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Inz. 'ILJA EPSZTFJIN

EKONOMIKA |
TO uwaznie $ledzi za techniczng i eko-
nomiczng literaturg, dotyczaca za-
rbwno zagadnien wytworczosci jak
i innych dziedzin gospodarki, tenPat-
wo zauwazy, ze tematyka techniczna
spotyka sie i przeplata z tematyka ekonomicz-
ng — szczegodlnie na obszernym terenie proble-
matyki organizacji produkcji, lub — szerzej
mowigc — organizacji pracy. W kotach, ktére
interesujg sie zagadnieniami organizacji, pow-
szechne jest twierdzenie, ze przedmiot, traktu-
jacy o organizacji jakiejs wytwdorczosci, znaj-
duje sie jak gdyby pomiedzy technologia danej
produkcji a jej ekonomikg. Dodajmy od siebie,
ze taki poglad, ktory problematyke organiza-
cyjng wypelnia techniczn oekono-
mie zng trescig, nalezy juz dorzedu
pogladéw... postepowych. Bywa bowiem i tak,
Zze tzw. znawcy organizacji uwazajg nawet sie-
bie za technikodéw ,wyzszej Kklasy“;
twierdzi sie, ze inzynier — to przede wszyst-
kim organizator, a nie konstruktor
czy technolog.

Rzecz jasna, ze poruszona tu sprawa hie spro-
wadza sie do sporu o stowa. Dla whasciwego
zrozumienia caloksztattu problemoéw, zwigza-
nych z tzw. naukowa organizacjag pracy, trzeba
siegng¢ znacznie gtebiej, a mianowicie — do
konkretnej roli, jakg odgrywa ona w okreslo-
nej, historycznej formie spotecznej produkciji.

Kapitalistyczni zwolennicy tzw. naukowej
organizacji najchetniej maskuja, ukrywaja S$ci-
sty zwiazek, jaki istnieje miedzy tg tzw. na-
ukag organizacji a kapitalistycznym sposobem
produkcji. Maskowanie tego zwigzku odbywa
sie pod formg twierdzenia, gtoszacego, ze za-
sady organizacji produkcji sg niezalezne od spo-
lecznego sposobu wytwarzania. A wiec juz np.
przed 4000 tat istniaty owe ,ponoc¢l przyro-
dzone prawa organizacji pracy, istniejg one dzi$
i istnie¢ beda jutro — niezaleznie od tego, czy
bedzie to organizacja produkcji w ustroju nie-
wolniczym, feudalnym, kapitalistycznym, socja-
listycznym, czy komunistycznym. Juz na innym
miejscu zostaly poddane szczegotowej krytyce
niektore poglady Adamieckiego, tego wybitne-
go przedstawiciela kapitalistycznej nauki orga-
nizacji w Polscel) - Nie powtarzajgc wiec przy-
toczonych tam wywoddéw, musimy w tym miej-
scu podkresli¢, ze gtoszenie zasady apoli-
tycznos$ci kapitalistycznej tzw. nauko-
wej organizacji jest narzedziem, przy pomocy
ktérego kapitat stara sie zwiekszy¢ wyzysk ro-
botnika w celu pomnozenia swych zyskéw.
W imie tej apolitycznosci i rzekomo przyrodzo-
nego charakteru praw tzw. naukowej organi-

i) Zob. |. Epsztejn. Aktualne zagadnienia nauki or-
ganizacji. GIP. 1949.
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zacji, ,oficerowie i podoficerowie* — czyli per-
sonel techniczny — kapitalistycznej produkcji
starajgsie najrozmaitszymi meto-
dami fama¢ walke klasowg mas pracujacych,
aby uczyni¢ z nich podatniejszy materiat wy-
zysku, aby ostabi¢ ich opér, stawiany grabiez-
czym apetytom prywatnych wiascicieli fabryk,
kopali hut i ziemi.

Wiasnie owe metody — te tzw. naukowe
metody Kkapitalistycznej, organizacji pracy
— ze wzgledu na swojg role w procesie produk-
cji sg w istocie swojej antynaukowymi, grabiez-
czymi sposobami wyciskania
potu przy pomocy stosowania nowoczesnych
technicznych Srodkéw produkcji, sg wiec sposo-
bami hamujgcymi spoteczny rozwdj mozliwo-
Sci wytwoérczych. Same metody, przy pomocy
ktérych dziata kapitalistyczna tzw. naukowa
organizacja pracy, ulega’y i ulegajg zmianom —
w zaleznosci od rozwoju form kapitalistycznej
produkcji. Jednakze tres¢ tych metod pozosta-
je ta sama. Nie mogac tutaj wchodzi¢ w szcze-
gOly, poprzestajemy na zaznaczeniu najwazniej-
szych tylko weztéw na szlakach rozwoju kapi-
talistycznej organizacji.

Marks, analizujgc przejscie od rekodzielni-
czego do maszynowego sposobu produkcji, zwré-
cit uwage na to, ze ,state zatrudnienie jednych
maszyn czastkowych przez drugie stwarza okre-
Slony stosunek pomiedzy ich liczbg, rozmiara-
mi i szybkoscig. Maszyna robocza ztozona, two-
rzagca obecnie rozczionkowany zesp6t rdzno-
rodnych maszyn pojedynczych, lub grup ma-
szyn, jest tym doskonalsza, im wieksza jest
ciggtos¢ catkowitego procesu, czyli — im mniej
przerw musi przeby¢ materiat surowy pomie-
dzy swojg fazg pierwszg a ostatnig, im bardziej
wiec sam mechanizm zastepuje dion ludzkg w
przenoszeniu wytworu z jednej fazy produkcji
do drugiej. Jezeli w rekodzielnictwie wyodreb-
nienie poszczegolnych p-ocesow jest zasadg wy-
nikajgca z samego podziatu pracy, to— przeciw-
nie — zasadg rozwinietej produkcji fabrycz-
nej jest nieprzerwana cigglo$¢ poszczegoélnych
procesow" 2).

Marks w sposéb zwiezly uwypuklit tutaj nie
tylko najwazniejsze elementy dotyczace np.
mechanizacji procesu produkcji, lecz wskazat
rébwniez na organizacyjng strone wytwarzania,
mianowicie — na konieczno$¢ ustalenia iloScio-
wych stosunkéw miedzy liczba, rozmiarami
i szybko$cig poszczegolnych maszyn czastko-
wych, zajetych w zbiorowym procesie produk-

cji, na wage zachowania ciggtosci po-
szczegolnych procesow itd.
2) Kapitat t. | ttum. w jez. polskim. Wyd. ,Ksigz-

ki, str. 384 i in.
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Majac na uwadze owe przestanki, klasycy
marksizmu mowili o wzrastajgcej organizaciji
produkcji w jednym zaktadzie kapitalisty. Ale
musimy sobie jasno zda¢ sprawe z tego, ze
marksistowski poglad nigdy nie oderwat pro-
blemu wzrostu organizacji produkcji w jednym
zakladzie kapitalisty od catoksztattu kapitali-
stycznego sposobu wytwarzania. Wrecz prze-
ciwnie. Prawa produkcji towarowej, drzemigce
w kapitalistycznym sposobie produkcji, wypro-
wadzili klasycy marksizmu wiasnie na podsta-
wie stwierdzenia sprzecznosci miedzy anar -
chiag produkcji spotecznej a wzrastajgcg or-
ganizacjg wytwarzania w jednym zaktadzie ka-
pitalisty.

Engels wyraZznie tez méwi, ze ,gtébwne narze-
dzie, za pomoca ktérego kapitalistyczny sposob
produkcji wzmagat te anarchie produkcji spo-
tecznej, bylo wrecz przeciwienstwem anarchii:
narzedziemtym byla organizacja pro-
dukcji — jako produkcji spotecznej w kazdym
poszczegllnym zakfadzie wytwérczym. Za po-
moca tej dzwigni produkcja kapitalistyczna po-
tozyta kres dawnej pokojowej statosci stosun-
koéw*. :i) (Podkreslenie moje I|. E.).

Rowniez Marks jasno i wyraznie analizuje
techniczng podstawe nowozytnego przemystu w
zwigzku z jego kapitalistyczng formg! Marks
podkresla, ze podstawa techniczna nowozytnego
przemystu jest rewolucyjna. ,Za pomocg ma-
szyn, procesoéw chemicznych i innych metod
przeksztatica on nieustannie techniczng podsta-
we produkciji, a wraz z nig funkcje robotnikéw
i spoteczny ukilad procesu pracy“. Ale w swej
kapitalistycznej formie ten wielki przemyst od-
biera robotnikowi spokdj, rownowage i pewnos¢
bytu, zagraza mu wydarciem z rgk $rodkow
pracy, a wiec i S$rodkdw zycia; powotuje do
istnienia wielkg i potworna rezerwowg armie
pracy — utrzymywang w nedzy. Wreszcie to
przeciwienstwo miedzy techniczng rewolucjoni-
Zujgcg podstawag wielkiego przemystu a jego
kapitalistyczng formg znajduje ujscie ,w nieu-
s annym dziesigtkowaniu klasy robotniczej, w

estyckanym marnotrawieniu
sn roboczych i w spustoszeniach

anarchii spotecznej, ktéraz kaz-
eg° postepu ekonomicznego
czyni plage spoteczenstw a“.4

To samo mowi Engels: ,Fakt, Zze spofteczna
organizacja produkcji wewnatrz fabry-
ki rozwinela sie do punktu, w ktérym nie daje
Se pogodzi¢ z istniejgca obok niej i
Ponad nia anarchia produkcji
w spoteczenstwie — fakt ten odczu-
wajg nhamacalnie sami kapitalisci, wskutek
gwattownej koncentracji kapitatow, ktéra w cza-
sie kryzysow odbywa sie poprzez ruine licznych
wielkich kapitalistow i jeszcze wiekszej liczby

lobnych®. W dalszym wywodzie Engels wyja-

') F. Engels. Rozwdj socjalizmu od utopii do nauki.
Ksigzka 1948, str. 61.

1) Kapitat t. | 505. (Podkreslenia moje — 1. E).

$nig, ze w kapitalizmie ,Srodki pro-
dukcji nie mogag byé czynne,
jezeli nie zamienity sie po-
przednio w kapitat, tj. w Sro-
dek wyzysku ludzkiej sity ro-
bo czej. Pomiedzy nimi, a robotnikami stoi.
jak upior, konieczno$¢ przemiany
Srodkéw produkcji i utrzymania w kapitat.
Ona jedna nie pozwalana wspotdziata-

nie rzeczowych i osobowych
dZzwigni produkciji (ato jestorga-
nizacjial — 1. E.). Ona jedna nie
pozwala Srodkom produkciji
funkcjonowac¢, a robotnikom —

pracowac¢ i zy ¢'.H

Jakie wnioski nasuwajg sie z powyzszej ana-
lizy cech charakterystycznych dla przej$cia od
rekodzielniczego sposobu produkcji do kapitali-
stycznej organizacji produkcji prze-
mystowej ?

PO PIERWSZE nasuwa sie wnio-
sek, ze organizacje Kkapitalistycz-
nej produkcji w jednym zakladzie nalezy z ko-
niecznosci rozpatrywac¢ na tle,
W zwigzku —a nie w oder w.a-
niu —z catg spotecznag pro-
dukcjag kapitalistycznego spo-
leczenstwa.

PO DRUGIE nasuwa sie wnio-
sek, ze sama organizacja wy-
twarzania w jednym zakladzie kapitalisty jest

wswym zatozeniu organizacja
ograniczona, zwigzana Zywio-
towymi sitami anarchii spo-
tecznej produkcji, Kkrepujacej
rozwoéj organizacji wytwor-

czosci w ramach oddzielnych
jednostek produkcyjnych.

Jednakze kapitalizm nie moze sta¢ na jednym
miejscu. Od owego wezla, utworzonego na
skrzyzowaniu rekodzielnictwa z produkcjg ma-
szynowa, wytwdrczos¢ kapitalistyczna przeszia
do bardziej rozwinietych technicznych sposo-
bow wytwarzania. C6z sie wiec staloi z orga-
nizac jg wytwoérczosci w jed-
nym zaktadzie kapitalisty? Ta organizacja do-
stosowata sie do nowych, technicznych warun-
kéw kapitalistycznej produkcji. Ale tak samo,
jak i w poczatkach rewolucji przemystowej,

organizacja ta musiata sig
podda¢ ograniczeniom, narzu-
conym jej przez anarchie wy-

twarzania w catym spoteczen-
stwie.
W tym to okresie — a jesteSmy na przelo-

mie XIX i XX wiekbw — pojawia sie Taylor
i jego szkota, majgca zwolennikébw we wszyst-
kich rozwinietych pod wzgledem przemystowym
krajach kapitalistycznych.

s) F. Engels. Rozwdj socjalizmu od utopii do nauki
Ksigzka. 1948 str. 61.
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Wyznawcy pogladu, z2+ sama tzw. na-
ukowa organizacja, jako sy-
stem przedsiewzie¢ technicz-
nych, nie jest rzekomo zalez-
na od ustroju politycznego,
ani od spotecznych warunkdéw pro-
dukcji — ci wyznawcy czesto powotujg sie na

wypowiedZz Lenina o tayloryzmie. Lenin, mo-
wigc o systemie Taylora, jako o ostatni n stowie
kapitalizmu w dziedzinie organizacji pracy,
wskazat, ze system ten ,fgczy w sobie wyrafi-
nowane okrucienstwo wyzysku burzuazyjnego
z szeregiem najwiekszych zdobyczy naukowych
w dziedzinie analizy ruchéw mechanicznych
przy pracy, wyeliminowania niepotrzebnych
i niezrecznych ruchow, opracowania najstusz-
niejszych metod pracy, wprowadzenia najlep-
szych systeméw ewidencji i kontroli itd.” «
Ale powolujacy sie na te wypowiedz taylorysci
i ich zwolennicy nie przytaczajg dalszych stow
Lenina, zawartych w tym samym ustepie cyto -
wanej pracy. A jak Lenin stawia sprawe sto-
sunku panstwa radzieckiego do kapitalistycz-
nych metod organizacji? Lenin powiada: ,Re-
publika Radziecka bezwzglednie winna przyjac

wszystko, cojest wartosciowe w zdo-
byczach nauki i techniki w tej
dziedzinie*. | dalej czytamy: ,Trzeba w Ros;ji

przystgpi¢ do badania i wykladania systemu
Taylora, systematycznego wy-
préobow- ania go i przystoso-
wywani a"“7 O tych wskazaniach Lenina,
niestety, zapominajg i milcza zwolennicy kapi-
talistycznej tzw. naukowej organizacji. Ukry-
wajg wskazania Lenina o koniecznosci wspot-
udzialu samych robotnikéw, ich komitetéw, kté-
re wezmg w swoje rece sprawe prawidiowego
podziatu i uporzadkowania catej p acy spotecz-
nej. Przemilczajg réwniez to, co Lenin mowit
0 tayloryzmie jeszcze w latach 1913 1914,
a wiec w okresie, kiedy tayloryzm byt modny.
Oto, co Lenin pisat o tayloryzmie w artykule
pod pelnym ironii tytutem: ,Naukowy“ system
wyciskania potu“: ,Na czym polega ten ,sy-
stem naukowy"“ ? Na tym, aby z robotnika wy-
cisng€ trzy razy wiecej pracy w ciggu tego sa-

mego dnia roboczego.” |, opisujac metode Tay-
lora, Lenin stwierdza: ,Postep techniki
1l nauki oznacza w spoleczenstwie

kapitalistycznym postep w sztuce

wyciskania potu“. ,Wyciskaja
pot wedtug wszystkich prawidet nauki“
kohczy Lenin te swoje uwagi o tayloryzmie8).
Jeszcze dobitniej charakteryzuje Lenin taylo-
ryzm i kapitalistyczng organizacje pracy w ar-
tykule z 1914 roku, ogloszonym pt. ,System
Taylora— zniewolenie cztowieka

przez maszyne“. Opisujgc amerykanskie meto-
dy organizacji pracy Lenin dodaje: ,wszy-

stkie te powazne udoskonalenia sg wy-
¢) Lenin. Najblizsze zadania wtadzy radzieckiej.
Dzieta wybrane t. Il. 1948. Str. 374.
7) Tamze. (Podkres$lenia moje — I. E.).

8) Lenin. Dzieta, t. XVI. Str. 340-341.
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mierzone pr zeciw ko robotnikowii pro-
wadza do jego jeszcze wiekszego ucis ku
i ponizenia, a przytym ogra-
niczaja go racjonalnym, rozsad-
nym podzialem pracy wewngtrz fabry-
kp). | po wskazaniu kolosalnych strat, jakie po-
nosi spoteczenstwo skutkiem kapitalistycznej
anarchii w produkcji, Lenin méwi: ,K a p i-
tal organizuje i porzadkuje
prace wewnatrz fabryki w ce-
lu dalszego uciskania robotnika,
w celu powiekszenia swojego zysku. A w catej
spotecznej produkcji pozostaje i rosnie chaos,
prowadzacy do kryzyséw, kiedy nagromadzone
bogactwa nie znajduja nabywcow, a miliony ro-
botnikbw ging i gtoduja, nie znajdujgc pracy.”

Lenin, jak i Marks i Engels, zupetnie wyraz-
nie rozpatruje organ izacje produkcji
w jednym zakladzie, wewnatrz fabryki kapitali-
sty — na tle calej spotecznej kapitalistycznej
produkcji. Lenin ,jak i Marks i Engels, pod-
kresla zaréwno eksploatatorski charakter tej
organizaciji, jak réwniez jej funkcje czastkowa.

Nie zatrzymujgc sie nad rozwojem tayloryz-
mu, ani nad powstaniem nowych kierunkéw
w kapitalistycznej tzw. naukowej organizacji
pracy, musimy jednak dodac, ze gnijacemu im-
perializmowi nie wystarczajg juz metody, zwiek-
szajgce wyzysk robotnika i utrzymujgce go
w ulegtosci przy pomocy srodkéw technicriych
i ekonomicznych. Szczegolnie w St. Zjednoczo-
nych tzw. naukowa organizacja dziala przy po-
mocy metod ,psychologicznych“, zmierzajgcych
do opanowania i do skrepowania ca’ej osobo -
wo$ci robotnika, wzietego pod baczng
i wszechstronng obserwacje przez kapita'r. Ze-
wnetrzng oznaka tego nowego ruchu jest pow-
stanie takich zrzeszen jaki Public Rela-
tions Society of America i Ame-
rican Public Relations Asso-
ciation. Jak ongi$ cztonkowie T aylor
Society, tak dzi§ czlonkowie wspomnia-
nych zrzeszen uwazajg siebie za powotanych do
zbawienia kapitalizmu drogg ustanowienia wita-
Sciwych stosunkéw pomiedzy klasg robotn'cza
a kapitalistami. Eksperci od ,stosunkow pu-
blicznych* zas:adaja w radach nadzorczych to-
warzystw akcyjnych, przenikajg do skolumpo-
wanych zwigzkéw zawodowych, sg statymi pra-
cownikami administracji przemystowej. Uni-
wersytety i inne amerykanskie wyzsze uczel lie
nadajg dyplomy i tytuly doktorskie specjali-
stom od ,public relations* — tak, jak n:egdys
kreowaly doktorow od naukowej organizacji.
To wiasnie ci specjalisci, jak niegdys$ specjalisci
odtzw. naukowej organizacji, ma-
ja teraz za zadanietamanie walki kla-
sowej, zaostrzajgcej sie coraz bardziej
w obecnych warunkach kapitalistycznej produk-
Cji.

» Lenin. Dzieta, . XVII. Str.

Lenina).

247-248. (Kursywa



Omowilismy pokrétce najwazniejsze weztowe
momenty w ksztaltowaniu sie organizacji pro-
dukcji wewnatrz zaktadu kapitalisty. Wezly te
obejmuja:

Przejscie od produkcji rekodzielniczej do
U produkcji maszynowej (poczatki produkcji
fabrycznej).

L  Przejscie od prostej produkcji maszynowej
u do form bardziej rozwinietych (przetom
i(IX _i)XX wiekéw, okres pierwszej wojny Swia-
owej).

Powstanie rozwinietego wielkiego imperia-
listycznego przemystu.
Co jest cahrakterystyczne dla organiza-
cj i wytworczosci tych roznych okresow ka-
pitalistycznej produkc;ji?

Charakterystyczne elementy organi z a-
cj i wszystkich kapitalistycznych okreséw
produkcji sprowadzajg sie do nastepujgcych:

I Kapitalizm organizuje i zaprowadza po-

rzadek do wytwérczosci tylko i jedynie
w obrebie jednego zakladu, jednego warsztatu,
jednej jednostki wytwaorczej.

O Tajednostkowaorganizacja, ta spo-
teczna organizacja produkcji wewnatrz fa-
bryki miesci sie tylko w takich granicach,
w jakich pozwala jej sie rozwija¢ istniejgca
bok niej i ponad nig anarchia produk-
cji w calym spoteczenstwie.

O Wybitnie ograniczony charakterorgani-

nitnit 2«0 J 1 ?r°dukcji w 3ednym zaktadzie ka-
E. » y,wyraza SI? w ogromnym marnotraw-
stwie sil wytwérczych i w harmowanu rozwo-

&Jl spotecznej i indywidualnej wydajnosci pra-

A zw. naukowa organizacja pracy w warun-

kach ustroju kapitalistycznego jest n a-
rz£dziem walkiklasowej i dlatego tez nie
moze byc uwazana za metode zdolng do rzeczy-
wistego," obiektywnego ustalania najlepszych
stosunkdéw wspotdziatania pomiedzy rzeczowy-
mi i osobowymi dZwigniami produkciji.

A Wszelkie techniczne, ekonomiczne i tzw.
psychologiczne sposoby organizowan a ka-
pitalistycznej produkcji — ze wzgledu na swo-
ja spoteczng tre$¢ — reprezentujg nie naukowy
sposob produkciji, lecz antynaukowy, wrogi na-
uce kierunek podniesienia wydajnosci pracy.

A  Problemy organizacji spotecznej produkcji

w jednym zaktadzie nie moga by¢ rozpa-
trzone w oderwaniu od sposobu produkcji w ca-
tym spoteczenstwie.

.r™auka marksizmu-leninizmu dobitnie okre-
da charakter kapitalistycznej organizacji pra-

, Stwierdzajgc nie tylko jej reakcyjny eksplo-

a orski charakter, lecz podkres$lajgc zarazem
iJ rauiczenie. W referacie na XVII
kroti IGy~P (b) Kaganowicz w ten sposéb
ko sformutowat marksistowsko-leninowski

poglad na kapitalistyczng organizacje pracy:
.Kapitalizm nie interesuje sie, nie znal i nie zna
samego zagadnienia organizacji ekonomiki kra-
ju jako jednej catosci, gdyz to jest sprzeczne
z samg przyroda kapitalizmu. Nawet organi-
zacja oddzielnego przedsiebiorstwa kapitali-
stycznego czy trustu jest szczegodlnie wzgledna“.
Doktadne zrozumieniego tego charakteru kapi-
talistycznej organizacji utatwi uchwycenie zna-
czenia i roli organizacji pracy w warunkach so-
cjalistycznej produkcji.

Lenin i Stalin niejednokrotnie formutowali
role, znaczenie i zadania socjalistycznej organi-
zacji pracy. Juz w pierwszych dniach Wielkiej
Socjalistycznej Rewolucji Pazdziernikowej Lenin
dobitnie okreslit nowa, nieznang dotychczas,
funkcje organizacji pracy w warunkach socjali-
stycznej produkcji. Lenin uczyl, ze dyktatura
proletariatu ,,to nie tylko przemoc wobec wy-
zyskiwaczy i nawet nie gtéwnie przemoc. Eko -
nomiczng podstawa tej przemocy re-
wolucyjnej rekojmig jej zywotnosci i powodze-
nia jest to, ze proletariat reprezentuje i urze-
e ywistnia — w porownaniu z kapitalizmem —
wyzszy typspotecznej organizacji
Pracy. Na tym polega istota rzeczy. W tym
tkwi Zrodlo sity i gwarancja niechybnego, catl-
kowitego zwyciestwa komunizmu“ i«).

Nazwawszy tutaj spoteczng organizacje pracy
ekonomiczng podstawa  dyktatury
proletariatu, Lenin dalej rozwija charakter tej
podstawy. ,Aby zwyciezy¢é — moéwi Lenin —
aby stworzy¢ i utrwali¢ socjalizm, proletariat
musi rozwigzan dwojakie albo dwu jedyne
zadanie: po pierwsze — pociggng¢ swym ofiar-
nym bohaterstwem w walce rewolucyjnej prze-
ciw kapitatowi catg mase ludu pracujacego i wy-
zyskiwanego, pociggna¢ ja za sobag, zorganizo-
waé, kierowa¢ nig w celu obalenia burzuazji
i catkowitego ztamania wszelkiego oporu z jej
strony; po drugie — poprowadzi¢ za sobag og6t
mas pracujgcych i wyzyskiwanych, oraz wszyst-
kie warstwy drobnomieszczanskie, wprowadzi¢
na droge nowego budownictwa gospodarczego,
na droge stworzenia nowej wiezi spotecznej, no-
wej dyscypliny pracy, nowej organiza-
cji pracy, 1gczacej ostatnie stowo nauki
i techniki kapitalistycznej z masowych zjedno-
czeniem swiadomych pracownikéw, ktérzy stwa-
rzaja wielkg produkcje kapitalistyczng” 11).

Jezeli uswiadomimy sobie, ze sformulowane
przez Lenina dwujedyne zadanie sk'ada sie na
tre§¢ dyktatury proletariatu, to sta-
nie sie oczywiste, iz nowa socjalistyczna or-
ganizacja pracy jest funkcjg tej
dyktatury — tak, jak funkcjg tej dyktatu-
ry jest nowa dyscyplina pracy, walka o ztama-
nie oporu burzuazji itd.

Lenin dodaje, ze to drugie zadanie dyktatury
proletariatu, ktérego organizacja pracy jest

10 Lenin. Dziela wybrane, t. Il. str. 567, (Podkresle-
nia moje — |. E.).

u) Lenin. op. cit. str. 571



funkcja, ze to zadanie jest trudniejsze,
anizeli pierwsze, gdyz wymaga dlugotrwalego,
uporczywego, trudnego bohaterstwa masowe]
i powszedniej pracy. Lenin wskazuje da-
lej, ze zadanie to jest nawet bardziej istotne,
gdyz ,,w ostatecznym wyniku najgtebszym zro-
diem sity dla osiggniecia zwyciestw nad burzu-
azjg i jedyng rekojmiag trwatosSci i niezniszczat-
nosci tych zwyciestw moze byc¢ tylko nowy, wyz-
szy sposéb produkcji spotecznej, zastgpienie ka-
pitalistycznej i drobnomieszczanskiej produkcji
wielkg produkcjg socjalistyczng" 12). Zrozumie-
nie tego nowego stosunku wyzszego sposobu
produkcji — a zatem i nowej socjalistycznej or-
ganizacji pracy — do politycznej formy, wiadzy
robotnikéw i chtopow, do dyktatury proletaria-
tu pozwala na wysuniecie waznych wnioskéw,
dotyczacych samego zagadnienia organi-
zacji w ustroju socjalistycznym.

Jeden z tych wnioskoéw gtosi wiec, ze istnieje
wyrazny, Scisty i funkcjonalny zwigzek miedzy
polityka parnstwa socjalistycznego a organizacja
produkcji w socjalizmie.

Ale jest to zwigzek, jest to funkcja nie typu
antagonistycznego. Wrecz przeciwnie. To jest
funkcja pozytywna, majgca ten sam kierunek,
co i polityka panstwa socjalistycznego. Lenin
sformutowat kiedy$ krétko twierdzenie, ze po-
lityka jest skoncentrowang ekonomikg. Mozna
to przenieS¢ na organizacje i powiedzie¢, ze eko-
nomika jest skoncentrowang organizacjg.

szej organizacji pracy, uwzgledniajgcej na]
nowsze zdobycze nauki i tech-
niki.

Dopiero w ustroju socjalistycznym powstajg
najlepsze warunki dla wprowadzenia takiej or-
ganizacji. Tutaj dopiero znika sprzeczno$¢ po-
miedzy anarchistyczng spoteczng organizacja
produkcji w catym spoteczenstwie a organizacjg
spotecznej pracy w jednym zaktadzie.
Dzieki zniknieciu tej sprzecznosci organizacja
pracy w jednym zakladzie traci to wszystko, co
ja dotychczas hamowato, ograniczato
i znieksztatcato. Dla organizacji
pojawiaja sie nieznane dotych-
czas mozliwosci rozwoju. Wyra-
zem tego jest potezny ruch wspoétzawodnictwa
pracy, tamigcy stare kapitalistyczne formy i me-
tody wytwarzania.

Cata historia rozwoju produkcji Zwiazku Ra-
dzieckiego oraz doswiadczenia krajow demokra-
cji ludowych dostarczajg obfitego maberiatu
Swiadczacego o wyzszosci socjalistycznej orga-
nizacji nad organizacjg kapitalistyczng. Przyta-
czanie przykltadéw, ilustrujacych powyzsze
twierdzenie, rozszerzytoby niepomiernie ramy
niniejszych wywodéw. Pomijajgc wiec te ilustra-
cje, zatrzymamy sie nad jednym tylko przykia-
dem, dobitnie Swiadczacym o réznicy w rozwig-
zywaniu zagadnienn organizacyjnych w ustroju
socjalistycznym i w ustroju kapitalistycznym.

Wyznawcy kapitalistycznej tzw. naukowej

| wecale nie jest paradoksalny wywod, glosza-organizacji starajg sie udowodni¢, ze tzw. zasa-

cy, ze i polityka jest do pewnego stopnia skon-
centrowang organizacja. Zadaniem wia-
dzy politycznej panstwa robotnikéw i chlopéw
jest ciagte dazenie do polepszenia poziomu zycia
mas pracujacych. Gdy wiec wtadza polityczna
proletariatu, gdy panstwo socjalistyczne usta-
la linie rozwoju, wtedy juz od orga-
nizacji gospodarki zalezy zrealizowa-
nie zadan panstwa. W tym tedy ukfadzie nie ma
sprzecznosci miedzy interesem panstwa i inte-
resem spoteczenstwa. Nie dos¢ na tym. Nie
kazdy organizator, awiec nie kazdy in-
zynier, technik czy specjalista gospodarczy juz
z samego tytutu posiadania kwalifikacji tech-
nicznych moze dobrze pojgé zadania, zwigza-
ne z nowag socjalistyczng organizacjg pracy.
Stalin wyraznie stwierdzit, ze nie byle jakie sily
kierownicze i inzyniersko - techniczne sg po-
trzebne budownictwu socjalizmu. ,Potrzebne
nam sg — mowit Stalin — takie sily kierow-
nicze i inzyniersko-techniczne, ktére zdolne sg
zrozumie¢ polity ke klasy robotniczej nasze-
go kraju, zdolne sg przyswoic¢ sobie te po-
lityke i gotowe sg zrealizowac¢ ja
sumiennie” 13.

A co oznacza sumienne realizowanie polityki
klasy robotniczej? Oznacza to — miedzy inny-
mi — wprowadzenie coraz to wyzszej, doskonal-

1Y) Lenin tamze str. 571. (Pokreslenie moje — I. E.).
*) Podkres$lenie Stalina.

13) Stalin. Zagadnienia leninizmu. Ksigzka, 1947, str.
318. (Podkreslenie moje — I. E.).

da podzialu pracy i zasada koncentracji sg pra-
wami przyrody, ktérymi kieruje sie rowniez
naukowa organizacjal4. Pomiiaig¢
calg falszywa podstawe takiego ujecia zagadnie-
nia. przyjrzyjmy sie kapitalistycznemu dzia aniu
tych tzw. praw w praktyce. Oto w okresie dru-
giej wojny Swiatowej wielkie przedsiebiorstwa—
szczegOlnie w Stanach Zjednoczonych — pracu-
jace dla celow wojennych, staraly sie zamowie-
nia na pewne czesci przekaza¢ innym zakladom
pomocniczym, ktore, specjalizujgc sie tylko
w produkcji tych czesci, osiggnely mozliwosci
obnizenia kosztéw wiasnych ich wytwarzania.
W ten sposéb wokot przedsiebiorstw, montujg-
cych juz wyroby gotowe, wyrastata sie¢ takich
przedsiebiorstw pomocniczych, posiadajgcych
rzekomo duze mozliwosci udoskonalenia organi-
zacji masowego wytwarzania znormalizowanych
czesci. Jezeli za$ chodzi o zaktady gtéwne, to
te — dzieki prowadzeniu produkcji czesci na
szerokim froncie (wlasnie przy pomocy zaja-
déw pomocniczych) — mogly juz organizowac
masowy ciggly montaz gotowych maszyn.

u) Adamiecki pisze, ze prawo podzialu pracy ,jest
prawem, ktérym kieruje sie cata zywa przyroda w da-
zeniu do ekonomii, i przy tym w niestychanie dosko-
naty sposob”. To samo odnosi Adamiecki i do prawa
koncentracji, wskazujgc, ze np. w systemie Taylora
prawa te sg zastosowane (np. odzielenie pracy wyko-
nawczej od ,pracy myslowej kierowniczej“, a biuro
organizujagc prace fgczy te ostatnia w jeden organ).
Zob. K. Adamiecki: O istocie naukowej organizacji,
Warszawa, 1938, str. 266—267.



Ale tak rzecz wyglada w teorii. Praktyke za$
odczul niejeden kapitalista — przemystowiec,
ktéry stangt do takiej ,zorganizowanej“ wspot-
pracy z amerykanskimi monopolami. Znana fir-
ma Kaizer - Frazer chciata wykorzysta¢ te no-
we metody ,kooperacji“, jak rowniez i wyposa-
zenie fabryk samolotéw oraz powojenne zapasy
surowcow, aby wypusci¢ tani i lekki samochdd
osobowy. Na poczatku 1946 r. firma ta zbudo-
wata dwie linie montazowe — kazda o diugosci
3 km — i przygotowac sie do masowej produk-
cji. Ale w ustroju kapitalistycznym — jak wie-
my — mozliwosci organizacyjne, nawet w jed-
nej fabryce, sg bardzo ograniczone przez walke
konkurencyjng przemystowcow. Tak wiec trzy
wielkie zaklady — tzw. wielka tréjka: Ford,
General Motors i Crysler sprzeciwity sie przed-
siewzieciom organizacyjnym Kaizera. Sprzeciw
ten uzewnetrznit sie w ten sposéb, ze zaklady
pomocnicze, majgce przygotowac czesci i wezly
dla montazu gotowych maszyn, nie mogly u sie-
bie zorganizowac¢ odpowiedniej produkcji. A -nie
mogty dlatego, poniewaz ,wielka trojka“, kon-
trolujaca produkcje wiekszosci wyspecjalizowa-
nych zakladéw pomocniczych, dysponuje az na-
zbyt wystarczajgca sita, by kazdemu zaleznemu

od niej zakladowi narzuci¢ zardéwno
wewnetrzng organizacje jak i
asortyment wytworow. Dodajmy,

ze podczas drugiej wojny Swiatowej system ,ko-
operacji“ doprowadzit do wzmocnienia wiezi za-
leznosci, wiezi podlegtosci licznych  zakladow
dawniej samodzielnych, a obecnie podporzadko-
wanych monopolistom. Rzecz jasna, ze w tych
waninkach ,kooperacja“ jest tylko formg wy-
zyskania mozliwosci produkcyjnych jednych
zaktadow dla powiekszenia zyskow i rozszerze-
nia panowania poteznych monopoli. Snacjaliza-
cja, jaka tutaj moze sie wytoni¢ na tle maso-
wego wytwarzania, nie rozwija sie powazn e dla-
teS> poniewaz sprzecznosci kapita-
listycznej produkcji na to nie pozwalajg. To,
CO rzeczywiscie ma miejsce, jest zjawiskiem
ograniczonej okaleczonej,
wzglednej organizacji pracy
w ramach czgstkowych proceséw produkcyj-

Zupetnie inaczej ta sama sprawa kooperacji
i specjalizacji zakladow przedstawia sie w ustro-
ju socjalistycznym. W Zwigzku Radzieckim na
tle specjalizacji i kooperacji zakltadow rozwija
sie w szybkim tempie wydajnos¢ pracy, obniza
sie koszty wlasne wytwarzania, oszczedza sie
prace, surowce, paliwo, poteguje sie postep
techniczny. Kwitnie racjonalizatorstwo i wyna-
lazczo$€, szerzy sie mechanizacja i automatyza-
cja, powstaja nowe metody wytwarzania. Dla
przyktadu mozna wskazac, ze przedsiebiorstwo
moskiewskie, produkujace eskalatory (ruchome
schody tego, typu, jaki mamy na trasie W — Z
w Warszawie), znajduje sie w kooperacji z 18
zakédami wyrobu maszyn, od ktérych to zakla-
dow dostaje 40 wazniejszych czesci i wez'6w.
nne przedsiebiorstwo znéw, dostarczajgce tylko
samych schodkéw do eskalatoréow, znajduje sie

w kooperacji z 9 zaktadami, od ktorych otrzy-
muje 29 czesci, potrzebnych do produkowania
tych schodkéw (stopni). Czy w warunkach pro-
dukcji socjalistycznej moze dojs¢ do takich wy-
darzen, jakie mialy miejsce z firmg Kaizer -
Frazer? Rzecz jasna, ze socjalistyczna organiza-
cja produkcji systemem kooperacji op era sii na
planie, obejmujgcym produkcje kazdego zaktadu.
W tych warunkach nie nie stoi na przeszkodzie
rozwojowi form organizacyjnych zaréwno w jed-
nym zakladzie, jak i w zakresie kooperaciji licz-
nych zaktadoéw. Tutaj organizacja kooperacji ma
np. za zadanie: a) taczenie zaktadow tak, aby
uwolni¢ sie od ucigzliwych przetadunkow i prze-
wozéw, b) wykorzystanie zaktadow w danej
strefie czy w danym rejonie ekonomicznym, c)
wykorzystanie miejscowych surowcéw itd. Rzecz
jasna, ze kooperacja uwzglednia przede wszyst-
kim zadania obronne panstwa socjalistycznego.

ZatrzymaliSmy sie szczegétowiej nad powyz-
szym przyktadem socjalistycznej organizaciji
pracy, gdyz pozwala on wejrze¢ zaréwno w sto-
sunki dotyczgce spotecznej organizacji catej pro-
dukcji (np. kooperacji zaktadéw), jak i organi-
zacji spotecznej produkcji (organizacja pracy
w jednym zakladzie). Tej ostatniej nie mozemy
tutaj poswieci¢ miejsca. Musimy sie ograniczy¢
do stwierdzenia, ze socjalistyczna organizacja
procesu wytwarzania obejmuje wszystkie ele-
menty tego procesu, a wiec — organ:zacje pra-
cy, jej Srodkéw i przedmiotu, organizacje przed-
miotowych warunkéw produkcji (np. miejsca
pracy, narzedziowni, zaopatrzenia itp.). Ale
obejmujac te elementy procesu wytwarzania or-
ganizacja socjalistyczna ujmuje je inaczej, niz
organizacja produkcji w ustroju kapitalistycz-
nym. Ta réznica w ujmowaniu zagadnien orga-
nizacyjnych wynika stad, ze w przeciwienstwie
do organizacji kapitalistycznego wytwarzania—
organizacja socjalistycznej produkciji:

PO PIERWSZE — jako funkcja planowej go-
spodarki, jest funkcjg polityczno - gospodar-
czych zadan panstwa socjalistycznego.

PO DRUGIE: organizacja ta ma najszersze
mozliwosci rozwoju zaréwno w ramach jednego
zakladu, jak i na terenie calej gospodarki naro-
dowe;.

PO TRZECIE: nie znajgc sprzecznosci mie-
dzy anarchig produkcji spotecznej a czastkowa
organizacjg w obrebie jednego zaktadu, socjali-
styczna organizacja moze stosowac osiggniecia
najnowszej techniki i wiedzy.

PO CZWARTE: w warunkach ustroju socja-
listycznego organizacja produkcji jest srodkiem
statego wzrostu dobrobytu, oswiaty i kultury
najszerszych mas pracujgcych.

Te zatozenia sprawiajg, ze socjalistyczna or-
ganizacja staje sie rzeczywiscie naukowa
organizacjag pracy.
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W powyzszych wywodach tylko mimochodem
wspomnieliSmy o ekonomice. Przyznajemy, ze
i na tym miejscu nie bedziemy sie zajmowali
szczegbtowg analizg problemu ekonomii pracy.

Zalezno$¢ miedzy organizacje
i ekonomike pracy

Zagadnienie ekonomiki pracy jest przedmiotem
zywej dyskusji i niejedokrotnie wypadnie nam
wréci¢ do tej sprawy. Czy istnieje jednak Scisty
zwigzek miedzy ekonomika a organizacjg?

Juz wyzej wspomnieliSmy, Zze tak, jak polity-
ka jest skoncentrowang ekonomikg — tak eko-
nomike nalezy uwaza¢ za zsyntetyzowang oOr-
ganizacje

Ten zwigzek miedzy ekonomikg i organizacjg
znajduje szczegodlnie silny wyraz w ustroju so-
cjalistycznym. Nie nalezy jednak sadzi¢, by ka-
pitalistyczna tzw. naukowa organizacja nie zda-
wala sobie sprawy z tego, iz jest tylko na ustu-
gach ekonomiki opartej na witasnosci prywat-
nej. Charakterystyczne jednak dla wszystkich
systeméw kapitalicznej tzw. naukowej organi-
zacji jest to, ze, budujac swéj e,zasady” na eko-
nomice kapitalizmu, staraty sie one jakos za-
maskowac¢ ten ekonomiczny — dodajmy: kapi-
talistyczno-ekonomiczny — charakter organiza-
cji. Wystarczy jezeli dla przykfadu przytoczy-
my tu, ze Taylor catg swojg teorie skrawania
metalu opiera na tzw. ekonomicznej zasadzie ob-
robki, ktéra zacigzyta powaznie na rozwoju tech-
nicznych metod skrawania (ograniczenie pred-
kosci itp.). Réwniez Adamiecki wszystkie swoje
zasady i ,przyrodnicze" prawa tzw. naukowej
organizacji wyprowadza z jednej zasady naczel-
nej, ktérg nazywa zasadag ekonomii sit
i Srodkow.

| po odrzuceniu calej pajeczynowej sieci wy-
woddw o0 wiecznym, absolutnym, powszechnym
i przyrodniczym charakterze tego prawa okazu-
je sie, ze w jego imie tworca metody harmono-
gramow kruszy kopie o... kapitalistyczng zasa-
de wyzysku cudzej pracy.

" Jaki wiec jest zwigzek miedzy ekonomikag
i organizacja w ustroju socjalistycz-
ny m?

Bardzo trafna odpowiedz na to pytanie znaj-
dujemy w pracy znakomitego uczonego, tworcy
nowych metod w dziedzinie hodowli roslin,
a mianowicie w ,Agrobiologii“ T. D. Lysenki.
tysenko powiada: ,W jakiejkolwiek bysmy
pracowali dziedzinie, wszedzie trzeba kazde za-
gadnienie zacza¢ od ekonomiki i zakonczyc je
takze ekonomika, rozpatrze¢ je pod katem wy-
pelienia panstwowych zadan podniesienia

wydajnosci kotchozowo - sowchozowej pracy
i powiekszenia otrzymanej produkcji* ir>).
15 T. D. tysenko. Agrobiologia. 1948, $tr. 598 —

599. Wydz. ros.
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Te zagadnienia ekonomiki interesujg juz sze-
rokie warstwy pracujacych. Takie zaintereso-
wanie sie ekonomikg przedsiebiorstwa, galezi
przemystu, catego przemystu i calej gospodarki
ze strony robotnikow jest mozliwe tylko w wa-
runkach socjalistycznej produkcji. Jest to zresz-
tg zrozumiale, gdyz robotnik w ustroju socjali-
stycznym pracuje dla siebie, dla klasy robotni-
czej, dla swojego panstwa. W ustroju zas kapi-
talistycznym robotnik pracuje dla kapitalisty,
a ten ukrywa ekonomiczny, finansowy stan
swojego przedsiebiorstwa. Wzrost zyskow ka-
pitalisty oznacza tam zwiekszenie eksploataciji
robotnika. Inaczej dzieje sie w ustroju socjali-
stycznym. Tutaj wzrost produkcji, jej potanie-
nie, oszczedno$¢ wytwarzania — wszystko to
oznacza polepszenie materialnego potozenia ro-
botnika, klasy robotniczej calego narodu. Dlate-
go tez z takg zywiolowg sitg rosnie zaintereso-
wanie najszerszych mas pracujgcych dla zagad-
nien ekonomicznych, zwigzanych przede wszy-
stkim bezposrednio z praca, z jej organizacja.

Dlatego tez ekonomika socjalistycznego przed-
siebiorstwa interesujg sie dzi$ nie tylko inzynie-
rowie i technicy, majstrowie i pracownicy ad-
ministracji, lecz réwniez sami robotnicy, szere-
gowcy przemystu.

Robotnicy i technicy, pracownicy socjalistycz-
nej wytworczosci, przodownicy pracy i uczestni-
cy wspoizawodnictwa nie tylko wprowadzajg
ulepszenia techniczne i rozwijajga nowe metody
pracy. Robig to, jednoczenie kalkulujgc.
Kalkulujg, jak i co jest oszczedniejsze, tansze
ekonomiczniejsze. Kalkulacje te przeprowadzajg
nie na podstawie rachunku zyskéw osobistych,
lecz na podstawie kalkulacji produkcji spotecz-
nej, chociaz zainteresowanie osobiste istnieje
réwniez. W ten sposéb ekonomika taczy sie tutaj]
Z organizacjg wytworczosci.

Mozna juz przytoczy¢ bogate zestawienie fak-
tow, Swiadczacych 6 tym Scistym powigzaniu,
zrastaniu sie problemoéw ekonomiki z rozwojem
nowych form organizacji i racjonalizatorstwa
robotniczego.

Inicjatywa Walaszczyka i rozwdj akcji wpro-
wadzenia ksigzeczek oszczednosciowych sg wy-
mownym tego Swiadectwem. Praktyka Zwiazku
Radzieckiego przynosi bogaty wybor przykia-
dow, dowodzacych istnienia Scistej tgcznosci
miedzy ekonomikg a organizacja.

A w tej tacznosci mozna juz wydzieli¢ pewng
kierunkowos¢. Dawniej powszechne byto dazenie
do osiggniecia oszczednosci przez doskonalenie
organizaciji, techniki wytworczosci, jej mechani-
zacji itd. Tutaj wychodzito sie z haslem starah
o lepszg organizacje, a jako skutek
uzyskiwato sie efekt ekonomiczny. Dzi$
widzimy juz co$ innego. Dzi$ stawia sie bezpo-
Srednio hasto ekonomiczne: taniej,
oszczedniej, przyspieszy¢ obieg srodkéw obroto-
wych! — oto sztandary, pod ktdrymi kroczy sie
na drogach lepszej organizacji pracy.



Przy podkres$laniu powyzszych zjawisk nie
nalezy sadzi¢, by miaty one wyczerpywac¢ wszy-
stkie formy stosunku miedzy ekonomikg a or-
ganizacja. Stosunek ten staje sie dzi§ przedmio-
tem specjalnych dzialbw w obrebie kazdej nau-
ki technicznej, a w niektérych wypadkach nawet
urasta do znaczenia specjalnych dyscyplin. Dla
przyktadu wiec przypomnijmy, ze wybér tech-
nologicznego procesu w mechanicznej obrébce
musi by¢ poprzedzony skomplikowang analizg
ekonomiczng, wymagajgcg znajomosci zaréwno
warunkow obroébki, jak i ekonomiki danej gate-
zi przemystu. Nie latwa jest sprawa okreslenia
ekonomicznego efektu stosowania maszyn
w roznych procesach produkcyjnych. Jesli zas
chodzi np. o ekonomiczne podstawy w projekto-
waniu wykorzystania energii wodnej z jednocze-
sng utylizacjg tego hydroenergetycznego bu-
downictwa dla celéw komunikacyjnych, melio-
racyjnych itd. — to zamienia sie to w specjalny
ﬁrzedmiot, nad ktérym musi panowac inzynier

ydroenergetyk.

Na tym miejscu nie bedziemy sie zajmowali
szczegbltami toczacej sie w piSmiennictwie ra-
zieckim interesujacej dyskusji o przedmiocie
i tresci ekonomik branzowych (np. ekonomiki
przemystu, transportu, rolnictwa itp.) iei
podstawie wnikliwego badania rozwoju zaréwno
ekonomiki, jak i organizacji, mozna juz z calg
pewnoscig stwierdzi¢, ze socjalistyczna organi-
zacj%dpracy me_moze by¢ traktowana w oderwa-
niu”od. ekonomiki.

| zupetnie trafnie ten stosunek miedzy ekc
nomikg i organizacja mozna i tutaj sformuic
przytoczonej juz ogolnej tezy aka

mika L)ésenki: kazde ,zagadnienie qrganiza
cy ne nale2y zaczac | koniczyC jeg0 e k3Qn

«iii 1K

Nasze wywody, dotyczace roli znaczenia eko-
nomiki i organizacji pracy, dobiegajg juz kon-
ca, chociaz jestesSmy jeszcze dalecy od wyczer-
pania tego tematu. Wiasnie zadaniem czasopi-
sma ,Ekonomika i organizacja pracy“ jest stu-
zy¢ sprawie rozwoju ekonomiki i organizacji
pracy w Polsce Ludowej. Czasopismo to musi
Sciste zwigzaé sie z praktyka naszego socjali-
stycznego budownictwa i zajg¢ sie omowieniem
proniemow organizacyjnych, zwigzanych z wy-
konaniem zadahn planu 6-letniego. ,Ekonomika

rganizacja Pracy" ma szczegOlnie wazne za-
danie w dziedzinie walki z przezytkami kapita-

,PJ i przyczynki na ten temat mozna zna-

-c w ,Woprosy Ekonom ki“ — 1949 r. Nr 4, 8 9,
dzienii- ™ recer«yjnym ekonomicznych czasopism ra-
nomit- h ZdmuWych sie publikacjami z zakresu eko-
artvk, t+ P°?ZCZegdélnych gak(?zi Pomystu. Tilumaczenie
towvh.v, U’ G°rodeckij: o przedmiocCie i tresci szczego6-
cie nallk ekonomicznych €S\LI‘V EK. Nr 9) podaje Zy-

Gospodarcze Nr 24, rok 1949.

lizmu, z wplywem burzuazyjnych pseudonauko-
wych, wrogich interesom mas pracujgcych, te-
orii z zakresu ekonomiki i organizacji pracy.
Nasze kadry inzyniersko - techniczne, nasi
przodownicy pracy, robotnicy, kierownicy na-
szegoeprzemystu, organizatorzy naszych placo-
wek gospodarczych, mtodziez szkét technicznych
i gospodarczych — wszyscy oni muszg w ,,Eko-
nomice i Organizacji Pracy" znalez¢ bojowy, mo-
bilizujgcy $rodek walki przeciwko rutynie, za-
Sniedziatosci, konserwatyzmowi, zacofaniu tech-
nicznemu i organizacyjnemu, pozostawionemu
nam w spadku po kapitalizmie.

Trudne to zadanie jest jednak mozliwe do spet-.
hienia. Musi by¢ ono wykonane i bedzie wyko-
nane, jezeli ,Ekonomika i Organizacja Pracy"
zmobilizuje szeroki aktyw wspotpracownikow,
ktorym umozliwi wykorzystanie bogatego do-
Swiadczenia Zwigzku Radzieckiego — doswiad-
czenia, opartego na nauce marksizmu-leninizmu,
doswiadczenia, zdobytego w walce z wszelkimi
przejawami ideologii kapitalistycznej, z kosmo-
polityzmem, a przede wszystkim z tendencjami
do bezkrytycznego ustosunkowania sie do teorii,
nauki i techniki krajéw Kkapitalstycznych.
Szczegdblnie w dziedzinie organizacji pracy duzy
byt wptyw anglosaskich teorii, a wiec tayloryz-
mu, fordyzmu, psychotechniki w jej wydaniu
amerykanskim — catej tej frazesowej pseudo-
naukowej organizacji, majacej za zadanie stu-
zenie interesom monopolistycznego kapitatu
i famanie walki klasowej Swiata pracy. Zerwa-
nie z tymi wrogimi naszemu ustrojowi wplywa-
mi, zrozumienie antynaukowego charakteru tych
falszywych teorii — ulatwi naszej ekonomice
i organizacji jej dalszy twoérczy rozwdj, usunie
hamujgce ten rozwdj przeszkody. Walka z kapi-
talistycznymi wptywami musi sie odby¢:

A) Przez doktadne, systematyczne przyswo-
jenie sobie wielkiego dorobku Zwigzku
Radzieckiego—dorobku, zdobytego w bu-
downictwie socjalizmu, dorobku opartego
na nauce kierujacej si¢ zasada partyj-
nosci.

B) Przez Sciste powigzanie sie z praktyka
naszego socjalistycznego budownictwa.

C) Przez wykorzystanie inicjatywy i twor-
czosci mas pracujgcych, organizatorow
produkcji, uczestnikbw naszego wspéiza-
wodnictwa pracy.

D) Przez krytyke i samokrytyke.

.Ekonomika i Organizacja Pracy" w miare
realizowania tych zadan powinna sta¢ sie fak-
tyczng dzwignig rozwoju ekonomiki i organiza-
cji zycia gospodarczego w Polsce Ludowe;.



Mgr STEFAN KRAJEWSKI

METODY USTALANIA NORM PRACY

obiektywnych wynikéw, ktére dawa-

tyby gwarancje, ze uchwycona zosta-

ta ,wartos¢ rzeczywista“ czasu zada-
nia. Napotykam®' tu jednak na przeszkody tru-
dne do pokonania. W przeciwiefnstwie bowiem
do réznych wielkosci fizycznych, ktérych war-
tos¢ ma charakter staly, czas wykonania zada-
nia waha sie w pewnych granicach i w prakty-
ce zawsze musimy liczy¢ sie z odchyleniami
przy dokonywaniu pomiaréw.

RZY wyznaczaniu norm produkcyj-
P nych staramy sie doj$¢ do “mozliwie

Czas pracy maszyny w przeciwienstwie”™ do
pracy cziowieka — mozemy okresla¢ o wiele
doktadniej, gdyz podlega ona prawom fizyki,
bardziej uchwytnym dla badania, anizeli pra-
wa biologii. Bardzo czesto stosujemy przy ob-
liczaniu czaséw maszynowych rachunek teore-
tyczny na podstawie znajomosci praw fizykal-
nych, jakie kierujg praca maszyny. Przy usta-
leniu normy dla czlowieka musimy natomiast
uzywac statystycznych metod empirycznych na
podstawie doswiadczenia i obserwacji. Im
wiekszy jest w pewnym procesie udziat pracy
recznej, tym wieksza bedzie rola empirycznych
metod w wyznaczaniu normy produkcyjnej.

Przy poréwnaniu pracy cziowieka i maszyny
uwidoczniajg sie nastepujgce roznice:

Wahania tempa pracy. Wahania te sg ma-
te przy daleko posunietym podziale pra-
Cy, przy niewielu i stale powtarzajacych
chwytach i przy odcigzeniu robotnika od prac
przygotowawczych. Wahania te wzrastajg przy
komplikowaniu sie czynnosci pod wzgledem
ilosci ruchéw elementarnych i ciezaru gatunko-
wego wymagan technicznych. Wahania tempa
pracy stanowig duzg trudnos¢ dla zagadnienia
obiektywnosci analizy czasu. Mozna ich wplyw
na obiektywnos¢ normy produkcyjnej zmniej-
szy€ przez:

a) oparcie sie o wyniki statystycznego badania
dla wyszukania najbardziej charakterystycz-
nej Sredniej, ktéra by prowadzita do jak
najlepszego scharakteryzowania krzywej
czestotliwosci obserwowanych czasow,

b) rozbicie czynnosci na najbardziej elemen-
tarne kompleksy ruchéw, w celu zautoma-
tyzowania pracy czlowieka i osiggniecia mi-
nimalnych wahan trwania czynnosci. Ta
metoda prowadzi jednak do powstawania
u pracownikéw znacznych oporow, wywota-
nych przez jednostajnos¢ ruchéw,

C) trzecim sposobem bedzie organizacja pracy
tasmowej, przy ktorej tempo pracy jest na-
dawane w sposéb mechaniczny.

Wahania tempa pracy obserwuje sie szcze-
gOlnie wyraznie w ustroju kapitalistycznym,
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jako wyraz mniej lub wiecej $wiadomego oporu
i niecheci robotnika do istniejgcych stosunkéw
produkcji. W ustroju socjalistycznym wykazu-
ja one tendencje do zanikania, gdyz robotnik
— Swiadomy, ze praca jego idzie dla dobra spo-
teczenstwa — skitonny jest do podijecia bardziej
rbwnomiernego, a zatem efektywniejszego wy-
sitku. Jest to jedna z przyczyn tak masowego
zjawiska, jakim jest zwiekszenie wydajnosci
pracy w przemys$le panstw socjalistycznych.

Niemniej jednak pewne przestanki wska-
zujg na konieczno$¢ prowadzenia pom a-
réw czasu robotnika w r6znych porach dnia ro-
boczego dla wyeliminowania wptywu tych wa-
han na ,wartos¢ rzeczywistg" czasu zadania.

Wahania tempa pracy przybierajg czesto
forme rytmiczng i — jezeli uda sie w organiza-
cji pracy pogodzi¢ rytm pracy cziowieka ze
zrytmizowanym biegiem maszyny — wtedy
osigga sie najwiekszy efekt. Tym rytmem ma-
szyny moze by¢ odpowiedni posuw tasmy, takt
muzyki (podczes wojny wprowadzano do fa-
bryk muzyke z plyt, organizowano ankiety na
temat zyczen robotnikdbw), moga tez by¢ ryt-
miczne dzwieki, wydawane przez specjalne
urzadzenia.

2 Nastepng réznicg pomiedzy praca ludzka
i maszyny jest to, ze praca cztowieka jest
praca zywa i ze zwigzana jest z ,inicjatywg zy-
ciowg"“, a zatem podlega dziatalnosci racjona-

sidizatorskiej. W pracy maszyny widzimy Slepe

dzialanie praw mechaniki.

3 Wreszcie trzecig i
jest to, ze na wynik pracy cztowieka wpty-
wa w wysokim stopniu jego postawa spoteczna.
W ustroju socjalistycznym w wyniku powstania
nowego stosunku do pracy wyrazem tej posta-
wy spotecznej jest np. state dgzenie do wydaj-
nosci pracy.

Norma produkcyjna moze przybra¢ dwojaka
posta¢: normy czasowej i normy wykonania.
Pod norma czasu rozumie¢ nalezy norme czasu
roboczego, jaki potrzebna jest, aby w okreslo-
nych warunkach robotnik o okreslonej spraw-
nosci pracujgc w warunkach planowej organi-
zacji wytworczosci, wykonat jednostke produk-
cji, odpowiadajgcg wzorcowi jakosci (np. obta-
czanie watka 2,9 min.).

Pod normg wykonania nalezy rozumiec¢ ilos¢
jednostek produkcji, odpowiadajgcg ustalone-
mu wzorcowi, jaka robotnik o okreslonej spraw-
nosci powinien wykonac¢ pracujac w warunkach
prawidlowej organizacji wytwérczosci, w jed-
nostce czasu: minute, godzine, dzien roboczy
(np. 2,5 m tkaniny na godzine).

Normy produkcyjne oblicza sie w stosunku
Ido robotnika lub maszyny. W pierwszym wy-

najwazniejsza roznicg



padku interesujemy sie wielkoscig dopuszczal-
nego obcigzenia pracujgcego, w drugim cnodzi
0 ustalenie normamej wydajnosci maszyny. Za-
rbwno w pierwszym wypamru, jaK i drugim,
osiuzyC si¢ mozemw i norma czasu i normag wy-
onania.

Kalkulacja techniczna stosuje szereg metod
dochodzenia do normy produkcyjnej — zalez-
nie od branzy przemystu i rodzaju przedsiebior-
stwa, charakteru procesu produkcji, typu pro-
dukcji, stopnia jej zmechanizowania, poziomu
organizacji przedsiebiorstwa i ekonomicznosci
samej metody. Koznice praktyczne sg duze. Jest
rzecza zupeinie naturalng, ze trudno ustali¢ tu
jednolita dla wszystkich recepte, lub podac ty-
sigce takich recept dla konkretnego rozwigzania
problemu. Mozna jednak pokusie sie o pouanie
kilku podstawowych zasad, jakie stosuje sie
przy opracowywaniu norm produkcyjnycn.

W najogdlniejszych zarysach schemat jedno-
stkowej normy produkcyjnej skfada sie z wilas-
ciwego czasu wykonania (czas gtéwny i pomoc-
niczy wykonania) i z czasu obsiugi stanowiska
roboczego, ie czasy, skorygowane o spélezynmk
dla strat ustalonycn, dajg norme produkcyjnag
(czas wyznaczony;. Do normy nie wilcza sie pra-
cy nieprodukcyjnej i pracy trwonionej (wyréb
brakéw i inne nieprzewidziane robotyi oraz

strat dowolnych (przestoje i przerwy z winy ro~
botnika luo -.akiadu pracy).

Stosowanie metody wyznaczania normy pro-
dukcyjnej uzaleznione jest od tego, czy wyko-
nywana praca ma charakter cykliczny, czy tez
ciggly, Pod pracg cykliczng rozumie¢ nalezy

IWRR2Y ALy KO Lyfflie lsdpRstli RIaduke

hy EHB%?‘%hna obrabl%d§! B3d Bpa%qj%gqrb?'
rozumie¢ bedziemy produkt, ktera biegnie
nieprzerwanie a wylgczenie z niej poszczegoi-
7 jednostek posiada jedynie cnarakter ra-
un owy i nie jest uzasadnione wzgledami ryt-
«licznego powtarzania sie zespoiu czynnosci
(produkcja na krosnie w przemysle widkienni-
czym) Przy pracy na automatach, gdzie robot-
nik obstuguje i kontroluje maszyne, nalezy
ustane normalng wydajno$¢ maszyny i nastep-
nie wyliczy¢, ile maszyn moze jeden robotnik
obstuzy¢é, wzglednie — w przypadku pracy w
orygadach — okresli¢, ilu jest potrzebnych ro-
botnikéw, aby proces produkcji utrzymac na
poziomie normalnej wydajnos$ci maszyny.

Wyznaczanie norm produkcyjnych moze do-
tyczy¢ robotnika i maszyny. Istnieje szereg me-

tod badania w odniesieniu do obu rodzajow
norm:

—+Metody wyznaczania norm produkcyjnych
robotnika:
1) szacunek wg rdéznych sposobéw,

2) lr)netoda obliczeniowa wg szeregu Sposo-
ow,

3) metoda poréwnawcza,
4) sumaryczne badanie czasu,

5) analiza czasu, ktéra przewiduje nastepuja-
ce metody:
a) fotografia dnia roboczego,
b) chronometraz,
c) fotografia procesu roboczego.

bMetody wyznaczania norm produkcyjnych
dla maszyn:

1) przy pracy cyklicznej,

2) przy pracy ciggtej.

Baza dla tych metod mogg by¢ badz doswiad-
czenia przesziosci, badz tez szczegblowe obser-
wacje. DosSwiadczenia przesztosci mogg miec
charakter danych szacunkowych lub statystycz-
nych. Moga by¢ mniej lub wiecej systematycz-
nie zbierane i utrwalane w formie zapiskow.
Wyniki dodwiadczen ujmuje sie w rOwnania, ta-
bele czy wykresy i tg drogg uzyskuje sie mate-
riat do wyznaczania norm produkcyjnych bez
uciekania sie do kosztownych metod odserwacii
(analiza czasu). Czasy maszynowe Sg powszecn-
nie ujmowane w pewne systemy, ktére — jako
przecietne réznych galezi przemysiu — stojg do
dyspozycji przedsiebiorstw. Poza tym poszcze-
gome przedsiebiorstwa porzadkuja sowej do-
Swiadczenia na podstawach statystycznych, albo
tez w odniesieniu do indywidualnych maszyn.
Brak natomiast szerszej kodyfikacji czaséw
recznych, ktére az nadto czesto pozostawia sie
szacunkowi. Najdalej badania w tym kierunku
posunety sie w Zwigzku Radzieckim, gdzie ope-
ruje sie na szeroka skale doktadnie wyliczonymi
normami produkcyjnymi w odniesieniu do cza-
séw recznych.

Wyznaczenie normy produkcyjnej wymaga
przejScia badan przez kilka stadiow. Przedsta-
wiajg sie one nastepujgco:

1) badanie wstepne procesu produkcyjnego,
2) projektowanie porzadku pracy,

3) prowadzenie pomiaréw,

4) ustalenie normy produkcyjnej,

5) wprowadzenie normy.

Zaleznie od tego, czy obrana metoda kalkula-
cji jest bardziej czy mniej zlozona, poszczegodl-
ne stadia nabierajg r6znego ciezaru gatunkowe-
go. Tak wiec w metodzie szacunku, ktory su-
marycznie ujmie produkcje pewnego wyrobu,
stadium ,projektowania porzadku pracy* jest
prawie bez znaczenia. ROwniez stadium, ozna-
czone nazwg ,wprowadzenie normy"“ przez spo-
rzadzanie doktadnych instrukcyj przy meto-
dach mniej dokladnych nie odgrywa zadnej ro-
li. Petne znaczenie wszystkie 5 stadiow uzysku-
ja dopiero przy zastosowaniu najdokiadniejszej
metody: analizy czasu.

Na decyzje o wyborze metody kalkulacji
tke_chnicznej wplywacé bedg nastepujace warun-
i:

harakter procesu produkcji — a wiec ga-
taz przemystu, rodzaj wytworczosci, czy

aca jest indywidualna (wykonywana przez

1 robotnika) czy tez grupowa (wykonywana
przez brygade), czy praca jest reczna czy tez

n



z duzym udzialem czaséw maszynowych, wresz-
cie — czy w zakres pracy wchodzi obstuga in-
stalacyj, aparatéw, piecow itp.

Typ produkcji (jednostkowa, seryjna, ma-

sowa). Poniewaz zasadniczym zatozeniem
jest optacalno$¢ metody, przeto stosunkowo dro-
gie metody mozna zastosowaé przy produkcji
masowej, gdzie koszty rozloza sie na wiekszg
ilos¢ sztuk, anizeli przy produkcji jednostko-
wej. Jednoczesnie niewielkie nawet oszczedno-
Sci na czasie przynoszg w wielkiej masie pro-
dukcji duze oszczednosci w kosztach, ktére
przy produkcji jednostkowej pozostajg cal-
kiem niewidoczne. To tez przy produkcji je-
dnostkowej uzyjemy metod opartych o do-
Swiadczenie przesziosci (statystyczne) i to —
sposobow najtanszych. W miare wzrastania
serii stosuje sie metody kosztowniejsze — az do
analizy czasu, ktora staje sie przy produkciji
masowej obowigzkiem dla racjonalnego kiero-
whnictwa zaktadem.

Poziom organizacji przedsiebiorstwa. Wa-

runek ten wptywa decydujaco przez sto-
pien normalizacji przebiegéw, narzadzi, ma-
szyn, urzgdzen, materiatbw, wyrobéw. Z chwi-
la, gdy zaklad pracuje w warunkach znormali-
zowanych, mozna bardzo doktadnie sprecyzo-
waé¢ warunki, wplywajgce na czas trwania po-
szczegOlnych elementow pracy. Prowadzi to do
daleko posunietej precyzji norm produkcyj-
nych. Zmniejsza sie stopien wahan wielkosci
produkcji poszczegélnych robotnikow dzieki
wyjasnianiu przyczyn tych wahan i wprowa-
dzeniu wzorcéw. Scisle okreSlone normy stajg
sie przedmiotem usystematyzowania, a to pro-
wadzi do powolnego zastepowania analizy cza-
su i ruchéw metodami obliczeniowymi i do du-
zego potanienia kalkulacji technicznej w przed-
siebiorstwie.

Ekonomieznos¢ zastosowania danej metody
ma decydujace znaczenie w wyznaczaniu

norm. Nie nalezy jednak zapominac, ze wspom- g

niana tu kolejnos¢ przechodzenia metody anali-
zy czasu i ruchéw w metode obliczeniowg —
dzieki systematyzacji elementarnych norm —
moze usprawiedliwia¢ poczatkowg deficyto-
wos¢ tej metody. Koszt metody wyznaczania
norm produkcyjnych jest funkcjg czasu, jaki
ta metoda pochfania przy ich zastosowaniu. W
literaturze niemieckiej przyjmuje sie, ze grani-
ce oplacalnosci stanowi czas trwania obserwa-
cji 5 — 10% dlugosci calego zadania. Przekro-
czenie tej granicy wskazuje na koniecznos¢ za-
stosowania metody mniej kosztownej.

Metoda szacunku

Metoda ta ma dzi$ znaczenie raczej historycz-
ne. Przed wprowadzeniem do organizacji prze-
mystu metod naukowych — byla jedynym spo-
sobem wyznaczania norm. Pomimo swego pry-
mitywizmu, jest ona jeszcze do dzisiaj dos¢
powszechnie stosowana. Popularnos¢ te za-
wdziecza ona tradycji, oporom przy wprowa-
dzaniu metod naukowych do warsztatbw wy-
twérczych, jakie powstajg ze strony personelu,

oraz zbyt wielkiej wielostronnosci produkciji,
ktora przy typie produkcji jednostkowej lub
w malych seriach nie pozwala na stosowanie
bardziej kosztownych metod ustalania norm.
Wywiera tu réwniez wptyw brak zdecydowa-
nych rozwigzan teoretycznych w nauce. W pro-
dukcji niewielkich przedsiebiorstw przy wie-
lokierunkowej wytwdrczosci metoda ta bedzie
prawdopodobnie trudna do usuniecia, chociaz
wpltywa ona decydujgco na podnoszenie kosz-
tow wiasnych produkcji.

Szacunek moze by¢ prowadzony z pamieci, co
jest trudne i zawodne, lub tez na podstawie za-
piskow, ktére — w miare swej dokladnosci —
wykluczajg subiektywnos¢ pracy kalkulatora.
W metodzie tej rozrézniamy szereg sposobow
szacunku sumarycznego (obejmujgcego wyzna-
czenie czasu przy pomocy jednej cyfry) oraz
szacunku analitycznego (przez szacowanie cza-
su trwania poszczegoélnych elementéw czynno-
Sci).

Sposoby szacunku sg nastepujace:

1 Doswiadczenie zawodowe. Jakkolwiek na-

lezy przyznaé, ze doswiadczenie zawodowe

majstréw (kalkulatoréw) jest ogromne, to
jednak uzna¢ musimy, Zze zawodzi ono

w wielu wypadkach zwlaszcza — gdy ma-

my do czynienia z nowymi przedmiotami,

nowymi metodami, lub tez nie stosowany-

mi dotychczas maszynami. Doswiadcze-

nie to moze wchodzi¢ jedynie w rachube

przy ocenianiu roboty wedtug wykonywa-
nych dotychczas zamowien.

. Szacunek ,na oko" zostanie zastosowany
w tych wszystkich wypadkach, gdy zawo-
dzi doswiadczenie. Sposob ten moze byc¢
brany w rachube wylgcznie przy rzadko
powtarzajgcych sie pracach, ktére sg tak
obszerne, ze nie da sie przeprowadzi¢ przy
nich prébnych badan. Stosuje sie szacu-
nek, dokonany przez kilka oséb, potem ob-
licza sie przecietna.

Wyznaczanie ,post factum®. Sposéb nie-
dopuszczalny — polega na oddaniu robot-
nikowi pracy bez uprzedniego wyznacza-
nia stawki akordowej — z tym, ze zuzyty
przy pracy czas stanowi podstawe do obli-
czenia tej stawki. Oczywiscie niesumien-
ny pracownik, wiedzgc o tym, bedzie sie
staral przecigga¢ trwanie czynnosci, aby
osiagna¢ jak najnizszg norme. Dlatego tez
nalezy dazy¢ do przeniesienia wystawiania
kart akordowych z rgk majstrow do spe-
cjalnego biura.

. Stawka prébna. Spos6b ten polega na wy-
Zznaczaniu z grubsza, raczej zbyt krétkiego,
akordu i obserwowaniu jednego robotni-
ka. Po stwierdzeniu wykonania, nalezy
wprowadzi¢ poprawke. Sposéb posiada te
ujemna wiasciwosé, ze wywotuje koniecz-
no$¢ korygowania normy, co jest zjawis-
kiem niepozgdanym.

. Wykonanie prébnej sztuki. Nalezy wyko-

na¢ proébne sztuki przy zastosowaniu ptacy

czasowej, a pozniej wprowadzi¢ norme na
podstawie obserwaciji.



6. Procentowy szacunek w stosunku do wy-
robu podobnego. Jest to sposéb zawodny,
gdyz trudno jest uchwyci¢ wplyw szeregu
réznych warunkéw, jakie wplywaja na
wykonanie réznych — badz co badz —
przedmiotéw.

Wybitnie ujemng strong metody szacowania
jest wplyw ustosunkowania sie kalkulujgcego
do pracujgcych i do kierownictwa zakfadu.
Wplyw czynnikow subiektywnych jest tu wy-
razny i nie do unikniecia. Pewnym postepem
w tej metodzie jest zastosowanie szacunku na
podstawie tzw. wartosci nhormalnych wzietych
Z tabel, opartych o pewne przecietne. Nalezy
je jednak korygowaé, uwzgledniajgc warunki
miejscowe oraz efekty osiggniete w dotychcza-
sowe] praktyce. Im dokladniej i wszechstron-
niej opracowane sg tabele i wykresy, tym wiek-
sze sa mozliwosci pewniejszego i szybszego wy-
znaczenia norm tg metoda. Duze utatwienie
w warsztatach stanowig tablice z najczesciegj
spotykanymi zabiegami i operacjami, w ktérych
to tablicach naniesione sag przecietne czasy wy-
onania. Umozliwia to kalkulacje dla wiekszych
zespotdéw czynnosci.

Metoda obliczeniowa

Metoda obliczeniowa polega na rachunko-
wym wyznaczaniu normy na podstawie posia-
danych materiatébw. Otrzymuje sie je albo przez
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uzyskUJemy norme ,kalkulacyjng“ w drugim -
Lusprawniong". Stosowanie normy usprawnio-
7 NIZ duzym postepem w poréwnaniu

.metodg szacowania, niemniej jednak wskutek
zaakceptowania bledéw, jakie popehito sie
przez niewlasciwg organizacje rob6t w przeszio-
Sci buduje sie nowe normy, ktére nie sg zado-
wa ajgce z naukowego punktu widzenia. Dopie-
ro normy, uzyskane na podstawie chronometra-
zu, posiadajg petng wartosc.

Przy stosowaniu metody obliczeniowej sumu-
jemy najczesciej czasv lub normy elementarne,
Ktére bierzemy z wykresow lub tabel systema-
yzujacych wyniki doswiadczen lub tez obser-
wacji. W zaleznosci od stopnia doktadnosci tego
materiatu wyjSciowego, rozrozni¢ nalezy w tej
metodzie nastepujgce sposoby:

Sposob przecietnych wartoSci osigganych
w przemysle. Przyjmuje sie dla czaséw
maszynowych cyfry, oparte o $rednie wartosci,
jakie sie osigga w danej galezi przemystu. Dane
cyfrowe w odniesieniu do przedmiotu podaje
siQw wartoSciach przyblizonych, a czasy reczne
szacuje sie. Cyfry dla czasbw maszynowych
oga pochodzi¢ z zastosowania réznych spo-
sobéw wyznaczania czas6w maszynowych.

O Sposéb przecietnych wartosci osiaganych
w przedsiebiorstwie. Przyjmujemy zarow-
no dla czaséw maszynowych, jak i recznych,
wartosci doswiadczalne uzyskane i opracowa-
ne w danym przedsiebiorstwie w tabelach, réw-
naniach i wykresach. Dane w odniesieniu do
przedmiotu muszag by¢ okreslone doktadnie.

O Sposob wartosci doktadnych. Polega on na
A tym, ze czasy maszynowe okre$la sie na
podstawie Srednich wynikow dla danej maszy-
ny, czasy zas reczne — na podstawie usystema-
tyzowanych doswiadczen, ujetych we wzory, ta-
bele i wykresy.

Przy stosowaniu metody obliczeniowej wy-
znacza sie osobno dane dla czaséw maszyno-
wych, osobno zas§ — dla recznych. Obliczanie
czasOw maszynowych moze przybiera¢ rozmaite
formy, a mianowicie:

a) rachunku teoretycznego — jak np. przez
wykorzystanie danych w kartach ewiden-
cyjnych maszyn tub odpowiednich réwnan
arytmetycznych,

b) sumowania czaséw elementarnych,
odpowiednio usystematyzowano,
¢) wyliczenia czasu trwania procesu techno-
logicznego. Np. w przemysle chemicznym
okres fermentacji okre$lony jest technolo-
giczng strong procesu, nie za$ sprawnoscig

robotnika czy maszyny,

d) obserwacji.

Sposoby te omawia sie blizej przy metodzie
chronometrazu.

ktore

Metoda poréwnawcza

Metoda poréwnawcza polepa na wyznaczaniu
normy produkcyjnej na zasadzie porownania
wykonania pewnego zespolu czynnosci z podo-
bnym zespotem czynnosci, dla ktérego posiada-
my juz norme. Norma ta moze by¢ pochodzenia
statystycznego, lub tez moze by¢ wynikiem ob-
serwacji (analizy czasu). Doktadnos¢ tej meto-
dy zasadza sie na dokladnosci posiadanych da-
nych, oraz na stopniu przyblizenia do warun-
kéw, reprezentowanych przez Dosiadang norme.
Metode te stosuje sie przez sporzadzanie tabel
i wykreséw dla wartosci, pochodzacych z do-
Swiadczen i obserwacji. Przy pomocy interpo-
lacji lub ekstrapolacji mozemy wynikéw tych
uzy¢ dla wyznaczenia nowych norm produkcyj-
nych.

Os$ xx wyznacza wartosci czynnika, wplywa-
jacego na czas trwania danego elementu. Tym
elementem moze by¢ czas wykonania pewnej
czesci lub tez operacja, zabieg, czynnos¢, chwyt.
Wielkos¢ przyjetych elementéw zalezna bedzie
od stopnia organizacji zakladu, jego wielkosci,
rodzaju produkcji, oraz mozliwosci znalezienia
odpowiednich czynnikéw, jak diugosé, powierz-
chnia, ciezar itp. O$ yy oznacza stale wartosc
czasu w przyjetych jednostkach (sek., min.,
godz.). . Otrzymane w toku badan dane nalezy
skorygowaC o czasy tracone (straty ustalone)
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i uwzgledni¢ stopienn sprawnosci robotnika. Po
naniesieniu na wykres odpowiednich punktéw,
taczy sie je krzywymi, ktore majg charaktery-
zowaé przebieg zaleznosci.

Sumaryczne badania czasu

Ta metoda badania czasu polega na obserwa-
cji — przy pomocy chronometru lub tez zwy-
kiego zegarka — catych czynnosci bez dzielenia
ich na elementy. Nie wytrzymuje ona porow-
nania z metoda analizy czasu, gdyz jedynie
przez podzial czynnosci na elementy mozna
osiggng¢ poznanie tych wszystkich warunkow,
ktére wywierajg decydujacy wptyw na wyko-
rzystanie czynnikow wytwdrczych i pozwalajg
na naukowe organizowanie przebiegéw produk-
cyjnych. Niemniej jednak sumaryczne badanie
czasu wydaje sie w pewnych wypadkach nie do
zastgpienia. Nalezy tu:

1) badanie wstepne, jako orientacyjny rzut
oka na procesy produkcji przed podda-
niem ich szczegobtowej analizie,

2) badanie kontrolne dla poréwnania wydaj-
nosci z planowang wedtug normy,

3) badanie faktycznej wydajnosci za diuzszy
przecigg czasu dla wykorzystania w ce-
lach statystycznych (zbieranie doswiad-
czen dla metody obliczeniowej),

4) poréwnanie faktycznych wydajnosci z us-
tanowionymi normami w metodzie poré-
wnania drogg interpolacii.

Metoda analizy czasu i ruchow

Ta metoda jest wyrazem wprowadzenia nau-
kowych metod do organizacji przemystu. Tylko
dzieki niej mozna osiggna¢ najbardziej obiekty-
wne dane dla wyliczenia norm produkcyjnych.
Staje sie wiec analiza czasu orezem w walce o
usprawnienie proceséw wytwarczych i  wyra-
zem Swiadomej walki mas o zwiekszenie pro-
dukciji.

Stosowanie tej metody biegnie poprzez szereg
stadiéw, o ktérych wyzej wspomniano. Jako
pierwsze wystepuje badanie wstepne — bada-
nie warunkéw pracy. Zadaniem tego badania
jest uchwycenie mozliwie wszystkich warun-
kéw, jakie wplywaja na czas trwania danej
czynnosci. Kalkulator musi zainteresowac sie
tu nastepujgcymi zagadnieniami:

1 Badanie maszyn, narzedzi i urzadzen oraz

stopnia ich wykorzystania.

2. Badanie wyrobow, surowcéw i materia-

téw oraz ich wykorzystanie, okreslenie
ilosci dopuszczalnych i nadzwyczajnych
brakow.

3. Eadanie wykorzystania czasu roboczego.
Po uwaznym przestudiowaniu pracy przy
pomocy metody sumarycznej, stopnia jej
organizacji, kalkulator okresli, o ile po-
prawa tej organizacji przyczyni sie do
wzrostu wydajnosci. Nalezy zaznajomié
sie ze sposobami zlecania robotnikowi za-
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dania, dostawy materiatow, zaopatrywa-
nia w narzedzia, z przyczynami powsta-
wania przerw i przestojow maszyn, ze
sposobami instruowania robotnikéw dla
unikania strat czasu i powstawania bra-
kéw lub nadmiernej ilosci odpadkéow.
Przez likwidowanie przerw migdzyopera-
cyjnych zblizamy sie do idealu organiza-
cji, jakim jest praca ciggta. Nalezy po-
Swieci¢ uwage likwidacji oporéw, ktore
utrudniajg pracujgcemu uzyskanie peinej
sprawnos$ci i przyspieszajg znuzenie.

4. Badanie porzadku proceséw technologicz-
nych graniczy juz z techniczng strong pro-
dukcji. W miare komplikowania sie pro-
cesOw wytwolrczych musza wzrasta¢ row-
niez i kwalifikacje kalkulatora.

5. Badanie kwalifikacji zatrudnionych igczy
sie z omowionym w jednym z numeréw
.Przegladu Organizacji“ zagadnieniem
zagadnieniem, jakiego uzywaé do pomia-
row czasowych robotnika: dobrego czy
przecietnego?

6. Organizacja badan laboratoryjnych nad
zagadnieniami technologicznymi oraz ba-
dan nad ekonomig ruchéw. W miare uma-
sawiania produkcji wzrasta ciezar gatun-
kowy tych badan.

Drugim stadium analizy czasu jest projekto-
wanie porzadku pracy. W tej fazie badania
wstepnego zostaje opracowany normalny po-
rzadek, ktory dotyczy technologicznej i organi-
zacyjnej strony procesu produkcji przy jedno-
czesnym znormalizowaniu warunkéw, wplywa-
jacych na czas trwania zadania (materialy, na-
rzedzia, urzadzenia, wyroby). Na zasadzie po-
czynionych przez kalkulatora obserwacji, czyn-
nosci jego w tej fazie ,s9 nastepujace:

1 Wybér najbardziej racjonalnego procesu

technologicznego.

2. Projektowanie organizacji pracy i plano-
wanie miejsca roboczego.

3. Normalizacja narzedzi, urzadzen, materia-
tow i wyrobéw. Nigdy nie bedzie za duzo
powiedziane o tym kapitalnym problemie
dla techniki wyznaczania norm produk-
cyjnych. Trzeba wyraznie podkresli¢: nie
ma norm produkcyjnych bez normaliza-
cji narzadzi i materiatdbw surowcow i wy-
robéw. Nalezy jasno okresli¢ jakos¢ wy-
robéw, gdyz iios¢ i jakoS¢ sg w pewnym
stopniu przeciwstawne. Zwiekszenie wy-
dajnosci taczy sie z tendencjg do obnizania
jakosci. Aby temu skutecznie przeciwdzia-
ta¢, nalezy opracowac¢ wzorce jakosci oraz
stosowa¢ kontrole przy odbiorze wyro-
béw. Rowniez ustalenie wzorcow surow-
cOw posiada wielki wptyw na stabilizacje
wykonania norm. Jezeli norma zostala
opracowana ha surowcu Ai, a przy wyko-
naniu zadania uzyjemy surowca Aa o nie-
co innych wiasciwosciach, to modemy
osiggna¢ zupetnie inng wydajnos¢ pracy,
co stawia wartos¢ wyliczonej normy pod
znakiem zapytania. Te same uwagi doty-
Cza narzedzi, maszyn i urzadzen.



4, Opracowanie danych co do kwalifikaciji
zatrudnionych, aby oprze¢ badania na ro-
botniku dobrym. Nalezy tu okreslenie
stopnia sprawnosci badanych robotnikow.
Nalezy zwr6ci¢ uwage przy procesach
ognhiwowych (przy pracy brygadami) na
nalezyte okreslenie wielkosci potrzebnego
zespotu oraz na petne wykorzystanie sit
kwalifikowanych.

W trzecim stadium analizy czasu przeprowa-
dza sie pomiary. Omowienie techniki tych prac
wychodzitoby poza ramy niniejszego artykutu.
Totez ogranicze sie jedynie do schematycznego
przedstawienia najczesciej spotykanych sposo-
bow analizy czasu. Sa nimi:

a) fotografia dnia roboczego
b) fotografia procesu roboczego
¢) chronometraz.

Fotografia dnia roboczego obejmuje badanie
catkowitego czasu dnia pracy robotnika Ilub
brygady wg chronologicznego wystepowania
czasow  produkcyjnych,  nieprodukcyjnych,
trwonionych i przerw lub przestojow. Celem
tego sposobu jest uchwycenie istniejgcego sta-
nu wykorzystania dnia pracy dla uzyskania
podstawy do wprowadzenia zarzadzenh racjona-
lizacyjnych oraz wyliczenia r6znych spétczyn-
nikow dla czaséw traconych.

Fotografie dnia roboczego prowadzi sie przy
pomocy chronometru, notujgc czas trwania po-
szczegoblnych elementéw czasu, ktérych préby
definicji podjeto w ,Przegladzie Organizacji*
z roku ubieglego. Badanie to moze przybierac
charakter obserwacji pojedynczych robotnikow,
fotografii grupowej (brypady) lub tez fotografii
przesuwania sie przedmiotu po pewnej drodze
(trasowa). W tym ostatnim wypadku kalkula-
tor przesuwa sie wraz z przedmiotem, lub orga-
nizowana jest sie¢ punktow, w ktérych poszcze-
golni kalkulatorzy dokonujag pomiaréw czasu
w odniesieniu do tego samego przedmiotu.

Fotografia procesu roboczego stosowana by-
wa przy bardziej skomplikowanych procesach,
dla ktérych trudno ustali¢ z gory porzadek pra-
cy, oraz w warunkach produkcji typu jednost-
kowego lub matoseryjnego, dla ktérych stoso-
wanie chronometrazu nie jest optacalne. Przy
tym sposobie obserwacji poddaje sie badaniu
caly cigg pewnego procesu wytworczego — 13-
cznie z czasami przygotowawczymi i zakoncze-
niowymi oraz wszystkimi przerwami i przesto-
jami, jakie wystepujg w czasie tego procesu.
Gtéwny nacisk ktadzie sie tu na obserwacje nie-
powtarzalnych czaséw przygotowawczych i za-
konczeniowych oraz czaséw traconych. Przy
produkcji masowej lub wielkoseryjnej wyste-
puje przeksztatcanie sie fotografii procesu ro-
boczego w chronometraz przy sposobnosci ba-
dania czaséw powtarzalnvch (tzn. czaséw wy-
konania).

Chronometraz jest trzecig, najwazniejsza me-
todg analizy czasu, aczkolwiek niestusznie uwa-
zany jest za metode jedyng. Zadaniem jego jest
badanie czas6w powtarzalnych w kazdej jed-

nostce produkcji, tzn. czasobw wykonania gtow-
nych i pomocniczych. Ze schematu normy pro-
dukcyjnej, zamieszczonego w nr. 9 ,Przegladu
Organizacji* str. 336, wynika jasno, ze norma
czasu nie jest jednoznaczna z powtarzalnymi
dla kazdej wyrobionej sztuki czasami wykona-
nia. Wystepuja w niej réwniez czasy niepowta-
rzalne, gdyz dotycza catej serii (czasy przygoto-
wawcze i zakonczeniowe) oraz czasy ha straty
ustalone (przerwy i przestoje dopuszczalne). Te
dane muszg by¢ wyliczone przez omoéwione po-
przednio metody analizy czasu.

W czwartym stadium analizy czasu nastepu-
je ustalenie normy produkcyjnej w oparciu
0 uzyskane dane. W tym stadium wystepuje
sprawdzenie normy w badaniu kontrolnym.
W przypadku zaistnienia réznic wykonania w
stosunku do normy, nalezy poddac szczeg6towej
analizie przyczyne nieosiggniecia normy, a mia-
nowicie:

a) czy sprawnosc robotnika jest rowna przy-

jetej za podstawe przy ustalaniu normy,

b) o ile zmienily sie warunki towarzyszace

doswiadczeniu — wprowadzi¢ poprawki,

C) czy nie popetniono omytek w zbyt szczu-

ptym zaliczeniu czas6w traconych. O ile
zaistnialy tu réznice, nalezy wprowadzi¢
poprawki.

W tym stadium analizy czasu przeprowadza-
my réwniez systematyzacje norm, aby mozna
byto je wykorzysta¢ przy zastosowaniu metody
obliczeniowej lub poréwnawczej. Przedsiebior-
stwo, ktére posiada tego rodzaju rejestr norm,
oszczedza na kosztach chronometrazu przez
tworzenie nowych norm produkcyjnych na za-
sadzie posiadanych norm elementarnych. Sy-
stematyzacja norm moze nastgpi¢c w drodze
tworzenia tabel lub wykreséw, w szczegoélnych
wypadkach — nawet formut algebraicznych.

Ostatnim stadium staje sie wprowadzenie
norm, ktére wymaga wiasciwego instruowania
robotnikéw przy pomocy metod szkoleniowych
oraz drobiazgowo opracowanych Kkart instruk-
cyjnych. Nalezy pamieta¢, ze decydujgcg nieraz
roie w wykonaniu zadania odgrywa wlasciwa
organizacja robo6t przygotowawczych, jak zao-
patrzenie w surowce, narzedzia, maszyny, usta-
lenie kolejnosci przechodzenia przedmiotéw
przez r6zne miejsca pracy i warsztaty, utrzyma-
nie w porzadku narzedzi wytwérczych oraz
zwalczanie oporow warsztatowych. Wystepuje
tu kluczowe stanowisko administracji fabry-
cznej w walce o wykonanie planu produkcyjne-
go. Na nic nie zda sie wzmozony wysitek zato-
gi robotniczej, jezeli administracja nie stanie
na wysokos$ci zadania i utrudni wykonanie pla-
nu przez dezorganizacje czynnikdw wytwor-
czych. Totez jest rzecza szczegoblnej wagi. aby
wystgpita petna harmonia pomiedzy wysitkiem
zaldég robotniczych a natezeniem pracy osrod-
kéw, administrujacych zaktadami wytwérczy-
mi. Tylko taka petna harmonia potrafi zapew-
ni¢ wykonanie planu i uniemozliwi zmarnowa-
nie wysitkbw nad ustaleniem norm produkcyj-

nych.
15
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RODZAJE | FORMY WSPOLZAWODNICTWA PRACY

spétzawodnictwo pracy wy-
W rosto samorzutnie z inicjatywy ro-
botnika. Bylismy Swiadkami, jak
ruch ten potezniat, rozszerzat sie.

Byt on swego rodzaju akcjg improwizowang, to-
tez nic dziwnego, ze zaréwno organizacja, jak
i formy wspétzawodnictwa, nie mogly by¢ od
razu dojrzate.

Wspéizawodnictwo pracy — to synonim po-
stepu. Jezeli tedy chodzi o nowe ulepszena w
pracy, a wiec o nowe rodzaje wspotzawodni-
ctwa, to zagadnienie to* pozostanie zawsze
otwarte, gdyz, nawet wymawiajgc  stowo:
~wspoétzawodnictwo", stwarzamy w naszej Swia-
domosci — jako jego odpowiednik — stale da-
zenie do doskona’odci. Stworzenie jednak ram
organizacyjnych, w ktérych wspdéizawodnictwo
ma sie rozwija¢, ustalenie systematyki form
jego rozwoju, jest nie tylko wskazane, ale
wprost niezbedne. Wszakze zanim przystgpimy
do usystematyzowania form, musimy wpierw
ustali¢c pojecia, ktorymi bedziemy sie postugi-
wac¢ w dalszym rozwazaniu.

Na wstepie zajmiemy sie rozréznieniem po-
je¢: rodzajow i form wspobt-
zawodnictwa. Dotychczas bowiem oba te
okreslenia uzywane sg w spos6b zbyt dowolny.
Wielu autoréw, umawiajgc np.: wspoétzawodni-
ctwo o jakos¢ nazywa je — w jednym miejscu
artykutu — nowym rodzajem wspotzawodni-
ctwa ,0 innym zas — moéwi o nim, jako o no-
wej formie wspotzawodnictwa.

Wobec takiego stanu rzeczy, ujednolicenie
tych poje¢ jest rzecza konieczng dla znalezie-
nia wspolnego jezyka w tych kwestiach — tym
bardziej ,ze o wspodtzawodnictwie mowi sig i pi-
sze sie coraz wiecej.

Zaczniemy od sprecyzowania pojecia r o-
dzaju.

Chcac inaczej okresli¢ stowo: rodzaj —
biorgc rzecz najbardziej po dyletancku — po-
wiemy, ze oznacza ono pewng odmiane. Jest to
wiec pewien specyficzny pod wzgledem jako-
Sciowym, badZz ilosciowym, ukiad elementow
skliadowych przedmiotu naszej obserwaciji, dzie-
ki ktéremu przedmiot ten — zachowujgc wszy-
stkie cechy wtasciwe dla pewnej wielkosci —
rézni sie w sposob okreslony od pozos'atych.'

Zgodnie z powyzszym, jezeli za przedmiot na-
szej obserwacji wezmiemy wspoét awodnictwo
pracy, to stwierdzimy, ze podstawowymi cecha-
pai charakteryzujacymi je jest nowy, Swiadomy
socjalistyczny stosunek robotnikéw do warszta-
tu pracy, state dgzenie do usprawnienia pracy
dla przyspozenia spoteczenstwu nowych korzy-
Sci. | to jest ten trzon niezmienny. Wyrazem
zas tego cigzenia do nowych usprawnien i do
wzmozenia wydajnosci pracy sa powstajgce
coraz to nowe odmiany — nowe rodzaje wspot-
zawodnictwa o coraz to nowe wartosci. | tak

obok wspéizawodnictwa o zwiekszenie iloSci
produkcji, rozwineto sie wspoétzawodnictwo o
najwyzsza jakos¢. Obok wspoétzawodnictwa
0 oszczedno$¢, powstat nowy rodzaj wspok-
zawodnictwa o0 skrocenie czasu wytopu sta-
li, o przedluzenie czasu pracy maszyn bez
remontu, o szybkosciowe skrawanie meta-
li itp. Kazdy ten nowy rodzaj, zachowu-
jac wszystkie istotne cechy wspotzawodnictwa,
mobilizuje tworczg energie robotnika dla przy-
sporzenia nowych  korzysci  spoteczenstwu.
W ten sposob kazdy nowy rodzaj staje sie no-
wym zadaniem dla wspétzawodniczgcych.

Przeprowadzone powyzej rozwazanie, w Kkto-
rym staraliSmy sie okre$li¢ rodzaje wspoéiza-
wodnictwa, postuzy nam, jako podstawa do
opracowania wiasciwej systematyki form roz-
woju tego ruchu.

W kazdym prawie zaktadzie pracy robotnicy
wspoétzawodniczg o osiaggniecie coraz lepszych
wynikéw pracy indywidualnie, w zespotach, w
brygadach, miedzy zmianami, miedzy oddziata-
mi, w mniejszych i wiekszych grupach. Innymi
stowy tworzg rozne formy organizacji pracy,
ktére gwarantujg wieksze osiaggniecia. Mozemy
tedy powiedzie¢, ze stwarzajg oni r6zne formy
dla realizacji zadan wspoétzawodnictwa.

Historia ksztaltowania sie form wspo6tzawod-
nictwa jest nastepujgca.

Wspoéitzawodnictwo pracy rozwineto sie, jako
wspoétzawodnictwo indywidualne. Jeden robot-
nik stangtl do wspotzawodnictwa z drugim ro-
botnikiem. Jednakze forma ta jakkolwiek do-
prowadza do usprawnienia pracy wspotzawod-
niczacych, nie byta wystarczajaca.

Celem wspoéizawodnictwa nie jest bowiem
wyksztatcenie pojedynczych ,asow", lecz pod-
wyzszenie ogollnego poziomu wydajnosci calej
zalogi. Totez do wspoéizawodnictwa przystepu-
ja brygady, oddzialy i cale zaktady, ktére po-
dejmujg zbiorowe zobowigzania. Ruch wspoit-
zawodnictwa rozszerza sie, poteznieje, staje sie
zjawiskiem masowym, ktdére wymaga ujecia w
ramy organizacyjne.

W 1948 r. opracowano pierwsze regulaminy
wspotzawodnictwa pracy, w ktérych ustalono,
jako dwie podstawowe 'formy wspotzawodni-
cza:

a) wspotzawodnictwo indywidualne,
b) wspdtzawodnictwo zespotowe.

Pod pojeciem wspoizawodnictwa indywidual-
nego rozumie sie wspd'zawodnictwo miedzy po-
szczegllnymi  robotnikami. Za wspo6tzawodni-
ctwo zespotowe poczgtkowo w zasadzie uwaza-
no tylko wspétzawodnictwo miedzy brygadami,
ktére — pierwsze spos$réd jednostek produk-
cyjnych zakladu — zaczety podejmowac zobo-
wigzania zbiorowe.

Sprawa zaczela sie komplikowac, gdy do
wspotzawodnictwa miedzy sobg przystgpity od-



dzialy wewnatrz zaktadow i cate zaktady. Trze-
ba byto znalez¢ nowg nazwe dla tych form. Za-
tem regulaminy, redagowane pOzniej, wprowa-
dzajg juz podzial wspoéizawodnictwa ,zespoto-
wego“ na: zespotowe, miedzyoddzialowe i mie-
dzyzaktadowe. W innych regulaminach — w za-
leznosci od struktury organizacyjnej przedsie-
biorstw — rozréznia sie, jako formy wspoéiza-
wodnictwa zespotowego:  wspoizawodnictwo
miedzy sekcjami, wydziatami, dziatami i zakila-
dami. 0

Wspdlne okres$lenie tych wszystkich warian-
tbw nazwg ,wspoétzawodnictwa zespotowego®
byto wtasciwe tylko poty, dopdki nie rozwineto
sie — jako jedna z nowych form wspoétzawod-
nictwa — wspoétzawodnictwo zespotowe.

Nowa ta forma charakteryzuje sie tym, ze nie
jest konsekwencjg wspotzawodnictwa indywidu-
alnego ,a takze tym, ze ro6zni sie od wspoéiza-
wodnictwa brygad i oddziatbw. Nie moze wiec
by¢ sprowadzona do wspdélnego mianownika.

Oto w niektorych zakfadach organizacja pra-
cy w procesie technologicznym jest tak prze-
prowadzona, ze pewne czynnosci wykonuje Kil-
ku robotnikbw tgcznie, pracujac zespotowo —
tak, ze wynikow indywidualnych ich pracy usta-
hc nie mozna. Np .wydajno$¢ pracy zespotu,
obstugujgcego piec martenowski, okresla sie na
podstawie ilosci i jakosci wytopionej w tym
piecu stali. W tej formie wspdétzawodnictwa bio-
rg rowniez udziat tréjki murarskie, brygady w
kopalniach na przodkach itp. Normy obliczo-
ne sg dla pieca, dla calej brygady, czy trojki, a
me dla poszczegdélnych robotnikéw. Wzglad
na specjalng organizacje pracy zespoldw ~na
imwetTn ' WynikOW ich Pracy itd wKtworz }
n i 1 konleczhosc opracowania nowych odreb-
nych regulaminéw dla wspétzawodnictwa mie-

yfesP® oweg® ™MP- w przemys$le weglowym

f an°loddzielny regulamin dla wspétza-
™d" f wa brygad p_ra_cujqc%ch zespotowo na
przodkach, Scianach i filarach).

Skutek nowego stanu rzeczy jest ten, ze obec-
nie nieraz rile wiadomo, czy méwi sie o wspot-
zin n mCiW-e -zesPol°wym*, czy tez o WSE(’)*-
zawodnictwie zespotow.

Potrzebe zmiany, a raczej stworzenia nowej
Konsekwentnej systematyki form, stworzylo sa-
mo zycie. Wyrazem tego jest chociazby fakt,
e w czasopismie ,Glos Cukrownika“ w arty-
w .f Z ks~°Pada br;, omawiajgcym wspoéizawod-

c wo w cukrowniach, autor rozréznia juz —
obok wspoizawodnictwa zespotowego — takze
wspotzawodnictwo grupowe.

Podziatl ten musiat by¢ przeprowadzony. Je-
Au  sie thee mowi¢ specjalnie o wspotzawodni-
1 'le zesP°léw, to trzeba dla innych form zna-
\,;vyéhnn\éV%N\./vsPolnS nazwe, lub kilka innych no-

z. kolei do rozwazenia mozliwosci
fornfre Nadzen'a *ak niezbednej systematyki
dv d t u to wykazaly przytoczone tu przykia-

for™ °tyChczas stosowane — dla rozréznienia
wspéizawodnictwa — kryterium nazwy

podmiotu przystepujacego do wspotzawodnictwa
jest niedostatecznym narzedziem podziatu.

Postugiwanie sie nazwami podmiotu jest nie-
wlasciwe takze dla tego, poniewaz: 1) uzywa-
ne nazwy nie sg powszechnie stosowane, 2)
nazwy te mogag by¢ zmienione.

Trudno jest np. broni¢ nazwy ,wspoétzawod-
nictwo miedzyoddziatowe* w zakladzie, gdzie
nie ma oddzialdbw, a sg dziaty czy wydzialy.
Nawet tam, gdzie oddzialy istnieja, w wypadku
zmiany struktury, ktéra by zastgpita ,oddzial"
inng nazwa, trzeba by zmienia¢ regulaminy po-
niewaz ,wspoétzawodnictwo miedzyoddziatowe*
przestatoby istnie¢. Podobnie uzywanie nazwy
~wWspotzawodnictwo zespotowe” dla wspoéiza-
wodnictwa miedzy brygadami, sekcjami, od-
dziatami, wydziatami, dziatami, zaktadami, bu-
dowami itd. — z chwilg, gdy rdéwnoczesnie
istnieje strukturalnie rézne od tamtych form
wspotzawodnictwo  zespotowe — doprowadza,
jak to wykazaliSmy, do nieporozumien. Dla ca-
tej tej reszty form organizowania sie wspéiza-
wodniczgcych robotnikow trzeba znaleZz¢ inng
wspoélng nazwe.

Podsumowujac powyzsze, dochodzimy" do
wniosku, ze okre$lenie ,wspoétzawodnictwo in-
dywidualne®“ nie budzi zadnych watpliwosci. Na-
zwa ,wspoétzawodnictwo zespotowe* winna od-
nosi¢ sie tylko do wspo6tzawodnictwa zespo-
tow, ktérych praca jest tak zorganizowana, ze
wynik ich pracy jest podobng catoscig, jak wy-
nik wspoéizawodniczacych indywidualnie. Nato-
miast  wspotzawodnictwo  miedzyzaktadowe,
miedzydziialowe, miiedzyoddziatowe, miedzywy-
dzialowe, miedzyzmianowe, miedzybrygadowe,
miedzysekcjowe, miedzyreferatowe, to jest
wspoéizawodnictwo miedzy jednostkami struk-
turalnymi przedsiebiorstw, bedzie odtgd mia-
to inng wspdlng nazwe. Na okreSlenie tych po-
zostatych form wspdéizawodnictwa, przyjmiemy
coraz czesciej stosowang w terenie nazwe

,wspdétzawodnictwo grupow e

Przeprowadzenie tego wyraznego podziatu
stalo sie mozliwe, gdy zerwaliSmy z podzia-
tem form wspdizawodnictwa wedtug nazw pod-
miotéw, a jako kryterium ich rozrdznienia
przyjelismy jednorodnos¢ podmiotu zaciggaja-
cego zobowigzania.

Systematyka form wspétzawodnictwa, prze-
prowadzona w oparciu o kryterium jednorod-
nosci podmiotu, ma te zalete, ze pozostanie
utrzymana bez wzgledu na dynamike form i ich
bogactwo.

Selekcjonujgc wszystkie praktykowane for-
my wediug tej nowej zasady, otrzymamy zasad-
nicze formy wspoéizawodnictwa, a to:

1) wspotzawodnictwo indywidualne,
2) wspotzawodnictwo zespotowe,
3) wspotzawodnictwo grupowe.

W ten spos6b — zamiast dotychczasowych
czterech form (indywidualnego, zespotowego,
oddzialowego i zakladowego), wprowadziliSmy
trzy nowe, ktére postaramy sie po kolei blizej
okresli¢ i uzasadnic.



Podmiotem zaciggajgcym zobo-

W sp6i- wigzanie jest tu jednostka.
zaiuodni- Zgodnie z tym zatozeniem okre-
ctu o Slimy: We wspotzawod-
indpuji- nictwie indywidual-
dualne nym mogag bra¢ udziat

pracownicy, wykonu-

jacy okreslong prace

w ten sposéb, ze wyniki jej moz-
na ustali¢ oddzielnie dla kazde-
go z nich.

Moze tu wspétzawodniczy¢ o lepsze wyniki
tokarz.z tokarzem, spawacz ze spawaczem, fry-
zjer z fryzjerem itp. Forma ta zresztg znana
jest powszechnie, wiec dodatkowe omowienie jej
wydaje sie zbyteczne.

Podmiotem, zaciggajgcym” zobowigzanie, jest
tu zespdl. Dla blizszego okreslenia tej formy po-
wiemy :

We wspodétzawodni-
Wspot- ctwie zespotowym
zau oiai- moga brac¢ udziat
ClUO tylko robotnicy, wy-
zespolo- konujacy prace ze-
ae spotowo, poniewaz pra-
ca ich tak jest zor-
ganizowana, ze in-

dywidualnych wynikdédw pracy
poszczegOlnych czlonkdw ze-
spotu praktycznie wustali¢ nie
mozna.

Zgodnie z powyzsza zasada, zaliczymy tu
wspotzawodnictwo miedzy obstugag piecow mar-
tenowskich, miedzy tréjkami murarskimi, mie-
dzy brygadami na przodkach, Scianach i filarach
w kopalniach, miedzy zespotami na dyfuzji
w cukrowniach, w warzelniach i wszedzie tam,
gdzie na skutek stosowanej tu organizacji pra-
cy, wyniki pracy calego zespotu sg praktycznie
niepodzielne.

Podmiotem, podejmujagcym zo-

Wsp6t- bowigzania, jest tutaj grupa,
A stanowigca pewng jednostke
zaujodni- produkcyjna, ustugowa lub in-
auo na. Moze to byé grupa, ktéra
grupoire tworzy brygade frezeréw, stola-

rzy, ciesli, moze to by¢ grupa

zespotdw, ktore — tgcznie z ro-
botnikami pracujgcymi indywidualnie —mtwo-
rzg np. odlewnie lub kuznie. Moze to by¢ caly
zakiad.

Wspétzawodnictwo grupowe rozwija sie za-
rbwno miedzy poszczegblnymi brygadami,
zmianami, sekcjami i oddziatami, jak i — miedzy
zaktadami. Wytworzyto sie ono, jako petniejsza,
wyzsza forma wspoétzawodnictwa. O ile w obu
poprzednich formach kazdy robotnik czy zespot
doskonalit swoje metody pracy, starajgc sie dac
osobiscie spofeczenstwu jak najwiecej korzysci,
to we wspotzawodnictwie grupowym, przodula-
cy robotnicy, zachowujgc te szlachetne pobudki
indywidualne, zwracaja uwage na towarzyszy,

ktorzy pracujg stabiej. Stuzg im radg i pomoca.
Wspélzawodnictwo grupowe staje sie szkolg
pracy kolektywnej. Pomimo ze poszczegolni
cztonkowie grupy pracujg wedtug indywidualnie
lub zespotlowo wyznaczonych norm i sg wynay
gradzani wedlug indywidualnych osiggniec¢
w pracy, to jednak dla wykonania zbiorowo
przyjetych zobowigzan dokfadajg oni wszelkicn
staran, aby wydajnos¢ wszystkich cztonkéw
grupy wzrosta, aby w ten sposdb wspéiny wy-
nik byt jak najwyzszy.

Im grupy te beda liczniejsze, tym bedzie wy-
datniejszy ich zbiorowy wysitek. Jednorodnosc
grup bedzie wyznaczona tym, ze {aczg one
w sobie" prace robotnikdw pracujacych indywi-
dualnie lub w zespotach — badz jednyci i dru-
gich — we wspdélnym wysitku dla wykonania
wspolnie przyjetych zobowigzah. Stad tez, Sci-
Slej okres$lajac te nowag forme wspoéizawodni-
ctwa, mozemy powiedzie¢:

We wspétzawodnictwie grupo-
wym mogg braé¢ udziat pracowni-
cy, tworzgagcy pewng jednostke
produkcyjnag lub inng, ktérzy *
niezaleznie od udziatu we wspot-

zawodnictwie indywidualnym lub
zespotowym — przyjeli zbiorowo
zobowigzanie wykonania okre-

Slonych zadan.

| tak np. formierz wspoétzawodniczy indywidu-
alnie o zwiekszenie ilosci produkcji, a rowno-
czesnie wraz z calg odlewnig przyjmuje zobo-
wigzanie we wspolzawodnictwie grupowym
0 zmniejszenie procentu brakow w odlewniach
10 zmniejszenie norm zuzycia surowca.

Po omdéwieniu wszystkich trzech form wspot-
zawodnictwa, opartych o przyjete kryterium,
mozemy stwierdzic¢, ze:
| Pierwsza obejmuje tylko robotnikéw pracuja-
cych indywidualnie,

druga obejmuje tylko
cych zespotowo,

trzecia obejmuje robotnikbw grupy pierwszej
tub drugiej, badZz robotnikow pierwszej i dru-
;giej tacznie.

Wspotzawodnictwo grupowe jest tym dosko-
nalsze, im wiekszg liczbe pracownikéw obejmu-
je grupa.

Przeprowadzona powyzej systematyka form
moze stuzy¢ réwniez za podstawe do zorganizo-
wania wspoétzawodnictwa w zakladzie pracy.
Posugujac sie nig, otrzymamy taki schemat or-
ganizacyjny.

robotnikéw pracujg-
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Dla sprawdzenia uzytecznosci tego schematu
sprobujemy zorganizowaé wspétzawodnictwo np.
w hutnictwie.

Organizacje wspoizawodnictwa w zaktadzie
zaczniemy np. od odlewni.

W pierwszym poziomie zorganizujemy wspot-
zawodnictwo np. miedzy formierzami pracuja-
cymi indywidualnie oraz wspoétzawodnictwo
miedzy zespotami obstugujgcymi piece.

Kazdy — uczestniczacy w jednej z tych form
wspoétzawodnictwa — robotnik lub zespot be-
dzie starat sie, aby osobiscie osiggnaé jak naj-
lepsze wyniki pracy. Wspdlne zainteresowanie
i wzajemna pomoc pojawi sie dopiero woéwczas,
gdy* brygada formierzy przyjmie zobowigzanie
zbiorowe i do wspétzawodnictwa o jego wyko-
nanie wezwie drugg brygade formierzy lub
kiedy wszystkie zmiany, stanowigce obstuge je-
dnego pieca, wezwg do wspotzawodnictwa ob-
stuge drugiego pieca, tj. kiedy rozpocznie sie
wspotzawodnictwo grupowe (poziom 2).

jeszcze powazniejsze bedg wyniki, gdy cata
zaloga odlewni podejmie zobowigzanie grupowe
i wezwie do wspoétzawodnictwa inne oddziaty
huty (poziom 3). Wtedy formierz — niezaleznie
od wiasnej wydajnosci — bedzie zainteresowa-
ny czasem wytopu, praca rdzeniarzy, tadowaczy,
rozlewaczy zeliwiaka i innych.

Jezeli w ten sposéb zorganizujemy wspoiza-
wodnictwo indywidualne, zespotowe i grupowe
wewnatrz® poszczegblnych zakladéw, nalezy
przystapi¢ do zorganizowania wspoétzawodnictwa
miedzy zakladami (poziom 4). Jest to jeszcze
korzystniejsza forma wspotzawodnictwa grupo-
wego bowiem wszyscy pracownicy — niezalez-
nie od tego, w jakim wydziale huty pracujg —
tworzg tu jeden kolektyw. Kazdy z nich zainte-
resowany jest dopomozeniem do wykonania
) przekioczenia zakltadowego planu produkcyj-
nego pod wzgledem ilosciowym i jakos$ciowym.
Kazdy odcinek pracy w hucie staje sie bliski

Inz. MAKSYMILIAN REICH

kazdemu robotnikowi. W ten sposéb tgczenie sie
coraz to wiekszej ilosci grup pracowniczych
w jedng wieksza grupe — bez wzgledu na réz-
norodnos¢ ich nazw — nie zmieni ich wspdlnej
cechy, jaka stanowi potgczenie pracujgcych od-
dzielnie ludzi dla wspdlnego wykonania zobo-
wigzat, przyjetych zbiorowo dla calej grupy.
Bogactwo tych odmian jest tylko wyrazem da-
zenia do doskonatosci. Dynamika w ramach
wspotzawodnictwa grupowego bedzie wyptywac
z coraz to doskonalszej organizacji pracy i prze-
prowadzonych w przedsiebiorstwach zmian
strukturalnych dla lepszego wykonania zadai,
ale nie zmieni to jego — wspoétzawodnictwa gru-
powego — istoty, jaka jest zhiorowy wysitek.
Im wiecej grup na terenie zaktadu bedzie wsp6t-
zawodniczy¢, tym wiecej odcinkéw pracy bedzie
usprawnionych. Potgczone oddzia'y winny brac
udziat we wspoétzawodnictwie zaktadow, a pota-
czone zaktady winny przystapi¢ do wspoétzawod-
nictwa miedzy przedsiebiorstwami i ich zjedno-
czeniami. *

Stabe wyniki daje jednak podjecie przez cata
zatloge uchwaly o przystapieniu do wsptzawod-
nictwa z innym zaktadem, jezeli nie ma w tym
zakfadzie wspétzawodnictwa miedzy poszczegol-
nymi robotnikami, zespotami, brygadami i od-
dziatami wewnatrz zaktadu. Wspodizawodnictwo
miedzy zaktadami, wewnatrz ktérych pracowni-
cy nawzajem nie wspotzawodniczg, bedzie naj-
czesciej tylko pozorne, poniewaz przez brak
konkretnych zobowigzan indywidualnych poje-
dynczy robotnik nie bedzie usprawniat pracy
w swojej brygadzie i w swoim oddziale. Ponad-
to warunki wspétzawodnictwa miedzy zakfada-
mi sg czesto zbyt ogdlne .dotyczg ogdlnych wy-
nikbw gospodarki fabrycznej, podczas gdy
przez wspoétzawodnictwo poszczegodlnych robot-
nikow, zespotdw i grup wewnatrz zakladu
usprawnienie pracy dokonywaé sie bedzie na
kazdym odcinku pracy.

ZASZEREGOWANIE PRAC ZA POMOCA PUNKTACJI

Zesseregowanie prac i pracownikow — to zagadnienie duzej wagi dla
realizacji zasady sprawiedliucego systemu plac: kazdemu wedtug pracy.
Brak naukowego rozpracoiuania $cistych metod zaszeregowania spraw.a,

ze praktycy

rozwigzujg to zagadnienie czy tez szukajg jego rozwigzan

w zakladach pracy. Jako przykiad takiego wilasnie rozwigzania, przyta-
czamy tu metode, zastosoowang przez inz. Maksymiliana Reicha. Prosi-

my o dalsze artykuty na ten temat.

RZY opracowywaniu pierwszych Ukia-
M dow Zbiorowych w tatach 1945 i 1946
oraz z koncem roku 1948, jedng z naj-
powazniejszych trudnosci bylo wtas-

CIWe  zaszeregowanie prac i pracownikow.
Zaszeregowania istnialy i przed wojng nawet

Redakcja

tam, gdzie nie byto Uktadéw Zbiorowych, ale —
mimo znikomych czesto réznic — byly zasze-
regowania te bardzo réznorodne. Takich zasze-
regowac, jakie spotykamy w dzisiejszych Ukta-
dach Zbiorowych, nie bylo wcale. Zasada zasze-
regowania wszystkich prac we wszystkich za-
kladach pracy do 8-u czy 9-u grup ptacy wyda-
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wac sie mogia i musiata czym$ co najmniej tru-
dnym.

bowigzujacy obecnie Uklad Zbiorowy roz-
wigzuje te cze$¢ zagadnienia, ale nie dla
wszystkich prac, i dlatego zachodzi koniecznos¢
zaszeregowywania a posteriori na podstawie
granic zaszeregowan dla réznych galezi prze-
mystu, a nawet dla réznych prac. Oznacza to,
Ze na podstawie tego ukladu mozna zaszerego-
waé znakomitg wiekszos¢ rob6t w okreslonych
warunkach.

Nie przesadza to sprawy stusznosci tych za-
szeregowan a priori, a wiec nie Swiadczy jesz-
cze o tym, by mialy one by¢ w ogdle sluszne i by
mialy stwarza¢ wtasciwe proporcje. Zaszerego-
wania, objete Uktadem Zbiorowym dla przemy-
stu metalowego, opierajg sie na zaszeregowa-
niach poprzedniego Uktadu Zbiorowego (ujetych
w 8 grup po 2 szczeble) oraz na pewnej mody-
fikacji i korekturze tychze. Samo zaszeregowa-
nie odbywalo sig na og6t na podstawie wpraw-
dzie komisyjnej — ale jednak swobodnej -
oceny. Polegato to na ustaleniu pewnej hie-
rarchii zaszeregowan prac w ramach przyjete]
skali o maksimum 9 grupach. Pomyiki byly
mozliwe w ramach jednej, a nawet dwdch
grup. W ujadzie 9 grup, kazda grupa obej-
muje roboty rdznigce sie od siebie waznoscig —
tak, ze na upartego mozna by w ramach kazdej
grupy ustali¢ jeszcze jaka$ dodatkowa hierar-
chie i skale. Stad tez mogty pochodzi¢ i zapew-
ne pochodzity btedy w zaszeregowaniach roboét,
ktore znajdowaly sie na granicy dwu mozliwos-
ci zaszeregowania. Nie mozna przy tym pomi-
na¢ wreszcie mozliwosci subiektywnego podejs-
cia do zaszeregowania.

Skala zaszeregowah w 9-u grupach, stosowa-
na obecnie w przemysle metalowym i elektro-
technicznym, przyjmuje jako zasade rozpietosé
wynagrodzen 1 — 2,5 tj. od 36 zt do 80 zt na
dniéwke i od 39 zl do 88 zt w akordzie. Progre-
sja wynosi przecietnie okoto 10°/0. W skali mie-
siecznych  zarobkéw roznice poszczegodlnych
grup wynoszg od 600 zt do 1.600 zl, a w sasia-
dujacych grupach (np. 5 — 6 — 7) — okoto
1.200 zl. Zrobienie mniejszych réznic, byloby nie
celowe. Trzeba bowiem podkresli¢ hierarchie
prac i zaszeregowan, trzeba stworzy¢ bodzce dla
robotnika do podwyzszania swych kwalifika-
cji i uzyskania wyzszego zarobku. Nasuwajg sie
tu stowa Stalina (,Zagadnienia leninizmu*) :

»,Aby usung¢ to zlo, trzeba skasowac
praktyke zréwnywania plac i znie$¢ stary
system taryfowy. Aby usung¢ to zlo, trze-
ba zorganizowac taki system taryf, kto-
ry by uwzgledniat réznice miedzy pracag
robotnika wykwalifikowanego, a praca ro-
botnika niewykwalifikowanego, miedzy
praca ciezkg a lekkg".

Jakkolwiek pewne wzgledy przemawiajg za
tym, zeby na razie nie robi¢ zbyt wielkiego wa-
chlarza skali p'ac, nie znaczy to jednak, ze du-
za rozpieto$¢ plac jest zla. Przeciwnie, duza
prawidtowa rozpietos¢ jest wiasnie zachetg do
podwyzszenia kwalifikacji, do staran, aby iS¢
w gore.

Niemniej jednak, w tej rozpietosci tkwity
i tkwig rozne Zrodla bledéw. Jak juz wspom-
nielismy, przy komisyjnych zaszeregowaniach
na podstawie swobodnej oceny; przy jednocze-
snym braku Scistych kryteriéw zaszeregowania,
mialo sie zawsze do czynienia z subiektywnym
podejsciem. Kto brat udziat w takich komisjach
zaszeregowan, ten wie dobrze, ze kazdy majster
czy oddziatlowy maz zaufania podkreslat wyjat-
kowa waznos¢, albo tez trudnos¢ wykonywa-
nych na jego oddziele prac i domagat sie wyz-
szego zaszeregowania. Nie rzadko za pojeciem
.praca“ kryto sie czyje$ nazwisko, byt ktos, ko-
mu chciano da¢ te ,jedna“ tylko grupe wiecej,
a to — z powodu powaznej réznicy w wynagro-
dzeniu. Czasami zdarzaly sie wypadki podcigg-
niecia w ten sposéb catych grup pracownikéw,
a nawet calych gatezi przemystu. Dopiero péz-
niej — przy zestawieniach poréwnawczych
uwidocznialy sie te réznice, gdyz prace, zasze-
regowane w roznych okolicznosciach do tej sa-
mej grupy, w ogole nie harmonizowaly z soba.
Gdyby jednak byly Sciste kryteria zaszerego-
wan i poréwnywalnosci, nie mogtoby dojs¢ do
tego rodzaju wyskokoéw.

Dotychczas jednak kryteria opieraly sie na
ogolnikowych okresleniach, jak np.: prace tru-
dne i bardziej trudne, wykonywane pod nadzo-
rem lub samodzielnie dtugie i diuzsze przyucze-
nie itp. A pod takie ogolnikowe okre'lenia nie
trudno jest podciggngé¢ w dowolny sposob kazda

race.

P Ar?alizujac te ujemne strony zaszeregowania,
zaczatem szuka¢ wyjscia, ktére by cho¢ w czes-
ci przyniosto usprawnienie. Mysl wytyczna byla
taka:

a Opracowac sposéb zaszeregowan za pomo-

I ca punktowania tak, aby kazda grupa za-
szeregowania miescita sie w jakich$ granicach
punktow.

2 Analizowaé¢ charakter pracy wedlug wy-
magan, jakie stawiamy pracownikowi,
ktéry ma dang prace wykonywac.
3 Ustali¢ stopniowanie tych wymagan i do-
stosowa¢ do nich punktacije.
4 Uzyska¢ — przez dodanie punktow, przy-
padajgcych dla okreslonych wymagan —
sume punktéw, ktdra bedzie odpowiadata pew-
nej grupie zaszeregowania.

W rezultacie powinno to byto doprowadzi¢ do
obiektywnej ocefly z wykluczeniem wszelkiej
dowolnosci. Pierwsze préby, przeprowadzane
w 1945 r. w duzym ré6znorodnym przedsiebior-
stwie, byly oparte na wspdlnym zaszeregowaniu
pracownikéw fizycznych i umystowych do 14
grup zarobkowych, przy zastosowaniu tego ro-
dzaju punktacji, ze kazdy punkt oznaczat jedng
grupe zaszeregowania. Metoda ta, jakkolwiek
jeszcze bardzo prymitywna, dala jednak pewne
wyniki, chocby dlatego, ze wprowadzita dla
wszystkich wypadkéw ten sam spos6b podejs-
cia i ujecia. Zaszeregowanie wedlug tej metody
objeto okoto 5000 os6b — pracownikéw fizycz-
nych i umystowych, przedstawicieli najrozniej-
szych zawodow: produkcyjnych, eksploatacyj-



nych, administracyjnych i calkiem specjalnych
— tworczych. W 1946 r. metoda ta zostala za-
stgpiona przez, Uktad Zbiorowy, ktory byt opar-
ty na enumeracyjnym zalgczniku — wykazie
zaszeregowan z rozbiciem na pracownikéw fi-
zycznych i umystowych.

Analizujac rézne biledy, jakie metoda ta za-
wierala, i bronigc jej przed wielu przeciwnika-
mi nowatorstwa, ktérzy biedy jej specjalnie
uwypuklali, doszedtem do wniosku, ze sposéb
punktacji byt niewlasciwy. Mianowicie — war-
tos¢ jednego punktu przy réznych wymaga-
niach byta jednakowa. W ogdlnym zarysie me-
toda ta wygladata tak:

Kwalifikacje

Przyuczenie
Przeszkolenie

Samodzielnos$¢

1 — 2 punktéw
1 — 3 punktéw

W wykonaniu 1 punkt

W zorganizowaniu 2 punkty
Odpowiedzialnos$¢

Za prace wiasng 1 punkt

Za prace innych 2 punkty

Stanowisko
kierownicze 1 — 2 punktéw

Razem maksymalnie 14 punktéw, co odpowiadato naj-
wyzszej grupie zarobkowej.

Po zrobieniu wielu préb poréwnawczych
w nastepnych latach z okazji zawierania roz-
nych Ukladow Zbiorowych, wyprowadzitem me-
tode, ktéra pozwolita dos¢ doktadnie zaszere-
gowa¢ pracownikébw, a wilasciwie prace —
w duzej fabryce przemystu elektrotechnicznego
0 masowej produkciji.

Przede wszystkim podzielitem prace na:

a) nie wymagajace kwalifikacji grupa [l

b) wymagajace kwalifikacji grupa Il IV

c) wymagajgce wysokich kwalifikacji grupa VII—IX.

Dla poszczegélnych grup przyjatem nastepu-
jace ilosci punktéw:

TABELA nr |
a) prace niekwalifikowane
grupa | 1 — 3 punkty
grupa Il 4 — 6 punktéow
b) prace kwalifikowane
grupa Il 7 — 10 punktéw
grupa IV 11 — 15 punktéw
grupa V 16 — 20 punktéw
grupa VI 21 — 25 punktéw
grupa VI 26 — 30 punktéw
grupa VIII 31 — 36 punktéw
grupa IX od 37 punktéw wzwyz

Nastepnie wprowadzitem nastepujacy podziat
wymagan, jakie stawiamy robotnikowi, ktdry
wykonuje prace:

Przyuczenie zalezne od czasu przyuczenia no-
wego robotnika do dobrego wykonywania
pracy.

Przeszkolen e zalezne od nabycia kwalifikacji
zawodowych, poczawszy od praktyki za-
wodowej, az do ukonczenia Sredniej szko-
ty zawodowej. Praktyka zawodowa (rze-
miedlnicza) jest wprawdzie anachroniz-

mem czasOw przedwojennych, ale wpro-
wadzenie jej, jako wymagania, okazato sie
narazie potrzebne' — ze wzgledu na robot-
nikow, posiadajgcych tylko te kwalifika-
cje.

Charakter pracy zalezny od wrazliwosci ma-
terialu na obrobke, potrzeby skupienia
uwagi przy pracy, oraz potrzebnej doktad-
nosci wykonania.

Rodzaj pracy zalezny od maszyn, aparatow
i urzadzen, na ktorych wykonuje sie pra-

Sancw;gdzielnoéé w wykonaniu, przygotowaniu
i zorganizowaniu pracy.

Specjalizacje przy pracach wysoko kwalifi-
kowanych i kwalifikowanych, zalezna od
nabycia duzego doswiadczenia w danej
pracy.

Poszczegblne wymagania otrzymujg punkta-
cje w zaleznosci od stopnia ich nasilenia, co po-
zwala na lepsze zréniczkowanie i dostosowanie
do wiascjwych warunkéw. Umieszczone ponizej
tabelki punktacyjne uwzgledniajg r6zne punk-
tacje dla roznego rodzaju prac.

TABELA nr 2

A) Prace niekwalifikowane
Przyuczenie
Wprowadzenie w robote 1 punkt
Przyuczenie do dwdch tygodni 2 punkty
Charakter pracy
Materiat wrazliwy na obrébke 1 punkt
Srednie skupienie uwagi 1 punkt
Duze skupienie uwagi 2 punkty
li)y Prace kwalifikowane
Przyuczenie
Przyuczenie do dwéch tygodni 2 punkty
Przyuczenie do dwéch iesiecy 3 punkty
Przyuczenie do szesciu miesiecy 5 punktéw
Przeszkolenie
Praktyka zawodowa 4 punkty
Szkota zawodowa bez egzaminu 6 punktéw
Szkota zawodowa z egzaminem 7 punktow
Charakter pracy
Materiat wrazliwy na obrébke 1 punkt
Materiat b. wrazliwy na obrébke 2 punkty

Srednie skupienie uwagi 1 punkt

Duze skupienie uwagi 2 punkty
Precyzja wykonania 1 punkt
Rodzaj pracy
Na prostych maszynach i urza-
dzeniach 1 punkt
Na skomplikowanych maszy-
nach i urzadzeniach 3 punkty
Przy pomocy aparatéw pomia-
rowych zwyktych 1 punkt
Przy pomocy aparatow pomia-
rowych precyzyjnych 2 punkty
Samodzielnos¢
W wykonaniu 1 punkt

W przygotowaniu i wykonaniu 3 punkty
C) Prace wysoko kwalifikowane
Przyuczenie
Przyuczenie do 6 miesiecy
Przeszkolenie
Szkota zawodowa z egzaminem 7 punktéw
Ukonczona $rednia szkota za-
wodowa
Charakter pracy
Materiat b. wrazliwy na obréb-
ke 2 punkty
Duze skupienie uwagi 2 punkty
Precyzja wykonania 1 punkt
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Rodzaj pracy
Na skomplikowanych maszy-

nach i urzadzeniach 3 punkty
Na precyzyjnych maszynach
i urzadzeniach 5 punktéow

Przy pomocy aparatéw pomia-

rowych zwyklych 1 punkt
Przy pomocy aparatéw pomia-
rowych precyzyjnych 2 punkty

Samodzielnos¢
W przygotowaniu i wykonaniu 3 punkty

W zorganizowaniu pracy 6 punktéw
Specjalizacja
Ponad 1 rok 5 punktéw

Ponad 3 lata 10 punktow

Tabelki punktacyjne nie wyczerpujg wpraw-
dzie wszystkich probleméw zaszeregowania, po-
dajg jednak pewne grupowe kryteria, pod kto-
re mozna podciggng¢ to co najwazniejsze. Okre-
Slenia w tabelkach réwniez sg z koniecznosci
mocno uogdlnione, ale na tym wlasnie polega
wartos¢ takich tabelek, ze mozna je stosowac'
W bardzo réznorodnych wypadkach.

Technika zaszeregowania za pomocg tabelek
punktacyjnych wyglagda nastepujaco:

Uktadamy tabele zaszeregowan, obejmujaca
wszystkie mozliwe wymagania i, analizujgc kaz-
da prace wedlug wymagan stawianych pracow-
nikowi, wpisujemy punkty, wynikajgce z tabe-
lek punktacyjnych. Dalej wyprowadzamy sum?
punktow i z tabelki nr 1 odnajdujemy grup? za-
szeregowania.

Ponizej podaje kilka przykladow zaszerego-
wan za pomocg punktacji:
Naktadanie koncéwek na kabelki

Przyuczenie do dwéch ty-

godni 2 punkty
Materiat wrazliwy na ob-
. robke 1 punkt
Srednie skupienie uwagi 1 punkt
razem 4 punkty — grupa Il

Krajanie szklta na wnetrza do zaréwek
Przyuczenie do dwéch mie-

siecy 3 punikty
Materiat bardzo wrazliwy
_ na obréobke 2 punkty
Srednie skupienie uwagi 1 punkt
Praca na prostych maszy-
nach — urzadzeniach 1 punkt
razem 7 punktéw — grupa IIl
Q2
DOKLADNY OPIS 2 5
PRACY N2
&} N
> [%)]
d ¥ o
o o
i Naktadanie koncowek na kabelki 2 —
2 Krajanie szkia 3 -
3 Obstuga unetrzarki 5 7
4 Prace S$lusarskie przy nastawianiu
i remoncie precyzyjnych automa-
tow 10
5 Sprzatanie w biurach 1 —
6 Pranie odziezy zawodowej 5 — -
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Decie balonikéw do zaréweczek (na recznych apara-
tach)

Przyuczenie do 6 miesigcy 5 punktow
Materiat bardzo wrazliwy

na obrébke 2 punkty
Duze skupienie uwagi 2 pdnkty
Praca na prostych maszy-

nach — urzadzeniach 1 punkt
Samodzielno$¢ w wykonaniu 1 punkt

razem 11 punktéw —-grupa IV

Zaginanie elektrod (recznie)
Przyuczenie do dwéch ty-

godni 2 punkty
Materiatl wrazliwy na ob-

rébke 1 punkt
Srednie skupienie uwagi 1 punkt
Praca na prostych urza-

dzeniach 1 punkt

razem 5 punktéw —grupa Il

Obstuga wnetrzarki
Szkota zawodowa z egza-

minem 7 punktéw
Materiat bardzo wrazliwy
na obrébke 2 punkty
Duze skupienie uwagi 2 punkty
Precyzja wykonania 1 punkt
Praca na precyzyjnej ma-
szynie 5 punktow
Samodzielno$¢ w zorganizo-
waniu pracy 6 punlktéw

Specjalizacja ponad 1 rok 5 punktéw

razem 26 punktéow-—grupa VI

Prace S$lusarskie przy nastawianiu i
zyjnych automatéw

remoncie precy-

Ukonczona $rednia szkota

zawodowa 10 punktéw
Duze skupienie uwagi 2 punkty
Precyzja wykonania 1 punkt
Precyzyjne maszyny i u-

rzadzenia 5 punktéw
Samodzielno$¢ w zorgani-

zowaniu pracy 6 punktéw
Specjalizacja ponad trzy

lata 10 punktéw

razem 34 punkty — grupa VIII

W praktyce celowe jest postugiwanie sie wy-
Zej wspomniang tabelg zaszeregowan:
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Metoda punktacji nie jest metoda Scistg, nau-
kowa. Poszczegllne punktacje wygladaja co
prawda, dziwnie, wynikaja jednak z analizy po-
trzeb siatki zaszeregowan. Pomimo daleko po-
sunietego zrézniczkowania i analizy wymagan,
stawianych pracownikowi, metoda ta pozwala
na pewng dowolnos¢ w stosowaniu niektdorych
punktaciji; np. pojecie maszyn prostych i skom-
plikowanych jest dos¢ trudne do rozgranic~e-
nia. Jednak przy komisyjnym rozpatrywaniu

WYTWORCZOSC

Mgr Inz JAN KACZMAREK

kazdej pracy mozna tego rodzaju fachowe wat-
pliwosci tatwiej rozstrzygnag¢, anizeli — gdy-
bysmy po prostu kazdag prace taksowali.

Metoda jest réwniez korzystna przy rozpa-
trywaniu przez jednostki nadrzedne wnioskéw,
ptynacych z Zaktadow. Gdy sie ma wypunkto-
wane zaszeregowanie, tatwo jest sprawdzi¢, co
byto w Zaktadzie biednie przyjete i poréwnaé
podobne zaszeregowania z réznych Zaktadéw.

PRZEMYStLOWA

ZAGADNIENIE RACJONALNEJ

EKSPLOATACJI

‘w1 Planowej gospodarce, jakg jest juz
M dzisiaj nasza gospodarka narodo-

\'M wa> kazdy przejaw dziatalnosci
w zaktadu wytwérczego musi byé

zwigzany z planem ogélnonarodo-
wym. Funkcje uzgadniania dziatalnosci jednostki
wytworczej z planem panstwowym spetnia planowa-
nie wewnatrzzaktadowe.

W planowaniu wewnetrznym mozna wyodrebnié
trzy typy planowania, a mianowicie: planowanie te-
chnologiczne, planowanie produkcji krétkofalowe
oraz operacyjne diugofalowe jej planowanie. | jak-
kolwiek typy te daja sie bardzo wyraznie zréznicz-
kowa¢ — (pierwszy — dotyczy ustalania i doboru
proceséw technologicznych, drugi — uwzglednia-
jac w catej rozpietosci materialne, techniczne i ludz-
kie mozliwosci wytwdrcze zaktadu, postuluje cia-
gtos¢ i terminowos$¢é wykonywania zadan produk-
cyjnych, wyznaczonych zaktadowi przez plany ogol-
nopanstwowe; trzeci — obejmujac dluzsze odcinki
‘czasu, stawia sobie za zadanie rozbudowe i systema-
tyczne powiekszanie mozliwosci produkcyjnych za-
ktadu), to jednak w istocie rzeczy sa one jak naj-
Scislej z sobag powigzane. Kazdy z tych dziatow
planowania korzysta z danych, dostarczanych przez
dziaty inne. Nie moze by¢é zatem spraw zwigzanych

Jednym dzialem planowania wewnetrznego, a nie
dotyczacych catosci planowania.

Jednym z kapitalnych zagadnien, lezacych przede
wszystkim w orbicie planowania technologicznego
1 planowania produkcji krétkofalowego, jest zagad-
nienie eksploatacji obrabiarek. Zagadnienie to,
zwlaszcza w (naszym) obecnym okresie poteznej
rozbudowy przemystu, gdy obrabiarek nie mamy za
Wilele, posiada znaczenie tak duze, ze wiasciwe jego
rozwigzanie nastapi¢ musi niewatpliwie na szczeblu
gospodarki panstwowej.

OBRABIAREK

Pierwszym etapem rozwigzywania tego problemu
byto scentralizowanie dystrybucji zaréwno obrabia-
rek nowych, jak i uzywanych w Centralnym Biurze
Obrotu Maszynami. Powstanie centralnej instytucji,
ktérej celem jest racjonalny rozdziat maszyn i urza-
dzen, a réwnoczes$nie zorganizowanie przy$pieszo-
nej wymiany obrabiarek i zaopatrzenia w obrabiar-
ki przez stworzenie rezerw i baz obrabiarkowych,
stanowi w planowej gospodarce powazny krok na-
przéd w zakresie zracjonalizowania gospodarki
obrabiarkami.

Nie rozwigzuje to jednak zagadnienia uzytkowa-
nia obrabiarek wewnatrz zaktadu.

Problem ten musi by¢é rozwigzywany réwnolegle:
z jednej strony w drodze reorganizacji przemystu,
przestawiania sie na produkcje seryjnie specjalizo-
wang gdziekolwiek jest to mozliwe, a z drugiej stro-
ny — w drodze racjonalizacji uzytkowania obrabia-
rek w samych zaktadach wytwérczych.

Produkcja specjalizowana, a zwtaszcza seryjnie
specjalizowana, utatwia precyzje planowania,
wzmacnia kontrole i panowanie nad wiasciwym
uzytkowaniem obrabiarek, a poza tym zwieksza wy-
dajnos¢ produkcji. Przeorganizowanie wiekszosci
przemystu w tym kierunku zatatwitoby w sposéb za-
dowalajacy sprawe uzytkowania obrabiarek. Jest to
jednak proces wieloletni, jezeli nawet uwzglednié
coraz to wzmagajgce sie tempo pracy i unowoczes-

niania sie naszego przemystu.

Dlatego tez na obecnym etapie naszego rozwoju
gospodarczego punkt ciezkosci zagadnienia witasci-
wej eksploatacji obrabiarek spoczywa na poszczegol-
nych zaktadach produkcyjnych.
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Racjonalna eksploatacja obrabiarek stanowi za-
gadnienie bardzo rozlegle. Wchodzg tu w rachube
sprawy przyjecia stusznych okreséw amortyzacyj-
nych, ustawiania, obstugi i konserwacji, remontéw
biezacych i kapitalnych, okresowych kontroli do-
ktadnosci, sprawy wlasciwego wykorzystania obra-
biarek, ulepszen w konstrukcji, budowie i napedach
obrabiarek itp.

Petne rozwiniecie tego tematu wymagatoby znacz-
nie wiekszych ram, anizeli niniejszy artykui. Wy-
magatoby tez wspotpracy specjalistow z wielu wyzej
wymienionych dziedzin. W naszych rozwazaniach
ograniczymy sie do omowienia wskaznikéw, ktore
charakteryzujg wylacznie wykorzystanie mozliwosci
produkcyjnych obrabiarki.

Zagadnienie racjonalnej eksploatacji obrabiarki
w tym zwezonym zakresie posiada dwa aspekty:
techniczny i gospodarczo-organizacyjny. Oba te
aspekty musza by¢ odpowiednio uwzglednione, aby
zapewni¢ mogty petne wykorzystanie mozliwosci
produkcyjnych obrabiarki.

Czynnikami, ktére mozliwosci produkcyjne okres-
laja z technicznego punktu widzenia, sg: wytrzyma-
tos¢ danego urzadzenia lub maszyny na dopuszczal-
ne obcigzenia, oraz celowos¢ i umiejetnos¢ doboru
warunkow pracy, czyli zaprojektowania przebiegu
procesu technologicznego.

Wzgledy wytrzymatosciowe, jak dotychczas, nie
stwarzajg w eksploatacji obrabiarek powazniejszych
trudnosci. Zazwyczaj obrabiarki wytrzymujg bez
uszkodzenn o wiele wieksze obcigzenia, niz te, na
ktore sg obliczone. Mozemy zatem stwierdzi¢, ze
wytrzymatos¢ obrabiarek nie jest czynnikiem obni-
zajgcym mozliwosci produkcyjne. Natomiast zapro-
jektowane warunki obrébki na danej obrabiarce,
wptywajg w sposéb zasadniczy na wskazniki, cha-
rakteryzujace wykorzystanie mozliwosci produkcyj-
nych.

Réwniez w sposob bardzo dobitny na stopien wy-
korzystania produkcyjnych mozliwosci obrabiarki
wplywajg warunki pracy, wynikajagce ze struktury
organizacyjnej zakladu. Wystarczy, jezeli powiemy,
ze gtdwnie od organizacji produkcji i pracy zalezy
dlugos¢ tak zwanych czaséw przygotowawczych
i pomocniczych, ktére w zakresie obrébki skrawa-
niem stanowig przecietnie 60 — 80°0 catosci czasu
pracy.

Stad wyptywa koniecznos$¢ ustalenia jakich$s mier-
nikéw, przy pomocy ktérych mozna by ustali¢ w spo-
s6b bezsporny, czy dana obrabiarka wykorzystywa-
na jest racjonalnie, czy tez nie. | jak duze sg odchy-
lenia od pewnych warunkéw wzorcowych.

JesteSmy sklonni uwazaé, ze takimi wtasnie mier-
nikami moga byc¢: spoétczynnik obcigzenia E, spot-
czynnik wyréwnania mozliwosci  produkcyjnych
obrabiarki i narzedzia ? oraz spoétczynnik wyko-
rzystania czasowego

Spoiczynnikiem obcigzenia E nazywamy stosu-

nek rzeczywistej mocy skrawania N do mocy
uzytecznej nominalnej N m,,,
E = e (0

Spoétczynnik s moze by¢é zaréwno wiekszy, jak
i mniejszy od jednosci. Gdy E < 1, mamy stan
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niedocigzenia obrabiarki, niewykorzystania mocy,
jaka mozemy na niej dysponowac. Jest to najczest-
szy przypadek na warsztacie. Ale zdarza sie tez
przeciwnie, ze s > 1 czyli — ze obrabiarka jest
przecigzana.

Spoétczynnik obcigzenia E charakteryzuje row-
noczesnie i strone ekonomiczng i technologiczng
procesu obrébczego. Wskazuje on bowiem straty
energii elektrycznej i spadek wydajnosci obrabiarki.
Réwnoczesnie okresla on takze spoétczynnik spraw-
nosci ogolne;j.

Wprawdzie uwaza sie, ze koszty energii elektrycz-
nej stanowig stosunkowo maty procent w bilansie
ogolnym — najczesciej jest to. suma kilku procent —
mimo to jednak, biorgc w liczbach bezwzglednych,
nie jest to pozycja btaha.

Poza tym niedocigzenie obrabiarki ma powazny
wptyw na sprawnos$¢ ogolna. Wykres sprawnosci
obrabiarki w zaleznosci od obcigzenia posiada prze-
bieg przedstawiony na rysunku 1,

RYS.! -Wykres sprawnoicl obrabiarki w zaleznosci od obcigzenia

Widzimy z tego wykresu, ze np. zmniejszenie ob-
cigzenia do 75% nominalnego, co odpowiada
E — 0,75, powoduje spadek sprawnosci o0golnej
z 08 do 0,73, zas przy s = 0,5 sprawnos¢ spada
juz do 0,6. Zwiekszenie strat w obrabiarce o 10 czy
20% tylko z winy badz planujacego, badz rozdziel-
czego, badz tez niedoszkolonego fachowo robotnika
— jest na dluzsza mete zrédlem duzych strat. Wez-
my dla przykladu wytwornie, ktérej tgczna moc za-
instalowanych  obrabiarek wynosita 186 kW.
Przy pelnym — nominalnym — obcigzeniu S$redni
spoétczynnik sprawnosci ogolnej zainstalowanych
obrabiarek wynosit 0,7. Na skutek jednak statego
niedocigzania spotczynnik sprawnosci szacowany



byl na podstawie pomiaru przy typowych obrabiar-
kach na 0,52. Przyjmujgc 8 godzin produkcyjnych
na dzien, czyli ~ 200 godzin miesiecznie, a 2.400 go-
dzin rocznie, wyliczymy, ze straty w stosunku rocz-
nym wynosity:

186 . 0,18 . 2400 80000 (kWh)

Zwazywszy, ze jedna kWh kosztuje 15 ziotych,

otrzymamy strate w stosunku rocznym:
80.000 . 15,- 5?.1.200.000 ziotych.

Suma ta w relacji do ogodlnego bilansu naktadéw
wydac sie moze niezbyt duza, jest jednak wystarcza-
jaco wysoka z punktu widzenia celowych oszczed-
nosci.

Nalezatoby doda¢, ze — wedtug obserwacji i wyli-
czen autora w kilku fabrykach na typowych obra-
biarkach — wynika, iz procent strat, wynikajgcych
z obnizenia spotczynnika sprawnosci, jest raczej
wyzszy, rtiz ten, ktérySmy przytoczyli w powyzszym
przykitadzie. Wynosi on szacunkowo ok. 20Vo w sto-
sunku do mocy catkowitej. Zwieksza to jeszcze wa-
ge tego zagadnienia.

Niedocigzanie obrabiarek ma jednak jeszcze swo-
je dalsze nastepstwa — bardzo szkodliwe i nieko-
rzystne dla gospodarki energetyczne;j.

Jak wiadomo, catkowita moc produkowana przez
generatory wyraza sie wzorem:

i-n in
E = |i y3.JimUj «cos? 3eU. X Jj.cos91- m(2)
i-1 i1

gdzie:

E — laczna moc produkowana przez generatory,
U — napiecie nominalne sieci,

J — natezenie pradu nominalnego generatora,
cos ¢ — spotczynnik mocy.
We wzorze tym wielkos¢ U i — const., zas zmien-
ne mogg tylko J i cos.

Spétczynnik mocy cos pjest zas w wielkiej mie-
rze zalezny od stanu obcigzenia silnikow, a wiec
i obrabiarki. Rysunek 2 zawiera wykresy zaleznosci
cos (P od spoéiczynnika obcigzenia s . Widzimy,
ze spadek obcigzenia powoduje szybkie obnizanie
sie wartosci cos ¢ . Wynika stad, ze na skutek ob-
nizenia wartosci cos ¢ dla utrzymania statej mocy
E konieczne jest zwiekszenie natezenia pradu J. Jest
to jednak mozliwe tylko w pewnych granicach. Dla-
tego tez, przy znaczniejszym obnizeniu cos ¢ , efe-
ktywna moc produkowana przez generatory spada,
nnmMo ze nic sie w warunkach ich pracy nie zmieni-

Pamieta¢ wiec nalezy, ze nawet w przypadkach,
Bdy straty przez niedocigzenie w skali wewnatrzza-
kltadowej wydawa¢ by sie mogly niezbyt dotkliwe,
n,edocigzanie  obrabiarek  jest niedopuszczalne
1 Punktu widzenia racjonalnej gospodarki energe-
yuznej. Elektrycy w obronie przed ziymi gospoda-
rzami obrabiarek i szkodnikami w zakresie korzysta-
nia z energii elektrycznej szukajg pomocy w réznych
Urzadzeniach elektrycznych, za$ elektrownie — w
Odpowiedniej taryfie opfat, opartej na pomiarach
t°rywczych lub statych spétczynnika mocy w da-

nym zakladzie. Sg to jednak wszystko S$rodki, ktoére
nie zapobiegajg ztu w sposéb profilaktyczny. Jedy-
nie stuszne jest w tym stanie rzeczy nauczy¢ sie
mozliwie jak najlepiej korzystania z dozwolonego
obcigzenia obrabiarki — az do maksymalnej dopusz-
czalnej mocy silnika.

Podstawowy wz6r skrécony *) na moc uzyteczng
np. dla toczenia ma — jak wiadomo — posta¢ na-

stepujaca:

ks.F.v
4500

AR .RreFlcev n
4500

_ P,V
4500

gdzie oznaczajg:
P — sila skrawania (w kierunku szybkosci), w

kG

V — szybko$¢ skrawania w metrach na minute,

K s — opo6r witasciwy skrawania w kG/mnr

F — przekréj poprzeczny warstwy skrawanej
w mm2

A« — stata, ujmujaca wptywy czynnikéw niewy-
odrebnionych we wzorze (3) a wptywajacych réw-
niez na wielkos¢ K9 (zalezy gtéwnie od materiatu
obrabianego),

*) Dla kazdego rodzaju obrébki wzory te zawierajag
inne wielkosci charakterystyczne. W tym przypadku
wzbr przytoczony stuszny jest dla toczenia, dla ktérego
parametrem charakterystycznym jest przekrdj po-
przeczny warstwy skrawanej F. Prof. mz. Witold
Biernawski proponuje wprowadzi¢ wielko$¢ zwang
jednostkowg diugoscia czynnej krawedzi tnacej,
czemu wzory na moc dla wszystkich rodzajéw obrob-
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C — wykfadnik potegowy.
W warunkach ustalonej obrébki skrawaniem wzor
(3) mozemy napisac:

Nu= K .Fb . v (4)
gdzie:
K = RM . comst, b« l-c.
4500

Wynika stad, ze zwieksza¢ moc skrawania N
mozemy przez zwiekszenie przekroju poprzecznego
warstwy skrawanej F, albo przez zwiekszenie szyb-
kosci skrawania V.

Znacznie mniej ekonomiczne i nie zawsze mozli-
we jest zwiekszanie F. Poniewaz b jest mniejsze od
jednosci, wiec dwukrotnie np. zwiekszenie F bedzie
miato mniejszy skutek w zwiekszeniu obcigzenia mie-
rzonego mocg uzyteczng N « , niz gdy zwiekszymy
dwukrotnie szybkos¢. Dlatego tez nalezy przyjaé za
zasade, ze zwiekszenie obcigzania obrabiarki winno
by¢ dokonywane przez podnoszenie szybkosci skra-
wania V. Tym bardziej, ze przynosi to nam jeszcze
korzysci dodatkowe: skrocenie czasu maszynowego
obrébki oraz polepszenie gtadkosci powierzchni
przedmiotu obrabianego.

Jednakze bezkrytyczne podwyzszanie szybkosci
tez nie moze mie¢ miejsca w racjonalnym planowa-
niu technologicznym. Pamieta¢ trzeba o oparciu
przebiegu technologicznego na zasadach ekonomii
i optacalnosci.

Osiggamy to w ten sposob, ze tak planujemy wa-
runki obroébki, aby z jednej strony w peilni wykorzy-
sta¢ mozliwosci produkcyjne obrabiarki, a z dru-
giej strony — skrawa¢ z szybkoscig tak zwang eko-
nomicznag (V e ). to znaczy z szybkoscig, ktéra od-
powiada ekonomicznemu okresowi trwatosci ostrza

(Tc).
Miarg mozliwosci produkcyjnych obrabiarki moze
by¢ — w warunkach okreslonej obrébki — maksy-

malna szybkos$¢ skrawania, jaka osiggna¢é mozemy
na danej obrabiarce ze wzgledu na jej moc.

Korzystajac ze wzoru (4), mozemy napisac, ze
maksymalna szybkos¢ obrabiarki:
Nunom Aunom

= F-b « «(4a

vobr max K. K ( )

Natomiast miarg ekonomicznego wykorzystania
narzedzia jest ekonomiczna szybkos¢ skrawania V L

Ve = vT . J; .(5

gdzie:
y T — szybko$¢ odpowiadajagca pewnemu dowol-
nie zatozonemu okrésowi trwatosci ostrza, wyzna-
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czona doswiadczalnie na przyktad metoda promie-

niowego toczenia. Wzor ogoélny na Vr  jest naste-
pujacy:
b
VT 6
Fc
w ktérym oznaczaja:
B — stala, zalezna gtéwnie od materiatu skrawa-
nego i materiatlu narzedzia,
R — wytrzymato$¢ dorazna na rozerwanie ma-

terialu skrawanego,

X — wykfadnik potegowy,

C — wykiadnik potegowy.

V t nazywamy szybkoscig charakterystyczng (na
przykiad v6n, v240. v480 >tp)

S — wykladnik potegowy ze wzoru Taylora, za-
lezny gléwnie od materiatu narzedzia,
T,, — ekonomiczny okres trwatosci ostrza w mi-
nutach,

Wiaczajac wzor (6) do (5) mamy:

* (7

Poniewaz w warunkach ustalonego przebiegu
obrébki skrawaniem T e mozna wyznaczy¢, T
przyja¢ z doswiadczen (na przyktad T = 60 min.
lub T = 90 min.), s dla danego materiatu narzedzia
jest znane, B, Rt i X — réwniez sa znane, wiec:

ve = H . F-c;

gdzie:

B S
h=T7 Vtt;

Jest rzecza oczywistg, ze sytuacja bedzie idealna
woéwczas, gdy w czasie skrawania V Oor mx
V e ,— oznacza¢ to bedzie, ze sa w pelni wykorzy-
stane mozliwosci produkcyjne obrabiarki oraz ze
ekonomicznie wykorzystujemy narzedzie. W prakty-
ce przypadek ten zdarza sie rzadko. Odstepstwo od
tej zasady kosztuje jednak bardzo wiele. Skrawanie
z szybkoscia, ktéra rézni sie znacznie od ekonomicz-
nej, powoduje zwiekszenie kosztéw jednostkowych
— gtéwnie przez wzrost kosztow eksploatacji na-
rzedzi. Skrawanie z szybkoscia inng, niz maksymal-
na szybkos¢ obrabiarki, powoduje albo zwiekszenie
kosztow stanowiska, obcigzajgcych jednostke wyro-
bu, (bowiem gdy V < od V thr mx >t0 wtedy
wydajnos¢ stanowiska spada), albo tez niszczy zbyt
szybko obrabiarke (bowiem gdy V |> V ,br trax
zuzycie czesci trgcych wzrasta nieproporcjonalnie,
co réwniez powoduje wzrost kosztéw jednostko-
wych).

(Dok. nast.).



Inz. JAN BURSCHE

UCHWYTY PNEUMATYCZNE

zwiazku z ogo6lnym dazeniem
w przemysle metalowym do zwiek-
szenia szybkosci skrawania przez
zastosowanie wysokosprawnych
narzedzi oraz silniejszych i sztyw-
niejszych obrabiarek, zachodzi obawa, ze — bez po-
czynienia krokéw w kierunku usprawnienia moco-

wania przedmiotu — wieksza cze$¢ dnia robo-
czego przypadnie na czas martwy obrabiarki.
Mocowanie reczne daje  tutaj ograniczone
mozliwosci, chociazby z tego wzgledu, ze przy

czestych cyklach powoduje znaczne zmeczenie ro-
botnika. Aby wydatnie zmniejszy¢ czas mocowania,
musimy uzy¢ sily innej, niz sita miesni ludzkich.

Z tych wzgledéw zaczeto stosowac¢ uchwyty pneu-
matyczne, hydrauliczne, elektromechaniczne i ele-
ktromagnetyczne. Do celéw mocowania przedmio-
tow nadaje sie w szczegoélnosci sprezone powietrze.
Wiekszo$s¢ nowoczesnych warsztatObw mechanicz-
nych posiada juz linie sprezonego powietrza, totez
odpada tu potrzeba budowy specjalnych instalacji.
Cisnienie robocze cylindrow pneumatycznych wy-
nosi na ogét 5— 6 at. Cylindry moga by¢ jednak
dobrane i na nizsze cisnienie.

Pneumatyczne mocowanie przedmiotu posiada
wiele zalet. Najwazniejszg z nich jest szybkos¢ dzia-
tania i prostota w obstudze. Jedno pokrecenie racz-
ki zaworu wystarcza do zamocowania lub odmoco-
wania przedmiotu. Odpada tutaj wszelki nakiad sity
ze strony robotnika, niezbedny przy mocowaniu
recznym. Robotnik ma jedng reke wolna, wzglednie,
przy sterowaniu noznym, obie rece wolne do zatoze-
nia luz zdjecia przedmiotu obrabianego.

Oszczedno$¢ czasu, uzyskana przez zastosowanie

uchwytu pneumatycznego, ilustruje nastepujacy
przykitad:
Polwyréob do wykonania kétka zebatego (Rys. 1)

zostat catkowicie obrobiony na rewolwerowy.e. Po-
zostato jeszcze splar.owanie plaszczyzny czotowej
A piasty w celu wygtadzenia jej i usuniecia zadzio-
row powstalych po obcieciu. Operacje te wykona-
no na tokarce szybkobieznej.

Czas obrébki wynosit 0,200 min. Przedmiot mo-
cowano poczatkowo w uchwycie tréjszczekowym,
samocentrujgcym przy pomocy klucza, a nastepn e
w uchwycie pneumatycznym. Czynnos$ci pomocni-
cze przedstawialy sie nastepujaco:

1) Wzig¢ cze$¢ z transportera Reczny Pneum.
i umesci¢ wi uchwycie 0,050 min 0,050 min

2) Zamocowac czes¢ w uchwy-
cie 0,090 min 0,010 min

3) Odmocowa¢ czes¢ z uchwy-
tu 0,060 min 0,010 min

4) Zdja¢ czes¢ i odlozy¢ na
transporter 0,035 min 0,035 m:n
Razem 0,235 m’n 0,105 min

W pierwszym wypadku czas pomocniczy wyniost
0,235 min., co razem z czasem obrébki 0,200 min.,
dawato czas gtéwny 0,435 min. W drugim wypadku
czas pomocniczy zostat skrécony do 0,105 min.
a tym samym czas gtéwny wyniést tylko 0,305 min.

Oszczednos$é, uzyskana przez zastosowanie
uchwytu pneumatycznego, ktéry nie jest drozszy
od uchwytu tréjszczekowego, wyniosta na czasie
pomocniczym okoto 55°0, a na czasie gtdbwnym —
okoto 30°/0. Przy ilosci 10000 sztuk catkowity czas
wykonania, bez czasu przygotowania, wyn:ost
w przypadku uchwytu zwykiego 725 godz., a w;
przypadku uchwytu pneumatycznego — 51 godz.
W ten spos6b zaoszczedzono 21,5 roboczogodziin.

Mocowanie przy pomocy sprezonego powietrza
jest pewniejsze pod wzgledem mechanicznym od
mocowania recznego. Przy mocowaniu recznym,

element mocujacy, doprowadzony pod wplywem
jednorazowo wywartej sity do pewnego potozenia,
nie moze zmienia¢ go w trakcie obrébki. Natomiast
przy mocowaniu pnumatycznym, element mocujacy
znajduje sie w ciggu calego przebiegu obrébki —
pod wpltywem Scisle okreslonej sity i moze zmieniac
swoje potozenie, dostowujgc sie do odksztatcen
powstalych pod wplywem sit skrawania.

Wyptywajgce stad korzysci wyjasnia Rys. 2 z za-
taczonymi wykresami. Element mocujgcy zagtebia
sie pod wplywem sity mocowania P w materiat (Rys.
2 A i D). W wypadku mocowania recznego, roshgce
sity skrawania s dazg do obrotu przedmiotu obra-
bianego i moga spowodowaé odksztatcenia (poka-
zane na Rys. t B), co zniszczy powierzchnie przed-
miotu i zmniejszy efekt trzymania (linia e Rys. 2 C).
Pierwotnie wywarty nacisk spadnie i zachodzi oba-
wa zluzowania przedmiotu obrabianego.
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W wypadku mocowania pneumatycznego, przy
zwiekszeniu sit skrawania i powstaniu ewentual-
nych odksztatcen, element mocujacy zagtebi sie na-
tychmiast — pod -wplywem statego nacisku p w ma-

teriat — i zwiekszy efekt trzymania przedmiotu
e, jak to jest uwidocznione na wykresie (Rys. 2
EiF).

Site mocowania w przypadku uchwytéw pneuma-
tycznych mozemy regulowa¢. Przy pomocy specjal-
nego zaworu mozemy stosowa¢ przy obrébce zgrub-
nej wieksze cisnienie, a przy wykanczajacej —
mniejsze. Eliminuje to szkodliwy wptyw duzych na-
prezen przy obrdbce wykanczajagcej — wptyw, ktéry
moze spowodowa¢ odszktatcenia przedmiotu obra-
bianego.

Rys. 3 przedstawia wyposazenie obrabiarki do mo-
cowania pneumatycznego. Sprezone powietrze do-
prowadzone jest do zaworu doptywowego. Przecho-
dzi ono przez zawor diawigcy do zaworu sterujgce-
go. Po drodze sprezone powietrze porywa z oliwiar-
ki oliwe stuzgca do smarowania wewnetrznej gtadzi
cylindra powietrznego.

Zawor sterujacy uruchamiany jest w tym przy-
padku recznie przy pomocy dzwigni. Gdy chcemy
nwotni¢ obie rece robotnika, stosujemy zawoér, uru-
chamiany noznie przy pomocy pedatu. Zawor ten
doprowadza sprezone powietrze za posrednictwem
obrotowej gtéwki na strone pracujgca cylindra, i od-
prowadza powietrze z drugiej strony cylindra do

Cijuiderixj» #trnp-rr

Rys. 3.

atmosfery. Poniewaz do luzowania przedmiotu po-
trzebna jest mniejsza sita, niz do zamocowania, ist-
niejg zawory kierujgce sprezone powietrze ze strony
mocujgcej cylindra na strone luzujgca. Zawory tego
typu znacznie zmniejszajg zuzycie powietrza.

Z zaworu sterujgcego biegnie powietrze dwoma
przewodami do gtowki cylindra, ktéra jest obrotowo
zamocowana na cylindrze. Gléwka ta jest specjalnie
uszczelniona i doprowadza powietrze do obu stron
cylindra.

Poprzez otwér wrzeciona drgzek ttokowy potgczo-
ny jest z uchwytem specjalnym tgcznikiem; napedza
on elementy mocujgce. Cylinder powietrzny jest po-
tagczony z wrzecionem i obraca sie wraz z nim. W
ten sposob cylinder powietrzny i uchwyt réwnowa-
73 sie nawzajem, co w znacznym stopniu odcigza
tozyska wrzeciona.
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Urzadzenie to pozwala na stosowanie réznego ty-
pu uniwersalnych i specjalnych uchwytow — zalez-
nie od rodzaju przedmiotu obrabianego.

Dia. rewolweréwek i automatow mamy skonstruo-
wane specjalne przelotowe cylindry, potaczone
z uchwytem przy pomocy rury — tak, ze przelot
wrzeciona zostaje zachowany, zmniejszajac sie tyl-
ko o podwdjng grubos¢ rury taczace;j.

Rys. 4.

Rys 4 przedstawia uchwyt pneumatyczny troj-
szczekowy typu Forkardta. Dziatanie jego jest bar-
dzo proste. Element B, zsuwajacy szczeki, zahacza
sie swoimi sko$nymi wystepami D o odpowiednie
wystepy E w szczekach A. Sruba C potaczona jest
za posrednictwem tgcznika z drazkiem tlokowym
cylindra powietrznego. Gdy ttok cofnie sie do tytu,
element B zacisSnie szczeki. Szczeki mozna tatwo
wyjmowac, pokrecajac element B do wyzebienia sie
wystepow D i E, jak to jest pokazane na Rys, 4. Za-
trzask G utrzymuje szczeki w okreslonym potoze-
niu — tak ze ponowne zazebienie nie napotyka na
zadne trudnosci. Kotek zapadkowy F utrzymuje
wihasciwe potozenie elementu B w stosunku do
korpusu.

Inny typ uchwytu pneumatycznego widzimy na
Rys. 5. Jest to uchwyt do mocowania ttoka samo-
chodowego z otworu na dwoéch réznych Srednicach.

Rys. 5.

Sworzen D polaczony jest tacznikiem z drazkiem
ttokowym. Gdy ttok idzie do przodu, stozkowe Scie-



cia na sworzniu E rozpychaja trzy kolki mocujace
A. Réwnoczesnie — pod dziataniem sprezyny F —
tuleja G rozpycha kotki B. Przy cofnieciu sie tloka,
kotki B i A chowajg sie pod wplywem dziatania
sprezyn | i H.

PoruszaliSmy dotad sprawe zastosowania sprezo-
nego powietrza do celdbw mocowania przy pracach,
w ktérych przedmiot i uchwyt znajdujg sie w ruchu
obrotowym, a wiec na tokarkach, rewolweréwkach,
automatach i szlifierkach. Nie mniej duze — a mo-

Zze i wieksze zastosowanie — posiada sprezone po-
wietrze do mocowania przedmiotéw przy obrobce
frezowania, wiercenia, strugania itp., a wiec — w

przypadkach, gdy przedmiot stoi, lub tez porusza
sie ruchem prostolinijnym.

W tych przypadkach koszt dodatkowych urzadzen
jest o wiele nizszy. Odpada kosztowna gtéwka, do-
prowadzajgca powietrze do cylindra. Powietrze jest
bowiem doprowadzane wprost przez zwykie prze-
wody do obu komoér cylindra.

Na rys. 6 widzimy typowy uchwyt pneumatyczny
do frezowania rowkéw w nakretkach koronowych.
Ttok C, idac ku dotowi, rozpreza — za posredni-
ctwem stozkowo zakonczonego drgzka ttokowego D
— trzy segmenty B, mocujgc szeS¢ nakretek row-
noczesnie. Rowki frezuje sie zespotem trzech frezow
w trzech pozycjach, ustalonych przy pomocy kot-
ka, ustalajgcego E. Dwa przewody doprowadzajg
sprezone powietrze do obu komér cylindra.

Szerokie zastosowanie znajduje sprezone powie-
trze w imadtach — zaréwno w recznych jak i ma-
szynowych. Imadita pneumatyczne daja szybkie
i pewne zamocowanie — bez uzycia dodatkowych
Przyboréw, jak rury przedtuzajace i miotek, ktore
sg czesto powodem uszkodzenia przyrzadu i maszy-
ny.

Nieraz o zastosowaniu mocowania pneumatycz-
nego decyduje nie tylko oszczednos$¢ na czasie, lecz
przede wszystkim sita, potrzebna do pewnego i bez-
piecznego uchwycenia przedmiotu. Szczegolnie przy
obrébce duzych i ciezkich przedmiotéw mocowanie
reczne powoduje wiele ktopotéow konstrukcyjnych
i jest niepewne w dziataniu, podczas gdy mocowanie

pneumatyczne nie nastrecza zadnych trudnosci.

Na rys. 7 widzimy typowe zastosowanie mocowa-
nia pneumatycznego przy wierceniu otworéw na
wiertarce promieniowej w duzym i ciezkim przed-
miocie. Cztery pneumatyczne tapy mocujgce trzyma-
ja pewnie przedmiot w toku obroébki. tapy tego ty-
pu moga mie¢ zastosowanie do réznego rodzaju
przedmiotow. Sg one budowane w réznych odmia-
nach i w wielu przypadkach z powodzeniem zaste-
puja powszechnie uzywane dociski ptytkowe.

Stosowanie uchwytéw pneumatycznych rozpocze-
to w produkcji masowej. kLatwos¢ przystosowania
urzadzenia pneumatycznego do réznego rodzaju
uchwytéw i moznos$¢ stosowania uchwytéw uniwer-
salnych zadecydowaly o wprowadzeniu ich do pro-
dukcji seryjne;j.

Uchwyty pneumatyczne sg jeszcze jednym kro-
kiem naprzéd w kierunku ekonomicznego zastgpie-
nia pracy miesni sita mechaniczng i znajdujg coraz
wieksze zastosowanie w zaktadach obrébki metali.
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NORMOWANIE

PRACY

ANALITYCZNA KLASYFIKACJA ZUZYCIA

CZASU ROBOCZEGO NA

Na podstawie dyskusji w sprawie
ujednolicenia klasyfikacji zuzycia czasu
roboczego na miejscu pracy, Komisja
powotana przez Departament Zatrud-
nienia. Ptac i Norm PKPG opracowa-
ta niniejszg systematyke.

Czas pracy
oktadna analiza mozliwosci wytwor-
czych miejsca pracy, jako podstawa wyj-
Sciowa dla technicznego normowania
pracy, wymaga Scistego zbadania wta-
$ciwego zuzycia, czasu roboczego.
Przedmiotem tego badania jest dniéwka (zmiana
robocza) lub czas ustalonej operacji. Badanie to po-
zwala na ujawnienie strat czasu roboczego, na wy-
kazanie zbytecznego jego zuzycia i wskazuje na
mozliwosci peiniejszego wykorzystania tego czasu.

Analiza utatwia klasyfikacyjne ugrupowanie zu-
zycia czasu roboczego na miejscu pracy.

Zarébwno czas zmiany roboczej, jak i czas trwa-
nia operacji dzieli sie na czas pracy i czas przerw.

Czas pracy dzieli sie na czas przygotowawczy
i zakonczeniowy, czas gtoéwny . pomocniczy i czas
obstugi stanowiska roboczego.

Czas przygotowawczy i zakonczeniowy jest to
czas zuzywany przez nracownika na wstepne zazna-
jomienie sie z pracag i rysunkiem, na przygotowanie
miejsca pracy, przygotowanie urzgadzenia, ustawie-
nie i zdjecie narzedzi i przyrzadow, oddanie wy-
konanej pracy, wypetnienie i oddanie karty robo-
czej.

Do czasu przygotowawczego i zakonczeniowego
wchodzi wiec czas zuzyty na zaznajomienie sie
z praca, odczytanie rysunku, otrzymanie i oddanie
materiatu, narzedzi, przyrzadéw, ustawienie i zdje-
cie przyrzadow, np. nastawienie obrabiarki, ustawie-
nie obrabiarki, ustawienie i zdjecie narzedzi, zamia-
na ptyt do formowania, ustawienie matrycy, zdanie
roboty i t. p.

Wiasciwoscig czasu przygotowawczego i zakoncze-
niowego jest to, ze jest on zuzywany raz na calg se-
rie wyrobow, wykonywanych bez przerwy i ze nie
znajduje sie w zaleznosci od ilosci sztuk w serii.

MIEJSCU PRACY

Czas gtowny, jest to czas zuzywany na bezposred-
nie wykonanie procesu technologicznego, tj.

1) na zmiane ksztattu, rozmiaréw i powierzch-
ni czesci obrabianej (np. toczenie, wierce-
nie, pitowanie, rabanie itp.),

2) zmiane stanu fizyko-chemicznego materiatu,

3) zmiane wygladu zewnetrznego (np. malowa-
nie, polerowanie),

4) zmiane potozenia (np. montaz, transport)-

Czas gloéwny moze by¢:

a) maszynowy — jezeli proces technologiczny wy-
konywany jest przez maszyne (urzadzenia),
bez bezposredniego udziatu robotnika, ktérego
funkcja ogranicza sie do obserwacji i pogoto-
wia na wypadek zaktécen w przebiegu pracy;

b) maszynoworeczny — gdy proces technologicz-
ny jest wykonywany przez maszyne przy bez-
posrednim wktadzie pracy recznej robotnika;

c) reczny — gdy praca wykonywana jest tylko
przez robotnika, bez uzycia narzedzi o nape-
dzie mechanicznym.

Czas. pomocniczy jest to czas zuzywany przez pra-
cownika na wykonanie czynnosci powtarzalnych,
albo w stosunku do kazdej jednostki produktu, albo
w stosunku do pewnej ilosci tych jednostek. Pra-a
pomocnicza warunkuje wykonanie pracy gtownej,
czesci itp.

Na przykiad: czasem pomochniczym bedzie czas
zuzyty na ustawienie i zdjecie przedmiotu obrabia-
nego z obrabiarki, uwolnienie czesci z uchwytu,
ustawienie poHabrykatu na matrycy, podawanie po6t-
fabrykatu z jednego stanowiska na drugie, poda-
wanie rozkowki z pieca pod miot, puszczanie i za-
trzymywanie obrabiarki, cofnieciie suportu, pomiar
czesci itp.

Czas pomocniczy moze by¢ reczny, maszynowo-
reczny i maszynowy. W tym ostatnim przypadku
mamy do czynienia zasadniczo tylko z pracg na
automatach- Pomocniczy czas maszynowo-reczny
zachodzi wowczas, gdy pracownik wykonuje odpo-
wiednie czynnosci przy udziale mechanizméw do
podnoszenia i transportu.

Czas pomocniczy i czas gtowny skiadaja sie razem
na czas wykonania.

Czas obstugi stanowiska roboczego jest to czas
zuzywany przez pracownika na utrzymanie miejsca
pracy w zdolnosci produkcyjne;j.

Na przyktad: sprzatniecie ziemi dookota maszyny
do formowania, smarowanie naftg ptyt do formowa-
nia, umocnienie klinébw w miocie, dokrecanie $rub
u prasy, regulowanie systemu dzwigni przy rozdzia-
le pary, przygotowanie miota przed puszczeniem go
w ruch, oliwienie, przeglad maszyn, czyszczenie ma-
trycy w miare jej zanieczyszczenia, ostrzenie narze-
dzi, zmiana stepionego narzedzia, zamiatanie wior,
oliwienie obrabiarki, uporzadkowanie miejsca pra-
cy itp. Wszystkie te — dla przykfadu wyliczone —
czynnosci sg zuzyciem czasu na obstuge stanowiska
roboczego.

Przy pracach obrabiarkowych, kowalskich i in-
nych analogicznych, ktére wymagajg zmian i regu-



lowania w czasie pracy, czas obstugi stanowiska ro-
boczego rozpada sie na czas obstugi technicznej i or-
ganizacyjnej.

Czas obstugi technicznej stanowiska roboczego
jest to czas zuzywany na utrzymanie miejsca pracy
w zdolnosci produkcyjnej w zwigzku z wykonywa«
niem drugiej operacji- Miesci sie tu zuzycie czasu
na: a) zmiane stepionego narzedzia, b) regulowanie
i dostosowanie obrabiarki, narzedzi i przyrzaddw,
Cc) ostrzenie przyrzadéw itp. Czas technicznej
obstugi stanowiska roboczego znajduje sie w okres-
lonej zaleznosci od czasu giéwnego.

Czas obstugi organizacyjnej stanowiska robocze-
go jest to czas zuzywany przez pracownika na utrzy-
manie  zdolnosci  produkcyjnej miejsca pracy
w zwigzku ze zmiang robocza. Bedzie to wiec czas
zuzyty, na przykiad, na sprzatniecie narzedzi na
poczatku i koncu zmiany, oliwienie i czyszczenie
obrabiarek, zamiatanie widr, oddanie zmiany itp.

Istotnym momentem dla celéw analizy jest wy-
dzielenie z czasu recznego tej jego czesci, ktéra
zostaje pokryta czasem maszynowym. W zwigzku
z tym, klasyfikacja zuzycia czasu na miejscu pracy
przewiduje podzial czasu recznego na czas pokryty
i nie pokryty czasem maszynowym-

Réwniez dla celdéw analizy czas pracy dzieli sie
na czas normowany i nie normowany. Przez normo-
wany czas pracy rozumie sie czas pracy w wielkosci
przewidzianej i stosowanej w danym zakfadzie
w normatywach, stuzacych dla obliczenia norm.

Nie normowany jest ten czas pracy, ktéry badz
w ogole nie jest przewidziany kartg robocza, badz
przekracza ujete w niej zadania.

Nie normowany czas pracy dzieli sie na:

a) przekraczajacy normatywy,

b) nie przewidziany zadaniem.

Czas nie normowany, nie przewidziany zadaniem,
rozpada sie z kolei na:

1 czas zalezny od pracownika,
2. spowodowany przyczynami
technicznymi.

organizacyjno-

Przykitady

Formierz zuzywa w czasie zmiany roboczej 23
minuty na obstuge stanowiska roboczego, podczas
gdy w normatyw-e na czynnos$¢ te przewidziano
jedynie 12 minut.

t= 23— 12

ktoére stanowia wiasnie nie normowany czas pra-
cy, przekraczajacy normatywy.

Tokarz przy toczeniu czesci znalazt przy drugim
toczeniu wilka w odlewie, co zmusza go do wstrzy-
mania dalszej obrébki, zdjecia czesci z obrabiarki
i odlozena jej jako braku. Czas zuzyty na te czyn-
nosci stanowi czas nie normowany, nie przewi-
dziany zadaniem, a spowodowany przyczynami or-
ganizacyjno-technicznymi.

Slusarz oczyszcza pilmkiem powierzchnie czesci,
ktéra wedtug karty roboczej powinna pozosta¢ nie-
obrobiong. Czas zuzyty na te czynno$¢ stanowi
czas nie normowany, n:e przewidziany zadaniem,
ale zalezny od pracownika.

11 minut,

Czas przerw

Czas przerw jest to czas, w ktérym pracownik nie
wykonuje pracy — bez wzgledu na stan procesu ro-
°czego (technologicznego)-
zalezne od robotnika,
“) n> zalezne od robotnika.

Do przerw zaleznych od robotnika zalicza sie:

1 odpoczynek i potrzeby fizjologiczne,
2. naruszenie dyscypliny pracy,
3. przypadkowe przerwy z przyczyn osobistych.

Do tych ostatnich nalezg zaréwno przerwy, wy-
nikajgce z przypadkowych przyczyn osobistych, jak
rowniez nieszczesliwe wypadki, opuszczanie miejsca
pracy z waznych przyczyn itp.

Do przerw nie zaleznych od robotnika zalicza sie:

1- przerwy technologiczne,
2. przerwy organizacyjno-techniczne.

Przykfady

Przerwy technologiczne: bezczynnos$¢ tokarza
W czasie automatycznej maszynowej pracy obra-
biarki, bezczynno$¢ piecowego w czasie topienia
metalu, bezczynno$é hartujgcego w czasie ostyga-
nia czesci i t. p.

Przerwy organizacyjno-techniczne: zaburzenia
w obstugiwaniu stanowiska roboczego, zaburzenie
w dostawie materiatéw, surowcowi i poéifabryka-
téw, zwarcia urzadzenia, oczekiwanie na prace
wzgl. rysunek, karte robocza, -instrukcje, przysto-
sowanie obrabiarki, drobny remont obrabiarki,
brak dostawy pradu, gazu, pary, ztamanie narze-
dzia, uszkodzenie mechanizmu itp.

Dla celéw analizy, czas przerw ulega podziatowi
na czas przerw normowanych i czas przerw nie nor-
mowanych.

Do czasu przerw normowanych zalicza sie wszyst-
kie przerwy, ktére zaréwno odnosnie, swej istoty,
jak i wielkosci, sg przewidziane w normatywach. Be-
da to wiec przerwy, przeznaczone na odpoczynek
i potrzeby fizjologiczne w rozmiarach objetych nor-
matywami, oraz przerwy, wynikajgce z niemoznosci
pokrycia bezczynnosci robotnika inng pracg “ze
wzgledow technologicznych. Jak wiec stad wynika,
przerwy przewidziane na odpoczynek i potrzeby fi-
zjologiczne moga by¢ zaréwno normowane, jak i nie
normowane.

Wszystkie inne przerwy, mianowicie przerwy or-
ganizacyjno-techniczne, ktére wynikajg z narusze-
nia dyscypliny pracy, oraz przypadkowe przerwy
z przyczyn osobistych zaliczajg sie do przerw me
normowanych.

Normowany czas pracy i normowane przerwy pra-
cy skladajg sie na nhormowany bilans czasu robocze-
go i horme czasu na dang operacje-
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Dr BOHDAN KOPEC

ZAGADNIENIE ORGANIZACJI

C T w O

PRACY

W GOSPODARSTWACH ROLNYCH ZSRR.

AGADNIENIE organizacji pracy
w ustroju socjalistycznym Zwigzku Ra-
dzieckiego posiada niezwykia donio-
stos¢. Mozna tu wymieni¢ wzgledy na-
stepujace:

a) Zalozeniem ustroju socjalistycznego jest uczy-
nienie pracy lzejsza — a nie da sie to osigg-
na¢ inaczej, jak przez racjonalng organiza-
cje i mechanizacje pracy,

b) Gospodarka socjalistyczna wymaga pieczoto-
witego i racjonalnego obchodzenia sie z do-
brem spotecznym, jakimi sg S$rodki produkcji
i ziemia. Organizacja pracy jest jedng z naj-
wazniejszych drég, wiodacych do tego celu.

c) Obfitos¢ dobr — jedno z zadan gospodarki so-
cjalistycznej — nie da sie osiggna¢ inaczej, niz
na drodze podniesienia wydajnosci pracy,

d) W ramach peinej gospodarki planowej racjo-
nalna organizacja pracy jest czynnikiem, gwa-
rantujacym funkcjonowanie 2zycia gospodar-
czedo.

Do wymienionych tu momentéw dodajmy jeszcze
ten, ze ustrdj rolny ZSRR opiera sie niemal wylacz-
nie' na duzych przedsiebiorstwach rolniczych,
w znacznej czesci zmechanizowanych, o olbrzy-
mim aparacie srodkéw rzeczowych i ludzkich. Jest
rzeczg oczywistga, ze zagadnienia organizacji pra-
cy administracji, kierownictwa itp. muszg w takich
warunkach nabra¢ specjalnego znaczenia.

Znaczenie to jest w Zwigzku Radzieckim doce-
niane w calej pelni. Wyrazem tego jest troska rzg-
du i pantii o nalezyty poziom organizacji pracy
w rolnictwie. Z ostatnich podstawowych zarzadzen
w tej sprawie wypada przypomnie¢ rozporzadze-
nie Rady Ministrow z dnia 19 kwietnia 1948 r.
O Srodkach ulepszenia organizacji, powiekszenia
wydajnosci i uporzadkowania zaptaty za prace
w kotchozach®.

Rzad tozy powazne sumy ng przeprowadzanie do-
Swiadczen i badan nad organizacjg i mechanizacjg

pracy . Zajmujg sie nimi — obok instytutow eko-
nomiki rolniczej i organizacji socjalistycznych
przedsiebiorstw rolniczych — takze specjalne in-

stytuty naukowo - doswiadczalne, np. kultur tech-
nicznych, uprawy roslin itp. Instytuty ite posiadajg
osobne oddziaty ekonomiki i organizacji, ktére sg
rozsiane po calym Kkraju.

Badania nad organizacjg pracy w rolnictwie idg
w réznych kierunkach. Sg tu tez stosowane rozmaite
metody. Chodzi w nich zaréwno o strone technicz-
no - ekonomiczng, jak i spoteczno - gospodarcza.
Sg wiec stosowane badania chronometraiowe w ce-
lu ustalenia wzorcowych norm wydajnosci pracy,
przy czym badany jest przebieg pracy jednostek

przodujacych i ustalane sg normy tzw. Srednio-pro
gresywne. Mamy tu réwniez metode poréwnawczo-
statystycznag, opartg o badania faktycznego przebie-
gu pracy w wiekszej liczbie gospodarstw. W tych
badaniach chodzi o ustalenie stopnia wykorzysta-
nia zapasu dnidwek roboczych, przecietnej dtugos-
ci dnia roboczego, stosunku pracy produktywnej do
czasu straconego, wydajnosci pracy (ilos¢ produkciji
na 1-ng dnidwke) itp. Takze opisy statystyczno-
monograficzne zajmuja powazna pozycje w pra-
cach badawczych. Najczesciej opisywane sg gospo-
darstwa (kofchozy, sowchozy, MTS) przodujace
i wyrdzniajace sie pod wzgledem produkcyjnosci
i wydajnosci pracy — z tym, ze opis taki podaje za-
zwyczaj $rodki i sposoby, przy pomocy ktérych
osiggnieto takie wlasnie wyniki.

Plan prac badawczych nad organizacjg pracy
oraz podsumowanie wynikéw dotychczasowych ba-
dan sa omawiane na specjalnych zjazdach, w kt6-
rych biorg udzial przedstawiciele wszystkich pla-
cowek naukowo - doswiadczalnych. Przykladem
tego moze stuzy¢ zjazd, ktéry odbyt sie w poczatku
1949 roku w Ministerstwie Rolnictwa ZSRR, a na
ktéry przybyli przedstawiciele 15 naukowo - do-
Swiadczalnych instytutéw tegoz ministerstwa. Skia-
dali oni sprawozdania ze swoich dotychczasowych
prac nad organizacjg pracy. O tym, jak wiele uwa-
gi przywigzuje sie w ZSRR do kwestii badan nad
organizacjg pracy, niech sSwiadczy chociazby lakt
podkreslenia w tych sprawozdaniach, ze brak od-
dziatébw ekonomicznych przy szeregu instytutow
rolniczych hamuje, miedzy innymi postep prac
technicznych nad zagadnieniem agro-lesno-meliora-
cyjnym.

Sprawdzianem znaczenia, jakie przykiada sie do
zagadnienia organizacji pracy w rolnictwie ZSRR,
jest rowniez bogata na ten temat literatura. Mamy
tu na mysli zarébwno osobne ksigzki, jak tez arty-
kuty w prasie naukowej czy popularnej. Specjal-
nie wyr6zniaja sie pod tym wzgledem czasopisma
0 masowym naktadzie: ,,Kolchoznoje Proizwodstwo
1 ,,Socjalisticzeskoje Sielskoje Choziajstwo
ki badan naukowych oraz osiggniecia praktykéw
trafiaja poprzez ksigzki i prase fachowg do mas
i stuzg dalszemu podniesieniu wydajnosci pracy.

Jak jest rozwigzane zagadnienie organizacji pra-
cy w gospodarstwach rolnych ZSRR? A przede
wszystkim — jakie jest podejscie uczonych i prak-
tykéw do tego zagadnienia? W tym zakresie trzeba
stwierdzi¢ co nastepuje:

Zagadnienie pracy, w szczeg6lnosci zas wy-
Q nagrodzenie za prace, jest rozpatrywane i roz-
wigzywane w praktyce w Scistym potgczeniu i zgod-
nie z calym systemem nauki marksizmu - leniniz-

. Wyni-



mu oraz zgodnie z politycznymi, spotecznymi i go-

spodarczymi zadaniami, postawionymi przez rzad
i partie.
Nie ma tu miejsca na waski formalistyczny

technicyzm, sprowadzajacy kwestie organizacji
pracy do samego procesu piacy — w oderwaniu od
catosci gospodarstwa rolnego. Przeciwnie. Jest pod-
kreslany Scisty zwigzek zagadnienia pracy z catos-
cig warsztatu rolnego, z jego otoczeniem i warun-
kami, w jakich sie znajduje; z caloksztattem jego
probleméw ekonomiczno - rolniczych.

Zagadnienie organizacji pracy laczy sie Scisle
~ i jest uzaleznione od prawidtowego postawienia
sprawy planowania, statystyki, kontroli i rachun-
kowosci gospodarczej w kazdym warsztacie pracy.

Mechanizacja pracy jest waznym ogniwem za-
gadnienia wydajnosci pracy.

Organizacje samego procesu rozpatruje sie pod
t- katem widzenia: a) systemu pracy, oraz b) sy-
stemu ptacy.

Zgodnie z tym przechodzimy do szczegétowego
omowienia kazdego z wymienionych punktéw z oso-
bna — z uwypukleniem tych kwestii, ktére sg obec-
nie poruszane w literaturze fachowej radzieckiej.

A Na odcinku rolniczym przed catym narodem ra-

* dzieckim sg postawione 3 najwazniejsze zada-
nia na najblizsza przyszto$¢. A mianowicie: a) prze-
obrazenie przyrody w stepowych i lesnostepowych
reionach, b) trzyletni plan rozwoju hodowli
(1949 — 1951) i c) mechanizacja i elektryfikacja pro-
cesow produkcji w rolnictwie.

W kazdym z tych trzech dzialow, jak to podkre-
Slajg autorzy radzieccy, maja swodj wazny glos nie
lylko technicy - specjalisci, lecz réwniez — w nie-
mniejszej mierze — ekonomisci i organizatorzy.

W zakresie organizacji pracy na wspomnianej
juz konferencji w Ministerstwie Rolnictwa ZSRR
kyl dyskutowany program badan na najblizszy
okres, przy czym zwracano uwage ha nhastepujgce
zagadnienial): rozdziat sily roboczej miedzy po-
szczegllne galezie gospodarstwa, analiza faktycz-
nego wykorzystania sily roboczej, zagadnienie
utrwalenie statych brygad roboczych w rolnictwie
1 zharmonizowania ich pracy z brygadami traktoro-
wymi, okreslenie racjonalnej wielkosci brygad po-
°wych i traktorowych, podziat brygad na sekcje
(ogniwa), racjonalne formy ptacy w zaleznosci od
Ptodukcji przy réznych robotach, metodyka plano-
Wania urodzajnosci pél i naktadu pracy w kotcho-
/aCh, kwestia norm pracy.

W literaturze radzieckiej podkreslane jest z catlg
9 4. ze od rozwigzania tych wszystkich i innych, nie
Wymienionych tu, zagadnien natury ekonomicznej

°rganizacyjnej uzleznione sg w duzej mierze ja-

S<xlakstiozeskoje Sielskoje Choziajstwo” Nr. 6
rok 1949, strona 59.

kos¢, szybkos¢ i faktyczne mozliwosci wykonania
zadan czysto technicznych.

Przytaczamy tu wypowiedZ znanego radzieckie-
go uczonego — akademika tysenki: ,,W jakiejkol-
wiek bysmy pracowali dziedzinie, zawsze trzeba
kazde zagadnienie zaczg¢ od ekonomiki i konczy¢
na ekonomice...”.

Organizacja gospodarstwa a organizacja pracy

w gospodarstwie. Zagadnienie pracy jest orga-
nicznie zwigzane z wszelkimi innymi zagadnienia-
mi gospodarczymi w przedsiebiorstwach rolnych.
Jest rzecza oczywista, ze nie mozna wobec tego
traktowa¢ organizacji pracy w oderwaniu od catos-
ci gospodarstwa.

~Powaznym brakiem w pracach niektérych od-
dziatébw ekonomiki jest badanie zagadnienia orga-
nizacji i wykorzystania pracy tylko w jednej gate-
zi, lub nawet tylko przy uprawie jednej jakiejkol-
wiek kultury, w oderwaniu od gospodarstwa jako
catosci, od calego kompleksu prac* — stwierdza
sprawozdanie z odbytej na zarzadzenie Ministerstwa
Rolnictwa ZSRR, konferencji w sprawie organizaciji
pracy 2.

W tym zakresie w literaturze radzieckiej z ostat-
nich miesiecy spotykamy publikacje, w ktérych
podkresla sie wzajemny zwigzek miedzy zagad-
nieniem pracy a organizacjg catosci warsztatu rol-
nego. Sprawa ta jest rozpatrywana w nawigzaniu do
problemu wiasciwego wyboru kierunku produkcji
w gospodarstwie. Ostatnio coraz wiecej uwagi po-
Swieca sie kierunkowi wielostronnemu, uznajac go
nawet za godny jak najszerszego rozpowszechnia-
nia. W zakresie zagadnienia pracy kierunek ten —
wedtug badan radzieckich — posiada przewage nad
kierunkiem bardziej jednostronnym. | to — w na-
stepujgcych momentach:

a) Wykorzystanie istniejgcej w gospodarstwie
sity roboczej jest bardziej réGwnomierne w ciggu
roku. Oboleniskij na przykiadzie kotchozu im.
Stalina (w pow. Rostowskim) wykazuje, ze dzie-
ki wielostronnemu kierunkowi produkcji w kot-
chozie tym — nawet w miesigcach zimowych:
grudniu, styczniu i lutym — znajduje zatrudnie-
nie 500 oséb z ogdlnej liczby 700 oséb, zdolnych
w tym czasie do pracy. Innymi stowy: 71°0 kot-
choznikéw jest zatrudnionych w najbardziej
~martwym® sezonie w rolnictwie. ,To jest zro-
zumiate— pisze Oboleniskij — w rozwinietej go:
spodarce hodowlanej, w licznych dodatkowych
gateziach produkcji i przedsiebiorstwach kotcho-
zu zajeta jest duza liczba kotchoznikéw. Pracu-
ja oni tutaj z jednakowym natezeniem w ciggu
calego roku. Pelniejszemu wykorzystaniu pracy
sprzyja réwniez stosowanie catlego kompleksu
Srodkdw agrotechnicznych, zabezpieczajgcych
wysoka kulture gospodarki rolnej*“ 3.

Dla ilustracji tego zagadnienia autor przyta-
cza rozdziat naktadéw pracy w roboczo-dniach
na poszczegoblne gatezie gospodarcze w badanym
kotchozie. Widzinlr%/w(tu ze na o0go6lng ilos¢ 301

2 Soc. Sielsk. Choz. Nr. 6 — rok 1949, str. 61.
* Obolenskij ,,Ekonomika wielostronnego kotchozu*
— ,,Kotchoznoje Profewodstwo* Nr. 9. Rok 1949.
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tys. roboczo-dni przepracowanych w koichozie

53,5°/» przypada na produkcje roslinng (z czego
42,50/0 — na uprawe potowag, 2,7°/° — na warzywa,
8,3% — sadownictwo i winorosl), 18,3°/0 na

produkcje zwierzeca (z czego 7,6% bydto
mleczne, 2,3% — trzoda chlewna, 3,7% — ow-
ce> 1,300 _ dréb, 2,7% —

stadnina, 0,7 /« —
pasieka). Przedsiebiorstwa uboczne pochionety

13,3% roboczo - dni, a reszta, tzn. 14,9% — roéz-
ne inne naktady, wiacznie z pracg kierownikéw
i pracownikéw administracyjnych.

b) Druga okolicznoscia, przemawiajgca za kie-
runkiem produkcji wielostronnym, na ktérg
zwracaja uwage autorzy rosyjscy, jest wieksza
intensywnos$¢ pracy. Wyraza sie to wieksza ilos-
cig roboczo - dni, przypadajgca na jednego czion-
ka kotchozu zdolnego do pracy w koitchozach
o kierunku wielostronnym — w poréwnaniu
z kotchozami bardziej wyspecjalizowanymi.

| tak np. Afanasjewa podaje zestawienie licz-
bowe z szeregu kotchozéw, potozonych w rejo-
nie Arkadakskim i Nowo-Pokrowskim. Z zesta-
wienia tego wynika, ze koichozy o produkcji
wielostronnej posiadajg ilo§¢ roboczo-dni (w
przeliczeniu na 1-go cztonka koichozu) 340 —
339, podczas gdy koichozy o kierunku bardziej
jednostronnym — 266 — 271.

Roéwniez ilos¢ roboczo - dni, przypadajgca na
1 ha ziemi w koilchozach wielostronnych, jest
wyzsza, gdyz wynosi 41 — 44, podczas gdy w kot-
chozach drugiej grupy wynosi
16 — 22 4.

ona zaledwie

c) Mimo wiekszych nakitadéw pracy,
darstwa wielostronne odznaczajg sie wyzsza wy-
dajnoscia pracy, jezeli pod tym pojeciem bedzie-
my rozumieli — tak, jak to jest przyjete w li-
teraturze radzieckiej — wysoko$¢  produkcji
w przeliczeniu na 1 roboczo-dzien. Z przytoczo-
nego przez Afanasjewa poréwnania dwéch grup
gospodarstw wynika, ze produkcja ziarna na |
ha ziemi w gospodarstwach o kierunku wielo-
stronnym wynosi 623 — 750 kg, a w gospodar-
stwach jednostronnych 267 — 383 kg. Przy in-

nych produktach cyfry ksztaltuja sie nastepuja-

co: stonecznik 59 — 72 : 13 — 27; warzywa
58 — 59 :

11— 7; mleko (litréw) 25 : 2—7; wetna

(gramy) 252 — 289 : 24 — 48; jaja (sztuk) 0,4—2,9

: 0,2. Cyfry te stwierdzajg, ze produkcja w go-
spodarstwach wielostronnych jest kilkakrotnie
wyzsza, podczas gdy naklady pracy w przelicze-
niu na 1 ha ziemi sg tam tylko dwukrotnie wie-
ksze. A zatem wydajnos¢ pracy jest w tych go-
spodarstwach wieksza w poréwnaniu z gospo-
darstwami o kierunku jednostronnym.

Widzimy wiec, ze zagadnienie pracy w literaturze
radzieckiej jest ujmowane w zwigzku z caloscig
gospodarstwa rolnego — pod katem widzenia wybo-
ru wtasciwego kierunku produkcji, a takze prawido-
wego zharmonizowania z sobg réznych czesci gospo-

4 Afanasjewa: ,,Wielostronne gospodarstwo — zréd_
tem wysokich dochodéw*“ — ,Kotchoznoje Proizwod-
stwo* Nr. 8. Rok 1949, str. 4.
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gospo-

darstwa. W 'takim wypadku podkreslany jest np.
zwigzek, jaki zachodzi miedzy systemem zabudowy
gospodarstwa a jego mechanizacjg i organizacjg
pracy.

W zwigzku z tym zwraca sie uwage, ze W rozwia-
zywaniu problemu prawidiowej zabudowy gospo-
darstw rolnych decydujacg role powinni odegra¢
ekonomisci-organizatorzy, wspoétpracujacy ze specja-
listami tego rodzaju, co budowniczowie, inzyniero-
wie-mechanicy, zootechnicy itp. ).

Zagadnienie planowania statystyki, ewidencji

i obrachunku — a organizacja pracy. Jak wiel-
ka wage przywigzuje sie w Zwigzku Radzieckim do
zagadnien statystyczno-rachunkowych, swiadczg na-
stepujace stowa Stalina: ,,Zadna praca konstruktyw-
na, zadna praca panstwowa, zadna praca planowa
jest nie do pomyslenia bez prawidtowej ewidenciji
i obrachunku. A ewidencja i obrachunek jest nie do
pomyslenia bez statystyki“.

Na odcinku organizacji pracy w rolnictwie zagad-
nienie planowania, statystyki i rachunkowosci nabie-
ra specjalnego znaczenia ze wzgledu na specyficzne
whasciwosci ustroju kolektywnego.

W radzieckich gospodarstwach kolektywnych wy-
nagradzanie za prace nastepuje zgodnie z socjali-
styczng zasada: ,,Kazdemu wedtug ilosci 1 jakosci
pracy“. W zwigzku z tym system optaty za dniéwke
fizyczng zostat juz od dawna zarzucony, natomiast
stosuje sie optate w zaleznosci od ilosci i jakosci wy-
konanej przez cztonkdéw spoétdzielni pracy. A w ostat-
nich czasach coraz bardziej nawet rozpowszechnia
sie system zaptaty za prace w zaleznosci od wyso-
kosci otrzymanej produkcji, przy czym robotnicy sg
podzieleni na brygady i sekcje, ktore przez dtuzszy
okres opiekujag sie wydzielonymi czesciami pol or-
nych.

Jest rzeczg oczywistg, ze taki system organizacji
i wynagrodzenia za prace wymaga prowadzenia do-
ktadnej statystyki, ewidencji i obrachunku pracy.

W zapiskach rachunkowych winien by¢ codziennie
odtworzony w najdrobniejszych szczegdtach przebieg
pracy wykonanej nie tylko w catym gospodarstwie,
lecz takze przez kazda pojedyncza osobe. Od sumien-
nosci i doktadnosci prowadzenia tych zapiskéw za-
lezy sprawiedliwy podziat dochodéw kotchozu
w koncu roku, a takze i wysoko$s¢ wydawanych
w ciggu roku zaliczek (awansow).

Z punktu widzenia gospodarstwa kolektywnego,
jako przedsiebiorstwa rolnego, zagadnienie planowa-
nia, statystyki, ewidencji i obrachunku na odcinku
pracy posiada o wiele wieksze znaczenie. Mozna
powiedzie¢, ze posiada znaczenie wprost decydujace.

.Kolchozy — sg to duze przedsiebiorstwa rolnicze,
ktére prowadza swoja gospodarke wedlug panstwo-
wych planéw. Najwazniejszym $rodkiem do sporza-
dzenia planu i przeprowadzenia kontroli jego wypet-
nienia jest ewidencja (uczot.). Bez dobrze postawio-
nej statystyki w kotchozie niemozliwa jest jakakol-
wiek praca, niemozliwe jest planowe zarzadzanie

« por. prof. Zalcman: ,Niektére zagadnienia ekono-
miki w organizacji hodowli“ — ,Socjallst. SielsK-
Ob6z.“ Nr. 7, Rok 1949, sir. 46,



wielkim kolektywnym gospodarstwem...
wazne znaczenie posiada tu statystyka
dni* °).

Rozporzadzenie Rady Ministrow z dnia 19 kwiet-
nia 1949 r. naklada obowigzek corocznego sporzg-
dzania planu nakladéw pracy réwnolegle z planem
produkcji i preliminarzem przychodowo-rozchodo-
wym. Wykonanie planu naktadéw pracy winno byc¢
w ciggu roku stale kontrolowane. Kontrola dotyczy
rowniez prawidlowosci zapiséw, dokonywanych
w ksiegach buchalteryjnych odnosnie dniéwek robo-
czych. Kontrole wykonujg buchalter i komisja re-
wizyjna.

»Planowanie i prawidlowe rozchodowanie dni ro-
boczych jest po prostu decydujgce dla ulepszenia ca-
tej organizacji pracy w koichozie* — pisze jeden
z przewodniczgacych kotchozu 7).

Dla ilustracji autor przytacza cyfrowe dane na-
kladow pracy, ktore w tym koilchozie w r. 1948 —
w porownaniu do r. 1945 — wzrosty o 1/3, chociaz
zakres pracy w tym okresie wzrést wiecej, niz dwu-
krotnie.

Ten wzrost wydajnosci pracy zostat — wedtug
autora — osiagniety tylko dzieki prawidiowemu pla-
nowaniu i kontrolowaniu wykonania planu pracy.
Plan, statystyka, ewidencja — s3g to wiec wazne
czynniki podniesienia wydajnosci pracy, gdyz orien-
tuja one, jaka ilos¢ dni roboczych pozostaje do dys-
pozycji. Pozwalajg na czas dostosowac¢ strukture
i organizacje gospodarstwa — zgodnie z istniejgca
silg robocza. Zapobiegajg marnotrawstwu pracy,
a przede wszystkim czynig przebieg pracy nie Sle-
pym narzedziem nieprzewidzianych okolicznosci,
lecz — procesem zharmonizowanym z cato$cig gos-
podarstwa.

Specjalnie
roboczo-

Techniczny sposob ujecia procesu pracy w licz-
bach jest osobnym zagadnieniem. W radzieckich go-
spodarstwach rolnych same raporty gospodarcze,
wzglednie — dzienniki czynnosci, jakie przewiduje
ewidencja systemu pojedynczego lub podwdjnego,
sg niewystarczajgce. Podstawowa ksigzkg w zakre
sie pracy jest tzw. ,,Raport statystyczny dni robo-
czych*. Jest on prowadzony codziennie przez bry-
gadiera wespodt z sekcyjnymi i zawiera nastepujace
dane: 1) rozmiar wykonanej w tym dniu przez kaz-
dego kotchoznika pracy (w ha, ar, kg), 2) ilos¢ za-
liczonych mu w tym dniu roboczo-dni, 3) miejsce
pracy wzgl. przy jakiej kulturze trwata praca, oraz
szereg innych danych w zakresie wykonanej roboty.

Te same dane sg umieszczone nastepnie w ,,Ksigz-
ce pracy kotchoznika*, ktéra winna stale znajdowacé
sie u cztonka spoétdzielni. ,,Raport” jest kazdego dnia
wieczorem skltadany w kancelarii. Kontrola zapiséw
odbywa sie przez wywieszenie kopii ,raportu na
specjalnej tablicy ogtoszeniowej, lub przez odczyta-
cie dokonanych zapiséw w obecnosci wszystkich kot-
choznikéw, ktérych zapis ten dotyczy. Niezaleznie
od tego, kontrole przeprowadzajg przynajmniej raz

°) Czuwikow: ,,0 prawidtowej statystyce roboczo-dni
~kotchozach™. ,,Kokhoznoje Proizwodstwo" nr 4, ro.c
7) Gototiuik: ,,Kontrola wykonania planu nakiadu

, riaboczych“. Kokhoznoje Proizwodstwo nr 7, rok
raaa, str. 6.

na kwartat specjalne komisje rewizyjne, ktére wwy-
padku wykrycia nieprawidtowosci zapisbw majg pra-
wo karania winnych (najczesciej brygadiera) odpi-
saniem z jego rachunku az do 5 roboczo-dni.

Obok metody statystycznej, znana jest réwniez
w rolnictwie radzieckim graficzna metoda ujecia
przebiegu pracy w gospodarstwie. Jeden z auto-
row 8 opisuje stosowany przez siebie sposéb graficz-
nego ujecia przebiegu pracy, ktéry zblizony jest do
naszej metody, proponowanej i stosowanej przez
dr. Tomaszewskiego. Wedlug tej metody, na wykresie
rzedne wyobrazajg ilos¢ wykonanej pracy (w-ha, kg
itp.), a odciete przedstawiaja poszczegolne dni pra-
cy. Wykres posiada 2 linie tamane, z ktérych jedna
stanowi plan pracy, druga za$ — jego wykonanie.

Autor radziecki twierdzi, ze stosowanie takiego
wykresu pozwolito na lepsze zorganizowanie catej
pracy w gospodarstwie. W szczegolnosci zastosowa-
niu techniki wykreséw zawdziecza sie, ze w opisa-
nym kotchozie wszystkie pilne prace polne w 1948 r.
i 1949 r. byly wykonane we wlasciwym czasie i na-
wet predzej, niz to bylo przewidziane w planie.

Osobnym zagadnieniem dotyczacym zakresu

pracy w rolnictwie, jest kwestia mechanizacji.
Na mechanizacje kfadzie sie w rolnictwie radzieckim
wielki nacisk. ,,Racjonalna organizacja hodowli i rol-
nictwa wymaga efektywnej pod wzgledem ekono-
micznym mechanizacji“ — pisze prof. Zalcman
W nr 7 czasopisma ,,Socjalisticzeskoje Sielskoje Cho-

Ziajstwo* (str. 45).

Juz to zacytowane zdanie wykazuje, ze mechani-
zacja nie jest ujmowana jedynie z punktu widzenia
techniki, lecz aczy sie ja z caloksztaltem zagadnien
ekonomicznych. W szczegolnosci zagadnienie mecha-
nizacji jest potgczone z organizacjg pracy, racjona-
lizacjg produkcji, zagadnieniem budownictwa oraz
organizacjg catosci przedsigbiorstwa rolnego.

Trzeba podkresli¢, ze pod pojeciem mechanizacji
rozumie sie catoksztatt srodkéw technicznych, stu-
zacych do podniesienia wydajnosci pracy. A wiec
nie tylko same maszyny rolnicze, lecz réwniez urza-
dzenia wewnatrz zabudowan i w obejsciu, czy tez
w polu (dojenie elektryczne, samoczynne poidia,
dzwigi mechaniczne, elewatory itp.).

W ogole trzeba stwierdzi¢, ze w ZSRR uwidocznia
sie dgznos¢ do objecia mechanizacja catych kom-
plekséw robét jednego rodzaju. Np. przy zniwach
juz obecnie coraz bardziej rozpowszechnia sie kom-
bajn — z jednoczesnym zgrabianiem resztek pozniw-
nych, ich mtéceniem oraz podorywka Scierni. W ten
sposdb tan — po przejsciu agregatu odpowiednich
maszyn zamienia sie od razu w zaorany zagon. Jak
wiadomo w mechanizacji rolnictwa radzieckiego,
ogromng role spetniajg osrodki maszynowe tzw. MTS
(,,Maszinno-traktornyje stancji“). Obok zwyktych
osrodkéw maszynowych, nastawionych na gospodar-
ke zbozowg i zbozowo-hodowlang, w ostatnich cza-
sach rozpowszechniajg sie osrodki maszynowe specj-
ne, zaopatrzone w sprzet i maszyny, potrzebne do
rob6t melioracyjnych, lesnych lub przy produkciji
pasz i w hodowli. Osrodki takie powstajg w rejonach

8 Szwed: ,Dzienny wykres pracy w koilchozie".
».Kokhoznoje Proizwodstwo“ nr 7, rok 1949, str. 6.

35



O szczegolnie rozwinietej gospodarce paszowo-ho-
dowlanej i ich park maszynowy jest dostosowany do
specjalnych potrzeb tych rejonéw.

Organizacja pracy — zgodnie z postanowieniem

Rady Ministrow z dn. 19.1V.1948 r. — opiera
sie na nastepujacych zasadach: a) oparcie systemu
pracy w kotchozach na podziale pracownikow na
brygady i sekcje (,,zwienija“), b) szczegdétowe plano-
wanie naktadéw pracy, c) dyscyplina pracy, d) usta-
lane, lecz za kazdym razem dostosowywane do no-
wych warunkéw, normy pracy, €) wynagradzanie
w zaleznosci od wysokosci produkcji  osiggnietej
przez brygade, sekcje lub poszczegdlnego pracowni-
ka, f) zmniejszenie aparatu administracyjnego do
koniecznego tylko minimum.

System pracy z podzialem pracownikéw na bryga-
dy i sekcje jest od dawna stosowany w gospodar-
Siwach kolektywnych. Jednakze dopiero od 1940 r.
nabrat on specjalnego znaczenia. W tym bowiem ro-
ku zostal potgczony z systemem pracy, opartym na
jej wynikach, tzn. zaleznym od wysokosci produkcji.
Po to jednak, by taki system wynagradzania byt
mozliwy do zastosowania, nalezalo odda¢ pod opie-
ke pewnej grupie pracownikéw okreslong czes¢ pola
lub okreslong ilos¢ sztuk inwentarza zywego. Dlate-
go tez kazda brygada otrzymuje wydzielong czes¢
pol uprawnych, ktérymi sie opiekuje przez caly ciag
rotacji ptodozmiennej. Brygady wykonujg takze
wszelkie inne prace i majg przydzielong do swojej
wylacznej dyspozycji pewng ilos¢ srodkéw produkciji
(maszyn, narzedzi, ziarna, nawozoéw itp.).

Brygady sa podzielone na sekcje (albo ogniwa),
ktére majg przydzielone mniejsze poletka w obrebie
obszaru brygady. W obrebie sekcji poszczegoélni pra-
cownicy moga mie¢ roéwniez przydzielong pewng
powierzchnie uprawng i pewne rosliny uprawne do
indywidualnej obrobki. Jest rzeczg oczywista, ze ta-
ki system indywidualnej pracy nie moze by¢ stoso-
wany wszedzie. Moze on dotyczy¢ uprawy roslin
okopowych, warzyw, prac hodowlanych (dojenie,
karmienie krow) itp.B.

Natomiast system matogrupowy (podziat na sek-
cje), wg autoréw radzieckich, moze by¢ zastosowa-
ny powszechnie i rzeczywiscie rozwija sie on tam
coraz bardziej. Niezaleznie od tego, system indywi-
dualny moze by¢ stosowany w obrebie sekcyj i bry-
gad nawet w pracach dotychczas uwazanych za gru-
powe, pod warunkiem kazdorazowego przydziatu ro-
bo6t. Badania Szewczaka wykazaly przewage tego sy-
stemu nad systemem grupowym przy pracach pocig-
gowych — konnych (np. przy watowaniu o 44,50
wyzsza wydajnos¢, niz przy systemie grupowym;
przy orce — o0 39°»; przy spulchnianiu — 26,6%).

System wynagradzania za prace w zaleznosci od
produkcji jest potaczony z uprzednim ustaleniem
preliminarza produkcji i preliminarza pracy (a wtas-

°) Szewczuk: ,Doswiadczenia z zastosowaniem sy-

stemu indywidualnego w organizacji pracy w kotcho-
zie. ,,Kotchoznoje Proizwodstwo* nr 9, rok 1949,
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ciwie roboczo-dni). Preliminarz produkcji ustala,
jaki powinien by¢ plon poszczegélnych upraw z 1 ha.
Preliminarz pracy pozwala okresli¢, ile dni robo-
czych powinno by¢ zuzyte na uprawe 1 ha tych
upraw. W ten sposéb mozna obliczy¢, ile dni ro-
boczych winno wypas¢ na 1 q produkcji danej kul-
tury. Otrzymujemy wiec pewien wspotczynnik, ktory
okresla pozadang wydajnos¢ pracy. Jezeli w ciggu
roku dana brygada, sekcja lub jednostka przekro-
czyla planowang na jej polu produkcje, a wiec otrzy-
mata wiecej niz przewidzial plan, to zalicza sie jej
nie faktyczna ilos¢ dni roboczych wykonanych, lecz
ilos¢ dni, powstatg z przemnozenia wysokosci pro-
dukcji przez ustalony uprzednio wspétczynnik. Np.
w pewnej sekcji otrzymano z 5 ha kukurydzy 159 q,
podczas gdy zaplanowano 1025 g Wspdtczynnik
wydajnosci pracy byt ustalony na 2,19 roboczo-dni
na jeden g. To znaczy, ze sekcja ta powinna byla
zuzy¢ 159 X 2,19 = 348,2 roboczo-dni. Taka tez ilos¢
roboczo-dni jej sie zalicza. Jest rzeczg zrozumiala,
ze rozdziat otrzymanych w ten sposob roboczo-dni
miedzy poszczegdlnych czionkéw sekcji nie moze
by¢ mechaniczny, lecz musi uwzglednia¢ ilos¢ pra-
cy, wlozonej przez kazdg jednostke. Miarg tego jest
ilos¢ dni roboczych, przepracowanych faktycznie
przez kazdg osobe. W tym przykiadzie wszyscy
czlonkowie sekcji przepracowali 244,2 roboczo-dni.
To znaczy, ze otrzymuja oni nadwyzke w wysokosci
348,2 — 2442 = 104 roboczo-dni. Te wiasnie ilos¢
rozdziela sie miedzy czlonkéw sekcji proporcjonal-
nie do ilosci faktycznie przepracowanych przez da-
ng osobe dni. Inny sposdb obliczania polega na tym,
ze do roboczo-dni, zuzytych na ten rodzaj uprawy,
dolicza sie 1% tych dni na kazdy I°0 produkcji,
otrzymanej ponad S$rednig produkcje calego gospo-
darstwa (np. gdy zuzyto 100 roboczo-dni, przy
czym otrzymano o 1070 wyzszy plon niz Sredni
w gospodarstwie — to zalicza sie 110 dni roboczych).

Jezeli plon byl nizszy, to zaréwno przy jednym,
jak i przy drugim systemie obliczania — dany zes-
p6t pracownikéw i dane jednostki otrzymuja odpo-
wiednio mniej zaliczonych roboczo-dni.

System pracy indywidualnej i matogrupowy, oraz
system placy w zaleznosci od produkcji ma — jak
podkreslajg autorzy radzieccy — te strone dodatnia,
ze podnosi zainteresowanie pracg ze strony kotchoz-
nika ze wzgledu na ptyngce stad korzysci material-
ne. Ponadto — przy tym systemie kazda jednostka,
czy grupa jednostek, otrzymuje pelng mozliwosé
przejawiania swoich zdolnosci i umiejetnosci w pra-

cy 0.

Blizsze szczegdty odnosnie obliczania wynagro-
dzenia za prace w koichozie
w artykule M. Krajcwa:
obrachunkowa“ —

czytelnik znajdzie
,Kotchozowa dniéwka
ttumaczenie w ,Spoéldz. Prze-
gladzie Naukowym® (lipiec — wrzesien 1949 r).

i Chotostowa 1 Szestakow: ,,Indywidualnaja zdzlei-
szczyna“, ,,Kolchoznoje Proizwodstwo™ nr 6, rok 1949.
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ZADANIA ORGANIZACJI

ADANIEM organizacji pracy jest opra-
cowanie warunkéw, form i metod dla za-
pewnienia najlepszego funkcjonowania
i usprawnienia proceséw pracy, zmierza-
jacych do wytwarzania doébr uzytkowych.

O ile w systemie kapitalistycznym organizacja
ma na celu maksimum zysku przy minimum nakia-
du, to w gospodarce uspotecznionej dycyduje urze-
czywistnienie zadan gospodarczo - politycznych,
zwigzanych z budowag socjalizmu, z polepszeniem
warunkoéw zycia pracujgcych i wzrostem poziomu
kultury mas.

Dla zrealizowania tych zatozen musza by¢ zna-
lezione najlepsze formy i metody organizacji, odpo-
wiadajgce politycznym i ekonomicznym zadaniom,
postawionym gospodarce narodowej przez panstwo
socjalistyczne, w ktéorym cztowiek pracy staje sie
podmiotem procesu wytwdorczego.

Ten zbiorowy proces spotecznej pracy zawiera
w sobie olbrzymi zaséb twodrczej sity i mozliwosci
statego podwyzszania jej wydajnosci przy jednoczes-
nym oszczedzaniu pracy ludzkiej. Tak ujmuje |. Ep-
sztejn zagadnienie organizacji pracy w swoim arty-
kule, zamieszczonym w czasopismie ,,Mysl Wspot-
czesna“ — zeszyty 5, 8 — 9 1949 r.

Nauka organizacji pracy w uspotecznionym rol-
nictwie musi wiec zajg¢ sie badaniem i opracowa-
niem form i metod, mobilizujgcych wszelkie mozli-
wosci zwiekszenia wydajnosci, czyli zaoszczedzenia
i planowego rozdziatu czasu wedlug réznych galezi
produkcji, co jest pierwszym prawem kolektywnej
wytworczosci. ,,Im mniej czasu spoleczenstwo po-
trzebuje na produkcje pszenicy, bydia itp., tym wie-
cej czasu ono otrzymuje dla innej wytwoérczosci ma-
terialnej czy duchowej“.,, mowi Marks. A dalej —
DO zaoszczedzenia czasu ostatecznie sprowadza
sie cata ekonomia“ (Archiwum Marksa i Engelsa,
t 1V, s 119 ).

Czas pracy, ilos¢ pracy czyli naktad, oraz wydaj-
no$¢ musza by¢é przez nauke organizacji pracy
uchwycone ilosciowo i przeanalizowane krytycznie.
Postuzy to za podstawe do wyciggniecia wnioskéw
utylitarnych.

Aby mowi¢ o wilasciwym wykorzystaniu sity ro-
boczej i wskaznikach wydajnosci, aby okresli¢ licz-
be zatrudnionych, ktéra odpowiada wymaganiom
procesu produkcji, a wiec aby ustali¢, czy jest rea-
lizowana zasada oszczednosci, wzglednie aby mdc
nalezycie planowac¢ prace w gospodarstwie rolnym

nalezy przed zastosowaniem zmian organizacyj-
nych, racjonalizatorskich i nowatorskich uchwyci¢
iloSciowo wydajnos¢ i nakltad pracy w poszczegol-
nych galeziach wytwérczosci i rodzajach produkciji.

Zaleznie od organizacji sity roboczej, od wzajem-
nego stosunku i rodzaju wytwdérczosci roslinnej
1 zwierzecej, od stosunku uzytkéw i upraw, zalez-
nie od potozenia, ksztattu i wielkosci, stanu oraz

ilosci narzedzi i sitly pociggowej, wewnetrznych
utatwien technicznych i komunikacyjnych, gleby,
klimatu itd., a przede wszystkim — od cztowieka

ljego celowej woli, zdolnej do ksztattowania i nagi-
nania warunkéw zewnetrznych, — naktad pracy be-
zie wiekszy lub mniejszy, racjonalny w danym sta-
ium rozwoju gospodarstwa lub nieracjonalny. Po-

1 Cyt, wg |. Epaztejna ,,Mys$l Wspoétczesna“, s. 123
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PRACY W ROLNICTWIE

nadto uwzgledni¢ nalezy, ze naktad i rozktad pracy
ksztaltowa¢ sie bedzie inaczej w rolnictwie, gdzie
w rocznym cyklu produkcyjnym powstajg charakte-
rystyczne punkty szczytowe i depresje krzywej zapo-
trzebowania pracy, a inaczej w przemysle, gdzie
przebieg produkcji ma natezenie bardziej réwno-
mierne.

W tendencji do oszczedzania i nalezytego wyko-
rzystania czasu, nauka organizacji powinna dazy¢ do
zastosowania coraz lepszych i bardziej celowo opra-
cowanych maszyn i narzedzi, a w zwigzku z tym —
do rozwoju nowych sposobdw,- form i metod pracy
i techniki produkcji.

Osiaggniecia ruchu przodownikéw pracy, racjona-
lizatoréw i nowatoréw oraz wspotzawodnictwo, ja-
ko osobny i wazny problem, powinny by¢ uwzgled-
nione przez nauke organizacji i uznane za niezwy-
kle wazny czynnik, ktory wplywa na wydajnosé
pracy i na’stosunek cziowieka do niej.

Osiagniecia tego ruchu powinny liy¢ przez nauke
organizacji skrzetnie notowane i stosowane w pla-
nowaniu zadan.

Jesli zas chodzi o technike wykonania to nalezy
mie¢ na wzgledzie, ze ani maszyna i ani podziat
pracy i ani postep techniczny nie sg szkodliwe, ze
natomiast, wykorzystanie nauk technicznych dla
osiggniecia wiekszych zyskéw indywidualnych czy-
ni ze sSrodkéw technicznych narzedzie wyzysku.

Réwnoczesnie nauka organizacji powinna zbierag,
zestawiac¢ i sprawdzaé rezultaty doswiadczen rolni-
kéw praktykéw, doswiadczen w dziedzinie uspraw-
nienia pracy. | to — nie tylko ludzi ze specjalnymi
kwalifikacjami, lecz przede wszystkim robotnikdow-
racjonalizatoréw i organizatoréw. Nauka organiza-
cji powinna zbieraé, by sprawdza¢ i upowszechniaC.
Powinna podawac rezultaty witasnej pracy, by byc¢
sprawdzang i korygowang przez praktyke.

Tak traktowana nauka organizacji powinna obej-
mowac:

Organizacja sity roboczej, a wiec: organizacje

pracy recznej i maszynowej, sprzezajnej i mo-
torowej. Okresla¢ najkorzystniejszy wzajemny ich
stosunek. Powinna obejmowaé¢ prace wykonywane
indywidualnie, zbiorowo i zespotowo. Powinna da-
waé podstawy do planowania zadan  dziennych
i okresowych, oraz do organizacji w ramach rocz-
nych cykléw gospodarczych, w poszczegoélnych ga-
teziach produkcji i w gospodarstwie rolnym, trakto-
wanym jako catos¢. Powinna przewidywa¢ moznos$¢
zmobilizowania wiekszej ilosci pracy w momentach
krytycznych. Wreszcie powinna dazy¢ do systema-
tycznego ujecia norm wydajnosci pracy i technicz-
nych wynikow wspoétzawodnictwa, a takze badac
zagadnienie mozliwosci zastosowania w rolnictwie
metod organizacyjnych, stosowanych w przemysle.

Organizacje $rodkéw produkcji, a wiec: maszyn,

narzedzi i urzadzen technicznych. Powinna
okreslac¢ ich ilos¢ i jakosé¢, wzglednie wysuwaé wy-
magania co do konstrukcyjnych zmian i ulepszen.
Powinna opracowywacé sposoby najlepszego wyko-
rzystywania, zmniejszania przestojoéw, racjonalnej
eksploatacji, obnizania zuzycia energii parowej
i sprzezajnej, oraz zwiekszania bezpieczenstwa pra-
cy. Powing dazy¢ do jak najwiekszego zastgpienia
pracy recznej pracg maszyn, co w konsekwencji po-
cigga za sobg konieczno$¢ (stosowania nowych spo-
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sobéw i metod w agrotechnice, a takze koordyna-
cji wszystkich elementéw pracy.

Organizacje gospodarki materiatowej, a wiec:

magazynéw zbozowych i nawozow pomocni-
czych magazynéw opalowych, smaréw zelaza, drze-
wa porzadkowego i materiatdbw budowlanych, zap
sow okopowych pasz soczystych, objetosciowych ltd.
Powinna uwzglednia¢ warunki ich gromadzenia
przechowywania, oraz sposoby transportowania i
wydawania. Powinna uwzglednia¢ °bl,«anie dcpu
szczalnych brakdw, stosowanie materiatdw zastep
czych i najracjonalniejsze systemy kontroli.

4 Organizacje zarzadzania. Powinna obejmowac
przeksztatcanie starych form kierownictwa i do-
stosowywaé je do nowych podstaw ustroju poli-
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tycznego, a przede wszystkim — do udziatu robot-
nika w zarzadzaniu gospodarstwem rolnym.

Poniewaz gospodarka planowa jest podiozem, na
ktorym powinna"rozwija¢ sie nauka organizacji na-
lezy”~ ramach nowych form kierownictwa przew
dzie¢ najwlasciwsze sposoby kontroli wypetniama
zadan gospodarczych, ktére wynikajg z planu usta
lonego przez panstwo, nalezy przewidzie¢ racjonalng
sprawozdawczos¢ w zakresie techniki produkcyjne;j.

Zrywajac z dotychczasowg praktykowanag metodo-
logia, nauka organizacji powinna by¢ w swoim za-
tozeniu nowatorska, a nie zasklepiajaca sie wylg
nie we wlasnych osiggnieciach.

Nauka organizacji powinna wykorzystywa¢ w sz-
rokim zakresie i przystosowywa¢ do naszych wa-
runkéw doswiadczenia i dorobek naukowy Zwigzku
Radzieckiego i krajow demokracji ludowe;j.

BIUROWOSC

ZAGADNIENIE ZAMOWIEN WEWNETRZNYCH

LASCIWE rozwigzanie sprawy za-

moéwien wewnetrznych (Rys. 1)

posiada donioste znaczenie dla

ksztatltowania sie kosztéw wias-

nych przedsiebiorstw —
nie od jego wielkosci.

Zasadniczym celem przedsiebiorstwa jest utrzy-
manie mozliwie w ciggtym ruchu maszyn oraz wszel-
kich innych urzadzen produkcyjnych — zwtaszcza,
ze w gre tu wchodza przestoje, na ktérych skréce-
nie przedsiebiorstwo moze mie¢ powazny wptyw.

niezalez-

Wszelkie przestoje, wplywajgce na unieruchomie-
nie maszyn, moga by¢ dwojakiego rodzaju (Rys. 2).
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rzestoje, ktérych trwanie nie jest zalezne od Pjzed-
iebiorstwa (np. brak pradu), oraz przestoje, ktérych
-wanie zalezne jest od przedsiebiorstwa (np. re-
lont maszyny, naprawa czy wykonanie narzedzi,
dyz na czas trwania tych czynnosci wptywa przy-
towanie roboty, dostawa materiatu i ilos¢ godzin,

Przez odpowiednie ulepszenia organizacyjne

mozna znacznie skréci¢ przestoje drugiego rodzaju
i przez to wybitnie wptyngé na redukcje kosztow
wlasnych. Zmniejszenie, wzglednie — nawet zupet-
ne wyeliminowanie niepotrzebnych czynnosci, po-
waznie wptynie na skrécenie cyklu organizacyjnego
(w odniesieniu do remontowanej maszyny), a tym
samym zwiekszy stopien zatrudnienia maszyn.

Roéwniez przebieg dokumentacji zamoéwien wew-
netrznych moze mie¢ duzy wptyw na cykl organi-
zacyjny. Wydaje sie tu celowe, aby potraktowac to
zagadnienie w sposéb rézny, oddzielnie dla kazde-
go typu zagadnienia (Rys. 3a i 3b).

Stosowanie zasady, ze wszystkie zamoéwienia

wewnetrzne sa z reguly bardzo pilne, stwarza za-
mieszanie i nie przyczynia sie bynajmniej do szyb-
szego wykonania zamoéwienn. Odpowiednia gradacja
pilnosci wykonania zamdéwien moze w powaznej
mierze przyczyni¢ sie do realizowania tych zamoé-
wien we witasciwej kolejnosci. Uniknie sie przez to
wypadkéw wykonywania zamdéwien mniej, badz tez
wcale nie pilnych, kosztem

zamoéwien pilnych

istotnie-

Czasami przestodj jednej tylko maszyny moze by¢
przyczyng przestojow innych maszyn, jak np.
w gniezdzie czy linii obrébczej. Unieruchomienie



przeto — nawet na krétki okres — jednej maszyny
moze spowodowaé¢ powazne straty i moze sprawic,
ze robota nie bedzie wykonana w terminie.

Zagadnienie jest wiec donioste i warte rozpatrze-
nia od strony organizacyjnej, a to tym bardziej, ze
w wielu przedsiebiorstwach sprawa zamoéwien wew-
netrznych jest niedoceniana i ciggle znajduje sie na
drugim planie.

Zamowienia wewnetrzne winny by¢ tak sarno
traktOwane, jak i zamoéwienia produkcyjne. Opraco-
waniem zamowien wewnetrznych winno zajmowac
se biuro fabrykacji (Rys. 4), jako jedyny organ.
w ktorego zakres dziatania musi wchodzi¢ catkowi-.

Opracowanie i przygotowanie roboty — niezalez-
nie od jej charakteru.

Przy opracowywaniu zamowien wewnetrznych na-
lezy wzig¢ pod uwage nastepujace zatozenia:
1 postawienie sprawy materialowej na pierw-
Szym miejscu,
2. kalkulowanie robét na réwni z robotami pro-
dukcyjnymi,
3. terminowanie
robot.
Ma to na celu:
ad 1. Natlozenie na kalkulacje obowiazku uprzed-

rob6t i prowadzenie kontroli

niego zbadania i umozliwienia — w razie
braku wlasciwego materialu — stosowania
w opracowaniu materialu  zastepczego-

Uniknie sie przez to wszelkich niespodzia-
nek i przerw w chwili, gdy robota znajdzie
sie na warsztacie. Posiada to zasadnicze
znaczenie ze wzgledu na krétkotermino-
wos¢ robot tego rodzaju.

Unikniecie — dzieki wiasciwemu rozpla-
nowaniu obrébki i ograniczeniu roboty —
czestych dowolnosci, a nawet ewentualnych
naduzy¢ na tle nadmiernego obcigzenia tych
zamOwien godzinami (co w nastepstwie
wpltywa na wysokos¢ kosztéw wiasnych).
Wykorzystuje sie przy tym zalety, jakie ma
dla obu stron stosowanie systemu akordo-
wego czy premiowego.

Stosowanie pewnego porzadku w wykony-
waniu zamoéwien wewnetrznych i to — na-
wet kosztem zamoéwien produkcyjnych. Do-
pilnowywanie wasciwego i terminowego
przebiegu tych zamowien przez warsztaty
wraz z kontrolg ich wykonania-

ad 2.

ad 3.

Przytoczony ponizej przyktad instrukcji przebie-
gu zamowien wewnetrznych, oparty o oméwione tu
zalozenia, ma na celu scentralizowanie wszelkich
czynnosci, dotyczacych opracowywania dokumenta-
cji warsztatowej w wydziale fabrykacji. Zmierza do
usprawnienia przebiegu tej dokumentacji, a takze
materiatu. Stara sie wprowadzi¢ pewien porzadek
w wykonywanie zamowien oraz w przechodzenie
tych zamoéwien przez biuro terminéw i obcigzen.

Zastosowanie w praktyce tej instrukcji winno da¢
w konsekwencji skrocenie do koniecznego minimum
przerw i przestojow w produkcji, a przez to o ni
zy¢ koszty whasne produkcji i przyczyni¢ sie do ter-
minowego wykonywania roboty.



INSTRUKCJA

przebiegu zamoéwieh wewnetrznych

STOSOWANE W TEKSCIE SKROTY:

Am = wydziatl materialowy (magazyny
Az = i zakupow
Tf = » fabrykacji
Tfk = i " dziat kalkulacji
Tfe = ii " . emisji doku-
mentacji
Tft = > » , Obcigzenitermi-
néw (planowanie warsztatowe)
Tik = i inspekcji technicznej
To = i opracowan produkcji
Tp = ii planowanie produkcji
T = resort techniczny
A = i administracyjno - finansowy
R = ii produkciji.

DEFINICJA: ,Zamo6wienia na prace dotyczace re-
montu maszyn, wykonania i naprawy narzedzi, przy-
rzadéw, oraz koniecznych prac gospodarczych
w zwigzku z utrzymaniem fabryki w ruchu, okresla-
my mianem zamoéwieh wewnetrznych*.

Z uwagi na to, ze zdolno$¢ wytwércza zakladu za-
lezy w duzym stopniu od stanu urzadzen wewnetrz-
nych ustala sie — w celu uzyskania jak najsprawniej-
szej obshlugi tych urzadzen oraz zredukowania do mi-
nimum postojéw i wynikltych stad strat — nastepuja-
ca* procedure w traktowaniu zamoéwien wewnetrznych.

1. Wydziat zamawiajacy, zwany w instrukcji ,,Klient*
wystawia zamoOwienie na formularzu wzér 107 w 5 egz.
Zatnéw-enda powinny by¢é kolejno numerowane
w okresach rocznych, przy czym nowg numeracje roz-
poczyna sie z dniem 1l-go stycznia kazdego roku. Za-
moéw.enia wystawia sekretariat kierownika wydziatu.

2. Zamoéwienie musi by¢ podpisane przez kierowni-
ka wydziatlu zamawiajgcego w rubryce ,Podpis za-
mawiajgcego®, zawiera¢ Nr konta, na ktére maja by¢
wniesione koszty, zwigzane z wykonaniem zamodwie-
nia oraz musi byé zaopatrzone w odpowiednie zatacz-
niki, opisy, szkice iltp. niezaleznie od tego, czy dotyczy
wykonania, czy tez przeroébki.

2-a. Oznaczanie kont w zamdwieniu oraz wi powsta-
tej dokumentacji warsztatowej winno by¢é zgodne
z przepisami zawartymi w instrukcji In-01J2.

3. Jezeli zaméwienie pochodzi z innego resortu, to
musi by¢ zaopatrzone w pisemng akceptacje dyrekto-
ra resortowego, ktéremu podlega wydzial zamawiajg-
cy. W tym samym resorcie zamoéwienie nie wymaga
akceptacji dyrektora resortowego.

4. W opisach, wzgl. szkicach, musza by¢ podane:
gatunek i rodzaj materialu oraz zasadnicze wymiary

i tolerancje, rodzaj obrébki termicznej dtp. dane,
okres$lajgce zamoéwienie dokladnie, w sposéb Scisty
i jednoznaczny.
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5. Jezeli zamoéwienie opiewa na obrébke, przerébke
itp. z materiatu nadestanego przez klienta, to musi to
byé w zamoéwieniu wyraznie zaznaczone. Tft wzgl.
Tfk zawiadomi klienta, kiedy i gdzie materiat ma by¢
przestany (patrz pkt. 20).

8. W celu unikniecia dowolnosci i zachowania pew-
nego porzadku w wykonywaniu zamdwien, klient po-
winien na zaméwieniu oznaczy¢ stopien .pilnosci za-
mowienia przez postawienie symbolu:

a) . ,B. P.* — bardzo pilne — majg pierwszenstwo
przed wszelkimi innymi zamoéwieniami 1 muszg
by¢ wykonane natychmiast.

b) . ,P“ — pilne — muszg by¢é wykonane w tryb:e
przys$pieszonym, tzn. dokumentacja w 1—2 dni,
sama za$ robota winna by¢ wykonana w- czasie
najkrotszym od daty otrzymania dokumentaciji,
w zaleznosci od ilosci godzin koniecznych na

opracowanie dokumentacji, wzgl. na wykonane
roboty na warsztacie.

c) . ,N“ — normalne (lub bez znaku) — do wyko-
nania w trybie normalnym — majg paerwszen-

stwp przed zamoéwieniami produkcyjnymi.

d) . Symbolistyka powyzsza winna by¢ powtérzona
w dokumentacji warsztatowej zgodnie z zambé-
wieniem.

UWAGA: Symboli pilnosci nic nalezy naduzywaé. Za-
leca sic tu' raczej umiarkowanie i stosowanie tych
symboli tylko w wypadkach wyjatkowo uzasadnionych.

7. Odpis zaméwienia pozostaje u klienta, a orygi-
nat i 3 kopie zostaja przestane do wydziatu fabrykacji
Ti. Na znak przyjecia zamoéwienia szef wiydzatu fa-
brykacji zaopatruje oryginat zamoéwienia swojg cyfra,
datg i symbolem skierowania np. Tfk, Tft dtp. Orygi-
nat + 2 kopie zamOwienia zostaja przestane do Tik
dla opracowania kalkulacji i dokumentacji, za$ jedna
kopia do Tft. Kopie te umieszcza sie w pionowym
segregatorze kalendarzowym w grupie ,Kalkulacja“.

8. Kalkulator bada zaméwienie z punktu widzenia
technicznego, postepujac w sposéb nastepujacy:

a) . Sprawdza wykaz znajdujacych sie do dyspozycji
statych materiatbw w magazynie, w wypadku zas
watpliwosci porozumiewa sie z magazynem
wi sprawie materiatu wzgl. co do mozliwosci uzy-
cia materialu zastepczego, na co klient winien
wyrazi¢ swojg zgode. Zaleznie od stopnia pilno-
Sci kalkulator zatatwia te sprawe z klientem dro-
ga telefoniczng, po czym przesyla mu przez gon-
ca oryginat zamoéwienia dla pisemnego wyraze-
nia zgody na zastepczy materiat.

b) . Porozumiewa sie z Tft co do wykorzystania ma-
szyny, stanowiska i ew. wydziatu, na ktérym za-
mowienie bedzie wykonane.

c) . Porozumiewa sie z To, jezeli zachodzi potrzeba
przygotowania specjalnych urzadzen i pomocy
warsztatowych (za zgoda szefa wydziatu Ti).

d) . W razie braku materialu porozumiewa sie z Tp,
ktéry powoduje natychmiastowy zakup przez Az.
W tym wypadku na zapotrzebowaniu materiato-
wym musza byé podane konto i Nr zaméwienia
tak, aby materiat trafi do wiasciwego zamoéwie-
nia. Na oryginale zaméwienia nalezy odnotowaé
date i Nr zapotrzebowania.

e) . Jezeli zajdzie potrzeba czekania na materiatl itp.
to nalezy to odnotowa¢ w oryginale zamoéwienia
np. ,,czeka na materiat 17.1X.49*.

. Kalkulator po opracowaniu dokumentacji wy-
petnia rubryki ,,Wykonanie* zamdwienia wzo6r
107 (wszystkich posiadanych egz.) przez wpisa-
nie: sumy czaséw wyznaczonych na catg robote,
daty i swego podpisu.

9. W wypadku pozytywnego zalatwienia sprawy
materiatowej, kalkulator przystepuje do opracowania
kalkulacji i dokumentacji warsztatowej:

a) . Polecenia wykonania — wzér 62 w 3 egz. w tym

1 egz. bez czasow.

b) . Kwitbw materiatowych — wzér 4 — wzglednie

wzoér 59 w 3 egz.

c) . Kart roboczych — wzér 72 wzglednie 58 w 2 egz.

f
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Dokumentacje te kalkulator przesyfa do Tfe do nu-
meracji.

10. Ze wzgledu na charakter rob6t nalezy stosowac:

a) . Dla prac dniéwkowych wzgl. dniéwkowych z pre-
mia, karty robocze wzér 72 i 'kwpty materiatlowe
wzor 4.

b) . Dla prac akordowych karty
i kwity materialowe wzoér 59.

robocze wzdr 58

UWAGA: Karty robocie ad pbt Ito, .jezeli nie sa
zwigzane bezposrednio % robocizna, a dotyczag kategorii
pracownikéw (sprzatacze, wozni, goncy, braleu-ze, pra-
cownicy wypozyczalni narzedzi, pracownicy transportu
wewnetrznego Itd.), okreslonych w ,Uktadzie zbioro-
wym pracy dla przemystu metalowego”, zalgcznik
nt 1 — pkty ItV III i UIX, wystawiane sg w ustalo-
nych okresach przez sekretariaty wydziatéw produk-
cyjnych.

11.. Karty robocze i kwity materialowe sa numero-
wane i rejestrowane w oddzielnej — centralnej dla
catej fabryki — ksigzce zamoéwien wewnetrznych
w Wydziale Tf.

Numery kart roboczych i kwitobw materiatowych
wpisuje siie do polecern wykonania: dla kart roboczych
W lewym marginesie obok odnosnych operacji; dla
kwitéw materiatowych obok stowa ,,Materiat“.

12. Po sprawdzeniu i podpisaniu dokumentacji kal-
kulator postepuje w sposéb nastepujacy:

*a). W wypadku, gdy dokumentacja
znakiem ,,B. P*.

jest oznaczona

1) Odiacza kwity materiatlowe i przesyla wprost
do Am do dalszego zalatwienia.

2) 3 polecenia wykonania + karty robocze + 2
kopie zamoéwienia przesyla wraz z resztg za-
tacznikow do wydziatu produkcyjnego w celu
natychmiastowego uruchomienia zamoOwienia.

3) Oryginat zaméwienia z adnotacjg ,,Kalkulacja
zakonczona — wydziat...... dn. 14.1X.49“ prze-
syla do Tft.

Nalezy réwiniez odnotowaé numery wydanych
kart roboczych i kwitéw materiatowych.

b). W wypadku, gdy dokumentacja jest oznaczona
znakiem ,,P“ lub ,,N“, calg dokumentacje prze-
syla do Tft (patrz pkt. 6 b, c).

13. Am otrzymawszy kwity materialowe postepuje
w sposéb nastepujacy:

a) . Gdy kwity oznaczone sg znakiem ,,B. P.*“: umyslI-
nym goricem dostarcza materiat do wydziatu pro-
dukcyjnego i pozostawita w wydziale tym jedna
kopie kwitu.

b) . Gdy kwity oznaczone sg znakiem ,P“: dostarcza
material w terminie jednodniowym. Jedng konie
kwitu pozostawia w wydziale produkcyjnym

c) . Gdy kwity oznaczone sg znakiem ,N“ lub nie-
oznaczone wcale, zalatwia w trybie normalnym
z dostawa materiatu 3 dni maksimum, przy czym
jedng kopie kwitu pozostawia w wydziale pro-
dukcyjnym.

14. Wydziat produkcyjny po otrzymaniu dokumen-
tacjoznaczonej ,B. P.“ wyznacza terminy jej wyko-
nania i natychmiast uruchamia zamowienia na war-
sztacie, zawiadamiajgc o tym:

®) Klienta przez przestanie mu jednej kopii zamé-
wienia wewnetrznego, na ktérym wpisze termin
ukonczenia zamoéwienia. Termin musi by¢ akcep-
towany przez kierownika wydziatu.

b) >Tft, dokad przesle jedno polecenie wykonania
(z czasami), na ktéorym wpisze termin wykonania

roboty.
c) . Tik, dokad przesle jedno polecenie wykonania
(bez czasow).
- dokumentacje oznaczong znakiem ,P" i ,N“,

kté nle Z punktem 12 b, kalkulator przesyta do Tft,

a) . Wyznacza terminy wykonania w dokumentacji.
b) . Przesyla kwity materialowe do Am.

c) . Pozostawia jedno polecenie (z czasami) dla kar-
toteki obcigzen w Tft.

d) . Przesyta do Tik jedno polecenie (bez czaséw).
e) . Przesyla jedng kopie zamoéwienia, po uprzednim
wpisaniu terminu wykonania do klienta, jako za-
wiadomienie o rozpoczeciu roboty i 0 oznaczonym

terminie wykonania.

f) . Zatrzymuje sofoe oryginat zamoéwienia, na kt6-
rym odnotuje date zawiadomienia klienta i ter-
min wykonania roboty.

g) . Przesyta jedno polecenie + karty robocze 4* 2
kopie zamoéwienia do wydziatu produkcyjnego
w celu uruchomienia roboty na warsztacie.

16. Tik odbiera produkcje zgodnie z otrzymanym
poleceniem, przy czym notuje na poleceniu swoje czyn-
nosci miedzyoperacyjne a ostateczne.

17. Po wykonaniu roboty, wydziat produkcyjny za-
wiadamia o tym ekspedycje i Tft za pomoca posiada-
nych kopii zaméwienia wewnetrznego.

18. Ekspedytor po otrzymaniu z wydziatu produik
cyjnego kopii zaméwienia na znak, ze robota zakon-
czona, wysyta gotowy wyréb do klienta, co dokonywa
w sposéb podobny, jak przy zamoéwieniach produkcyj-
nych. Po odestaniu wyrobu ekspedytor zwréci jedna
kopie zamoéwienia do Tft z adnotacjg ,,Wyréb wysta-
no dnia..."”.

19. Tft po otrzymaniu kopii zaméwienia z adnota-
cjami wydziatu produkcyjnego i ekspedycji, dotaczy je
do oryginalu zamoéwienia i przesle do sekretariatu
Tf w celu przechowania wg wydziatéw i kolejnej nu-
meracji. Akta przechowuje sie przez pét roku, po czym
przesyta sie je do archiwum.

20. W wypadku, gdy materiat ma nadesta¢ klient:

— Tfk dla wypadku podanego pod 12a (wypadek
B I:).f)t, dla wypadku podanego pod 12b (wypadek ,,P*
wzgl. ,,N*),

zawiadamiajg klienta: kiedy i gdzie nalezy przesta¢
materiat.

Oczywiscie, odpadajg witedy czynnosci, wymienione
pod 8a, d, ¢, 9b, 12a 1, 13 i 15b,



21. Dalszy przebieg jest -identyczny jak przy za-
moéwieniach produkcyjnych: dokumentacja, jak kar-
ty robocze wzér 58 i 72, polecenia wykonania wzoér 62,
kwity materialowe wzér 59 i 4 sg wykonywane przez
Tf, wzgl. traktowane i zalatwiane przez wydziaty
produkcyjne a w szczegdlnosci przez rozdzielczego
robotnika, kontrolera oraz magazyn zgodnie z przepi-
sami:

a) , 'instrukcji In-0203 pkity 10-15, 17, 19-21 jesli cho-

dzi o Tf, i

b) . instrukcji In-0423 pkty 5-25, 27 jesli chodzi o wy-
dzialy produkcyjne.

22. Poza tymi czynosciami, ktére dotyczg zamoéwien
przebiegajacych normalnie, moga zaj$¢ wypadki szcze-
golne:

a) . Jesli zamoéwienie skltada sie z wielu pozyciji, ktére
nie moga by¢ jednoczes$nie uruchomione, uru-
chamia sie je czesciowo, przy czym wszystkie
przechodnie akta pozostajg w Tfk wijrgl. Tft do
chwili uruchomienia ostatniej_ pozycji co niie
przeszkadza, ze niektére jpozycje zamdéwienia mo-
ga by¢ juz ukoniczone i wystane do klienta.

b) . Kazde zaméwienie zaopatrzone jest przez klien-
ta w zadany termin wykonania wzgl. symbol pil-
nosci zgodnie z pkt. 6. Wydz:aly przygotowawcze
i produkcyjne obowigzane sg stara¢ sie do tego
terminu dostosowac¢. Jesli to bedzie niemozliwe,
to chociaz termin nie jest jeszcze ustalony, po-
winny niezwiocznie powiadomi¢ o tym klienta,
podajac mu do wiadomosci ewentualne trudnosci
i ustalony orientacyjny termin wykonania.

WLADYSEAW  BALINSKI

Zawiadomienie to nie zwalnia od witasciwego,po-
twierdzenia zamoéwienia zgodnie z pktem 14a
i 15e.

c) . Referent Tft codziennie wyjmuje zawarto$¢ prze-
grody kartoteki kalendarzowej z datg z dnia po-
przedniego, wylicza z tej zawarto$ci zamoéwienia,
ktére majg by¢ zakoriczone, bada przyczyny ewen-
tualnego niewykonania zamoéwieni*a i sklada do
VT 1R oraz zainteresowanych” wydziatéw raport
0 przeterminowaniu zamoéwienia na wzorze
druk Nr 121, po czym ustala nowy termin, o kt6-
rym zawiadamia kl:enta.

Nowy termin notuje na oryginale zamoéwienia,
gdzie umieszcza réwniez date wystania raportu.
Zamoéwienia fgcznie ze wszystkimi aktami przeno-
si do przegrdédki ,przeterminowane®.

d) . Referent Tft codziennie przeglada zawartosé
przegrody ,przeterminowane® i kontroluje prze-
bieg tych zamoéwien, dopilnowujgc szybkiego ich
zakonczenia.

23. W zwigzku z koniecznoscig przyspieszenia obie-
gu dokumentacji zamoéwienn wewnetrznych zaintereso-
wane wydz:atly i magazyn powinny wykorzystywacé
w tym celu — w jak najszerszym zakresie — przydzie-
lonych goncéw.

24. Dla kontroli dokumentacji i fatwego jej odna-
lezienia, dla zorientowania sie o jej stanie wi trakcie
sporzadzania dokumentacji, czy tez wykonywania tia
warsztacie, zainteresowane wydziaty prowadzg piono-
wy segregator kalendarzowy.

25. Instrukcja wchodzi w zycie zgodnie z zarzadze-
niem okdlnika Dyrekcji Nr... z dnia...

Prace sekretarskie a sprawnosc
techniczna pracy przetozonego

m wieksza jest wazko$¢ czynnosci zasadni-

czych pracownika, im szerszy jest zakres jego
odpowiedzialnosci, tym cenniejszy jest czas
jego pracy i przeto tym wieksze ma znaczenie
odcigzenie go od wszelkich funkcyj
wych, zwlaszcza — typu manipulacyjnego.

biuro-

Tym sie ttumaczy istnienie pomocniczych sit biu-
rowych w referatach, wydziatach i departamentach,
a przy wyzszych stanowiskach kierowniczych — se-
kretarzy i nawet zespotéw pracownikow wykonuja-
cych czynnosci sekretarskie.

Zadanie sekretarza pojmowac¢ nalezy jako state
wspotdziatanie z przetozonym w
technicznej sprawnosci jego

utrzymywania
dziatania na jak naj-
wyzszym poziomie przez wykonywanie tych funkcyj
niekierowniczych, ktoére przetozony musiatby sam
wykonywac, gdyby nie posiadat sekretarza.

Sekretarz wiec nie peini zadnych funkcyj, nalezg-
cych do kierowniczych obowiazkéw przetozonego,
natomiast przejmuje jak najwiecej jego funkcyj, nie
stanowigcych istoty jego zakresu prac.

Takie ujecie sprawy sprzyja przede wszystkim pra-
widtowemu ustawieniu  stanowiska  sekretarza
w strukturze biura, a ponadto — co najwazniejsze

przyczynia sie do maksymalnego wykorzystania cza-
su pracy kierownika na wykonywanie przez niego
zadan kierowniczych.

To ,,odcigzanie* przelozonego moze by¢ w pra-
ktyce wieksze lub mniejsze. Nizej przytacza sie b.
szeroki zakres prac sekretarza dyrektora z tym, ze
w kazdym konkretnym wypadku mozna sposréd tych

prac wybra¢ to, co danym warunkom najbardziej

odpowiada.
Odcigzanie™amieci przetlozonego na-
Notoma- lezy do najwazniejszych zadan jego
nie sekretarza nawet wtedy, gdy przeto-
t przypo- zony posiada dobry i dos¢ szczegoéto-
minanie towy rozktad swoich zajeé, gdyz naj-
termindu)  lepszy rozktad nie moze zawieraé

licznych szczegétéw, a poza tym za-
chodzag zjawiska, zniewalajagce do odchylehn od za-
sadniczego rozkiadu.

W tym zakresie prac sekretarskich bardzo duze

znaczenie posiada racjonalna organizacja, ktéra
przewiduje:
— okres$lenie miejsca prowadzenia terminarza

i sposobu wspoétdziatania sekretarza z przetozonym,



zapobiegajacego zaburzeniom — kidceniu sre noto-
wanych terminow;

— wlasciwg technike notowania — typy termina-
rzy (kalendarz, kartoteka, wykres);

— ustalenie por, w jakich majg by¢ sygnalizowa-
ne przetozonemu terminy réznych rodzajow zjawisk
(np. co ma by¢ przypominane w przededniu ,na ju-
tro“, co z rana ,,na dzis*),

— ustalenie poszczegdllnych rodzajéw czynnosci
biurowych, ktérych terminowo$¢ ma by¢ przez se-
kretarza kontrolowana (terminowy doplyw poczty,
raportow, sprawozdan itd.), a nieterminowos$¢ mel-
dowana, ew. reklamowana.

Prace dyrektora cechujg liczne po-
wigzania z pracami komaérek ustrojo-

Funkcje wych wilasnej instytucji oraz z pra-
taczno- cami innych instytucyj. Gtadki prze-
$ciowe bieg wszystkich tych prac zalezy

w znacznym stopniu od sprawnego
dziatania aparatu tgcznosci.

W tym zakresie odgrywajag niemala
role funkcje sekretarza, ktérych zadaniem jest:

— utatwianie komunikowania sie przetozonego
z pracownikami wiasnej instytucji tprzeiozonyrm
i podwiadnymi), jak: notowanie i komunikowanie
informacyj, przekazywanie zlecen, decyzyj, wnios-
kéw, sprawozdan itd.,

— ufatwianie komunikowania sie przetozonego
z innymi instytucjami i interesantami, jak: zbiera-
nie, notowanie, przechowywanie, i komunikowanie
informacyj (adresow, telefonéw, terminéw konfe-
rer>cyj itp.).

Szczegblne znaczenie posiada w tym zakresie
wspomaganie przetozonego w prowadzeniu rozmow
telefonicznych i w przyjmowaniu interesantow.

Wyreczanie przetozonego w uzy-

WSpolma' skiwaniu potgczen telefonicznych,
~ ganie przyjmowanie telefonéw, meldowanie
Ir prowa- . - . .
dzeniu przetozonemu i przetgczanie Ilub in-
rozmoéw formowanie rozmoéwcy, zapisywanie,
telefonicz. Kto w jakiej sprawie telefonowat, gdy
nych przetozony nie jest obecny Ilub nie

moze prowadzi¢ rozmowy.

Notowanie terminéw umoéwionych rozmoéw telefo-
nicznych.

Prowadzenie rejestru telefonéw i adresow dla
przetozonego.

To zadanie, podobnie jak poprzed-

Okazgma-  nje, nalezy do najbardziej pospoli-

nie tych. Na niektérych stanowiskach

pomocy wymaga ono szczeg6lnej uwagi.
m przyj-

. ldzie o:
mowaniu S .

. — zaznajamianie przelozonego

interasau-

w pore z wykazem zapisanych oséb
w celu zorientowania go co do cza-

16ui

su, jaki moze poswieci¢ poszczeg6lnym osobom,

— zanotowanie ewent. pomocy, jakg ma sekretarz
okaza¢ przetozonemu w poszczegoélnych wypadkach
w celu ulatwienia i skrdécenia rozmowy,

— notowanie informacyj przetozonego (dla inte-
resanta), ew. protokétowanie rozmowy (zapisanie
wnioskéw, decyzyj, propozycyj, porozumien) i przer
kazywanie ich wg wtasciwosci lub przechowywanie,

— ew. wypetnianie kartek zameldowan i dalsze
postepowanie z nimi po odbytej konferencji zgod-
nie ze wskazéwkami przetozonego,

— kierowanie interesantéw do wlasciwych pra-
cownikow (komorek ustrojowych) w sprawach prze-
kazanych tymze oraz kierowanie interesantéw nie-
wihasciwie zglaszajgcych sie do przelozonego.

Sprawe miejsca
papieréw zasadniczo rozwiazuje zna-

przechowywania

. Przecho-
. na reguta, ktéra wskazuje czy dla
mywanie o o
) danych papierow (akt) miejscem tym
apie’- . . S
pap jest miejsce zatatwiania spraw, czy
row *

tez rejestratura (wydziatowa itp. al-

bo centralna).

Nalezy przeto tylko ustali¢, ktére
sposréd papieréw, wymagajgcych przechowywania
przy stanowisku przetozonego, przechowywaé be-
dzie sam przetozony, a ktére jego sekretarz.

Przewaznie okazuje sie, ze najwtasciwiej jest prze-
kazywa¢ sekretarzowi wszystko to, czego nie musi
mie¢ u siebie przetozony ze wzgledu na:

— osobistg odpowiedzialno$¢ (np. akta tajne),

— ciggta potrzebe postugiwania sie (posiadanie
w zasiegu reki).

Papierami przechowywanymi przez sekretarza sa
wiec zwykle:

— notatki,

— rejestry,

—-e spisy adreséw i telefonéw,

— korespondencja w sprawach zatatwianych bez-
posrednio przez przetozonego,

— egzemplarze zarzadzen, okélnikéw, planéw, in-
strukcyj, sprawozdan, raportéw, ktére sg przezna-
czone do wytacznego uzytku przetozonego,

a takze — ksigzki i czasopisma.

Pomoc ta polega na:

— ukfadaniu pism we witasciwej
kolejnosci, wskazanej przez przeto-
zonego lub opartej na zaobserwowa-
nym przez sekretarza stopniu zainte-

Wspomaga-
nie uj zazna-
jamianiu sie

z wplywa-
jaca kores- resowania, okazywanego przez prze-
pondencja tozonego poszczegdélnym rodzajom
wptywoéw (telegramy, pilne, okreslo-
ne grupy rodzajowe — pisma nadrzednych wiadz,

zamowienia itd.),

— dostarczaniu akt i informacyj, potrzebnych do
szybszego i pelniejszego orientowania sie w spra-
wach zatatwianych przez samego przetozonego,

—- odbieraniu pism przeczytanych i przesytaniu

ich wedtug wiasciwosci,
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__ew. rejestrowaniu uwag i terminéw wedtug no®
tatek, uczynionych przez przetozonego na pismach
i na podstawie jego zlecen.

Wspomaga-
nie przeto
zonego ui
jego czyn-
nos$ciach
kores non-
dencyjnch

W tym zakresie mamy czynnosci
nastepujace:

— pisanie pod dyktando (stenogra-
fowanie) brulionéw,

— notowanie zlecen do samodziel-
nego redagowania pism,

— sporzadzanie maszynopiséw, do-
tyczacych spraw specjalnych, szcze-

gdlnie pilnych, osobistych, poufnych,

— przesytanie brulionéw do centrali przepisywa-

nia, odbiér przepisanych czystopiséw, sprawdzanie,
— skiadanie do podpisu pism wiasnych i nadcho-

dzacych z podlegtych komérek ustrojowych,

wiasciwosci

odbiér pism podpisanych i przesytka wedtug
(do

wysytki lub poprawienia); ew.

uprzednie zakopertowanie poufnych, osobistych.

Do wymienionych czynnos$ci dochodza* jeszcze in-
ne przewidziane w ogdlnej instrukcji kancelaryjnej,

jak np.:

sprawdzenie daty,

ew. wystawienie daty,

przytozenie pieczatki faksimile itp.

Bardzo wazna zasadg jest réwniez to, by sekre-
tarz nie wchodzit do gabinetu przetozonego, ani nie

prowadzit rozmowy telefonicznej
przy sobie kartki

i otowka.

Czuwanie
nad
zaopa-
trzeniem
U S$rodki
pracy

witasciwych miejscach.

bez posiadania

papieru bloczka)

(notatnika,

Sekretarz czuwa nad tym, aby prze-
tozonemu nie zabrakio zadnego po-
trzebnego w codziennej jego pracy
Srodka pracy i zeby wszystkie byty
stale w stanie gotowym do uzytku.
Czuwa wiec nad tym, aby znajdo-
waty sie one we wiasciwej ilosci na

Ponadto u siebie ma stale

wystarczajagcy zapas tych Srodkéw pracy.

Czuwanie
nad
stanem
miejsca
pracy

Wspoma-
ganie

w uspraw
nieniu
techniki
pracy
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Sekretarz sprawdza co dzien rano
stan pokoju przetozonego i urzadzenh:
czystos$é, rozstawienie mebli, dziata-
nie instalacji Swietlnej, ogrzewniczej,
telefonicznej, sygnalizacyjnej, uto-
zenie przedmiotéw na biurku itp.

Sekretarz ma moznos$¢ statego ob-
serwowania zuzycia czasu przetozo-
nego. Dostrzega, na co przetozone-
mu najbardziej brak czasu, co go
niecierpliwi, co mu przeszkadza itp.
Na podstawie obserwacji wlasnych,
a takze korzystajac ze
kolegow,

spostrzezen

ktérym wypada

czesciej

zgtaszaé¢ sie do przetozonego, wysuwa wnioski co

do tego, czy i pod jakim wgzledem praca przetozo-
nego nie jest zsynchronizowana z

szych jego wspotpracownikéw.

praca najbliz-
Stad powstaje za-
danie sekretarza w zakresie inicjatywy, zmierzajgcej
do ulzenia przetozonemu przez techniczne uspraw-
nienie jego pracy.

Moze wiec nastgpi¢ wprowadzenie udoskonalen

do techniki sprawozdawczej, do notowania termi-

néw, do urzadzeh sygnalizacyjnych. Moze nastgpic
zmiana w tygodniowym lub dziennym rozkiadzie
zaje¢ przetozonego. Usprawnienie techniczne piacy
przetozonego mozna tez nieraz osiagna¢ przez zmo-

dernizowanie techniki pracy sekretarza.

Rozpatrywane zadanie sekretarza jest b. donioste.
Spetnia je sekretarz oczywiscie tym lepiej, im pet-
niejszy jest zakres jego funkcyj sekretarskich. | rzy-
czynia sie to tacznie do szczegdlnego ,zgrania po-
miedzy przetozonym a sekretarzem.

Dos$¢ znane jest zjawisko zabierania z sobg se-
kretarza przez przetozonego, przechodzacego na in-
ne stanowisko. Sprawa jest prosta: przetozony do-
znaje tak wielkiej pomocy, wyreki wspomniane-
go na wstepie ,,odcigzenia“, ze nie chce zmniejszy¢
wydajnosci i sprawnosci wiasnego dziatania pizcz
zmiane sekretarza. Takie zgranie dwoéch oséb jest
zwykle wynikiem diuzszej wspdipracy, ale moze
byé szybko osiagniete przy wiasciwych kwalifika-

cjach sekretarza i umiejetnosci ich wykorzystania
przez przetozonego oraz przy wiasciwym zorganizo-

waniu wspotpracy ich obu.

Nalezycie pojete i postawione zadanie sekretarza
jest tak specjalne, ze wiele elementéw jego pracy
posiada cechy swoiste. Grajg tu szczegdlng role-

— warunki lokalowe: jak najmniejsza odlegtos¢
pomiedzy miejscami pracy przelozonego a sekreta-
rza (przylegtos¢ pokojoéw), bezposrednie potaczenie
tych miejsc pracy (w szczegélnosci telefoniczne
i sygnalizacyjne); sttumienie dzwiekéw w gabinecie
(poufnos¢ rozmoéw) i w sekretariacie (hatas maszy-

ny),

— urzadzenia: telefoniczne i sygnalizacyjne

umeblowanie odmienne od
szczeg6lnosci, gdy idzie
o0 biurko sekretarza, szafy i stolik do maszyny, wita-
Sciwe urzadzenia

dzwiekowe i Swietlne;

innych miejsc pracy, w

stuzace do kontroli
akt.
A te sprawy stanowig juz odrebny temat.

terminéw,

przechowywania informacyj i



KAZIMIERZ KELER

Uproszczony sposob obliczania
podatku od wynagrodzen i skiadek
na Spoteczny Fundusz Oszczednosciowy

ZYNNOSCI techniczne, zwigzane z

obliczaniem podatku od wynagro-

dzen i sktadek na Spoteczny Fundusz

Oszczednosciowy w oparciu o teksty

ustaw tgcznie ze specjalnymi ksigzko-
wymi wydawnictwami, jakie ukazaly sie dotychczas
— nasuwajg praktycznie pewne trudnosci i pochia-
niajg dos¢ duzo czasu.

Przedstawiona w niniejszym artykule metoda
sprowadza cato$¢ pracy, zwigzanej z obliczaniem
tych potrgcen — zaréwno w okresach miesiecznych,
jak i dwutygodniowych, tygodniowych oraz dzien-
nych — do nieskomplikowanych czynnosci tech-

nicznych. Ponadto system -ten gwarantuje doklad-
nos¢ obliczen, eliminujac jednoczesnie wszelkiego
rodzaju btedy rachunkowe. Oszczednos¢ czasu, uzys-
kana przy zastosowaniu tej metody, w poréwnaniu
2 czasem, jaki jest potrzebny przy uzyciu wydaw-
nictw ksigzkowych, wynosi okoto 60%.

Obliczanie na podstawie tej metody polega na
uzyciu tabeli ruchomej |, stosowanej przy wynagro-
dzeniach nieopartych o stale grupy uposazenia.

Tabela I, wykonana z cienkiego kartonu, sklada
Sle z czesci statej oraz wkiadki ruchomej. Na czesci
stalej podane sg elementy uposazenia o charakterze
statym z zarezerwowaniem 2 okienek dla odczyty-
wania — z czesci ruchomej — naleznego potracenia
tytutem podatku i réznicy, stanowigcej pobory netto,
ty ten sposob poziome wiersze czesci stalej tabeli,
i<icznie z wlasciwie nastawiong czescig ruchomg
(wktadka), odpowiadajg uktadowi listy ptatniczej.

Graficznie metode te przedstawiajg rysunki la,

i lc.

Poszczegolne rubryki czesci stalej tabeli wypetnia
sie elementami skfadowymi uposazenia — stosow-
n'e do nazw podanych w gtéwce. Wyjatek stanowi
rubryka oznaczona SFO, ktdra przewidziana jest
dla uwidocznienia stalych potracen z tytutu skiadki

na rzecz Spotecznego Funduszu Oszczednosciowego,
jaka przypada dla odpowiedniej grupy uposazenia.

Uktad rubryk w czesci ruchomej tabeli musi byc¢
taki, zeby wpisane w nich kwoty podatku i poboréw
netto byly widoczne w pozostawionych okienkach
czesci statej.

Cipajanm Dta Doa Dodfunkc

Poboru  oamfa. SM PoDCUy
W.™ & ;a&Kye stoku »yoosr, tututuzb.

brutto netto

J 3/000 750 7250 15000 60000 10200 i 200 <6600

li
f

Czes$¢ ruchoma przewiduje 11 rubryk, przeznaczo-
nych dla kwot naleznego podatku i uposazeniametto
w wypadku, gdy potrgcany jest podatek bez zwyzki
i znizki, ze znizkg 25% i 50% oraz ze zwyzkag 20%
i 10%. i

Zespoty rubryk, przewidzianych dla kwot nalezne-
go podatku i kwot uposazenia netto przy zastosowa-
niu jednej z podanych wyzej form opodatkowania
(np. opodatkowanie normalne, zastosowanie znizKi
itp.), nie sg umieszczone na wkiadce bezposrednio
obok siebie, a to — ze wzgledu na fakt, ze stala
czes¢ tabeli pomiedzy rubrykag ,podatek od wyna-
grodzen“ a rubryka ,,pobory netto“ zawiera pozycje
dotyczaca potracen na ,,SFO*“. (Patrz rys. Nr la
i Ib).

Oczywiscie, wykonujac tabele, nalezy obliczy¢ dla
wszystkich wariantéw wysokos¢ podatku i wynagro-
dzenia, wedlug obowiazujacyh przepiséw prawnych.
Jest to jednak tylko czynnos$¢ jednorazowa.

Tabela moze by¢ kazdorazowo dostosowana do
potrzeb urzedu Ilub instytucji dokonujgcej wyptat
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Ramka suwaka przesuwana
poziomo

Tabela Il posiada konstrukcje odmienng, jakkol-
wiek sklada sie rowniez z czesci statej i czesci ru
chomej (podstawy i suwaka).

Na statej czesci tabeli oznaczone sa kolorem czer-
wonym (na naszym rysunku jednobarwnym koloro-
wi temu odpowiada grubszy druk) wynagrodzenia w
peinych tysigcach ziotych: osobno dla przyktadu
normalnego podatku, osobno dla znizonego i pod-
wyzszonego — w zaleznosci od stopnia zwyzki lub
znizki. Ponadto na statej czesci tabeli oznaczone sg
sumy potracen, o ktérych mowa bedzie nize;j.

Suwak podaje czerwonym drukiem nadwyzki w
setkach ztotych ponad wynagrodzenie, podane w ty-
sigcach ztotych na czesci statej tabeli. Na okienku
suwaka uwidocznione sg dziesigtki ztotych — réw-
niez drukiem czerwonym.

'Majgc, na przykiad, do opodatkowania wynagro-
dzenia zt 17520 ustawiamy ramke suwaka, ktora
przesuwa sie w kierunku poziomym — tak, azeby
objeta liczbe czerwong 17.000, przy znizce 2s°0.
Nastepnie okienko suwaka, przesuwajgc w kierunku
pionowym, ustawiamy tak, azeby lewy otwor okien-
ka objgt po lewej stronie skali sume 500 zi. Dzie-
sigtki ztotych, w tym przypadku 20 ziotych, uwi-
docznione sg na ramce okienka czerwonym drukiem.
Bezposrednio pod tg liczbg odczytujemy sume po-
datku do potrgcenia, umieszczong czarnym drukiem
na czesci statej tabeli — w tym wypadku zt 393.
W tabeli Il mozna réwniez uwidoczni¢ potracenia
na SFO.

Model tabeli Il zostal wykonany z twardej tektu-
ry grubosci 1,5 mm (podstawa i suwak) oraz cienkiej
blachy (okienko suwaka).

Liczby, okresSlajagce wysokos¢ podatku, przystoso-
wane sg do skali podatkowej, obowigzujacej przed
1.1.1950 r., ale tabela, oczywiscie, moze by¢ z tat-
woscig zastosowana do kazdej innej skali potrgcen.
Opis ten jest o wiele bardziej skomplikowany, anize-
li praktyczne postugiwanie sie przyrzadem, ktory
pozwala odczyta¢ wiasciwg sume podatku w ciggu
kilku sekund.

Przeglgd Bibliograficzny

Ekonomiki 1| Organizacji Pracy

ukazuje

sie

obecnie

jako osobna wktadka do miesiecznika

Nr 1 Przeglagdu Bibliograficznego zalgczamy do niniejszego zeszytu
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DZIAL

INFORMACYJNY

UCHWALA RADY MINISTROW

z dnia 20 sfycznia 1950 r.

w sprawie utworzenia Panstwowej Komisji

Etatow

81 1 Tworzy sie Panstwowg Ko-

§2.

§3.

84.

§5-

misje Etatébw Gospodarki
Uspotecznionej, zwang w
dalszym ciggu ,Komisja"“.

. Etatami w rozumieniu ni-

niejszej uchwaly sg etaty
osobowe pracownikéw za-
rzadu w przedsiebiorstwach
i organizacjach gospodarki
uspotecznionej.

.Nie sa pracownikami zarzg-

du w rozumieniu ust. 2
pracownicy wydziatéw (od-
dziatéw) produkcyjnych, z
wyjatkiem pracownikéw u-
mystowych.

Do zakresu dziatania Komisji
nalezy:

1) walka z przerostami etatow;
2) ustalanie norm zatrudnienia

dla pracownikéw zarzadu;

3) ustalanie typowych schema-

tow dla przedsiebiorstw i
organizacji gospodarki uspo-
tecznionej;

4) Zatwierdzanie etatéw i kon-

tyngentéw etatéw;

5) czuwanie nad przestrzega-

niem przepisbw prawnych
dotyczacych etatéw.

1 Na czele Komisji stoi Pre-

zes, powotywany i odwoty-
wany przez Prezesa Rady
Ministréw w porozumieniu
z Przewodniczgcym Pan-
stwowej Komisji Planowa-
nia Gospodarczego.

. Prezesa Komisji zastepuja

dwaj wiceprezesi, powoty-

wani i odwolywani przez
Przewodniczgcego Panstwo-
wej Komisji Planowania

Gospodarczego na whniosek
Prezesa Panstwowej Komi-
sji Etatéw Gospodarki U-
spotecznionej.

Prezes Komisji podlega Prze-
wodniczgcemu Panstwowej
Komisji Planowania Gospo-
darczego.

Kolegium Komisji  Etatéw
worzg: Prezes, dwaj wiceprc-

?0a°raz dwai delegaci — po
Jonym — Przewodniczgcego

anstwowej Komisji Plano-

wama Gospodarczego i Mmi-
sira Skarbu.

AN 1 Kolegium Komisji zatwier-

dza corocznie w granicach
Preliminarzy budzetowych i
Planéw finansowych:

Gospodarki

§7.

§8.

a) etaty centralnych zarzadéw
i rownorzednych jednostek
organizacyjnych gospodarki
uspotecznionej;

b) kontyngenty etatéw dla or-
ganizacji i przedsiebiorstw
podlegtych organom, o kt6-

rych mowa w lit. a).

2.W granicach kontyngentéw
(ust. 1 lit. b) centrame za-
rzady i jednostki réwno-
rzedne (ust. 1 lit. a) corgcz-
nie zatwierdzajg etaty pra-
cownikéw organizacji i
przedsiebiorstw bezposred-
nio im podlegtych oraz u-
ustalaja dla nich kontyn-
genty etatéw, w granicach
ktérych organizacje powyz-
sze zatwierdzajg etaty pra-
cownikow przedsiebiorstw
im podlegtych.

3. Przewodniczgcy Panstwowej
Komisji Planowania Gospo-
darczego moze w drodze za-
rzagdzenia zleci¢ Komisji za-
twierdzenie etatéw organi-
zacji i przedsiebiorstw, o
ktérych mowa w ust. 1

lit. b).

1 Uchwaly Kolegium Komisji
moga by¢ zmienione na
wniosek  zainteresowanego
Ministra przez Przewodni-
czacego Panstwowej Komi-
sji Planowania Gospodar-
czego.

2. W przypadku, gdy decyzja
Przewodniczgcego Panstwo-
wej Komisji Planowania
Gospodarczego nie zadowala
Ministra, zainteresowany
Minister moze wnie$¢ o roz-
patrzenie sprawy przez Pre-
zydium Rzadu.

1. Og6lng ilos¢ etatébw i po-
dziat ich pomiedzy resorty,
oddzielnie dla podlegtych
danemu resortowi organéw
administracji publicznej, a
oddzielnie dla organéw go-
spodarki uspotecznionej, u-
stata corocznie Rada Mini-
str6bw na wniosek Prezesa
Rady Ministréw, zgtoszony
w porozumieniu z Przewod-
niczgcym Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodar-
czego i Ministrem Skarbu.

2. Co do zwigzkéw samorzadu
terytorialnego oraz ich
przedsiebidrstw i zaktadoéw
Rada Ministrow dokonuje

§0.

§ 10.

§ 1L

§12.

§13.

Uspotec: :nionej

ustalenia (ust. 1) w porozu-
mieniu z Rada Panstwa.

Prezes Rady Ministrow w po-
rozumieniu z Przewodnicza-
cym Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego
moze w drodze zarzgdzenia po-
wota¢ terenowe organa Ko-
misji albo tez poruczyé pet-
nienie ich czynnos$ci innym
organom administracji pu-
blicznej.

1. Organizacje wewnetrzng
Komisji okresli statut, na-
dany przez Prezesa Rady
Ministr6w w porozumien.u
z Przewodniczagcym Komite-
tu Ekonomicznego Rady Mi-
nistréw i Ministrem Skarbu.

2. Tryb dziatania Komisji i jej
organéw terenowych oraz
zasady wspo6tdziatania z
Prezydium Rady Ministrow,
Panstwowa Komisja Plano-
wania Gospodarczego i Mi-
nisterstwami ustali regula-
min, nadany przez Prezesa
Rady Ministréw w porozu-
mieniu z Przewodniczacym
Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego i Mi-
nistrem Skarbu.

1 Wszystkie organa admini-
stracji publicznej i gospo-
darki uspotecznionej oraz
organizacje i instytucje spo-
teczne obowigzane sg na zg-
danie Komisji i jej organéw
terenowych udziela¢ nie-
zbednych wiadomosci i ma-
teriatow.

2. Organizacje i przedsie-
biorstwa gospodarki uspo-
tecznionej obowigzane sg u-
mozliwi¢ Komisji i jej orga-
nom kontrole etatéw na miej-
scu.

Wykonanie uchwaty porucza
sie Prezesowi Rady Mini-
strow, Przewodniczacemu
Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego i Mini-
strowi Skarbu.

Uchwata wchodzi w zycie z
dniem ogtoszenia w Monitorze
Polskim z moca obowigzujaca
od dnia 1 stycznia 1950 r.
Prezes Rady Ministrow

Jézef Cyrankiewicz

Al



@ )GLOWNY INSTYTUT PRACY

WSPOLNE POSIEDZENIE
PREZYDIUM RADY GLOWNEJ
SZKOL WYZSZYCH | PREZY-
DIUM PODSEKCJI ,EKONOMI-

Kl | ORGANIZACJI PRACY

Wspoélne posiedzenie prezydium
Rady Gtéwnej Szk6t Wyzszych i
prezydium Podsekcji Organizaciji
Pracy odbylo sie pod przewodni-
ctwem ministra Eugenii Krassow-
skiej w dniu 12.1.1950 r.

Z ramienia Podsekcji brali u-
dziat w posiedzeniu ob. ob.: min.
Wincenty Jastrzebski, dyr. llja
Epsztejn i dyr. Zygmunt Zbichor-
ski. Po referatach, omawiajgcych
stan i organizacje wyktadéw z
dziedziny ekonomiki i organizacji
pracy na wyzszych uczelniach,
wywigzata sie dyskusja. W wyni-
ku dyskusji powzieto konkretne
uchwaly, zmierzajgce do zreorga-
nizowania istniejgcego stanu rze-
czy. Zapadia rowniez uchwata
przeksztalcenia Podsekcji Ekono-
miki i Organizacji Pracy, dziata-
jacej dotychczas w ramach Sekcji
Ekonomicznej, w samodzielng
Sekcje Ekonomiki i Organizacji
Pracy przy Radzie Gtéwnej Szkot
Wyzszych.

ZEBRANIA NAUKOWE

Na styczniowym zebraniu nau-
kowym Instytutu (31.1.1950 r.) ob.
Jan Szypowski wygtosit referat
pt.: ,Zasady gospodarki materia-
towej*. Referat wywotat ozywio-
ng dyskusje, w ktoérej zabierali
glos przedstawiciele poszczegél-
nych resortobw branzowych oraz
liczni pracownicy Instytutu.

Na zebraniu miedzywydziato-
wym, ktére odbyto sie 19.1.1950 r.
w GIP-ie, ob. Danuta tukasze-
wicz wygtosita referat pt.: ,Za-
rys rozwoju uktadéw zbiorowych
pracv‘. Koreferat wygtosit ob.
JanCzarnock W dyskusji gtos za-
bierali ob. ob.: dyr. S. Hartman,
T. Gtodowski, U. Tomorowicz,
dyr. Epsztejn, J. Czarnocki i D.
tukaszewicz.

Wydawca:

UDZIAt PRZEDDSTAWICIELI
GIP W KOMISJACH

Przedstawiciele GIP wzieli w
styczniu br. udziat w nastepuja-
cych posiedzeniach:

W dniach 12,21 i 31 — w posie-
dzeniach Rady do Spraw Porad-
nictwa Zawodowego.

W dniach 12 i 30 — w posiedze-
niach Zwigzku Zawodowego Pra-

cownikéw Budowlanych w
sprawie zatrudnienia kobiet.
26 stycznia — w  posiedzeniu

naukowym Towarzystwa Psycho-
logicznego — w sprawie poradni-
ctwa zawodowego.

W dniach 26 i
rencjach GUS —

nalizy pracy.

29 — w konfe-
W sprawie a-

ZEBRANIE KIE’ROWNIKOW
ODDZIALOW GIP

W styczniu odbyta sie narada
kierownik6w Oddziatow GIP, na
ktérej omawiano plan prac In-
stytutu oraz wyniki akcji wspét-
zawodnictwa pracy.

ZYCIE SPOLECZNE

Uroczysta Akademia, pos$wieco-
na uczczeniu 32 rocznicy Rewolu-
cji Pazdziernikowej, zostata urzg-
dzona dnia 7.11.49 r. w sali Mini-
sterstwa Poczt i Telegraféw. Na
program uroczystosci ztozyly sie
referaty dyr. Dobrowolskiego i
dyr. Wojciechowskiego. W czesci
artystycznej wystapit chér ZMP.
Uroczysto$¢ zakonczono ods$pie-
waniem miedzynarodéwki.
-------------- Na zebraniach Ko-
ta Towarzystwa Przy-

T. P. jazni Polsko - Ra-
. dzieckiej przy GIP,
P. =K. wygtoszone zostaly
nastepujgce odczyty:

dn. 14.X1.1949 r. — ,Wielka Re-
wolucja Pazdziernikowa, a Pol-
ska“, dn. 12.XI1.1949 r. — ,Kon-
stytucja Stalinowska“, dn. 27.1.
1950 r. — ,Socjalistyczne wspot-

zawodnictwo i zadania Zwigzkéw
Zawodowych w ZSRR '

Na zebraniu pod-
stawowej organizacji
partyjnej przy GIP,
w dniu  7.1.1950 r.

przeprowadzono Wy-

bory do wiadz. POP.

Otwarte zebranie POP PZPR w

dniu 16.1.1950 r, posSwiecone by.o

uczczeniu 5 rocznicy wyzwolenia

Warszawy- Okolicznosciowy refe-
rat wygtosit ob. J. Szklarski.

W dniu 17.1.1950 r. delegacja

pracownikéw GIP ztozyta wieniec

Konkurs na najlepszy opis metod
pracy przodownika, racjonalizato-
ra lub przodujacej brygady

KOMITET ORGANIZACYJNY

W dniu 9 stycznia br. odbyto
sie zebranie Komitetu Organiza-
cyjnego Konkursu. Na zebraniu
tym ukonstytuowat sie sad kon-
kursowy i zatwierdzono regula-
min oceny prac konkursowych.

SAD KONKURSOWY

W zwigzku z uptywem z dniem
31.1.1950 r. terminu nadsytania
prac na konkurs na najlepszy o-
pis metod pracy przodownika, ra-
cjonalizatora lub przodujacej
brygady — Sad Konkursowy
przystapit do oceny nadestanych
prac.

llo$¢ opisé6w konkursowych wy-
nosi ponad 1.100. Zostaly one po-
dzielone na 14 grup branzowych.
W pracach, oceniajacych opisy
poszczeg6lnych grup — oprécz
cztonka Sadu Konkursowego —
bierze udziat przedstawiciel odpo-
wiedniego resortu gospodarczego
oraz przedstawiciel Zwigzkéw
Zawodowych.

WSPOLPRACA Z KRAJAMI
DEMOKRACJI LUDOWEJ

W dniu 23.1.1950 r. udata sie do
Czechostowacji grupa specjali-
stow dla zapoznania sie z organi-
zacjg wytwdrczosci w przemysle
skérzanym. Na czele tej grupy,
zorganizowanej przez GIP — stoi
dyr. prof. dr Z. Zbichorski.

Redaguje Komitet.
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Ekonomika 1 Organizacja Pracy

Organ Gitéwnego Instytutu Pracy
Miesiecznik

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY*“ publikuje
artykulty, opracowania i materaly z zakresu zagadnieri ekonomiki i or-
ganizacji wytworczosci przemystowej, organizacji ustug, administracji,
pracy biurowej itp.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" oSwetla
roznice miedzy kapitalistyczng ekonomikg i organizacjg pracy a eko-
nomika i organizacjg pracy w ustroju socjalistycznym, demaskuje reak-
cyjny, kosmopolityczny, eksploatatorski charakter wcigz jeszcze poku-
tujgcych u nas zasad i twierdzen, pogladéw i pseudo-naukowych teorii
t. zw. ,,naukowej organizacji pracy*“.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" czerpie ma-
teriaty z bogatej praktyki radzickiego budownictwa socjalistycznego,
z doswiadczenia opartego na nauce marksizmu-lenimzmu, mobilizujac
nasze kadry inzyniersko-techniczne przodownikéw pracy, racjonalizato-
row i robotnikéw, kierownikéw naszego przemystu, organizatoréw na-
szych placowek gospodarczych - do walki przeciwko rutynie, zasnie-
dz alosci, przeciwko konserwatyzmowi, zacofaniu technicznemu i orga-
nizacyjnemu — przeciwko przezytkom kapitalizmu.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przeprowa-
dza krytyczng analize literatury z zakresu ekonomiki i organizacji pra-
cy, publikuje referaty, rozbiory i sprawozdania z dyskusji na tematy
dotyczace tych zagadnien.

MIESIECZNIK ,LEKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przynosi
materiaty, pomocne w nauczaniu przedmiotéw z zakresu ekonomiki i or-
ganizacji pracy.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przeznaczo-
ny jest dla pracownikéw naukowych, wyktadowcéw i stuchaczy wyz-
szych uczelni technicznych i ekonomicznych, dla aktywistow partyjnych
i zwigzkowych, dla kierownikéw, organizatoréw i pracownikéw placo-
wek gospodarczych, oraz dla wszystkich interesujacych sie zagadnienia-
mi socjalistycznej ekonomiki i organizacji pracy.

Prenumerata roczna - 2.160 zi. Numer pojedyrczy — 180 zt.
Prenumerate przyjmuje: PPK ,Ruch?"- Warszawa, ul. Srebrna 12

Konto PKO 1-14000.
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