przeprowadzi¢ takie same badania nad
pracochtonnos$cia, aby otrzymac¢ dane poréw-
nawcze. Préby bowiem dokonywane ,przy biur-
ku“ w skali 80 czy 100 kart nie pozwalajg prze-
widzie¢ niespodzianek, jakie niewagtpliwie wy-
nikng w czasie praktycznego stosowania tych
kart w skali przedsieborstwa oraz efektow
ekonomicznych. Gdyby nawet okazalo sie, ze
zachodzg w praktyce jakiekolwiek niespodzian-
ki czy trudnos$ci, to naszym zdaniem nie nale-
zatoby absolutnie rezygnowaé z zastosowania
kart selekcyjnych. Trudnos$ci takie czy inne sa
przeciez zawsze do pokonania.

(4) Zbada¢ mozliwos¢ zastosowania kart se-
lekcyjnych w handlu.

(5) Zbada¢ mozliwos$ci zastgpienia tzw. ,kart
pojeciowych” kartami selekcyjnymi o dziurko-
waniu marginesowym.

Henryk Biatek

Karioleki ptaskie w administracji przemystowej

ieprzerwany wzrost produkcji w

oparciu o stale wzrastajgcg wydajnosc¢

pracy moze sie rozwija¢é w oparciu

o staly postep techniczny i podnosze-

nie kwalifikacji zawodowych. Wszyscy

dobrze zdajemy sobie sprawe ze szkodliwos$ci

przerostow administracyjnych. Z tymi przero-

stami musimy walczy¢ drogg podnoszenia po-

ziomu organizacyjnego i wzrostu wydajnosci

pracy. Umiejetne stosowanie nowoczesnych

Srodkow technicznych: techniki pisania, liczenia,

kreslen itp. — pozwala na ogromne usprawnie-

nie prac administracyjnych i zmniejszenie ich
pracochtonnosci.

Jednym z wielu takich nowoczesnych $rod-

kéw wybitnie usprawniajacych prace w biurze,
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sg kartoteki ptaskie, ktére znajduja szerokie za-
stosowanie szczego6lnie w operatywnej rachun-
kowosci, w magazynach, planowaniu, ewiden-
cji, w pracy dyspozytorskiej itd.

Stosowanie kartotek ptaskich na miejsce kar-
totek pionowych przybiera charakter masowy.
Coraz wiecej przedsiebiorstw,, biur i urzedéw
przechodzi na kartoteki ptaskie. Ttumaczy sie
to tym, ze kartoteki ptaskie majg ogromng prze-
wage nad kartotekami pionowymi tak pod
wzgledem selekcji materiatow, tatwosci, odszu-
kiwania danych, jak i utatwionego dokonywa-
nia zapis6w, odznaczajg sie poza tym matg
objetoscia. Mimo tych ogromnych zalet jest
jeszcze wiele przedsiebiorstw, stosujacych prze-
starzate, niewygodne kartoteki pionowe. Stoso-



wane sg rowniez nadal wszelkiego rodzaju

ksigzki, zeszyty, tabele itp. Srodki techniczne,

ktore moga by¢ zastgpione kartotekami ptas-
kimi.

Rodzaje kartotek plaskich

i sposoby ich wykonania

Kartoteki ptaskie réznig sie od pionowych
sposobem rozmieszczenia kart oraz ich przecho-
wywania. W kartotekach tych karty rozmiesz-
czone sa i umocowane na ptaszczyznie, z karto-
nu, dykty lub blachy, stopniowo, karta pod kar-
ta. Spod kazdej lezacej o stopien wyzej karty,
wypuszczony jest brzeg szerokosci ok. 1 cm od
nastepnej nizej lezgcej karty. Brzegi te prze-
znaczone sg do wpisywania tresci oznaczajgcej
np. nazwe materiatu, nr konta, adres przedsie-
biorstwa, dane wynikowe itp. W ten sposob ty-
tuty oraz wyniki obliczen wszystkich kart sag
widoczne i odszukiwanie poszczegélnych kart
nie  sprawia obstugujacemu najmniejszej
trudnosci. Réwniez zapisywanie w kartach
jest niezwykle utattwione, gdyz kart nie
trzeba wyjmowa¢, lecz po otwarciu szuflady lub
oktadki dokonujemy zapis6w, unoszgac do goéry
karty, znajdujgce sie nad kartg, w ktorej mamy
dokonaé¢ zapisu. Po dokonaniu zapisu karty
opuszczamy. Kartoteki ptaskie wykonywane sg
w rézny sposéb w zaleznos$ci od rozmieszczania
i umocowywania kart, od stopnia ich nachyle-
nia, od formatu itp.

Najpraktyczniejsza i jednoczes$nie najtatwiej-
sza do wykonania sposobem gospodarczym jest
kartoteka wklejana. Karty w tym wypadku na-
kleja sie ich gérnym brzegiem na arkusz na-
pieru — kartonu ustalonego formatu, po 50—
100 lub 200 kart na 1 arkuszu, nastepnie karton
ten z wklejonymi kartami, catg jego ptaszczy-
zng spodnig wkleja sie do albumu, ramki itp.

Zalety kartotek ptaskich wklejanych to ta-
twos¢ wykonania, tanio$¢, mata objetos¢,
tatwos$¢ selekcji danych i dokonywania zapiséw.
Wada natomiast jest niemozliwo$¢ swobodnego
przemieszczania kart z pozycji na pozycje. Dla-
tego tez kartoteki wklejane stosowane sg do
ewidencji przedmiotéow statych, rzadko zmienia-
jacych nazwy konta, grupy itp.

Do udoskonalonych typéw kartotek ptaskich
nalezg tzw. kartoteki ramkowe. Kazda karta
w kar+otece tego typu ma swojg ramke czvli
oprawke, w ktérej jest umocowana. Jednakze
kartoteki takie moga bv¢é wykonywane tylko
przez specjalne wytwaérnie i sg dos¢ kosztowne.
Przy tym zajmuja one wiecej miejsca niz kar-
toteki wklejane. Kartoteki ramkowe wykony-
wane sg w réznych wielkosciach, w skrzynkach
metalowych, lub drewnianych mieszczacych po
60 kart w kazdej szufladzie na specjalnych pod-
stawaeh-stojakach, w albumach. Kartoteka
6-szufladkowa mies$ci okoto 360 kart, 12-szuflad-
kowa 720 kart i 18-szufladkowa ok. 1080 kart.

Specjalnie wygodne i tatwe do przenoszenia,
zapisow gg kartoteki albumowe, zawierajgce po
50, 100 i 200 kart. Znajdujag one zastosowanie
przy ewidencji dyspozytorskiej, przy rejestracji
i kontroli wykonania operatywnych planéw we-
wnatrzzaktadowych itp.

Jeden rzut oka wystarczy, aby objg¢ stan wy-
konawstwa za dany okres o ile oczywiscie kar-
toteka prowadzona jest na biezgco.

Szczeg6lne zalety w operatywnej kontroli
i ewidencji posiadajg kartoteki zaginane. Brzegi
takich kart majg osobne rubryki, w ktérych
miesci sie po kilka lub kilkanascie wierszy od-
dziplonych liniami. Kazda taka rubryka odnosi
sie do pewnego okresu lub przedmiotu, np. rocz-
na karta bedzie miata 13 wierszy (12 miesiecy
i wynik roczny) — karta kwartalna 5 wierszy
(4 kwartaty i wynik roczny). Brzegi takich kart
sg zaginane do wierzchu na punktowanych
liniach wierszy, tak ze na wszystkich zagietych
kartach widoczne sg tylko aktualne dane , za$
dane za okresy przeszie sg zagiete i przystoniete,
lecz po ich rozwinieciu, w kazdej chwili sg wi-
doczne i tatwe do sprawdzenia. W ten sposob
dane ewidencyjne zachowywane sa do wglgadu
i kontroli, a widoczne sg tylko te czesci kart,
ktére dotyczg danych biezacych.

Wykonanie kartotek sposobem gospodarczym
sprowadza sie do opracowania wzoréw Kkart,
wyboru gatunku i koloru papieru do naklejenia
ich na papier i wkleienia do oktadki albumu.
Dotyczy to w pierwszym rzedzie kartotek albu-
mowych stosowanych w operatywnej ewidencji
i kontroli. Tam gdzie w gre wchodzi tzw. ma-
s6wka (kilka lub kilkanascie tysiecy kartl, win-
ny by¢ stosowane kartoteki wykonane fabrycz-
nie.

Oznaczanie i grupowanie kart mozna wyko-
nywa¢ na maszynie do pisania, recznie, przy
pomocy s+templi, numeratoréw, oznacznikow,
konikéw itp. Przy maszynowym oznaczaniu
karty nalezy tytuty kart wypisa¢ przed ich
wklejeniem. Naklejone karty powinny lekko
odchyla¢ sie do goéry, dlatego przed naklejeniem
ich na karton, w miejscach zgiecia muszag one
Vt&y?fz%amane.

Korzysci z zastosowania kartotek ptaskich

W poréwnaniu do kartotek pionowych karto-
teki ptaskie majg caty szereg zalet, ktérych
brak kartotekom pionowym. Przede wszystkim
wiec poiemno$¢ kartotek ptaskich jest od péi-
tora do dwdéch razy wieksza od pionowych. Po-
niewaz mozna przy kartotekach ptaskich stoso-
wacé dluzsze formaty papieru (arkusz A4 skia-
dany) oraz uzywacé ciensze gatunki papieru.

W kartotekach ptaskich na zakrytych cze-
Sciach kart nanosimy zapisy danych wyjscio-
wych. a wyniki wzal. wskazniki na widocznych
marginesach kart. W ten spos6w otrzymujemy
doktadna przejrzystos¢ kart bez wyimowania
i podnoszenia ich. Niewielka objetos¢, zwilasz-
cza kartotek albumowych i skrzyniowych utat-
wia ich przechowywanie i przenoszenie z miej-
sca ha miejsce.

Prowadzenie kartotek ptaskich zamiast pio-
nowych umozliwia osiggniecie duzej oszczed-
nosci czasu. Nie potrzebujemy bowiem wyszu-
kiwaé¢ kart, wyjmowac¢ ich do zapisu a nastep-
nie wktada¢ kart na wtasciwe miejsce. Zasto-
sowanie kartotek ptaskich umozliwia uniknie-
cie sporzadzania wykazow, zestawien itp. —

417



gdyz odpowiednie zgrupowanie i uszeregowanie
kart w wielu wypadkach stanowi takze gotowe
zestawienie, wykaz itp.

Czesto tez, rozporzadzajagc kartotekg plaska,
mozna unikngé sporzadzania wykazu obrotéw
zestawien itp. postugujac sie fotokopiag karto-
teki. W tym wypadku fotografia kartoteki wy-
konana na fotokopiarce daje wierng odbitke
oryginatu przy minimalnym nakladzie czasu
i kosztow.

Podajemy kilka przyktadéw zastosowania
kartotek w przemysle maszynowym:

1) Dzienny obrachunek odlewdéw i cze-

Sci prowadzi¢ mozna w kartotekach albu-
mowych wklejanych prowadzonych przez
biuro dyspozytora wydziatu. W tym wypad-
ku na kazda czes¢ wg zlecenia zakladamy
osobng karte — karty rozmieszczamy
w albumie kolejno wg narastajgcych nu-
meréw czesci odlewow.

W zakrytej czesci kart obrachunek pro-
wadzimy biezgco, w sztukach weditug na-
stepujacych wskaznikéw: nr wytopu, odlat,
przyjat, zabrukowat, wydat do obrébki. Na
widocznych miejscach karty uprzednio
wpisujemy nr czesci czy odlewu, miesiecz-
ny plan produkcji i wydania czesci. W ten
spos6b rejestrujemy codziennie, wyniki
wyrobu i wydania czesci z jednoczesnym
podsumowaniem wynikOw miesiecznych.

Leon Speizl

Uwagi o organizacji seki
przedsiebiorstwa*

WSPOLCZESNYCH autoréw radziec-

kich zwiaszcza A. Rumjancev kladzie

nacisk na dobranie odpowiednich form

organizacyjnych przy rozstrzyganiu za-

dan przemystu socjalistycznego. W tym
celu, wedtug tego autora — ,w szeregu zadan,
przypadajgcych dyrektorowi, jest w wyszcze-
goOlnieniu spraw organizacyjnych przedsiebior-
stwa wymienione réwniez zadanie ustalenia ra-
cjonalnego systemu organizacji produkcji“ **.
Dotyczy to nie tylko produkcji, lecz takze ca-
tosci organizacji przedsiebiorstwa.

Szczegoblne znaczenie ma przy tym celowa or-
ganizacja komdrek przedsiebiorstwa, od kté-
rych sprawnego dziatania zalezy skutecznos¢ za-
rzadzania przedsiebiorstwem. Do takich komo-
rek nalezy miedzy innymi sekretariat dyrektora
przedsiebiorstwa. Jak tego dowodzg obserwacje
z praktyki, dotychczas u nas w wielu przypad-
kach poswiecano mato uwagi organizacji sekre-
tariatu, niekiedy za$ te sprawe po prostu zanied-
bywano.

Autor tego artykutu miat okazje wnikna¢ gte-

* ArtykU niniejszy jest ttumaczeniem artykutu zamiesz-
czonego w czasopidémie czechostowackim Podnikoy$ organi-
sace nr 7 z 1952 r. Tiumaczenia dokonat T. Glodowski.

** A. Rumjancev: Organizacja przemystu ZSRR. Praha:
Swet sovetu 1951 (w jez. czeskim).
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2) Obrachunek miedzywydzialowego ru~-
chu czesci, prowadzony w biurze dyspozy-
tora.

3) Obrachunek odkuwek prowadzony
w biurze dyspozytora wydziatu kuzni.

4) W biurze planowania, do rejestracji
i kontroli wzrostu wskaznikéw wykonania
planéw.

W gospodarce magazynowej kartoteki ptaskie
znajdg zastosowanie przy ewidencji i kontroli
ruchu materiatbw oraz przy ewidencji i kon-
troli wykonania planu zuzycia i dostaw ma-
teriatbw do produkcji. Kartoteka ewidencji
i kontroli zuzycia i dostaw materiatow do pro-
dukcji winna by¢ prowadzona przez dyspozy-
tora zaopatrzenia i magazyndéw wzgl. przez
zastepce kier. wydz. magaz.

Opracowanie wzoréw kart,, wybor typow kar-
totek, opracowanie wytycznych dla prowadza-
cych kartoteki ptaskie mozna bedzie wykona¢
w $cistym porozumieniu z kierownikiem wy-
dziatu magazynéw i aktywem pracownikéw po-
szczegb6lnych magazynéw. Juz teraz mozna
stwierdzi¢, ze wprowadzenie kartotek ptaskich
w miejsce pionowych w duzym stopniu utatwi
prace magazynom i przyniesie powazne oszczed-
nosci w czasie i materiatach.

Jan Szczepanski

dyrektora

biej w to zagadnienie przy prowadzeniu rewizji
w szeregu naszych przedsiebiorstw przemysto-
wych; zebrany w ten sposéb materiat postuzyt
do napisania niniejszych uwag.

Ciekawe i pouczajace bywa szczegoblowsze
przyjrzenie sie organizacji sekretariatu dyrekto-
ra w naszych przedsiebiorstwach przemysto-
wych. Czesto sekretariat prowadzi osoba dobrze
piszaca na maszynie, ktdra przygotowuje dykto-
wang korespondencje dyrektora, Swietnie steno-
grafuje, melduje dyrektorowi odwiedzajacych,
taczy go ze wskazanymi numerami telefoniczny-
mi, przyjmuje poczte i dba o archiwum kores-
pondencji.

Niedoswiadczony widz, obserwujacy to po-
wierzchownie, — by¢ moze — nie pozna, ze
w tym przypadku ma przed sobg doskonatg ko-
respondentke, lecz bynajmniej nie sekretarke
dyrektora. Piszacy te stowa pamieta zdarzenie
prawdziwe, kiedy dyrektor przedsiebiorstwa na
pytanie, czy uwaza obsade sekretariatu za od-
powiednig i sekretariat za dobrze zorganizowa-
ny, czy tez nie, dat bez namystu odpowiedz
twierdzgcg. Dalszy jednak przebieg wizytaciji
ujawnit pewne interesujgce fakty, w ktorych
Swietle sytuacja wygladata catkowicie odmien-
nie.



Na przykiad kazdy miat dostgp do dyrektora
w jakiejkolwiek sprawie i kiedykolwiek. Ta oko-
licznos¢ wkrdtce stata sig powszechnie znana
i kazdy nachodzit dyrektora, donoszagc mu
o sprawach po prostu jbtahych: kucharz stotéwki
zaktadowej o jadiospisie, palacz centralnego
ogrzewania 0 nic nieznaczgcej rurze, rachmistrz
0 szufladzie biurka, ktora sie nie chciata domy-
ka¢ itd. Wskutek tego drogocenny czas dyrek-
tora byt marnotrawiony na bezsensowne dro-
biazgi i dyrektor moégt poswieci¢c sie waznej
pracy dopiero wieczorem, kiedy byt juz zmeczo-
ny i wyczerpany takimi sprawami. Nie zdala
sie juz na nic bardzo wielka jego pracowitos¢
lprzesiadywanie do pézna w nocy; dyrektor 6w,
ktéry chciat by¢ dobrym, kierownikiem, w rze-
czywistosci okazal sie bardzo zltym kierowni-
kiem.

Czego brak byto w tym przypadku? Sprawnej
organizacji wizyt u dyrektora przedsiebiorstwa,
nad ktorych udzielaniem powinien czuwac bez-
kompromisowo sekretarz. Musi on ogarnia¢ szer-
szy widnokrgg i umie¢ odréznia¢ sprawy tak
wazne, ze nadajg sie do przedstawienia ich dy-
rektorowi w kazdej chwili, od mniej waznych,
musi tez mie¢ dostateczny autorytet, aby wszy-
stkim innym odwiedzajgcym odmowit i wyzna-
czyt im rozmowy na godziny przyjec.

Dzisiaj sekretariat socjalistycznego dyrektora
nie jest juz zaporg pomiedzy dyrektorem i pra-
cujagcymi, jak to bywatlo w dobie kapitalizmu.
W ciaggu powszechnie ustalonych godzin przyjec¢
dostep do dyrektora musi by¢ wolny dla kazde-
go. Poza tymi jednak godzinami trzeba utrzy-
mywac porzadek; tego zas witasnie brak bylo we
wspomnianym przypadku.

Wigze sie to z planowaniem czasu pracy dy-
rektora. We wspomianym przypadku planu ta-
kiego w ogole nie byto. Zasada planowosci, przy-
toczona w statucie jako pierwsza ws$rdd wszyst-
kich zasad zarzadzania przedsiebiorstwem, nie
byta tam zastosowana do pracy kierownika
przedsiebiorstwa. A przeciez bezsprzecznie jest
wazne, aby kierownik planoiyal swle czynnosci
i swdj czas, czyli — aby miat prawidtowo utozo-
ny terminarz, w ktérym byiby okreslony czas,
jaki chce przeznaczy¢ w ciggu dnia na: a) prze-
studiowanie i rozbiér sytuacji, b) zasiegniecie
porad, <c¢) styczno$¢ z masami pracujgcymi,
dl rozstrzygniecie w sprawach zasadniczych,
e) decyzje w sprawach mniejszej wagi, f) kon-
trole, g) szkolenie itd.; aby miat swo6j krotko-
terminowy plan pracy, w ktérym ma zaplano-
wane konkretne zadania na najblizsze tygodnie;
aby miat swoj diugofalowy plan perspektywicz-
ny, w ktorym ma zaplanowane ustalone na
diuzsze terminy zadania, jakie zamierza roz-
strzygnac¢ i zakonczy¢.

Taki plan prac tgcznie z prawidtowym wyzna-
czaniem terminow zapewnia kierownikowi po-
trzebny mu spok6j w pracy i chroni go przed
.Szturmowoscig“l, ktéra w zarzadzaniu przed-
siebiorstwem — wymagajacym rozwazania bez
pos$piechu — jest szkodliwsza niz w jakimkol-
wiek innym dziataniu w przedsiebiorstwie.

Cb6z ma z tym wspdlnego sekretariat? Zapraw-
de bardzo wiele! Terminarz i plany spoizadza

sobie dyrektor przedsiebiorstwa wytgcznie sam,
ale cata praca sekretariatu musi zmierza¢ ku
temu, aby plan ten byt Scisle wykonany. Dzia-
tanie sekretariatu jest wspotdziataniem z dy-
rektorem a w znacznej mierze jest tez warun-
kiem skutecznosci pracy dyrektora. Sekretarz
powinien troszczy¢ sie o to. aby 6w plan maégt
by¢ wcielany w zycie, i powinien tak pokiero-
waé administracyjnymi czynno$ciami sekreta-
riatu, aby byly w zgodzie z linig wytyczng za-
dan kierownika.

Tu docieramy do dalszej sprawy podstawowej.
W przypadku wspomianym powyzej dyrektor
przedsiebiorstwa otrzymywat jakoby dla infor-
macji = caly zwal najrézniejszych nadestanych
korespondencji, ktére wcale go nie dotyczyty.
A z samego przedsiebiorstwa dostawal potem do
podpisania znowu stos korespondencji, miedzy
innymi rowniez wszystkie zamowienia przekra-
czajgce 20000 koron czeskich. Dzialo sie to za$
w wielkim przedsiebiorstwie, gdzie — odpowie-
dnio do og6lnej objetosci zamowien oraz ich
iloéci — bytoby zupeinie dopuszczalne rozsze-
rzenie petnomocnictw kierownika zaopatrzenia
i zakre$lenie im granic znacznie dalszych. Procz
tego dyrektor przedsiebiorstwa jest zasypywa-
ny bezladna mieszaning najrézniejszych mel-
dunkéw, spisOw i zestawien, a to wszystko mia-
to mu zapewni¢ ,przeglad stanu i dziatania
przedsiebiorstwa“.

Podobnie jak to bylo z wizytami i w tej spra-
wie nie pamietano o tym, ze przy rozdzielaniu
korespondenciji trzeba postepowaé¢ wedtug ja-
kiejs zasady, ktéra bytaby w zgodzie z zadania-
mi ustalonymi w planie pracy dyrektora. Zno-
wu zalezy to od orientowania sie i umiejetnosci
sekretarza ,przefiltrowania“ listow i nie ob-
cigzania dyrektora przedsiebiorstwa sprawami
drugorzednymi. Co sie za$ tyczy informowania
kierownika przedsiebiorstwa o stanie przedsie-
biorstwa i biegu snraw., mozna to osiggnaé¢ naj-
lepiej w ten sposéb, ze sie Scisle okresli, jakie
przeglady, meldunki i zestawienia statystycz-
ne powinny by¢ dawane dyrektorowi do przej-
rzenia codziennie, ktdre co tydzien, a ktore raz
na miesiac oraz kto ma ie przedstawia¢ i stu-
zy¢ fachowymi objasnieniami. Obowigzkiem
za$ sekretarza jest dbanie o to, aby wszystko
byto dostarczane w pore i bez usterek oraz zwra-
canie sie w razie potrzeby z ponagleniami.

Précz tego jjednak dyrektor przedsiebiorstwa
musi by¢ wszechstronnie informowany réwniez
0 réznych nowych ustawach, zarzadzeniach
1 wytycznych, wydawanych przez organy nad-
rzedne, ponadto o wiadomosciach o przedsie-
biorstwie i jego wyrobach, opublikowanych
w prasie, przez radio itp. Jest zrozumiale, ze
bytoby to niewygodne, gdyby dyrektor musiat
sam studiowaé¢ wszystkie nowe prawa, zarzag-
dzenia, oko6lIniki swego ministerstwa itp. doku-
menty. Caly 8-godzinny dzien roboczy zaledwie
by na to wystarczyt. Trzeba wiec go informowa¢
krotkimi cytatami o tym, co jest dla niego naj-
wazniejsze. Jest to dalszy cigg pracy, przypa-
dajacej z obowigzku sekretariatowi.

Bardzo pouczajgcy jest rozbiér spraw, jakie
dyrektor rozpatruje i zatatwia np. w ciggu jed-
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nego tygodnia. Na takag klasyfikacja powinien
znalez¢ wolne chwile co jaki$s czas kazdy kie-
rownik sekretariatu. Jezeli wykona sie to. do-
ktadnie. zgodnie z rzeczywisto$cig, mozna bedzie
uzyska¢ dane, ktore postuzg do udoskonalenia
organizacji zarzgdzania przedsiebiorstwem.
Trzeba wyodrebni¢ sprawy biezace codzienne,
stale powtarzajgce sie, ktére mozna przsung¢ do
zakresu kompetencji kierownikow wydziatéw,
oddziatéw itd.

Dyrektor przedsiebiorstwa musi mie¢ dos¢
czasu na to, aby w mys$l art. 59 Statutu maogt
.Zajac sie przede wszystkim sprawami zasadni-
czymi, niecodziennymi i takimi, ktére juz wy-
kraczajg poza zakres zwykiej praktyki“.

Dyrektor pewnego konkretnego przedsiebior-
stwa byt znany powszechnie jako cztowiek ob-
darzony niezwyktg pamiecig, pomimo tego jed-
nak uskarzatl sie autorowi niniejszego artykutu,
Ze wymagania, jakimi zarzadzanie nowoczesne-
go przedsiebiorstwa obcigza jego pamiec¢, sg po-
nad jego mozliwosci. Denerwuje go — mowit —
kazda depesza i dalekopis nadsytane przez wia-
dze nadrzedne, gdvz moze to by¢é przypomnie-
nie o jakiej$ niezatatwionej sorawie. Przy bliz-
szym i szczegoOlowszym zbadaniu tego zagad-
nienia stwierdzono, ze dyrektor w toku prac
biezagcych wydat szereg waznych rozkazow i roz-
strzygnat wiele spraw; gdy go zapytano, aby
wyliczyt, ktore rozkazy i rozstrzygniecia wydat
w ciggu ostatniego miesigca, od razu z miej-
sca zaczat je wymienia¢, dondki mu starczyta
jego dobra pamie¢. Potem jednak zaczai prze-
biera¢ protokoty i zapiski, z ktérych jedne by-
ty potozone tu. inne. tam: ostatecznie nonrosit
do pomocy sekretarke. Kiedy po godzinie po-
szukiwan niczego nie znalazt, skapitulowat, wy-
znal, ze nie uda mu sie odpowiedzie¢ wyczerpu-
jaco na postawione pytanie.

W tym przypadku brak byto prostej, przej-
rzystej ewidencji polecen i decyzji dyrektora
przedsiebiorstwa. Jest zrozumiate, ze bez takiej
ewidencji nie jest mozliwa ani systematyczna
kontrola, ani chociazby S$ledzenie wykonywa-
nia polecen, ktére jest nieodtgczng funkcja spra-
wnie dziatajgcej organizacji. Ewidencja i dopil-
nowywanie wykonania zarzgadzen dyrektora
przedsiebiorstwa jest iednvm z najwazniejszych
zadan sekretariatu. W opisanym przypadku nie
.byto ani ewidencji, ani dopilnowania i dyrektor
musiatl polega¢ wytgcznie na wtasnei pamieci.
Nic dziwnego, ze byt nerwowy, niespokojny i ze
stracit poczucie bezpieczenstwa, bedace gtow-
nym warunkiem skupienia sie i osiggnie¢
w pracy.

Aby wykonanie zarzadzen mogto by¢ syste-
matycznie kontrolowane, niezbedne jest wyzna-
czanie terminow i os6b odpowiadajgcych za wy-
konanie. Ponadto trzeba, aby wykonanie zarzg-
dzenia bylo automatycznie meldowane przez
wykonawcéw sekretariatowi. Trzeba jednak
rowniez, aby sekretarzowi byty nhdsytane w po-
re meldunki o przypadkach, kiedy z takich czy
innych przyczyn nie mozna bedzie dotrzymad
wyznaczonego terminu. O tych przypadkach se-
kretarz zamelduje dyrektorowi, zeby — odpo-
wiednio do pilnosci i waznos$ci — mogty byc
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przedsiewziete $srodki zaradcze. W przypadkach,
kiedy termin juz mingt zanim nadszedt meldu-
nek o wykonaniu, sekretarz powinien zbadac,
jaki jest stan sprawy, i o poleceniach niewyko-
nanych powinien meldowaé¢ dyrektorowi. Przy
takim systemie automatycznego S$ledzenia prze-
biegu wykonania polecen dyrektor jest stale
o wszystkim informowany, w szczegélnosci
0 przypadkach, gdy wykonanie jest zagrozone.

Siedzenie przebiegu wykonania polecen we-
dtug meldunkéw od oséb odpowiedzialnych za
wykonanie musi by¢ w niektdrych przypadkach
uzupetniane przez dorazng kontrole wykonania
polecenia w danym wydziale. Takiej wydziato-
wej kontroli z reguty nie moze juz prowadzié
sekretariat; nalezy to juz do zakresu dzialania
kontroli wewnatrz przedsiebiorstwa, ktorej —
jako specjalnej komérki kontrolnej — nie po-
winno zabrakngé w zadnym przedsiebiorstwie.

_Do czynnos$ci sekretariatu dyrektora przedsie-
biorstwa nalezy takze przygotowywanie konfe-
rencji dyrektora ich zwolywanie i sporzgdza-
nie protokotéw z tych konferencji, z wyraznym
sformutowaniem zadan wytyczonych przez dy-
rektora Staranne przygotowanie konferencji
moze przyczyni¢ sie skutecznie do sprawnego
lowocnego jej przebiegu. Jednym ze szczegotow
istotnych w praktyce dos$¢ zaniedbywanym —
jest drobiazgowe opracowanie programu kon-
ferencji, ktéry powinien byé z gorv zakomuni-
kowany wszystkim uczestnikom. Wyznaczenie
tresci programu nalezy do dyrektora, natomiast
opracowanie programu i zakomunikowanie go
zaproszonym nalezy potem do sekretariatu.

Autor pamieta wiele konferencii, na ktdre
byt zapraszany iako gos¢ dyrektorow przedsie-
biorstw, w czasie gdy prowadzit rewizje przed-
siebiorstw; nie kazda z tych konferencji udawa-
ta sie: zdarzalo sie, ze skutek byt mizerny w po-
rownaniu z naktadem czasu i wysitkéw. Zdarzato
sie nawet, ze niektérzy uczestnicy uskarzali sie
na uboczu autorowi, iz niechetnie przychodza
na konferencje, ktére dla nich oznaczajg tylko
zbyteczng strate czasu. We wszystkich tych
przypadkach okazywato sie. ze gtbwng przyczy-
na niedociggnie¢ byto niedostateczne przygoto-
wywanie konferencji, improwizowanych bez
uprzedniego opracowania programu i bez poda-
nia tego programu do wiadomosci uczestni-
kom.

Wszystkie te obserwacie swiadczg o tvm, jak
wielkie znaczenie ma dobre zorganizowanie
czynno$ci sekretarza przedsiebiorstwa. Jedno
trzeba jeszcze podkresli¢: sekretarz powinien
by¢ prawag reka dyrektora, nie wolno mu jed-
nak na swvm stanowisku przywitaszczaé sobie
prawa decydowania za dyrektora, nie wolno mu
tez podejmowac czynnosci, ktéra nalezy do kom-
petencji — na nizszym szczeblu — jednej z ko-
morek organizacyjnych przedsiebiorstwa.

Jezeli uwzglednimy te wszystkie uwagi, mo-
zemy z nich wyprowadzi¢ nastepujacy zakres
dziatania sekretariatu dyrektora przedsiebior-
stwa:

1. Zatatwia korespondencje dyrektora przed-
siebiorstwa i prowadzi archiwum jego li-
stow.



2. Organizuje codzienne wizyty u dyrektora
wedtug z gorv ustanowionego porzadku.

3. Dopilnowuje planu pracy dyrektora weditug
terminarza i ma piecze nad uktadem i po-
dziatem pracy dyrektora.

4 Segreguje nadsytang korespondencje i wy-
biera z niej materiat, jaki powinien otrzy-
mac¢ dyrektor dla informaciji; prowadzi ewi-
dencje korespondenciji.

5. Dopilnowuje nadsytania meldunkéw i doku-
mentéw, kté6re majag umozliwi¢ dyrektorowi

przedsiebiorstwa przeglad stanu i biegu
spraw w przedsiebiorstwie — wedtug planu.
D Y S K

Sz. Siadniczenko

6. Ma piecze nad wilasciwym sporzadzaniem
wyjatkOow ustaw, zarzadzen, opublikowanych
sprawozdan itp. dla informowania dyrek-
tora.

‘. Rozsyla zadania ustalone przez dyrektora
i zarzadzenia wydane przez dyrektora; pro-
wadzi ich ewidencje i $ledzi ich wykona-
nie.

8. Przygotowuje i zwotuje konferencje dyrek-
tora przedsiebiorstwa, sporzadza protokoty
z konferencji oraz $ledzi wykonanie zadan
i uchwat tych konferenciji.

L. Spejzl

Ekonomika branzowa i ekonomika przedsiebiorstwa
jako przedmiot badan naukowych4

IMO, Ze dyskusja o przedmiocie i me-

todzie ekonomik branzowych byta

zagajona na tamach pisma ,Zagad-

nienia Ekonomiki“ juz w 1952 r., to

jednak caly szereg podstawowych
problemoéw nie zostat rozstrzygniety az do
chwili obecnej, a wypowiedziane na temat
poszczegdblnych zagadnien wzajemnie wyklu-
czajgce sie poglady nie zostaly $cisle sfor-
mutowane i naukowo uzasadnione. Obniza to
poziom teoretycznej dyskusji. Uczestnicy dys-
kusji zamiast rozpatrywa¢ zagadnienia z punk-
tu widzenia korzysci gospodarki narodowej
w oparciu o prawag socjalistycznej ekonomii,
nadmiernie pochtonieci byli myslg wykrycia
w ekonomikach branzowych jakich$s specyficz-
nych prawidtowosci. Tow. tow. Kamienicer,
Kantorowicz i Piszczulin solidaryzujg sie bez
zastrzezen z tezg wypowiedziang przez tow.
Chromowa, ze ,ekonomiki branzowe majg na
celu wykrycie prawidtlowosci socjalistycznej
gospodarki w danej konkretnej branzy” tak jak-
by w danej konkretnej branzy prawidtowosci te
byly inne, niz te, ktére odkryt tow. J. W. Stalin
dla calej socjalistycznej ekonomiki.

Omawiajgc zagadnienie prawidtowosci w kon-
kretnych gateziach przemystu, autorzy tego ar-
tykutu stlusznie zarzucaja P. Chromowowi, ze
.nie przeprowadzit on wyraznego rozgranicze-
nia miedzy ekonomig polityczng, a ekonomika-
mi branzowymi“ \ pomijaja jednakze zasadni-
cze btedne twierdzenie, ze ,w przemysle soc-
jalistycznym dziata prawo wTartcsci zarbwno w
sferze produkcji, jak i sferze cyrkulacji* 2
Zresztg i sami tow. tow. Kamienicer, Kantoro-

* Ttumaczenie artykutu z nr 7 (1953) ».Woproséw Ekonomi-
ki“. Wykaz zamieszczonych dotychczas tlumaczen artykutow

dotyczacych dyskusji o przedmiocie i tresci ekonomik bran-
zowych podany jest w nr 8 ,EOP“ br. str. 372

1,Woprosy Ekonomiki“ Nr 2, 1953, str. 92.
1, Woprosy Ekonomiki“ Nr 7, 1952, str. 54.

wicz i Piszczulin réwniez nie wychodzg ze zna-
nego zalozenia tow. Stalina stwierdzajgcego, ze
sfera dzialania prawa wartosci jest w naszym
ustroju ekonomicznym $cisle ograniczona i uje-
ta w ramy i ze Srodkéw produkcji w warunkach
ustroju socjalistycznego nie mozna w zadnym
wypadku podciggna¢ pod kategorie towarow.

Mowigc o prawach ,rozwoju socjalistycznej
gospodarki w ich konkretnych przejawach“, Ka-
mienicer, Kantorowicz i Piszczulin w gruncie
rzeczy nie powiedzieli niczego konkretnego
otych przejawach w tej czy innej gatezi narodo-
wej gospodarki, wymigujac sie wypowiedziami
bardzo stabo przypominajgcymi ,samokrytyke".
Zamiast wnikliwie okresli¢ przedmiot nauki
ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa prze-
mystowego, ograniczyli sie oni do tautologicz-
nego stwierdzenia: .Przedmiotem studiow
nauki ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa
przemystowego jest socjalistyczne przedsie-
biorstwo przemystowe“.3 Jest to rownoznacz-
ne z powiedzeniem: ,Przedmiotem nauki ana-
tomii cztowieka jest cztowiek".

W swym artykule tow. tow. Kamienicer, Kan-
torowicz i Piszczulin dali wz6r schematu kursu
ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa prze-
mystowego, obejmujacego 21 tematéw. Jednakze
tres¢ tematdw nie zostala wyjasniona. Co na
przyktad ukrywa sie w rzeczywisto$ci pod ty-
tutem ,plan rozwoju techniki i organizacji
produkcji“? Oczywiscie — jakie$ zagadnienia
techniczne, lecz jakie mianowicie, tego niewat-
pliwie nie potrafiag powiedzie¢ i sami autorzy.
Podobny schemat kursu dali w swoim artykule
G. Gottobier i W. Gansztak. Ich schemat za-
wiera co prawda tylko 12 tematéw. Zupetnie
stusznie krytykujg oni nieprawidtowe okresle-
nie pojecia ,przedsiebiorstwo®, podane przez
niektéorych autorow. Jednakze sami twierdza,

1,Woprosy Ekonomiki* nr 2, 1953 r, str. 101
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ze ,przedsiebiorstwo jest forma organizacji
spotecznej produkcji, ktorej cele, funkcje
i struktura sg uwarunkowane panujgcym syste-
mem produkcji“.4 Kazde przedsiebiorstwo, nie
tylko socjalistyczne, ale i kapitalistyczne jest
produkcyjnym zrzeszeniem sie ludzi, koopera-
cjg ich pracy, opartg na podziale pracy i na-
stawiong na produkcje materialnych doébr, lub
na wykonanie koniecznych funkcji spotecznych.
W socjalizmie to zrzeszenie, ta kooperacja pra-
cy jest realizowana w interesie wszystkich
cztonkéw spoteczenstwa i podporzadkowana
prawom socjalizmu, a przede wszystkim pod-
stawowemu prawu socjalizmu — zapewnieniu
maksymalnego zaspokojenia stale rosnagcych
materialnych i kulturalnych potrzeb catego
spoteczenstwa w drodze nieprzerwanego wzro-
stu i doskonalenia prdoukcji socjalistycznej na
bazie najwyzszej techniki.

W kapitalizmie kazde przedsiebiorstwo jest
prywatno-kapitalistyczne, dziata w interesie
klas wyzyskujgcych, ma na celu otrzymanie ma-
ksymalnego zysku, podporzadkowane jest zy-
wiotowym prawom konkurencji i anarchii pro-
dukcji spotecznej. Jednakze zaréwno w pierw-
szym jak i w drugim wypadku mamy do czy-
nienia nie z indywidualnym pracownikiem
0 ograniczonej sile roboczej, lecz z kolektywem
jako pewng spoteczng sitg wytwdrcza.

Analizujgc proces rozwoju wielkiej produkcji
maszynowej od manufaktury do wielkich przed-
siebiorstw przemystowych — Marks podkresla,
ze kooperacja robotnikébw w tym samym pro-
cesie pracy tworzy wyjsciowy punkt produk-
cji kapitalistycznej, ktéra polega na spotecznym
podziale pracy. Nie ma watpliwo$ci, ze i nasz
socjalistyczny przemyst i poszczeg6lne przedsie-
biorstwa opierajg sie na szerokim spotecznym
podziale pracy z jednej strony, a na kooperacji
pracy z drugiej strony.

Odr6znienie ekonomii politycznej od ekono-
mik branzowych i od ekonomiki przedsiebior-
stwa polega na tym witasnie, ze pierwsza zajmu-
je sie najbardziej ogd6lnymi prawami ekono-
micznymi rozwoju spoteczenstwa w catosci, bez
nawigzania do konkretnej formy produkciji,
podczas gdy ekonomiki branzowe i ekonomika
przedsiebiorstwa majg przewaznie do czynienia
ze specyficznymi formami produkcji spotecz-
nej i — c& za tym idzie — nie moga by¢ oder-
wane od technologii produkcji. W rzeczy sa-
mej, jak mozna, studiujac wspoéiczesng ekono-
mike hutnictwa zelaza, pomija¢ takie zagad-
nienia jak to np., ze dla wytopu suréwki po-
trzebna jest nie tylko ruda zelaza, lecz rowniez
koks i topniki — i to w okreslonej proporcji,
ze dla otrzymania stali z przerobionej suréwki
zawierajgcej powiedzmy 3°0 czystego wegla,
niezbedne jest usuniecie czesci tego wegla, ze
istnieja w tym celu okres$lone sposoby itd itd.
Nie wynika z tego oczywiscie, ze ekonomika
branzowa sprowadza sie po prostu do techno-

logii. Przeciwnie — technologia powinna by¢
wykorzystana w oderwaniu jako przestanka do
zrozumienia roli i znaczenia danej gatezi prze-*

* Woprosy Ekonomiki“ nr 8, 1952 r., str. 50.
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mystu lub danego przedsigbiorstwa w og6inym
systemie spotecznej produkcji i reprodukciji.

Opierajac sie na tym, co powiedzieliSmy wy-
zej, przedmiot i zadania branzowych ekonomik
i ekonomiki poszczegélnego przedsiebiorstwa
mozemy okresli¢ w nastepujacy sposéb: ekono-
mika branzowa i ekonomika poszczegdlnego
przedsiebiorstwa jest nauka, ktéra bada najbar-
dziej ogdlne zagadnienia specyficznej, opieraja-
cej sie na okreslonej technologii, dziatalnosci da-
nej gatezi przemystu czy danego przedsiebior-
stwa w ogo6lnym systemie produkcji spotecznej.

Pojedyncze przedsiebiorstwo nalezy rozpatry-
wacé¢ jako najmniejsza jednostke produkcyjna,
oparta na kooperacji réznorodnych pod wzgle-
dem czynnos$ci przedstawicieli fizycznej i umy-
stowej pracy, wyposazonych w okreslone Srodki
produkcji konieczne dla wytwarzania tych czy
innych materialnych doébr lub dla wykonywa-
nia funkcji spoteczno-uzytecznych i niezbednych
dla spotecznej produkcji i reprodukcji. Te ostat-
nie odnosza sie w szczegolnosci do transportu,
ktéry, nie wytwarzajac materialnych ddébr, jest
niezbedng czescig sktadowag spotecznej produkcji
i reprodukcji. Jezeli kazda galgz przemystu
i kazde przedsiebiorstwo bedziemy wszechstron-
nie analizowac¢ jako czes$¢ spotecznej produkcji
i reprodukcji, wowczas ustalenie zakresu kursu
ekonomiki branzowej i ekonomiki poszczegél-
nego przedsiebiorstwa stanie sie znacznie ta-
twiejsze.

Podstawowa tres¢ ekonomiki branzowej i eko-
nomiki przedsiebiorstwa ksztaltuje sie w zalez-
nosci od spotecznej funkcji danej gatezi przemy-
stu i danego przedsiebiorstwa i od przebiegu ich
realizacji. Wydaje sie nam, ze nie ma koniecz-
nosci przeprowadzania szczego6lowego rozgrani-
czenia miedzy ekonomikg branzowg a ekono-
mika przedsiebiorstwa, poniewaz w szeregu
wypadkow rozréznienie jest tylko ilosciowe. Na
przykiad przemyst weglowy i poszczegdlna ko-
palnia lub szereg kopaln wchodzacych do tego
czy innego trustu przemystu wegla kamienne-
go okaza sie w stosunku do siebie pojeciami czy-
sto iloSciowymi. Nie ma organicznego zwigzku
miedzy kopalniami Donbasu, Kuzbasu i Kara-
gandy, chociaz wchodzg one do jednej branzy
przemystu wegla kamiennego. W danym wy-
padku potaczenie w jedng galaz jest wywotane
koniecznoscia ogolnopanstwowego planowania
i zarzadzania. W innych wypadkach potgczenie
w jedng branze moze by¢ wynikiem organicznej
wiezi produkcyjnej, jaka np. istnieje miedzy
przemystem wydobywczym i przetwdrczym w
przemysle naftowym. W rzeczywisto$ci spotyka-
tby najrézniejsze kombinacje powigzan wew-
natrzbranzowych czy miedzybranzowych, po-
winny one sta¢ sie przedmiotem studidw nau-
kowych.

Jak wiadomo tancuchowe powigzanie miedzy
ré6znorodnymi gateziami przemystu i oddzielny-
mi przedsiebiorstwami jest w kapitalizmie jed-
ng z przyczyn tego, ze kryzys, wybuchnawszy
w jednej gatezi przemystu, w sposéb nieunik-
niony rozprzestrzenia sie i na inne. W socjaliz-
mie kryzysy sa wykluczone. Na podstawie pla-
nowania usuwa sie skutecznie w naszej gospo-



darce narodowej wszystkie dysproporcje i nie-
witasciwosci. Lecz nie dzieje sie to samorzut-
nie — wymaga to od nas wnikliwego studiowa-
nia ekonomik branzowych i ekonomiki przed-
siebiorstwa jako czesci sktadowych ekonomiki
catej narodowej gospodarki w oparciu o ogodlne
obiektywne prawa ekonomiczne socjalizmu.
Krotko méwigc powinnismy studiowaé tancu-
chowe powigzania miedzy przedsiebiorstwami
i gateziami przemystu w warunkach socjali-
stycznego ustroju. W ten sposéb ekonomika
branzowa i ekonomika przedsiebiorstwa powin-
ny obejmowac¢ przyktadowo nastepujacy krag
zagadnien:

1. Cel produkciji, dziatalno$¢ danej gatezi czy
przedsiebiorstwa, ich charakter i znaczenie dla
ogélnonarodowej produkcji, ktéra opiera sie na
obiektywnych prawidtowos$ciach socjalistycznej
ekonomiki.

2. Istota i formy wspoétdziatania danej gatezi
lub przedsiebiorstwa z innymi gateziami i przed-
siebiorstwami. Ciezar gatunkowy danej bran-
zy lub przedsiebiorstwa w bilansie gospodarki
narodowej.

3. Podstawowe zasady technologii i techniki
danego przemystu na ré6znych historycznych eta-
pach rozwoju. Wspotczesny poziom rozwoju za-
rowno w ZSRR jak i za granica. Kadry, ich
kwalifikacje, stosunek miedzy pracg maszyno-
wag i reczna. Wyzszo$¢ przedsiebiorstwa socja-
listycznego nad kapitalistycznym” i perspekty-
wy rozwoju danej branzy lub przedsiebiorstwa
w zwigzku z piecioletnim planem rozwoju gos-
podarki narodowej ZSRR (zagadnienie budow-
nictwa inwestycyjnego, rekonstrukcji, postepu
technicznego, mechanizacji, ulepszen itp.).

4. Poziom i dynamika produkcji wedtug
wskaznikéw naturalnych, wartosciowych i w ze-
stawieniu indeksowym. Zasadnicze wskazniki
wydajnosci pracy i czynniki je okres$lajace.
Wspétczynniki wykorzystania urzadzen, tech-
niczne i faktyczne, Srednioprogresywne normy
wyrobu itp.

5. Najwazniejsze stadia danej produkciji, cy-
kle produkcyjne, transport wewnatrzzaktadowy
i inne zagadnienia, zwigzane z ciggtoscig i ryt-
micznoscig produkcji, na przykiad automatyza-
cja, normowanie techniczne i kontrola technicz-
na itp.

6. Planowanie perspektywiczne i biezgce,
planowanie produkcji rytmicznej, stuzba dyspo-
zytorska i stuzba zaopatrzenia, biezgce plano-
wanie operatywnej ich znaczenie.

7. Srodki obrotowe, ich istota i znaczenie, fun-
dusze materialowe i zapasy, normatywy, Zro-
dta i kolejno$¢ uzupetniania funduszéw i zapa-
sow.

8. Koszty produkcji, zagadnienia kosztow
wtasnych i rentownosci. Krytyka przestarza-
tych pogladéw na dziatanie prawa wartosci itd.

9. Materialna i buchatteryjna ewidencja
i sprawozdawczos$¢, system oszczednosci, rézne
rodzaje kontroli. Zbyt gotowej produkcji i sy-
tuacja finansowa, rentownos$¢ danej branzy lub
danego przedsiebiorstwa.

10. Ulepszanie warunkéw pracy, techniki bez-
pieczenstwa i podnoszenie materialnego dobro-

bytu pracownikow w zwigzku z rozwojem da-
nej galezi przemystu czy danego przedsiebior-
stwa.

Kurs konkretnych ekonomik — ekonomik
branzowych i ekonomiki przedsiebiorstwa — nie
powinien sie wiec sprowadza¢ do czysto ab-
strakcyjnego studiowania tych czy innych tez
ekonomii politycznej, chociazby i w ,konkret-
nych przejawach“. Mimo to tow. Chromow igno-
ruje konieczno$¢ wykorzystania technologii na
kursach konkretnych ekonomik. Rozpatruje on
ekonomike branzowg jako pewien odtam eko-
nomii politycznej i proponuje by studiowaé
stosunki typowe dla bazy spotecznej. Pisze on:
.Jesli ekonomia polityczna studiuje baze spo-
teczenstwa, spoteczne stosunki produkcyjne, to
ekonomiki branzowe studiuja stosunki ekono-
miczne w danej galezi przemysitu czy gospo-
darki rolnej*“. 5

Catkowite utozsamianie ekonomii politycznej
z konkretng ekonomikg jest wediug naszego
zdania, niecelowe. Nauka ekonomiczna w zasto-
sowaniu do konkretnych gatezi przemysiu i po-
szczegoblnych przedsiebiorstw powinna pomagacé
naszym kierownikom gospodarczym, plani-
stom, pracownikom inzynieryjno - technicznym
i wszystkim przodujacym robotnikom poznawaé
i przewidywaé, w oparciu o ogolne obiektywne
prawa ekonomiki .socjalistycznej, procesy pro-
dukcji i reprodukcji w danej konkretnej gatezi
przemystu czy danym konkretnym przedsiebior-
stwie w ich dynamicznym powigzaniu z calg
gospodarkg narodowg i przede wszystkim z po-
krewnymi branzami czy przedsiebiorstwami.
Obawa przeobrazenia konkretnej ekonomiki
w technologie jest zupeinie bezpodstawna. Przy
witasciwym podejsciu do zagadnienia studiowa-
nie technologii powinno by¢ prowadzone w oder-
waniu i nie moze sie przeksztalca¢ w wykitad
czystej technologii, czy tym bardziej w zbior
technicznych wiadomosci i przepis6w. Nie tak
rozumie to zagadnienie Tow. Jemdelianow.
Z jednej strony zgadza sie on z tow. Chromo-
wem w tym, ze ,przedmiotem ekonomiki tej
czy innej gatezi gospodarki narodowej sg pro-
dukcyjne ekonomiczne stosunki w danej bran-
zy" to jest rozpatruje on ekonomike jako pro-
sty odtam ekonomii politycznej. Z drugiej stro-
ny uwaza on, ze w danym wypadku ma sie do
czynienia z nauka organizacji i planowania so-
cjalistycznego przedsiebiorstwa przemystowego,
ktéra w jego mniemaniu ,jest nauka techniczno-
ekonomiczng luh inzynieryjno - ekonomiczna,
a nie czysto ekonomiczng...”

Tak oto tow. Jemielianow potrafit pi¢ za zdro-
wie ekonomiki branzowej, jednoczes$nie pogrze-
bujac ja jako nauke. Proponuje on ,rozwazyé
zagadnienie potaczenia dwéch kurséw — kur-
su ekonomiki danej gatezi przemystu i kursu
organizacji i planowania socjalistycznego przed-
siebiorstwa przemystowego...“ i nazwac ten kurs
.ekonomika, organizacja i planowanie socjali-
stycznego przedsiebiorstwa przemystowego“.9
Swoje twierdzenie tow. Jemielianow uzasadnia
tym, ze kurs ekonomiki socjalistycznego przed-

s ,Woprosy Ekonomiki“, nr 7, 1952 r., str. 47 — 48.
" ,Woprosy Ekonomiki" nr 4, 1953 r., str. 67, 68.
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siebiorstwa nie jest wykiadany w wyzszych za-
ktadach naukowych, podczas gdy kurs organi-
zacji i planowania jest wigczony do programu
wyzszych uczelni technicznych.

Zapytujemy: czy warto byto kruszyé kopie
przy rozpatrywaniu przedmiotu kursu ekonomi-
ki branzowej i ekonomiki przedsiebiorstw, jezeli,
jak sadzi tow. Jemielianow, jedynym prawem
do ich istnienia jest fakt, ze sg one juz objete
planami nauczania wyzszych uczelni technicz-
nych. Nie ulega watpliwos$ci, ze dyscypliny ucza-
ce organizacji i planowania konkretnych gaite-
zi i przedsiebiorstw sg w wiekszej czesci zbio-
rem techniczno-organizacyjnych prawidet i me-
tod (bardzo pozytecznych — o to spiera¢ sie nie
musimy), a nie obejmujg zakresu kursu ekono-
miki branzowej jako takiej. Obliczenie sity pro-
dukcyjnej obrabiarek, niezbednych dla danego
przedsiebiorstwa lub ilosci surowca i paliwa,
bez wzgledu na swojg uzyteczno$é, nie moze
zastgpi¢ poznania ekonomiki przedsiebiorstwa
lub ekonomiki branzowej, jako czesci spotecz-
nego procesu produkciji.i reprodukcji, podobnie

G L O S S

Przyktad planowania pracy

W urzedzie gospodarczym

Domeng planowania pozostaje
dzi$ proces produkcji i $wiadczenie

<ry — stale wykazuje najrozmaitsze,

jak zapisy buchalteryjne ,winien, ma“ itp,
jeszcze nie tworzg nauki o obrocie pienieznym.
Mozna przez cate zycie planowac prace tego czy
innego agregatu, nie rozumiejgc witasciwosci
ekonomicznego dziatania przedsiebiorstwa i da-
nej gatezi przemystu jako calosci. A zadanie
polega na tym witasnie, aby rozszerzy¢ widno-
krag naszych kadr, tak by zrozumiatly one spra-
wy 0 znaczeniu ogélnogospodarczym.

Kierowa¢ — to znaczy przewidywac, tak uczy
Marksizm-Leninizm. Zadaniem ekonomiki bran-
zowej jako dyscypliny naukowej jest: rozwijac
w ludziach radzieckich najlepsze cechy obywa-
teli spoteczenstwa socjalistycznego, szeroki ho-
ryzont marksistowsko-leninowski, umiejetnos¢
orientowania sie, w oparciu o obiektywne eko-
nomiczne prawidtowosci w skomplikowanych
zagadnieniach ekonomicznych w ich rozwoju,
umiejetnos¢ przewidywania i kierowania roz-
wojem ekonomicznym konkretnych odcinkéw
dla zbudowania komunizmu.

A. Stadniczenko

martwag literg, albo — nie bytua go
Y wcale. A jednak praca bez niego
nie uktada sie dobrze i efektywne
planowanie nie schodzi z mys$li ani
rozwaznych kierownikéw, ani ich
troskliwych wspoétpracownikow.
Piszacy te stowa miat juz sposob-
nos$¢ przedstawi¢ czytelnikom ,Eko-
nomiki® zaréwno og6lng koncepcje

ustug materialnych. Weztowym ele-
mentem takich planéw sa normy, a
wséréd nich na pierwszym miejscu
— normy pracy. Ta sytuacja nie za-

wyrastajgce z potrzeb zycia odchy-
lenia od kazdego szablonu, jak kto$
usitowatby narzuci¢, — i tym spo-
sobem utrudnia tez i normowanie
lego czesci sktadowych. Dlatego plan

pracy w jednostkach aparatu 'zarza-
dzania '), jak i bezposrednie sugestie
co do sposobu zbudowania takiego

chodzi w procesie zarzadzania, kt6-
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Zagadnienie
2

organizacja kieréw-
nictwa wydziatéw
produkcyjnych

metodyka $ledzenia
za normami pracy

zatrudnienie inwali-
déw

premie

bywa dotad w biurze tak czesto albo

1Art. ,Problematyka techniki i organi-
zacji pracy biurowej* — zeszyt 11/1951.

Tabl. 1 Plan pracy na rok

Zamierzony Zak res Uwadi Rozktad
skutek pracy g I I i v
3 4 5 6 7 8 9

zabezpieczenie syste- stalownie zaabsorbowanie szefa wydziatu
matycznego dozoru caloScia obowigzkéw nie poz-
nad urzadzeniami wala mu systematycznie Kkie-

rowa¢ utrzymaniem ruchu oso-

biscie

4
biezace ujawnianie uktad ma- aparat normowania pracy do-
norm zdezaktualizo-  teriaiow  tychczas konstatuje dezaktu-
wanych ewidencyj- alizacje norm dopiero w skali
nych catych PPydziatéw

zwiekszenie liczby profil za- badania wykazaly mozliwos$é
zatrudnionych inwa- trudnienia produktywnego zatrudnienia
lidow inwalidow inwalidéw na niektérych sta-

nowiskach, obsadzanych dotad

z reguly przez robotnikéw o

petnych sitach fizycznych
zmniejszenie jednost- przemyst X doswiadczenie przodujgcych ro-

kowego rozchodu
energii

botnikéw wskazuje mozliwosé
obnizenia dotychczasowego zu-
zycia energii



planu *). W niniejszym  artykule
przedstawiony zostanie z kolei przy-
ktad planu pracy jednego z mini-
sterstw przemystowych, idacy po li-
nii tamtych rozwazan. Przykiad
obejmuje, jesli chodzi o tematyke,
zakres departamentu organizaciji,
norm pracy, zatrudnienia i ptac.

Jako punkt wyjscia do planowa-
nia pracy stuzy ,uktad zagadnien“,
opracowany dla poszczegélnych wy-
dziatéw jako trwata dyrektywa pro-
gramowa — zgodnie z przestanka-
mi, ktére byly szczegétowo omawia-
ne w ,Ekonomice* w latach 1950
i 1951 3. Catos¢ pracy departamentu
rozdziela sie wiec pomiedzy po-
szczegblne zagadnienia tego ukta-
du, z tym ze niektére masowe czyn-
nosci biurowe (ewidencja, statysty-
ka itp.) zostaly wydzielone i stano-
wig odrebng cze$¢ prac, ujeta dla
siebie w dopetniajacy uktad ,czyn-
nosci technicznych*. — Pozycje
uktadu zagadnien i wydzielonych
czynnoéci  technicznych  stanowig
szkielet dla planowania prac; mia-
nowicie przyjeto za zasade, ze kaz-
da pozycja planu prac miesci sie 'w
jednej z pozycyj uktadu, ktorg tez
w planie wyraznie sie wskazuje.

Cato$¢ planowania rozdzielona zo-
stata na 2 szczeble: roczny i mie-
sieczny.

Plan roczny pomyslany zostat ja-
ko wytyczna kierunkowa, wskazujg-
ca w nalezytej perspektywie zamie-
rzony efekt, oraz pole, na jakim uzy-
skanie tego efektu ma nastgpi¢. Na-
tomiast plan roczny nie moéwi je-
szcze bezposrednio, co konkretnie
nalezy uczynié. Uktad planu rocz-
nego z przykiadowymi pozycjami
widzimy na tabl. 1. Wspomniane
icyzej elementy planowe podaje sie,
jak widaé, w kolumnach 3 wzgl. 4.
Kolumny 6 — 9, wskazujace rozktad
roboty na kwartaty, wypetnia sie
dla wiekszej wygody wprost odcin-
kami linii poziomej.

Dobro¢ uzyteczno$¢ takiego pla-
nu zalezy przede wszystkim od traf-
nego sformutowania tego, co sie za-
mieszcza w kolumnie 3. Zaréwno
zbyt daleko uchwycony skutek, np.
przesadnie juz w formie: ,wykona-
nie Narodowego Planu Gospodar-
czego“, jak i bardziej jeszcze — for-
malistyczne jego ujecie np. ,wpro-
wadzenie  szczeg6lowej ewidencji

‘' Art. ,Planowanie i kierownictwo w
biurze* — zeszyt 2/1952.

* Art. ,Préba usystematyzowania t. zw.
norm organizacyjnych dla urzedéw prze-
mystowych* — zeszyt 2/1950 oraz art. ,Or-
ganizacja pracy w urzedzie gospodarczym
w oparciu o t. zw. uktad zagadnien* —
zeszyt 7/1951.
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przekraczania norm*“, odbieratyby
planowi charakter tej wytycznej do
dziatania, o jakg chodzi. Zamieszczo-
ny pod tp. 5 przyktad ukazuje ten
skutek, uchwycony na taki dystans,
ze zar6wno daje to wglad w glebsze
motywy zamierzen, jak i stanowi
praktyczna wskazéwke, co bezpo-
Srednio ma by¢ osiggniete.

Wypetnienie kolumny 4 nie jest
potyczone z godnymi uwagi trud-
noéciami. ,Zakres pracy“ ma wska-
za¢ badz wycinek zagadnienia, badz
tez te jednostki gospodarcze wzgl.
ich wydziaty, dla ktérych ma by¢
dokonane opracowanie, jezeli z ca-
tego ich kregu, obstugiwanego przez
urzad, w gre wchodzi tylko pewna
ich kategoria. Widzimy tez te wy-
padki w podanych przykifadach.

Wypetnienie wzoru wedlug tabl.
1 pomyslane jest jednak w innej ko-
lejnosci, niz jego czytanie w porzad-
ku numeréw kolumn, a mianowicie:
zagadnienie, uwagi, zamierzony sku-
tek, zakres pracy, rozkiad. Kolum-
na ,uwagi“ przeznaczona jest na
krotkie przedstawienie sytuacji, z
ktérej wyrasta potrzeba postawie-
nia sobie pewnego celu, a to np.
stwierdzonych niedociggnie¢ lub ot-
wierajagcych sie widokéw na dalszy
postep. Czytajac plan w porzadku
kolumn znajdujemy w tej rubryce
uzasadnienie podjecia pracy.

Jak widzimy, plan roczny nie na-
rzuca jeszcze bezposrednio, co dla
osiagniecia danego efektu nalezy na
pewnym polu czyni¢, nie wskazuje
bezposredniego ,produktu“ pracy
wydziatu. Pozwala to na dokonanie
tego ostatecznego ustalenia dopiero
przy przystepowaniu do zadania, co

jak wida¢ m.in. na przyktadzie
poz. 7 — moze nastgpi¢ nieraz w
bez mata rok od chwili opracowania
planu rocznego.

Ustalen takich dokonuje sie w pla-
nach miesiecznych, ktérych uktad
wskazuje tabl. 2. Plan miesieczny
powtarza kolumny ,zagadnienie® i
s.Zamierzony skutek*, opuszcza
Juwagi“ w poprzednio podanym zna-
czeniu, zawiera natomiast dalsze ko-
lumny, mianowicie przede wszyst-
kim ,opracowanie wydziatu“ tj.
unasciwy produkt jego pracy, ,ma-
teriaty*, z ktérych opracowanie ma
powstaé¢, ,uwagi odnosnie sposobu
wykonania“ oraz ,miejsce i czas
wykonania“, gdzie chodzi gtéwnie o
uwidocznienie pracy w terenie, w
zaktadach itp. Zamieszczone tu nha
koncu ,uwagi“ przeznaczone sg na
omoéwienie przypadkéw, gdy zada-
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nie w danym miesigcu nie jest wy-
petnione w calosci, a tylko w pewnej
czesci (pewien etap). Podane przy-
ktady pozycyj planowych dotycza
wszystkie opracowan jednorazowych,
ktérych podjecie praktycznie zalezy
od decyzji urzedu — wraz z termi-
nem na ich wykonanie.

Nasuwa sie pytanie, jak ujgé¢ w
planach takie prace, ktére w z géry
ustalonych terminach powtarzajg
sie periodycznie, np. opracowanie
okresowych planéw dla przemystu
i t.p. Otéz prace te naleza do za-
gadnien, sformutowanych np. w wy-
padku planéw ptac — w formie
.ptace w przemystach* (nalezy ro-
zumie¢ — catoksztalt gospodarki na-
ktadami osobowymi), co obejmuje
przy tym zaréwno planowanie, jak
i realizacje. Dla nich calego szeregu
kolumn we wzorach nie ma potrze-
by w ogéle wypetniaé, zaréwno dla
tego, ze bylyby to rzeczy oczywiste,
jak i dlatego, ze rubryki te powta-
rzatyby sie z okresu na okres. W

planie rocznym wypeinia sie poza
.,Zagadnieniem® jedynie kolumny
.zakres pracy* i ,rozktad“, zas w
planie miesiecznym — kolumny
.opracowanie wydzialu“, ,czas i
miejsce wykonania“ oraz ,termin“.

Zamykajgca pozycjag planu mie-
siecznego jest zawsze pozycja ,R6z-
ne“, dopeiniajaca sume roboczo-dni

R E C E

do liczby dysponowanej, przeznaczo-
na na drobne i czescioioo oczywiscie
blizej nie dajace sie przewidzieé
prace w rodzaju interpretacji prze-
pisbw na zapytania, o charakterze

interwencyjnym i t.d.
Sprawozdawczo$¢ oparta jest o
uktad planéw. y

Planowanie tego rodzaju ma juz
we wspomnianej instytucji dluzszy
okres czasu za soba. Doswiadczenia
sg nastepujgce. Ujecie prac w takie
plany nie nasuneto godnych uwagi
trudnosci. Plany zlikwidowaty w
wielkiej mierze moment przypadko-
woséci w dziataniu, uwalniajgc zara-
zem kierownictwo od nadmiaru bie-
zgacego inspirowania wspoétpracowni-
kéw, czym majg sie kolejno zajmo-
waé. System planowania spotkat sie
z dobrym przyjeciem u pracowni-
kéw, ktérzy $Swiezo przeszli z pro-
dukcji, natomiast budzit opory u nie-
ktérych urzednikéw z duzym stazem
10 biurach instytucyj centralnych,
zadowalajgcych sie ftatwo ,zatatwia-
niem* spraw, z ktérymi ,teren* w
codziennej poczcie sam sie zwraca.—
Szczeg6lnie cenne okazaly sie plany
w okresach, gdy szczegdlne obo-
wigzki uniemozliwiaty kierownictwu
codzienne $ledzenie za pracg wy-
dziatdbw i codzienne nimi kierowa-
nie.

T. W.

N Z J E

O powaznych brakach zbioru artykutow
dotyczacych zagadnien ekonomiki

przedsiebiorstwa *

»Zagadnienia ekonomiki socjalistycznego przedsiebiorstwa

przemystowego* Zbiér artykutéw. Wyd. I.

52G str.

Masy pracujgce naszego kraju pod
przewodem Partii Lenina — Stalina
buduja spoteczenstwo komunistyczne.
Nieocenione znaczenie dla wykona-
nia tego $wiatowo-historycznego za-
dania posiada genialna praca J. Sta-
lina ,Ekonomiczne problemy socjali-
zmu w ZSRR"“. W pracy tej wszech-
stronnie zbadano prawa spotecznej
produkcji i podziatu débr material-
nych w socjalizmie, okres$lono nau-
kowe podstawy rozwoju socjalistycz-
nej ekonomiki i wskazano na drogi
stopniowego przejscia od socjalizmu
do komunizmu. Swoim opracowa-
niem zagadnien z zakresu teorii eko-

* ,O serioznych niedostatkach sbornika
statiej po woprosam ekonomiki predpri-
jatia“ Profesjonalnyje sojuzy Nr 4. 1953
rok. — Ttumaczyt Marian Kuczynski.

Frofizdat. 1952 r.,

nomicznej J. Stalin posunat daleko
naprzéd rozw6j marksistowsko-leni-
nowskiej ekonomii politycznej. Bar-
dzo wazng role dla realizacji wska-
zan J. Stalina odgrywa zaréwno opa-
nowanie przez nasze gospodarcze i
zwigzkowe kadry teorii ekonomii po-
litycznej, ekonomiki przemystu, eko-
nomiki, organizacji i planowania
przedsiebiorstwa, jak i gteboka zna-
jomos$¢ polityki gospodarczej Partii
komunistycznej i Panstwa Radziec-
kiego. Literatura ekonomiczna po-
winna udzieli¢ w tej sprawie duzej
pomocy. Jednak nasze wydawnic-
twa do tej pory publikujg jeszcze
zbyt mato pozycji z tego zakresu.
Dlatego tez w zupetnosci zrozumiate
jest zainteresowanie, jakie wzbudzito
ukazanie sie ksigzki ,Zagadnienia



ekonomiki socjalistycznego przedsie-
biorstwa przemystowego“.1

W Zbiorze mozna znalezé szereg
pozytecznych artykutéw, ktére pra-
widtowo informuja czytelnika o za-
gadnieniach dotyczacych ekonomiki
przedsiebiorstwa. Np., w artykutach
N. Burmistrowa, T. Saksaganskiego,
N. Mastowej, S. Majorowa, N. Ma-
karowa przytoczono duzo faktow,
charakteryzujgcych doswiadczenia i
osiagniecia przodujacych socjalisty-
cznych przedsiebiorstw przemysto-
wych i catej gospodarki narodowej
ZSRR. Na wyréznienie zastuguje
artykut inz. N. Burmistrowa, ktdry
zawiera cenne materiaty dotyczace
praktyki z zakresu organizaciji rozra-
chunku gospodarczego w przedsie-
biorstwach socjalistycznych. Autor
przeprowadza kroétki przeglad pod-
stawowych zadan i zasad rozrachun-
ku gospodarczego, nastepnie w spo-
s6b szczeg6towy juz naswietla za-
gadnienia dotyczace organizacji roz-
rachunku gospodarczego catego
przedsiebiorstwa jak i jego czeSci
oddziatéw, pododdziatéw; omawia
rowniez rozrachunek gospodarczy
brygady oraz indywidualny rozra-
chunek gospodarczy. Artykut zawie-
ra pouczajagce przyktady dotyczace
doswiadczen wprowadzenia rozra-
chunku gospodarczego do przedsie-
biorstw przemystu maszynowego.

Artykut N. Makarowa ,Organiza-
cja ptac w radzieckim przedsiebior-
stwie“ analizuje zwigzek miedzy so-
cjalistyczng zasada wynagradzania
wedtug pracy, a podstawowym pra-
wem socjalizmu i stusznie wskazu-
je na ekonomiczne znaczenie ptac
dla podniesienia stopy zyciowej pra-
cownikéw fizycznych i umystowych,
dla podniesienia wydajnosci pracy,
dla poprawienia jakos$ci produkcji i
obnizenia kosztéw wtasnych.

W artykule w sposéb prawidtowy
i wnikliwy objasniono system tary-
fowy i formy ptac. Artykut wyréz-
nia sie dodatnio i pod tym wzgle-
dem, ze poswiecono w nim duzo
uwagi pracy komisji ptac, ktére ist-
nieja przy organizacjach zwigzko-
wych.

Pozyteczng pozycje stanowi réw-
niez artykut inz. T. Saksaganskiego
.Koszta witasne produkcji przemysto-
wej i drogi ich znizenia“, w ktérym

i Tres¢: G. Ewstaflew. Lenin, i Stalin
0 wspoétzawodnictwie socjalistycznym.

S. Majorow. Dochéd narodowy kraju
socjalizmu.

. Mas.owa. Drogi podwyzszania wy-
daLnoéci pracy.
. Pietrow. Organizacja produkcji w

przedsiebiorstwie socjalistycznym.

N. Burmistrow. Rozrachunek gospodar-
czy — socjalistyczna metoda gospoda-
rowania.

T. Saksaganski. Koszta wtasne produk-
cji przemystowej i drogi znizenia.

J. Punski. Techniczne normowanie —
podstawa prawidtowej organizacji pracy
1 wewnatrzzaktadowego planowania.

N. Masarowa. Organizacja ptac w ra-
dzieckim przedsiebiorstwie.

G. Tieptow. Plan TPF —
produkcyjno - gospodarczej
przedsigbioi stwa.

S. Procjerow. Zestawienie planu po-
stepu technicznego i kontrola jego wy-
konania.

G. Nieszytow. Analiza podstawowych
wskaznikéw pracy przedsigebiorstwa i od-
dziatu. .

A. Gusakow. Srodki obrotowe i
gi przy$pieszenia ich cyrkulacji.

I. Kasickij. Bilans przedsiebiorstwa
przemystowego.

program
dziatalnosci

dro-

szczeg6lowo omoéwiono organizacje
planowania kosztéw wtasnych i dro-
gi ich znizenia.

Jednak wiekszoé¢ artykutéw ni-
niejszego Zbioru zawiera powazne
btedy i braki, tak ze ogdlnie wzigw-
szy nie zadowala wymagan aktywu
gospodarczego i zwigzkowego. Tema-
tyka artykutéw niestety nie obejmu-
je tak waznych i aktualnych zagad-
nien, jak: wykorzystanie mocy pro-
dukcyjnej, ekonomia $rodkéw mate-
riatowych, rezim oszczednosci, pod-
wyzszenie rentownos$ci i in. Redak-
torzy, ktérzy zestawili i zredagowali
niniejszy Zbiér, nie potrafili nada¢
mu konsekwentnej i celowej linii
przewodniej. Poszczegélne artykuty
powtarzajg tres¢ zawartg w innych
i w ten sposéb dublujg sie, a w nie-
ktérych z nich przytoczone fakty i
przyktady sa sprzed 4—5 lat. Pod-
stawowy brak i wada Zbioru pole-
ga na tym, ze nie pomaga czytelni-
kowi w przyswojeniu sobie tego no-
wego, co wnoszg — genialna praca
J. Stalina ,Ekonomiczne problemy
socjalizmu w ZSRR" i postanowienia
XI1X Zjazdu Partii, dotyczace za-
gadnien ekonomiki, organizacji i
planowania przedsiebiorstwa. Cze-
Sciowo ttumaczy autoréw to, ze Zbior
zostat podpisany do druku 2 wrzes-
nia 1952 r., tzn. przed ukazaniem sie
pracy J. Stalina i przed zwolaniem
XI1X Zjazdu Partii. Jednak w nie-
ktérych artykutach cytuje sie, a w
spisach literatury wykazuje sie. za-
rowno prace J. Stalina jak i mate-
riaty XIX Zjazdu Partii. Oznacza to,
ze Zbiér juz po podpisaniu go do
druku byt przerabiany. Lecz prze-
robka ta, jak wida¢, byta tylko for-
malna i doprowadzita w szeregu wy-
padkéw do powaznych teoretycznych
bted6w.

Kandydat nauk ekonomicznych G.
Ewstafiew w artykule swoim ,Le-
nin i Stalin o socjalistycznym wspo6t-
zawodnictwie“ stusznie wskazuje na
to, ze socjalistyczne wspoétzawodnic-
two jest obiektywnag koniecznoscia
socjalistycznego sposobu produkcji,
prawidtowos$cig rozwoju spoteczen-
stwa radzieckiego. Lecz wywdd ten
podano w artykule w oderwaniu od
pracy J. Stalina ,Ekonomiczne pro-
blemy socjalizmu w ZSRR*". Dla uza-
sadnienia swoich wywodéw autor nie
przytoczyt klasycznych nauk tow.
Stalina o obiektywnym charakterze
praw ekonomicznych socjalizmu. Ar-
tykut zawiera szereg niestusznych,
btednych sformutowan. Jak wiado-
mo, tow. Stalin wskazuje na trzy
podstawowe, przygotowawcze wa-
runki przej$cia do komunizmu:

.Trzeba, po pierwsze, zapewni¢ na
trwate... nieprzerwany wzrost catlej
produkcji spotecznej z przewaga
wzrostu produkcji $rodkéw produk-
cji.

.Trzeba, po drugie, w drodze stop-
niowych przejs¢ realizowanych z ko-
rzyécig dla kotchozéw, a wiec i dla
catego spoteczenstwa, podniesé wias-
no$¢ kotchozowa do poziomu wilas-
nosci ogdélnonarodowej, a cyrkulacje
towaréw zastgpi¢, réwniez w drodze
stopniowych przejs¢, systemem wy-
miany produktow...

.Trzeba, po trzecie, osiagng¢ taki
poziom kulturalny  spoteczenstwa,
ktory zapewnitby wszystkim czton-

kom spoteczenstwa wszechstronny
rozwéj ich zdolnosci fizycznych i
umystowych..." 2

Po przytoczeniu  Stalinowskich
wskazan, G. Ewstafiew stwierdza, ze
istniejg jeszcze i. inne bardzo istot-
ne warunki przejscia od socjalizmu
do komunizmu. Pisze on: ,Bardzo
istotny warunek przej$cia do ko-
munizmu stanowi, podniesienie wy-
dajnosci calej spotecznej pracy na
bazie wyposazenia gospodarki naro-
dowej w najwyzszg technike®* (str.
30) i dalej: ,Bardzo istotny wa-
runek dla stopniowego przejscia
do komunizmu stanowi ochrona i
umocnienie witasnosci socjalistycznej,
rozwo6j socjalistycznego systemu go-
spodarki, wszechstronne umocnienie
bodZzcéw materialnego zainteresowa-
nia do pracy. A to wszystko jest nie-
mozliwe bez konsekwentnego umoc-
nienia norm prawnych, bez skrupu-
latnej ewidenciji.i kontroli miary
pracy i miary spozycia“ (str. 39).

Nie ulega watpliwosci, ze zaréw-
no podniesienie wydajnosci pracy,
jak i ochrona socjalistycznej .witas-
nosci, posiadajg olbrzymie znaczenie
dla budowy komunizmu, lecz sta-
wianie ich w jednym szeregu z pod-
stawowymi warunkami wskazanymi
przez J. Stalina jest niestuszne, gdyz
stanowig cze$¢ skltadowg podstawo-
wych, przygotowawczych warunkéw
przej$cia do komunizmu, ktére zosta-
ty sformutowane przez tow. Stalina.
Autor artykutu popeinia btedy typu
woluntarystycznego. Na stronie 8
pisze: ,Swiadoma i planowa twércza
dziatalno$¢ ludzi w procesie socjali-
stycznej produkcji jest decydujgcym
czynnikiem, okres$lajacym zaréwno
sam proces pracy, jak i organizacje
i dyscypline pracy. W socjalistycz-
nym spoleczenstwie organizacja pra-
cy, jego podziat i specjalizacja opie-
raja sie na $Swiadomej i twoérczej
dziatalnosci bezposrednich producen-
tow i wyrazajg wielko$¢ i swobodny,
twérczy charakter pracy“. Na str.
18 powiedziano: ,Rozwd6j socjalisty-
cznej produkcji opiera sie na $wia-
domym, planowym Kkierownictwie...”

Z tego mozna bytoby wywniosko-
waé, ze socjalistyczna produkcja roz-
wija sie nie weditug obiektywnych,
ekonomicznych praw, a wg praw po-
wstatych z woli ludzi, a to nic in-
nego, jak subiektywno-idealistyczny
poglad na charakter praw socjali-
stycznej ekonomiki. Btedne sformu-
towanie daje réowniez G. Ewstafiew,
okres$lajac planowa organizacje pra-
cy w przedsiebiorstwie, jako wewne-
trzne prawo produkcji (str. 9—10).

W artykule kandydata nauk eko-
nomicznych N. Mastowej ,Drogi pod-
wyzszenia wydajnosci pracy“ znie-
ksztalcone zostato klasyczne sformu-
towanie podstawowego prawa ekono-
micznego socjalizmu dane przez
J. Stalina. Istotnymi cechami i wy-
mogami podstawowego ekonomicz-
nego prawa socjalizmu, uczy J. Sta-
lin, stanowig: ,Zapewnienie maksy-
malnego zaspokojenia stale rosna-
cych materialnych i kulturalnych po-
trzeb catego spoteczenstwa w drodze
nieprzerwanego wzrostu i doskonale-

2,Ekonomiczne problemy
W ZSRR* str. 73—75. wyd..
Wiedza* — r. 1952.

socjalizmu
Ksigzka i
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nia produkcji socjalistycznej na ba-
zie najwyzszej techniki“.*

N. Mastowa za$ pisze: ,State pod-
noszenie materialnego i kulturalnego
poziomu pracujgcych, oto podstawo-
we prawo ekonomiczne socjalizmu*
(str. 88). Na str. 61 autor pisze, ze
wysokie tempo rozwoju wydajnosci
pracy jest prawem socjalizmu. N.
Mastowa nie bierze pod uwage, ze
prawidtowo$¢ ta  socjalistycznego
ustroju zostata juz ujeta w klasycz-
nym, stalinowskim sformutowaniu
podstawowego prawa ekonomicznego
socjalizmu. Autor popetia biad,
twierdzac, ze ,w kosztach wtasnych
produkcji przemystowej cze$¢ przy-
padajgca na prace zywag w formie
ptacy stale sie zmniejsza, a czesé
przypadajaca na prace uprzedmioto-
wiong w formie amortyzacji i wy-
datkéw na elektroenergie (dlacze-
go tylko na elektroenergie? — M.D.
i G.S.) wzrasta, o ile stale wzra-
sta mechanizacja pracy i automaty-
zacja produkcji“ (str. 64). W tym
miejscu N. Mastowa powtarza btad
niektérych ekonomistéw, twierdza-
cych, ze cze$¢ przypadajgca na wy-
datki amortyzacyjne w kosztach wita-

snych jakoby zwiekszata sie. K.
Marks pisze, ze ,w miare wzrostu
wydajnosci pracy... w kazdej cza-

stce catego produktu... zaréwno czesé,
wyrazajagca zuzycie maszyn, jak i
cze$é, powstajgca na skutek ponow-
nie zastosowanej pracy — zmniejsza-
ja sie.4 Dynamika udzialu wydat-
kéw amortyzacyjnych w kosztach
wiasnych produkcji przemystowej
ZSRR potwierdza powyzszg teze.
W artykule N. Mastowej nie wspo-
miano o bardzo waznym wskazaniu
J. Stalina, ze ,...nigdzie tak chetnie
nie stosuje sie maszyn, jak w ZSRR.
poniewaz maszyny oszczedzaja pra-
cy spoteczenstwu i czynig prace ro-
botnikéw lzejszg, i wobec tego, ze
w Zwigzku Radzieckim nie ma bez-
robocia, robotnicy z wielkg ochotg
uzywaja maszyn w gospodarce na-
rodowej“.5 Odczuwany jest réwniez
w artykule brak wskaznikéw wydaj-
noéci pracy (wyréb na jednego ro-
botnika i pracochtonno$¢ produkciji),
sposobu ich wyliczenia, klasyfikacji
rezerw wzrostu wydajnosci pracy w
przedsiebiorstwie, w oddziale i na
stanowisku roboczym. Autor odnosi
sie bardzo niestarannie do danych
cyfrowych. W artykule powiedziane
jest, ze wydajnos¢ pracy w przemy-
Sle ZSRR wzrosta w drugiej 5-latce,
0 62%.. W rzeczywisto$ci za$ wydaj-
no$¢ pracy w drugiej 5-lace, kto-
ra wg planu miata podnies¢ sie
0 63 proc., wzrosta o 82 proc. Stusz-
nie podkres$lajagc, ze we wszystkich
krajach kapitalistycznych w “okresie
1929 1937 wydajnos$¢ pracy wzrosta
tylko o 4 proc., aw USA nawet zma-
lata o 3 proc. (str. 61), autor, jednak
nie wskazuje, o ile wzrosta wydaj-
no$¢ pracy w ZSRR. Jak wiadomo,
wydajno$é pracy w ZSRR w tym
okresie wzrosta o 103 proc., co sta-
nowi jaskrawy dowéd wyzszosci so-

! Ekonomiczne problemy socjalizmu w
ZSRR' str. 44, wyd. ,Ksigzka i Wiedza"
rok 1952.

* Dzieta tom XIX, str. 114. Wyd. ros.

5 ,Ekonomiczne problemy socjalizmu w
" str. 4, wyd. ,Ksigzka i Wiedza"

cjalistycznego systemu gospodarki
nad kapitalistycznym. W artykule
propaguje sie dawno juz osgadzong
metode ,samokontroli“ jako$ci pro-
dukcji przez robotnikéw (str. 85—86).

Artykut kandydata nauk technicz-
nych G. Tieptowa ,plan TPF — pro-
gram produkcyjno-gospodarczej dzia-
talnosci przedsiebiorstwa“ rozpatru-
je plan TPF bez zadnego powigza-
nia z dziataniem praw ekonomicz-
nych socjalizmu. Zawarte sg w nim
woluntarystyczne  twierdzenia. A
mianowicie autor pisze: ,Planowanie
produkcji i podziatu produktow w.
warunkach planowej gospodarki so-
cjalistycznej i petnej zgodnosci sto-
sunkéw produkcji z charakterem sit
wytwérczych  stanowi obiektywnag
koniecznos¢ (str. 305). Tutaj G. Tie-
ptow pomieszat ekonomiczne prawo
planowego, proporcjonalnego rozwo-
ju gospodarki narodowej, ktére sta-
nowi obiektywng konieczno$¢ plano-
wego prowadzenia socjalistycznej go?
spodarki narodowej, niezalezng od
woli ludzi, z praktyczng dziatalno-
Scia, jakim jest planowanie — dzia-
talnoscig, uwarunkowang wymogami
podstawowego ekonomicznego prawa
socjalizmu i prawa planowego roz-
woju gospodarki narodowej. G. Tie-
ptow pisze, ze ,w socjalizmie witas-
no$¢ spoteczna jednoczy wszystkie
przedsiebiorstwa w jedng narodowo-
gospodarcza cato$¢ i wywotuje ko-
nieczno$¢ planowego prowadzenia
gospodarki (str. 305). Réwniez i tu
popetnia niescistos¢. J. Stalin uczy,
ze na bazie uspotecznienia $rodkéw
produkcji stworzyly sie warunki dla
powstania i dziatania prawa plano-
wego rozwoju gospodarki narodowej.

.Nie wolno myli¢ — wskazuje
J. Stalin — naszych rocznych i 5-let-
nich planéw z obiektywnym prawem
ekonomicznym planowego, propor-
cjonalnego rozwoju gospodarki na-
rodowej. Prawo planowego rozwoju
gospodarki narodowej powstato jako
przeciwwaga prawa konkurencji
i anarchii produkcji w warunkach
kapitalizmu. Powstalo ono na bazie
uspotecznienia $rocjkéw produkciji,
potem gdy prawo konkurencji
i anarchii produkcji stracito moc.
Prawo to zaczeto dziata¢ dlatego, ze
socjalistyczna gospodarke narodowag
mozna prowadzi¢ jedynie na podsta-
wie ekonomicznego prawa planowego
rozwoju gospodarki narodowej* #
W artykule G. Tieptowa nie zosta-
to powiedziane nic o oddzialywa-
niu prawa wartosci na pro-
dukcje, ktére zmusza naszych dzia-
taczy gospodarczych systematycznie
ulepsza¢ metody produkcji, obnizaé
koszty wtasne, wprowadzaé¢ rozra-
chunek gospodarczy, walczyé¢ o ren-
towno$¢ przedsiebiorstw. Autor, oma-
wiajgc tre$¢ rozdziatow planu TPF,
nie wspomina o tej bardzo istotnej
wskazéwce J. Stalina. Ponadto w
artykule mozna znalezé szereg nie-
doktadnosci jak np.: niepelny prze-
kréj elementow wydatkéw na pro-
dukcje (str. 324), brak dokladnego
okreélenia stosunku ptac robotnikéw
oddziatéw podstawowych i oddzia-
téw pomocniczych  (str. 323), nie6

6 ,Ekonomiczne problemy socjalizmu
w %QSSI;R str. 11, wyd. Ksigzka i Wiedza
r. .

wspomniano réwniez o uchwale Rza-
du w sprawie terminéw opracowa-
nia planéw TPF.

Bardzo powazne braki zawiera ar-
tykut kandydata nauk historycznych
S. Majorowa ,Dochdéd narodowy kra-
ju socjalizmu“. Autor popetnia btad
przy omawianiu zagadnienia docho-
du narodowego w kapitalizmie, nie
taczac go z podstawowym ekonomicz-
nym prawem wspobiczesnego kapi-
talizmu. W artykule znajduje sie na-
stepujgce niestuszne sformutowanie:
W spoleczenstwie kapitalistycznym
wieksza cze$¢ dochodu narodowego
powstaje na skutek bezlitosnego wy-
zysku mas pracujacych...” (str. 32).
Wynikatoby stad, ze cze$¢ dochodu
narodowego w krajach kapitalistycz-
nych moze réwniez powsta¢ bez wy-
zysku mas pracujgcych, a nawet bez
ich udziatu. W ten sposéb autor po-
dziela punkt widzenia ekonomistow
burzuazyjnych, ze dochdéd narodowy
tworzony jest nie tylko przez masy
pracujgce, ale réwniez i przez kapi-
talistow. S. Mgjorow zapomina o na-
uce J. Stalina, ze podstawowym eko-
nomicznym prawem socjalizmu moze
by¢ tylko jedno prawo. Autor arty-
kutu twierdzi, ze ,wysokie tempo
wzrostu dochodu narodowego i nie-
ustanne podnoszenie na tej podsta-
wie dobrobytu rnas pracujgcych jest
jednym z podstawowych praw roz-
woju spoteczenstwa socjalistycznego®
(str. 45.

Artykut inz. P. Pietrowa ,Organi-
zacja produkcji w przedsiebiorstwie
socjalistycznym* poswiecony zostat
gtéwnie zagadnieniom zarzadzania
przedsiebiorstwem i organizacji sta-
nowiska roboczego. Nie poruszono w
nim zupetnie wielu probleméw orga-
nizacji produkcji (organizacja pod-
stawowych i pomocniczych oddziatéw,
operatywne planowanie podziatu ro-
bét, organizacja'kontroli jakos$ci pro-
dukcji i in.). W artykule znajduje
sie szereg danych i wywodpw, ktére
czesto nie odnoszg sie bezposrednio
do poruszanego tematu. Autor stabo
naswietla zadania postawione przez
X1X Zjazd Partii, w zakresie rozwo-
ju i udoskonalenia socjalistycznej
produkcji. Nie wskazuje na tak waz-
ne zadania, jak np.: podnoszenie ja-
kosci produkcji, wzrost wydajnosci
pracy, ujawnianie i maksymalne wy-
korzystania rezerw wewnatrzzakia-
dowych, obnizke kosztéw wtasnych
i wzrost akumulacji wewnatrzprze-
mystowej, wzrost rentownosci przed-
siebiorstwa, przy$pieszenie rotacji
Srodkéw obrotowych, podnoszenie
materialnego i kulturalno-technicz-
nego poziomu mas pracujacych. Nie
odpowiada réwniez wspbétczesnemu
poziomowi techniki i ustalonym po-
jeciom dokonany przez autora arty-
kutu podzial stanowisk roboczych na
dwa typy: stanowiska robocze z u-
dziatem maszyny i stanowiska robo-
cze, na ktérych wykonywana jest
praca , o charakterze narzedziowo-
miesniowym* (str. 123). Prawidtowy
natomiast jest nastepujacy podziak:
stanowiska robocze pracy recznej,
czesciowo zmechanizowanej pracy,
maszynowej pracy typu komplekso-
wo-wieloagregatowego (linie automa-
tyczne itd.).

Prof. J. Puinski w swoim artykule
s~Techniczne normowanie podstawg



prawidiowej organizacji pracy i pla-
nowania wewnatrzzakladowego“ nie
wskazuje na to, ze techniczne normo-
wanie jest bardzo waznym czynni-

kiem wzrostu wydajnosci pracy
i podnoszenia materialnego i kultu-
ralnego poziomu mas pracujgcych

i ze ono powinno byé zgodne z wy-
mogami podstawowego ekonomicz-
nego prawa socjalizmu i prawa pla-
nowego i proporcjonalnego rozwoju
gospodarki narodowej. Autor rozpa-
truje techniczne normowanie, jako
podstawe do planowania wewnatrz-
zaktadowego. Oczywiscie, techniczne
normowanie, normy pracy odgrywaja
duza role w planowaniu wewnatrz-

zaktadowym, ale niestuszne jest
twierdzenie, ze one sa podstawg
planowania  wewnatrzzakladowego.

W rzeczywistosci za$ planowanie we-
wnatrzzakltadowe opiera sie ng catym
systemie progresywnych techniczno-
ekonomicznych normatywéw — na
normatywach wykorzystania mocy
produkcyjnej, zuzycia materiatéw i
in., i rébwniez na normatywach pra-
cochtonnosci, na opracowanym sys-
temie organizacyjno - technicznych
przedsiewzie¢, stanowigcym podsta-
we dla utozenia planu TPF.

Prof. Punski nie ujawnit przyczyn
niezadowalajgcego stanu techniczne-
go normowania i istnienia w prze-
wazajgcej mierze, tzw. doswiadczat-
no-statystycznych norm w poszcze-
go6lnych przedsiebiorstwach i nie
wskazat drég dla likwidacji tych tak
istotnych brakéw. Zalecany przez
‘autora sposéb opracowania chrono-
metrazowych obserwacji jest juz
przestarzaly i nie daje mozliwosci
okreélenia progresywnej normy tech-
nicznej. W artykule powiedziano:
.Oblicza sie $rednig arytmetycznag
szeregu chronometrazowego, po wy-
tagczeniu z niego czaséw o duzym od-
chyleniu od $redniego poziomu. Te

wielko$¢ przyjmuje sie jako czas
normatywny danej czynnosci. Nor-
matywem  nazywamy ten  czas

trwania czynnosci, ktéry z kolei jest
podstawg dla opracowania grupo-
wych normatywéw czasu, albo dla
ustalenia technicznej normy czasu
dla danej operacji* (str. 235). Powyz-
sze sformutowanie zaleca opracowa-
nie norm na podstawie $rednich da-
nych, tzn. zaleca metody juz da-
wno osadzone przez Partie i Rzad.
Autor w swoim artykule nie wspo-
mina o doswiadczeniu stachanowcow
saratowskiego zaktadu.,Sierp i Mtot",
ktérzy stali sie inicjatorami wspot-
zawodnictwa o wszechstronng obniz-
ke czasu pomocniczego i osiggneli
duzo sukceséw w tej dziedzinie.

S. Procerow, autor artykutu ,Ze-
stawienie planu postepu techniczne-
go i kontrola jego wykonania“ po-
daje system opracowania planu tech-
nicznego w oderwaniu od ekonomicz-
nych praw socjalizmu. Nie wykazu-
je znaczenia planowania organizacyj-
no-technicznych $rodkéw w Swietle
wymogow prawa planowego, propor-
cjonalnego rozwoju. Wiadomo, ze
plan postepu technicznego przewidu-
je $rodki, skierowane na poprawe
progresywnych techniczno - ekono-
micznych normatywéw i na rozpo-
wszechnienie przodujgcych stacha-
nowskich metod pracy. S. Procerow,-
rozpatruje tylko te $rodki organiza-

cyjno-techniczne, ktére bezposrednio
zabezpieczajg obnizke kosztéw wias-
nych. Proponowane przez autora no-
we metody zestawienia planu poste-
pu technicznego oparte sa na Sci-
stym limitowaniu z géry sumy osz-
czednosci od przedsiewzieé¢ planu po-
stepu technicznego, ktéra to suma
powinna byé uwzgledniona przez
oddziat w trakcie zestawienia planu
postepu technicznego. Przy czym S.
Procerow nie bierze pod uwage mo-
zliwosci zaoszczedzenia ponad limit,
nie bierze pod uwage twoérczej inicja-
tywy mas, ujawniajgcej sie przy o-
pracowaniu planu postepu technicz-
nego i skierowanej na uzyskanie po-
nadplanowej ekonomii $rodkéw i ma-
teriatdbw panstwowych.

Doktér nauk ekonomicznych A.
Gusakow w artykule ,Srodki obro-
towe i drogi przy$pieszenia ich cyr-
kulacji“ wspomina tylko ogélnikowo
o dziataniu prawa wartosci w socja-
lizmie. Na str. 437 pisze: ,Nauka
tow. Stalina o dziataniu prawa war-
tosci w socjalizmie posiada nieoce-
nione teoretyczne i praktyczne zna-
czenie, gdyz daje moznos$¢ rzeczywis-
cie naukowo pozna¢ i efektywnie wy-
korzysta¢ dzwignie ekonomiczne dla
organizacji produkcji i obiegu. Z ko-
lei za$ ekonomiczne zasady i metody
socjalistycznego gospodarowania po-
magaja wykorzysta¢ dziatanie prawa
wartoéci w ZSRR dla dalszego roz-
woju radzieckiej ekonomiki w ogdle,
a w szczegdblnosci dla przy$pieszenia
cyrkulacji srodkéw obrotowych“. Po-
za wyzej wspomnianym ustepem,
autor w swoim artykule nie wraca
juz nigdzie do tych waznych wska-
zoéwek J. Stalina, ktére powinny byty
by¢ podstawa jego artykutu.

Nastepnym brakiem artykutu A.
Gusakowa jest to, ze omawiajac pro-
ces cyklu obrotu $rodkéw obroto-
wych, korzystajgc z nieco zmienio-
nej formuty cyklu obrotu kapitatu,
nie czyni zadnej réznicy miedzy cy-
klem obrotu $rodkéw obrotowych w
produkcji $srodkéw produkcji, a cy-
klem obrotu $rodkéw obrotowych w
produkcji $rodkéw spozycia. Oma-
wiajgc cykle obrotéw w produkcji
Srodkéw produkcji nalezato podkre-
$li¢ specyficzny charakter faz reali-
zacji produkciji.

Tow. Stalin uczy, ze warto$¢ i pra-
wo wartosci, zwigzane z istnieniem
produkcji towarowej majg u nas o-
graniczong sfere dziatania —asfera
dziatania obrotu towarowego jest u
nas ograniczona do przedmiotéow o-
sobistego spozycia, $rodki za$ pro-

dukcji nis sg towarami. Panstwo,
wskazuje tow. Stalin, rozdziela je
swoim przedsiebiorstwom, przy czym
panstwo nie traci prawa wilasnosci
na $rodki produkcji, a na odwrét, w

petni je zachowuje. Dyrektorzy
przedsiebiorstw, otrzymawszy od
panstwa $rodki produkcji nie tyl-

ko, ze nie stajg sie ich wiasciciela-
mi, a na odwro6t stajg sie. jedynie
petnomocnikami panstwa radzieckie-
go dla wykorzystania $Srodkéw pro-
dukcji zgodnie z planami wskazany-
mi przez panstwo. A wg A. Gusa-
kowa $rodki produkcji sg towarami.

Podobny tez btad popetniono w
rozdziale ,Przy$pieszenie cyrkulacji
Srodkéw obrotowych w sferze obie-
gu“. W rozdziale tym autor omawia-
jac obrot srodkéw obrotowych, na-
zywa realizowane wytwory towara-
mi, podkreslajac, ze towary ZSRR
posiadajg warto$¢ i wartos¢ uzytko-
wa (str. 465). A. Gusakow nie czyni
i tutaj zadnej wzmianki o tym, ze

Srodki produkcji nie sa towarami.
Niestuszne jest réwniez stanowisko
autora gdy pisze: ,...jesli planowe
prowadzenie gospodarki wyklucza

wszelkg mozliwo$¢ kryzyséw nadpro-
dukcji w socjalistycznej ekonomice,
a realizacja catej wytworzonej pro-
dukcji jest zawsze zabezpieczona, to
wcale nie oznacza tego samego dla
poszczegblnych rodzajéw towaréw
wyprodukowanych przez to, lub inne
przedsiebiorstwo" (str. 465). Z tego
wynikatoby, ze przy produkcji po-
szczegblnych towaréw mozliwe sag
kryzysy nadprodukcji réwniez i w
socjalistycznej ekhnomice. Powyzsze
twierdzenie jest, oczywiscie, niestusz-
ne. Socjalistyczny system gospodarki
wyklucza mozliwo$é, jakich by to nie
byto, kryzyséw ekonomicznych. Przy-
toczone przykiady nie wyczerpuja
wszystkich brakéw niniejszego Zbio-
ru artykutéw. Bledy te Swiadcza, ze
redaktorzy, doktér nauk ekonomicz-
nych A. D. Gusakow i kandydat
nauk ekonomicznych N. S. Mastowa,
niestarannie przygotowujgc do druku
niniejsza ksigzke, przejawili brak
poczucia odpowiedzialno$ci. Wydaw-
nictwo za$ nie wywigzato sie z zada-
nia dopomozenia gospodarczemu i
zwigzkowemu aktywowi w studiach
ekonomiki produkcji, wypuszczajgc
w Swiat ksigzke, zawierajgca tak po-
wazne bledy teoretyczne.

M. Demczenko
Kandydat nauk ekonomicznych

G. Samborski
Kandydat nauk ekonomicznych

O wtasciwe zastosowanie papieru

Fr. A. Sawicki ,Papier i jego wilasciwe zastosowanie”. —

Polskie Wydawnictwa Gospodarcze.

»Polgos"”, Warszawa

1952. str. 264. rys. 84, tablic 5.

W omawianej w tej recenzji publi-
kacji autor jej stwierdza, iz papier
.zaspokaja jedng z gtéwnych potrzeb
w zyciu kulturalnym i politycznym
cztowieka, jaka jest utrwalenie mys-
li ludzkiej poprzez druk Kksigzek,
czasopism, gazet itp., utatwia sze-
rzenie wiedzy poprzez druk milio-
néw podrecznikéw i produkcje ze-
szytbw zazywanych u nas np. w

chwili obecnej w ilosci
milionéw rocznie, utatwia tgcznosé
korespondencyjng miedzy ludzmi i
miedzy narodami, a wreszcie jest
technicznym $rodkiem pracy biuro-
wej a niejednokrotnie podstawowym
materiatem produkcyjnym w réznych
gateziach przemysitu“.

Dzi§, dzieki ogromnemu rozwojo-
wi techniki oraz ustawieniu pro-

ponad 100
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dukcji papieru na jednym z czolo-
wych miejsc, w zwigzku ze znacz-
nym wzrostem jego zapotrzebowa-
nia, powstata palgca koniecznos$é
doktadnego poznania technologii pa-
pieru oraz iorm jego wlasciwego za-
stosowania.

Ksigzka Fr. A. Sawickiego jest
wiec jak gdyby realizacjg spoteczne-
go zamoéwienia i na tym polega jej
aktualne znaczenie.

Celem ksigzki Fr. A. Sawickiego,
wediug wypowiedzi samego autora,
jest zapoznanie czytelnika z surow-
cami potrzebnymi do produkcji pa-
pieru, z wiadomos$ciami z zakresu
samej produkcji oraz gatunkami pa-
pieru i oszczedng gospodarkg nimi.
Przeznaczona jest za$ dla pracowni-
kéw wydawnictw i stuzb zaopatrze-
nia wiekszych przedsiebiorstw i u-
rzedow.

Tre$¢ ksigzki sktada sie z trzech
zasadniczych czesci.

Pierwsza cze$s¢ A zawiera ogdlne
wiadomos$ci o papierze a wiec zarys
historii papieru, omoéwienie surow-
céw, z ktérych produkuje sie papier
oraz przebieg dzisiejszej produkciji
papieru.

W czesci B zebrane sa podstawo-
we wiadomos$ci o odmianach i ce-
chach papieru jak np. wiasciwosci
fizyko - chemiczne ré6znych papie-
row, podzial wytworéw papierni-
czych, formaty papieru, b. szeroko
oméwione sg odmiany wytworéw
papierniczych i ich zastosowanie
oraz opakowanie, transport i maga-
zynowanie.

W czesci C oméwiona jest z pun-
ktu widzenia oszczednosci gospodar-
ka papierem, drukami oraz makula-
turg z duza jak gdyby ,wstawka"“

0 sposobie projektowania wzoréw
formularzy oraz techniki powielania
drukéw. Jak wida¢ z opisanego ukta-
du i tresSci ksiazka Fr. A. Sawic-
kiego nie tylko spetlnia nakre-
Slony na wstepie przez autora cel,
ale obszernoscia ujecia przedmiotu,
w czesciach A i B wykracza daleko
poza ramy biezacych potrzeb tej
grupy czytelnikéw, dla ktérych zo-
stata przeznaczona. CzesSci te sta-
nowig bowiem jak gdyby matg mo-
nografie papieru, mogaca zaintere-
sowa¢ o0 wiele szersze rzesze czytel-
nikéw.

Na tle pierwszych dwoéch czesci
ksigzki zwraca na siebie uwage tro-
che odmienny charakter jej czesci
trzeciej ,zrédta oszczednej gospo-
darki papierem i drukami“. Zdaje-
my sobie sprawe, ze autor postawit
tu sobie dos$¢ kiopotliwe zadanie za-
mieszczenia, w stosunkowo ograni-
czonych rozmiarach (okreslonych wy-
mogiem proporc i poszczegodlnych
czesci ksigzki), doswiadczen w za-
kresie gospodarki papierem, formu-
larzami i makulaturg oraz praktycz-
nych wskazan z tej dziedziny, dla
czytelnikéw ksigzki, ktérymi maja
byé, jak wspomnieliSmy powyzej,
pracownicy wydawnictw i stuzba
zaopatrzenia.

Autor na og6t wywigzat sie z tego
zadania, jednak nie mogt, rzecz pro-
sta w czesci tej zamiesci¢ takiej
ilosci materiatu potrzebnego dla zo-
brazowania gospodarki papierem,
drukami i makulaturg, jaka wyczer-
pataby cato$¢ zagadnienia. Stad tez
przypuszczalnie pochodzi fragmenta-
ryczno$¢ ujecia sprawy projektowa-
nia formularzy, nadajgcej sie, ze
wzgledu na rozlegto$¢ tematu do od”

rebnego opracowania i samodzielne-
go wydawnictwa oraz pos$wiecenie
moze'zbyt matej iloSci miejsca go-
spodarce makulaturg w drukar-
niach, introligatorniach i w przedsie-
biorstwach produkujgcych wytwory
papiernicze. By¢ moze, ze pewne
ograniczenie tresci niektérych uste-
pow, zresztg bardzo interesujgcych,
wybiegajacych jednak poza temat
ksigzki a dotyczacych powielaczy i
techniki  drukarskiej pozwolitoby
jeszcze bardziej pogtebi¢ omawiane
zagadnienie. Jednak nawe tak roz-
szerzona cze$¢ trzecia nie zaspoko-
itaby w zadnym przypadku wyta-
niajgcej sie tu z calg wyrazistosciag
potrzeby obszerniejszego opracowa-
nia gospodarki drukami i makula-
turg ze szczegélnym uwzglednieniem
projektowania formularzy.

Opisane sugestie nie umniejszajg
jednak w niczym praktycznej i dy-
daktycznej wartosci ksigzki Fr. A.
Sawickiego. Warto$¢ jej podnosi po-
za tym zamieszczenie w niej w bar-
dzo interesujgcym zestawieniu i w
stosunkowo w znacznej ilosci (89)
rysunkéw i tablic, a dalej jasny
przejrzysty uktad, zwiezty i,b. po-
prawny jezyk oraz staranna i traf-
nie dobrana szata graficzna, ktéra
moze zawiodla nieco w wykonaniu,
jednak mimo to spetnia dobrze swe
zadanie zjednywania czytelnikéw i
utatwiania im korzystania z ksigzki.

Ksigzke Fr. A. Sawickiego nalezy
okresli¢ jako aktualnie potrzebny
podrecznik aia praktykéw a zara-
zem jako cennag pozycje kazdej bi-
blioteki i z tego wzgledu zastuguja-
cg na jak najszersze rozpowszech-
nienie.

H. Frankiewicz

PORADNIA DLA RACJONALIZATOROW

Instytut Ekonomiki i

Organizacji Przemystu —

Zaktad

Srodkéw Technicznych Pracy Biurowej zorganizowal Porad-

nie dla

technicznych

(i ogéing).

Racjonalizatorow w

zakresie
usprawniajgcych

Do zadan Poradni nalezy:
(1) pomaganie racjonalizatorom w znalezieniu wtasciwego
rozwigzania pomystow racjonalizatorskich przez roz-
patrywanie ich celowosci i zasiegu praktycznego za-
stosowania, przez usuniecie ewentualnych niedocigg-
nie¢ i brakéw oraz przez wskazanie poprawek i uzu-
petnien;

(2) opisywanie projektow racjonalizatorskich;
(3) pomoc w zakresie literatury i bibliografii;

metod
administracje gospodarczg

i Srodkow

(4) udzielanie porad w zakresie podstaw prawnych i prze-
pisbw, normujgcych sprawy zwigzane z racjonaliza-
torstwem.

Poradnia miesci sie w lokalu przy ul. Szpitalnej 8 i czyn-
na jest w dni powszednie (z wyjatkiem sobét) od godz. 15— 18.
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