
���������
���	���������

�	���

u
	 � � � � � � � �������� « � � � �



���������  
I ORGANIZACJA 

�	���

M I E S I Ę C Z N I K  

L I S T O P A D  1 9 5 3  

Z E S Z Y T  11 (4 7 ) - R O K  � �  

W A R S Z A W A

� 	 � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 	 � � � �� � � � �� � 	 � � � � � � �

M g r ��� !"� �#$��%&!'(� (Poznań) —  M etody  ob liczan ia  e fe k tó w  o rgan izacy jno -techn icznych  usp raw n ie ń  . 474
�)"*+� � � ,- � .� � /"0!"1%+� �1 - � (2'(� (K ra kó w ) —  W a ru n k i o rgan izacy jno -techn iczne  d la  w prow adzen ia  w e ­

w nątrzzak ładow ego roz ra chu nku  gospodarczego w  przeds ięb iors tw ach p rzem ys łu  tłuszczowego . . 479
��34� �1��(!5�& � �%15%& !' (� (T oruń ) —  P rz y k ła d  ob iegu d o kum e n tów  p ro d u k c ji w  p rzeds ięb io rs tw ie  p rze m y­

s ło w ym  ................................................................................ � � �.................................................................485
��2*'� � � ' (6 %&(2"� —  P odstaw ow a dokum en tac ja  techniczna w  spó łdz ie lczym  przem yśle  d rze w n ym  . . 490
�� 34� ��-* !"� � /"03*& ! ' (� (K ra k ó w ) —■ O ddz ia ły  Zaopatrzen ia  Robotniczego n iezbędnym  czyn n ik ie m  w y k o ­

na n ia  p lan ów  p r o d u k c y j n y c h .....................................   500
D y s k u s j e
� 4� � (' (+%/)& � —  O przedm iocie  e ko n o m ik i b ranżow e j .  502
�� � � � (*1�1� —  E ta tyzac ja  p rze ds ięb io rs tw  . . . .     506
N O R M O W A N I]?  P R A C Y
�� 34� ��-* !"� 7 � ! (#,*& � —  P odstaw y no rm ow a n ia  czasu p racy  (a r ty k u ł d y s k u s y jn y ) .................................... 509
� / � (�34� 8 /%�(!5�& � 8(*9*#*(!*� :;*#�"%&!'(� —• O n ie k tó ry c h  zagadnien iach no rm ow a n ia  p ra cy  (a r ty k u ł dysk.) 518
�� 34� � /� "6 � 7 (<�(*& !'(� —  Zastosowanie nom ogram ów  do ob liczan ia  n o rm  .......................................................... 520
G LO S S Y  ................................................................................................... ..............................................................................................524
R E C E N Z J E ...................................................................................................................................................... ■.........................................526
B IU L E T Y N  I E O P .........................................................................  ............................................................................................... 528

COjTEP>KAHHE
M rp  R n ym  3jib6aHOBCKH (rio3H aH b) —  M cto ałi pacneTa 

9(})(j)eKTOB OpraHH3aU,HOHHO-TeXHmeCKHX M eponpHHTHii..
Hocuip Tafifla  —■ OpraHiBauHOHHO-TexHimecKHe ycjiOBM  

BHeapeHHH BHyTpH3aBOflCKoro xo3pacqeTa b npeunpu- 
HTHHX JKHpOBOH npO M blU U ieH H O C TH .

H h jk . OraHHCJiaB K otjiobckh  (T opyH b) —  FIpHMep M apm py- 
Ta np0H3B0^CTBeHHbIX AOKyMeHTOB Ha npOMblUIJieHHOM 
npennpHHTHH.

	 = * � � R k h m o b h h � > � � 2 ? � 8 ? � � � � * @ (� ? * 2 � � � � � % � 0 � * ? � � 16 �  
b KOonepaTHBHoft aepeBOoSpaóaTbiBaioineii npoMbimjien- 
HOCTH.

H u a i .  T a n e y m  K p iK H X te B C K H  (K p a K O B )  —  O T a e j ib i p a ó o n e r o  
C H aÓ K eH H H  —  HeXO OO UHMblH ĆjiaKTOp B b lllO J lH eH H H  n p o -  
H3BO ACTBeHHbIX IlJ iaH O B .

M aTepna.i hjia oOcyjK/icnnn
A. HuKHcjjopOB —  O npeaMeTe OTpacjieBoS skohomhkh .
R h I łH e jiaT  —  CocTaB uiTaTOB Ha npenpHHTHH. 
HOPMHPOBAHHE TPy.UA
H h j k . T a ^ e y u i  B a c H J ib e s  —  O c h o b h  n o p M n p o B a H H a  r p y y ta  

(MaTepnaji hjih odcyxmeHHH).
J Ip  h h jk . EpoHHCJtaB EHrejiba03eH->Kejifl3OBCKH —  HeKO- 

KOTopbie npoójieMbi HopMHpoBaHra TpyAa (MaTepHaji 
iUIH OÓCyjKfleHHH).

H h jk . 9pa3M  B hch6bckh  —  LIpHMeHeHHe HOMorpaMOB ajih  
HCHHCJieHHH HOpM.

3AMETKH
PEU.EH3HH
BIOJlJIETEHb HHCTHTYTA 9K0H0MHK.H �  OPFA- 

HH3AUHH nPOMbmiJIEHHOCTH

CO NTENTS
Janusz �#$��%&!'(� (Poznań) —  M ethods o f ca lcu la ­

t in g  the effects o f o rgan iza tion  and techn ica l im ­
provem ents.

�)"*+� � � ,- � � (K rakó w ), � /"0!"1%+� �1 - � (2'(� —• O r­
gan iza tion  and tech n ica l cond itions fo r  the  in ­
tro d u c tio n  o f the  econom ic accoun ting  in  the  
un de rta k ing s  o f fa t  in d u s try .

�1�� (!5�& � �%"5%&!'(� (T oruń ) —  A n  exam ple o f ru n  
o f p ro d u c tio n  docum ents in  in d u s tr ia l un d e rta k in g .

��2*'� � � ' (6%&(2"� —  Basic tech n ica l docum enta tion  
in  the  coopera tive  w ood in d u s try .

��-* !"� � /"03*& ! ' (� —  D epartm ents o f W orke rs  S up­
p lies ind ispensab le fa c to r o f the  fu lf i l lm e n t  o f 
p ro d u c tio n  plans.

D i s c u s s i o n
�4� � (' (+%/)& � —  A b o u t th e  sub ject o f b ranch  economics-
Jan � (*1�1� —  U n d e rta k in g  s ta ff.
W O R K  S T A N D A R D IZ A T IO N
Tadeusz 7 � ! (#,*& � —  Basis o f w o rk  s tan dard iza tio n  

(discussion).
8/%�(!#�& � 8(*9*#*(!*:�*#�"%&!'(� —  A b o u t some o f the  

prob lem s o f w o rk  s tan da rd iza tio n  (discussion). ,
� /� "6 � 7 (<�(*& !'(� —  The ap p lica tio n  o f nom ogram s 

fo r  ca lc u la tin g  standards.
G LO S S A R Y
R E V IE W S
B U L L E T IN  OF T H E  IN S T IT U T E  OF EC O N O M IC S 

A N D  O R G A N IZ A T IO N  OF IN D U S T R Y

E K O N O M IK A  I  O R G A N IZ A C JA  P R AC Y
M ies ię czn ik  — O rgan In s ty tu tu  E k o n o m ik i i  O rg an izac ji P rzem ys iu .
W ydaw ca: P o lsk ie  W yd a w n ic tw a  Gospodarcze — P rze d s ię b io rs tw o  P aństw ow e, W arszaw:*, u l. Poznańska 15.

R edaguje  K o m ite t.
R edakc ja : W arszawa, P lac K o n s ty tu c ji 1, I  p., p o kó j 6. R eda k to r p rz y jm u je  we w to rk i i  c z w a rtk i od godz. 9 do 11. 
P ren um era ta : R ocznie 90 zł, p ó łroczn ie  45 z ł, k w a rta ln ie  22,50 zł, n u m e r po je dynczy  7,50 z ł P K O  1-15810 (na 
czeku p ro s im y  zaznaczyć p re n u m e ra ta  „E k o n o m ik i i  O rg a n iz a c ji P ra c y “ ). W p ła ty  na p renum era tę  p rz y jm u ją  w szy­
s tk ie  u rzędy  pocztow e i  listonosze.
Z a m ów ien ie  P W G  CP> — P/C — 468/53 — z d n ia  16.10.53 r. Podpisano do d ru k u  5.11.53 r .  D ru k  ukończono 14.11.53 r. 
N a k ła d  6.052 egz. a rk . w yd . 9*/!. P a p ie r d ru k . sat. V I I  A i/60 g. Zam . 5439/c. Z a k ł. G ra f. i  W yd. D om  S łow a P olsk iego

4-B-20398.



`



Janusz Elbanowski

M etody ob liczan ia  efektów  
organizacyjno-technicznych uspraw nień

R
ÓW NO CZEŚNIE z  przyb ie ra jącym  na 
sile ruchem  racjona liza to rsk im , oraz 
z zastosowaniem w  naszym przem yśle 
coraz to now ych osiągnięć te ch n ik i i  or­
gan izacji p ro d u kc ji wzrasta znaczenie 

zagadnienia e fektu  techniczno-ekonomicznego, 
jako  w ym iernego w yk ła d n ika  postępu tech­
nicznego.

Znaczenie to w yn ika  ze zrozum ia łe j potrze­
by  określenia konkre tnych  rezu lta tów  rozw o ju  
techn ik i, a także z potrzeby u jęcia  w  cyfrow e 
ram y  nieustannej d yn a m ik i e lem entów tech­
n icznych i  gospodarczych, co jes t n iezw yk le  
ważne w  w arunkach gospodarki p lanow e j. Po­
nadto w  ska li przedsiębiorstwa s k u tk i podnosze­
n ia  się poziomu techniczno-organizacyjnego pod 
w p ływ em  rozw o ju  te ch n ik i wyrażające się 
wzrostem  zdolności p rodukcy jne j, w yda jności 
pracy, obniżeniem pracochłonności i  kosztów 
w łasnych, w ym agają  w  p lanow ej działalności 
przedsiębiorstwa dokładnego oznaczenia. N ie 
inaczej przedstaw ia się sprawa p rzy  opracowa­
n iu  p lanów  techniczno-przem ysłow o-finanso- 
w ych, w  k tó rych  p rzy jęc ie  progresyw nych 
norm  i w skaźn ików  m usi znaleźć uzasadnienie 
w  efektach p lanu  rozw o ju  techn ik i, stanow ią­
cych o rozm iarze p rog res ji norm , oraz o w ie l­
kości popraw y wskaźników .

T ym  większe w y p ły w a ją  stąd w ym agania pod 
względem poprawności i  dokładności obliczania 
e fektów  i  ty m  bardzie j poważne powstaje za­
danie d la  m etodolog ii w  zakresie opracowania 
sposobów obliczania efektów , unorm ow ania 
treści i  pojęć, k la s y fik a c ji itp .

W  n in ie jszym  a rty ku le  zostaną omówione 
n iek tó re  podstawowe zagadnienia, ja k ie  n a j­
częściej w ystępu ją  w  zw iązku z określaniem  
e fektów  przedsięwzięć i  uspraw nień technicz­
no-organ izacyjnych, u ję tych  p lanem  rozw o ju  
techn ik i.

Pojęcia i  klasyfikacja

Zgodnie z d e fin ic ją  zawartą  w  in s tru k c ji 
P K P G  n r  95: „...za e fek t techniczno-ekono­
m iczny należy uważać konkre tne  korzyści w y ­
n ika jące z wprow adzen ia m echanizacji, auto­
m atyzac ji itp ...“  K orzyśc i te  można usta lić  po­
rów nu jąc  s k u tk i w prowadzenia uspraw nien ia 
z poprzedzającym  je  stanem techniczno-orga­
n izacy jnym . Stąd w y n ik a ją  następujące konse­
kw encje  d la m etodo log ii obliczania e fektów :

����  E fek t techniczno-ekonom iczny n ie  określa 
końcowego rezu lta tu  wprowadzenia uspraw nie­
nia, a ty lk o  różnicę w  w ie lkościach m iędzy sta­
nem, ja k i is tn ia ł przed wprow adzen iem  uspraw ­
nienia, a stanem ja k i nastąp ił z chw ilą  rea liza­
c ji usprawnien ia.

����  E fe k t nie może być ustalony, jeże li b rak 
jest w ie lkośc i porównawczej określającej stan 
w y jśc iow y. W ypadek ten zachodzi np. p rzy  za­
stosowaniu now ych metod technologicznych

i  procesów p rodukcy jnych  lu b  daleko posunię­
te j m echanizacji w  now outw orzonych przedsię­
b iorstw ach i  oddziałach p rodukcy jnych , a ta k ­
że p rzy  prze jściu  na ca łkow ic ie  nową produkcję , 
czy li wszędzie tam, gdzie obliczenie korzyści 
zastosowania now ych osiągnięć te ch n ik i w ym a­
gałoby p rzy jęc ia  jakiegoś fikcy jnego  stanu tech­
niczno-organizacyjnego.

Ten sposób u jęc ia  e fektów  odpowiada w łaści­
wości usprawnien ia, którego sama is to ta  pole­
ga na rozw o ju  i  zm ianie istniejącego stanu 
rzeczy.

Ze w zględu na sposób oznaczania efektów  
można przeprowadzić podzia ł na e fek ty  w ym ie r­
ne, dające się określić liczbowo i  n iew ym ierne, 
t j .  e fek ty  jakościowe wyrażone w  sposób op i­
sowy.

Szczególnym przypadkiem  w ym iernego efek­
tu  techniczno-ekonomicznego jes t e fek t oszczęd­
nościowy. E fe k t oszczędnościowy obejm uje ten 
rodzaj korzyści, k tó re  określa ją zmniejszenie 
się nak ładu  pracy, m ateria łu , energ ii i  pa liw a 
na w ykonan ie  te j samej ilośc i p rodukc ji. W ed­
łu g  w yjaśn ień  in s tru k c ji P K P G  „...obliczenie 
oszczędności należy dokonywać w  ilościowych, 
n a tu ra lnych  jednostkach (normogodzinach, to ­
nach, m etrach, kW h) w  odniesieniu do jednost­
k i p ro d u kc ji, lu b  jednos tk i czasu. Osiągnięte 
w y n ik i należy m nożyć przez roczną p rodukc ję  
w  tych  samych jednostkach m ia ry ...“  Po w y ra ­
żeniu oszczędności w  jednostkach n a tu ra lnych  
przekształcenie na jednostk i pieniężne dokonuje 
się przez wym nożenie ich  przez wartość jedno­
s tk i m ia ry  (wartość tony, kW h, s taw k i p łacy). 
U zyskany w  te j postaci e fek t oszczędnościowy 
przedstaw ia wartość (bru tto), o jaką  obniżą się 
koszty w łasne p ro d u kc ji, czy to w  zakresie fu n ­
duszu płac, czy też kosztów  m ateria łow ych. 
W  ten sposób oszczędność można w  zasadzie 
odnieść albo do .czasu pracy, albo do zużycia 
m a te ria łów  i  pa liw a.

Inne  rodzaje e fektów  w ym ie rnych  nie m ają­
cych charakteru  oszczędności dzielą się na efek­
ty  w  zakresie zdolności p rodukc ji, w  zakresie 
m ate ria łów  i  na inne. Do pierwszej g rupy  wcho­
dzi np. zwiększenie efektyw nego funduszu cza­
su pracy maszyn, ja k  ma to m iejsce p rzy  w p ro ­
wadzeniu szybkościowych rem ontów , skracają­
cych czas posto jów  maszyn i  urządzeń. Do te j 
samej g rupy  zalicza się w zrost w yda jności p ra ­
cy, lu b  zwiększenie się przepustowości oddzia­
łó w  p rodukcy jnych . Na odcinku m a te ria łow ym  
ważną pozycję stanowią, m iędzy in n y m i m ate­
r ia ły  deficytow e. W  ty m  w ypadku  e fekt w yka ­
zuje się w  ca łkow ite j ilośc i i  w artości zastąpio­
nych m ateria łów , w  odróżnien iu  od e fektu  ob­
niżającego koszty w łasne umieszczonego po 
stron ie  oszczędności w  wysokości różn icy m ię­
dzy w artością m a te ria łu  zastąpionego a zastęp­
czego.
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Grupę e fektów  jakościow ych można rozpa try ­
wać z p u n k tu  w idzen ia  jakości w y robów  (np. 
dzięki ulepszonej ko n s tru kc ji), oraz w arunków  
pracy ja k  np. w  w ypadku  zmechanizowania 
pracy wym agającej znacznego w y s iłk u  fizycz­
nego, zapewnienia większego bezpieczeństwa 
i  h ig ieny  pracy, itp .

Podział e fektów  techniczno-ekonom icznych

E F E K T Y  OSZCZĘD­
NOŚCIOW E 

I. Oszczędność na 
funduszu płac

(a) oszczędność na 
czasie p racy  ro ­
bo tn ików  bezpo­
średnio p roduk­
cy jnych

(b) oszczędność na 
czasie p racy  robo­
tn ikó w  pośrednio 
p rodukcy jnych

II .  Oszczędność na
nakładach mater.
(a) na m ateria łach 

podstawowych
(b) na m ateria łach 

pomocniczych
(c) na pa liw ie

E F E K T Y  
ILO ŚC IO W E 

I. E fe k ty  w  za­
kresie zdolności p ro ­
dukcy jne j
(a) w  zakresie fu n ­

duszu czasu pra­
cy

(b) w  zakresie w y ­
dajności pracy

I I .  E fe k ty  w  zakre­
sie m ateria łów  
I I I .  E fe k ty  różne.

E F E K T Y
JAKO ŚC IO W E

(a) odnoszące się do 
jakości w yrobów

(b) odnoszące się do 
w arunków  pracy

Tak przeprowadzony podzia ł e fektów  p o k ry ­
wa się z p rzy ję tym  przez T iep łow a podziałem, 
k tó ry  opiera się na w yróżn ien iu  oszczędności 
p ieniężnych spośród e fektów  bezpośrednio czy 
pośrednio w p ływ a jących  na w skaźn ik i p roduk­
c ji, pracy i  kosztów. „Oszczędność pieniężna —  
w edług T iep łow a —  stanow i jedną z fo rm  efek­
tyw ności uspraw nień techniczno-organizacyj­
nych, k tó rą  może być określona w  jednostkach 
pieniężnych i  k tó ra  oddzia łu je  na koszty własne 
p ro d u kc ji“ . 1

Podstawą więc, k tó ra  w ytycza  lin ię  podzia­
łu, jest wspólna, d la  każdego efektu, postać 
końcowego w yn iku . W yp ływ a  stąd wniosek, że 
charakter e fektu  wyrażającego np. oszczędność 
w  roboczogodzinach jest innego rodzaju, ja k  ro - 
boczogodziny zw iększającej fundusz czasu pra­
cy, ponieważ p ie rw szy e fek t prow adzi do obn i­
żenia kosztów w łasnych, d ru g i natom iast zw ię­
ksza bezpośrednio zdolność p rodukcy jną .

Praktyczne zatem znaczenie stosowania po­
dzia łu polega na tym , że uw idacznia is to tną róż­
nicę m iędzy ka tegoriam i poszczególnych rodza­
jó w  efektów , co w  konsekw encji pozw o li na 
un ikn ięc ie  często popełnianego błędu, m ianow i­
cie sumowania n iew spó łm iernych  do siebie 
"wielkości.

Stosowanie podzia łu  ma jeszcze i  to p rak tycz­
ne znaczenie, że pozwala usta lić  stopień pow ią­
zania efektów  ze zm ianam i zdolności p ro d u kcy j­
nej i  kosztów w łasnych. M ianow ic ie  w  zakresie 
efektów , k tó rych  sk ładn ik iem  jes t czas pracy, 
zachodzą poza w ykazanym i bezpośrednim i po­
w iązaniam i z w łaśc iw ym , dla każdej ka tegorii,

x 1 w - T iep łow  „P ła n iro w a n ije  na m a sz in o s tro itie ln ych  za­
w odach“ , Maszgiz, 1949 r.

efektem  końcowym , rów nież pośrednie oddzia­
ływ an ie . Usystem atyzowanie procesu zachodzą­
cych zw iązków  um oż liw ia  umieszczony poniżej 
schemat pow iązania efektów , (rys. 1).

EFEKTY ILOŚCIOWE 

Zwiększenie ilości dysponowanych 
godzin procę

EFEKTY OSZCZĘDTWjcIOk/E 
Skrócenie czasu pracę na 
/ednosTkę produkcji

W zrost w ydajności p racy  Obniżenie norm  
^  f  p ra c y

Oszczędność na fun­
duszu i ,  p łac

Zwiększenie zdolności produkcy/nei Obniżenie kosztów wtasn

Rys. 1

Jak z przytoczonego schematu w yn ika , e fekt 
w  zakresie czasu pracy bezpośrednio p roduk­
cy jne j jest zw iązany ze zm ianam i funduszu go­
dzin, albo ze zm ianam i no rm  pracy. Jeżeli cho­
dzi o ustalenie, ja k ie  zachodzą pow iązania efek­
tu  ze zw iększeniem się zdolności p rodukcy jne j, 
to w  sposób bezpośredni oddzia łu je  tu ta j w zrost 
funduszu godzin pracy (np. dz ięk i re d u kc ji p la ­
nowanych przesto jów  rem ontow ych maszyn), 
lecz z d rug ie j s trony  n ie można pom inąć bardzo 
ważnego czynn ika t j .  w zrostu  w yda jności pracy, 
osiągniętego na drodze skrócenia w ykonan ia  w  
czasie określonej p rodukc ji, k tó ry  stanow i po­
ważną przyczynę zwiększenia zdolności p roduk­
cy jne j.

Również analiza ze stanowiska kosztów w łas­
nych wskazuje, że nie ty lk o  e fek ty  oszczędno­
ściowe powodują obniżenie kosztów  w łasnych, 
lecz rów nież zachodzi pośredni w p ły w  na obn i­
żenie kosztów w łasnych ze s trony e fektów  i lo ­
ściowych. M ianow ic ie  w  w y n ik u  w ykonan ia  
w iększej ilości p rodukc ji, dzięki w zrostow i w y ­
dajności p racy (pojęte j w  ty m  w ypadku w  szer­
szym znaczeniu: w  sensie w ykonan ia  w iększej 
ilości p rodukc ji, na drodze lepszego w yko rzys ta ­
nia czasu t j .  skrócenia czasu pracy jednostko­
wego w ykonania) następuje stosunkowe obn i­
żenie kosztów stałych, w sku tek rozłożenia su­
m y kosztów na większą ilość p rodukc ji. Ten 
pośredni w p ły w  na obniżenie kosztów w łas­
nych w iąże się z zagadnieniem  zaliczania w  fo r­
m ie narzutów , oszczędności uzyskanych na ogól­
nych kosztach zakładowych i  w ydzia łow ych.

Cel i zadania ustalania efektów

Przeprowadzony przebieg rozum owania na 
tem at powiązania e fektów  ilośc iow ych i  oszczęd­
nościowych z kosztam i i  ze zdolnością p roduk­
cy jną  z b liż y ł nas do oznaczenia celu i  zadań ob­
liczania efektów .

Zadanie to polega przede w szystk im  na scha­
rak te ryzow an iu  ważności i  znaczenia poszcze­
gólnych usprawnień. T rudno jes t w yobrazić so­
bie analizę p lanu technicznego, czy też podjęcie 
ja k ich ko lw ie k  przedsięwzięć techniczno-orga­
n izacyjnych, k tó re  nie op iera łoby się na ocenie 
uzyskanych, względnie p rzew idyw anych  efek­
tów  i  n ie szukałoby uzasadnienia ze s trony  eko­
nom icznej, poza względam i n a tu ry  technicznej.
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pracochłonności operacji obróbczych, zm n ie j­
szenie za trudn ien ia  robo tn ików  transporto ­
wych, obniżenie procentu braków , czy li oszczęd­
ność na pracy i  m ateria łach, oraz; oszczędność 
w  zużyciu energ ii e lektryczne j. Dalsze postępo­
wanie będzie m ia ło  na celu wyprow adzen ie 
z bezpośredniego efektu, e fektów  pochodnych, 
k tó re  będą stanow ić m a te ria ł um oż liw ia jący  
dokonanie zbiorczych zestawień. Pełne i  w y ­
czerpujące ustalenie rozm iarów  bezpośrednich 
i  pochodnych konkretnego uspraw nien ia przed­
staw ia w  sposób schematyczny zamieszczony 
schemat. �9���� ���

Sposoby obliczania efektów oszczędnościowych

U zyskiw anie  oszczędności w  wyn-iku eksplo­
a tac ji uspraw nień odbywa się w  ciągu u p ływ a ­
jącego czasu. Okres czasu jes t tu  elementem, 
k tó ry -op rócz  ciężaru gatunkowego samego us­
praw n ien ia  i  zakresu jego stosowania w p ływ a  
na w ielkość uzyskanych oszczędności, a ró w ­
nocześnie jest przyczyną różnych sposobów o b li­
czania.

W  zw iązku z tym  rozróżnia się następujące 
m etody obliczania efektów , uzyskanych: �&� w  
okresie p lanow ym  t j.  w  roku  ka lendarzow ym  
względnie w  kró tszych okresach kalendarzo­
w ych  bez względu na datę wprowadzenia w  ży­
cie usprawnien ia; �0�  w  ciągu 12 m iesięcy 
eksploatacji usprawnien ia, czy li w  stosunku 
rocznym., lu b  w  tak  zw anym  roku  um ow nym ;
�#�� w  następnym  roku  od te rm in u  w prowadze­
nia usprawnien ia (tak zwana oszczędność prze­
chodnia).

Obliczenie oszczędności w ed ług  p ierwszej 
m etody stosuje się: w  celu oznaczenia w ie lkości

obniżania kosztów w łasnych w  danym  okre­
sie czasu, a p rzy  sporządzaniu p lanów  dla ozna­
czenia udz ia łu  p lanu  rozw o ju  te ch n ik i w  zapla­
now anym  obniżeniu kosztów w łasnych, w  od­
niesieniu natom iast do w ykonan ia  p lanu  —  je ­
dyn ie  w  sprawozdaniach z przebiegu rea lizac ji 
i  eksp loatacji usprawnień. D otyczy to  jednak 
periodycznej sprawozdawczości śledzącej w  na­
stępujących po sobie okresach czasu otrzym ane 
w y n ik i. W  w ypadku sprawozdań z w ykonan ia  
p lanu rozw o ju  techn ik i, w  k tó rych  w ykazu je  
się ty lk o  jednorazowo wprowadzone w  okresie 
sprawozdawczym usprawnien ia, zastosowanie 
ma w yłączn ie  druga metoda e lim inu jąca  p rzy ­
padkow y w p ły w  rea lizac ji uspraw nien ia  na 
w ie lkość efektu. W ystępujące różnice stosowa­
n ia  tych  sposobów obliczania e fektów  przedsta­
w ia ją  konkre tne  p rzyk ła d y  ��&0 �� ���

Porównanie e fektów  oszczędnościowych o b li­
czonych jedną i  drugą metodą prow adzi do 
sprzecznych wniosków . E fe k t oszczędnościowy 
obliczony metodą pierwszą, dla roku  p lanow a­
nego, w skazyw a łby na korzystn ie jszy w y n ik  
d rug ie j g rupy uspraw nień (plan rozw o ju  tech­
n ik i) . P rzec iw ny w pros t w y n ik  daje porówna­
nie w ie lkośc i oszczędności obliczonych w  sto­
sunku rocznym . Tymczasem w iększy ciężar 
ga tunkow y g rupy  uspraw nień a i  b jest w idocz­
ny, co można zresztą odczytać z ru b ry k i 
„oszczędność na czasie pracy na jednostkę w y ­
robu “ .

D latego do ustalenia ważności i  znaczenia 
uspraw nien ia nadaje się jedyn ie  metoda o b li­
czania oszczędności w  stosunku rocznym . Tą sa­
mą metodą posługiwać się będą -planiści i  sta-
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A) Plan rozwoju techniki Tablica i

L P.
Nazwa

uspraw nienia

Oszczędność na 
czasie pracy na 

jednostkę w yrobu

Miesięczny
program

pro du kc ji

T erm in
wprowadzenia

E fe k t oszczędnościowy

w1 roku 
planowanym

w  stosunku 
rocznym

1 ,,a ” 1,0 100 1.V H 600 1200

2 „ b ” 1,5 100 1.X 450 1800

razem | 1050 | 3000

B I P lan rozw oju techn ik i ,

1 „ c ” 0,5 100 1.1 600 600

2 , .d ” 1,0 100 l . I I I 1000 1200

razem | 1600 | 1800

tys tycy  w  celach analizy, zwłaszcza jeże li za­
daniem ana lizy będzie porównanie poszczegól­
nych uspraw nień pod względem  ich  e fe k tyw ­
ności, albo porównanie dynam ik i p lanów  tech­
n icznych w  różnych okresach czasu, czy też po­
rów nanie  w ag i te m a tyk i p lanów  różnych za­
k ładów . N atom iast metoda obliczania oszczęd­
ności w  p lanow anym  okresie czasu jest uży­
teczna wówczas, gdy chodzi o o trzym anie  w y ­
n ik u  konkre tn ie  uzyskanej (względnie zaplano­
wanej) oszczędności w  danym  okresie czasu.

W  zależności zatem od celu ana lizy  zastoso­
wanie znajdzie p ierw szy albo d ru g i sposób o b li­
czania e fektu  oszczędnościowego. W  W yją tko­
w ych  ty lk o  w ypadkach przydatność tych  metod 
okaże się ograniczona, ja k  np. w  wypadkach 
usprawnień, k tó rych  eksploatacja nie trw a  
w  sposób ciągły, bez p rze rw y, lecz odbywa się 
okresowo w  dłuższych, lu b  kró tszych odstępach 
czasu.

Jest rzeczą oczywistą, że ca łkow ita  suma ko­
rzyści z eksploatacji uspraw nien ia nie w yczer­
pu je  się w  ciągu 12 miesięcy, a p rz y ję ty  roczny 
okres uzyskiw ania  efektów  ma raczej charak­
te r um ow ny. Dopiero w y jśc ie  poza um owne ra ­
m y  czasu i  uchwycenie ca łkow ite j sum y efek­
tu, jaka  zostanie osiągnięta w  przeciągu la t 
trw a n ia  i  korzystan ia  z usprawnien ia, m ogłoby 
dać w łaśc iw y i  w yczerpu jący obraz znaczenia 
usprawnien ia, oraz jego pełnej efektywności. 
Jednakże tak ie  us iłow ania  pozostaną p rak tycz­
nie n iew ykona lne, ze w zględu na ustawiczną 
zmienność i  rozw ój, a przede w szystk im  ze 
względu na trudności n a tu ry  technicznej, un ie­
m ożliw ia jące  naw et w  p rzyb liżen iu  oszacowa­
nie d ługo trw a łośc i stosowania usprawnien ia. 
Z tych  powodów ocena efektyw ności uspraw ­
n ien ia  oblięzona w  stosunku rocznym  pozostaje 
jedyną w  praktyce  p rzy ję tą  zasadą.

W  pew nym  stopniu przedłużenie okresu śle­
dzenia korzyści poza okres roczny um ożliw ia  
trzec i sposób obliczania e fektów  oszczędnościo­
wych, sposób obliczania oszczędności przechod­
n ich. Metoda ta ma zastosowanie ty lk o  do us­
praw nień, k tó rych  te rm in  w prowadzenia w ypa­
da nie na początku, ale w  ciągu roku  kalenda­
rzowego. Sposób obliczania oszczędności prze­
chodnich podaje następujący p rzyk ład :

Koszt p ro d u kc ji części przed wprowadzeniem  
uspraw nien ia w ynosi —  60 zł, koszt p ro d u kc ji 
części po w prow adzen iu  uspraw nien ia  w ynosi—

40 zł. T e rm in  w prow adzen ia— 1.X.1952 r. Wobec 
czego przecię tny roczny koszt w ynosi 55 zł. 
Oszczędność przechodnia w  odniesieniu do jed ­
nego deta lu rów na się: 55 —  40 =  15. P rzy  za­
planowanej na 1953 r. p ro d u kc ji 1000 deta li 
ca łkow ita  oszczędność przechodnia rów na się: 
15 X  1000 f= 15000 zł.

Rozliczenie efektów oszczędnościowych

W yszczególn ien ie w  r. 1952 w  r. 1953

1 Ilość roczna p ro d u k c ji w  szt. de ta li 1000 1000
2 K aszt p ro d u k c ji de ta lu  na początku

ro k u  60 z ł 40 z ł
3 Koszt p ro d u k c ji de ta lu  na końcu  ro ­

k u  40 zł 40 zł
4 Koszt w ła sn y  p ro d u k c ji rocznej w

zł 55000 zł 40000 zł
5 Sum a oszczędności uzyskana w  da­

nym  ro k u  5000 zł —  zł
6 Różnica m iędzy kosztem  w łasnym

samej p ro d u k c ji ro k u  1952 i  1953 —  z ł 15000 zł

Suma w ięc 15.000 z ł s tanow i część e fektu  
przechodzącego na ro k  1953 w  w y n ik u  eksplo­
a tac ji uspraw nien ia wprowadzonego w  ciągu 
ubiegłego roku, niezależnie od w ykazanej już  
oszczędności d la 1952 r. obliczonej p rzy  pomo­
cy m etody p ierwszej. Posług iwanie się oszczęd­
nościam i przechodnim i ma szczególne zastoso­
wanie p rzy  określan iu  w p ły w u  p lanu technicz­
nego na obniżenie kosztów w łasnych, gdyż na 
obniżenie kosztów w łasnych składa się n ie t y l ­
ko oszczędność uzyskana z uspraw nień z rea li­
zowanych w  danym  roku, lecz rów nież część 
e fektów  tych  usprawnień, k tó re  zostały w p ro ­
wadzone w  ciągu ubiegłego roku. Dopiero te 
dw ie  sum y dają pełną wartość, o jaką  zostaną 
obniżone koszty własne, na skutek eksploatacji 
uspraw nień i  przedsięwzięć techniczno-organi­
zacyjnych.

Pod n ie k tó ry m i w ięc względam i sposób o b li­
czania oszczędności przechodnich ma w ie le  
w spó lnych cech z metodą obliczania oszczęd­
ności w  p lanow anym  okresie czasu i  jes t w  rze­
czyw istości je j uzupełn ieniem , jeże li chodzi 
o ujęcie ca łkow ite j sum y oszczędności. W zajem ­
n y  stosunek oszczędności obliczonych p rzy  po­
m ocy tych  trzech metod można przedstaw ić 
w  fo rm ie  gra ficzne j, ja k  na rys. 3.

Jeżeli K A  wyobrażać będzie koszt p ro d u kc ji 
deta lu  przed wprowadzeniem  uspraw nien ia i  K B  
po w prowadzen iu, a długość odcinków  P K  i  P K i 
w za jem ny stosunek ilości p ro d u kc ji w  danym
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W ew nątrzzak ładow y rozrachunek gospodar­
czy polega g łów n ie  na zestaw ianiu i  po rów ny­
w a n iu  p lanow anych nakładów  p racy kom órek 
przeniesionych na rozrachunek z w y n ik a m i te j 
pracy. Porów nanie to prow adzi do ana lizy  
m ie jsc i  p rzyczyn  odchyleń m iędzy kosztam i 
p lanow anym i i  rzeczyw is tym i, do w y k ry w a n ia  
i  ana lizy  źródeł oszczędności lu b  p rzyczyn  prze­
kroczenia kosztów.

D la  w prow adzen ia wewnątrzzakładowego 
rozrachunku gospodarczego, niezależnie od de­
cydującego w a ru n ku  ja k im  jes t uśw iadom ienie 
załogi w  zakresie celów, zadań i  m etod we­
w nątrzzakładowego rozrachunku gospodarcze­
go, muszą is tn ieć w  przedsięb io rstw ie  odpo­
w iedn ie  w a ru n k i organizacyjno-techniczne.

Na w a ru n k i te składają się przede w szystk im :
�&�� s tru k tu ra  organ izacyjna usta la jąca zakresy 
odpowiedzialności, �0�  średnioprogresyw ne n o r­
m y  pracy, w yda jnośc i urządzeń, zużycia m ate­
ria łów , zużycia energii, �#�  system p lanow ania 
wewnątrzzakładowego, (d) system sprawozdaw­
czości, k o n tro li i  ana lizy  w yn ików , ���  ceny 
p lanowe (zaliczeniowe), m a te ria łów , pó łp roduk­
tów , energii, (/) wyposażenie techniczne w  urzą­
dzenia pom iarow e d la  usta len ia  rozm ia rów : zu­
życia i  w y n ik ó w  p ro d u kc ji.

O m ów im y ko le jno  w ym ien ione  w a ru n k i na 
p rzyk ładz ie  p rze tw ó rn i roś linnych  tłuszczów ja ­
da lnych. *

Struktura organizacyjna ustalająca 
zakresy odpowiedzialności

D la  dokonania oceny s tru k tu ry  o rgan izacy j­
nej przedsięb iorstw a przem ysłu tłuszczowego 
pod kąterp. w ym agań wewnątrzzakładowego 
rozrachunku gospodarczego podam y k ró tką  
charak te rys tykę  procesu p ro d u k c ji w  tym  
przedsiębiorstw ie.

P rodukc ja  w  przedsięb io rstw ie  przem ysłu  
tłuszczowego jest p rodukc ją  masową. T ransport 
w ew nę trzny  przerabianego surowca jest au to ­
m atyczny. Proces p ro d u kcy jn y  w  badanym  
przedsięb io rstw ie  przem ysłu  tłuszczowego, 
a ściślej m ów iąc w  p rze tw ó rn i roś linnych  tłusz­
czów jada lnych , obe jm uje  następujące podsta­
wowe fazy:

���� ekstrakc ja  o le ju  z nasion,' ���  ra fin a c ja  
o le ju , �:�  u tw ardzan ie  o le ju , �;�  w y tw a rzan ie  
m argaryny.

W ydobyw an ie  o le ju  z nasion odbywa się czę­
ściowo przez tłoczenie a następnie przez samą 
ekstrakcję  czy li rozpuszczenie w  benzynie. 
O trzym any olej ulega następnie f i l t ra c j i .  O lej 
su row y o trzym any w  ten sposób n ie  nadaje się 
jeszcze do celów spożywczych i  podlega oczysz­
czeniu czy li ra fin a c ji. Proces ra f in a c ji jes t p ro ­
cesem apa ra tu row ym  w  aparatach dzia łan ia  cy­
klicznego i  dz ie li się z ko le i na trz y  fazy t j .  od­
kwaszanie, b ie len ie  oraz odwadnianie. Tak 
oczyszczony o lej jes t c ie k ły  i  może być rozle­
w any  do bu te lek lu b  ba lonów  z przeznaczeniem 
d la  celów jada lnych . D okonuje  się tego w  od­
dziale pod nazwą roz lew nia .

O le je  przeznaczone do p ro d u kc ji m a rga ryny  
(lub  ceresu) podlegają tzw . u tw ardzan iu . U tw a r­
dzanie tłuszczu czy li podniesienie jego p u n k tu  
top liw ośc i odbywa się przez nasycenie wodo­

rem. U tw ardzan iu  podlega o le j ju ż  po wstępnej 
ra fin a c ji t j .  po odkwaszeniu i  b ie len iu . O le j 
u tw orzony poddawany jest ponownej ra fin a c ji 
ty m  razem ra fin a c ji pe łne j, obejm ujące j od­
kwaszanie, b ie len ie  i odwadnianie. W  ty m  celu 
część o le ju  z u tw a rdza ln i w raca z pow ro tem  do 
ra f in e r ii.

M argarynę  w y tw a rza  się z odpow iednie j m ie­
szanki o le jów  ra f ino w y  ch, u tw ardzonych  i  cie­
k ły c h  oraz innych  dodatków. M ieszanina ta od­
pow iedn io przygotowana, ochłodzona i  ugn ie­
ciona podlega autom atycznem u fo rm ow an iu  
w  kos tk i i  pakowaniu.

W ym ien ionym  fazom  p ro d u kc ji odpow iadają 
oddzia ły p rodukcy jne  jako podstawowe kom ór­
k i ruchu  przedsiębiorstwa podległe naczelnemu 
in żyn ie ro w i jako  zastępcy dyrek to ra .

Do oddzia łów  p ro d u kc ji podstawowej należą 
w  badanym  przedsięb iorstw ie : ekstrakcja , r a f i­
neria, u tw ardza ln ia , m argarynow nia , a ponad­
to : roz lew n ia  o le ju  i  e lek tro liza  (p rodukc ja  w o­
doru).

W  przedsięb io rstw ie  przem ysłu  tłuszczowego 
is tn ie ją  rów nież typow e oddzia ły  p ro d u kc ji po­
mocniczej i  usługowej ja k  ko tłow n ia , w arsz ta ty  
mechaniczne itp .

W szystkie te oddzia ły  są odpow iednio w y ­
odrębnione w  p lanow an iu  i  sprawozdawczości 
p rodukcy jne j.

Praca poszczególnych oddzia łów  p ro d u kcy j­
nych  choć zw iązanych ze sobą następstwem p ro ­
cesu p rodukcyjnego n ie  jest ściśle uzależniona 
od p racy in n ych  oddziałów. W yn ika  to stąd, że 
p ó łp ro d u k ty  poszczególnych oddzia łów  mogą 
być i  są m agazynowane w  odpow iednich zb io r­
n ikach  oraz są zbywane do in n ych  przedsię­
b io rs tw . O ddzia ły  p ro d u kc ji podstawowej ba­
danego przedsiębiorstwa charakte ryzu je  w yod­
rębn ien ie  technologiczne, każdy z n ich  posiada 
bow iem  odrębność procesu produkcy jnego oraz 
odrębną aparaturę i  urządzenia tem u procesow i 
służące.

Pozwala to na w yodrębn ien ie  organizacyjne 
polegające na w ydz ie len iu  p lanow ych zadań 
i  środków  d la  ich  w ykonan ia , ja k  rów nież 
ustanow ien iu  odpowiedzialnego k ie ro w n ika  od­
działu.

Realizacja zasady jednoosobowego k ie ro w n i­
ctwa w  stosunku do ja k  na jn iższych ogn iw  
organ izacy jnych  przedsięb iorstw a ma decydu­
jące znaczenie, d la stosowania w ew nątrzzak ła ­
dowego rozrachunku gospodarczego.

Średnioprogresywne normy

P ra k tyka  radziecka uczy, że prace nad w pro ­
wadzaniem  wewnątrzzakładowego rozrachunku 
gospodarczego należy zacząć od uporządkowania 
no rm  pracy i  n o rm  zużycia m ate ria łów .

„P rzestaw ien ie  w ydz ia łów  i  oddzia łów  na 
rozrachunek gospodarczy rozpoczyna się od 
ulepszenia m etod norm ow an ia  i  opracowania 
progresyw nych norm  techniczno-ekonom icz­
nych “  —  pisze radziecka auto rka  W orobiowa. 
(A. W orobiow a —  W siem ierno ra zw iw a t1 choz- 
razczot w n u tr i p r ie d p rija tia . W oprosy Ekono­
m ik i, n r  7 z 1949 roku, str. 8).
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W  pierw szej fazie prac nad w ew nątrzzakłado­
w ym  rozrachunkiem  gospodarczym można 
oprzeć się na obow iązu jących w  zakładzie n o r­
mach, zdając sobie sprawę z ich  niezupełnego 
dostosowania do is tn ie jących  w arunków . W e­
w nątrzzak ładow y rozrachunek gospodarczy 
p rzyczyn i się do uzupełn ienia, rozszerzenia i po­
głębienia wachlarza średnioprogresyw nych 
norm  techniczno-ekonom icznych.

N o r m y  p r a c y  wyrażane są w  badanym  
przedsięb iorstw ie w  fo rm ie  norm  wydajności, 
określa ją w ięc ilość jednostek w yrobu , k tó rą  
w in n i w ykonać p racow n icy w  ciągu roboczo- 
godziny. Ponadto n iek tó re  n o rm y  w yrażane są 
n ie  w  ilości jednostek w y ro b u  lecz w  ilośc i 
przerabianego surowca (np. norm a na ekstrak­
cję). Is tn ie je  zatem konieczność usta len ia  norm  
czasu. Istn ie jące no rm y wym agać będą w  w ie lu  
przypadkach re w iz ji i  zm iany. Daną norm ę 
ustalać należy ty lk o  d la  te j ilośc i robo tn ików , 
k tó ra  m a is to tn y  w p ły w  na w ykonan ie  danej 
pracy.

N o r m y  z d o l n o ś c i  p r o d u k c y j ­
n e j  u r z ą d z e ń .  W  przedsięb io rstw ie  is tn ie ­
ją  no rm y zdolności p ro d u kcy jn e j urządzeń 
i  aparatów. Są one w yko rzys tyw ane  dla potrzeb 
p lanow ania  wykonawczego. Obowiązujące n o r­
m y  zdolności p rodukcy jne j urządzeń i  aparatów  
w ym agają ana lizy i  odpow iednich zm ian 
w  oparciu o osiągnięcia p rzodu jących zespołów 
obsługi.

N o r m y  z u ż y c i a  s u r o w c ó w ,  
m a t e r i a ł ó w  i  p ó ł p r o d u k t ó w .  
W  badanym  przedsięb iorstw ie n o rm y  zużycia 
m a te ria łów  w yrażone są w  fo rm ie  norm  w y d a j­
ności, no rm  s tra t oraz no rm  składu chemicznego 
p roduktów  ubocznych (np. norm a zaolejenia 
śru tu  poekstrakcyjnego).

N orm y określające w ie lkośc i zużycia w ystę ­
pu ją  w  odniesien iu  do pó łp roduk tów  jedyn ie  d la 
oddziałów m argarynow n i, u tw a rd za ln i i  roz­
lew n i, ponadto w  tejże fo rm ie  w yrażone są 
wszystkie n o rm y  zużycia m a te ria łów  pom ocni­
czych trak tow anych  jako  koszty bezpośrednie 
w yrobów  czy pó łp roduktów .

W  zakresie pozostałych m a te ria łów  zużywa­
nych na cele ruchu  lu b  ogólnowydzia łowe, czy 
też ogólnofabryczne is tn ie je ’ bardzo szczupły 
zasięg norm  zużycia.

N o rm y w yda jnośc i i  n o rm y  s tra t surowców  
i pó łp roduktów  ustalone są w  zależności od 
cech Surowca czy p ó łp rodu k tu  (np. norm a w y ­
dajności o le ju  w  procesie ra fin a c ji uzależniona 
jest od kwasowości o le ju  surowego i  stała dla 
kwasowości w  granicach 0— 2%, 2— 3%, 3— 4% 
itd .).

W yn ika  stąd konieczność opracowania wzo­
rów  um oż liw ia jących  usta lenie technicznej 
no rm y zużycia d la ściśle określonych, w ystępu­
jących w  danym  ob liczen iow ym  okresie cech 
surowców czy pó łp roduktów . Jest to niezbędne 
dla dokładnego usta lenia oszczędności bądź też 
przekroczeń w  zakresie planowanego zużycia.

D la obliczenia p lanow anych kosztów  m ate­
ria łow ych  oddzia łu eks tra kc ji konieczna jest-np. 
taka norm a: ilość ziarna potrzebna d l*  o trzy ­
mania 1 tony  o le ju  surowego. Ilość ta  rzecz ja ­

sna będzie zależna od zawartości o le ju  w  z ia r­
nie. Będzie ona rów nież zależeć od s tra t w  p ro ­
cesie p rodukc ji.

Obowiązujące obecnie no rm y zużycia nasion 
ustalone są n ie  na jednostkę p roduk tu , ale 
w  fo rm ie  pośrednie j. Ustalone są m ianow ic ie  
dw ie w ie lkośc i t j . :  norm a zaolejenia ś ru tu  po­
ekstrakcyjnego, norm a s tra t nieoznaczonych 
substancji tłuszczowej.

Ponadto określona jest trzecia  norm a na 
m aksym alną zawartość w ody w  śrucie po­
eks trakcy jnym , czy li pośrednio na zawartość 
suchej substancji w  śrucie.

W  oparciu  o te no rm y trzeba dopiero o b li­
czać ilość poszczególnego rodza ju  z iarna po­
trzebną np. na 1 tonę o le ju . W ym ien iona  ilość 
ziarna w  tych  w arunkach zależy od procentu 
zaolejen ia ziarna, procentu zawartości suchej 
substancji w  z ia rn ie  i  suchej substancji w  śru­
cie, no i  od w ym ien ionych  już  norm . Sucha sub­
stancja określa ilość ś ru tu  poekstrakcyjnego, 
a ta z ko le i w p ływ a  na w ie lkość s tra t o le ju , 
będących w yn ik ie m  zaolejenia śrutu.

Zależność tę możemy w yraz ić  w  fo rm ie  na­
stępującej:

(1000 kg  o le ju  surowego) — (zawartości o le ju  
w  no rm a tyw ne j ilośc i ziarna) —  (zawartość ole­
ju  w  śrucie poekstrakcy jnym ) —  (nieoznaczone 
s tra ty  o le ju )

czy li: 1000 = N
b

100

d t  s

N ~g 100 ~ N  100
gdzie N  oznacza no rm a tyw ną  ilość ziarna, 
b oznacza procentową zawartość o le ju  w  z ia r­
nie, d oznacza procent suchej substancji ziarna, 
g oznacza procent suchej substancji w  śrucie 
(obecna norma), t  oznacza procent zaolejenia 
ś ru tu  (obecna norma), a s oznacza procent s tra t 
nieoznaczonych o le ju  w yrażony w  masie z iarna 
(obecna norma).

Stąd możemy obliczyć norm ę N:
AT _  100 X  100

t
b —  s —  d

9
W  obliczeniu powyższym  pom in ię to  s tra ty  

suchej masy ziarna a w ięc i  masy ś ru tu  po­
ekstrakcyjnego. S tra ty  te  is tn ie ją , ale b rak  na 
n ie  norm y.

A b y  norm ę ilośc i z iarna na 1 tonę o le ju  okre­
ślić jednoznacznie, zachodzi potrzeba dodatko­
wego usta len ia  dopuszczalnego procentu  'slT5t 
suchej masy z iarna lu b  procentu s tra t śrutu. 
P rzy  założeniu, że dopuszczalny procent s tra t 
ś ru tu  w ynosi y  procent masy ziarna, zawartość 
o le ju  w  śrucie poeks trakcy jnym  w ynosić będzie

——
g 100/ 100

W zór na obliczenie n o rm y  ziarna będzie w te ­
dy następujący:

M 1000X 100

Stosując w zór ten np. dla rzepaku, p rzy  zało­
żeniu: b (zaolejenie nasion) =  40%, d (sucha
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k tó ry  dany m a te ria ł zużytkow a ł w raz z wska­
zaniem celu zużycia.

(c) D okum entacja  zużycia środków  trw a łych . 
W  m yśl obow iązujących przepisów prowadzona 
jest szczegółowa ew idencja środków  trw a ły c h  
w  oparciu o dokum entację obro tu  środkam i 
trw a ły m i, prowadzoną w ed ług  u jedno liconych  
wzorów. Ew idencja  ta um oż liw ia  zaliczenie 
kosztów zużycia środków  trw a ły c h  ob liczonych 
według obow iązujących stawek am ortyzacy j­
nych na poszczególne oddzia ły  użytku jące  dane 
środk i trw a łe .

(3) D okum entację  w y n ik ó w  (produktów ) p ra ­
cy w  k tó re j z ko le i można rów n ież stw ie rdzić  
trz y  e lem enty:

(a) D okum entacja  p a r t i i p ro d u k tu  gdzie sto­
sowane są k a r ty  obiegowe p a r t i i w  oddziale 
u tw a rdza ln i tłuszczów oraz tzw . m e tryczk i 
w  oddziale ra f in e r ii.  ♦

(b) D okum entacja  okresowa gdzie stosowane 
są ra p o rty  p rodukcy jne  zm ianowe, dobowe 
i  miesięczne. W  c h w ili obecnej jedyn ie  dwa 
oddzia ły p ro d u kc ji podstawowej (u tw ardza ln ia  
i  ra fin e r ia  tłuszczów) posiadają dokum entację 
obiegową poszczególnych w znaw ianych  proce­
sów p ro d u kc ji (p a rtii)  w  fo rm ie  tzw . m etryczek 
czy k a r t obiegowych. P rodukc ja  pozostałych 
oddziałów  p ro d u kcy jn ych  u jm ow ana jest jedy ­
n ie  dokum entacją okresową to znaczy zm iano­
wą, dobową, i  miesięczną. W yn ika  to stąd, że 
poszczególne pa rtie  zazębiają się w  n iek tó rych  
aparatach np. na skutek niemożności każdora­
zowego zupełnego ich  w ypróżn ien ia  lu b  też 
celowo są mieszane (np. w  ekstraktorach p rzy  
eks trakc ji periodyczne j ba te ry jne j), lu b  w re ­
szcie przechodzą w  procesy ciągłe (np. m arga­
ryna  w  kom plaktorze).

(c) D okum entacja  w  momencie oddawania 
p roduktów  p racy do magazynu. —  P rodukty , 
p ó łp rodu k ty  poszczególnych oddzia łów  są od­
dawane do m agazynów przyoddzia łow ych, na 
podstawie k w itó w  przychodowych. O ddzia ły  
pobierające p ó łp ro d u k ty  do dalszej obróbki 
o trzym u ją  je  na podstaw ie dokum entac ji omó­
w ione j w  punkcie  2a (k a rty  lim itow e).

Stosowana dokum entacja um oż liw ia  sporzą­
dzanie sprawozdawczości i przeprowadzanie 
k o n tro li w y n ik ó w  dzia ła lności oddzia łów  i  to 
zarówno w  jednostkach n a tu ra lnych  przez dzia­
ły  techniczne ja k  i  w  uogó ln ionym  w yrażen iu  
p ieniężnym  przez dz ia ł księgowości.

Księgowość u jm u je  koszty tak  bezpośrednie 
ja k  i pośrednie w  ugrupow an iu  w ed ług  poszcze­
gólnych oddziałów, a ponadto sporządzane są 
ka lku lac je  d la  w szystk ich  pó łp roduktów  opusz­
czających poszczególne oddzia ły  produkcy jne . 
Pozwala to na w prowadzenie rozrachunku od­
działowego bez ja k ie jk o lw ie k  dodatkowej spra­
wozdawczości.

D la  potrzeb wewnątrzzakładowego rozra­
chunku gospodarczego konieczne jest ustalenie 
cen p lanow ych (zaliczeniowych) dla m a te ria łów  
i  pó łfab ryka tów . Jako ceny p lanowe w  bada­
nym  przedsięb iorstw ie p rzy ję to  d la w yceny 
surowców i  m a te ria łów  —  ceny zby tu  f ig u ru ­
jące w  cennikach dostawców,-natom iast d la w y ­
ceny pó łp roduktów  planowane koszty ich  w y ­

tw orzen ia  (według p lanu  rocznego). P rzy  ob li­
czaniu obn iżk i kosztów  w  porów nan iu  z rok iem  
ub ieg łym , p ó łfa b ryka ty  w łasnej p ro d u kc ji za­
licza się nie po kosztach p lanowanych, lecz po 
kosztach skorygowanych roku  ubiegłego.

Wyposażenie techniczne w  urządzenia 
pomiarowe dla ustalenia rozmiarów zu­

życia i w yników  produkcji

Badane przedsiębiorstwo posiada należyte 
wyposażenie w  urządzenia pom iarow e dla 
usta lenia w ie lkośc i zużycia surowców, m ate­
ria łó w  i  p ó łfab ryka tó w  ja k  i  ilośc i o trzym yw a­
nych pó łfab ryka tó w  czy w yrobów  gotowych 
w  zakresie poszczególnych oddziałów. Są n im i 
w ag i pomostowe, zb io rn ikow e itp .

Przedsiębiorstwo n ie  dysponuje natom iast 
dostateczną ilością urządzeń pom iarow ych dla 
usta lenia zużycia pa ry  i  energ ii e lektryczne j 
przez poszczególne oddziały. Jednakże n ie  sta­
n o w i to is to tne j przeszkody we wstępnej fazie 
prac nad w ew nątrzzak ładow ym  rozrachunkiem  
gospodarczym.

Uświadomienie załogi w  zakresie celów, 
zadań i  metod wewnątrzzakładowego roz­

rachunku gospodarczego

Uśw iadom ienie załogi o ekonom icznych i  spo­
łecznych celach i  zadaniach w ew nątrzzakłado­
wego rozrachunku jest decydującytn w a ru n ­
k iem  d la  osiągnięcia dodatn ich w yn ikó w . 
Uśw iadom ienie załogi przedsiębiorstwa w  za­
kresie celów, zadań i  m etod w ew nątrzzakłado­
wego rozrachunku gospodarczego przeprow a­
dzane jest przede w szystk im  w  fo rm ie  wstęp­
nego zapoznania załdgi z zagadnieniem  na ogól­
nym  zebraniu pracow n ików . Ponadto załoga 
oddziału, k tó ry  przechodzi na w ew nątrzzak ła ­
dow y rozrachunek gospodarczy in fo rm ow ana  
jes t o w ęzłow ych zagadnieniach stanow iących 
główne źródła rezerw , na k tó re  wszyscy p ra ­
cow nicy w in n i zwracać uwagę (na w ew nętrz ­
nych naradach p racow n ików  oddzia łu  z udzia­
łem  k ie ro w n ic tw a  przedsiębiorstwa).

Ponadto w ażnym  momentem jest okresowe 
om aw ianie i  analizowanie w y n ik ó w  dz ia ła lno­
ści oddziału, bezpośrednio po zakończeniu okre­
su planu, sprawozdania z w y n ik ó w  dzia ła lności 
oddziału.

P ra k tyka  uczy, że można rozpocząć prace 
w  ty m  zakresie od in fo rm ow an ia  p racow n ików
0 celu badań ja k  rów nież od popu la ryzow ania  
zagadnienia wewnątrzzakładowego rozrachunku 
gospodarczego w  czasie przeprowadzania badań
1 opracowywania wstępnych p ro je k tó w  i  p rzy  
sposobności rozm ów  z k ie ro w n ic tw e m  przedsię­
b iorstw a, z p racow n ikam i kom órek fu n kc jo n a l­
nych  i  z robo tn ikam i. U m oż liw ia  to  w yko rzy ­
stanie d la  p ro jek tów , ko n s tru k tyw n ych ' uwag 
załogi przedsiębiorstwa i  zwiększa zaintereso­
w anie załogi opracow yw anym  zagadnieniem. 
D oniosłą  ro lę  do spełn ien ia  w  te j dziedzin ie ma 
podstawowa organizacja p a rty jn a  w przedsię­
b io rs tw ie , in ic ja ty w a  ko m ó rk i zw iązku zawo­
dowego i a k ty w  Z M R

Poważnym  środkiem  jest przeprowadzenie 
wspólnej n a ja d y  p racow n ików  naukow ych
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i  a k tyw u  gospodarczego przedsiębiorstwa 
z udziałem  rac jona liza to rów  i  p rzodow ników  
pracy. /

Na naradzie te j należy przedstaw ić cel podję­
te j w  danej dziedzinie pracy, dotychczasowe je j 
w y n ik i na p rzyk ładz ie  porównawczego zestawie­
n ia  kosztów p lanow anych i  rzeczyw istych p ro - 

. d u k c ji jednego oddziału. Ponadto należy doko­
nać ana lizy stw ierdzonych odchyleń. Uczestnicy 
narady będą m og li ocenić celowość p racy ja k  
rów n ież i  możliwość wprow adzen ia w ew nątrz ­
zakładowego rozrachunku gospodarczego na te­
ren ie  ich  przedsiębiorstwa. Ponadto mogą w y ­
sunąć szereg uwag na tem at zagadnień, k tó re  
p o w in r i^  być uwzględnione w  opracowaniu.

Bezpośrednio przed w prowadzeniem  w e w ­
nątrzzakładowego rozrachunku gospodarczego 
przeprowadzić należy naradę z całą załogą 
przedsiębiorstwa, a ponadto indyw idua ln e  na­
ra d y  z załogam i oddziałów przechodzących na 
w ew nątrzzak ładow y rozrachunek.

M aterialne zainteresowanie pracowników  
w ynikam i rozrachunku

Doświadczenia przodu jących radzieckich 
przedsięb io rstw  uczy, że w ie lk ie  znaczenie d la 
ro zw o ju  wewnątrzzakładowego rozrachunku 
i  osiągnięcie odpow iednich w y n ik ó w  z jego 
wprow adzen ia ma m ateria lne  zainteresowanie 
p racow n ików  w y n ik a m i jego rozrachunku. Do­
tyczy  to n ie ty lk o  robo tn ików , ale rów nież per­
sonelu kierowniczego i  in żyn ie ry jno -te chn icz ­
nego oraz p racow n ików  um ysłow ych oddziałów.

Od ro ku  1946 stosowany jest w  Z w iązku  Ra­
dzieckim  system prem iow ania  personelu k ie ­
rowniczego, p racow n ików  in żyn ie ry jn o -te ch ­
n icznych j  p racow n ików  um ysłow ych przedsię­
b io rs tw  przem ysłowych, uza leżnia jący w yp ła tę  
p re m ii od w ykonan ia  państwowego p lanu  p ro ­
d u k c ji i  p lanu  obniżenia kosztów  w łasnych.

System ten pobudza do konkre tyzow an ia  za­
dań obn iżk i kosztów  d la  poszczególnych oddzia­
łó w  p rodukcy jnych , wzm acnia osobistą odpo­
w iedzia lność za działalność ekonom iczną przed­
sięb iorstw a i  u ła tw ia  w prowadzenie w ew ną trz ­
zakładowego rozrachunku gospodarczego.

Dalszym  ulepszeniem systemu prem iow an ia  
p racow n ików  (w ty m  p racow n ików  na stano­
w iskach k ie row n iczych) jest uzależnienie w ie l­
kości p re m ii bezpośrednio od rozm ia ru  oszczęd­
ności i  od procentu  obn iżk i kosztów  w łasnych.

W  przem yśle pap ie rn iczym  ZSRR stosowana 
jest następująca tabela odpisów na fundusz p re ­
m iow an ia  pracow n ików . (Por. M . Kuzniecow .—■

Procent obniżenia 
kosztu własnego

Procent funduszu oszczędności 
przeznaczony, na prem iowanie

Przy w ykona­
n iu  p lanu pro­
dukc ji do 100%

Przy w ykona­
n iu  p lanu  w 100 
i  ponad 100%

1 -  �V 12 21
2.1 — 3 15 24
3,1 — 4 21 30
4,1 - 27 36
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W nutrizaw odsk ij chozrazczet i  ren tab ie lnost' 
cellu lozno-bum ażnoj prom yszlennosti. Moskwa, 
1950 r., str. 66).

O dpisy te są jeszcze różnicowane dla oddzia­
łó w  w  zależności od trudności osiągnięcia obniż­
k i kosztów. Z usta lonej sum y funduszu co m ie­
siąc rozdz ie la 's ię  od 50— 70%, resztę rozdziela 
się dopiero po zakończeniu kw a rta łu . W  n iek tó ­
rych  przedsiębiorstwach radzieckich  stosowany 
jest rów n ież pew ien k lucz  podzia łu  funduszu 
prem iowego m iędzy poszczególne kategorie  
pracow n ików . Np. k ie ro w n ik  oddzia łu  o trzy ­
m u je  do 10%, p lan ista  do 6%  funduszu itp .

Z a trzym a liśm y się nieco d łużej nad stosowa­
n y m i w  ZSRR fo rm a m i m ateria lnego zaintere­
sowania p racow n ików  w y n ik a m i rozrachunku, 
ze względu na dużą wagę tego zagadnienia i ze 
w zględu na b rak  u nas wystarczająco opraco­
w anych w ytycznych  je ś li chodzi o tw orzen ie  
odpow iednich funduszów  i  w prowadzenie syste­
m u prem iow ania  p racow n ików  za obniżkę 
kosztów v/ oddziałach (z w y ją tk ie m  funduszu 
zakładowego).

B ra k  ten n ie w ą tp liw ie  ham uje  prowadzenie 
i  osiągnięcie pe łnych  korzyści z w ew nątrzzak ła ­
dowego rozrachunku gospodarczego w  przem y­
śle i  wym aga usunięcia.

B y  n ie  opóźniać wprowadzenia oddziałowego 
rozrachunku gospodarczego w  przem yśle tłusz­
czowym  ze względu na w ym ie n io n y  b rak  prze­
p isów  w yda je  się ce low ym  prace przeprowadzić 
w  dw u etapach a to:

���  Zapew nić m ateria lne  korzyści p racow n i­
kom  zależnie od w yn ikó w  obn iżk i kosztów od­
dzia łow ych w  ram ach obecnie obow iązujących 
przepisów.

���  Opracować odpow iednie p ro je k ty  do ty ­
czące system ów prem iow ania  i  przedłożyć je  
m in is te rs tw u , a następńie PK R G  do za tw ie r­
dzenia.

Wobec b raku  przepisów  co do tw orzen ia  spec­
ja ln ych  funduszów  prem iow ych  w  obecnym 
stud ium  m ożliw e jest zapewnienie m a te ria lne ­
go zainteresowania p racow n ików  ty lk o  przez 
odpow iedni rozdzia ł nagród z funduszu zakła­
dowego. Można to osiągnąć przez zastrzeżenie 
pew nej części tego funduszu do rozdzia łu  m ię­
dzy p racow n ików  poszczególnych oddzia łów  
w  fo rm ie  nagród za osiągnięte oszczędności 
w  ty m  oddziale. N agrodam i z tego ty tu łu  po­
w in n i być objęci rów n ież k ie ro w n icy  danych 
oddziałów.

M a te ria lne  zainteresowanie n iek tó rych  p ra ­
cow n ików  osiągn ię tym i oszczędnościami zapew­
n ia ją  w  przem yśle tłuszczow ym  w  pew nym  
stopn iu  prem ie za oszczędność surowców, m a­
te ria łó w  tak  zwane prem ie param etrowe. P re - 
m ie  te-stosowane są np. w  ra f in e r ii.  W  trakc ie  
za tw ie rdzan ia  są rów n ież systemy prem iow an ia  
za inne w skaźn ik i oszczędnościowe ja k  np. za 
obniżkę zaolejenia ś ru tu  poekstrakcyjnego, 
opa rty  m iędzy in n y m i na pro jekc ie  opracowa­
nym  w  In s ty tu c ie  E konom ik i i  O rgan izacji 
P rzem ysłu (Zakład P rzem ysłu Spożywczego)!

W  dalszym ciągu należałoby przeprowadzić 
badania i  opracować ew entua ln ie  p ro je k ty  sy­
stem ów p rem iow an ia  robo tn ików  za w skaźn ik i
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Opracowanie technologiczne

(1) Sekcja normatywów materiałowych (SNm) 
działu technologicznego na podstawie otrzymanych
z BSK rysunków i wyszczególnień części oblicza t 
„techniczne normy zużycia materiałów“ ,dia każ­
dej części, określając wagę materiału w  kg na 1 
sztukę. SNm po obliczeniu technicznej normy zu­
życia opracowuje „zestawienie materiałowe I eta­
pu“ i  „zestawienie materiałowe 1“ dla każdego 
aparatu, maszyny lub urządzenia.

W zestawieniu materiałowym I  etapu według 
kolejności wyszczególnienia części podane są dla 
materiału: (a) grupa (branej», (b) rodzaj, (cj nazwa,
(d) wym iary, (ej norma, (}) ilość części na 1 apa­
rat, maszynę lub urządzenie, (g) waga surowca 
i  fabrykatu w kg dla 1 sztuki oraz dla ilości sztuk 
na 1 aparat, maszynę lub urządzenie.

W  zestawieniu materiałowym I  na asortymen­
towe scalenie materiałów podane są: (aj grupa 
(branża), (b) nazwa, ( cj wym iary, (d) norma,
(e) waga surowca i fabrykatu na 100 aparatów, 
maszyn lub urządzeń, (f) pozycje scalonych mate­
ria łów  I etapu.

SNm po opracowaniu zestawień materiałowych 
nanosi do oryginałów „wyszczególnień części“  da­
ne odnośnie materiału, tj.: (a) grupę, (b) znak,
(cj nazwę, (d) wym iar, (ej normę, (f) wagę surow­
ca na 100 sztuk części.

Wyszczególnienia sporządzane są na kalce stale 
przechowywanej w BSK, które kopie na papierze 
światłoczułym wydaje użytkownikom.

Kopie zestawień materiałowych przekazuje 
SNm do działu zaopatrzenia ( DZ) jako podstawę 
do sporządzania planu zaopatrzenia przedsiębior­
stwa w  surowce, półfabrykaty obce i materiały 
pomocnicze.

(2) Sekcja planów operacyjnych (SPop) działu 
technologicznego na podstawie otrzymanych z BSK 
św iatłokopii wyszczególnień części opracowuje 
„k a rty  technologiczne“  lub „ka rty  operacji“ , 
w  których podaje potrzebne dane w odniesieniu 
do materiału oraz określa jak, gdzie i czym ma 
być wyrób wykonany, tj. wyznacza: (aj numer ko­
le jny operacji, (bj nazwę operacji, (cj dział pro­
dukcji, (dj stanowisko, (ej przyrządy, (f) spraw­
dziany, (g) narzędzia.

Brudnopis opracowanej ka rty  technologicznej 
lub karty  operacji SPop przesłała do wglądu sek­
c ji konstrukcji pomocy warsztatowych celem 
uzgodnienia lub wprowadzenia zmian. Dopiero po 
tej czynności może SPop wykonać kartę techno­
logiczną lub kartę operacji na czysto i nadać sym­
bole przyrządów, narzędzi i sprawdzianów.

(3) K a rty  technologiczne lub ka rty  operacji 
z SPop przekazywane są do sekcji ka lku lac ji war­
sztatowej (SKw) celem określenia: (a) grupy pra­
cy, (bj czasów roboczych lub normy szt/godz.

O ryginały kart technologicznych lub ka rt ope­
rac ji przechowywane są w  sekcji planów opera- 
cyjnych, a do opracowania pomocy warsztatowych 
i zleceń produkcyjnych używane są ich światło- 
kopie.

Opracowanie fabrykacyjne

(1) Sekcja opracowań zleceń (SOZ1) opracowuje 
zlecenia produkcyjne na podstawie kwartalnego,

względnie miesięcznego planu produkcji, otrzyma­
nego z działu planowania (DP), oraz otrzymanych 
z biura studiów i konstrukcji wyszczególnień czę­
ści, a z działu technologicznego ka rt technologicz­
nych lub ka rt operacji.

SOZ1 światłokopie wyszczególnień części i  kart 
technologicznych zapotrzebowuje każdorazowo na 
mające być opracowane zlecenia, a to w  tym  celu, 
aby była gwarancja wprowadzenia ewentualnych 
zmian materiałowych lub procesu technologicz­
nego w  nowoopracowanym zleceniu produkcyjnym 
danej części,' podzespołu lub zespołu.

Ponadto załączone wyszczególnienie części do 
każdego zlecenia służy sekcji uruchomienia zleceń 
w  celu zarezerwowania w  dziale zaopatrzenia su­
rowca, półfabrykatów obcych i  materiałów po­
mocniczych na dany program produkcyjny.

W skład każdego zlecenia produkcyjnego wcho­
dzą: (aj zlecenia w  1 egzemplarzu, (b) przewodnik 
(kopia zlecenia) w  1 egzemplarzu, (cj ka rty  robocze 
akordowe lub dniówkowe, oddzielnie na każdą 
operację, (dj kw ity  rozchodowe na surowiec, 
względnie półfabrykaty w  4 egzemplarzach, (e) 
wyszczególnienie części w 1 egzemplarzu.

Zlecenie i przewodnik należy wypełnić na ma­
szynie sposobem przebitkowym. W tym  celu oba 
druk i powinny posiadać nakrywające się siatki 
i  teksty (oprócz nazwy). K a rty  robocze („główne“ ) 
wypełniane są częściowo (nie wpisuje się ilości 
sztuk na wykonanie zlecenia, numeru m arki i  na­
zwiska robotnika).

W wyszczególnieniu części wpisuje się ilość su­
rowca, półfabrykatów obcych i części znormalizo­
wanych (oraz dodatkowo, na wniosek sekcji uru­
chomienia zleceń, ilość surowca na wykonanie 
półfabrykatów obcych we własnym zakresie), po­
trzebnych na wykonanie zlecenia.

SOZ1 wystawione zlecenie na ilość sztuk do w y­
produkowania w jednym miesiącu przesyła za po­
kwitowaniem (w książce realizacji zleceń) do sek­
c ji uruchomienia zleceń co najmniej na 6 tygodni 
przed dniem rozpoczęcia pracy według planu.

Należy tu zauważyć, że dzielenie zleceń mie­
sięcznych na mniejsze partie z punktu widzenia 
ekonomii produkcji (transport, ustawienie maszy­
ny, powtarzanie się czasów przygotowawczych 
itp.) jest niecelowe.

W wypadku "jednak braku surowca na produk­
cję miesięczną oraz z powodu innych względów, 
partie miesięczne detali można rozbić na partie 
mniejsze. Należy wówczas do danego zlecenia mie­
sięcznego przygotować odpowiednią ilość przewo­
dników z kartam i roboczymi na poszczególne 
mniejsze partie części, tak aby suma części z po­
szczególnych przewodników dała ilość przewidzia­
ną na zlecenie miesięczne dla danych przewodni­
ków. W tym wypadku numer zlecenia należy ła­
mać przez ilość pa rtii (cyfrą arabską) oraz przez 
kolejny numer pa rtii w  danym miesiącu cyfrą 
rzymską na przewodniku.

(2) Sekcja uruchomienia zleceń (SUZ1) otrzyma­
ne przy zleceniu wyszczególnienie części przesyła 
do działu zaopatrzenia celem podania stanu su­
rowca, półfabrykatów obcych i części znormalizo­
wanych, będących do dyspozycji na zlecenie.

Dział zaopatrzenia obok ilości potrzebnej na zle­
cenie wpisuje ilość na magazynie, brakującą, zamó-
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wioną i  term in dodatkowy. SUZ1 po otrzymaniu 
danych z działu zaopatrzenia występuje z ewen­
tualnym wnioskiem do sekcji opracowania zleceń 
w  celu opracowania zlecenia na wykonanie półfa­
brykatów obcych we własnym zakresie z podaniem 
w  wyszczególnieniu części ilości surowca potrzeb­
nego do wykonania brakujących półfabrykatów 
oraz numeru zlecenia, na które będą wykonywane. 
Tak opracowane wyszczególnienie części SUZ1 
przesyła powtórnie do działu zaopatrzenia w  celu 
zarezerwowania potrzebnego surowca i półfabry­
katów obcych na wykonanie zlecenia, przedsta­
w iając jednocześnie k w ity  rozchodowe do akcep­
tac ji i zarezerwowania na m ateria ły wolne i bę­
dące do dyspozycji na dany program produkcyjny.

Po odnotowaniu przez dział zaopatrzenia nume­
rów zleceń, na które surowiec i półfabrykaty obce 
mają być zarezerwowane i po akceptacji kw itów  
rozchodowych, wyszczególnienie części wraz 
z kw itam i rozchodowymi sekcja uruchomienia zle­
ceń załącza do zlecenia produkcyjnego i przeka­
zuje je poprzez sekcję planowania warsztatowego 
(dla wystawienia terminarza robót) do rozdzielni 
warsztatowej co najmniej na 4 tygodnie przed roz­
poczęciem planowanej produkcji.

SUZ1 współpracuje następnie z działem produk­
cyjnym, aby realizacja zleceń przebiegała zgodnie 
z planem dekadowym, tygodniowym lub dziennym, 
opracowanym przez sekcję planowania warsztato­
wego.

Wykonanie produkcji

Szef produkcji kontro lu je wykonanie produkcji 
zgodnie z planem wykonawczym za pośrednictwem 
rozdzielni warsztatowej (RW), która ma zadanie 
nadania produkcji planowego i  rytmicznego prze­
biegu. Wydaje ona w  odpowiednim czasie wszelkie 

* roboty na warsztat, odbiera je, kontro lu je ilościo­
wo, oddaje do sprawdzenia kon tro li technicznej 
względnie na dalsze operacje, RW jest łącznikiem 
pomiędzy komórką opracowania fabrykacyjnego, 
działem produkcji i  magazynowni.

Przebieg pracy

(1) Rozdzielnia warsztatowa (RW) otrzymawszy 
zlecenie produkcyjne co najmniej na 2 tygodnie 
przed uruchomieniem produkcji według planu 
przesyła wszystkie k w ity  rozchodowe (po 4 egz. do 
każdego zlecenia) do magazynu surowców wzglę­
dnie półfabrykatów. Magazyn po przygotowaniu 
materiału, wpisuje na kw itach ilość faktycznie w y­
dawaną i  podpisuje. Odbierający materiał kw itu je  
na wszystkich egzemplarzach, a jeden egzemplarz 
kw itu  zabiera z materiałem, jako dowód na pobra­
ną ilość.

Magazyn, potwierdzony k w it rozchodowy w  2 
egzemplarzach wysyła do rachuby materiałowej, 
skąd po wycenie i  odnotowaniu rozchodu zostaje 
odesłany do kosztów własnych.

W wypadku wydania przez magazyn mniejszej 
ilości surowca, czy półfabrykatu niż ta, na którą 
opiewa k w it rozchodowy, rozdzielnia warsztatowa 
wypisuje nowy k w it rozchodowy (w 4 egz.) na bra­
kującą ilość, przedkładając go za pośrednictwem 
sekcji uruchomienia zleceń do akceptacji i  pod­
stemplowania przez sekcję opracowania zleceń, 
która czynność tę dokonuje z równoczesnym oka­

zaniem kopii kw itu  rozchodowego na uprzednio 
otrzymany surowiec czy półfabrykat.

Rozdzielnia warsztatowa do pobranego materia­
łu  z magazynu dodaje przewodnik i umieszcza go 
na półce z napisem: „Roboty dla brygady X “ lub 
„Roboty dla brygady Y “ , a zlecenia wraz. z karta­
m i roboczymi, z dołączoną kopią kw itu  rozchodo­
wego wkłada do skrzynki z takim  napisem.

Napisy na półkach przeznaczonych na materiał 
i  na skrzynkach, przeznaczonych na przechowywa­
nie zleceń (przed pierwszą i  każdą następną ope­
racją) dokonuje się na podstawie terminarza robót 
na stanowiska robocze działu produkcyjnego, 
opracowanego przez sekcję planowania warszta­
towego.

(2) Warsztaty produkcyjne. Rozdzielnia w ar­
sztatowa może wydawać robotę na warsztat bezpo­
średnio robotnikow i brygady lub brygadziście.

(a) Gdy robotnik z brygady X  lub Y podejdzie 
do okienka, rozdzielczy wydaje mu materiał, prze­
wodnik i  kartę roboczą na operację n r 1. Przy tym 
do ka rty  roboczej tabelo w y wpisuje numer marki, 
nazwisko robotnika, godzinę rozpoczęcia pracy, 
oraz ilość sztuk do wykonania.

Robotnik po wykonaniu operacji oddaje roz­
dzielni część (względnie o ile  są to części ciężkie 
pozostawia na stanowisku pracy), przewodnik 
i  kartę roboczą podpisaną przez brygadzistę. Roz­
dzielnia kontro lu je natychmiast ilość części odda­
ną przez robotnika na wadze kontrolnej względnie 
liczy, a tabelowy wpisuje do ka rty  roboczej godzi­
nę i m inutę zakończenia roboty, wydaje mu rów­
nocześnie inną robotę, przy czym zostaje wpisana 
ta sama godzina zakończenia pracy w  jednej kar­
cie roboczej. Rozdzielczy odcina kartę ukończoną 
od przewodnika i przypina ją do odpowiedniego 
zlecenia znajdującego się w  rozdzielni i  zaznacza 
na przewodniku kreską wykonanie danej^operacji. 
Równocześnie odpina od zlecenia i  przypina do 
przewodnika następną z kolei kartę roboczą, a czę­
ści z przewodnikiem i następną kartę roboczą 
kładzie na półce.

Jeżeli następną czynność będzie wykonywać ró­
wnież brygada X , zlecenie pozostaje w  tej samej 
skrzynce,. jeżeli zaś robota pójdzie do brygady Y 
zlecenie zostaje przeniesione do skrzynki z napi­
sem: „Roboty dla brygady Y “  — odpowiednio do 
półki, na które j zostały umieszczone części z prze­
wodnikiem i  kartą roboczą na następną operację.

Przy wydawaniu roboty na drugą i  następną 
operację RW wpisuje zawsze ilość sztuk wydanych 
równą ilość sztuk dostarczonych z operacji po­
przedniej, co każdorazowo przez RW jest kontrolo­
wane.

Rozdzielnia wydaje kartę roboczą na każdą ope­
rację oddzielnie. Przewodnik obiega wraz z przed­
miotem obrabianym od jednej operacji do drugiej, 
aż do zdania części do magazynu. Zasadniczo po 
każdej operacji części lekkie, ka rty  robocze oraz 
przewodnik wraca do RW. Natomiast przy produk­
c ji systemem potokowym i taśmowym odbiór 
i  kontrola międzyoperacyjna ograniczona jest do 
koniecznego minimum, które j dokonuje się w y­
rywkowo na miejscu pracy.

Przy każdym odbiorze z warsztatu przez roz­
dzielnię części muszą być przeliczone lub zważone 
przy wydawaniu i  odbiorze partiami.
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Strona odw rotna zlecenia pierwszego (tab. ��7  
przeznaczona jest na re jestrac ję  postępu w yko ­
nania zlecenia przez odnotowanie w ys taw io ­
nych  k a r t  pracy, k tó re  w yda je  się w  momencie 
przystąp ien ia  bezpośrednich w ykonaw ców  do 
pracy. W  m iarę  sp ływ u  k a r t p racy odnotowuje 
się na zleceniu dane w yn ikow e  co do fak tycz ­
nie przepracowanego czasu, w ykonan ia  ilościo­
wego i  jakościowego oraz należnej robocizny. 
Dane co do czasu są niezbędne do ana lizy w y ­
konania norm , zaś sum y robocizny dają podsta- 

-  wę do sporządzenia przez księgowość w  końcu 
miesiąca rozdz ie ln ika  robocizny w edług zleceń 
z podziałem  na zlecenia w ykonane ca łkow icie  
i  pozostające nadal w  toku  p rodukc ji.

Dane ilościowe stanow ią m ate ria ł do sporzą­
dzania sprawozdania ilościowego w ykonania  
p lanu p rodukc ji.

Po uzyskaniu z księgowości danych co do 
kosztu zużytych m ate ria łów  (z miesięcznego 
rozdzie ln ika, w ykonyw anego przez księgowość 
m ateria łow ą dla księgowości finansow ej), jest 
m ożliw e obliczenie kosztów bezpośrednich w y ­

n ikó w  dla całego zlecenia i  wszechstronna ana­
liza  przebiegu w ykonan ia  zlecenia d la  celów re­
w iz j i  norm , badania w ykonan ia  p lanu  obn iżk i 
kosztów, w skaźn ików  w ydajności, jakości p ro ­
d u k c ji itp .

Egzemplarz drug i, w ykonany  na odm iennym  
kolorze papieru, n iż  egzemplarz p ierwszy, k tó ry  
przekazyw any jest do księgowości, posiada na 
stron ie  odw ro tne j �/&0� 3} fo rm u la rz : ka rta  k a l­
ku lacy jna , przew idz iany w  in s tru k c ji w  spra­
w ie  ew idenc ji i  rozliczenia kosztów w  spółdzie l­
n iach zrzeszonych w  zw iązkach branżowych 
spółdzie ln i drzew nych i  w ytw órczości różnej.

W  in s tru k c ji te j ka rta  ka lku la cy jn a  p rzew i­
dziana jest jako  obow iązujący fo rm u la rz  do re ­
je s tra c ji kosztów w yn iko w ych  każdego zlecenia 
i  jako  m a te ria ł ana lityczny do konta n r. 16 
(produkcja), służący do porów nania tych  kosz­
tów  z kosztam i p lanow anym i. Złączenie k a r ty  
ka lku la cy jn e j z odb itką  zlecenia stanow i dla 

\  księgowości poważne u ła tw ien ie  pracy przez: 
���  automatyczne w prost uchwycenie wszyst­
k ich  w ykonyw anych  w  zakładzie zleceń,

Tab. 3

ZLECENIE Nr KARTA KALKULACYJNA N r

W Y K O N A N IE
rozpoczęto zakończono

PO ZYCJE
K A L K U L A C Y J N E

K oszty  rzeczywiste
Razem

2 + 3

B ra k i
n ienapra-

w ia lne

K a l k u l a c j a

M-c M- c W y n i­
kowa
4—5

Ilość

Koszt jednostk i

W y n i­
kow y

P lano­
w any

1 ✓  2 3 4 5 6 7 8 9

M a te ria ły  bezpośrednie

K oszty zaopatrz, m ate ria ł.

Robocizna bezpośrednia

Inne koszty bezpośrednie

K oszty ogólno: 
(a) p ro d u kc ji

'

(b) zarządu i  ad m in is tra c ji
(c) s tra ty  na brakach

(d) s tra ty  na przestojach

Koszt w łasny w y tw . •

Zysk 5$ od kosztów

Koszty z zyskiem/

N a rzu t na Fund. A dm in .

Podatek obrotow y

W artość w  cenie zbytu \

Obliczenie innych kosztów bezpośrednich Produkcja gotowa oddana do magazynu

N r
dowodu Data

K on to
przeciw­
stawne

Suma
Księgowano w  m-cu N r

k w itu Data
M-c M-c

Ilość W artość Ilość W artość

I

\

__ I

______ � 7 — _____ 1

\

494



(2)� #6 ($( '27?� 6>(B216+#%� �#$� :%6 ( '1( � 4%9&,56 �
@ (,+$1(>%6 .28 � 1� $%/%21&' . � 6 � $%&-&1+0'14(28�
B21B0+� 6 +->�# � &0+2+)P�(3)� %,$&.@ ( '1+� 7+-'%2&+B<
'1+� &� 4 ($,= � 9�@� 4%9&,56 � :0( '%6( ' .28P� (4)� 2(><
4%6 1,= � 4%%$-. ' (27?� 9:$(6%&-(62&%B21� 10%B21%<
6 +7� 1� $(28 � '4 � � 4%9&,56 � &� -&1(>+@� ,+28'12&'.@ ;
� � : $( 4 ,. 4 1� 61(-%@ %� 7( 4 � ,$� - '% � 7+9,� �&.94(]�
,(4=� 69:5>:$(2?� 1� 4%%$-. ' (27?P� 4 ,5 $( � : $& . � ,.@ �
9.9,+@1+� &0+2+)� '(9,?: �7+� :$(6 1+ � ( � ,%@ (,.2&<
'1+;

�#&+@:0($&� ,$&+21� &0+2+'1(P� 6 .4%' ( ' . � '( � %-<
@ 1+' ' .@ � 4%0%$&+� : ( :1+$�P� 7( 4 � +#&+@:0($&� : 1+ $<
69&.� 1� -$�#1P� :%91(-(� '(� 9 ,$%'1+� %-6 $%,'+7� 3% $<
@ �0($&[� 4 ($,( � @ (,+$1(>%6 ( �(tab. 4).

�+-'%2&+B'1+� &� 6 .9,(6 1+ '1+@ � &0+2+'1(P� 4($,( �
@ (,+$1(>%6 ( � :%9.>('(� 7+9,� -%� @(#(&.' �;� � /%<
6 1=&41+@ � @ (#(&.'1+$(� 7+9,� 6 :19(]� -%� :%&.271[�
'(&6(� @ ( ,+$1(>�P� 1� 6 � :%&.271� '%$@ (� '(� &0+2+<
'1+� * � -('+� &+� 9 ,$%' . � 012%6 +7� &0+2+'1(� 2%� -%�
'%$@ � 10%B21%6 .28� @ (,+$1(>56 ;

" � @ 1($?� 6 .- (6 ( '1( � @ ( ,+$1(>56 � '(� :%-9,(<
6 1+ � :$&+-4>(- ( ' .28 � 4 ( $,� :$(2. � �0� / � '(� 1' '+7�
:%-9,(61+� * � &(0+E'1+� %-� 9:%9%/�� :$&.7?,+#%�
6 � &(4>(-&1+ � %/%61=&41+@ �@ (#(&.'1+$(� 7+9,� B0+<
-&1]� 2&.� $%&285-� '1+� :$&+4$(2&(� �9,(0%'.28�
'%$@;� �%4(0'+ � &($&=-&+'1(� 6 1' ' . � �$+#�0%6(]�
,$ . / � :%9,?:%6('1(� 6 � 6 . : ( - 4 � � &@ 1( ' . � :0( '%<
6 ( ' .28�9�$%6256P� 128 �7(4%B21P� :$&+4$%2&+)�' %$<
@ .� 1,: ;

� ( $,( � @ ( ,+$1(>%6 ( � 6 � 4(E- .@ � &(4>(-&1+� &(<
4$+B0(� @ (#(&. '1+$%6 1� 01@ 1,. � @ (,+$1(>%6 +� -%�
6 .- ( '1( � '(� 6 .4%' .6 ( '+ � &0+2+'1+;� � - '%,%6(<
'1+� &6 $%,56 � �@ %E016 1( � @ (#(&. '1+$%6 1� 2%� ' ( 7<
@ '1+7� 10%B21%6+� %/012&+'1+� %9&2&?-'%B21� )(� @(<
,+$1(>(28 � 1 � �&.94( '1+� -( ' .28� -%� 9:$(6%&-(<
'1( � &� 4%@:0+49%6+#%� 9.9,+@�� %9&2&?-&('1(;

" .2+'?� 6 ($,%B21%6=� @ ( ,+$1(>56 � &�E. ,.28 � '(�
&0+2+'1+� :$&+:$%6(-&(]� /?-&1+� &6 .40+ � 491?#%<
6%B]� @ (,+$1(>%6 (P� /=-b� /+&:%B$+-'1%� '(� 4 ( $<
,(28� @ (,+$1(>%6 .28P� 4 ,5$+ � 6 � 4%)2� � @1+91=2(�
@ (#(&.'1+$� &-(7+� ,(@P� /=-b� &� 4 6 1,5 6 � @(#(&.<
'%6 .28� � :$&+- '1%� 6 .2+'1%'.28;� � �@(� 4%9&,56�
7+9,� 6 '%9&%'(� -%� $%&-&1+0'14(P� :%� 2&.@� 4 ( $,. �
@ ( ,+$1(>%6 +� '(� &0+2+'1(� &(4%)2&%'+� :%&%9,(7=�
6 � 491?#%6%B21P� &(B� 4 ( $,. � '(� &0+2+'1(� /?-=2+� -(<
0+ 7� 6 � ,%4� � : $% - � 4271� 9=�&6$(2('+� -%� @(#(&.'�;

" �4($21+� :$&+61-&1( '+� 9=�$ � / $ . 4 1� '(�+61-+ '<
27?�10%B21%6=� 1 � 6 ($,%B21%6=� %-:(-56P� 2%� &(:+6<
'1( � 128 � 6 >(B216+� &($(28%6('1+� 6 � 491?#%6%B21;

	 (0+E.�&(�6(E.]P� E+�&#$� :%6( '1+�4%9&,56 �$% <
/%21&'.� 1� @ ( ,+$1(>56 � 6 +->�# � &0+2+)P� '1+&/?-'+�
-%� 9:%$&=-&('1(� $%&-&1+0'1456 P� 7+9,� 6 .4% ' .6 ( <
'+� -%,.282&(9� 6 � 9:%95/� '1+�9.9,+@ (,.&%6(' .P�
&(B� 6 :$%6(-&+'1+� ,.28 � &+9,(61+)� '(� %-6$%,'+�
9 ,$%' . � &0+2+)P� &(:+6 '1� 1@ � 6 >(B216 =� 1 � ,$6 ( >= �
3%$@?P� 2(>4%6 1,= � 4%%$-. ' (27?� &� 491?#%6%B21=�
1 � 9:$(6%&-(62&%B21=P� : $& . � , . @ � 9(@.@� 0� / �
@ '1+79&.@ � '(4>(-&1+� :$(2.P� 28%]/.� &� �6 (#1� '(�
#%,%6+� - $� 41;

	(� 4($21+� @ ( ,+$1(>%6 +7� @ (#(&. '1+$� %-'%,%<
6 �7+ � $56 '1+E� 10%B21� : $& .7? ,.28 � 6 � $(@(28� -('+<
#%� &0+2+'1(� 6 .4%' ( ' .28 � 6 .$%/56 � #%,%6.28�
�6� 9:5>-&1+0'1(28� &6 .40+ � @(#(&.' � 9�$%6256 �
1 � 6 .$%/56 � #%,%6 .28� :$%6 (-&1� 7+-+ ' � :$(2%6<
'14 ;� " � ,+ ' � 9:%95/� 491?#%6%B]� %,$&.@ �7=2�
6 � 4%)2�� @1+91=2(� 4($,? � @ (,+$1(>%6 =� @(� 7+- '%!

�

E��



Tab. 5

ZAKŁAD M-c

K A R T A  P R A C Y  K r  /

Data
wystaw ień.

N r
m ark i

Nazwisko pracow nika lu b  b rygadz is ty  
k ie row n ika  zespołu

—  - - --------- • "■ ■ V "

K ategoria
zaszereg.

D z ia ł
pracy

K ategoria
pracy

N r
zlecenia

N r
operacji

Nazwa w yrobu  lu b  operacji 
czynność — rodzaj pracy dn iówkow ej

Ilość
sztuk

T erm in
w ykonan ia

Rodzaj
współzaw.

N r
rysunku

Maszyna
Opis techniczny Wasz m iesięczny 

p la n  p ro d u kc ji 
w ynosi

Zadanie objęte tą ka rtą  
pracy stanow i planu 

miesięcznego

%'

Norm a
czasu

Na 1 szt. 
lu b

operację

Sztuk 
do

w ykonan ia

Razem 
czas na 
zadanie

S t a w k a

godz. A kord  
za 1 szt.

Razem
koszt

robocizny

Czas przepracowany

w  okresie
bieżąc. ub ieg ł

Razem 
na zadanie

wykonan
norm y

M in u t
G odzin

Podpis
wystaw iającego kartę

Podpis
pracow nika lu b  b rygadz is ty

m

N o r m y  i  z u ż y c i e  m a t e r i a ł ó w

Norm a
techniczna

N a z w y  M a t e r i a ł ó w

1
Na 1 szt. ! ! !
Na zadanie ¡ ! 1

D o w o d y  .
P o b r a n o  z m a g a z y n u

Data N r k w itu
Przeniesiono 

z poprzedb. okresu

Razem pobrano

Z w r o t y  d o  m a g a z y n u

Razem zw ro ty 1

Z użyto
Zaoszczędzono \

Cena
W artość oszczędn.
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cześnie możność zorientow an ia  się, czy w  ubieg­
ły m  okresie rachunkow ym  zlecenie zostało w y ­
konane całkow icie, czy częściowo. P rzy  w yko ­
nan iu  częściowym, m ając na licow e j stron ie  
no rm y m ateria łowe, może księgowość rozgra­
niczyć ilości i  koszty m a te ria łów  zużytych na 
p rodukcję  zakończoną i  na p rodukc ję  w  toku.

W  drodze w ype łn ien ia  osobnych k a r t  m ate­
ria łow ych  można rów nież u jąć rozchód m ate­
ria łó w  na cele ogólne (konserwacja, BHP, re ­
m onty itp .) oraz na cele pozaprodukcyjne.

Rejestr zleceń, gdzie ko le jno  numerowane 
i  w pisywane są wszystkie  zlecenia, pozwala 
zawsze usta lić  ew entua lny b ra k  kolejnego zle­
cenia oraz kom u i  k ie d y  zostało ono wydane, 
stanowiąc stos pacierzowy całej dokum entac ji 
i  rachunku kosztów w  zakładzie.

| ____________________
� & 	 /& � %	&#�

Z opracowanych trzech w zorów  om ów iony 
będzie fo rm u la rz  dla p ro d u kc ji jednostkowej 
(typ  tzw . warszawski).

K a rta  pracy posiada fo rm a t A4 i  jest w y k o ­
nana w  luźnych  arkuszach. P rzew idziany jest 
d ru k  części nakładu w  odrębnym  kolorze —  bę­
dą to k a r ty  pracy przeznaczone na dodatkowe 
zadania p rodukcy jne  w ykonyw ane  przez zespo­
ły  lub  p racow n ików  w  ram ach specja lnych zo­
bowiązań. K a r ty  odmiennego ko lo ru  mogą być 
rów nież stosowane w  okresie ro ku  po w ykona­
n iu  przez zakład rocznego p lanu  p rodukc ji.

K a rta  pracy jes t w ystaw iana przez m a js tra  
lu b  wyznaczonego pracow n ika  warsztatowego 
w  jednym  egzemplarzu. N um er k a r ty  jes t w p i­
sywany do re jes tru  zleceń i  do zleceń warszta­
towych, ta k  że prowadzenie osobnej k o n tro li 
jes t w  zasadzie zbędne. K a rtę  w ys taw ia  się na 
podstawie zlecenia warsztatowego, k tó re  posia­
da wszystkie potrzebne w skaźn ik i.

Na stronie licow e j �/&0�� <�7 ka rta  posiada prócz 
danych porządkowych i  o rien tacy jnych  ru b ry ­
k i  na wpisanie rodza ju  współzaw odnictw a (ilo ­
ściowe, jakościowe itp .) do jakiego przystępuje 
zespół p racow n ików  w ykonu jących  zadanie p ra ­
cy objęte ka rtą  i  na w pisanie ilościowo, w zględ­
n ie  w  normogodzinach, lu b  w artościowo w yso­
kości p lanu miesięcznego zespołu oraz podanie 
ja k i procent p lanu  miesięcznego 'stanow i zada­
n ie  objęte kartą .

W  ten sposób p lan  zostanie doprowadzony do 
najniższego stanow iska pracy.

Po w ykonan iu  zadania zespół w p isu je  na tab ­
liczkę wiszącą na ścianie procent wykonanego 
p lanu miesięcznego uw idoczn iony w  karcie  p ra ­
cy. Suma stopniowo w pisanych procentów  z na­
stępnych k a r t  obrazuje postęp w  w ykonan iu  
p lanu miesięcznego i  rezu lta t końcowy.

K a rta  posiada ru b ry k i na w pisanie norm y 
czasowej na 1 sztukę w yro b u  lu b  operacji oraz 
na normę czasową na zadanie, je ś li polega ono 
na w ykonanie  w iększej ilośc i sztuk w yro b u  lub  
operacji. W pisyw ana jes t rów nież stawka godzi­
nowa, na podstawie w skaźn ików  podanych 
w  zleceniu w arsztatow ym , je ś li praca ma być 
p ła tna w edług te j staw ki, w zględnie s taw ka

akordowa dla prac zakordowanych. Suma w  
rub ryce : razem koszt robocizny —  orien tu je  
p racow n ików  o wysokości łącznego w ynagro­
dzenia za w ykonan ie  zadania, objętego ka rtą  
pracy.

Dalsze ru b ry k i przeznaczone są na odnotowa­
n ie  czasu przepracowanego faktyczn ie . Ze 
względu na możliwość operowania ka rtą  pracy 
w  dwóch lu b  w ięęej okresach obrachunkow ych 
miesięcznych, co zdarza się w  spółdzielczym  
przem yśle drzew nym  dość często, p rzy  p roduk­
c ji o d ług im  cyk lu , ja k  urządzenia specjalne, 
urządzenia w nętrz , p rzy  jednoczesnym w yko ­
nan iu  w iększej ilośc i jednakow ych w yrobów  
itd , wprowadzona jest ru b ry k a  na odnotowa­
n ie  czasu przepracowanego w  ub ieg łych  okre­
sach. Czas ten dodany do czasu przepracowane­
go w  okresie bieżącym, w  k tó ry m  zakończono 
w ykonanie  zadania, daje czas ca łko w ity  zuży­
ty  na w ykonan ie  zadania. Porów nanie tego 
czasu z norm ą czasową pozwała na obliczenie 
stopnia przekroczenia norm y.

Dolna połowa licow e j s trony k a r ty  pracy 
przeznaczona jes t na w pisanie no rm  m ate ria ło ­
w ych, obliczonych na podstawie w skaźn ików  
zaw artych w  zleceniu oraz na kon tro lę  pobie­
ran ia  m ate ria łów  przez pracow ników .

M agazynier, k tó ry  w  zasadzie n ie  pow in ien  
wydać m a te ria łu  do p ro d u kc ji bez okazania k a r­
ty  pracy, ma uw idocznione na n ie j no rm y ilo ­
ściowe. N o rm  tych  m agazynier bez specjalnego 
zezwolenia przekroczyć n ie  może. W ydawane 
ilości są każdorazowo w p isyw ane na ka rtę  p ra ­
cy we w łaśc iw e j rubryce , co um oż liw ia  kon­
tro lę  pobrania i o rien tu je  p racow n ików  o stop­
n iu  zużycia m a te ria łów  w  ramach norm y. Po 
zakończeniu p ro d u kc ji m ożliw e jest obliczenie 
oszczędności na zużyciu m ateria łów , jako  pod­
staw y do p rem iow ania  lu b  wynagradzania.

Pobranie m a te ria łów  jest odnotowywane 
przez m agazyniera jednocześnie na karc ie  p ra ­
cy i  na karc ie  m ate ria łow e j w łaściwego zlece­
n ia  warsztatowego, w  ram ach którego została 
w ydana ka rta  pracy.

Część górna s trony odw ro tne j k a r ty  pracy 
�	� � �� X�  jest przeznaczona na ew idencję dzienną 
czasu pracy pracow n ika  lu b  członków zespołu. 
W pisu dokonu ją tu  albo sami pracow nicy, albo 
brygadzista lu b  m ajster, co pow in ien  uregu lo ­
wać lo ka ln y  regu lam in.

Zespół może w ykonyw ać jednocześnie k ilk a  
zadań, co się często w  s to larstw ie  zdarza. W te ­
dy  o trzym u je  ty le  k a r t  p racy, ile  m a zadań. 
Praca w  ciągu dn ia może być rozłożona na k i l ­
ka zadań i  czas przepracowany w in ie n  być od­
notow any na w łaśc iw e j karc ie  i  w  pozyc ji prze­
znaczonej d la  w ykonującego daną pracę robo t­
n ika  lu b  k i lk u  robo tn ików .

Jeśli zespół posiada k ilk a  k a r t  pracy, to dane 
dotyczące czasu nieprzepracowanego płatnego 
i  czasu opuszczonego powńnny być odnotoW ywa- 
ne na karc ie  z na jn iższym  num erem  ko le jnym .

W  dolnej części odw ro tne j s trony  k a r ty  p ra ­
cy �	� � �� X�  odnotow uje się zaklasyfikow an ie  w y ­
konanych w yrobów  gotow ych przez kon tro lę  
techniczną oraz p rzy jęc ie  do magazynu. Te da­
ne w pisyw ane są jednocześnie przez magazy-
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niera na odw rotną stronę w łaściwego zlecenia 
warsztatowego, p rzy  założeniu, że ten sam m a­
gazynier p row adzi magazyn m a te ria łow y i  m a­
gazyn w yrobów  gotowych. P rzy  in n ym  układzie  
tych  fu n k c ji, dane do w p isu  w yrobów  gotowych 
na kartę  m ateria łow ą pow inny  być dostarczone 
osobno do m agazyniera materia łowego.

Poniżej ru b ry k  przeznaczonych na dane o od­
biorze i  w  oparciu o te dane m a js te r (względnie 
wyznaczony p racow nik) dokonuje wstępnego 
obliczenia robocizny, obliczając wynagrodzenie 
jako  w y n ik  przemnożenia s ta w k i akordowej 
przez ilość w ykonanych  sztuk. Zarządzenia lo ­
kalne re g u lu ją  zasady potrącania za b ra k i na-

p raw ia lne  i  n ienapraw ia lne. Jeśli na zadanie ob­
ję te  kartą, by ła  w  ub ieg łym  okresie wypłacona 
zaliczka, to ulega ona odliczeniu.

Rozliczenie zarobku m iędzy członków zespołu 
w ykonu je  zw yk le  rachuba płac w  ramach księ­
gowości; m a js te r pow in ien  jednak wpisać w  
przeznaczonych na to ru b ryka ch  nazw iska człon­
ków  zespołu oraz przepracowany czas przez 
każdego z n ich  i  ew entua ln ie  kategorie osobiste­
go zaszeregowania. Zależnie od lokalnego u k ła ­
du, po w ykonan iu  zadania, m a js te r przekazuje 
ka rtę  pracy bądź w  całości, bądź ty lk o  je j do l­
ną 'po łow ę do k ie row n ic tw a  technicznego. K ie ­
row n ic tw o  z regu ły  za trzym u je  górną część k a r­
ty , przesyłając dolną połowę do rachuby płac. 
Form ularz  p rzew idu je  rozdzielenie k a r ty  bez 
szkody d la  tekstu.

K a rta  może służyć dla prac zakordowanych, 
w ykonyw anych  przez p racow nika pracującego 
samodzielnie, ja k  i  d la  prac w ykonyw anych  
przez zespół pracow ników . Może ona być stoso­
wana w  razie rozdzielenia przebiegu p ro d u kc ji 
na fazy; w tedy jednak na każdą oddzieln ie 
unorm owaną fazę należy w ystaw ić  osobną k a r­
tę pracy.

Obieg dokum entacji, obieg zleceń i  k a r t p ra ­
cy podany jest na tabe li 7.

Wobec odnotow yw ania przez m a js tra  danych, 
dotyczących częściowego odbioru p ro d u kc ji go­
tow ej na zleceniach w arszta tow ych oraz roz­
chodu m a te ria łów  przez m agazyniera na ka r-

Tab. 7

tach m ateria łow ych, n ie zachodzi konieczność 
zw ro tu  w  końcu miesiąca k a r t  prący na zadania 
niezakończone (produkcja  w  toku) i  mogą one 
pozostawać na warsztacie do czasu całkow itego 
w ykonan ia  zadań.

Dane dla księgowości (rozdz ie ln ik i) mogą być 
sporządzane ze zleceń i  k a r t  m ateria łow ych, 
a jedyn ie  na robociznę na leży sporządzić o b li­
czenie, posługując się osobnym i do lnym i poło­
wam i k a r t pracy, odnotowując we w łaściw e j 
rub ryce  na karcie  pracy pozostającej w  w a r­
sztacie sumę w ypłacone j za liczk i na robo ty  w  
toku. Sposób obliczenia wysokości te j zaliczki, 
w  zależności od stopnia w ykonan ia  zadania, re­
g u lu ją  loka lne zarządzenia. Należy podkreślić, 
że p rzy  sporządzaniu rozdz ie ln ików  miesięcz­
nych robocizny i  zużycia m ate ria łów  w edług
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zleceń, k tó re  są podstawą do księgowości kosz­
tów , m usi is tn ieć zorganizowana współpraca 
m iędzy działem  techn icznym  przedsiębiorstwa 
i księgowością.

Opisany system dokum entacji p rzy  bieżącym 
i  system atycznym  je j prowadzeniu, gw aran tu je  
dostarczenie w szystk ich  niezbędnych danych 
potrzebnych księgowości, p lanow an iu  i  spra­
wozdawczości z zakresu działalności p ro d u kcy j­
ne j przedsiębiorstwa.

D la  k ie row n ic tw a  dokum entacja jest środ­
k iem  planow ania p rodukc ji, pozwala na prze­
niesienie w skaźn ików  do na jn iższych stanow isk 
pracy, um oż liw ia  kon tro lę  przebiegu w ykonania  
p lanu i  kon tro lę  kosztów bezpośrednich.

Opisana powyżej dokum entacja może się w y ­
dać, p rzy  pow ierzchow nym  ty lk o  zapoznaniu 
się z nią, trudną  i  pracochłonną. N ie w ą tp liw ie  
wprowadzenie tego typ u  dokum entac ji począt­
kowo może napotkać na pewne trudności, ja k  
każda rzecz nowa w  organizacji. Należy jednak

m ieć na uwadze, że w szystkie  dane u ję te  
w  om ów ionych wzorach są niezbędnie potrzeb­
ne w  każdym  przedsiębiorstw ie i  muszą tak czy 
inaczej być ewidencjonowane.

Konieczny dla rozw o ju  przem ysłu  proces po­
głębian ia p lanow ania i  rozrachunku gospodar­
czego w  dzia ła lności zakładów w ytw órczych  
m usi oprzeć się na dokum entac ji podstawowej, 
dostosowanej do tych  zasad gospodarki.

W prowadzenie opisanej dokum entac ji stw a­
rza pom yślne w a ru n k i do u jaw n ien ia  rezerw  
p rodukcy jnych , do pobudzenia tw órcze j in i­
c ja ty w y  pracow n ików  do lepszego w ykorzys ta ­
n ia  czasu pracy, m a te ria łów  i  urządzeń tech­
n icznych i  w  rezu ltacie  dopomogą w  zm n ie j­
szeniu nakładów , a w ięc naw et pewne dodatko­
we koszty związane z w prowadzeniem  nowej 
dokum entac ji będą n iew spółm iern ie  n isk ie  
w  stosunku do uzyskanych korzyści.

K&#��� K&� �2 ! � �# �

Tadeusz Krzyżewski

O d d zia ły  Zaopatrzen ia Robotniczego — niezbędnym  
czynnikiem  w yko n an ia  p lan ó w  produkcyjnych

NA  place w ie lk ich  budów  weszły obok 
innych  kom órek usługowych jako 
w ażny in s tru m e n t uspraw nien ia  prze­
biegów p ro d u kcy jn ych  —  O ddzia ły 
Zaopatrzenia Robotniczego. Choć po­

czątkowo is tn ia ły  uzasadnione w ą tp liw ośc i co 
do m ożliw ości w yw iązan ia  się tych  p lacówek 
usługow ych z zadań, k tó rych  n ie  p o tra f iły  roz­
w iązać sprawnie w  obrębie przedsiębiorstwa 
budowlanego organizacje spółdzielcze i  sklepy 
M H D  —  to jednak już  na podstaw ie d w u le tn ie j 
dzia ła lności OZR można stw ierdzić , że s ta ły  się 
one w ażnym  środkiem  w  w ykonan iu  p roduk­
cy jn ych  zadań budow lanych, nieodzownym  
w  prak tyce  dużych i  terenowo rozbudowanych 
zjednoczeń.

D zięk i s tw orzen iu  sieci p unk tów  usługowych 
i  żyw ien ia  zbiorowego na zakładzie pracy 
p rzyczyn iły  się OZR w  p ierw szym  rzędzie do 
większego p rzyw iązan ia  robo tn ika  do przedsię­
b io rs tw a  i  budów y oraz w n ios ły  poważny w k ład  
do a kc ji p rzec iw dzia łan ia  f lu k tu a c ji załogi, po­
zwala jąc na podniesienie k w a lif ik a c ji przez 
szkolenie i  s tab ilizac ję  pracow n ików .

Zorganizow anie na zakładzie p racy sieci 
p unk tów  w yżyw ien ia  i zaspokojenia codzien­
nych  potrzeb b y tow ych  pozwala w  w iększym  
stopniu zatrudn iać p racow n ików  p łc i obojga, 
gw aran tu jąc  zarówno m ężowi ja k  i  żonie jed ­
nakowe m ożliw ości pracy, p łacy i  wypoczynku, 
zwłaszcza w  oparciu  o rac jona ln ie  prowadzone 
hotele robotnicze.

Że OZR jest ty m  narzędziem  gospodarki 
przedsiębiorstwa, k tó ry  rea ln ie  może wykazać 
ro b o tn iko w i e fek ty  jego pracy, o ty m  świadczy 
organizacja placówek usługowych OZR przede

w szystk im  na w ie lk ic h  placach budów  naszego 
p lanu  sześcioletniego, np. na N ow ej Hucie. Ro­
b o tn ik  czuje tam  naprawdę, że macierzyste 
przedsiębiorstwo dba o podniesienie w arunków  
jego bytow ania , m ieszka bow iem  w  m urow a­
nych osiedlach, w ybudow anych  j  p rzydz ie lo ­
nych przez przedsiębiorstwo, jedzie do p racy na 
rowerze, zakup ionym  za pośrednictw em  ÓZR, 
słucha a u d yc ji p rzy  głośniku, kup ionym  na ra ty  
w  sklepach OZR, nosi zegarek, czy kupu je  b u ty  
i  narzędzia gospodarstwa domowego w  pu n k ­
tach rozdzielczych tego OZR.

R obotn ik  odczuwa w ięc na sobie samym n a j­
lep ie j wagę dokonanych przem ian po litycznych  
i  gospodarczych i  w id z i bezpośrednio dookoła 
siebie rea lizację  w ie lk ic h  wskazań p lanu  sze­
ścioletniego.

W  ja k ic h  w a ru n ka ch  OZR p ra c u ją  ra c jo n a ln ie

O ddzia ły  Zaopatrzenia Robotniczego tam  
spe łn iły  dotychczas swe zadania, gdzie ich  k ie ­
ro w n ic tw a  posta ra ły  się o to, b y  wszędzie to ­
w arzyszy ły  ro b o tn iko w i w  p racy —  w  postaci 
barów  m lecznych, sto łówek i  bu fe tów  urucha­
m ianych  w  czasie I I  i  I I I  zm iany, a dostatecznie 
zaopatrzonych w  w ęd liny , kanapk i i  napoje; 
w  fo rm ie  w arszta tów  szewskich w prost na bu­
dowie, p racow n i k raw ieck ich , p ra ln i i  f ry z je r -  
n i. Taka organizacja ruchom a b Z R  zależy rzecz 
prosta w  p ie rw szym  rzędzie od sprężystości 
k ie ro w n ic tw a  i  ruch liw ośc i personelu, k tó ry  
przeważnie jeszcze składa się z p racow n ików  
niefachowych, ożyw ionych g łów n ie  zapałem 
i  zrozum ieniem  w artośc i społecznej a kc ji OZR.

R acjonaln ie  prowadzone O ddzia ły  Zaopatrze­
n ia  Robotniczego mogą się przyczyn ić  rów nież
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S tru k tu ra  o rg an iza cy jna  ap ara tu  usługow ego OZR

Życie  wykazało, że ram owe schematy orga­
n izacyjne  OZR niezupełn ie są przystosowane 
do rzeczyw istych potrzeb zwłaszcza terenowo 
rozbudowanych Oddzia łów  Zaopatrzenia Robot­
niczego.

Z b y t szczupło zakro jony  aparat adm in is tra ­
c y jn y  w ykazu je  lu k i  w  etatach, niezbędnych 
d la  sprawnego dzia łan ia  zróżnicowanego apa­
ra tu  usługowego OZR. B rak  zwłaszcza w  o fi­
c ja lnych  schematach sta łe j ko m ó rk i inspekcy j­
ne j placówek OZR, co powoduje m ożliwości 
wypaczenia dzia ła lności te j in s ty tu c ji, gdyż 
dorywcze kon tro le  Społecznych K o m is ji n ie 
mogą zastąpić system atycznej inspekc ji w  te­
renie.

Referenci zaopatrzenia zaś, obciążeni dodat­
kowo fu n kc ja m i inspekcy jnym i, zaabsorbowani 
dokonyw aniem  zakupów, dostaw, nadzorem nad 
m agazynam i oraz organizowaniem  now ych lu b  
zw ijan iem  starych p laców ek n ie  są w  stanie 
regu la rn ie  kon tro low ać działalności za trudn io ­
nych w  teren ie  p racow ników . Trzeba tu  wziąć 
pod uwagę, że inspekcja  pociąga za sobą p ro ­
wadzenie dochodzeń i  zb ieranie m a te ria łów  do­
tyczących różnych nadużyć, co wym aga n ie ­
jednokro tn ie  dużego nak ładu  p racy i  czasu, 
a także odpow iednich k w a lif ik a c ji.

Ponadto w  rozbudowanej sieci placówek 
OZR, jako  jednostk i samodzielnej, prowadzącej 
niezależną p o lity kę  personalną, pracującej na 
pe łnym  w ew nę trznym  rozrachunku gospodar­
czym i  w  ram ach odrębnego funduszu płac —  
b rak  jest kom órek d la  spraw  personalnych 
i  zatrudn ien ia .

W ie le  OZR ma rów nież trudności w  ustaw ie­
n iu  aparatu księgowości, k tó ry  w ykazu je  chro­
niczne zaległości, m im o iż personel te j ko m ó rk i 
ilościowo stanow i bez m ała połowę całej obsady 
b iu row e j OZR. Należy przyznać, że w ie lob ran - 
żowość, stwarzająca trudność u jęc ia  w szystk ich  
zróżnicowanych zaszłości w  obrotach, stano­
w i tu  poważną przeszkodę w  p racy  „n a  bieżą­
co“ , jednak dobór odpow iednich fachowców 
i m echanizacja obrachunku p o w in n y  doprow a­
dzić do uspraw nien ia  p racy oraz term inow ego 
przygotow an ia  b ilansów.

Doświadczenie w ykazu je , że personel b iu ro ­
w y  OZR pow in ien  stanow ić 10— 12% w  stosun­
k u  do p racow n ików  fizycznych. P rocent ten 
ksz ta łtu je  się w ięc n iże j, n iż  w skaźn ik um ysło­
w ych  w  p ro d u kc ji budow lane j, gdzie p rzekra ­
cza 14% ogółu p racow n ików  fizycznych.

D la  p rzyk ładu , w  zjednoczeniu obe jm u jącym  
swą działalnością całe wojew ództw o, gdzie OZR 
za trudn ia  okrągło 200 p racow n ików  fizycznych  
schemat o rgan izacy jny  m óg łby być w yp e łn io n y  
ilościow o w  sposób, ja k  na dołączonym rysunku.

Działalność O ddzia łów  Zaopatrzenia R obotn i­
czego wym aga jeszcze dalszego spopularyzowa­
n ia  wśród robo tn ików , co pozw o li n ie jedno­
k ro tn ie  na wciągnięcie ich  do w spó łpracy bez­
in teresow nej i  do zwalczania te j trudności, 
jaką  s tanow i zbyt m ała ilość etatów.

Terenow y uk ład  stosunków w  p ro d u kc ji bu ­
dow lane j stwarza ja k  najlepsze w id o k i rozw o­
jow e OZR, g łów nym  bow iem  ich  zadaniem jest 
ciągła troska i  dążność do popraw y w arunków  
by tow ych  p racow n ików  beż w zględu na to, 
gdzie zna jdu je  się ich  zakład pracy.

Tadeusz Krzyżewski
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T A Ł Y  w zro s t ca łoksz ta łtu  p ro d u k c ji społecz­
ne j w  ZSRR, p rz y  p rzew aża jącym  wzroście  
p ro d u k c ji ś rod ków  p ro d u k c ji, w  p ie rw szym  
rzędzie p rzem ys łu  m aszyn ciężk ich, do p row a­
d z ił do szybkiego rozszerzenia i  pog łęb ien ia  

^  w szys tk ich  fo rm  społecznego podz ia łu  pracy.* 
S oc ja lis tyczny  przem ysł lic z y  obecnie 32 g ru p y  gałęzi, 
na k tó re  składa się znow u oko ło 250 poszczególnych ga­
łęzi. K ażda g rupa  gałęzi ja k  i  poszczególna gałąź m a 
sw o je  odrębne w łaśc iw ośc i ekonom iczne i  techniczne; 
różna je s t też ich  ro la  i  znaczenie w  ekonom ice go­
spoda rk i na rodow e j ZSRR i  w  procesie re p ro d u k c ji 
rozszerzonej. D la tego każda g rupa  ga łęzi (ob rób k i m e­
ta li,  w łók ienn icza , o b ró b k i drew na, spożywcza itd .) 
s tan ow i sam odzie lny o b ie k t badan ia  spec ja lnych  
(branżow ych) n a uk  ekonom icznych i  technicznych.

* T łum aczen ie  z n ru  7 „W op rosów  E k o n o m ik i“  s tr. 113. 
T y tu ł o ry g in a łu : „O  p r ie d m ie tie  o tras lew o j e k o n o m ik i“ . T łu ­
m aczenia d o kona ł Z b ig n ie w  D ąbrow a. Jest to  da lszy ciąg 
d y s k u s ji, k tó ra  toczy się w  Z w ią zku  R adz ie ck im  na tem a t 
p rze d m io tu  i  tre śc i e ko n o m ik  b ranżow ych . W ykaz  tłum aczeń  
a r ty k u łó w  do tyczących  te j d y s k u s ji zam ie śc iliśm y w  N r  10 
X � ' % � % 6 (#1 ( � ( � � / 9 � � ( " � 2 , ( � � / � 2 0 Y � ! 1/4� EG�4
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E k o n o m ik i branżow e ja k o  sam odzielne d yscyp lin y  

naukow e i  w y k ła d o w e  is tn ie ją  od ro k u  1930. Jednakże 
ic h  poziom  teo re tyczny  je s t sta le  jeszcze n is k i a p rz y ­
go tow anie  ekonom iczne k a d r  in ż y n ie ry jn y c h  d o tych ­
czas niezadow ala jące. B ra k  podstaw  w iedzy  ekono­
m iczne j u  in ż y n ie ró w  da je  się odczuć przede w szys t­
k im  w  ty c h  przypadkach, k ie d y  niezbędne są w ia d o ­
m ości ekonom iczne d la  uzasadnienia różnych co do 
w ie lko śc i i  znaczenia p lan ow a nych  i  p ro je k to w a n y c h  
przedsięwzięć o rgan izacy jno -techn icznych .

W ie le  p rzyczyn  sk łada się na to, że branżow e n a u k i 
ekonom iczne n ie  nadążają za w ym o ga m i s ta w ia n y m i 
im  przez gospodarkę narodow ą. Jedna z n a jb a rd z ie j 
is to tn ych  p rzyczyn  —  to  n i e u s t a l o n a  t r e ś ć  
ekonom ik  b ranżow ych  i  ja k o  sku te k  tego —  b r a k  
ś c i s ł e g o  o k r e ś l e n i a  i c h  p r z e d ­
m i o t u .  D la tego dysku s ja  nauko w a  na  tem a t za­
gadn ien ia  p rze d m io tu  i  treśc i b ranżow ych  n a u k  eko­
nom icznych  je s t n ie z w y k le  ak tu a ln a . Jedyn ie  tw ó r ­
cza, swobodna k ry ty k a  i  szeroka dysku s ja  pozwolą 
rozw iązać ten  pa lący  prob lem .

N ie zw yk le  w ażnym  w a ru n k ie m  w sze lk ie j dysku s ji' 
naukowej jest jednakowe pojmowanie kategorii i po-
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p ra w id ło w o śc i a n ie  ograniczać się do badan ia  „k o n ­
k re tn y c h  p rze ja w ó w  ogó lnych  p ra w  soc ja lizm u“ .

G łów nym  zadan iem  b ra nżo w e j n a u k i ekonom iczne j 
je s t poznanie p ra w id ło w o śc i ro z w o ju  poszczególnej 
gałęzi p ro d u k c ji w  opa rc iu  o podstaw ow e p ra w o  eko­
nom iczne soc ja lizm u  i  p ra w o  p lanowego p ro p o rc jo ­
na lnego ro z w o ju  gospodark i na rodow e j ZSRR. Cele 
i  zadania b ranżow ych  n a u k  ekonom icznych określone 
są przez zadan ia b u d o w n ic tw a  socja listycznego, w y ­
n ik a ją  one z podstaw owego ekonom icznego p ra w a  so­
c ja lizm u , k tó re m u  podporządkow ana je s t ca ła  p o lity ­
ka  gospodarcza p a r t i i  i  rządu.

W  p racy  sw o je j „E konom iczne  p ro b le m y  soc ja lizm u 
w  ZSRR“  J. W . S ta lin  w ska zu je  now e szerokie p e r­
sp e k tyw y  d la  ro z w o ju  w szys tk ich  dz iedzin  n a u k i eko­
nom icznej. J. W . S ta lin  uczy, że „E kon om ia  po lityczn a  
bada p ra w a  ro zw o ju  stosunków  p ro d u k c ji m iędzy  
ludźm i. P o lity k a  gospodarcza w yc iąga  z tego p ra k ­
tyczne w n io sk i, k o n k re ty z u je  je , op ie ra na n ich  sw o­
ją  codzienną pracę. Obciążać ekonom ię po lityczn ą  za­
gadn ien iam i p o lity k i gospodarczej� > � znaczy zaprze­
paścić ją  ja k o  naukę. P rzedm io tem  eko no m ii p o lity c z ­
n e j� są s tosunk i p ro d u k c ji,  s tosu nk i ekonom iczne m ię ­
dzy lu d źm i“ 9.

O pie ra jąc się na  nauce J. W . S ta lin a  o p rzedm iocie  
ekonom ii p o lity c z n e j i  o je j s tosunku do p o lity k i go­
spodarczej, n ie k tó rz y  ekonom iśc i uw aża ją, że ekono­
m ik a  b ranżow a bada p o lity k ę  gospodarczą k ie ro w n i­
czych o rganów  dane j gałęzi. T a k  np. zdan iem  S. K a -  
m ien icera , W. K on to row icza , G. P iszczu lina  „b ra n żo ­
we n a u k i ekonom iczne p o w in n y  badać w n io s k i p ra k ­
tyczne, w y p ły w a ją c e  z p ra w  ro z w o ju  stosunków  p ro ­
d u k c ji m iędzy lu d ź m i oraz p ra k tyczn e  stosowanie tych  
p ra w  przez P a rtię  K om u n is tyczn ą  i  Rząd Radziecki, 
t j .  p o lity k ę  gospodarczą p a r t i i  i  rządu “ .10 11

Z  naszego p u n k tu  w id ze n ia  jes t to  niesłuszne. Sa­
m a p o lity k a  gospodarcza ja k o  ta k a  n ie  je s t p rze dm io ­
tem  eko n o m ik i b ranżow e j. Sądzim y, że ekonom ika  
branżow a p o w in n a  daw ać naukow e pods taw y w p ro ­
w adzan ia  w  życ ie  p o lity k i gospodarczej, w y ra ża ją ce j 
się k o n k re tn ie  w  rocznych, p ię c io le tn ich  i  gene ra lnych 
p lanach  ro z w o ju  dane j '• b ranży. Do tego zaś ce lu  
p rze dm io t e ko n o m ik i b ranżow e j p o w in ie n  być u ję ty  
n ieco inaczej.

Z w o le n n icy  tego p u n k tu  w idzen ia , że p rzedm io tem  
eko no m ik i b ranżow e j je s t p o lity k a  gospodarcza orga­
nów  k ie row n iczych , po w o łu ją c  się z w y k le  i  przede 
w szys tk im  na pracę J. W . S ta lin a  - „E konom iczne  p ro ­
b le m y  soc ja lizm u w  ZSRR“ , k tó ra  g łos i: „P ro b le m y  
ra c jo n a ln e j o rg a n iza c ji s ił w y tw ó rczych , p lanow an ie  
gospodark i na rodow e j, itp . n ie  są p rzedm io tem  ekono­
m ii  p o lityczn e j lecz p rzedm io tem  p o lity k i gospodar­
czej organów  k ie ro w n iczych “ l ł . Naszym  zdaniem  n ie  
na leży ty c h  w skazań J. W . S ta lin a  stosować do o k re ­
ślen ia  p rze dm io tu  b ranżow ych  n a u k  ekonom icznych 
poniew aż chodzi w  n ic h  o n iep o rów na n ie  szerzej u ję ­
te  zagadnienie.

Po pierwsze, p ro b lem  ra c jo n a ln e j o rg an izac ji s ił 
w y tw ó rczych  ro z p a try w a n y  je s t w  s k a li ca łe j naszej 
p ro d u k c ji społecznej, a n ie  ga łęzi p rze m ys łu  lu b  po­
szczególnego przeds ięb io rs tw a .

Po drug ie , zagadnienie p lan ow a n ia  gospodark i na ­
rodow e j, J. W . S ta lin  ro z p a tru je  w  s k a li ca łe j gospo­
d a rk i na rodow e j a n ie  ga łęzi lu b  przeds ięb iors tw a .

Po trzecie , J. W . S ta lin  m ó w i o eko no m ii p o lity c z ­
ne j, ja ko  o nauce i  w skazu je , że n ie  w o ln o  je j m ie ­
szać z p o lity k ą  gospodarczą o ra z . podkreś la , że p o li­
ty k a  gospodarcza, op ie ra jąc  się na badan iu  p ra w  roz­
w o ju  stosunków  p ro d u k c ji m iędzy  lu dźm i, w yc iąga  
z tego p ra k tyczn e  w n io sk i, k o n k re ty z u je  je  i  na  te j 
podstaw ie op ie ra  sw o ją  codzienną pracę.

W ym ien ione  tezy da ją  podstaw ę do odpow iedzi ty m  
ekonom istom , k tó rz y  uw aża ją , że p rzedm io tem  ekono­
m ik i b ranżow e j je s t p o lity k a  gospodarcza k ie ro w n i­
czych o rganów  dane j gałęzi. N ie  oznacza to  jednakże, 
że p o lity k ę  gospodarczą na leży w y k lu c z y ć  spośród za­
gadn ień dotyczących p rze d m io tu  b ranżow ych  nauk  
ekonom icznych.

O dw ro tn ie , uw ażam y, że celem  b ranżow e j n a u k i 
ekonom icznej, je s t uzb ro jen ie  naszych k a d r in żyn ie ­

’  J. S ta lin  „E ko n o m iczn e  p ro b le m y  so c ja lizm u  w  ZS R R “ . 
K siążka  i  W iedza 1952, s tr. 79.

10 „E k o n o m ik a  1 O rgan izac ja  P ra c y “ ' n r  5, 1953 r .  s tr, 196.
11 J. S ta lin  „E ko n o m iczn e  p ro b le m y  so c ja lizm u  w  ZS R R “ ,

Str. 79.

ry jn y c h  i  k ie ro w n iczych  w  znajom ość o b ie k tyw n ych  
p ra w id ło w o śc i ro z w o ju  ekonom icznego dane j gałęzi 
a ty m  sam ym  uzb ro jen ie  ic h  w  naukow e podejście do 
w prow adzen ia  w  życie słusznej p o lity k i gospodarczej, 
odpow iada jące j w ym ogom  podstaw owego ekonom icz­
nego p ra w a  soc ja lizm u  oraz p ra w a  planowego, p ro ­
porc jona lnego  ro z w o ju  p ro d u k c ji soc ja lis tyczne j.

N a podstaw ie  tego, co podano pow yże j, m ożna dać, 
ja ko  p rzyk ła d , następu jące okreś len ie  n a u k i o ekono­
m ice b ranżow e j: ekonom jka  ga łęzi socja listycznego 
p rzem ysłu , op ie ra jąc  się na w ym ogach podstawowego 
ekonom icznego p ra w a  soc ja lizm u  i  p ra w a  planowego, 
p ropo rc jona lnego  ro z w o ju  gospodark i na rodow e j 
ZSRR, bada ekonom iczne odrębności i  p ra w id ło w o śc i 
ro z w o ju  dane j ga łęzi w  celu uzasadnien ia  p o lity k i go­
spodarczej P a r t i i K om u n is tyczn e j i  P aństw a Radziec­
kiego, k ie ru ją c y c h  codzienną p ra k tyczn ą  dz ia ła lnością  
te j ga łęzi i  je j p la n o w y m  rozw ojem .

* *
Jedność p ro d u k c ji,  po legająca na  jedności s ił w y ­

tw ó rczych  i  s tosunków  p ro d u k c ji zaw ie ra  rów n ie ż  
jedność te c h n ik i i  e ko no m ik i. A  w ięc  ekonom ika  b ra n ­
żowa n ie  może igno row ać techn icznych  odrębności 
dane j gałęzi, ro zp a tryw a n ych  w  spec ja lnych  d y s c y p li­
nach techn icznych. D latego też, p rzy  badan iu  ekono­
m icznych  zagadnień ro z w o ju  gałęzi, n iezbędne je s t 
badanie i  uw zg lę dn ia n ie  ak tyw n eg o  w p ły w u  ś rodków  
techn icznych  n a  w s k a ź n ik i ekonom iczne.

Jednym  z na jw a żn ie jszych  zadań w y k ła d ó w  ekono­
m ik i b ranżow e j je s t nauczanie okre ś la n ia  e fe k ty w n o ­
ści ekonom iczne j p lan ow a nych  i  p ro je k to w a n y c h  
przedsięwzięć o rgan izacy jno -techn icznych , a ty m  sa­
m ym  dokonyw an ie  w y b o ru  przedsięw zięć n a jb a rd z ie j 
ekonom icznych.

Pog łębione badanie techn icznych  w łaśc iw ośc i p ro ­
d u k c ji je s t niezbędne w  ty m  celu, aby osiągać w y ­
kon yw a n ie  po s taw ionych  przed gałęzią zadań gospo­
darczych i  p o lity c z n y c h  p rz y  n a jm n ie jszych  nak ładach  
p ra cy  społecznej.

T reść p ro g ra m u  eko no m ik i b ra nżo w e j okreś lana je s t 
przez je j p rze dm io t i  ob iek t. S tru k tu ra  p ro g ra m u  
z p u n k tu  w idzen ia  jego podstaw ow e j te m a ty k i i  ko ­
le jno śc i w y k ła d ó w , ja k  to  podkreś lano w  p ras ie  eko­
nom iczne j, n ie  je s t je d n o lita . M oż liw e , że d la  w szyst­
k ic h  n a uk  ekonom icznych n ie  je s t na w e t po trzebna 
taka  jedno litość.

Sądzim y, że roz łożenie m a te r ia łu  i  c h a ra k te r w y ­
k ła d ó w  może być  d w o ja k i.

Po p ierwsze, ja k  p ro po nu je  tow . G orodecki, celowe 
je s t ażeby m a te r ia ł o b ję ty  p rog ram em  „w y k ła d a ć “  
zgodnie z p rzeb ieg iem  państwowego p la n u  b ranżow e­
go, t j .  w  te j ko le jn ośc i i  w za je m n ym  pow iązan iu  ja k ie  
is tn ie ją  p rz y  o p raco w yw a n iu  p la n u  branżow ego“ 12. 
T aka  s tru k tu ra  i  w y k ła d a n ie  p ro g ra m u  m a ją  bez 
w ą tp ie n ia  za le ty , szczególnie z p u n k tu  w idzen ia  „w z o r­
cowego“  znaczenia w yk ła d ó w , ale p ra k tyczn a  re a li­
zacja  tego je s t ja k  do tąd bardzo trudn a .

W yk ładan ie , zgodnie z p rzeb ieg iem  p la n u  b ranżo­
wego, w ym aga w łączen ia  do w y k ła d ó w  c h a ra k te ry ­
s ty k  i  ob liczeń p lanow o-ekonom icznych , s tosowanych 
przez p ra c o w n ik ó w  d z ia łó w  p lan ow a n ia  m in is te rs tw  
zgodnie z usta loną m etodyką, k tó re j specy fika  u w a ­
run kow ana  je s t w łaśc iw ośc iam i gałęzi. N ieste ty , na le ­
ży przyznać, w y k ła d o w c y  w  w iększości n ie  zna ją  te j 
m e to d yk i z pow odu b ra k u  dośw iadczenia w  opraco­
w y w a n iu  p la n ó w  branżow ych  i  ca łkow ite go  b ra k u  po­
d rę czn ików  na te  tem aty . D la tego też n ie  je s t p rz y ­
padk iem , że do p ro g ra m ów  n a uko w ych  n ie  w łączono 
dotychczas zagadnień, do tyczących m e to d yk i p lanow a­
n ia  branżowego, a je d n a k  m etodyka  ta  pow in na  sta­
n o w ić  na jw ażn ie jszy  e lem ent treśc i każdego tem atu.

Po drug ie , m a te r ia ł k u rs u  może być  w y k ła d a n y  w  
okreś lone j ko le jn ośc i tem a tów  i  w e w za jem n ym  ich  
pow iązan iu . Inacze j m ów iąc, w y k ła d  k u rs u  p o w in ie n  
m ieć ce low y je d n o lity  ch a ra k te r a n ie  być  cyk le m  
w y k ła d ó w  na tem aty , n ie  m ające wza jem nego p o w ią ­
zan ia w ew nętrznego.

Oprócz w y k ła d ó w  k u rs u  e ko n o m ik i b ranżow e j na 
w yd z ia łach  in ż y n ie ry jn o -te c h n ic z n y c h  bezwzględnie 
konieczne są za jęc ia  p ra k tyczn e  w  postac i: (a)� sem i-

„W o p ro sy  e k o n o m ik i"  n r  9, 1949 r., s tr. 90.
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n a r ió w  na w ażnie jsze te m a ty  k u rs u ; (b) w yk o n y w a n ia  
spec ja lnych  ob liczeń p lanow o-ekonom icznych  d o ty ­
czących: okreś len ia  p ro g ra m u  p ro d u k c ji gałęzi, p rz y ­
bliżonego p ro je k to w a n ia  o b ie k tó w  b u d o w n ic tw a  in w e ­
stycy jnego  (now ych p rzeds ięb io rs tw , p rzebudow y is t ­
n ie ją cych ); okre ś la n ia  e fe k tyw nośc i ekonom iczne j róż­
n ych  w a ria n tó w  p lan ow a nych  i  p ro je k to w a n y c h  
przedsięwzięć o rgan izacy jno -te chn icznych ; (c) prac 
p ro g ra m ow ych  p isanych  na podstaw ie  l i te ra tu ry  i  m a­
te r ia łó w  o trzym yw a n ych  p rz y  o d byw an iu  spec ja lne j 
(ekonom iczne j) p ra k ty k i p ro d u k c y jn e j.

P ią ty  p ię c io le tn i p la n  ro z w o ju  ZSRR ponow n ie  u k a ­
zu je  całem u św ia tu  w ie lk ą  żyw o tną  s iłę  socja lizm u,

is to tn ą  wyższość socja listycznego system u gospodar­
czego nad ka p ita lis tyczn ym .

W ykonan ie  zadań postaw ionych  przez p la n  p ięc io ­
le tn i w ym aga od ekonom istów  ra d z ie ck ich  dalszego 
ro zw o ju  n a u k  ekonom icznych. P o w in n i on i opraco­
w yw a ć  naukow e podstaw y ro z w o ju  e ko n o m ik i za rów ­
no ca łe j gospodark i na rodow e j ja k  i  poszczególnych 
je j gałęzi. N a u k i ekonom iczne, w  te j liczb ie  i  n a u k i 
branżow e, p o w in n y  uzb ra jać  nasze k a d ry  in ż y n ie ry jn e  
w  g ru n to w n ą  w iedzę i  niezbędne dośw iadczenie w  p ro ­
w adzen iu  sam odzie lne j i  e fe k ty w n e j p ra cy  nad w y k o ­
n yw a n ie m  i  p rzekraczan iem  p la n ó w  państw ow ych .

A. Nikiforów

J a n  F ie la t

E ta iyzac ja  przedsiębiorstw

S
ŁUSZNIE postąpił autor dyskusyjnego arty­
ku łu* „Problematyka etatyzacji w  przed­
siębiorstwach“  — inż. Tadeusz Wasil- 
jew  — w  tegorocznym n r 2 „Ekonom iki 
i  Organizacji Pracy“ , podejmując się po­

ruszenia, bądź co bądź trudnego zagadnienia, 
jak im  jest problem etatyzacji w  ogóle, a etatyzacja 
zarządu przedsiębiorstwa w  szczególności. Poru­
szenie tego zagadnienia jest tym  cenniejsze, że 
jest ono na czasie, że brak jest materiałów teore­
tycznych, które ujm owałyby w  pewien logiczny 
i  przyczynowy łańcuch etapy pracy czy kryteria , 
dające w  w yn iku  likw idację  rezerw personalnych; 
że brak jest doświadczenia zarówno na szczeblu 
zakładów jak  i  w  centralnych zarządach, które po­
zw oliłyby przeprowadzić prace możliw ie dokład­
nie i  bezbłędnie.

Podjąłbym się przeprowadzenia dyskusji jedynie 
co do samego poglądu autora na charakter frag­
mentów poszczególnych zagadnień, na ważność 
w ie lu  wchodzących w rachubę założeń i  w  końcu 
co do słuszności oceny nadarzających się trud ­
ności. Dyskusję zaczynam od ustalenia celu całej 
te j pracy.

Każda praca w  gospodarce j socjalistycznej 
w  swoim założeniu wymaga planu względnie 
programu działania, k tó ry  w  rezultacie pozwoliłby 
osiągnąć nakreślony cel. W danym wypadku 
chodzić będzie o zlikw idowanie rezerw ludzkich 
w  zarządzie przedsiębiorstwa i  o ustalenie m in i­
malnych, koniecznych ilostanów osobowych w  ko­
mórkach organizacyjnych przedsiębiorstwa,' ściśle 
w  komórkach funkcjonalnych zarządu.

Rodzi się pytanie czy i  w  jak  najprostszy sposób 
osiągnąć można ten cel?

Cel ten, jak  zresztą wszelkie cele, osiągnąć 
można po spełnieniu pewnych warunków. W tym  
wypadku warunkam i tak im i będą: (a) postawie­
nie sobie pewnych założeń, (b) zastosowanie możli­
wie najmniej złożonej metody.

Jeżeli chodzi o założenia, to będą nim i: (a) usta­
lenie możliw ie dokładnie wszystkich czynności —

*  G .o s  w  d y s k u s ji  n a d  a r t y k u łe m  in ż . T a d e u s z a  W a s il jo w a  
p t .  „ P r o b le m a t y k a  e ta t y z a c j i  w  p r z e d s ię b io rs tw a c h “ , z a m ie s z ­
c z o n y m  w  n r .  2 (1953 r . )  „ E k o n o m ik i  i  O rg a n iz a c ji  P r a c y “ .

A rty k u ł dyskusyjny

na obecnym etapie — jakie wykonywane są 
w  każdej komórce zakładu tak zarządu jak  
i  ruchu, (b) ocena niezbędności wykonywania 
każdej z ustalonych prac, (c) objęcie ustalonymi 
czynnościami komórek funkcjonalnych zarządu 
i  ruchu, (d) obliczenie rozmiaru poszczególnych 
czynności w  komórkach funkcjonalnych zarządu, 
odnosząc je do jednego bezwzględnego parametru 
jak im  jest czas.

Metoda: przy czynnościach wym iernych prze­
prowadzamy obliczenie ilości (księgowanych po­
zycji, sporządzanych wykazów, sporządzanych 
sprawozdań itd.) i  wprowadzenie odpowiedniego 
obciążenia dla jednego pracownika w  ciągu 
jednego dnia; statystyczne rejestrowanie (przy 
pracach niewymiernych) wszystkich czynności, 
spełnianych przez każdego pracownika kom órki 
i  wyprowadzenie pewnych norm obciążenia na te 
czynności.

Zbędne byłoby dodawać, że wszelkie prace eta- 
tyzacyjne wyprzedzić winno całkowite uporząd­
kowanie spraw organizacyjnych zakładu oraz usta­
lenie obowiązków przywiązanych do każdego > 
stanowiska.

Omówię kolejno poszczególne punkty. Jeśli 
chodzi o punkt (a), to ustaleniu podlegają czyn­
ności na stanowiskach tak zarządu jak  i  ruchu 
przedsiębiorstwa. Jest to konieczne dla w ye lim i­
nowania dowolności z jaką spotykamy się przy 
wypowiedziach zainteresowanych komórek na ten 
temat. Zazwyczaj spotykamy się albo z przerzu­
caniem czynności jednej kom órki na inną, albo 
przyswajaniem sobie czynności, należących do 
innej komórki.

Ta różnorodność zależna jest od subiektywnej 
oceny, pozornie słusznej, z którą nie zawsze zgadza 
się ocena obiektywna.

Ustalenie czynności komórek funkcjonalnych 
w  ruchu będzie ważne również i  z tego względu, 
że, obsadzając s iln ie j kom órki funkcjonalne 
w  ruchu, obciążamy inne kom órki w  zarządzie i na 
odwrót: kontrola techniczna, planiści w  komórce 
techniczno-produkcyjnej, technicy produkcyjni 
w  komórce techniczno-produkcyjnej.

J e ś li c h o d z i o p u n k t  (b ), to  n a le ż y  s tw ie rd z ić ,  że 
s p o ty k a m y  s ię  w  w ie lu  k o m ó rk a c h  o rg a n iz a c y j­
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N O R M O W A N I E  P R A C Y
» Tadeusz W as iljew

Podstawy norm ow an ia  czasu pracy

NORMY czasu pracy, krótko ¡normami 
pracy nazywane, znamy w tylu różnych 
oddziaływaniach, że niełatwo jest 
w pierwszej chwili zdać sobie sprawę, 
co postawić tutaj na pierwszym miej­

scu, a w czym upatrywać momenty pochodne. 
Płace, planowanie działalności przedsiębiorstwa, 
organizacja teku robót w warsztacie, — oto po­
wszechnie znane dziedziny, w których.norma pra­
cy spełnia rolę podstawowego instrumentu.

Warto przeto uprzytomnić sobie, że norma pra­
cy funkcję swą uzyskuje w społeczeństwie socja­
listycznym jako regulator indywidualnego trudu 
każdego pracującego, skierowanego ku zaspoko­
jeniu materialnych potrzeb społeczeństwa. Okre­
ślając czas na wykonanie roboty, norma wyzna­
cza okresowe zadania każdego pracującego i dzię­
ki temu stwarza osnowę do zorganizowania, wza­
jemnego harmonijnego powiązania indywidual­
nych wysiłków w ramach każdego kolektywu, 
a z kolei dostarcza miary do oceny osiągnięć, 
a tym samym — należnego każdemu udziału 
w dochodzie społecznym. Żadnego z tych zasto­
sowań normy pracy nie należy przy normowaniu 
czasu tracić z oka.

Stąd też znajomość podstaw normowania czasu 
pracy musi być zaliczona do najbardziej funda­
mentalnego zasobu wiedzy każdego pracującego, 
zasobu, który niezbędny mu jest podwójnie. Raz, 
aby orientował się w organizacji tej pracy, która 
go zewsząd otacza — w brygadzie, warsztacie, 
wydziale produkcyjnym i zakładzie. Po wtóre, 
ażeby umiał rozpoznać, jaki słuszny należy się 
mu zarobek.

Wiemy, że dotychczas wiedza o normowaniu 
pracy daleko jeszcze nie zdołała stać się takim 
dobrem powszechnym. Wiemy, że dużo niezrozu­
mienia w tej dziedzinie wykazuje nie tylko aparat 
zarządzenia w gospodarce w ogólności, ale w tej 
liczbie i sam personel normowania pracy, który 
powołany jest przecież, aby był tutaj nauczycie­
lem całego zakładowego kolektywu. Przyczyna 
tego stanu rzeczy, jest nietrudna do odgadnięcia: 
jest to wiedza nowa, nie dość jeszcze ugruntowa­
na, dla której spuścizna z czasów kapitalistycz­
nych jest przy tym pomocą, obarczoną wieloma 
niebezpieczeństwami.

I. POJĘCIE PODSTAW OW E

W niniejszym artykule postaramy się przed­
stawić pokrótce podstawowe wiadomości o nor­
mowaniu czasu pracy — w nadziei, że ułatwią 
one przede wszystkim wielotysięcznej już dziś 
u nas rzeszy techników normowania wyrobienie 
sobie poprawnego wyobrażenia o normach i od-

A rty k u ł dyskusyjni)

powiednich dla nich metodach normowania 
czasu.

Norma jest dla robotnika. Zacząć należy od 
tego przypomnienia, że norma przeznaczona jest 
dla robotnika względnie dla określonego zespołu 
robotników. Ta pozornie oczywista okoliczność 
jest, jak pokazuje praktyka, aż nazbyt często 
zapominana. Rezultatem są wtedy „normy“ , od­
noszone do jakiejś maszyny, między innymi bez 
względu na to, czy npl maszynę taką robotnik 
dostaje do pracy jedną, czy też równocześnie k il­
ka. Nie potrzeba dodawać, że norma pochodzi tu 
z reguły z sytuacji, kiedy do dyspozycji była 
jedna maszyna (nie dająca możliwości racjonal­
nego wykorzystania czasu pracy robotnika), sto­
sowana zaś jest wtedy, gdy robotnikowi dano ich 
dwie, trzy lub więcej — właśnie w celu usunięcia 
tego szczególniejszego rodzaju marnotrawstwa. 
Niezrozumienie ekonomicznych podstaw progresji 
akordowej potęguje wówczas i tak już spaczoną 
relację zarobkową.

W wypadku robót i norm zespołowych wystę­
puje pobłądzenie i w innym kierunku. Oto normę, 
ustaloną dla określonego składu zespołu traktuje 
się jako właściwą i dla każdego innego zespołu. 
O powodach i skutkach takiego fałszywego ope­
rowania normą będzie szczegółowo mowa dalej. 
Uwagi niniejsze miały jedynie wskazać, że to pod­
stawowe stwierdzenie, które umieściliśmy w na­
główku, nie należy bynajmniej do rzędu takich, 
do jakich nie zachodziłaby nikomu potrzeba po­
wracać.

Zakres stosowania norm

Pierwszym pytaniem, na które musimy sobie 
tutaj dać odpowiedź, jest to, do jakich robót nor­
mowanie czasu pracy znajduje zastosowanie. 
Wiemy mianowicie z codziennej praktyki, że są 
roboty, gdzie normy czasu pracy nie wchodzą 
w rachubę. O przykłady nie trudno: maszynista 
parowozu osobowego pociągu, dyżurny elektryk, 
wartownik.

Otóż na to pytanie odpowiedź nasunie się nam 
sama, jeżeli uprzytomnimy sobie, co to jest norma 
czasu pracy z punktu widzenia organizacji pra­
cy. Norma taka jest to wyznaczony pracownikowi 
(bądź zespołowi pracowników) na wykonanie da­
nego mu zadania czas, który nie powinien być 
przezeń przekroczony, w miarę możności nato­
miast — jeszcze skrócony. W tej „kierunkowo- 
ści“  dla starań pracującego (w sensie skrócenia 
czasu) leży istota normy pracy. Skoro sprawa 
tak stoi, to jasnym staje się, że stosowanie norm 
czasu pracy ma sens tylko wtedy, gdy tempo 
pracy nie jest pracującemu narzucone z zewnątrz, 
co jednak występuje w szeregu wypadków. Przez
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kowa część operacji nie zawiera jego uzbrojenia. 
Oba te rodzaje czynności należą natomiast do 
operacji w drugim wypadku.

Kiedy uzbrojenie i rozbrojenie maszyny, w ogó­
le naszykowanie roboty i doprowadzenie stano­
wiska roboczego do początkowego stanu wypada, 
(jako jednorazowa czynność) z operacji, wówczas 
nabierają one same znaczenia operacji i staje się 
potrzebne określenie dla nich obu (łącznie naj­
częściej) normy czasu pracy.

Rzeczywiste osiągnięcia w pracy 
podłożem normy czasu pracy

Wyjaśniwszy sobie w ten sposób, co jest 
przedmiotem normy czasu pracy, możemy obecnie 
przystąpić do sprecyzowania, jak winna się mieć 
norma do rzeczywiście osiąganych wyników przy 
danej operacji.

Mając na względzie, że z upływem czasu wy­
niki te w całej swej masie ulegają zmianie — 
z zasady w sensie ich poprawy — widzimy, że 
dla stworzenia praktycznie jednoznacznego ukła­
du danych wyznaczenia normy musimy posłużyć 
się osiągnięciami i z pewnego niezbyt długiego 
okresu. Chodzi oczywiście o „czasy“  trwania 
operacji w różnych jej powtórzeniach.

Wyniki takie przedstawiają z reguły szereg 
mniej lub więcej odbiegających od siebie wielko­
ści, nawet gdy pochodzą wszystkie od jednego 
robotnika. Gdy większa liczba robotników do­
starcza danych obserwacyjnych, zazwyczaj roz­
rzut wypadnie większy. Ustalenie normy jest — 
matematycznie biorąc — niczym innym, jak zna­
lezieniem takiej wielkości, która by reprezento­
wała cały ich zbiór przez to, że pozostawałaby 
względem niego w określonym stosunku. Obej­
muje on także charakterystyczne punkty w zbio­
rze, jak wartość najniższa, najwyższa, obszar 
największego skupienia i inne. Jaki to ma być 
ten stosunek, to muszą podyktować nasze po­
trzeby, w tym wypadku — względy ekonomiki.

Z powyższego wynika, że norma odpowiada 
łącznie tym punktom, które należą do zbioru, dla 
którego ją wyznaczono. Najczęściej jednak po 
zgromadzeniu pewnej ich liczby dalsze pomna­
żanie ich nie wnosi nic istotnie nowego to znaczy 
nie wpływa na położenie normy. Dlatego przy 
wyznaczaniu normy czasu zadowalamy się pewną 
ilością danych od stosownie wybranych robotni­
ków. Zejście poniżej pewnej ilości danych obser­
wacyjnych stawia natomiast pod znakiem zapy­
tania wartość normy w szerszym zastosowaniu.

Norma progresywna

Ażeby zdecydować, gdzie ulokować normę 
w stosunku do zbioru rzeczywiście osiąganych 
w pewnym okresie wyników, to znaczy jak usta­
lić normę, musimy zdać sobie sprawę, jaką chce­
my, aby spełniała ona rolę.'

O tym, jaki ma być sens normy pracy, powie­
dzieliśmy od razu na wstępie. Nie jest to jednak 
wszystko.

Mając na uwadze, że starania pracujących mo­
gą i powinny przynosić stały postęp w wydajno­
ści pracy, że rzeczywiste osiągnięcia wykazują 
też w sprzyjających warunkach mniej lub więcej 
ciągły wzrost, musimy od razu uwzględnić, że

ustalona w pewnej chwili norma w miarę upływu
czasu będzie zmieniała swoje położenie wzglę­
dem aktualnego zbioru' faktycznych wyników, 
mianowicie będzie odsuwać się w stosunku do 
niego w dół.

Istnieją powody przede wszystkim leżące w za­
kresie zagadnień wynagrodzenia pracowników 
(o których bliżej po-tym), dla których normy nie 
należy — i nie można —- zmieniać zbyt często. 
Praktycznie przyjętym okresem minimalnym obo­
wiązywania normy jest przeciąg 1 roku. Otóż na 
przestrzeni takiego okresu norma w zwyczajnie 
występujących warunkach odbędzie w stosunku 
do aktualnego Zbioru rzeczywistych osiągnięć 
sporą drogę.

Jeżeli umieścilibyśmy ją za tym na samym po­
czątku jej żywota w obszarze najczęstszych (tzn. 
przeciętnych) wyników, to stopniowo opadałaby 
ona (stosunkowo) poniżej tych przeciętnych wy­
ników, a wskazana nią wydajność od początku 
nie mobilizowałaby bezpośrednio ogółu pracują­
cych do polepszania swych wyników.

Jeżeli natomiast obierzemy ją zrazu powyżej 
wyników przeciętnych, wówczas na początku 
akcentuje ona swoim własnym poziomem możli­
wość — i potrzebę polepszenia pracy przez ogół 
pracujących. Z czasem i ten jej poziom zostanie 
naturalnie przez wyniki przeciętne przekroczony.

Norma, ustalona w myśl powyższych przesła­
nek, nazywa się normą progresywną.

Oczywiście poziom jej nie przekracza zwykle 
faktycznych osiągnięć szczytowych i leży z re­
guły pomiędzy nimi a wynikami przeciętnymi.

Nasuwa się tu od razu kwestia, w jaki sposób 
normy progresywne spełniają te poszczególne 
funkcje, jakie przypadają normom pracy, między 
innymi w dziedzinie płac, a to zwłaszcza, skoro 
się uwzględni, że dezaktualizacja ich następuje 
z różną szybkością, poza tym zaś — ustanawia­
ne one są w różnym czasie, co prowadzi do tego, 
że w tej samej chwili na jedne roboty obowiązują 
normy „świeże“ , bardzo „napięte“ , na inne ro­
boty zaś normy silnie zdezaktualizowane, a więc 
już „łagodne“ . Może to łatwo przybierać tę ja ­
skrawą postać, że ten sam robotnik na całkowi­
cie podobnych robotach osiąga przy jednej — 
z trudem około 100% normy, gdy przy drugiej — 
łatwo o kilkanaście procent więcej, czy nawet 
powyżej.

Otóż, jeżeli ta nierównomierność napięcia norm 
nie występuje jako wyjątek przy niektórych tylko 
robotach i jeżeli pracujący rozumieją, z jakiego 
tytułu zdezaktualizowane normy utrzymywane są 
jeszcze czas jakiś w mocy, wówczas nikt nie bę­
dzie miał powodów dopatrywać się w tym jakiejś 
niesprawiedliwości. W istocie utrzymywanie waż­
ności normy zdezaktualizowanej prowadzi do 
pewnych oscylacji w zarobkach, gdzie jednak 
odchylenie w górę stanowi ekwiwalent nie za 
produkcję, a za ulepszenie metod pracy.

Norma techniczna

Przyjęta jest zasada, że za podstawę do usta­
nowienia normy bierzemy efektywne czasy wyko­
nania operacyj roboczych względnie czasy, przy­
padające na jednostkę produktu tam, gdzie ope­
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sposobów jego wykonania między innymi przez 
znanych przodowników pracy. Punkt wyjścia 
stanowią tu pomiary czasu trwania wykonywanej 
operacji i jej części, których wyniki winny być 
w zgodzie z obliczeniami co do tych części ope- 
racyj, w których tempo nadaje mechanizm lub 
urządzenie.

W przypadkach starannego, opartego o nale­
żyte doświadczenie zaprojektowania operacji ro­
boczej, zachodzi możliwość trafnego wyznaczenia 
normy bez przeprowadzania tak żmudnych obser- 
wacyj z natury. Warunkiem do tego jest posia­
danie godnych zaufania danych co do czasu, jaki 
winien przypadać na poszczególne części opera­
cji. Takie dane są też istotnie gromadzone pod 
nazwą normatywów, zwłaszcza w obrębie metalu. 
Rozporządzając normatywami, możemy „synte­
tyczną“ normę po prostu skonstruować. Oczywi­
ście obserwacja może i tu wnieść coś nowego. 
Jednak metoda ta przy umiejętności daje zado­
walające rezultaty i stosowana jest np. w metalu 
wszędzie, gdzie nie wchodzą w grę bardzo wiel­
kie serie czy produkcja masowa, z zasady zaś — 
przy robotach jednorazowych.

� �4� PRZYKŁADY NORM PRACY

Dokonaliśmy przeglądu zasadniczych ustaleń, 
dotyczących norm pracy. Obecnie zajmiemy się 
rozpatrzeniem norm w poszczególnych przypad­
kach organizacyjnego ukształtowania robót nor­
mowanych. Zajmijmy się sprawą jednoosobowej 
operacji prostej.
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Najprostsza jest praca 1 robotnika na 1 ma­
szynie (względnie urządzeniu) lub też w Ogóle 
praca bez maszyn i urządzeń. Przy tego rodzaju 
operacjach występują zarówno okresy bezczyn­
ności maszyny, wypełnione czynnościami robot­
nika, jak i okresy działania maszyny, w których 
czynności robotnika mogą ograniczać się wyłącz­
nie do obserwacji, czy w działaniu maszyny nie 
zachodzą jakiekolwiek zakłócenia i w ogóle nie­
prawidłowości.

Trwanie przebiegów maszynowych jest z góry 
ustalone i nie może być w zasadzie skrócone3. 
Natomiast istnieje możliwość skracania tych od­
cinków operacji, w których tempo nadają ręce 
robotnika.

Niekiedy też zachodzi możliwość wykonania 
ich częściowo przynajmniej w czasie przebiegów 
maszynowych to znaczy łącznie z dozorowaniem 
biegu maszyny. Ta ostatnia ewentualność, roz­
winięta konsekwentnie od razu przy projektowa­
niu operacyj roboczych, prowadzi do pracy wielo- 
maszynowej, którą zajmiemy się obecnie. Należy 
podkreślić, że istniejąca u nas praktyka w dzie­
dzinie opracowań fabrykacyjnych niemal wcale 
możliwości tej nie zwykła brać pod uwagę.

�B*/�2,�� &(*#%6�!"0�%&�

Operację wielomaszynową rozpatrzymy od razu 
na konkretnym przykładzie, wyobrażonym na wy­
kresie, przedstawiającym w skali czasu czynności *

* C hyba, że mogą być  zm ien ione same te  przeb ieg i.

robotnika na pewnym stanowisku roboczym 
(rys. 1).

Szkic sytuacyjny stanowiska roboczego widzi­
my na rys. 2. Grubą linią pokazano na nim drogę 
robotnika od maszyny do maszyny w trakcie jed­
nej operacji roboczej.

Jak widzimy z wykresu na rys. 1, na każde 
9 minut przypadają tu 3 jednominutowe odcinki, 
wypełnione samym dozorowaniem, które mogą 
być jednak wykorzystane np. na tzw. obsługę 
organizacyjną stanowiska roboczego i inne 'po­
trzeby.

Wykres obrazuje czasy, odpowiadające normie 
na tę złożoną operację roboczą, w trakcie której 
robotnik obrabia na 3 maszynach 2 różne rodzaje 
przedmiotów.

Puste pola w części wykresu dla maszyny 3 na 
rys. 1 wskazują jałowy bieg maszyny po samo­
czynnym wyłączeniu z chwilą dobiegnięcia me­
chanizmu do oznaczonego miejsca. Należy za­
uważyć, że podany przykład jest jedną z bardzo 
wielu spotykanych kombinacji, przy czym oczy­
wiście rytm na poszczególnych maszynach nie 
musi być, jak tutaj, równy.

Nasuwa się pytanie: jakie możliwości skróce­
nia czasu tej złożonej operacji posiada robotnik 
wobec wzajemnego zazębiania się jej części skła­
dowych w czasie?

Odpowiedź jest następująca: skrócenie czasów 
„ręcznych“ na maszynie 1 nie zwiększy wyników, 
natomiast skrócenie czasów „ręcznych“  na ma­
szynach 1 i 2 pozwoli dać z nich większą pro­
dukcję, nie powodując przeszkód w normalnym 
wykonywaniu roboty na maszynie 3.

Ostatnie nasuwające się tu pytanie jest może 
najbardziej interesujące. To mianowicie, jak 
dojść do ustalenia normy na taką złożoną opera­
cję roboczą; czy i sam dobór maszyn oraz robót 
pozostawić od razu robotnikom?

Oczywiście normalnie tak sprawy postawić by 
się nie dało, gdyż (wyjąwszy zakłady o produk­
cji całkowicie ustabilizowanej) robotnikom nie 
jest wiadomy zasób robót, oczekujących na wy­
konanie. Istnieje jednak i istotniejszy wzgląd na­
tury organizacyjnej: wyznaczenie roboty dla każ­
dego pracującego należy do kierownictwa, i rów­
nież i w tym wypadku nie ma powodu z tego 
obowiązku go zwalniać. Toteż zaprojektowanie 
operacyj wielomaszynowych powinno być doko­
nane w ramach przygotowania produkcji. Normę 
czasu natomiast ustala się w oparciu o normy na 
pracę jednomaszynową.

�B*/�2,�� "*!B%5%&�

Przejdziemy obecnie do operacyj zespołowych. 
Przykładowy układ czynności poszczególnych ro­
botników przy tego rodzaju operacji mamy przed­
stawiony na rys. 3. Przykład dotyczy operacji 
z okresowym dopływem surowca na początku 
i okresowym odpływem produktu przy końcu ope­
racji.

Treść tej operacji jest następująca. Na stanowi­
sku / robotnicy A i B otwierają najpierw dopływ 
(do zbiornika) składnika X. Z chwilą otwarcia 
dopływu składnik X zaczyna wlewać się do zbior­
nika, i w chwili, gdy wypełni go do połowy, na
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ku zbyt drobnym szczegółom. Dlatego też zakoń­
czymy sprawę jednym przykładem, który wyra­
ziście ukaże, o co chodzi.

Wyobraźmy sobie np. że na jakiejś taśmie pra­
cuje w jednym rytmie na 5 kolejnych stanowi­
skach 5 ludzi.''Niechaj norma (1 takt) wynosi 
5 minut, natomiast normy znalezione oddzielnie, 
dla poszczególnych stanowisk, wynoszą: 5,6‘, 5,2‘, 
4,9‘, 5,1‘ i 3,9‘.

Czy słusznie byłoby uważać wynik piątego ro­
botnika za równorzędny z wynikiem pierwszego 
i wynagradzać ich przy skróceniu taktu do 4,5 mi­
nut — w jednakowym stosunku?

Te indywidualne spółczynniki winny stanowić 
integralną część normy zespołowej. W równej 
mierze stosuje się to wszystko do operacyj o ciąg­
łym przepływie przedmiotu pracy, których nor­
mowaniem nie ma tu potrzeby osobno się zajmo­
wać. Dotychczas są one rzeczą nieznaną.

A teraz najważniejsza konkluzja: widzimy, że 
w istocie swej norma zespołowa jest powiąza­
niem indywidualnych norm poszczególnych człon­
ków zespołu, tak jak zespołowe zadanie jest for­
mą powiązania indywidualnych zadań^pracowni- 
ków.

Normowanie w zespołach złożonych

Potrzeba, a raczej konieczność takiego powią­
zania występuje w szerszych granicach, aniżeli 
praktyka normowania zwykła to dotychczas 
uwzględniać. Słuszne dążenie do wyznaczania 
zadań indywidualnie względnie dla niezbyt licz­
nych zespołów staje się mianowicie najczęściej 
sposobnością do rozerwania związków organiza­
cyjnych, wymaganych przez wspólne w istocie 
zadanie. Rozważania nasze ukazują, że bynaj­
mniej nie zachodzi tu sytuacja, gdzie jeden po­
stulat musiałby być realizowany kosztem dru­
giego. Ażeby zilustrować to od razu na jakimś 
szeroko zakrojonym przykładzie: zmiana robocza 
hali rozlewniczej w wielkiej stalowni martenow- 
skiej, licząca ponad 100 robotników, wymaga 
w istocie niemal w całości wspólnego akordu, 
rozczłonkowanego nasamprzód dla poszczegól­
nych grup, a potem dla poszczególnych,robotni- 

' ków. Wtedy nikt nikomu nie będzie zawadzał 
w pracy, nikomu przeszkadzał i stawał w dro­
dze, z czym dotąd jest wciąż tyle kłopotu. A akord1

ten musi być ze swej strony odpowiednio sprzę­
żony z akordem wytapiaczy, bowiem tak jak „dół“ 
uzależniony jest w stalowni od wyników „pomo­
stu“ , tak i praca „pomostu“ zdana jest na spraw­
ność hali rozlewniczej.

*

Dokonaliśmy pobieżnego przeglądu podstawo­
wych zagadnień normowania czasu pracy.

Przegląd ten wskazuje nam, jak dalece obecna 
praktyka normowania pracy nie dosięga jeszcze 
tych elementarnych wymogów, do jakich tu do­
szliśmy. Widzimy, że nie wyszła ona właściwie 
poza to, co wystarcza w najprostszym wyoadku: 
gdy 1 robotnik pracuje na 1 maszynie, — i takie 
rozwiązanie usiłuje stosować we wszystkich in­
nych, o tyle przecież więcej skomplikowanych 
wypadkach.

Celem niniejszego artykułu nie było oczywiście 
zajęcie czytającego zawiłą konstrukcją norm. 
Widzieliśmy wyraźnie nieprawidłowości chociaż­
by w płacach, wynikające ze zbyt prymitywnego 
normowania pracy, które — niezależnie od tego, 
na ile robotnicy wtajemniczeni są w niełatwą 
wiedzę organizacji pracy — są przecież przez 
nich bezpośrednio odczuwane i bądź tłumią po­
stępy wydajności, bądź równoważne zmianami 
w innych elementach płacy, oczywiście kosztem 
podwyższania funduszu plac, którego nie byłoby 
przy normach prawidłowych.

Artykuł niniejszy ma na celu pobudzić do uni­
kania tych błędów. W tej myśli należy jednak pa­
miętać jeszcze o jednym, że metoda normowania 
musi pozostawać w rozsądnym stosunku do roz­
ciągłości samej roboty.

Poszukiwanie ostatecznej precyzji w niektórych 
wypadkach może doprowadzić do absurdu: koszt 
opracowania normy mógłby okazać się większy, 
niż koszt samej roboty. Tej okoliczności również 
nie należy tracić z oka, tym bardziej, że wiąże 
się z tym moment szczególniejszego znaczenia, 
mianowicie unifikacja norm, która zresztą i sa­
ma dla siebie posiada pierwszorzędną silę orga­
nizującą, ujawniając wszelkie lokalne usterki 
i w ogóle zacofanie. „Normy branżowe“ stosu­
jemy już od lat w praktyce — temat ten wart 
jest jednak osobnego omówienia.

Tadeusz Wasiliew

Bronisław Biegeleisen-Żelazowski

O niektórych zagadn ien iach  norm ow an ia  pracy

T
A D EU SZ W as iljew  w  swym  a rtyku le  
p t. „P odstaw y norm ow ania  czasu p racy“  
słusznie tw ie rdz i, że w iadomości o n o r­
m owaniu, zarówno w śród personelu in ­
żyn ieryjno-technicznego, ja k  i  wśród 

specjalnie pracu jących w  te j dziedzinie techn i­
ków  norm owapia, są jeszcze bardzo n iew ysta r­
czające i  stara się stan ten zm ienić przez po­
praw ne przedstaw ienie podstaw norm owania. 
Ponieważ nie z w szystk im i w yrażonym i przez

A rty k u ł dyskusyjny

autora poglądam i mogę się zgodzić, uważam za 
pożyteczne przeprowadzić dyskusję co do n ie ­
k tó rych  w ażnie jszych zagadnień.

Zaczynam od podstawowych pojęć. Norm a  
przeznaczona jest d la robo tn ika  —  tw ie rd z i 
au to r słusznie, gdyż wyznaczając ro b o tn iko w i 
czas na w ykonan ie  danego zadania określa przez 
to „k ie ru n e k “  jego w y s i łk o w i starań. A le  w  po­
ję c iu  te j k ie runkow ości leży i  to, że norm a





czególnych branż jednego i  tego samego prze­
m ysłu.

I  tak  też w  praktyce  postępujem y, choć p ra ­
ca ta n ie  jest byna jm n ie j zakończona. Podanej 
w yże j d e fin ic ji autora n ie  pomaga w ie le , że 
stara się on ją  bardzie j sprecyzować, tw ierdząc, 
że ja k  długo re zu lta t operacji i . stosowane 
w  n ie j środk i p racy pozostają te same, m am y 
wciąż tę samą operacię, W  przytoczonym  bo­
w iem  p rzyk ładz ie  zadania danego tokarzow i 
zm ienia się ko le jno  rezu lta t i  zm ien ia ją  się i 
środki pracy (w  ty m  w ypadku narzędzia), 
a jednak może to być (ale nie m usi być) jedna 
operacja. Próba sprecyzowania tego, co należy 
zrozum ieć przez stan początkowy i  końcowy 
operacja Wygląda u W asiljew a w  ten sposób, 
że p u n k t graniczny, będący końcem dla jednej, 
a początkiem  dla d rug ie j operacji, odnosi się do 
ch w ili, gdy rozpoczęliśm y obróbkę innego 
przedm iotu  (w p ro d u kc ji se ry jne j), ale i  to  n ie 
zupełnie zgadza się ze w spom nianym  zadaniem . 
d la tokarza. M am y tu  bow iem  jeden przedm iot, 
a jednak techn icy mogą tu  rozróżnić dw ie  lub  
w ięcej operacji.

Bardzo po macoszemu obszedł się au to r z za­
gadnieniem  !%� 	&#,�� � ��  !2 &�� � � ! � �# '7  w yko ­
nyw anych  p rzy  równoczesnej obsłudze w ię k ­
szej liczby  maszyn. Przytacza ty lk o  jeden p rzy ­
k ład  z te j dziedziny popa rty  wykresem , ale 
wniosek w yc iągn ię ty  z tego p rzyk ładu  jest dla 
m nie zupełn ie n ie jasm r A u to r  zastanawiając 
się nad tym , ja k ie  m ożliwości czasu te j złożonej 
operacji posiada robo tn ik , podaje że „skrócenie 
czasów ręcznych na ma?&ynie 1 n ie  zwiększy 
w ys iłków , natom iast skrócenie czasów ręcznych 
na maszynach 1 i  2 pozw o li dać z n ich  większą 
p rodukc ję “ . O ja k ic h  w ys iłkach  tu  mowa? 
Dlaczego skrócenie czasu na maszynach 1 i  2 
zw iększy produkcję , a na maszynie 1 nie 
zwiększy? R ozpatryw ania  swoje kończy au­
to r  wysunięciem  dwóch py tań : ���  ja k  dojść 
do usta lenia no rm y na operację w ie lom a-

szynową ���  czy dobór maszyn i  robó t pozosta­
w ić  robotnikom ? Na pierwsze py tan ie  n ie  zna j­
du jem y odpowiedzi, au to r ogranicza się ty lk o  
do stw ierdzenia, że pytan ie  to jes t „bardzo in ­
teresujące“ . Na drug ie  daje odpowiedź, że za­
danie wyznaczenia maszyn i  robó t nie zależy 
od robo tn ika  i  jes t obow iązkiem  k ie row n ic tw a  
zakładu.

A u to r n ie  wspom ina zupełnie, że zagadnienie 
w ie lowarsztatowości by ło  przedm iotem  w ie lu  
badań teo re tyków  norm owania, nasunęło ono 
w ie le  innych  m ożliw ości uspraw nień technolo­
gicznych, a nie ty lk o  skrócenie czasów ręcz­
nych itp „ .  badania te oczywiście n ie  pozostały 
bez w p ły w u  na norm owanie tego rodza ju  ope­
ra c ji. Poza ty m  n ie  można zgodzić się z tw ie r ­
dzeniem,- ja koby  całe to zagadnienie by ło  w y ­
łączone polem  pracy dla personelu in ż y n ie ry j­
nego, twórcza praca robo tn ików  i  w  te j dziedzi­
n ie  doprowadziła do pozytyw nych  w yn ikó w , 
fak tem  np. jęst, że w  naszym przem yśle w łó ­
k ienn iczym , a szczególnie baw e łn ianym  tkacze- 
p rzodow nicy m im o w ie lk ie j „złożoności“  pracy 
w ie low arszta tow e j, w p ro w a d z ili sami pewne no­
we m etody pracy, n ieste ty zby t mało uw zględ­
nione przez inżyn ie rów .

Bardzo tra fne  są uw ag i o !%�	&#,&#'� ���%!6
8! � �# '7  zwłaszcza jeże li chodzi o indyw idua ln e  
w k ła d y  poszczególnych p racow n ików  zespołu 
i  zagadnienia sp raw ied liw ych  płac. A r ty k u ł za­
w ie ra  w ie le  innych  cennych m yśli, k tó ry m i się 
nie za jm uję. Pewna część m oich uwag k ry ty c z ­
nych pochodzić może z m ylnego zrozum ienia 
in te n c ji autora, k tó ry  pisze s ty lem  bardzo zaw i­
łym . W ażnie jszym  natom iast jest, że przed­
m io t ta k  obszerny ja k  norm ow anie pracy, 
zwłaszcza jeże li chodzi o k ry ty k ę  dotychczaso­
w ych  metod, nie daje się w tłoczyć w  ramach 
jednego a rty ku łu , raczej należało ograniczyć się 
do pew nych zagadnień, ale za to zanalizować je  
dokładn ie j.
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A G A D N IE N IE  przyśpieszenia norm o­
w ania  pracy oraz u ła tw ien ia  obliczania 
czasów obróbk i jes t bardzo ważne dla 
techn ików  norm owania. Od szybkiego 
opracowania norm  pracy zależy w  dużym  

stopniu to k  pracy w  zakładzie w ytw órczym , 
a w ięc organizacja pracy, rytm iczność, rozdzia ł 
p racy itd . Poza ty m  szybsze opracow an ie-nor­
m y  zwiększa ekońomiczność samego norm ow a­
nia, oczywiście nie może się to odbywać kosz­
tem  zm niejszenia dokładności norm owania.

N a jbardz ie j pracochłonną część składową n o r­
m y  stanow i czas g łów ny  obróbk i i  dlatego obok 
w ym aganej dokładności w  jego ob liczeniu waż­
ne też jes t szybkie jego obliczenie. Następne 
wyznaczenie czasów pomocniczych, w yrażonych 
zw yk le  w  '/* do czasu głównego jes t czynnością

prostszą. Obliczanie czasów g łów nych obróbki 
można przyśpieszyć i  u ła tw ić  sobie, posługując 
się nom ogram am i lu b  w ykresam i doświadczal­
nym i.

K orzystne jest rów n ież podciąganie danych 
doświadczalnych, np. czasów, usta lonych chro- 
nomótrażem pod w zo ry  m atematyczne, wiążące 
je  w  zależność od w arunków  technicznych ob­
róbk i, co pozw oli na korzystan ie  z nom ografii. 
Jak w iadom o nom ografía jest szczególnym ro ­
dzajem  obliczania, w  k tó ry m  zamiast rachunku 
w y n ik  dzia łania odczytu je  się z w ykresu , zwa­
nego nomogramem. Ponieważ nom ogram y poz­
w a la ją  na rozw iązyw anie  liczbowe rów nań o 
k i lk u  zm iennych i  d la  w szystk ich  rodza jów  
działań m atem atycznych, mogą one i  pow inny 
być stosowane p rzy  ob liczan iu  czasów g łów nych
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obróbki, zarówno p rzy metodzie norm owania 
ana lityczno -ka lku lacy jne j, ja k  i  doświadczalnej 
(chronometraż).

Nom ografia oddaje cenne usług i wszędzie 
tam , gdzie dokonu je się często pow tarza lnych 
obliczeń jednego typ u  lecz z różnym i w ie lkoś- 
dtam i liczbow ym i. Oszczędza bna w ie le  cenne­
go czasu ka lku la to rom  (technikom  norm owania) 
w  porów nan iu  z rachunkiem  lu b  posługiwa­
n iem  się obszernym i n iek iedy tab licam i mate­
m atyczno-fizycznym i lu b  dośw iadczalnym i.

W  nomogram ie m am y pożądaną koncentrację 
rachunku: nie potrzeba w yszuk iw ać wartości 
z różnych tab lic , k rzyw ych , dokonywać rachun­
ków  pomocniczych, naw et nie potrzeba znać 
dokładnie wzoru, na podstawie którego nomo- 
gram  został w ykreś lony.

Czas g łów ny obróbk i odczytu je  się od razu, 
szybko, ła tw o  i  pewnie z w ykresu, z dokład­
nością nie ustępującą metodzie rachunkow ej. 
D la  zapewnienia należyte j dokładności odczytu 
dobiera się zakres w artości liczbow ych czasu 
(np. m inu ty ) m ający p raktyczne znaczenie dla 
danego zakładu.

W  w ypadku, gdy zależności m iędzy czynn i­
kam i technicznym i, w p ływ a ją cym i na czas ob­
ró b k i n ie dają się u jąć w  postać fu n kcy jn ą  - -  
celowe jest posługiwanie się w ykresam i doś­
w iadczalnym i. W ykresy  doświadczalne m ają  tę 
wyższość nad tab licam i dośw iadczalnym i, że są 
dokładniejsze, je ś li chodzi o całość zakresu w a r­
tości liczbowych, pozwalają na ła tw ą  in te rpe ­
lac ję  w artości pośrednich (nie zamieszczonych 
w  tablicach), ła tw e  w yszuk iw an ie  danych w  o- 
góle, oraz p rzyczyn ia ją  się do zm niejszenia iloś­
ci tab lic, ja k im i posługuje się ka lku la to r.

Nom ogram y są stosowane zw yk le  p rzy  o b li­
czaniu czasów obróbk i w  procesach maszyno­
w ych  np. w ykresy  siatkowe skraw ania dla obra­
biarek.

W ykreślan ie  nom ogram ów w  ty m  w ypadku 
następuje na podstawie wzorów , gdzie np. czas 
toczenia w a łka  o długości i  i  średnicy d oblicza

7l . d . l  l
się w edług w zoru  t  —  — — —  —  T T  m m -

n  —  obro ty  wrzeciona to ka rn i ob r/m in  
v  —  szybkość skraw ania m /m in  
s —  posuw m m /obr (mechaniczny)

D la  celów norm ow ania na jlep ie j jes t posłu­
giwać się w  ty m  w ypadku  nomogramem ze ska­
la m i rów no leg łym i. Czas toczenia odnosi się do 
długości toczenia 10 m m  i jednego zebrania 
w ió ra  (schemat nom ogram u na rys. 1).

W zór powyższy u jm u jąc  czynn ik i techniczne 
mające w p ły w  na czas obróbk i w  ścisłą zależ­
ność m atem atyczną (równanie) zapewnia ba r­
dzo dokładny w y n ik  obliczenia, ponieważ ro la  
robo tn ika  polega w  ty m  w ypadku  ty lk o  na k ie ­
row an iu  pracą toka rn i. Bardzo natom iast mało 
korzysta się z nom ogram ów i  w ykresów  doś­
w iadczalnych p rzy  ob liczaniu czasów g łów nych 
obróbki w  w ypadku  procesów ręcznych, maszy- 
nowo-ręcznych i  aparaturow ych.

Należy to przypisać pow ażiiym  trudnościom  
w  u jęc iu  tych  procesów we w zory zależności 
m atem atycznych, g łów n ie  ze w zględu na n ie
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dające się w  p e łn i i  ściśle znorm alizować czyn­
ności robo tn ików  w  pracy. Czasy główne obrób­
k i są p rzy  tych  procesach u ję te  zw yk le  w  posta­
ci tab lic , rzadziej w  postaci w ykresów  doświad­
czalnych.

Naieży jednak w  tych  w ypadkach dążyć do 
zastępowania danych doświadczalnych i  tab lic  
nom ogram am i lu b  w ykresam i. Jest to m ożliwe 
przez podciąganie w y n ik ó w  doświadczalnych 
(nie wszystkich) we w zory zależności matema­
tycznych ; m im o is tn ie jących  trudności oraz 
n iek iedy naw et kosztem pew nych (nieznacz­
nych) niedokładności* w  poszczególnych zakre­
sach w artości liczbowych.

M ając ustalone zależności (równania) można 
w ykreś lać nom ogram y i  posługując się n im i 
przyśpieszyć opracowanie norm . M a te ria ł doś­
w iadcza lny (chronometraż) w  tym  celu m usi 
być o b fity , a obserwacje ja k ie  poczyniono w in ­
ny  być potem  należycie przeanalizowane. W ów ­
czas dopiero staną się one cenne i  przyniosą 
korzyść, gdy powstawanie i  przebieg procesów 
i z jaw isk  da się u jąć w  pewne praw a (zależnoś­
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przy  w ciągan iu  ciężarów za pomocą w ie lokrąż­
ków  o napędzie ręcznym.

M ożliw ości używ ania m onogram ów do o b li­
czania czasów g łów nych obróbk i w  procesach 
m aszynowo-ręcznych zostaną omówione p rzy ­
kładowo dla prac z zakresu sp a w a ^ ic tw a . N ie 
ma wzorów  m atem atycznych, pozwalających na 
dokładne i  w  każdym  w ypadku  p raw id łow e 
wyznaczanie czasu spawania np. acetylenowego 
lu b  luk iem  e lektrycznym . Czasy spawania nie 
są ściśle zależne od grubości b lach lecz zależą 
również od rodza ju  spoiny, e lektrod, natężenia 
prądu (przy spawaniu lu k ie m  e lektrycznym ), 
w ie lkości spawanych przedm iotów  itp . Również 
metoda pracy spawacza odgryw a tu  znaczną 
rolę. D la  w iększych p rzedm iotów  w skutek 
wzmożonego odp ływ u  ciepła od spoiny szyb­
kość spawania jes t mniejsza n iż  dla m nie jszych 
przedm iotów  (spawanie acetylenowego blach).

W  oparciu o szereg danych doświadczalnych 
można z dostateczną dla celów norm ow ania do­
kładnością wyznaczyć czas spawania 1 m tr. 
spoiny a lum in iow e j p rzy  spawaniu acetyleno­
w y m 'w  zależności od grubości b lachy & wed­
łu g  wzoru / � Q � � �� &7 p rzy  czym w spółczynnik 
�  =  4 —  6 (rys. 4). _

Wyznaczenie stałego w spó łczynnika 	#7 nieza­
leżnego od zakresu grubości b lachy &7 spowodo­
w ałoby przekroczenie g ran icy  dokładności 20 /«, 
co w idać na zysku z porów nania l in i i  p rze ryw a­
nej z pu n k ta m i pom iarow ym i.

Należy zaznaczyć, że obliczony w edług tego 
w zoru czas spawania obejm uje rów nież czasy 
pomocnicze ja k  np. czas re g u la c ji p łom ienia, 
czas w ym ia n y  d ru tów . N ie obe jm uje  natom iast 
czasu spawania punktowego, podgrzewania 
wstępnego blach i  czynności po spawaniu. 
W  przykładzie  na rysunku  czas spawania 1 m tr  
spoiną b lach o grubości 6 m m  w yniesie  24 m in.

Jeśli chodzi o spawanie lu k ie m  e lektrycznym , 
to czysty fczas spawania obe jm ujący czas topie­
n ia  m eta li oraz czas w ym ia n y  e lek trod  oblicza 
się w  p rzyb liżen iu  dla a lum in ium  w edług wzo­

ru  t  =  - ^ p - m in / m t r  spoiny (złącza stykowe).

Jak w idać ze w zoru czas spawania zależy nie 
ty lk o  od grubości b lachy a, lecz rów nież od na­
tężenia prądu J.
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Np. spawając na s tyk  b lachy o grubości 4 m m  
p rzy  natężeniu prądu w  elektrodzie  wynoszą­
cym  125 Am p. trzeba zużyć 2,8 m in  na m tr  spo­
in y  ( lin ia  kreskowana na rys. 5).

W  w ypadku  procesów apara tu row ych np. 
galwanizacja, podgrzewanie zb io rn ików  z cie­
czami za pomocą e lektryczności itp . nom ogra- 
m y w ykreś la  się na podstawie odpowiednich 
w zorów  fizycznych  np. Faradaya, Joule a itp .

Ponieważ robo tn icy  ty lk o  k ie ru ją  tego rodza­
ju  procesami fizyczno-chem icznym i w zo ry  po­
wyższe pozwala ją  na dokładne wyznaczanie 
czasu trw a n ia  obróbki. A b y  przystosować tego 
rodza ju  w zory teoretyczne do w arunków  rze­
czyw istych i  specyficznych d la  danego zakładu 
należy uw zględn ić sprawność apara tu ry  (s tra ty  
cieplne, e lektryczne itp .). Jeśli czas w y liczony  
w edług w zoru jest n iew ie le  m nie jszy od czasu 
ustalonego pom iarem  —  sprawność apara tu ry  
jest wysoka.
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Jako p rzyk ład  nom ogram u stosowanego d la  
tego rodza ju  procesów służyć może nom ogram  
ze ska lam i rów no leg łym i i  podzia łką lo g a ry t­
miczną, w yk re ś lo n y  na podstaw ie w zoru  Fara-

daya t —  ^T jgodz (galwanizacja) —  rys. 6. Poz­

w ala  on n ie  ty lk o  obliczać czas, potrzebny do 
w ydzie len ia  określonych ilośc i m eta lu  G z ką­
p ie li (e lek tro litu ) ale i  dobierać w a ru n k i ga l- 
w an izac ji d la  danej czynności np. m iedziowania 
tzn. m aksym alne natężenie prądu J  celem 
osiągnięcia t  m in im um . Obok sprawności urzą­
dzenia na dokładność w y n ik ó w  m ają  w p ły w  
różne czynn ik i ja k  rodzaj e le k tro litu , jego tem ­
peratura, dobór w łaściwego napięcia i  natęże­
n ia  prądu na jednostkę pow ierzchn i itp ., a w ięc 
w a ru n k i w  ja k ich  jest prowadzona galwaniza­
cja. Czas trw a n ia  ga lw ąn izac ji odczytu je  się na 
prostej (kreskowanej), łączącej skalę G i  t, 
w  m ie jscu je j przecięcia ze skalą t.

Na czas potrzebny do w ydzie len ia  z roz tw o­
ru  siarczanu m iedzi 140 g r czystej m iedzi 
(q =  1,18 g r/A h ) p rzy  natężeniu prądu J  =  
= 50 Am p. w ynosi 2,4 godz.

K orzystan ie  z nom ogram ów nie ogranicza się 
ty lk o  do ana litycznych  m etod norm owania p ra ­
cy, można się n im i posługiwać w  pew nym  stop­
n iu  rów nież w  odniesieniu do m etody porów ­
nawczej. Jako p rzyk ład  może tu  służyć nomo­
gram  (rys. 7), sporządzony do wyznaczania cza­
sów w ykonaw czych obtaczania w irn ik ó w  s iln i­
ków  e lektrycznych  o .różnych  średnicach i  d łu ­
gościach toczenia (tabela).

D la  każdej ze średnic o trzym u je  się określoną 
ilość obro tów  wrzeciona toka rn i, ze względu na 
zachowanie ekonom icznej szybkości skrawania 
v.

Jak w yn ika  z tabe li, rzeczyw ista szybkość 
skraw ania waha się w  granicach 68 —  80 m /m in , 
pożądana szybkość skraw ania 80 m /m in  n ie 
może być osiągnięta we w szystk ich  przypad­
kach, ponieważ toka rn ia  ma m ałą ilość stopni.

T ab lica  1
L iczby  obrotów  i  szybkości skraw ania

Średnica—d K rzyw a O bro ty— n S zybk.— v

180 F 124 70
165 E 155 80
150 D 155 73
140 C 168 73
110 B 218 74
100 A 218 68

Na w ykres ie  naniesiono lin ie  dla każdej z sześ­
c iu  średnic, g łów ne p u n k ty  k tó rych  ustalono 
drogą chronom etrażu. D z ięk i tem u nom ogram  
pozwala na wyznaczanie czasu toczenia dla róż­
nych  długości w irn ika .

Np. w irn ik  o średnicy 165 m m  i  długości 105 
m m  zostanie obtoczony p rzy  posuwie 0,25 m m / 
obr i  głębokości w ió ra  0,5 m m  w  ciągu i  =  6,5 
m in  (lin ia  kreskowana).

Posługiwanie się nom ogram am i i  w ykresam i 
dośw iadczalnym i p rzy  ob liczaniu czasów g łów ­
nych obróbk i poza zw iększeniem w ydajności 
p racy techn ików  norm ow ania podnosi również 
je j ekonomiczność, bow iem  czas ustalenia norm  
pozostaje w  ty m  w ypadku  w  korzystn ie jszym  
stosunku do czasu obróbk i itd . D z ięk i tem u 
można objąć metodą technicznego norm ow ania 
rów nież p rodukc ję  drobnoseryjną, w  k tó re j sto­
sowano dotychczas metodę szacunkową. Wobec 
skróconego czasu opracowania no rm y w k ład  
pracy technika norm owania p rzy  zastosowaniu 
dokładnie jszej m etody stanie się opłacalny.

Korzystać z nom ogram ów możnaprównież p rzy  
opracow yw an iu  norm  zużycia pa liw a, energ ii 
e lektryczne j, surowców i  m a te ria łów . Bardzo 
interesująca i  ważna dla różnych dziedzin tech­
n ik i i  ekonom ik i m łoda stosunkowo gałąź w ie ­
dzy —  nomografía, za pomocą k tó re j można roz­
w iązyw ać bardzo w ie le  tru d n ych  zadań w inna  
znaleźć szerokie zastosowanie.

Erazm  W iśn iew ski

szkod liw ych  z ry w ó w  przeb iega jące j 
p ra cy  i  w  celu zapew nienia stałego 
w zros tu  je j  w yd a jn o śc i“  * *

D e fin ic ję  tę m ożna rozb ić  na 3 czę­
ści: (a) okreś len ia  ogólne, k tó re  mogą  
być zastosowane z ró w n y m  powodze­
n iem  do in n y c h  służb, na p rz y k ła d  
do p lanow an ia  lu b  roz ra chu nku  gos­
podarczego i  k tó re  n ie  ch a ra k te ryzu ­
ją  s p e c y fik i s łużby dyspozyto rsk ie j, 
(b) ś ro d k i ja k im i pos ługu je  się s łuż­
ba dyspozytorska, a w ięc  narzędzia  
dz ia łan ia  n ie  okreś la jące zadań s łuż­
by dyspozyto rsk ie j, (c) pozostałe czę­
ści te j p rz y d łu g ie j d e fin ic ji,  k tó re  
m ają  okreś lić  służbę dyspozytorską.

P o m ija ją c  części zdania w  p u n k ­
tach (a) i  (b) o trzym u je m y  następu­
jącą d e fin ic ję :

„S ystem  dyspozytorskiego k ie ro ­
w a n ia  p ro d u k c ją  ześrodkow uje  ca-

** Tamże, s tr. 93.

G L O S Ś Y

U w a g i do defin ic ji systemu
dyspozytorskiego

L u d w ik  M ayre  w  książce sw e j p t.: 
„D ysp o zy to rsk i system  k ie ro w a ­

n ia  p ro d u kc ją  w  przem yśle h u tn i­
czym “ *  ta k  d e fin iu je  system dyspo­
z y to rs k i:

„S ystem  dyspozytorskiego k ie ro ­
w a n ia  p ro d u k c ją  (D .K.P.) je s t socja­
lis tyczną  fo rm ą  o rg an izac ji zarządza­
n ia , k tó ra  w  oparc iu  o zasadę je d -  
noosobowości w ładzy  i  w y k o rz y s tu ­
jąc. w szystk ie  postępowe ś ro d k i au to-

• W yd .: P o lsk ie  W yd a w n ic tw a  Gospo­
darcze, W arszawa, 1952 r „  s tr. 99, cena 
6,20 zł.

m atyczne j i  te le k o m u n ik a c y jn e j kon ­
tro li,  ześrodkow uje  całość o p e ra tyw ­
nego k ie ro w a n ia  p ro d u k c ją  w  rę ku  
jednego odpow iedzia lnego i  w  p e łn i 
do tego zadania kw a lifiko w a n e g o  
k ie ro w n ik a , k tó ry  w  śc is łe j w sp ó ł­
p racy  soc ja lis tyczne j z dyspozyto ra ­
m i zm ia n o w ym i i  bezpośrednim i 
prze łożonym i koo rdyn u je  poszczegól­
ne e lem enty procesów p ro d u k c y jn y c h  
na po w ie rzonym  m u  od c iriku  w  celu  
bezwzględnego osiągnięcia i  p rz e k ro ­
czenia pańs tw ow ych  p lan ów  gospo­
darczych w  drodze ry tm ic z n e j i  bez
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W  gospodarce soc ja lis tyczne j po­
w ażną ro lą  odg ryw a  ru c h  rac jon a ­
liz a to rs k i, będący je d n ym  z w ażnych 
e lem entów  ru c h u  stachanowskiego. 
R uch ra c jo n a liz a to rs k i w  znacznym  
s topn iu  p rzyczyn ia  się do w p ro w a ­
dzenia w  naszej uspołecznionej go­
spodarce postępu technicznego.

O znaczeniu ru ch u  ra c jo n a liz a to r­
skiego i  korzyściach, ja k ie  p rzynos i 
ten ru ch  naszej gospodarce świadczą 
n a jle p ie j następujące c y fry :  *

W  ro k u  1948 złożono 2229 p ro je k ­
tó w  rac jon a liza to rsk ich , a ju ż  w  ro k u  
następnym  16730 p ro je k tó w . W  ro k u  
1951 liczba  p ro je k tó w  ra c jo n a liz a to r­
sk ich  w zros ła  do 54000, z czego 27250 
w prow adzono do p ro d u k c ji. Z rea lizo ­
wane p ro je k ty  p rzyn io s ły  gospodar­
ce na rodow e j 390 m ilio n ó w  zł. o - 
szczędności w  s k a li rocznej.

R ok 1952 b y ł ro k ie m  p rze jśc ia  od 
żyw io łow ośc i do tw o rze n ia  fo rm  o r­
ga n izacy jnych  ru ch u  ra c jo n a liz a to r­
skiego. W  ro k u  ty m  rów n ież  poważ­
n ie  w zros ła  ilość zgłoszonych p ro je k ­
tó w  i  p rzekroczy ła  liczbę 125.000.

A le  n ie  ty lk o  g w a łto w n ie  w zra s ta ­
jąca ilość zgłaszanych p ro je k tó w  u - 
sp raw n ień  i  w yn a la zków , n ie  ty lk o  
o lb rzym ie  oszczędności w yraża jące  
się w  m ilio n a ch  z ło tych , k tó re  ruch  
ra c jo n a liz a to rs k i p rzynos i gospodarce 
na rodow e j s tanow ią  o r o l i  i  znacze­
n iu  tego ruchu. N a leży tu  mocno 
podkreś lić , że ru ch  wynalazczości 
p racow n icze j je s t w yrazem  w z ra ­
sta jące j św iadom ości ro b o tn ik ó w  i  
personelu in żyn ie ry jno -techn icznego . 
Św iadom e w spó łdz ia łan ie  ro b o tn i­
ków , te ch n ikó w  i  in ż y n ie ró w  we 
w p row a dza n iu  do p rzem ys łu  now ych  
m etod pracy, now e j o rg an izac ji D rą ­
cy, now e j tech no log ii je s t n ieodłącz­
ną cechą społeczeństwa socja lis tycz­
nego i  rę k o jm ią  zwycięskiego w y k o ­
n yw a n ia  zadań socja listycznego b u ­
dow n ic tw a .

To w ie lk ie  znaczenie ruch u  ra c jo ­
na liza to rsk iego  podkreś la  ustaw a o 
p lan ie  sześcioletnim , k tó ra  nak łada  
obow iązek na k ie ro w n ic tw o  zak ła ­
dów  p racy  s tw orzen ia  ja k  n a jle p ­
szych w a ru n k ó w  d la  pog łęb ien ia  i  
rozszerzenia ru c h u  socja listycznego 
w spó łzaw odn ic tw a  p racy i  ru ch u  ra ­
c jona liza to rsk iego.

W  w y n ik u  masowego ro zw o ju  so­
c ja lis tycznego w spó łzaw odn ic tw a  o - 
raz stałego rozszerzania się ruchu  
w ynalazczości z rodz iła  się now a fo r ­
m a o rg an izac ji tego ru c h u  w  postaci 
rob o tn iczo -in żyn ie rsk ich  b ryg ad  ra ­
c jona liza to rsk ich .

* Dane w e d łu g  ks ią żk i „R o b o tn iczo -in -
żyn ie rsk ie  b ryg a d y  ra c jo n a liz a to rs k ie “ .

R o bo tn iczo -inżyn ie rsk ie  b rygady  
rac jo n a liza to rsk ie  skup ia jąc  n a jb a r­
dz ie j tw ó rczy  a k ty w  zak ładów  p ra ­
cy, s tanow ią  wyższą i  skutecznie jszą 
fo rm ę  w a lk i o w prow adzen ie  postę­
pu  technicznego w  naszym  przem y­
śle. W  brygadach w iedza i  dośw iad­
czenie personelu in żyn ie rsko -te ch - 
nicznego w  po łączeniu z tw órczą  
in ic ja ty w ę  oraz p ra k tyczn ym  do­
św iadczeniem  p rzodu jących  ro b o tn i­
k ó w  zapew nia kom pleksow e u ja w ­
n ian ie , oraz w yko rzys ta n ie  reze rw  
p ro d u k c y jn y c h  w  naszych s o c ja li­
s tycznych przedsięb iorstw ach.

R o bo tn iczo -inżyn ie rsk ie  b rygady  
rac jo n a liza to rsk ie  pow s ta ły  poraź 
p ie rw szy  w  Z w ią zku  Radzieckim . 
Z a in ic jo w a ł je  w  ro k u  1948 m is trz  
K uźn ie cow  z K o m b in a tu  W ę g lik ó w  
S p iekanych w  M oskw ie . O dtąd da­
tu je  się w sp an ia ły  rozw ó j tego typ u  
b ryg ad  w  ZSRR.

W  Polsce pierw sze b ryg ad y  po­
w s ta ły  w  ro k u  1950 na Śląsku. 
W  p ie rw sze j po łow ie  1951 ro k u  p ra ­
cowało ju ż  około 40 b ryg ad  ra c jo ­
na liza to rsk ich . W  d ru g ie j po łow ie  
tego ro k u  pow sta ją  b ryg ad y  w  Z a­
k ładach  S ta rachow ick ich . Z  począt­
k ie m  1952 ro k u  po w s ta ły  p ierw sze 
ro b o tn iczo -in żyn ie rsk ie  b ryg ad y  ra ­
c jo n a liza to rsk ie  w  S toczni G dań­
sk ie j, w  huc ie  „P o k ó j“  i  „K ościusz­
k o “ , y  Z ak ładach  W y tw ó rczych  U -  
rządzeń T e le techn icznych im . K o ­
m un y  P a rysk ie j i  w  W ie lu  in n y c h  
zakładach pracy. W  lu ty m  1952 r. 
is tn ia ło  800 b rygad , a p rzy  końcu  te ­
go ro k u  ju ż  przeszło 5000.

A le  m asow y rozw ó j ro b o tn iczo -in ­
żyn ie rsk ich  b ryg ad  ra c jo n a liz a to r­
sk ich  n ie  b y ł w o ln y  od pow ażnych ' 
b łędów , k tó re  h a m ow a ły  na leżytą  
pracę tych  b ryg ad  i  n ie je d n o k ro tn ie  
u n ie m o ż liw ia ły  w yko na n ie  postaw io ­
nych  przed sobą zadań.

Na I I  na radzie  a k ty w u  in ż y n ie r-  
sko-technicznego i  ra c jo n a liza to ró w  
S toczni G d a ń sk ie j** w ie lu  cz łonków  
rob o tn iczo -in żyn ie rsk ich  b ryg ad  ra ­
c jo na liza to rsk ich  podaw ało p rz y k ła ­
dy b łędów  i  b ra ków , k tó re  m ia ły  
m ie jsce w  odnies ien iu  do p racy  swo­
ich  brygad.

I  tak , m ło d y  in ż y n ie r Szare jko , in i ­
c ja to r i  członek p ie rw sze j brygady 
w  przem yśle stoczn iow ym , m ó w ił o

** N arada ta  o d by ła  się w  d n iu  17 w rze ­
śnia 1953 ro ku . Celem  je j  b y ło  dokonan ie  
przeg lądu do ro b ku  do tychczasow ych osią­
gn ięć ru ch u  ra c jo na liza to rsk ieg o  S toczni 
G dańsk ie j oraz w y tycze n ie  da lszych dróg  
ro zw o ju  tego ru chu . Na na radzie  te j p rze ­
prow adzono ró w n ież  d ysku s ję  nad ks iążką 
B. Zahna i  M. D w o rczyka  „R o b o tn iczo - 
in ż y n ie rs k ie  b ry g a d y  ra c jo n a liz a to rs k ie “ .
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b ra k u  op ie k i nad brygadą, w  skład 
k tó re j w chodz ił. N ie  b y ło  op ie k i an i 
ze s tro n y  k ie ro w n ic tw a  Stoczni, an i 
ze s trony  k o m ó rk i wynalazczości, czy 
k lu b u  te c h n ik i i  ra c jo n a liza c ji, an i 
ze s trony  o rg an izac ji zw iązkow e j. 
N ie  by ło  rów n ież  na leżytego zrozu­
m ie n ia  ze s trony  n ie k tó ry c h  in ż y n ie ­
ró w  i  tech n ikó w , k tó rz y  uw aża li, że 
ru ch  ra c jo n a liza to rsk i, to  spraw a 
w y łączn ie  ro b o tn ikó w . —  D opiero 
gdy o trzym a liśm y  pom oc p a r t i i  —  
pow iedz ia ł inż. Szare jko  —  praca 
b ryg ad y  ruszy ła  i  da ła  bardzo po­
ważne w y n ik i.

Na b ra k  op ie k i nad b rygadam i 
w ska zyw a li także i  in n i dysku tanc i 
(rac jona liza to r Szym czyk, zastępca 
k ie ro w n ik a  d la  sp ra w  przygo tow an ia  
p ro d u k c ji w y d z ia łu  e lektrycznego —• 
Leśn iew sk i, inż. G órski). P od kreś la li 
on i także, że okres o p in iow an ia  i  
w p row adzan ia  do p ro d u k c ji opraco­
w anych  przez brygadę po m ys łó w  i  
usp raw n ień  jes t z b y t d ług i. Zn iechę­
ca to  brygadę i  p rzynos i w ie le  s tra t 
zak ład ow i pracy.

In ż : K o w a le w s k i w skazał, że p ra ­
ca b ryg ad  w  S toczni je s t p row adzo­
na żyw io łow o , że n ie  jes t ona w łaś ­
c iw ie  zorgan izow ana i  k ie row ana , że 
w  p racy  b ryg ad  da je się odczuć b ra k  
p lanu. P rzyczyn iło  to  się do m a rn o ­
tra w ie n ia  w ie lu  w y s iłk ó w  przez 
cz łonków  brygady.

P raw ie  każdy w ys tęp u jący  w  dys­
k u s ji podkreś la ł, że b ra k  by ło  odpo­
w ie d n ie j l i te ra tu ry , k tó ra  m og łaby 
dopomóc brygadom  w łaśc iw ie  zorga­
n izow ać swą pracę. Toteż wszyscy 
z zadow oleniem  p o w ita li w yd an ą  
przez P o lsk ie  W yd a w n ic tw a  Gospo­
darcze broszurę B. Zahna i  M . D w o r­
czyka pt. „R o bo tn iczo -inżyn ie rsk ie  
b ryg ad y  ra c jo n a liza to rsk ie “ . D ysku ­
tan c i s tw ie rd z ili,  że b roszurka  w  po­
w ażnym  s topn iu  dopom ogła do o r ­
gan izow ania  i  u sp raw n ie n ia  p racy  
b ryg ad  ra c jo n a liza to rsk ich  i  to za­
rów no  d y re k c ji S toczni, kom órce w y ­
nalazczości, ja k  i  cz łonkom  samych 
brygad.

P rzychy lna  k ry ty k a , z ja k ą  spo tka­
ła  się ks iążka  B. Zahna i  M . D w o r­
czyka w śród  a k ty w u  ra c jo n a liz a to r­
skiego w  S toczni G dańsk ie j n ie  jes t 
zapewne odosobniona. W szystk ie  te 
b łędy  i  b ra k i, k tó re  w y s tą p iły  p rzy  
o rgan izow an iu  b ryg ad  ra c jo n a liza ­
to rs k ic h  i  w' to k u  ic h  p racy  na te re ­
n ie  S toczni G dańskie j, m ożna zaob­
serw ować w  w ie lu  in n y c h  zakładach 
pracy.

A u to rz y  om aw iane j b roszu ry  ta k  
zestaw ia ją  na jpow ażn ie jsze b łędy 
•występujące p rz y  o rgan izow an iu  
b ryg ad : ���  „T w o rze n ie  b ryg ad  ra c jo ­
n a liza to rsk ich  przed usta len iem  ko n ­
k re tn y c h  zadań, ja k ie  w in n y  one roz­
w iązać; ���  odgórne narzucan ie  sk ła ­
du b ryg ad ; �:�  z ły  dobór osób w  b ry ­
gadach bez przestrzegania zasady, 
że sk ład b rygad  w in ie n  być dob ie ra ­
n y  d la  rozw iązan ia  okreś lonych  za­
dań; �;�  b ra k  system u i  p lanow ości 
w  b rygadach ; �<�  słaba akc ja  p ro pa ­
gandowa i  po lityczn a  ze s trony  za­
k ła d u  p rz y  w p row a dza n iu  b ry ­
gadowej fo rm y  rac jo n a liza c ji, 
b ra k  podz ia łu  zadań m iędzy k ie ­
ro w n ic tw o  a c z y n n ik i spo łeczno-po li­
tyczne ; �X� b ra k  op ie k i ze s trony  za­
k ła d u  pracy, b ra k  system atycznej
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k o n tro li w yko n a n ia  p rac przez k o ­
le k ty w  b ryg ad y  oraz n ie rozpo - 
wszechnian ie m etod p racy  p rzo d u ją ­
cych b ryg ad ; (7) n ieprzestrzeganie 
przez k ie ro w n ic tw o  us ta lonych  zasad 
w ynagradzan ia  b ryg ad .“  (str. 40).

W ydaje  się słusznym  stw ierdzenie , 
że jedną z p rzyczyn  ty c h  b łęd ów  b y ł 
b ra k  lite ra tu ry , k tó ra  uogó ln ia łaby 
dotychczasowe osiągnięcia ru ch u  ra ­
c jona liza to rsk iego, w skazyw a łaby  na 
jego b łędy i  poda łaby jednocześnie 
ś ro d k i do usun ięc ia  ty c h  b łędów .

Jednak li te ra tu ra  taka  —  choćby 
w  postaci jedne j b roszu ry  —  n ie  
m og ła powstać w cześnie j, aż się na ­
g rom adziły  odpow iedn ie  doświadcze­
n ia . T rzeba b y ło  w ięc  czekać na te 
doświadczenia, trzeba b y ło  je  zebrać, 
zestaw ić i  uogóln ić.

T ak  p o s tą p ili au to rzy  k s ią ż k i pt. 
„R o bo tn iczo -inżyn ie rsk ie  b ryg ad y  ra ­
c jo na liza to rsk ie “ . Zebraw szy odpo­
w iedn ie  m a te ria ły , zarów no w  d ro ­
dze osobistego ze tkn ięc ia  się z p ra ­
cą b rygad  rac jon a liza to rsk ich , ja k  i 
w  drodze zgrom adzenia odpow ied­
n ich  m a te ria łó w  sta tystycznych, o- 
p ra cow a li swą broszurę.

Ja k i cel p o s ta w ili przed sobą? W e­
d ług  ośw iadczenia au to rów  książka 
ich  m ia ła  posiadać cha rak te r popu la - 
ry z a c y jn o -in s tru k c y jn y , m ia ła  służyć 
pomocą a k ty w o w i gospodarczem u w  
ro z w ija n iu  ru ch u  ra c jo n a liza to rsk ie ­
go, w  o rgan izow an iu  i  k ie ro w a n iu  
pracą b ryg ad  rac jon a liza to rsk ich .

Należy s tw ie rdz ić , że p u b lik a c ja  o 
k tó re j tu  m ow a spe łn ia  zadanie po­
staw ione przez au to rów . Jest ona 
p ierw szą z te j dz iedziny i, ja k  w idać  
to  na p rzyk ład z ie  S toczni G dańskie j, 
została po w ita na  przez za in tereso­
w anych  z uznaniem .

U k ła d  k s ią ż k i je s t n ie w ą tp liw ie  
słuszny. A u to rz y  om a w ia ją  na w s tę ­
p ie  znaczenie postępu technicznego i  
wynalazczości p racow n icze j w  b u ­
do w n ic tw ie  u s tro ju  socjalistycznego. 
N ie  pow ta rza jąc  znanych nam  
stw ie rdzeń w  ty m  zakresie, na leży 
je dn ak  p rzytoczyć s łow a au torów , 
w  k tó ry c h  po dkre ś la ją  znaczenie r u ­
chu ra c jo n a liz a c ji w  dz iedzin ie  w a l­
k i  o m echan izację i  au tom atyzację  
p ro d u kc ji.

„W a lk a  m ilio n o w y c h  rzesz w spó ł­
zawodniczących o zw iększenie w y ­
da jności i  polepszenie jakośc i p racy 
zmusza do szukania środków  um oż­
liw ia ją c y c h  uzyskanie lepszych w y ­
n ik ó w  p ro d u kcy jn ych , s tw arza za­
po trzebow anie na nowe, w y d a jn ie j­
sze narzędzia pracy. M aszyna u ła ­
tw ia  ro b o tn ik o w i pracę i  d la  tego on 
ją  stosuje.

M echan izacja i  au tom atyzac ja  u -  
w a ln ia  ro b o tn ik a  od c iężk ie j p racy 
fizyczne j, zac iera jąc jednocześnie 
is to tną różn icę m iędzy pracą fizycz ­
ną a um ysłow ą .“  (str. 5).

Szczególnie w a żnym  jest rozdz ia ł 
d ru g i: „T em atyczne k ie ro w a n ie  p ra ­
cą ra c jo n a liza to ró w “ .

Konieczność lepszego w y k o rz y s ta ­
n ia  w y s iłk ó w  ra c jo n a liza to ró w  w  
k ie ru n k u  w prow adzan ia  postępu 
technicznego na odcinkach h a m u ją ­
cych w yko na n ie  p la n u  p ro d u k c y jn e ­
go zrodz iła  tem atyczną fo rm ę  k ie ro ­
w an ia  ruchem  rac jon a liza to rsk im .

Tem atyczne k ie row a n ie  ty m  ru ­
chem —  s tw ie rdza ją  au to rzy —  po­
lega na tym , że k ie ro w n ic tw o  zak ła ­
du p ra cy  ogłasza zapotrzebow anie na 
rozw iązan ie  okreś lonych  tem atów  
usp raw nień, is to tn ych  d la  p ro d u k c ji 
zakładu.

A  da le j au to rzy  piszą: „T e m a tyka  
je s t to  sprecyzowane zadanie ra c jo ­
na liza to rsk ie , podające jednocześnie 
zw ięz ły  opis s tare j m etody p racy 
oraz uzysk iw ane dotychczas w skaź­
n ik i. “  (str. 9). I  da le j: „T e m a tyka  
podaje ja k im  w a ru n k o m  m a odpo­
w ia d a ć 'n o w e  rozw iązan ie  oraz ja k ie  
w s ka źn ik i techniczno-ekonom iczne 
na leży uzyskać.“  (str. 10).

W  dalszym  c iągu au to rzy poda ją  co 
na leży rozum ieć pod po jęc iem  p y ta ­
n ia  sugerującego usp raw n ien ie  i  .fra­
ka  je s t różn ica  m iędzy ty m  p y ta ­
n iem  a tem atyką .

T em atyka  pow in na  być  opracow a­
na przez kom ó rkę  wynalazczości, 
k tó ra  raz na k w a r ta ł op racow uje  
b iu le ty n  tem atyczny d la  ra c jo n a liza ­
to rów . B iu le ty n  ten  p o w in ie n  być  co 
k w a r ta ł re w id o w a n y  i  uzupe łn iany 
bieżąco.
. W ażne zagadnienie to  spraw a do­

p row adzen ia  te m a ty k i do załogi. 
A u to rz y  podkreś la ją , że dużą ro lę  w  
po pu la ryzo w a n iu  te m a ty k i po w in ie n  
odgryw ać k lu b  te c h n ik i i  ra c jo n a li­
za c ji (zebrania, dyskusje). Również 
b ib lio te k a  tećhniczna może w  znacz­
n ym  s topn iu  p rzyczyn ić  się do p ro ­
pagow an ia  te m a ty k i (drogą n a p rz y - 
k ła d  w y s ta w y  książek). W ażnym  
środk iem  p o p u la ryza c ji te m a ty k i jes t 
także zak ładow y rad iow ęze ł.

W  rozdzia le  trzec im  au to rzy oma­
w ia ją  ta k ie  zagadnienia ja k : is to ta  
b ryg ad  ra c jon a liza to rsk ich , po rów na­
n ie  ra c jo n a liza to rs tw a  zespołowego 
z in d y w id u a ln y m , w łaśc iw e  w y k o ­
rzys tan ie  a k ty w u  ra c jo n a liza to rsk ie ­
go, w spó łp raca p ra co w n ikó w  nauko ­
w y c h  z b rygadam i, zw iększenie w a r­
tości ekonom iczne j p ro je k tó w  ra ­
c jo na liza to rsk ich  i  zw iększen ie zdo l­
ności p ro d u k c ji narzędzi i  b iu r  ko n ­
s tru kcy jn ych .

■Rozdział IV  pośw ięcony je s t om ó­
w ie n iu  ro z w o ju  b ryg ad  w  Z w ią zku  
R adzieckim  i  w  Polsce.

Podstawowe rozdz ia ły  k s ią żk i to
V  i  V I.

W  rozdzia le  V  au to rzy poda ją  ja k  
po w in na  przebiegać organ izac ja  ro -  
bo tn iczo -in żyn ie rsk ich  b ryg ad  ra c jo ­
na liza to rsk ich . A u to rz y  poda ją  tu  ja ­
k ie  zadania s to ją  w  te j m ie rze przed 
k ie ro w n ic tw e m  zak ładów  pracy, 
przed ra d a m i zak ład ow ym i, k lu b a m i 
te c h n ik i i  ra c jo n a liz a c ji oraz ja ką  
pomoc w  o rgan izow an iu  b ryg ad  po­
w in n a  okazać o rgan izac ja  p a rty jn a .

Należy tu  po dkre ś lić  słuszną u w a ­
gę au to rów  „P om oc o rg an izac ji p a r­
ty jn e j w  ro z w ija n iu  b ryg ad  p rze ja ­
w ia  się w  p rzep row adzan iu  a g ita c ji 
w śród  p ra c o w n ik ó w  przez apara t 
p a r ty jn y , w  o rgan izow an iu  narad, o- 
p ra co w yw a n iu  p la n u  ro z w o ju  b rygad  
w  zakładzie  itp . W reszcie organ iza­
c ja  p a r ty jn a  na podstaw ie uch w a ły
V I  P lenum  K C  PZPR  pow in na  ko n ­
tro lo w a ć  rea lizac ję  zadań k ie ro w n ic ­
tw a  zak ładu  p racy na  odc inku  roz­

w ija n ia  robotn iczo - in żyn ie rsk ich  
b ryg ad  ra c jo n a liza to rsk ich .“  (str. 45).

W ie le  m ie jsca pośw ięcają au torzy 
spraw ie  p rzyd z ia łu  zadań d la  b ryg ad  
rac jon a liza to rsk ich  oraz fo rm o w a n iu  
się tych  brygad. O kres tw orzen ia  
się b ryg ad y  trw a  od c h w ili zapozna­
n ia  się z te m a tyką  do m om entu  pod­
p isan ia  zam ów ienia. F o rm a lne  zam ó­
w ien ie  podp isu ją  z ram ie n ia  k ie ro w ­
n ic tw a  zak ładu  up raw n io ne  do tego 
osoby oraz wszyscy cz łonkow ie  b ry ­
gady. B rygada n ie  p o w in na  w  zasa­
dzie podp isyw ać jednooześnie zam ó­
w ień  na rozw iązan ie  p a ru  tem atów , 
p ra k ty k a  w yka zu je  bow iem , że b ry ­
gady w  tych  w ypadkach  n ie  w y w ią ­
zu ją  się z po d ję tych  zobowiązań.

W  V I  rozdzia le  za in teresow any 
c z y te ln ik  zna jdz ie  odpow iedź na p y ­
tan ie : ja ka  jes t tech n ika  p racy b ry ­
gady, ja k  na leży opracować p lan  
p racy b rygady, w  ja k i sposób na le ­
ży znaleźć w łaśc iw e  rozw iązan ie  i  o- 
pracow ać p ro je k t usp raw n ien ia , k to  
i  gdzie m a w ykonać dokum entację  
w ykonaw czą, w reszcie ja k  w p ro w a ­
dzić usp raw n ien ie  do p ro d u k c ji.

T u  au to rzy poda ją  dw a p rz y k ła d y  
p racy  brygad.

W rozdzia le  osta tn im  przedstaw io ­
no zagadnienie w ynag radzan ia  b ry ­
gad i  fina nso w an ia  ich  pracy. Zasa­
dy w ynag radzan ia  oparte  są o od­
pow iedn ie  u ch w a ły  R ady M in is tró w  i 
Zarządzenie Przewodniczącego P ań­
s tw ow e j K o m is ji P lanow an ia  Gospo­
darczego z dn ia  15 g ru d n ia  1951 ro k u  
w  spraw ie  rob o tn iczo -in żyn ie rsk ich  
b ryg ad  rac jon a liza to rsk ich . N ie  w n i­
ka ją c  tu  w  te zasady na leży jednak  
podać, że t r y b  fina nso w an ia  i  w y n a ­
gradzania cz łonków  b ryg ad  u leg ł 
znacznem u uproszczeniu i  p rzysp ie ­
szeniu.

Czy ks iążka B. Zahna i  M . D w o r- 
czyka posiada pewne b ra k i?  N ie w ą t­
p liw ie  tak . Do na jw ażn ie jszych  b ra ­
k ó w  m ożna tu  za liczyć n ieom ów ien ie  
przez au to ró w  rola i  zadań zak łado­
w ych  kom ó re k  N O T  w  ro zw o ju  ru ­
chu b rygad . Także z b y t naw iasow o 
p o ruszy li zagadnienie w spó łp racy  in ­
s ty tu tó w  naukow o-badaw czych  i  
w yższych ucze ln i z ruchem  rac jon a ­
liza to rsk im .

N ie  u w z g lę d n ili rów n ież  au torzy 
spraw y k o o rd y n a c ji p rac b ryg ad  z 
różnych  zak ład ów  te j samej gałęzi 
przem ysłu . Jeden z in ż y n ie ró w  
S toczni G dańskie j w  d y s k u s ji nad 
om aw ianą ks iążką  s tw ie rd z ił, że w i­
dzi rea lne m oż liw ośc i w y m ia n y  do­
św iadczeń i  uzupe łn ień  pom iędzy 
b ryg ad am i S toczni G dańsk ie j a b ry ­
gadam i S toczni Szczecińskiej. Jest 
to  spraw a, k tó ra  n ie w ą tp liw ie  stanie 
się przedm io tem  d ysku s ji w  naszej 
prasie  gospodarczej.

Za m ało  też autorzy- po da li k o n ­
k re tn y c h  p rzyk ła d ó w , k tó re  przecież 
n a jle p ie j uczą i  t ra f ia ją  do przekona­
n ia  czyte ln ika .

M im o  je d n a k  tych  uste rek praca 
Bogdana Zahna i  M ieczysław a D w o r- 
czyka spe łn ia  postaw ioną przez au to­
ró w  i  w ydaw cę ro lę  i  s tanow i poży­
teczną pozycję  w ydaw n iczą .

Tadeusz B ienias
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