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ISTOTA | SPRZECZNOSCI POSTEPU TECHNICZNEGO®

Prezentowany tekst jest pierwszym z cyklu poswieconego problematyce stosowania innowacyjnych technik produkcji w Polsce i
zintegrowanej Europie. Autor w pierwszej czesci artykutu opisuje postep techniczny podajqc jego cechy charakterystyczne. W ten
sposob tworzy system miernikow postepu. Zdaniem autora na uwage zastugujq trzy elementy: tempo przesuniecia krzywej produkcji
w kierunku poczqtku uktadu wspotrzednych, sktonnos¢ postepu technicznego do nieproporcjonalnego oszczedzania czynnikow
wytworczych i wplyw postepu technicznego na elastycznos¢ substytucji czynnikow wytworczych.

W analizowanym modelu zmian wykorzystywane sq procedury Laspeyresa i Paaschego. W ten sposob mozna otrzymac dwa rodzaje
indeksow liczbowych. Na podstawie przeprowadzonych rozwazan dokonano klasyfikacji sktonnosci postepu. Mozna tu mowic¢ o
sktonnosci: kapitatooszczednej, neutralnej lub pracooszczednej.

W drugiej czesci artykutu autor ocenia mozliwosci wzrostu produkcji wynikajqce z wykorzystania efektow postepu technicznego. W
wielu przypadkach mozliwosci te w sposob istotny malejq, ze wzgledu m.in. na istnienie sprzecznosci postepu. Mozna tu wymienic:
nierownomiernosc postepu, skutki wyboru miedzy wprowadzaniem nowej techniki a doskonaleniem dotychczasowej oraz efekty

doboru wielkosci urzqdzen technicznych.

WPROWADZENIE

Strategia lizbonska proklamowana przez Rad¢ Europy
w marcu 2000 i potwierdzona na szczycie w Barcelonie w roku
2002 zaklada dominujgca role dziatalnosci innowacyjnej,
stanowigcej fundament strategii prowadzacej do stworzenia
jednolitego europejskiego systemu gospodarczego. System ten
stalby si¢ najbardziej konkurencyjnym i najszybciej
rozwijajagcym si¢ systemem ekonomicznym na $wiecie [8].
Dziatalno$¢ innowacyjna, prowadzenie badan naukowych
i wdrazanie ich efektow do praktyki staje si¢ w tym momencie
jednym z podstawowych celow polityki gospodarczej we
wszystkich krajach Unii Europejskiej. Innowacje moga
dotyczy¢ sfery technologicznej, organizacyjnej i spoleczne;.
Innowacja jest systematycznym, celowym i zorganizo-
wanym poszukiwaniem zmian polaczonym z jednoczesnym
analizowaniem zjawisk i procesow, ktore te zmiany moga
umozliwié.
Mozna okresli¢ siedem zrddet okazji do innowacji[1]:
Nieoczekiwane sytuacje (powodzenie, niepowodzenie,
zdarzenia zewngtrzne);

Niezgodny z wyobrazeniem obraz rzeczywistosci;
Transformacje systemu i struktury gospodarki;
Potrzeby procesu wytwarzania;

Czynniki demograficzne;

Zmiany struktury potrzeb i preferencji;

Postep w nauce i postep techniczno-organizacyjny.

Cze$¢ z tych czynnikow mozna zlokalizowa¢ wewnatrz
organizacji, cze$¢ za$ znajduje si¢ w jej otoczeniu [4]. Trudno
doktadnie ustali¢c wyrazng lini¢ podziatu na czynniki
egzogeniczne i endogeniczne. Podzial ten jest podzialem
funkcjonalnym.

»Jednym z najciekawszych przykladéw innowacji
spotecznej 1 jej znaczenia jest wspolczesna Japonia. (....)
Jednym z gltéwnych tego powodow jest przekonanie, ze
innowacje dotycza przedmiotéw i sg oparte na naukach
Scistych i technice. Za$ Japonczycy, jak powszechnie uwazano
(nawiasem moéwigc, nie tylko na Zachodzie, ale i w samej
Japonii), nie sa innowatorami, lecz nasladowcami. Bo
Japonczycy (.....) nie opracowali wybitnych innowacji
technicznych lub naukowych. Ich powodzenie oparte jest na
innowacji spotecznej”[1].

Jednakze podstawowsa sita napedowa procesu zmian
w gospodarce sg badania naukowe, zmiany technologii i orga-
nizacji pracy. Postgp techniczny jest najbardziej dynamicz-
nym, a jednoczesnie nieograniczonym czynnikiem rozwoju
gospodarczego. Korzysci i efekty postgpu technicznego nie
ograniczajg si¢ tylko do wzrostu wydajnos$ci pracy, ale rowniez
prowadza do zmian w strukturze wykorzystania zasobow,
wytwarzania nowych i poprawy jakosci dotychczas
oferowanych produktéw, i zmniejszenia ucigzliwosci pracy.

Pod pojeciem postepu technicznego bedziemy rozumieé
wszelkiego typu zmiany, zaré6wno w technice wytwarzania,
jak réwniez w organizacji pracy, prowadzace do poprawy
efektywnosci gospodarowania [6]. Podana wyzej ogdlna
definicja zostanie w dalszej czg¢éci niniejszego artykutu
sformalizowana i ,,wzbogacona” o zaproponowany przez
autora system miernikow postepu. Jak wyzej wspomniano
efektow postepu technicznego nie sposob ograniczaé jedynie
do produkcyjnych sektorow gospodarki, mimo Ze tu postep
techniczny znajduje swoje najbardziej spektakularne miejsce.
Zmiany technologiczne 1 organizacyjne coraz cze¢sciej
obejmuja administracje rzadowa i samorzadowa, policje,
wojsko, pomoc spoteczng [5], a takze sektor edukacji [6].
Ramy artykulu nie pozwalaja na rozwinigcie tych w sumie
cieckawych watkéw, jednak osoby =zainteresowane
problematyka mozna odesta¢ do literatury.

CECHY CHARAKTERYSTYCZNE
POSTEPU TECHNICZNEGO

Podejme probe opisania postgpu technicznego poprzez
podanie jego cech charakterystycznych. Moim zdaniem na
uwage zashuguja tu trzy elementy:

1. Tempo przesuniecia krzywej produkcji w kierunku
poczatku uktadu wspoétrzednych. Przesunigcie to obrazuje
wzrost efektywnos$ci czynnikdow wytwodrczych
odzwierciedlajacy mozliwo$ci wynikajace z nowej wiedzy
technicznej. Rozpatrujac problem w kategoriach
absolutnych, postep techniczny prowadzi do jednoczesnej
oszczedno$ci zarowno kapitatu, jak i pracy (sily roboczej).

2. Sklonnos¢ postepu technicznego do nieproporcjonalnego
oszczgdzania czynnikow wytworczych. Postep techniczny
w kategoriach absolutnych jest zarowno kapitato- jak
ipracooszczedny, jednakze oszczgdnosci jednego czynnika
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wytworczego moga by¢ proporcjonalnie wigksze niz
drugiego. Graficznie znajduje to swoj wyraz w wigkszym
przesunieciu krzywej produkcji w kierunku jednej osi niz
w kierunku drugie;j.

3. Wplyw postepu technicznego na elastycznosé
substytucji czynnikow wytworczych. Elastycznosé
substytucji mierzy stopient wplywu zmian relacji kosztow
osobowych do kosztow materialnych, na wybor
optymalnej techniki. Graficznie element ten jest
obrazowany przez nachylenie krzywej produkcji do osi
odcietych. Gdy nachylenie to jest rowne zeru, elastycznosé
substytucji jest nieskonczona. W przypadku, gdy kat
miedzy krzywa produkcji a osig odcigtych jest rowny 90,
elastycznos$¢ substytucji jest rOwna zeru.

Rozpatrzmy po kolei wymienione trzy cechy charaktery-
styczne postepu technicznego.

Pierwsza z nich jest tempo przesuniecia krzywej
produkcji w kierunku poczatku ukladu wspolrzednych.
Bedzie ono odzwierciedla¢ tempo postepu technicznego. Stad
tempo postgpu technicznego definiujemy jako wzgledna
zmian¢ ujetych wartosciowo naktadow czynnikow
wytworczych w technikach zapewniajacych najnizsze koszty
produkcji. Technika zapewniajgca najnizsze koszty produkcji
to taka, ktora powstaje w punkcie stycznosci krzywej produkeji
i prostej nachylonej do osi odcietych, pod katem wynikajacym
z relacji jednostkowych kosztow materialnych do
jednostkowych kosztow osobowych.

Najwazniejsza ekonomiczng konsekwencjg przesunigcia
funkcji produkcji jest mozliwo$¢ obnizenia ,kosztu”
inwestycji netto. Dlatego tez wydaje si¢ sluszne definiowanie
tempa postepu technicznego w kategoriach kosztow.
Poréwnujac nakltady czynnikow, mozemy zastosowac ceny z
okresu wyjsciowego (procedura Laspeyresa) lub badanego
(procedura Paaschego). W ten sposob otrzymamy dwa rodzaje
indeksow liczbowych.

Wedlug procedury Laspeyresa:

T|_ — Kt+1 Ct + Pt+1 Vt (1)
K.C, + PV,
gdzie:
T, — tempo postepu technicznego oparte na cenach
okresu wyjsciowego (bazowego);
K., K — wspotczynniki kapitatochtonnosci inwestycji,

bedace stosunkiem wielko$ci inwestycji do przyro-
stu produkcji (wynikajacego z ww. inwestycji),
w okresie badanym i bazowym;

P,,,P, — stosunek wielko$ci przyrostu zatrudnienia do
przyrostu produkcji, bedacego jego rezultatem
(wspotczynnik pracochtonnos$ci wytworzenia
jednostki przyrostu produkcji) w okresie badanym

ibazowym;

C, — koszty materialne na jednostke produkcji w okresie
bazowym,;

Vv, — koszty osobowe na jednostke produkcji w okresie
bazowym.

Wedlug procedury Paaschego:

T _ Kt+1 Ct+1 + Pt+1 Vt+1
" KC + PV,

2

gdzie:
T,— tempo postgpu technicznego oparte na cenach okresu
badanego,

C.— koszty materialne na jednostk¢ produkcji w okresie
badanym,

V.— koszty osobowe na jednostke produkcji w okresie
badanym.

Obydwie formuly na tempo postepu technicznego sa
z teoretycznego punktu widzenia wzgledem siebie
roOwnowazne. Przedstawiony miernik tempa postepu
technicznego sprowadza to ogélne w gruncie rzeczy pojecie do
realnego wymiaru, jakim sg oszczednosci w wyrazonych
warto$ciowo naktadach czynnikow wytworczych. Problemten
jest rozwazany przy zatozeniu statych cen tychze czynnikow,
wskutek tego miernik ten daje odpowiedz na pytanie, o ile
zmniejszylyby si¢ naktady czynnikoéw wytworczych, gdyby
jedyna zmienng byt wzrost poziomu wiedzy technicznej.

Drugim wymienionym miernikiem jest sklonnos¢
postepu technicznego do nieproporcjonalnego
oszczedzania czynnikow wytworezych. Sktonnosc ta polega
na stosunkowo wigkszej obnizce naktadow inwestycyjnych na
jednostke zaplanowanego przyrostu produkcji niz
zatrudnienia, lub odwrotnie. Mozemy tu mowi¢ o
pracooszczednej lub kapitatooszczednej sklonnosci postepu
technicznego.

Sklonno$¢é postepu technicznego jest okreslona przez
wzgledna zmiang relacji nakladow inwestycyjnych (wyrazo-
nych w cenach stalych) do wielkosci zatrudnienia w nowych
obiektach produkcyjnych (obiektach po modernizacji).

Ujmuje to ponizsza zaleznos¢:

Ut+1 - Ut
=0 3

gdzie:

F - sklonno$¢ postgpu technicznego;

U.— techniczne uzbrojenie pracy w nowych (zmodernizo-
wanych) obiektach inwestycyjnych w okresie bada-
nym;

U, — techniczne uzbrojenie pracy w nowych (zmodernizo-
wanych) obiektach inwestycyjnych w okresie bazo-
wym.

Sktonnos$¢ postepu technicznego jest wielkoscia, za
pomoca ktorej mozemy wyodrgbni¢ tylko te zmiany zasobu
kapitalu przypadajacych na jednego zatrudnionego, ktore
wynikajg jedynie z charakteru postepu technicznego.

W ten sposéb mozna dokona¢ klasyfikacji sktonnosci
postepu technicznego.

Gdy: F>0 (skltonno$¢ pracooszczedna);
F =0 (sktonno$¢ neutralna);
F <0 (sktonnos¢ kapitatooszczedna).

Uzywanie stowa sktonnos$¢ postepu ma swe uzasadnienie,
poniewaz postep techniczny jest zjawiskiem, ktore prowadzi
do jednoczesnej oszczgdnos$ci zarowno zasobdw kapitatu, jak
réwniez zasobu sity roboczej. Zazwyczaj jednak oszczgdnosci
wymienionych zasoboéw sg nieréwnomierne. Sklonnosé
pracooszczedna polega na tym, ze oszczedno$ci pracy sa
wieksze niz kapitatu produkcyjnego, sklonnos$é¢
kapitatooszczedna oznacza sytuacje doktadnie odwrotna,
natomiast postep o sktonnosci neutralnej nie preferuje w tym
wzgledzie zadnego z rozpatrywanych czynnikow produkc;ji.

Trzeciag wymieniona cecha postepu technicznego jest
jego wplyw na elastycznos$¢ substytucji czynnikow
wytworezych [2].
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Elastyczno§¢ substytucji mierzy wzgledna zmiane
naktadow inwestycyjnych przypadajacych na jednego
zatrudnionego, bedaca rezultatem wzglednej zmiany relacji
jednostkowych kosztéw osobowych do kosztoéw materialnych.

Elastycznos¢ substytucji jest funkcja czasu, wielkos¢ jej
mierzymy na kazdej z krzywych produkcji w punktach
odpowiadajacych statosci jednostkowych kosztow osobowych
i materialnych. Podany miernik odzwierciedla charakter
postepu technicznego.

»Mozna rozpatrywaé postep, ktory daje si¢ zastosowac
tylko do waskiego wycinka produkcji (np. ulepszenia
dotyczace tylko jednej konkretnej maszyny; zmniejsza (on)
elastyczno$¢ substytucji, podczas gdy postep taki, jak
wynalezienie kontrolnych urzadzen elektronicznych zwigksza
elastyczno$¢ substytucji, gdyz zapewnia wigkszg swobodg
substytucji pracy przez kapital” [9].

SPRZECZNOSCI POSTEPU
TECHNICZNEGO

Nierownomiernos¢ postepu

Gospodarka jest ogromnym systemem powigzanych ze
sobg ogniw wytwarzania. Dokonujaca si¢ zmiana techniki lub
technologii, w ktérymkolwiek z nich pociaga za soba
okreslone wymagania w innych.

Postgp techniczny nie stwarza jednak przestanek dla
jednoczesnych efektywnych zmian we wszystkich gateziach
i dziedzinach produkcji. W rezultacie zdarza si¢ czgsto, ze
istniejace osiggnigcia nie moga by¢ dostatecznie efektywnie
wykorzystane z powodu zacofania dziedzin sprz¢zonych lub
na skutek braku niezbednych warunkow w sferze, gdzie nowa
technika i technologia powinny by¢ stosowane.

Dotyczy to gtownie braku odpowiednio przygotowanych
kadr i braku wymaganej infrastruktury technologicznej dla
nowych maszyn i urzadzen. Powstaja paradoksalne sytuacje,
gdy wysokoobrotowe obrabiarki nie sg efektywnie wykorzy-
stywane z powodu braku dostatecznie wytrzymatych
materiatow przeznaczonych do obrobki. W tej sytuacji
poniesione naktady okazuja si¢ nieefektywne, poniewaz
maszyny pracuja faktycznie w dolnym przedziale swych
mozliwosci. Podobnie sprawa wyglada w niektorych
przedsigbiorstwach przemystu maszynowego, gdzie
sterowane numerycznie obrabiarki sg wykorzystywane jako
zwykte urzadzenia. Wynika to gltdwnie z braku umiejgtnosci
obshugiwania tego typu urzadzen, a problem ten w sposob
oczywisty taczy si¢ z brakiem powigzania systemu ksztatcenia
z praktyka gospodarcza [3].

Nieréwnomierno$¢ postepu technicznego wystepuje
woweczas, gdy tworzenie nowej techniki wyprzedza znacznie
mozliwosci jej wdrozenia i racjonalnego wykorzystania.
Mechanizm rynkowy wzbogacony (bedacymi do dyspozycji)
instrumentami polityki gospodarczej wspotczesnego panstwa
daje realna mozliwo$¢ likwidacji wymienionych zagrozen.
Mozna tu wymieni¢ koordynacj¢ planowanych badan i wdro-
zen nowej techniki, ktére moga zabezpieczy¢ réwnoczesne
rozpracowanie powigzanych wzajemnie probleméw nauko-
wych i technicznych w taki sposob, aby szerokie praktyczne
zastosowanie kazdego wynalazku lub udoskonalenia
technicznego przeprowadzone bylo wtedy, gdy w sferze jego
produkcjiieksploatacji istnieja juz odpowiednie warunki.

Wybdr miedzy doskonaleniem
dotychczasowej, a wprowadzaniem
nowej techniki

Wdrazanie do produkcji najnowszych osiggnie¢ wiedzy
technicznej stwarza mozliwos¢ osiggania istotnych efektow
ekonomicznych. Tendencje do unowoczes$niania stosowanych
metod wytworczych sa oczywiscie zjawiskiem pozytywnym,

jednakze wdrazanie nowej techniki musi by¢ poprzedzone
rachunkiem ekonomicznym, poniewaz w pewnych
okoliczno$ciach moze okazac sig, ze zamiast przewidywanych
korzy$ci moga wystapi¢ znaczne straty. Wynika to
z ponizszych okolicznosci:
Wprowadzenie techniki zasadniczo nowej wiaze si¢ ze
znacznym kosztem, tymczasem efekty jej zastosowania
moga si¢ opoznia¢. Skutkiem tego jest zjawisko
szybszego wzrostu kosztow, niz wydajnosci pracy.
Czesto przyszli uzytkownicy nowej techniki nie sa
dostatecznie przygotowani do jej przyjecia, co znacznie
obniza jej efektywnos¢, a w pewnych warunkach moze
catkowicie zniwelowaé pozytywne skutki jej
zastosowania wprocesach technologicznych.

W parze z tworzeniem nowej techniki ulegaja
doskonaleniu techniki dotychczasowe 1 niekiedy
konfrontacja techniki stosowanej dotychczas z technika
catkowicie nowa wypada niekorzystnie dla tej ostatniej.

Problem wyboru migdzy doskonaleniem sprawdzonych
metod wytwarzania, a wprowadzaniem nowych technik jest
realnym problemem wyboru ekonomicznego. Nie mozna
wprowadza¢ nowych metod za wszelka ceng, bez
przeprowadzenia odpowiednich symulacji dotyczacych
glownie poziomu kosztow produkc;i.

Znane sa przypadki restauracji starej technologii, ktéra moze
sta¢ si¢ konkurencyjna dla technologii nowej. Jako przyktad
mozna tu wymieni¢ ciSnieniowa obrobke metali, ktdrg uwaza
si¢ za bardziej efektywna niz odlewnictwo. Produkcja odlewow
zeliwnych i stalowych w pewnym okresie czasu powaznie
spadta — co specjalisci thumaczyli rosnaca konkurencja tloczenia
na goraco. Wysokiej wydajnosci procesoOw odkuwania
przeciwstawili odlewnicy zautomatyzowane i sterowane
numerycznie linie do produkcji odlewéw. W rezultacie
doskonalenie produkcji elementéow do budowy maszyn
dokonuje si¢ nie tylko przez przechodzenie od odlewow do
odkuwek, lecz w wielu przypadkach takze w odwrotnym
kierunku. Wynika stad konieczno$¢ podtrzymywania i rozwoju
konkurujacych kierunkow w technice. Dominacja jednego
kierunku prowadzi bowiem cz¢sto do zahamowania postgpu
technicznego, co moze przynosi¢ straty gospodarcze.

Racjonalny dobdr wielkosci urzgdzen
technicznych

Z reguly postep techniczny w przemysle maszynowym
prowadzi do konstrukcji urzadzen majgcych uniwersalne
zastosowanie. Czgsto w parze z tym idzie zwigkszanie takich
parametrow jak: wymiary, ciezar 1 zuzycie energii. Wysoka
cena urzadzen prowadzi do rownoczesnego wzrostu kosztow
eksploatacji. Sktonno$¢ do podnoszenia technicznego
poziomu produkcji czesto prowadzi do zaniechania
wytwarzania wielu prostych (i tanich) modeli urzadzen oraz
zastgpowanie ich bardziej skomplikowanymi odpowiedni-
kami, ktdére jednocze$nie sg znacznie drozsze. Jako przyktad
mozna tu wymieni¢ wiele urzadzen stosowanych w gospo-
darstwie domowym (odkurzacze, pralki automatyczne,
zmywarki) oraz urzadzenia informatyczne. W ten sposob
wzrost technologicznych walorow urzadzenia czgsto nie
znajduje uzasadnienia we wzroscie ich faktycznej wydajnosci.
Spoteczefstwu i gospodarce potrzebna jest nie tylko technika
awangardowa, lecz takze mozliwie proste urzadzenia
techniczne o réznym poziomie wydajnosci i réznej cenie.

Mozna wykazac, ze drogie maszyny i urzadzenia o uniwer-
salnym zastosowaniu s3 wykorzystywane w niewielkim
stopniu. Stosowanie sprzetu o zawyzonych parametrach
technicznych w wasko wyspecjalizowanych dziedzinach
produkcji, takich jak: przemyst maszyn spozywczych,
hutnictwo piecowe czy przemysl wiokienniczy jest
nieuzasadnione wzgledami ekonomicznymi.
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W celu ograniczenia negatywnych skutkow wymienionych
wyzej sprzeczno$ci postepu technicznego, rzecza niezbedna
staje si¢ opracowanie skutecznego mechanizmu zarzadzania
postepem technicznym. Mechanizm ten powinien zapewniac:

Okreslenie ilosciowe zapotrzebowania na nowg
technike 1 wielko$¢ jej produke;ji,

Zainteresowanie przedsigbiorstw w wytwarzaniu i sto-
sowaniu nowej techniki,

Niezbedne mozliwosci i warunki zakupu nowych
urzadzen oraz wprowadzenie odpowiednich zasad
amortyzacji parku maszynowego,

Elastyczne i skuteczne metody tworzenia cen i oceny
faktycznej efektywnosci nowej techniki.

Wymogi integracji gospodarki polskiej z gospodarkami
innych krajow Unii Europejskiej stwarzaja konieczno$é¢
prowadzenia prac badawczych i wdrozeniowych, ktorych
rezultatem jest tworzenie nowych i bardziej wydajnych metod
wytworczych. Rezultaty postepu technicznego winny bycé
wykorzystywane w sposob zapewniajacy jego wysoka
efektywnos¢. Wprowadzanie nowych metod wytwodrczych
powinno mie¢ miejsce tylko w tych dziedzinach, w ktérych da
to korzystne efekty. Dotyczy to glownie tych sfer, gdzie park
maszynowy jest przestarzaty i malo wydajny, a zastosowanie
nowych urzadzen pozwoli na znaczny wzrost wydajnosci
pracy.

Niezbgdnym staje si¢ prowadzenie rachunku ekonomicz-
nego takze we wczesnych stadiach procesu projektowania
maszyn i urzadzen. W celu stwierdzenia czy z punktu widzenia
rachunku ekonomicznego konstrukcja nowego urzadzenia jest
optacalna, donioste znaczenie ma okreslenie wielkosci
naktadow na prace projektowe. Duzg wage nalezy
przywigzywac¢ do poréwnan tworzonych maszyn z ,,przo-
dujacymi” modelami zagranicznymi. W celu przeprowadzenia
stosownych porownan nalezy dysponowaé danymi
liczbowymi dotyczacymi kosztow eksploatacji podobnych
urzadzen w krajach sasiednich oraz innych krajach
europejskich i pozaeuropejskich.

PODSUMOWANIE

Problem zastosowania odpowiednich technik pomiaru
postepu technicznego nie jest nowy, jednak dotychczasowe
osiggnigcia w tym zakresie trudno uzna¢ za zadowalajace.
W gruncie rzeczy efekty zaleza w duzym stopniu od
zastosowanych procedur badawczych. Prezentowany tekst
stanowi probe opisania cech charakterystycznych postepu za
pomoca prostego systemu trzech miernikow: tempa
przesunigcia krzywej produkcji w kierunku poczatku uktadu
wspolrzednych postepu, sktonnosci postepu i wptywu postepu
na elastyczno$¢ substytucji czynnikow wytworczych. W celu
weryfikacji statystycznej podanych miar mozna zastosowaé
znane w statystyce procedury Laspeyresa lub Paaschego.
Mozna wykazaé, ze wykorzystanie intuicyjnie zrozumialej
dwuczynnikowej funkcji produkcji prowadzi do wydzielenia
w tempie przyrostu dochodu narodowego sktadnika, ktory
stanowi efekt zmian technologicznych i organizacyjnych
w gospodarce i moze by¢ nazwany tempem postgpu
technicznego. Ustaleniom procedur faczacych — wprowadzony
system miernikow postgpu z wykorzystywanymi w badaniach
statystycznych 1 ekonometrycznych funkcjami produkcji
bedzie poswiecony kolejny artykut.
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THE ESSENCE AND CONTRADICTIONS
OF TECHNICAL PROGRESS

SUMMARY

The following text is the first of a series concerning the issue of
using innovative techniques of production in Poland and united
Europe. The author in the first part of the article describes the

technical progress giving its characteristic features. In this

manner he creates a system of progress measures. According to

the author three elements are especially worth noticing: the
pace of moving the curve of production towards the beginning
of coordinates system, susceptibility of technical progress to

disproportional saving of production factors, and the influence
of technical progress on the flexibility of substitution of
production factors.

In the analysed model Laspeyres' and Paasche's procedures

are used. This way it is possible to receive two kinds of
numerical indexes. On the basis of the conducted research a
classification of progress susceptibility has been made. We can

here discuss capital-saving, neutral, and work-saving
susceptibility.

In the second part of the article the author assesses the

possibilities of increasing production resulting from using the
effects of technical progress. In many cases the possibilities
decrease significantly, because of, among others, the existence
of contradictions of progress. Here the following can be listed:

uneven progress, the results of choice between introducing new
technology and improving the technology used so far, as well as

the effects of choice among the sizes of technical devices.



