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Inż. ' ILJA EPSZTFJN

E K O N O M I K A  I O R G A N I Z A C J A  P R A C Y

K TO uważnie śledzi za techniczną i eko­
nomiczną literaturą, dotyczącą za­
równo zagadnień wytwórczości jak 
i innych dziedzin gospodarki, ten1 2 łat­
wo zauważy, że tematyka techniczna 

spotyka się i przeplata z tematyką ekonomicz­
ną — szczególnie na obszernym terenie proble­
matyki organizacji produkcji, lub — szerzej 
mówiąc — organizacji pracy. W kołach, które 
interesują się zagadnieniami organizacji, pow­
szechne jest twierdzenie, że przedmiot, traktu­
jący o organizacji jakiejś wytwórczości, znaj­
duje się jak gdyby pomiędzy technologią danej 
produkcji a jej ekonomiką. Dodajmy od siebie, 
że taki pogląd, który problematykę organiza­
cyjną wypełnia t e c h n i c z n  o-e k o n o ­
m i e  z n ą t r e ś c i ą ,  należy już do rzędu 
poglądów... postępowych. Bywa bowiem i tak, 
że tzw. znawcy organizacji uważają nawet sie­
bie za t e c h n i k ó w  „wyższej klasy“ ; 
twierdzi się, że inżynier — to przede wszyst­
kim o r g a n i z a t o r ,  a nie konstruktor 
czy technolog.

Rzecz jasna, że poruszona tu sprawa nie spro­
wadza się do sporu o słowa. Dla właściwego 
zrozumienia całokształtu problemów, związa­
nych z tzw. naukową organizacją pracy, trzeba 
sięgnąć znacznie głębiej, a mianowicie — do 
konkretnej roli, jaką odgrywa ona w określo­
nej, historycznej formie społecznej produkcji.

Kapitalistyczni zwolennicy tzw. naukowej 
organizacji najchętniej maskują, ukrywają ści­
sły związek, jaki istnieje między tą tzw. na­
uką organizacji a kapitalistycznym sposobem 
produkcji. Maskowanie tego związku odbywa 
się pod formą twierdzenia, głoszącego, że za­
sady organizacji produkcji są niezależne od spo­
łecznego sposobu wytwarzania. A więc już np. 
przed 4000 łat istniały owe „ponoć1“ przyro­
dzone prawa organizacji pracy, istnieją one dziś 
i istnieć będą jutro — niezależnie od tego, czy 
będzie to organizacja produkcji w ustroju nie­
wolniczym, feudalnym, kapitalistycznym, socja­
listycznym, czy komunistycznym. Już na innym 
miejscu zostały poddane szczegółowej krytyce 
niektóre poglądy Adamieckiego, tego wybitne­
go przedstawiciela kapitalistycznej nauki orga­
nizacji w Polsce1) - Nie powtarzając więc przy­
toczonych tam wywodów, musimy w tym miej­
scu podkreślić, że głoszenie zasady a p o l i ­
t y c z n o ś c i  kapitalistycznej tzw. nauko­
wej organizacji jest narzędziem, przy pomocy 
którego kapitał stara się zwiększyć wyzysk ro­
botnika w celu pomnożenia swych zysków. 
W imię tej apolityczności i rzekomo przyrodzo­
nego charakteru praw tzw. naukowej organi­

i) Zob. I. Epsztejn. Aktualne zagadnienia nauki or­
ganizacji. G IP. 1949.

zacji, „oficerowie i podoficerowie“ — czyli per­
sonel techniczny — kapitalistycznej produkcji 
starają się n a j r o z m a i t s z y m i  m e t o ­
d a m i  łamać walkę klasową mas pracujących, 
aby uczynić z nich podatniejszy materiał wy­
zysku, aby osłabić ich opór, stawiany grabież­
czym apetytom prywatnych właścicieli fabryk, 
kopalń hut i ziemi.

Właśnie owe metody — te tzw. n a u k o w e  
m e t o d y  kapitalistycznej, organizacji pracy 
— ze względu na swoją rolę w procesie produk­
cji są w istocie swojej antynaukowymi, grabież­
czymi s p o s o b a m i  w y c i s k a n i a  
p o t u  przy pomocy stosowania nowoczesnych 
technicznych środków produkcji, są więc sposo­
bami hamującymi społeczny rozwój możliwo­
ści wytwórczych. Same metody, przy pomocy 
których działa kapitalistyczna tzw. naukowa 
organizacja pracy, ulega’y i ulegają zmianom —- 
w zależności od rozwoju form kapitalistycznej 
produkcji. Jednakże treść tych metod pozosta­
je ta sama. Nie mogąc tuta j wchodzić w szcze­
góły, poprzestajemy na zaznaczeniu najważniej­
szych tylko węzłów na szlakach rozwoju kapi­
talistycznej organizacji.

Marks, analizując przejście od rękodzielni­
czego do maszynowego sposobu produkcji, zwró­
cił uwagę na to, że „stałe zatrudnienie jednych 
maszyn cząstkowych przez drugie stwarza okre­
ślony stosunek pomiędzy ich liczbą, rozmiara­
mi i szybkością. Maszyna robocza złożona, two­
rząca obecnie rozczłonkowany zespół różno­
rodnych maszyn pojedynczych, lub grup ma­
szyn, jest tym doskonalsza, im większa jest 
ciągłość całkowitego procesu, czyli — im mniej 
przerw musi przebyć materiał surowy pomię­
dzy swoją fazą pierwszą a ostatnią, im bardziej 
więc sam mechanizm zastępuje dłoń ludzką w 
przenoszeniu wytworu z jednej fazy produkcji 
do drugiej. Jeżeli w rękodzielnictwie wyodręb­
nienie poszczególnych p-ocesów jest zasadą wy­
nikającą z samego podziału pracy, to— przeciw­
nie — zasadą rozwiniętej produkcji fabrycz­
nej jest nieprzerwana ciągłość poszczególnych 
procesów“ 2).

Marks w sposób zwięzły uwypuklił tu ta j nie 
tylko najważniejsze elementy dotyczące np. 
mechanizacji procesu produkcji, lecz wskazał 
również na organizacyjną stronę wytwarzania, 
mianowicie — na konieczność ustalenia ilościo­
wych stosunków między liczbą, rozmiarami 
i szybkością poszczególnych maszyn cząstko­
wych, zajętych w zbiorowym procesie produk­
cji, na wagę zachowania c i ą g ł o ś c i  po­
szczególnych procesów itd.

2) Kapitał t. I  tłum. w jęz. polskim. Wyd. „Książ­
k i“, str. 384 i in.
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Mając na uwadze owe przesłanki, klasycy 
marksizmu mówili o wzrastającej organizacji 
produkcji w jednym zakładzie kapitalisty. Ale 
musimy sobie jasno zdać sprawę z tego, że 
marksistowski pogląd nigdy nie oderwał pro­
blemu wzrostu organizacji produkcji w jednym 
zakładzie kapitalisty od całokształtu kapitali­
stycznego sposobu wytwarzania. Wręcz prze­
ciwnie. Prawa produkcji towarowej, drzemiące 
w kapitalistycznym sposobie produkcji, wypro­
wadzili klasycy marksizmu właśnie na podsta­
wie stwierdzenia sprzeczności między a n a r ­
c h i ą  produkcji społecznej a wzrastającą or­
ganizacją wytwarzania w jednym zakładzie ka­
pitalisty.

Engels wyraźnie też mówi, że „główne narzę­
dzie, za pomocą którego kapitalistyczny sposób 
produkcji wzmagał tę anarchię produkcji spo­
łecznej, było wręcz przeciwieństwem anarchii: 
narzędziem tym była o r g a n i z a c j a  pro­
dukcji — jako produkcji społecznej w każdym 
poszczególnym zakładzie wytwórczym. Za po­
mocą tej dźwigni produkcja kapitalistyczna po­
łożyła kres dawnej pokojowej stałości stosun­
ków“ . :i) (Podkreślenie moje I. E.).

Również Marks jasno i wyraźnie analizuje 
techniczną podstawę nowożytnego przemysłu w 
związku z jego kapitalistyczną formą! Marks 
podkreśla, że podstawa techniczna nowożytnego 
przemysłu jest rewolucyjna. „Za pomocą ma­
szyn, procesów chemicznych i innych metod 
przekształca on nieustannie techniczną podsta­
wę produkcji, a wraz z nią funkcję robotników 
i społeczny układ procesu pracy“ . Ale w swej 
kapitalistycznej formie ten wielki przemysł od­
biera robotnikowi spokój, równowagę i pewność 
bytu, zagraza mu wydarciem z rąk środków 
pracy, a więc i środków życia; powołuje do 
istnienia wielką i potworną rezerwową armię 
pracy — utrzymywaną w nędzy. Wreszcie to 
przeciwieństwo między techniczną rewolucjoni­
zującą podstawą wielkiego przemysłu a jego 
kapitalistyczną formą znajduje ujście „w  nieu- 
s annym dziesiątkowaniu klasy robotniczej, w 

e s ł y c k a n y m  m a r n o t r a w i  en i u 
sn roboczych i w s p u s t o s z e n i a c h  
a n a r c h i i  s p o ł e c z n e j ,  która z k a ż- 

e g °  p o s t ę p u  e k o n o m i c z n e g o  
c z y n i  p l a g ę  s p o ł e c z e ń s t w  a“ . 4)

To samo mówi Engels: „Fakt, że społeczna 
o r g a n i z a c j a  produkcji wewnątrz fabry­
ki rozwinęła się do punktu, w którym nie daje 
S!ę pogodzić z istniejącą o b o k  n i e j  i 
P o n a d  n i ą  a n a r c h i ą  produkcji 
w s p o ł e c z e ń s t w i e  — fakt ten odczu­
wają namacalnie sami kapitaliści, wskutek 
gwałtownej koncentracji kapitałów, która w cza­
sie kryzysów odbywa się poprzez ruinę licznych 
wielkich kapitalistów i jeszcze większej liczby 
lobnych“ . W dalszym wywodzie Engels wyja-

') F. Engels. Rozwój socjalizmu od utopii do nauki. 
Książka 1948, str. 61.

ł) Kapitał t. I  505. (Podkreślenia moje — I. E ).

śnią, że w kapitaliźmie „ ś r o d k i  p r o ­
d u k c j i  n i e  m o g ą  b y ć  c z y n n e ,  
j e ż e l i  n i e  z a m i e n i ł y  s i ę  p o ­
p r z e d n i o  w k a p i t a ł ,  tj . w ś r o ­
d e k  w y z y s k u  l u d z k i e j  s i ł y  ro ­
b o  c z e j. Pomiędzy nimi, a robotnikami stoi. 
jak upiór, k o n i e c z n o ś ć  przemiany 
środków produkcji i utrzymania w kapitał. 
O na jedna nie pozwala na w s p ó ł d z i a ł a ­
n i e  r z e c z o w y c h  i  o s o b o w y c h  
d ź w i g n i  p r o d u k c j i  (a to jest orga­
nizacja! — I. E.). O n a  j e d n a  n i e  
p o z w a l a  ś r o d k o m  p r o d u k c j i  
f u n k c j o n o w a ć ,  a r o b o t n i k o m  — 
p r a c o w a ć  i ż y  ć“ . 5)

Jakie wnioski nasuwają się z powyższej ana­
lizy cech charakterystycznych dla przejścia od 
rękodzielniczego sposobu produkcji do kapitali­
stycznej o r g a n i z a c j i  produkcji prze­
mysłowej ?

PO PIERWSZE n a s u w a  s i ę  w n i o ­
s e k ,  że o r g a n i z a c j ę  kapitalistycz­
nej produkcji w jednym zakładzie należy z ko­
nieczności r o z p a t r y w a ć  na  t l e ,  
w z w i ą z k u  — a n i e  w o d e r  w.a- 
n i u  — z c a ł ą  s p o ł e c z n ą  p r o ­
d u k c j ą  k a p i t a l i s t y c z n e g o  s p o ­
ł e c z e ń s t w a .

PO DRUGIE n a s u w a  s i ę  w n i o ­
s e k ,  że s a m a  o r g a n i z a c j a  wy­
twarzania w jednym zakładzie kapitalisty jest 
w swym z a ł o ż e n i u  o r g a n i z a c j ą  
o g r a n i c z o n ą ,  z w i ą z a n ą  ż y w i o ­
ł o w y m i  s i ł a m i  a n a r c h i i  s p o ­
ł e c z n e j  p r o d u k c j i ,  k r ę p u j ą c e j  
r o z w ó j  o r g a n i z a c j i  w y t w ó r ­
c z o ś c i  w r a m a c h  o d d z i e l n y c h  
j e d n o s t e k  p r o d u k c y j n y c h .

Jednakże kapitalizm nie może stać na jednym 
miejscu. Od owego węzła, utworzonego na 
skrzyżowaniu rękodzielnictwa z produkcją ma­
szynową, wytwórczość kapitalistyczna przeszła 
do bardziej rozwiniętych technicznych sposo­
bów wytwarzania. Cóż się więc stało i  z o r g a -  
n i z a c  j ą  w y t w ó r c z o ś c i  w jed­
nym zakładzie kapitalisty? Ta organizacja do­
stosowała się do nowych, technicznych warun­
ków kapitalistycznej produkcji. Ale tak samo, 
jak i w początkach rewolucji przemysłowej, 
o r g a n i z a c j a  t a  m u s i a ł a  s i ę  
p o d d a ć  o g r a n i c z e n i o m ,  n a r z u ­
c o n y m  je j przez a n a r c h i ę  w y ­
t w a r z a n i a  w c a ł y m  s p o ł e c z e ń ­
s t w i e .

W tym to okresie — a jesteśmy na przeło­
mie X IX  i XX wieków — pojawia się Taylor 
i jego szkoła, mająca zwolenników we wszyst­
kich rozwiniętych pod względem przemysłowym 
krajach kapitalistycznych.

s) F. Engels. Rozwój socjalizmu od utopii do nauki 
Książka. 1948 str. 61.
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Wyznawcy poglądu, że s a m a  t zw.  n a ­
u k o w a  o r g a n i z a c j a ,  j a k o  s y- 
s t em p r z e d s i ę w z i ę ć  t e c h n i c z ­
n y c h ,  n i e  j e s t  r z e k o m o  z a l e ż ­
n a  o d  u s t r o j u  p o l i t y c z n e g o ,  
ani  od s p o ł e c z n y c h  warunków pro­
dukcji — ci wyznawcy często powołują się na 
wypowiedź Lenina o tayloryzmie. Lenin, mó­
wiąc o systemie Taylora, jako o ostatni n słowie 
kapitalizmu w dziedzinie organizacji pracy, 
wskazał, że system ten „łączy w sobie wyrafi­
nowane okrucieństwo wyzysku burżuazyjnego 
z szeregiem największych zdobyczy naukowych 
w dziedzinie analizy ruchów mechanicznych 
przy pracy, wyeliminowania niepotrzebnych 
i niezręcznych ruchów, opracowania najsłusz­
niejszych metod pracy, wprowadzenia najlep­
szych systemów ewidencji i kontroli itd.“ «) 
Ale powołujący się na tę wypowiedź tayloryści 
i ich zwolennicy nie przytaczają dalszych słów 
Lenina, zawartych w tym samym ustępie cyto ­
wanej pracy. A jak Lenin stawia sprawę sto­
sunku państwa radzieckiego do kapitalistycz­
nych metod organizacji? Lenin powiada: „Re­
publika Radziecka bezwzględnie winna przyjąć 
wszystko, co jest w a r t o ś c i o w e  w zdo­
byczach n a u k i  i t e c h n i k i  w tej 
dziedzinie“ . I  dalej czytamy: „Trzeba w Rosji 
przystąpić do badania i wykładania systemu 
Taylora, s y s t e m a t y c z n e g o  wy-  
p r ó b o w -  a n i a  g o  i p r z y s t o s o ­
w y w a n i  a.“  7) O tych wskazaniach Lenina, 
niestety, zapominają i milczą zwolennicy kapi­
talistycznej tzw. naukowej organizacji. Ukry­
wają wskazania Lenina o konieczności współ­
udziału samych robotników, ich komitetów, któ­
re wezmą w swoje ręce sprawę prawidłowego 
podziału i uporządkowania całej p acy społecz­
nej. Przemilczają również to, co Lenin mówił
0 tayloryzmie jeszcze w latach 1913 _ 1914,
a więc w okresie, kiedy tayloryzm był modny. 
Oto, co Lenin pisał o tayloryzmie w artykule 
pod pełnym ironii tytułem: „Naukowy“ system 
wyciskania potu“ : „Na czym polega ten „sy­
stem naukowy“ ? Na tym, aby z robotnika wy­
cisnąć trzy razy więcej pracy w ciągu tego sa­
mego dnia roboczego.“  I, opisując metodę Tay­
lora, Lenin stwierdza: „Postęp t e c h n i k i
1 n a u k i  o z n a c z a  w społeczeństwie 
kapitalistycznym p o s t ę p  w s z t u c e  
w y c i s k a n i a  p o t  u“ . „ W y c i s k a j ą
pot według wszystkich prawideł n a u k i “ _
kończy Lenin te swoje uwagi o tayloryzmie8). 
Jeszcze dobitniej charakteryzuje Lenin taylo­
ryzm i kapitalistyczną organizację pracy w ar­
tykule z 1914 roku, ogłoszonym pt. „System 
Taylora — z n i e w o l e n i e  c z ł o w i e k a  
przez maszynę“ . Opisując amerykańskie meto­
dy organizacji pracy Lenin dodaje: „wszy­
stkie te poważne udoskonalenia są w y­

c) Lenin. Najbliższe zadania władzy radzieckiej. 
Dzieła wybrane t. I I .  1948. Str. 374.

7) Tamże. (Podkreślenia moje — I. E.).
8) Lenin. Dzieła, t. X V I. Str. 340-341.
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mierzone p r  z e c i w ko robotnikowi i  pro­
wadzą do jego jeszcze większego u c i s k u  
i p o n i ż e n i a ,  a przy tym o g r a ­
n i c z a j ą  go racjonalnym, rozsąd­
nym podziałem pracy w e w n ą t r z  f a b r y -  
kp). I  po wskazaniu kolosalnych strat, jakie po­
nosi społeczeństwo skutkiem kapitalistycznej 
anarchii w produkcji, Lenin mówi: „K  a p i- 
t a l  o r g a n i z u j e  i p o r z ą d k u j e  
p r a c ę  w e w n ą t r z  f a b r y k i  w ce­
lu dalszego u c i s k a n i a  r o b o t n i k a ,  
w celu powiększenia swojego zysku. A w całej 
społecznej produkcji pozostaje i  rośnie chaos, 
prowadzący do kryzysów, kiedy nagromadzone 
bogactwa nie znajdują nabywców, a miliony ro­
botników giną i głodują, nie znajdując pracy.“

Lenin, jak i Marks i Engels, zupełnie wyraź­
nie rozpatruje o r g a n  i z a c j ę  produkcji 
w jednym zakładzie, wewnątrz fabryki kapitali­
sty — na tle całej społecznej kapitalistycznej 
produkcji. Lenin ,jak i Marks i Engels, pod­
kreśla zarówno eksploatatorski charakter tej 
organizacji, jak również je j funkcję cząstkową.

Nie zatrzymując się nad rozwojem tayloryz- 
mu, ani nad powstaniem nowych kierunków 
w kapitalistycznej tzw. naukowej organizacji 
pracy, musimy jednak dodać, że gnijącemu im­
perializmowi nie wystarczają już metody, zwięk­
szające wyzysk robotnika i utrzymujące go 
w uległości przy pomocy środków technicrńych 
i ekonomicznych. Szczególnie w St. Zjednoczo­
nych tzw. naukowa organizacja działa przy po­
mocy metod „psychologicznych“ , zmierzających 
do opanowania i do skrępowania ca’ej o s o b o ­
w o ś c i  robotnika, wziętego pod baczną 
i wszechstronną obserwację przez kapita'r. Ze­
wnętrzną oznaką tego nowego ruchu jest pow­
stanie takich zrzeszeń jak ¡ P u b l i c  R e l a ­
t i o n s  S o c i e t y  o f  A m e r i c a  i A m e ­
r i c a n  P u b l i c  R e l a t i o n s  A s s o ­
c i a t i o n .  Jak ongiś członkowie T a y l o r  
S o c i e t y ,  tak dziś członkowie wspomnia­
nych zrzeszeń uważają siebie za powołanych do 
zbawienia kapitalizmu drogą ustanowienia w ła ­
ściwych stosunków pomiędzy klasą robotn'cza 
a kapitalistami. Eksperci od „stosunków pu­
blicznych“ zas:adają w radach nadzorczych to ­
warzystw akcyjnych, przenikają do skolumpo- 
wanych związków zawodowych, są stałymi pra­
cownikami administracji przemysłowej. Uni­
wersytety i inne amerykańskie wyższe uczel lie 
nadają dyplomy i tytu ły doktorskie specjali­
stom od „public relations“ — tak, jak n:egdyś 
kreowały doktorów od naukowej organizacji. 
To właśnie ci specjaliści, jak niegdyś specjaliści 
od tzw. n a u k o w e j  o r g a n i z a c j i ,  ma­
ją teraz za zadanie ł a m a n i e  w a l k i  k l a ­
s o w e j ,  zaostrzającej się coraz bardziej 
w obecnych warunkach kapitalistycznej produk­
cji.

») Lenin. Dzieła, t. X V II.  Str. 247-248. (Kursywa 
Lenina).



Omówiliśmy pokrótce najważniejsze węzłowe 
momenty w kształtowaniu się organizacji pro­
dukcji wewnątrz zakładu kapitalisty. Węzły te 
obejmują: ,

Przejście od produkcji rękodzielniczej do 
U  produkcji maszynowej (początki produkcji 
fabrycznej).

L  Przejście od prostej produkcji maszynowej 
u  do form bardziej rozwiniętych (przełom 
X IX  i XX wieków, okres pierwszej wojny świa­
towej).

C Powstanie rozwiniętego wielkiego imperia­
listycznego przemysłu.

Co jest cahrakterystyczne dla o r g a n i z a -  
c j  i wytwórczości tych różnych okresów ka­
pitalistycznej produkcji?

Charakterystyczne elementy o r  g a n i z a- 
c j  i wszystkich kapitalistycznych okresów 
produkcji sprowadzają się do następujących:

I  Kapitalizm organizuje i zaprowadza po­
rządek do wytwórczości tylko i jedynie 

w obrębie jednego zakładu, jednego warsztatu, 
jednej jednostki wytwórczej.

O  Ta jednostkowa o r g a n i z a c j a ,  ta spo- 
łeczna organizacja produkcji wewnątrz fa- 

bryki mieści się tylko w takich g r a n i c a c h ,  
w jakich pozwala je j się rozwijać istniejąca 
bok niej i ponad nią a n a r c h i a  produk­

cji w całym społeczeństwie.

O  Wybitnie ograniczony charakter o r g a n i -
nitn iŁ?«0 J 1 ?r°dukcji w 3'ednym zakładzie ka- 
E. • y, wyr.aza S1? w ogromnym marnotraw­
stwie sil wytwórczych i w hamowanu rozwo­
ju społecznej i indywidualnej wydajności pra- 
cy.

Ą  zw. naukowa organizacja pracy w warun­
kach ustroju kapitalistycznego jest n a- 

r  z.£ d z,i e m walki-klasowej i dlatego też nie 
może byc uważana za metodę zdolną do rzeczy­
wistego,^ obiektywnego ustalania najlepszych 
stosunków współdziałania pomiędzy rzeczowy­
mi i osobowymi dźwigniami produkcji.

A  Wszelkie techniczne, ekonomiczne i tzw.
psychologiczne sposoby organizowan a ka­

pitalistycznej produkcji — ze względu na swo­
ją społeczną treść — reprezentują nie naukowy 
sposob produkcji, lecz antynaukowy, wrogi na­
uce kierunek podniesienia wydajności pracy.
A  Problemy organizacji społecznej produkcji 

w jednym zakładzie nie mogą być rozpa­
trzone w oderwaniu od sposobu produkcji w ca- 
tym społeczeństwie.
.r ^ auka marksizmu-leninizmu dobitnie okre- 

da charakter kapitalistycznej organizacji pra- 
, stwierdzając nie tylko jej reakcyjny eksplo- 
a orski charakter, lecz podkreślając zarazem 

i J  r a u i c z e n i e .  W referacie na XVII 
króti 1G y ^ P (b )  Kaganowicz w ten sposób 

ko sformułował marksistowsko-leninowski

pogląd na kapitalistyczną organizację pracy: 
„kapitalizm nie interesuje się, nie znal i nie zna 
samego zagadnienia organizacji ekonomiki kra­
ju jako jednej całości, gdyż to jest sprzeczne 
z samą przyrodą kapitalizmu. Nawet o r g a n i ­
z a c j a  oddzielnego przedsiębiorstwa kapitali­
stycznego czy trustu jest szczególnie względna“ . 
Dokładne zrozumieniego tego charakteru kapi­
talistycznej organizacji ułatwi uchwycenie zna­
czenia i roli organizacji pracy w warunkach so­
cjalistycznej produkcji.

Lenin i Stalin niejednokrotnie formułowali 
rolę, znaczenie i zadania socjalistycznej organi­
zacji pracy. Już w pierwszych dniach Wielkiej 
Socjalistycznej Rewolucji Październikowej Lenin 
dobitnie określił nową, nieznaną dotychczas, 
funkcję organizacji pracy w warunkach socjali­
stycznej produkcji. Lenin uczył, że dyktatura 
proletariatu ,,to nie tylko przemoc wobec wy­
zyskiwaczy i nawet nie głównie przemoc. E k o ­
n o m i c z n ą  p o d s t a w ą  tej przemocy re­
wolucyjnej ,rękojmią jej żywotności i powodze­
nia jest to, że proletariat reprezentuje i urze- 
e ywistnia — w porównaniu z kapitalizmem — 
w y ż s z y  typ s p o ł e c z n e j  o r g a n i z a c j i  
P r acy.  Na tym polega istota rzeczy. W tym 
tkwi źródło siły i gwarancja niechybnego, cał­
kowitego zwycięstwa komunizmu“ i«).

Nazwawszy tuta j społeczną organizację pracy 
e k o n o m i c z n ą  p o d s t a w ą  dyktatury 
proletariatu, Lenin dalej rozwija charakter tej 
podstawy. „Aby zwyciężyć — mówi Lenin — 
aby stworzyć i utrwalić socjalizm, proletariat 
musi rozwiązań dwojakie albo d w u  j e d y n e  
zadanie: po pierwsze — pociągnąć swym ofiar­
nym bohaterstwem w walce rewolucyjnej prze­
ciw kapitałowi całą masę ludu pracującego i wy­
zyskiwanego, pociągnąć ją za sobą, zorganizo­
wać, kierować nią w celu obalenia burżuazji 
i całkowitego złamania wszelkiego oporu z jej 
strony; po drugie — poprowadzić za sobą ogół 
mas pracujących i wyzyskiwanych, oraz wszyst­
kie warstwy drobnomieszczańskie, wprowadzić 
na drogę nowego budownictwa gospodarczego, 
na drogę stworzenia nowej więzi społecznej, no­
wej dyscypliny pracy, n o w e j  o r g a n i z a ­
c j i  p r a c y ,  łączącej ostatnie słowo nauki 
i techniki kapitalistycznej z masowych zjedno­
czeniem świadomych pracowników, którzy stwa­
rzają wielką produkcję kapitalistyczną“ 11).

Jeżeli uświadomimy sobie, że sformułowane 
przez Lenina dwujedyne zadanie sk'ada się na 
treść d y k t a t u r y  p r o l e t a r i a t u ,  to sta­
nie się oczywiste, iż nowa socjalistyczna o r- 
g a n i z a c j a  p r a c y  jest f u n k c j ą  t e j  
d y k t a t u r y  — tak, jak funkcją tej dyktatu­
ry jest nowa dyscyplina pracy, walka o złama­
nie oporu burżuazji itd.

Lenin dodaje, że to drugie zadanie dyktatury 
proletariatu, którego organizacja pracy jest

10) Lenin. Dzieła wybrane, t. I I .  str. 567, (Podkreśle­
nia moje — I. E.).

u) Lenin. op. cit. str. 571.



funkcją, że to zadanie jest t r u d n i e j s z e ,  
aniżeli pierwsze, gdyż wymaga długotrwałego, 
uporczywego, trudnego bohaterstwa masowej 
i p o w s z e d n i e j  pracy. Lenin wskazuje da­
lej, że zadanie to jest nawet bardziej istotne, 
gdyż ,,w ostatecznym wyniku najgłębszym źró­
dłem siły dla osiągnięcia zwycięstw nad burżu- 
azją i jedyną rękojmią trwałości i niezniszczał- 
ności tych zwycięstw może być tylko nowy, wyż­
szy sposób produkcji społecznej, zastąpienie ka­
pitalistycznej i drobnomieszczańskiej produkcji 
wielką produkcją socjalistyczną“ 12). Zrozumie­
nie tego nowego stosunku wyższego sposobu 
produkcji — a zatem i nowej socjalistycznej or­
ganizacji pracy — do politycznej formy, władzy 
robotników i chłopów, do dyktatury proletaria­
tu pozwala na wysunięcie ważnych wniosków, 
dotyczących s a m e g o  zagadnienia organi­
zacji w ustroju socjalistycznym.

Jeden z tych wniosków głosi więc, że istnieje 
wyraźny, ścisły i funkcjonalny związek między 
polityką państwa socjalistycznego a organizacją 
produkcji w socjaliźmie.

Ale jest to związek, jest to funkcja nie typu 
antagonistycznego. Wręcz przeciwnie. To jest 
funkcja pozytywna, mająca ten sam kierunek, 
co i polityka państwa socjalistycznego. Lenin 
sformułował kiedyś krótko twierdzenie, że po­
lityka jest skoncentrowaną ekonomiką. Można 
to przenieść na organizację i powiedzieć, że eko­
nomika jest skoncentrowaną o r g a n i z a c j ą .

I  wcale nie jest paradoksalny wywód, głoszą­
cy, że i polityka jest do pewnego stopnia skon­
centrowaną o r g a n i z a c j ą .  Zadaniem wła­
dzy politycznej państwa robotników i chłopów 
jest ciągłe dążenie do polepszenia poziomu życia 
mas pracujących. Gdy więc władza polityczna 
proletariatu, gdy państwo socjalistyczne usta­
la linię rozwoju, wtedy już od o r g a ­
n i z a c j i  gospodarki zależy zrealizowa­
nie zadań państwa. W tym tedy układzie nie ma 
sprzeczności miedzy interesem państwa i inte­
resem społeczeństwa. Nie dość na tym. Nie 
k a ż d y  o r g a n i z a t o r ,  a więc nie każdy in­
żynier, technik czy specjalista gospodarczy już 
z samego tytułu posiadania kwalifikacji tech­
nicznych m o ż e  dobrze pojąć zadania, związa­
ne z nową socjalistyczną organizacją pracy. 
Stalin wyraźnie stwierdził, że nie byle jakie siły 
kierownicze i inżyniersko - techniczne są po­
trzebne budownictwu socjalizmu. „Potrzebne 
nam są — mówił Stalin — t a k i e  siły kierow­
nicze i inżyniersko-techniczne, które zdolne są 
zrozumieć p o l i t y k ę  klasy robotniczej nasze­
go kraju, zdolne są p r z y s w o i ć  sobie tę po­
litykę i g o t o w e  są z r e a l i z o w a ć  j ą  
s u m i e n n i e “ 13).

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

12) Lenin tamże str. 571. (Pokreślenie moje —  I. E.). 
*) Podkreślenie Stalina.
13) Stalin. Zagadnienia leninizmu. Książka, 1947, str. 

318. (Podkreślenie moje — I. E.).

szej organizacji pracy, uwzględniającej n a ]  
n o w s z e  z d o b y c z e  n a u k i  i t e c h ­
n ik i .

Dopiero w ustroju socjalistycznym powstają 
najlepsze warunki dla wprowadzenia takiej or­
ganizacji. Tutaj dopiero znika sprzeczność po­
między anarchistyczną społeczną organizacją 
produkcji w całym społeczeństwie a organizacją 
społecznej pracy w j e d n y m  z a k ł a d z i e .  
Dzięki zniknięciu tej sprzeczności organizacja 
pracy w jednym zakładzie traci to wszystko, co 
ją dotychczas hamowało, o g r a n i c z a ł o  
i z n i e k s z t a ł c a ł o .  D l a  o r g a n i z a c j i  
p o j a w i a j ą  s i ę  n i e z n a n e  d o t y c h ­
c z a s  m o ż l i w o ś c i  r o z w o j u .  Wyra­
zem tego jest potężny ruch współzawodnictwa 
pracy, łamiący stare kapitalistyczne formy i me­
tody wytwarzania.

Cała historia rozwoju produkcji Związku Ra­
dzieckiego oraz doświadczenia krajów demokra­
cji ludowych dostarczają obfitego maberiału 
świadczącego o wyższości socjalistycznej orga­
nizacji nad organizacją kapitalistyczną. Przyta­
czanie przykładów, ilustrujących powyższe 
twierdzenie, rozszerzyłoby niepomiernie ramy 
niniejszych wywodów. Pomijając wiec te ilustra­
cje, zatrzymamy się nad jednym tylko przykła­
dem, dobitnie świadczącym o różnicy w rozwią­
zywaniu zagadnień organizacyjnych w ustroju 
socjalistycznym i w ustroju kapitalistycznym.

Wyznawcy kapitalistycznej tzw. naukowej 
organizacji starają się udowodnić, że tzw. zasa­
da podziału pracy i zasada koncentracji są pra­
wami przyrody, którymi kieruje się również 
n a u k o w a  o r g a n i z a c j a 14). Pomiiaiąć 
całą fałszywą podstawę takiego ujęcia zagadnie­
nia. przyjrzyjmy się kapitalistycznemu dzia aniu 
tych tzw. praw w praktyce. Oto w okresie dru­
giej wojny światowej wielkie przedsiębiorstwa— 
szczególnie w Stanach Zjednoczonych — pracu­
jące dla celów wojennych, starały się zamówie­
nia na pewne części przekazać innym zakładom 
pomocniczym, które, specjalizując się tylko 
w produkcji tych części, osiągnęły możliwości 
obniżenia kosztów własnych ich wytwarzania. 
W ten sposób wokół przedsiębiorstw, montują­
cych już wyroby gotowe, wyrastała sieć takich 
przedsiębiorstw pomocniczych, posiadających 
rzekomo duże możliwości udoskonalenia organi­
zacji masowego wytwarzania znormalizowanych 
części. Jeżeli zaś chodzi o zakłady główne, to 
te — dzięki prowadzeniu produkcji części na 
szerokim froncie (właśnie przy pomocy z a ja ­
dów pomocniczych) — mogły już organizować 
masowy ciągły montaż gotowych maszyn.

u) Adamiecki pisze, że prawo podziału pracy , jest 
prawem, którym kieruje się cała żywa przyroda w dą­
żeniu do ekonomii, i przy tym w  niesłychanie dosko­
nały sposób". To samo odnosi Adamiecki i do prawa 
koncentracji, wskazując, że np. w systemie Taylora 
prawa te są zastosowane (np. odzielenie pracy wyko­
nawczej od „pracy myślowej kierowniczej“, a biuro 
organizując pracę łączy tę ostatnią w jeden organ). 
Zob. K. Adamiecki: O istocie naukowej organizacji, 
Warszawa, 1938, str. 266—267.



Ale tak rzecz wygląda w teorii. Praktykę zaś 
odczul niejeden kapitalista — przemysłowiec, 
który stanął do takiej „zorganizowanej“  współ­
pracy z amerykańskimi monopolami. Znana f i r ­
ma Kaizer - Frazer chciała wykorzystać te no­
we metody „kooperacji“ , jak również i wyposa­
żenie fabryk samolotów oraz powojenne zapasy 
surowców, aby wypuścić tani i lekki samochód 
osobowy. Na początku 1946 r. firma ta zbudo­
wała dwie linie montażowe — każdą o długości 
3 km — i przygotować się do masowej produk­
cji. Ale w ustroju kapitalistycznym — jak wie­
my — możliwości organizacyjne, nawet w jed­
nej fabryce, są bardzo ograniczone przez walkę 
konkurencyjną przemysłowców. Tak więc trzy 
wielkie zakłady — tzw. wielka trójka: Ford, 
General Motors i Crysler sprzeciwiły się przed­
sięwzięciom organizacyjnym Kaizera. Sprzeciw 
ten uzewnętrznił się w ten sposób, że zakłady 
pomocnicze, mające przygotować części i węzły 
dla montażu gotowych maszyn, nie mogły u sie­
bie zorganizować odpowiedniej produkcji. A -nie 
mogły dlatego, ponieważ „wielka tró jka“ , kon­
trolująca produkcję większości wyspecjalizowa­
nych zakładów pomocniczych, dysponuje aż na­
zbyt wystarczającą siłą, by każdemu zależnemu 
od niej zakładowi n a r z u c i ć  z a r ó w n o  
w e w n ę t r z n ą  o r g a n i z a c j ę  j a k  i 
a s o r t y m e n t  w y t w o r ó w .  Dodajmy, 
że podczas drugiej wojny światowej system „ko­
operacji“ doprowadził do wzmocnienia więzi za­
leżności, więzi podległości licznych zakładów 
dawniej samodzielnych, a obecnie podporządko­
wanych monopolistom. Rzecz jasna, że w tych 
waninkach „kooperacja“ jest tylko formą wy­
zyskania możliwości produkcyjnych jednych 
zakładów dla powiększenia zysków i rozszerze­
nia panowania potężnych monopoli. Snacjaliza- 
cja, jaka tutaj może się wyłonić na tle maso­
wego wytwarzania, nie rozwija się poważn e dla- 
teS°> ponieważ s p r z e c z n o ś c i  kapita­
listycznej produkcji na to nie pozwalają. To, 
co rzeczywiście ma miejsce, jest zjawiskiem 
o g r a n i c z o n e j  o k a l e c z o n e j ,  
w z g l ę d n e j  o r g a n i z a c j i  p r a c y  
w ramach cząstkowych procesów produkcyj-

Zupełnie inaczej ta sama sprawa kooperacji 
i specjalizacji zakładów przedstawia się w ustro­
ju  socjalistycznym. W Związku Radzieckim na 
tle specjalizacji i kooperacji zakładów rozwija 
się w szybkim tempie wydajność pracy, obniża 
się koszty własne wytwarzania, oszczędza się 
pracę, surowce, paliwo, potęguje się postęp 
techniczny. Kwitnie racjonalizatorstwo i wyna­
lazczość, szerzy się mechanizacja i automatyza­
cja, powstają nowe metody wytwarzania. Dla 
przykładu można wskazać, że przedsiębiorstwo 
moskiewskie, produkujące eskalatory (ruchome 
schody tego, typu, jaki mamy na trasie W — Z 
w Warszawie), znajduje się w kooperacji z 18 
zakćdami wyrobu maszyn, od których to zakła­
dów dostaje 40 ważniejszych części i wez’ów. 
nne przedsiębiorstwo znów, dostarczające tylko 

samych schodków do eskalatorów, znajduje się

w kooperacji z 9 zakładami, od których otrzy­
muje 2,9 części, potrzebnych do produkowania 
tych schodków (stopni). Czy w warunkach pro­
dukcji socjalistycznej może dojść do takich wy­
darzeń, jakie miały miejsce z firmą Kaizer - 
Frazer? Rzecz jasna, że socjalistyczna organiza­
cja produkcji systemem kooperacji op era s ii na 
planie, obejmującym produkcję każdego zakładu. 
W tych warunkach nie nie stoi na przeszkodzie 
rozwojowi form organizacyjnych zarówno w jed­
nym zakładzie, jak i w zakresie kooperacji licz­
nych zakładów. Tutaj organizacja kooperacji ma 
np. za zadanie: a) łączenie zakładów tak, aby 
uwolnić się od uciążliwych przeładunków i prze­
wozów, b) wykorzystanie zakładów w danej 
strefie czy w danym rejonie ekonomicznym, c) 
wykorzystanie miejscowych surowców itd. Rzecz 
jasna, że kooperacja uwzględnia przede wszyst­
kim zadania obronne państwa socjalistycznego.

Zatrzymaliśmy się szczegółowiej nad powyż­
szym przykładem socjalistycznej organizacji 
pracy, gdyż pozwala on wejrzeć zarówno w sto­
sunki dotyczące społecznej organizacji całej pro­
dukcji (np. kooperacji zakładów), jak i organi­
zacji społecznej produkcji (organizacja pracy 
w jednym zakładzie). Tej ostatniej nie możemy 
tutaj poświęcić miejsca. Musimy się ograniczyć 
do stwierdzenia, że socjalistyczna organizacja 
procesu wytwarzania obejmuje wszystkie ele­
menty tego procesu, a więc — organ:zację pra­
cy, je j środków i przedmiotu, organizację przed­
miotowych warunków produkcji (np. miejsca 
pracy, narzędziowni, zaopatrzenia itp.). Ale 
obejmując te elementy procesu wytwarzania or­
ganizacja socjalistyczna ujmuje je inaczej, niż 
organizacja produkcji w ustroju kapitalistycz­
nym. Ta różnica w ujmowaniu zagadnień orga­
nizacyjnych wynika stąd, że w przeciwieństwie 
do organizacji kapitalistycznego wytwarzania— 
organizacja socjalistycznej produkcji:

PO PIERWSZE — jako funkcja planowej go­
spodarki, jest funkcją polityczno - gospodar­
czych zadań państwa socjalistycznego.

PO DRUGIE: organizacja ta ma najszersze 
możliwości rozwoju zarówno w ramach jednego 
zakładu, jak i na terenie całej gospodarki naro­
dowej.

PO TRZECIE: nie znając sprzeczności mię­
dzy anarchią produkcji społecznej a cząstkową 
organizacją w obrębie jednego zakładu, socjali­
styczna organizacja może stosować osiągnięcia 
najnowszej techniki i wiedzy.

PO CZWARTE: w warunkach ustroju socja­
listycznego organizacja produkcji jest środkiem 
stałego wzrostu dobrobytu, oświaty i kultury 
najszerszych mas pracujących.

Te założenia sprawiają, że socjalistyczna or­
ganizacja staje się rzeczywiście n a u k o w ą  
o r g a n i z a c j ą  p r a c y .
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W powyższych wywodach tylko mimochodem 
wspomnieliśmy o ekonomice. Przyznajemy, że 
i na tym miejscu nie będziemy się zajmowali 
szczegółową analizą problemu ekonomii pracy.

Zależność między organizację 
i ekonomikę pracy

Zagadnienie ekonomiki pracy jest przedmiotem 
żywej dyskusji i niejedokrotnie wypadnie nam 
wrócić do tej sprawy. Czy istnieje jednak ścisły 
związek między ekonomiką a organizacją?

Już wyżej wspomnieliśmy, że tak, jak polity­
ka jest skoncentrowaną ekonomiką — tak eko­
nomikę należy uważać za zsyntetyzowaną o r- 
g a n i z a c j  ę.

Ten związek między ekonomiką i organizacją 
znajduje szczególnie silny wyraz w ustroju so­
cjalistycznym. Nie należy jednak sądzić, by ka­
pitalistyczna tzw. naukowa organizacja nie zda­
wała sobie sprawy z tego, iż jest tylko na usłu­
gach ekonomiki opartej na własności prywat­
nej. Charakterystyczne jednak dla wszystkich 
systemów kapitalicznej tzw. naukowej organi­
zacji jest to, że, budując swój e„zasady“ na eko­
nomice kapitalizmu, starały się one jakoś za­
maskować ten ekonomiczny — dodajmy: kapi- 
talistyczno-ekonomiczny — charakter organiza­
cji. Wystarczy jeżeli dla przykładu przytoczy­
my tu, że Taylor całą swoją teorię skrawania 
metalu opiera na tzw. ekonomicznej zasadzie ob­
róbki, która zaciążyła poważnie na rozwoju tech­
nicznych metod skrawania (ograniczenie pręd­
kości itp .). Również Adamiecki wszystkie swoje 
zasady i „przyrodnicze“ prawa tzw. naukowej 
organizacji wyprowadza z jednej zasady naczel­
nej, którą nazywa z a s a d ą  e k o n o m i i  sił 
i środków.

I  po odrzuceniu całej pajęczynowej sieci wy­
wodów o wiecznym, absolutnym, powszechnym 
i przyrodniczym charakterze tego prawa okazu­
je się, że w jego imię twórca metody harmono­
gramów kruszy kopie o... kapitalistyczną zasa­
dę w y z y s k u  cudzej p r a c y .
' Jaki więc jest związek między ekonomiką 

i organizacją w ustroju s o c j a l i s t y c z -  
n y m?

Bardzo trafną odpowiedź na to pytanie znaj­
dujemy w pracy znakomitego uczonego, twórcy 
nowych metod w dziedzinie hodowli roślin, 
a mianowicie w „Agrobiologii“ T. D. Łysenki. 
Łysenko powiada: „W jakiejkolwiek byśmy 
pracowali dziedzinie, wszędzie trzeba każde za­
gadnienie zacząć od ekonomiki i zakończyć je 
także ekonomiką, rozpatrzeć je pod kątem wy­
pełnienia państwowych z a d a ń  podniesienia 
wydajności kołchozowo - sowchozowej pracy 
i  powiększenia otrzymanej produkcji“  ir>).

15) T. D. Łysenko. Agrobiologia. 1948, $tr. 598 — 
599. Wydz. ros.
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Te zagadnienia ekonomiki interesują już sze­
rokie warstwy pracujących. Takie zaintereso­
wanie się ekonomiką przedsiębiorstwa, gałęzi 
przemysłu, całego przemysłu i całej gospodarki 
ze strony robotników jest możliwe tylko w wa­
runkach socjalistycznej produkcji. Jest to zresz­
tą zrozumiałe, gdyż robotnik w ustroju socjali­
stycznym pracuje dla siebie, dla klasy robotni­
czej, dla swojego państwa. W ustroju zaś kapi­
talistycznym robotnik pracuje dla kapitalisty, 
a ten u k r y w a  ekonomiczny, finansowy stan 
swojego przedsiębiorstwa. Wzrost zysków ka­
pitalisty oznacza tam zwiększenie eksploatacji 
robotnika. Inaczej dzieje się w ustroju socjali­
stycznym. Tutaj wzrost produkcji, je j potanie­
nie, oszczędność wytwarzania — wszystko to 
oznacza polepszenie materialnego położenia ro­
botnika, klasy robotniczej całego narodu. Dlate­
go też z taką żywiołową siłą rośnie zaintereso­
wanie najszerszych mas pracujących dla zagad­
nień ekonomicznych, związanych przede wszy­
stkim bezpośrednio z pracą, z jej organizacją.

Dlatego też ekonomiką socjalistycznego przed­
siębiorstwa interesują się dziś nie tylko inżynie­
rowie i technicy, majstrowie i pracownicy ad­
ministracji, lecz również sami robotnicy, szere­
gowcy przemysłu.

Robotnicy i technicy, pracownicy socjalistycz­
nej wytwórczości, przodownicy pracy i uczestni­
cy współzawodnictwa nie tylko wprowadzają 
ulepszenia techniczne i rozwijają nowe metody 
pracy. Robią to, jednoczenie k a l k u l u j ą c .  
Kalkulują, jak i co jest oszczędniejsze, tańsze 
ekonomiczniejsze. Kalkulację tę przeprowadzają 
nie na podstawie rachunku zysków osobistych, 
lecz na podstawie kalkulacji produkcji społecz­
nej, chociaż zainteresowanie osobiste istnieje 
również. W ten sposób ekonomika łączy się tutaj 
z organizacją wytwórczości.

Można już przytoczyć bogate zestawienie fak­
tów, świadczących ó tym ścisłym powiązaniu, 
zrastaniu się problemów ekonomiki z rozwojem 
nowych form organizacji i racjonalizatorstwa 
robotniczego.

Inicjatywa Walaszczyka i rozwój akcji wpro­
wadzenia książeczek oszczędnościowych są wy­
mownym tego świadectwem. Praktyka Związku 
Radzieckiego przynosi bogaty wybór przykła­
dów, dowodzących istnienia ścisłej łączności 
między ekonomiką a organizacją.

A w tej łączności można już wydzielić pewną 
kierunkowość. Dawniej powszechne było dążenie 
do osiągnięcia oszczędności przez doskonalenie 
organizacji, techniki wytwórczości, je j mechani­
zacji itd. Tutaj wychodziło się z hasłem starań 
o l e p s z ą  o r g a n i z a c j ę ,  a jako skutek 
uzyskiwało się e f e k t  e k o n o m i c z n y .  Dziś 
widzimy już coś innego. Dziś stawia się bezpo­
średnio h a s ł o  e k o n o m i c z n e :  taniej, 
oszczędniej, przyśpieszyć obieg środków obroto­
wych! — oto sztandary, pod którymi kroczy się 
na drogach lepszej organizacji pracy.



Przy podkreślaniu powyższych zjawisk nie 
należy sądzić, by miały one wyczerpywać wszy­
stkie formy stosunku między ekonomiką a or­
ganizacją. Stosunek ten staje się dziś przedmio­
tem specjalnych działów w obrębie każdej nau­
ki technicznej, a w niektórych wypadkach nawet 
urasta do znaczenia specjalnych dyscyplin. Dla 
przykładu więc przypomnijmy, że wybór tech­
nologicznego procesu w mechanicznej obróbce 
musi być poprzedzony skomplikowaną analizą 
ekonomiczną, wymagającą znajomości zarówno 
warunków obróbki, jak i ekonomiki danej gałę­
zi przemysłu. Nie łatwa jest sprawa określenia 
ekonomicznego efektu stosowania maszyn 
w różnych procesach produkcyjnych. Jeśli zaś 
chodzi np. o ekonomiczne podstawy w projekto­
waniu wykorzystania energii wodnej z jednocze­
sną utylizacją tego hydroenergetycznego bu­
downictwa dla celów komunikacyjnych, melio­
racyjnych itd. — to zamienia się to w specjalny 
przedmiot, nad którym musi panować inżynier 
hydroenergetyk.

Na tym miejscu nie będziemy się zajmowali 
szczegółami toczącej się w piśmiennictwie ra- 
zieckim interesującej dyskusji o przedmiocie 

i treści ekonomik branżowych (np. ekonomiki 
przemysłu, transportu, rolnictwa itp.) iei 
podstawie wnikliwego badania rozwoju zarówno 
ekonomiki, jak i organizacji, można już z całą 
pewnością stwierdzić, że socjalistyczna organi- 
zacja pracy me może być traktowana w oderwa­
niu od. ekonomiki.

I  zupełnie trafnie ten stosunek między ekc 
nomiką i organizacją można i tu ta j sformułc 

przytoczonej już ogólnej tezy aka 
mika Łysenki: każde zagadnienie organiza

cy ne nale2y zacząć j kończyć jeg0 e k sQ n (j 
•iii 1 K

Nasze wywody, dotyczące roli znaczenia eko­
nomiki i organizacji pracy, dobiegają już koń­
ca, chociaż jesteśmy jeszcze dalecy od wyczer­
pania tego tematu. Właśnie zadaniem czasopi­
sma „Ekonomika i organizacja pracy“ jest słu­
żyć sprawie rozwoju ekonomiki i organizacji 
pracy w Polsce Ludowej. Czasopismo to musi 
ścisłe związać się z praktyką naszego socjali­
stycznego budownictwa i zająć się omówieniem 
pro niemo w organizacyjnych, związanych z wy­
konaniem zadań planu 6-letniego. „Ekonomika 

rganizacja Pracy“ ma szczególnie ważne za­
danie w dziedzinie walki z przeżytkami kapita-

,PJ  i przyczynki na ten temat można zna-
-c w „Woprosy Ekonom k i“ — 1949 r. N r 4, 8, 9, 

dzienii- ^ re.cer«yjnym  ekonomicznych czasopism ra- 
nomit- h Z£dmuW ych  się publikacjami z zakresu eko- 
artvk, ł P°?ZCZególnych gał(?zi P om ys łu . Tłumaczenie 
łowvh.v, U' G°rodeckij: o przedmiocie i treści szczegó- 
cie naJuk ekonomicznych (W. EK. N r 9) podaje Zy- 

Gospodarcze N r 24, rok 1949.

lizmu, z wpływem burżuazyjnych pseudonauko­
wych, wrogich interesom mas pracujących, te­
orii z zakresu ekonomiki i organizacji pracy. 
Nasze kadry inżyniersko - techniczne, nasi 
przodownicy pracy, robotnicy, kierownicy na­
szego • przemysłu, organizatorzy naszych placó­
wek gospodarczych, młodzież szkół technicznych 
i gospodarczych — wszyscy oni muszą w „Eko­
nomice i Organizacji Pracy“ znaleźć bojowy, mo­
bilizujący środek walki przeciwko rutynie, za­
śniedziałości, konserwatyzmowi, zacofaniu tech­
nicznemu i organizacyjnemu, pozostawionemu 
nam w spadku po kapitaliźmie.

Trudne to zadanie jest jednak możliwe do speł-. 
hienia. Musi być ono wykonane i będzie wyko­
nane, jeżeli „Ekonomika i Organizacja Pracy“ 
zmobilizuje szeroki aktyw współpracowników, 
którym umożliwi wykorzystanie bogatego do­
świadczenia Związku Radzieckiego — doświad­
czenia, opartego na nauce marksizmu-leninizmu, 
doświadczenia, zdobytego w walce z wszelkimi 
przejawami ideologii kapitalistycznej, z kosmo­
polityzmem, a przede wszystkim z tendencjami 
do bezkrytycznego ustosunkowania się do teorii, 
nauki i techniki krajów kapitalstycznych. 
Szczególnie w dziedzinie organizacji pracy duży 
był wpływ anglosaskich teorii, a więc tayloryz- 
mu, fordyzmu, psychotechniki w je j wydaniu 
amerykańskim — całej tej frazesowej pseudo­
naukowej organizacji, mającej za zadanie słu­
żenie interesom monopolistycznego kapitału 
i łamanie walki klasowej świata pracy. Zerwa­
nie z tymi wrogimi naszemu ustrojowi wpływa­
mi, zrozumienie antynaukowego charakteru tych 
fałszywych teorii — ułatwi naszej ekonomice 
i organizacji je j dalszy twórczy rozwój, usunie 
hamujące ten rozwój przeszkody. Walka z kapi­
talistycznymi wpływami musi się odbyć:

A) Przez dokładne, systematyczne przyswo­
jenie sobie wielkiego dorobku Związku 
Radzieckiego—dorobku, zdobytego w bu­
downictwie socjalizmu, dorobku opartego 
ńa nauce kierującej się zasadą partyj­
ności.

B) Przez ścisłe powiązanie się z praktyką 
naszego socjalistycznego budownictwa.

C) Przez wykorzystanie inicjatywy i twór­
czości mas pracujących, organizatorów 
produkcji, uczestników naszego współza­
wodnictwa pracy.

D) Przez krytykę i samokrytykę.

„Ekonomika i Organizacja Pracy“ w miarę 
realizowania tych zadań powinna stać się fak­
tyczną dźwignią rozwoju ekonomiki i organiza­
cji życia gospodarczego w Polsce Ludowej.



Mgr STEFAN KRAJEWSKI

M E T O D Y  U S T A L A N I A  N O R M  P R A C Y

PRZY wyznaczaniu norm produkcyj­
nych staramy się dojść do  ̂możliwie 
obiektywnych wyników, które dawa­
łyby gwarancję, że uchwycona zosta­
ła „wartość rzeczywista“ czasu zada­

nia. Napotykam-”' tu jednak na przeszkody tru­
dne do pokonania. W przeciwieństwie bowiem 
do różnych wielkości fizycznych, których war­
tość ma charakter stały, czas wykonania zada­
nia waha się w pewnych granicach i w prakty­
ce zawsze musimy liczyć się z odchyleniami 
przy dokonywaniu pomiarów.

Czas pracy maszyny w przeciwieństwie^ do 
pracy człowieka — możemy określać o wiele 
dokładniej, gdyż podlega ona prawom fizyki, 
bardziej uchwytnym dla badania, aniżeli pra­
wa biologii. Bardzo często stosujemy przy ob­
liczaniu czasów maszynowych rachunek teore­
tyczny na podstawie znajomości praw fizykal­
nych, jakie kierują pracą maszyny. Przy usta­
leniu normy dla człowieka musimy natomiast 
używać statystycznych metod empirycznych na 
podstawie doświadczenia i  obserwacji. Im 
większy jest w pewnym procesie udział pracy 
ręcznej, tym większa będzie rola empirycznych 
metod w wyznaczaniu normy produkcyjnej.

Przy porównaniu pracy człowieka i maszyny 
uwidoczniają się następujące różnice:

1 Wahania tempa pracy. Wahania te są ma­
łe przy daleko posuniętym podziale pra­

cy, przy niewielu i  stale powtarzających się 
chwytach i przy odciążeniu robotnika od prac 
przygotowawczych. Wahania te wzrastają przy 
komplikowaniu się czynności pod względem 
ilości ruchów elementarnych i ciężaru gatunko­
wego wymagań technicznych. Wahania tempa 
pracy stanowią dużą trudność dla zagadnienia 
obiektywności analizy czasu. Można ich wpływ 
na obiektywność normy produkcyjnej zmniej­
szyć przez:
a) oparcie się o wyniki statystycznego badania 

dla wyszukania najbardziej charakterystycz­
nej średniej, która by prowadziła do jak 
najlepszego scharakteryzowania krzywej 
częstotliwości obserwowanych czasów,

b) rozbicie czynności na najbardziej elemen­
tarne kompleksy ruchów, w celu zautoma­
tyzowania pracy człowieka i osiągnięcia mi­
nimalnych wahań trwania czynności. Ta 
metoda prowadzi jednak do powstawania 
u pracowników znacznych oporów, wywoła­
nych przez jednostajność ruchów,

c) trzecim sposobem będzie organizacja pracy 
taśmowej, przy której tempo pracy jest na­
dawane w sposób mechaniczny.

Wahania tempa pracy obserwuje się szcze­
gólnie wyraźnie w ustroju kapitalistycznym,
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jako wyraz mniej lub więcej świadomego oporu 
i niechęci robotnika do istniejących stosunków 
produkcji. W ustroju socjalistycznym wykazu­
ją one tendencję do zanikania, gdyż robotnik 
— świadomy, że praca jego idzie dla dobra spo­
łeczeństwa — skłonny jest do podjęcia bardziej 
równomiernego, a zatem efektywniejszego wy­
siłku. Jest to jedna z przyczyn tak masowego 
zjawiska, jakim jest zwiększenie wydajności 
pracy w przemyśle państw socjalistycznych.

Niemniej jednak pewne przesłanki wska­
zują na konieczność prowadzenia pom a- 
rów czasu robotnika w różnych porach dnia ro­
boczego dla wyeliminowania wpływu tych wa­
hań na „wartość rzeczywistą“ czasu zadania.

Wahania tempa pracy przybierają często 
formę rytmiczną i — jeżeli uda się w organiza­
cji pracy pogodzić rytm  pracy człowieka ze 
zrytmizowanym biegiem maszyny — wtedy 
osiąga się największy efekt. Tym rytmem ma­
szyny może być odpowiedni posuw taśmy, takt 
muzyki (podczes wojny wprowadzano do fa­
bryk muzykę z płyt, organizowano ankiety na 
temat życzeń robotników), mogą też być ry t­
miczne dźwięki, wydawane przez specjalne 
urządzenia.

2 Następną różnicą pomiędzy pracą ludzką 
i maszyny jest to, że praca człowieka jest 

pracą żywą i że związana jest z „inicjatywą ży­
ciową“ , a zatem podlega działalności racjona­
lizatorskiej. W pracy maszyny widzimy ślepe 
działanie praw mechaniki.

3 Wreszcie trzecią i najważniejszą różnicą 
jest to, że na wynik pracy człowieka wpły­

wa w wysokim stopniu jego postawa społeczna. 
W ustroju socjalistycznym w wyniku powstania 
nowego stosunku do pracy wyrazem tej posta­
wy społecznej jest np. stałe dążenie do wydaj­
ności pracy.

Norma produkcyjna może przybrać dwojaką 
postać: normy czasowej i normy wykonania. 
Pod normą czasu rozumieć należy normę czasu 
roboczego, jaki potrzebna jest, aby w określo­
nych warunkach robotnik o określonej spraw­
ności pracując w warunkach planowej organi­
zacji wytwórczości, wykonał jednostkę produk­
cji, odpowiadającą wzorcowi jakości (np. obta- 
czanie wałka 2,9 min.).

Pod normą wykonania należy rozumieć ilość 
jednostek produkcji, odpowiadającą ustalone­
mu wzorcowi, jaką robotnik o określonej spraw­
ności powinien wykonać pracując w warunkach 
prawidłowej organizacji wytwórczości, w jed­
nostce czasu: minutę, godzinę, dzień roboczy 
(np. 2,5 m tkaniny na godzinę).

Normy produkcyjne oblicza się w stosunku 
!do robotnika lub maszyny. W pierwszym wy­



padku interesujemy się wielkością dopuszczal­
nego obciążenia pracującego, w drugim cnodzi 
o ustalenie normamej wydajności maszyny. Za­
równo w pierwszym wypamru, jaK i drugim, 
posiuzyć się mozemw i normą czasu i normą wy­
konania.

Kalkulacja techniczna stosuje szereg metod 
dochodzenia do normy produkcyjnej — zależ­
nie od branży przemysłu i rodzaju przedsiębior­
stwa, charakteru procesu produkcji, typu pro­
dukcji, stopnia jej zmechanizowania, poziomu 
organizacji przedsiębiorstwa i ekonomiczności 
samej metody. Kóznice praktyczne są duże. Jest 
rzeczą zupeinie naturalną, ze trudno ustalić tu 
jednolitą dla wszystkich receptę, lub podać ty ­
siące takich recept dla konkretnego rozwiązania 
problemu. Można jednak pokusie się o pouanie 
k ilku podstawowych zasad, jakie stosuje się 
przy opracowywaniu norm produkcyjnycn.

W najogólniejszych zarysach schemat jedno­
stkowej normy produkcyjnej składa się z właś­
ciwego czasu wykonania (czas główny i pomoc­
niczy wykonania) i z czasu obsiugi stanowiska 
roboczego, ie  czasy, skorygowane o spólezynmk 
dla strat ustalonycn, dają normę produkcyjną 
(czas wyznaczony;. Do normy nie wilcza się pra­
cy nieprodukcyjnej i pracy trwonionej (wyrób 
braków i inne nieprzewidziane robo ty i oraz 
strat dowolnych (przestoje i przerwy z winy ro~ 
botnika luo -.akiadu pracy).

Stosowanie metody wyznaczania normy pro­
dukcyjnej uzależnione jest od tego, czy wyko­
nywana praca ma charakter cykliczny, czy też 
ciągły, Pod pracą cykliczną rozumieć należy
twoCr?yPz?mkkCjlt’ ktÓryKdia Jednostki produkcji tworzy zamknięty w sobie kompleks czynności
sUu fnnaJąCyCh kaŻd6j P3d°bnej jedno­stki (np. praca na obrabiarce). Pod pracą ciągłą
rozumieć będziemy p ro d u k t, ktera biegnie
nieprzerwanie a wyłączenie z niej poszczegói-
7 jednostek posiada jedynie cnarakter ra-

un owy i nie jest uzasadnione względami ryt- 
«licznego powtarzania się zespoiu czynności 
(produkcja na krośnie w przemyśle włókienni­
czym) Przy pracy na automatach, gdzie robot- 
nik obsługuje i kontroluje maszynę, należy 
ustane normalną wydajność maszyny i następ­
nie wyliczyć, ile maszyn może jeden robotnik 
obsłużyć, względnie — w przypadku pracy w 
orygadach — określić, ilu  jest potrzebnych ro­
botników, aby proces produkcji utrzymać na 
poziomie normalnej wydajności maszyny.

Wyznaczanie norm produkcyjnych może do­
tyczyć robotnika i maszyny. Istnieje szereg me­
tod badania w odniesieniu do obu rodzajów 
norm:

—I Metody wyznaczania norm produkcyjnych 
robotnika:

1) szacunek wg różnych sposobów,
2) metoda obliczeniowa wg szeregu sposo­

bów,
3) metoda porównawcza,
4) sumaryczne badanie czasu,

5) analiza czasu, która przewiduje następują­
ce metody:
a) fotografia dnia roboczego,
b) chronometraz,
c) fotografia procesu roboczego.

b Metody wyznaczania norm produkcyjnych 
dla maszyn:

1) przy pracy cyklicznej,
2) przy pracy ciągłej.
Bazą dla tych metod mogą być bądź doświad­

czenia przeszłości, bądź tez szczegółowe obser­
wacje. Doświadczenia przeszłości mogą mieć 
charakter danych szacunkowych lub statystycz­
nych. Mogą być mniej lub więcej systematycz­
nie zbierane i utrwalane w formie zapisków. 
Wyniki doświadczeń ujmuje się w równania, ta­
bele czy wykresy i tą drogą uzyskuje się mate­
riał do wyznaczania norm produkcyjnych bez 
uciekania się do kosztownych metod oóserwacji 
(analiza czasu). Czasy maszynowe są powszecn- 
nie ujmowane w pewne systemy, które — jako 
przeciętne różnych gałęzi przemy siu — stoją do 
dyspozycji przedsiębiorstw. Poza tym poszcze- 
gome przedsiębiorstwa porządkują sowęj' do­
świadczenia na podstawach statystycznych, albo 
też w odniesieniu do indywidualnych maszyn. 
Brak natomiast szerszej kodyfikacji czasów 
ręcznych, które aż nadto często pozostawia się 
szacunkowi. Najdalej badania w tym kierunku 
posunęły się w Związku Radzieckim, gdzie ope­
ruje się na szeroką skalę dokładnie wyliczonymi 
normami produkcyjnymi w odniesieniu do cza­
sów ręcznych.

Wyznaczenie normy produkcyjnej wymaga 
przejścia badań przez kilka stadiów. Przedsta­
wiają się one następująco:

1) badanie wstępne procesu produkcyjnego,
2) projektowanie porządku pracy,
3) prowadzenie pomiarów,
4) ustalenie normy produkcyjnej,
5) wprowadzenie normy.
Zależnie od tego, czy obrana metoda kalkula­

cji jest bardziej czy mniej złożona, poszczegól­
ne stadia nabierają różnego ciężaru gatunkowe­
go. Tak więc w metodzie szacunku, który su­
marycznie ujmie produkcję pewnego wyrobu, 
stadium „projektowania porządku pracy* jest 
prawie bez znaczenia. Również stadium, ozna­
czone nazwą „wprowadzenie normy“ przez spo­
rządzanie dokładnych instrukcyj przy meto­
dach mniej dokładnych nie odgrywa żadnej ro­
li. Pełne znaczenie wszystkie 5 stadiów uzysku­
ją dopiero przy zastosowaniu najdokładniejszej 
metody: analizy czasu.

Na decyzję o wyborze metody kalkulacji 
technicznej wpływać będą następujące warun­
ki:

1 Charakter procesu produkcji — a więc ga­
łąź przemysłu, rodzaj wytwórczości, czy 

praca jest indywidualna (wykonywana przez 
1 robotnika) czy też grupowa (wykonywana 
przez brygadę), czy praca jest ręczna czy też
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z dużym udziałem czasów maszynowych, wresz­
cie — czy w zakres pracy wchodzi obsługa in- 
stalacyj, aparatów, pieców itp.

Typ produkcji (jednostkowa, seryjna, ma­
sowa). Ponieważ zasadniczym założeniem 

jest opłacalność metody, przeto stosunkowo dro­
gie metody można zastosować przy produkcji 
masowej, gdzie koszty rozłożą się na większą 
ilość sztuk, aniżeli przy produkcji jednostko­
wej. Jednocześnie niewielkie nawet oszczędno­
ści na czasie przynoszą w wielkiej masie pro­
dukcji duże oszczędności w kosztach, które 
przy produkcji jednostkowej pozostają cał­
kiem niewidoczne. To też przy produkcji je­
dnostkowej użyjemy metod opartych o do­
świadczenie przeszłości (statystyczne) i  to — 
sposobów najtańszych. W miarę wzrastania 
serii stosuje się metody kosztowniejsze — aż do 
analizy czasu, która staje się przy produkcji 
masowej obowiązkiem dla racjonalnego kiero­
wnictwa zakładem.

Poziom organizacji przedsiębiorstwa. Wa­
runek ten wpływa decydująco przez sto­

pień normalizacji przebiegów, narządzi, ma­
szyn, urządzeń, materiałów, wyrobów. Z chwi­
lą, gdy zakład pracuje w warunkach znormali­
zowanych, można bardzo dokładnie sprecyzo­
wać warunki, wpływające na czas trwania po­
szczególnych elementów pracy. Prowadzi to do 
daleko posuniętej precyzji norm produkcyj­
nych. Zmniejsza się stopień wahań wielkości 
produkcji poszczególnych robotników dzięki 
wyjaśnianiu przyczyn tych wahań i wprowa­
dzeniu wzorców. Ściśle określone normy stają 
się przedmiotem usystematyzowania, a to pro­
wadzi do powolnego zastępowania analizy cza­
su i  ruchów metodami obliczeniowymi i do du­
żego potanienia kalkulacji technicznej w przed­
siębiorstwie.

4Ekonomiezność zastosowania danej metody 
ma decydujące znaczenie w wyznaczaniu 

norm. Nie należy jednak zapominać, że wspom­
niana tu kolejność przechodzenia metody anali­
zy czasu i  ruchów w metodę obliczeniową — 
dzięki systematyzacji elementarnych norm — 
może usprawiedliwiać początkową deficyto­
wość tej metody. Koszt metody wyznaczania 
norm produkcyjnych jest funkcją czasu, jaki 
ta metoda pochłania przy ich zastosowaniu. W 
literaturze niemieckiej przyjmuje się, że grani­
cę opłacalności stanowi czas trwania obserwa­
cji 5 — 10% długości całego zadania. Przekro­
czenie tej granicy wskazuje na konieczność za­
stosowania metody mniej kosztownej.

Metoda szacunku
Metoda ta ma dziś znaczenie raczej historycz­

ne. Przed wprowadzeniem do organizacji prze­
mysłu metod naukowych — była jedynym spo­
sobem wyznaczania norm. Pomimo swego pry­
mitywizmu, jest ona jeszcze do dzisiaj dość 
powszechnie stosowana. Popularność tę za­
wdzięcza ona tradycji, oporom przy wprowa­
dzaniu metod naukowych do warsztatów wy­
twórczych, jakie powstają ze strony personelu,

oraz zbyt wielkiej wielostronności produkcji, 
która przy typie produkcji jednostkowej lub 
w małych seriach nie pozwala na stosowanie 
bardziej kosztownych metod ustalania norm. 
Wywiera tu również wpływ brak zdecydowa­
nych rozwiązań teoretycznych w nauce. W pro­
dukcji niewielkich przedsiębiorstw przy wie­
lokierunkowej wytwórczości metoda ta będzie 

i prawdopodobnie trudna do usunięcia, chociaż 
wpływa ona decydująco na podnoszenie kosz­
tów własnych produkcji.

Szacunek może być prowadzony z pamięci, co 
jest trudne i zawodne, lub też na podstawie za- • 
pisków, które — w miarę swej dokładności — 
wykluczają subiektywność pracy kalkulatora. 
W metodzie tej rozróżniamy szereg sposobów 
szacunku sumarycznego (obejmującego wyzna­
czenie czasu przy pomocy jednej cyfry) oraz 
szacunku analitycznego (przez szacowanie cza­
su trwania poszczególnych elementów czynno­
ści).

Sposoby szacunku są następujące:
1. Doświadczenie zawodowe. Jakkolwiek na­

leży przyznać, że doświadczenie zawodowe 
majstrów (kalkulatorów) jest ogromne, to 
jednak uznać musimy, że zawodzi ono 
w wielu wypadkach zwłaszcza — gdy ma­
my do czynienia z nowymi przedmiotami, 
nowymi metodami, lub też nie stosowany­
mi dotychczas maszynami. Doświadcze­
nie to może wchodzić jedynie w rachubę 
przy ocenianiu roboty według wykonywa­
nych dotychczas zamówień.

2. Szacunek ,,na oko“ zostanie zastosowany 
w tych wszystkich wypadkach, gdy zawo­
dzi doświadczenie. Sposób ten może być 
brany w rachubę wyłącznie przy rzadko 
powtarzających się pracach, które są tak 
obszerne, że nie da się przeprowadzić przy 
nich próbnych badań. Stosuje się szacu­
nek, dokonany przez kilka osób, potem ob­
licza się przeciętną.

3. Wyznaczanie „post factum“ . Sposób nie­
dopuszczalny — polega na oddaniu robot­
nikowi pracy bez uprzedniego wyznacza­
nia stawki akordowej — z tym, że zużyty 
przy pracy czas stanowi podstawę do obli­
czenia tej stawki. Oczywiście niesumien­
ny pracownik, wiedząc o tym, będzie się 
starał przeciągać trwanie czynności, aby 
osiągnąć jak najniższą normę. Dlatego też 
należy dążyć do przeniesienia wystawiania 
kart akordowych z rąk majstrów do spe­
cjalnego biura.

4. Stawka próbna. Sposób ten polega na wy­
znaczaniu z grubsza, raczej zbyt krótkiego, 
akordu i  obserwowaniu jednego robotni­
ka. Po stwierdzeniu wykonania, należy 
wprowadzić poprawkę. Sposób posiada tę 
ujemną właściwość, że wywołuje koniecz­
ność korygowania normy, co jest zjawis­
kiem niepożądanym.

5. Wykonanie próbnej sztuki. Należy wyko­
nać próbne sztuki przy zastosowaniu płacy 
czasowej, a później wprowadzić normę na 
podstawie obserwacji.



6. Procentowy szacunek w stosunku do wy­
robu podobnego. Jest to sposób zawodny, 
gdyż trudno jest uchwycić wpływ szeregu 
różnych warunków, jakie wpływają na 
wykonanie różnych — bądź co bądź — 
przedmiotów.

Wybitnie ujemną stroną metody szacowania 
jest wpływ ustosunkowania się kalkulującego 
do pracujących i do kierownictwa zakładu. 
Wpływ czynników subiektywnych jest tu wy­
raźny i nie do uniknięcia. Pewnym postępem 
w tej metodzie jest zastosowanie szacunku na 
podstawie tzw. wartości normalnych wziętych 
z tabel, opartych o pewne przeciętne. Należy 
je jednak korygować, uwzględniając warunki 
miejscowe oraz efekty osiągnięte w dotychcza­
sowej praktyce. Im dokładniej i  wszechstron­
niej opracowane są tabele i wykresy, tym więk­
sze są możliwości pewniejszego i szybszego wy­
znaczenia norm tą metodą. Duże ułatwienie 
w warsztatach stanowią tablice z najczęściej 
spotykanymi zabiegami i operacjami, w których 
to tablicach naniesione są przeciętne czasy wy- 
onania. Umożliwia to kalkulację dla większych 

zespołów czynności.

Metoda obliczeniowa
Metoda obliczeniowa polega na rachunko­

wym wyznaczaniu normy na podstawie posia- 
danych materiałów. Otrzymuje się je albo przez
dy r ^ ZT ani° i f anych doświadczalnych (dane statystyczne), które obrazują przeciętne
lTLTST * Praem5’ile' P™dSl|LjSeowal d ne] maszynie, albo przez systematy-
meToia ,nar yCh " °bserwaci i Powadzonych metodą analizy czasu. W pierwszym wypadku
uzyskujemy normę „kalkulacyjną“ w d ru g im - 
„usprawnioną“ . Stosowanie normy usprawnio- 
7 ^UZ dużym postępem w porównaniu
.metodą szacowania, niemniej jednak wskutek 
zaakceptowania błędów, jakie popełniło się 
przez niewłaściwą organizację robót w przeszło­
ści buduje się nowe normy, które nie są zado- 
wa ające z naukowego punktu widzenia. Dopie­
ro normy, uzyskane na podstawie chronometra- 
zu, posiadają pełną wartość.

Przy stosowaniu metody obliczeniowej sumu­
jemy najczęściej czasv lub normy elementarne, 
Które bierzemy z wykresów lub tabel systema- 
yzujących wyniki doświadczeń lub też obser­

wacji. W zależności od stopnia dokładności tego 
materiału wyjściowego, rozróżnić należy w tej 
metodzie następujące sposoby:

Sposób przeciętnych wartości osiąganych 
w przemyśle. Przyjmuje się dla czasów 

maszynowych cyfry, oparte o średnie wartości, 
jakie się osiąga w danej gałęzi przemysłu. Dane 
cyfrowe w odniesieniu do przedmiotu podaje 
siQ w wartościach przybliżonych, a czasy ręczne 
szacuje się. Cyfry dla czasów maszynowych 

ogą pochodzić z zastosowania różnych spo­
sobów wyznaczania czasów maszynowych.

O  Sposób przeciętnych wartości osiąganych 
w przedsiębiorstwie. Przyjmujemy zarów­

no dla czasów maszynowych, jak i ręcznych, 
wartości doświadczalne uzyskane i opracowa­
ne w danym przedsiębiorstwie w tabelach, rów­
naniach i wykresach. Dane w odniesieniu do 
przedmiotu muszą być określone dokładnie.

O  Sposób wartości dokładnych. Polega on na 
^  tym, że czasy maszynowe określa się na 

podstawie średnich wyników dla danej maszy­
ny, czasy zaś ręczne — na podstawie usystema­
tyzowanych doświadczeń, ujętych we wzory, ta­
bele i wykresy.

Przy stosowaniu metody obliczeniowej wy­
znacza się osobno dane dla czasów maszyno­
wych, osobno zaś — dla ręcznych. Obliczanie 
czasów maszynowych może przybierać rozmaite 
formy, a mianowicie:

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

b) sumowania czasów elementarnych, które 
odpowiednio usystematyzowano,

c) wyliczenia czasu trwania procesu techno­
logicznego. Np. w przemyśle chemicznym 
okres fermentacji określony jest technolo­
giczną stroną procesu, nie zaś sprawnością 
robotnika czy maszyny,

d) obserwacji.
Sposoby te omawia się bliżej przy metodzie 

chronometrażu.

Metoda porównawcza
Metoda porównawcza polepa na wyznaczaniu 

normy produkcyjnej na zasadzie porównania 
wykonania pewnego zespołu czynności z podo­
bnym zespołem czynności, dla którego posiada­
my już normę. Norma ta może być pochodzenia 
statystycznego, lub też może być wynikiem ob­
serwacji (analizy czasu). Dokładność tej meto­
dy zasadza się na dokładności posiadanych da­
nych, oraz na stopniu przybliżenia do warun­
ków, reprezentowanych przez Dosiadaną normę. 
Metodę tę stosuje się przez sporządzanie tabel 
i wykresów dla wartości, pochodzących z do­
świadczeń i  obserwacji. Przy pomocy interpo­
lacji lub ekstrapolacji możemy wyników tych 
użyć dla wyznaczenia nowych norm produkcyj­
nych.

Oś xx wyznacza wartości czynnika, wpływa­
jącego na czas trwania danego elementu. Tym 
elementem może być czas wykonania pewnej 
części lub też operacja, zabieg, czynność, chwyt. 
Wielkość przyjętych elementów zależna będzie 
od stopnia organizacji zakładu, jego wielkości, 
rodzaju produkcji, oraz możliwości znalezienia 
odpowiednich czynników, jak długość, powierz­
chnia, ciężar itp. Oś yy oznacza stale wartość 
czasu w przyjętych jednostkach (sek., min., 
godz.). . Otrzymane w toku badań dane należy 
skorygować o czasy tracone (straty ustalone)
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i uwzględnić stopień sprawności robotnika. Po 
naniesieniu na wykres odpowiednich punktów, 
łączy się je krzywymi, które mają charaktery­
zować przebieg zależności.

Sumaryczne badania czasu
Ta metoda badania czasu polega na obserwa­

cji — przy pomocy chronometru lub też zwy­
kłego zegarka — całych czynności bez dzielenia 
ich na elementy. Nie wytrzymuje ona porów­
nania z metodą analizy czasu, gdyż jedynie 
przez podział czynności na elementy można 
osiągnąć poznanie tych wszystkich warunków, 
które wywierają decydujący wpływ na wyko­
rzystanie czynników wytwórczych i pozwalają 
na naukowe organizowanie przebiegów produk­
cyjnych. Niemniej jednak sumaryczne badanie 
czasu wydaje się w pewnych wypadkach nie do 
zastąpienia. Należy tu:

1) badanie wstępne, jako orientacyjny rzut 
oka na procesy produkcji przed podda­
niem ich szczegółowej analizie,

2) badanie kontrolne dla porównania wydaj­
ności z planowaną według normy,

3) badanie faktycznej wydajności za dłuższy 
przeciąg czasu dla wykorzystania w ce­
lach statystycznych (zbieranie doświad­
czeń dla metody obliczeniowej),

4) porównanie faktycznych wydajności z us­
tanowionymi normami w metodzie poró­
wnania drogą interpolacji.

Metoda analizy czasu i ruchów
Ta metoda jest wyrazem wprowadzenia nau­

kowych metod do organizacji przemysłu. Tylko 
dzięki niej można osiągnąć najbardziej obiekty­
wne dane dla wyliczenia norm produkcyjnych. 
Staje się więc analiza czasu orężem w walce o 
usprawnienie procesów wytwórczych i wyra­
zem świadomej walki mas o zwiększenie pro­
dukcji.

Stosowanie tej metody biegnie poprzez szereg 
stadiów, o których wyżej wspomniano. Jako 
pierwsze występuje badanie wstępne — bada­
nie warunków pracy. Zadaniem tego badania 
jest uchwycenie możliwie wszystkich warun­
ków, jakie wpływają na czas trwania danej 
czynności. Kalkulator musi zainteresować się 
tu następującymi zagadnieniami:

1. Badanie maszyn, narzędzi i urządzeń oraz 
stopnia ich wykorzystania.

2. Badanie wyrobów, surowców i materia­
łów oraz ich wykorzystanie, określenie 
ilości dopuszczalnych i nadzwyczajnych 
braków.

3. Eadanie wykorzystania czasu roboczego. 
Po uważnym przestudiowaniu pracy przy 
pomocy metody sumarycznej, stopnia jej 
organizacji, kalkulator określi, o ile po­
prawa tej organizacji przyczyni się do 
wzrostu wydajności. Należy zaznajomić 
się ze sposobami zlecania robotnikowi za-

dania, dostawy materiałów, zaopatrywa­
nia w narzędzia, z przyczynami powsta­
wania przerw i przestojów maszyn, ze 
sposobami instruowania robotników dla 
unikania strat czasu i powstawania bra­
ków lub nadmiernej ilości odpadków. 
Przez likwidowanie przerw miądzyopera- 
cyjnych zbliżamy się do ideału organiza­
cji, jakim jest praca ciągła. Należy po­
święcić uwagę likwidacji oporów, które 
utrudniają pracującemu uzyskanie pełnej 
sprawności i przyśpieszają znużenie.

4. Badanie porządku procesów technologicz­
nych graniczy już z techniczną stroną pro­
dukcji. W miarę komplikowania się pro­
cesów wytwórczych muszą wzrastać rów­
nież i kwalifikacje kalkulatora.

5. Badanie kwalifikacji zatrudnionych łączy 
się z omówionym w jednym z numerów 
„Przeglądu Organizacji“ zagadnieniem 
zagadnieniem, jakiego używać do pomia­
rów czasowych robotnika: dobrego czy 
przeciętnego?

6. Organizacja badań laboratoryjnych nad 
zagadnieniami technologicznymi oraz ba­
dań nad ekonomią ruchów. W miarę uma- 
sawiania produkcji wzrasta ciężar gatun­
kowy tych badań.

Drugim stadium analizy czasu jest projekto­
wanie porządku pracy. W tej fazie badania 
wstępnego zostaje opracowany normalny po­
rządek, który dotyczy technologicznej i organi­
zacyjnej strony procesu produkcji przy jedno­
czesnym znormalizowaniu warunków, wpływa­
jących na czas trwania zadania (materiały, na­
rzędzia, urządzenia, wyroby). Na zasadzie po­
czynionych przez kalkulatora obserwacji, czyn­
ności jego w tej fazie ,są następujące:

1. Wybór najbardziej racjonalnego procesu 
technologicznego.

2. Projektowanie organizacji pracy i plano­
wanie miejsca roboczego.

3. Normalizacja narzędzi, urządzeń, materia­
łów i wyrobów. Nigdy nie będzie za dużo 
powiedziane o tym kapitalnym problemie 
dla techniki wyznaczania norm produk­
cyjnych. Trzeba wyraźnie podkreślić: nie 
ma norm produkcyjnych bez normaliza­
cji narządzi i materiałów surowców i wy­
robów. Należy jasno określić jakość wy­
robów, gdyż iiość i jakość są w pewnym 
stopniu przeciwstawne. Zwiększenie wy­
dajności łączy się z tendencją do obniżania

'  jakości. Aby temu skutecznie przeciwdzia­
łać, należy opracować wzorce jakości oraz 
stosować kontrolę przy odbiorze wyro­
bów. Również ustalenie wzorców surow­
ców posiada wielki wpływ na stabilizację 
wykonania norm. Jeżeli norma została 
opracowana na surowcu Ai, a przy wyko­
naniu zadania użyjemy surowca Aa o nie­
co innych właściwościach, to modemy 
osiągnąć zupełnie inną wydajność pracy, 
co stawia wartość wyliczonej normy pod 
znakiem zapytania. Te same uwagi doty­
czą narzędzi, maszyn i urządzeń.
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4, Opracowanie danych co do kwalifikacji 
zatrudnionych, aby oprzeć badania na ro­
botniku dobrym. Należy tu określenie 
stopnia sprawności badanych robotników. 
Należy zwrócić uwagę przy procesach 
ogniwowych (przy pracy brygadami) na 
należyte określenie wielkości potrzebnego 
zespołu oraz na pełne wykorzystanie sił 
kwalifikowanych.

W trzecim stadium analizy czasu przeprowa­
dza się pomiary. Omówienie techniki tych prac 
wychodziłoby poza ramy niniejszego artykułu. 
Toteż ograniczę się jedynie do schematycznego 
przedstawienia najczęściej spotykanych sposo­
bów analizy czasu. Są nimi:

a) fotografia dnia roboczego
b) fotografia procesu roboczego
c) chronometraż.
Fotografia dnia roboczego obejmuje badanie 

całkowitego czasu dnia pracy robotnika lub 
brygady wg chronologicznego występowania 
czasów produkcyjnych, nieprodukcyjnych, 
trwonionych i przerw lub przestojów. Celem 
tego sposobu jest uchwycenie istniejącego sta­
nu wykorzystania dnia pracy dla uzyskania 
podstawy do wprowadzenia zarządzeń racjona- 
lizacyjnych oraz wyliczenia różnych spółczyn­
ników dla czasów traconych.

Fotografię dnia roboczego prowadzi się przy 
pomocy chronometru, notując czas trwania po­
szczególnych elementów czasu, których próby 
definicji podjęto w „Przeglądzie Organizacji“ 
z roku ubiegłego. Badanie to może przybierać 
charakter obserwacji pojedynczych robotników, 
fotografii grupowej (brypady) lub też fotografii 
przesuwania się przedmiotu po pewnej drodze 
(trasowa). W tym ostatnim wypadku kalkula­
tor przesuwa się wraz z przedmiotem, lub orga­
nizowana jest sieć punktów, w których poszcze­
gólni kalkulatorzy dokonują pomiarów czasu 
w odniesieniu do tego samego przedmiotu.

Fotografia procesu roboczego stosowana by­
wa przy bardziej skomplikowanych procesach, 
dla których trudno ustalić z góry porządek pra­
cy, oraz w warunkach produkcji typu jednost­
kowego lub małoseryjnego, dla których stoso­
wanie chronometrażu nie jest opłacalne. Przy 
tym sposobie obserwacji poddaje się badaniu 
cały ciąg pewnego procesu wytwórczego — łą­
cznie z czasami przygotowawczymi i zakończe­
niowymi oraz wszystkimi przerwami i  przesto­
jami, jakie występują w czasie tego procesu. 
Główny nacisk kładzie się tu na obserwację nie­
powtarzalnych czasów przygotowawczych i  za­
kończeniowych oraz czasów traconych. Przy 
produkcji masowej lub wielkoseryjnej wystę­
puje przekształcanie się fotografii procesu ro­
boczego w chronometraż przy sposobności ba­
dania czasów powtarzalnvch (tzn. czasów wy­
konania).

Chronometraż jest trzecią, najważniejszą me­
todą analizy czasu, aczkolwiek niesłusznie uwa- 
żany jest za metodę jedyną. Zadaniem jego jest 
badanie czasów powtarzalnych w każdej jed­

nostce produkcji, tzn. czasów wykonania głów­
nych i pomocniczych. Ze schematu normy pro­
dukcyjnej, zamieszczonego w nr. 9 „Przeglądu 
Organizacji“ str. 336, wynika jasno, że norma 
czasu nie jest jednoznaczna z powtarzalnymi 
dla każdej wyrobionej sztuki czasami wykona­
nia. Występują w niej również czasy niepowta­
rzalne, gdyż dotyczą całej serii (czasy przygoto­
wawcze i zakończeniowe) oraz czasy na straty 
ustalone (przerwy i przestoje dopuszczalne). Te 
dane muszą być wyliczone przez omówione po­
przednio metody analizy czasu.

W czwartym stadium analizy czasu następu­
je ustalenie normy produkcyjnej w oparciu 
o uzyskane dane. W tym stadium występuje 
sprawdzenie normy w badaniu kontrolnym. 
W przypadku zaistnienia różnic wykonania w 
stosunku do normy, należy poddać szczegółowej 
analizie przyczynę nieosiągnięcia normy, a mia­
nowicie:

a) czy sprawność robotnika jest równa przy­
jętej za podstawę przy ustalaniu normy,

b) o ile zmieniły się warunki towarzyszące 
doświadczeniu — wprowadzić poprawki,

c) czy nie popełniono omyłek w zbyt szczu­
płym zaliczeniu czasów traconych. O ile 
zaistniały tu różnice, należy wprowadzić 
poprawki.

W tym stadium analizy czasu przeprowadza­
my również systematyzację norm, aby można 
było je wykorzystać przy zastosowaniu metody 
obliczeniowej lub porównawczej. Przedsiębior­
stwo, które posiada tego rodzaju rejestr norm, 
oszczędza na kosztach chronometrażu przez 
tworzenie nowych norm produkcyjnych na za­
sadzie posiadanych norm elementarnych. Sy­
stematyzacja norm może nastąpić w drodze 
tworzenia tabel lub wykresów, w szczególnych 
wypadkach — nawet formuł algebraicznych.

Ostatnim stadium staje się wprowadzenie 
norm, które wymaga właściwego instruowania 
robotników przy pomocy metod szkoleniowych 
oraz drobiazgowo opracowanych kart instruk- 
cyjnych. Należy pamiętać, że decydującą nieraz 
roię w wykonaniu zadania odgrywa właściwa 
organizacja robót przygotowawczych, jak zao­
patrzenie w surowce, narzędzia, maszyny, usta­
lenie kolejności przechodzenia przedmiotów 
przez różne miejsca pracy i warsztaty, utrzyma­
nie w porządku narzędzi wytwórczych oraz 
zwalczanie oporów warsztatowych. Występuje 
tu kluczowe stanowisko administracji fabry­
cznej w walce o wykonanie planu produkcyjne­
go. Na nic nie zda się wzmożony wysiłek zało­
gi robotniczej, jeżeli administracja nie stanie 
na wysokości zadania i utrudni wykonanie pla­
nu przez dezorganizację czynników wytwór­
czych. Toteż jest rzeczą szczególnej wagi. aby 
wystąpiła pełna harmonia pomiędzy wysiłkiem 
załóg robotniczych a natężeniem pracy ośrod­
ków, administrujących zakładami wytwórczy­
mi. Tylko taka pełna harmonia potrafi zapew­
nić wykonanie planu i uniemożliwi zmarnowa­
nie wysiłków nad ustaleniem norm produkcyj­
nych.
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M gr ZYGMUNT KORY7NA

RODZAJE I FORMY WSPÓŁZAWODNICTWA PRACY

W s p ó ł z a w o d n ic t w o  pracy wy­
rosło samorzutnie z inicjatywy ro­
botnika. Byliśmy świadkami, jak 
ruch ten potężniał, rozszerzał się. 

Był on swego rodzaju akcją improwizowaną, to­
też nic dziwnego, że zarówno organizacja, jak 
i formy współzawodnictwa, nie mogły być od 
razu dojrzałe.

Współzawodnictwo pracy — to synonim po­
stępu. Jeżeli tedy chodzi o nowe ulepszena w 
pracy, a wiec o nowe rodzaje współzawodni­
ctwa, to zagadnienie to* pozostanie zawsze 
otwarte, gdyż, nawet wymawiając słowo: 
„współzawodnictwo“ , stwarzamy w naszej świa­
domości — jako jego odpowiednik — stale dą­
żenie do doskona’oáci. Stworzenie jednak ram 
organizacyjnych, w których współzawodnictwo 
ma się rozwijać, ustalenie systematyki form 
jego rozwoju, jest nie tylko wskazane, ale 
wprost niezbędne. Wszakże zanim przystąpimy 
do usystematyzowania form, musimy wpierw 
ustalić pojęcia, którymi będziemy się posługi­
wać w dalszym rozważaniu.

Na wstępie zajmiemy się rozróżnieniem po­
jęć: r o d z a j ó w  i f o r m  w s p ó ł -  
z a w o d n i c t w a .  Dotychczas bowiem oba te 
określenia używane są w sposób zbyt dowolny. 
Wielu autorów, umawiając np.: współzawodni­
ctwo o jakość nazywa je — w jednym miejscu 
artykułu — nowym rodzajem współzawodni­
ctwa ,o innym zaś — mówi o nim, jako o no­
wej formie współzawodnictwa.

Wobec takiego stanu rzeczy, ujednolicenie 
tych pojęć jest rzeczą konieczną dla znalezie­
nia wspólnego języka w tych kwestiach — tym 
bardziej ,że o współzawodnictwie mówi się i pi­
sze się coraz więcej.

Zaczniemy od sprecyzowania pojęcia r  o- 
d z a j  u.

Chcąc inaczej określić słowo: r o d z a j  — 
biorąc rzecz najbardziej po dyletancku — po­
wiemy, że oznacza ono pewną odmianę. Jest to 
więc pewien specyficzny pod względem jako­
ściowym, bądź ilościowym, układ elementów 
składowych przedmiotu naszej obserwacji, dzię­
k i któremu przedmiot ten — zachowując wszy­
stkie cechy właściwe dla pewnej wielkości — 
różni się w sposób określony od pozos'ałych.'

Zgodnie z powyższym, jeżeli za przedmiot na­
szej obserwacji weźmiemy współ awodnictwo 
pracy, to stwierdzimy, że podstawowymi cecha- 
pai charakteryzującymi je jest nowy, świadomy 
socjalistyczny stosunek robotników do warszta­
tu pracy, stałe dążenie do usprawnienia pracy 
dla przyspożenia społeczeństwu nowych korzy­
ści. I  to jest ten trzon niezmienny. Wyrazem 
zaś tego ciążenia do nowych usprawnień i do 
wzmożenia wydajności pracy są powstające 
coraz to nowe odmiany — nowe rodzaje współ­
zawodnictwa o coraz to nowe wartości. I  tak

obok współzawodnictwa o zwiększenie ilości 
produkcji, rozwinęło się współzawodnictwo o 
najwyższą jakość. Obok współzawodnictwa 
o oszczędność, powstał nowy rodzaj współ­
zawodnictwa o skrócenie czasu wytopu sta­
li, o przedłużenie czasu pracy maszyn bez 
remontu, o szybkościowe skrawanie meta­
li itp. Każdy ten nowy rodzaj, zachowu­
jąc wszystkie istotne cechy współzawodnictwa, 
mobilizuje twórczą energię robotnika dla przy­
sporzenia nowych korzyści społeczeństwu. 
W ten sposób każdy nowy rodzaj staje się no­
wym zadaniem dla współzawodniczących.

Przeprowadzone powyżej rozważanie, w któ­
rym staraliśmy się określić rodzaje współza­
wodnictwa, posłuży nam, jako podstawa do 
opracowania właściwej systematyki form roz­
woju tego ruchu.

W każdym prawie zakładzie pracy robotnicy 
współzawodniczą o osiągnięcie coraz lepszych 
wyników pracy indywidualnie, w zespołach, w 
brygadach, między zmianami, między oddziała­
mi, w mniejszych i większych grupach. Innymi 
słowy tworzą różne formy organizacji pracy, 
które gwarantują większe osiągnięcia. Możemy 
tedy powiedzieć, że stwarzają oni różne formy 
dla realizacji zadań współzawodnictwa.

Historia kształtowania się form współzawod­
nictwa jest następująca.

Współzawodnictwo pracy rozwinęło się, jako 
współzawodnictwo indywidualne. Jeden robot­
nik stanął do współzawodnictwa z drugim ro­
botnikiem. Jednakże forma ta jakkolwiek do­
prowadza do usprawnienia pracy współzawod­
niczących, nie była wystarczająca.

Celem współzawodnictwa nie jest bowiem 
wykształcenie pojedynczych „asów“ , lecz pod­
wyższenie ogólnego poziomu wydajności całej 
załogi. Toteż do współzawodnictwa przystępu­
ją brygady, oddziały i całe zakłady, które po­
dejmują zbiorowe zobowiązania. Ruch współ­
zawodnictwa rozszerza się, potężnieje, staje się 
zjawiskiem masowym, które wymaga ujęcia w 
ramy organizacyjne.

W 1948 r. opracowano pierwsze regulaminy 
współzawodnictwa pracy, w których ustalono, 
jako dwie podstawowe 'form y współzawodni­
c z  a :

a) współzawodnictwo indywidualne,
b) współzawodnictwo zespołowe.

Pod pojęciem współzawodnictwa indywidual­
nego rozumie się wspó' zawodnictwo między po­
szczególnymi robotnikami. Za współzawodni­
ctwo zespołowe początkowo w zasadzie uważa­
no tylko współzawodnictwo między brygadami, 
które — pierwsze spośród jednostek produk­
cyjnych zakładu — zaczęły podejmować zobo­
wiązania zbiorowe.

Sprawa zaczęła się komplikować, gdy do 
współzawodnictwa między sobą przystąpiły od-



działy wewnątrz zakładów i całe zakłady. Trze­
ba było znaleźć nową nazwę dla tych form. Za­
tem regulaminy, redagowane później, wprowa­
dzają już podział współzawodnictwa „zespoło­
wego“ na: zespołowe, międzyoddziałowe i mię­
dzyzakładowe. W innych regulaminach — w za­
leżności od struktury organizacyjnej przedsię­
biorstw — rozróżnia się, jako formy współza­
wodnictwa zespołowego: współzawodnictwo 
między sekcjami, wydziałami, działami i zakła­
dami. , i . i

Wspólne określenie tych wszystkich warian­
tów nazwą „współzawodnictwa zespołowego“ 
było właściwe tylko poty, dopóki nie rozwinęło 
się — jako jedna z nowych form współzawod­
nictwa — współzawodnictwo zespołowe.

Nowa ta forma charakteryzuje się tym, że nie 
jest konsekwencją współzawodnictwa indywidu­
alnego ,a także tym, że różni się od współza­
wodnictwa brygad i oddziałów. Nie może więc 
być sprowadzona do wspólnego mianownika.

Oto w niektórych zakładach organizacja pra­
cy w procesie technologicznym jest tak prze­
prowadzona, że pewne czynności wykonuje k il­
ku robotników łącznie, pracując zespołowo — 
tak, że wyników indywidualnych ich pracy usta- 
hc nie można. Np .wydajność pracy zespołu, 
obsługującego piec martenowski, określa się na 
podstawie ilości i jakości wytopionej w tym 
piecu stali. W tej formie współzawodnictwa bio­
rą również udział tró jk i murarskie, brygady w 
kopalniach na przodkach itp. Normy obliczo- 
ne są dla pieca, dla całej brygady, czy tró jk i, a 
me dla poszczególnych robotników. Wzgląd 
na specjalną organizację pracy zespołów ~ na
imwetTn ' WynikÓW ich Pracy itd wytworzył 
n i 1 kon.leczno.sc opracowania nowych odręb­
nych regulaminów dla współzawodnictwa mię- 

yf esP° oweg° n̂P- w przemyśle węglowym 
f an°1 oddzielny regulamin dla współza- 

™d" f w.a brygad pracujących zespołowo na 
przodkach, ścianach i filarach).

Skutek nowego stanu rzeczy jest ten, że obec­
nie nieraz riie wiadomo, czy mówi się o współ-
z i n n mCi W-e - zesPol°wym“, czy też o współ­
zawodnictwie zespołów. 1

Potrzebę zmiany, a raczej stworzenia nowej 
Konsekwentnej systematyki form, stworzyło sa­
mo życie. Wyrazem tego jest chociażby fakt, 
e w czasopiśmie „Głos Cukrownika“ w arty- 

w . f  Z ks^°Pada br;, omawiającym współzawod- 
c wo w cukrowniach, autor rozróżnia już — 

obok współzawodnictwa zespołowego — także 
współzawodnictwo grupowe.

Podział ten musiał być przeprowadzony. Je-
^ u  się Chce mówić specjalnie o współzawodni-
1 'le zesP°łów, to trzeba dla innych form zna-
J i n°Wą wsPóln3r nazwę, lub kilka innych no­wych nazw.

z. koIei do rozważenia możliwości 
fo rn fr<r,,Viadzen'a *ak niezbędnej systematyki 
dv d t u to wykazały przytoczone tu przykła- 
for™ ° tyChczas stosowane — dla rozróżnienia 

współzawodnictwa — kryterium nazwy

podmiotu przystępującego do współzawodnictwa 
jest niedostatecznym narzędziem podziału.

Posługiwanie się nazwami podmiotu jest nie­
właściwe także dla tego, ponieważ: 1) używa­
ne nazwy nie są powszechnie stosowane, 2) 
nazwy te mogą być zmienione.

Trudno jest np. bronić nazwy „współzawod­
nictwo międzyoddziałowe“ w zakładzie, gdzie 
nie ma oddziałów, a są działy czy wydziały. 
Nawet tam, gdzie oddziały istnieją, w wypadku 
zmiany struktury, która by zastąpiła „oddział“ 
inną nazwą, trzeba by zmieniać regulaminy po­
nieważ „współzawodnictwo międzyoddziałowe“ 
przestałoby istnieć. Podobnie używanie nazwy 
„współzawodnictwo zespołowe“ dla współza­
wodnictwa między brygadami, sekcjami, od­
działami, wydziałami, działami, zakładami, bu­
dowami itd. — z chwilą, gdy równocześnie 
istnieje strukturalnie różne od tamtych form 
współzawodnictwo zespołowe — doprowadza, 
jak to wykazaliśmy, do nieporozumień. Dla ca­
łej tej reszty form organizowania się współza­
wodniczących robotników trzeba znaleźć inną 
wspólną nazwę.

Podsumowując powyższe, dochodzimy" do 
wniosku, że określenie „współzawodnictwo in­
dywidualne“ nie budzi żadnych wątpliwości. Na­
zwa „współzawodnictwo zespołowe“ winna od­
nosić się tylko do współzawodnictwa zespo­
łów, których praca jest tak zorganizowana, że 
wynik ich pracy jest podobną całością, jak wy­
nik współzawodniczących indywidualnie. Nato­
miast współzawodnictwo międzyzakładowe, 
międzydziiałowe, miiędzyoddziałowe, międzywy­
działowe, międzyzmianowe, międzybrygadowe, 
międzysekcjowe, międzyreferatowe, to jest 
współzawodnictwo między jednostkami struk­
turalnymi przedsiębiorstw, będzie odtąd mia­
ło inną wspólną nazwę. Na określenie tych po­
zostałych form współzawodnictwa, przyjmiemy 
coraz częściej stosowaną w terenie nazwę 
„ w s p ó ł z a w o d n i c t w o  g r u p o w  e.“

Przeprowadzenie tego wyraźnego podziału 
stało się możliwe, gdy zerwaliśmy z podzia­
łem form współzawodnictwa według nazw pod­
miotów, a jako kryterium ich rozróżnienia 
przyjęliśmy jednorodność podmiotu zaciągają­
cego zobowiązania.

Systematyka form współzawodnictwa, prze­
prowadzona w oparciu o kryterium jednorod­
ności podmiotu, ma tę zaletę, że pozostanie 
utrzymana bez względu na dynamikę form i ich 
bogactwo.

Selekcjonując wszystkie praktykowane for­
my według tej nowej zasady, otrzymamy zasad­
nicze formy współzawodnictwa, a to:

1) współzawodnictwo indywidualne,
2) współzawodnictwo zespołowe,
3) współzawodnictwo grupowe.

W ten sposób — zamiast dotychczasowych 
czterech form (indywidualnego, zespołowego, 
oddziałowego i zakładowego), wprowadziliśmy 
trzy nowe, które postaramy się po kolei bliżej 
określić i uzasadnić.



Podmiotem zaciągającym zobo­
wiązanie jest tu jednostka. 
Zgodnie z tym założeniem okre­
ślimy : We w s p ó ł z a w o d ­
n i c t w i e  i n d y w i d u a l ­
n y m  m o g ą  b r a ć  u d z i a ł  
p r a c o w n i c y ,  w y k o n u ­
j ą c y  o k r e ś l o n ą  p r a c ę  

w t e n  s p o s ó b ,  że w y n i k i  j e j  m o ż ­
na  u s t a l i ć  o d d z i e l n i e  d l a  k a ż d e ­
go z n i c h .

Może tu współzawodniczyć o lepsze wyniki 
tokarz.z tokarzem, spawacz ze spawaczem, fry ­
zjer z fryzjerem itp. Forma ta zresztą znana 
jest powszechnie, więc dodatkowe omówienie jej 
wydaje się zbyteczne.

Podmiotem, zaciągającym^ zobowiązanie, jest 
tu zespól. Dla bliższego określenia tej formy po­
wiemy :

W e  w s p ó ł z a w o d n i ­
c t w i e  z e s p o ł o w y m  
m o g ą  b r a ć  u d z i a ł  
t y l k o  r o b o t n i c y ,  w y ­
k o n u j ą c y  p r a c ę  ze­
s p o ł o w o ,  p o n i e w a ż  p r a ­
ca i c h  t a k  j e s t  z o r ­
g a n i z o w a n a ,  ż e  i n ­

d y w i d u a l n y c h  w y n i k ó w  p r a c y  
p o s z c z e g ó l n y c h  c z 1 o n k ó w ze­
s p o ł u  p r a k t y c z n i e  u s t a l i ć  n i e  
m o ż n a .

Zgodnie z powyższą zasadą, zaliczymy tu 
współzawodnictwo między obsługą pieców mar- 
tenowskich, między trójkami murarskimi, mię­
dzy brygadami na przodkach, ścianach i filarach 
w kopalniach, między zespołami na dyfuzji 
w cukrowniach, w warzelniach i wszędzie tam, 
gdzie na skutek stosowanej tu organizacji pra­
cy, wyniki pracy całego zespołu są praktycznie 
niepodzielne.

Podmiotem, podejmującym zo­
bowiązania, jest tutaj grupa, 
stanowiąca pewną jednostkę 
produkcyjną, usługową lub in­
ną. Może to być grupa, która 
tworzy brygadę frezerów, stola­
rzy, cieśli, może to być grupa 
zespołów, które — łącznie z ro­

botnikami pracującymi indywidualnie —■ two­
rzą np. odlewnie lub kuźnie. Może to być cały 
zakład.

Współzawodnictwo grupowe rozwija się za­
równo między poszczególnymi brygadami, 
zmianami, sekcjami i oddziałami, jak i — między 
zakładami. Wytworzyło się ono, jako pełniejsza, 
wyższa forma współzawodnictwa. O ile w obu 
poprzednich formach każdy robotnik czy zespół 
doskonalił swoje metody pracy, starając się dać 
osobiście społeczeństwu jak najwięcej korzyści, 
to we współzawodnictwie grupowym, przodulą- 
cy robotnicy, zachowując te szlachetne pobudki 
indywidualne, zwracają uwagę na towarzyszy,
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którzy pracują słabiej. Służą im radą i pomocą. 
Współzawodnictwo grupowe staje się szkołą 
pracy kolektywnej. Pomimo że poszczególni 
członkowie grupy pracują według indywidualnie 
lub zespołowo wyznaczonych norm i są wynay 
gradzani według indywidualnych osiągnięć 
w pracy, to jednak dla wykonania zbiorowo 
przyjętych zobowiązań dokładają oni wszelkicn 
starań, aby wydajność wszystkich członków 
grupy wzrosła, aby w ten sposób wspólny wy­
nik był jak najwyższy.

Im grupy te będą liczniejsze, tym będzie wy­
datniejszy ich zbiorowy wysiłek. Jednorodność 
grup będzie wyznaczona tym, że łączą one 
w sobie" pracę robotników pracujących indywi­
dualnie lub w zespołach — bądź jednyc i  i dru­
gich — we wspólnym wysiłku dla wykonania 
wspólnie przyjętych zobowiązań. Stąd też, ści­
ślej określając tę nową formę współzawodni­
ctwa, możemy powiedzieć:

W e w s p ó ł z a w o d n i c t w i e  g r u p o ­
w y m  m o g ą  b r a ć  u d z i a ł  p r a c o w n i ­
cy,  t w o r z ą c y  p e w n ą  j e  d n  o s t k ę  
p r o d u k c y j n ą  l u b  i n n ą ,  k t ó r z y   ̂
n i e z a l e ż n i e  od  u d z i a ł u  we w s p ó ł ­
z a w o d n i c t w i e  i n d y w i d u a l n y m  l u b  
z e s p o ł o w y m  — p r z y j ę l i  z b i o r o w o  
z o b o w i ą z a n i e  w y k o n a n i a  o k r e ­
ś l o n y c h  z a d a ń .

I  tak np. formierz współzawodniczy indywidu­
alnie o zwiększenie ilości produkcji, a równo­
cześnie wraz z całą odlewnią przyjmuje zobo­
wiązanie we współzawodnictwie grupowym
0 zmniejszenie procentu braków w odlewniach
1 o zmniejszenie norm zużycia surowca.

Po omówieniu wszystkich trzech form współ­
zawodnictwa, opartych o przyjęte kryterium, 
możemy stwierdzić, że:
| Pierwsza obejmuje tylko robotników pracują­
cych indywidualnie,

druga obejmuje tylko robotników pracują­
cych zespołowo,

trzecia obejmuje robotników grupy pierwszej 
łub drugiej, bądź robotników pierwszej i dru- 

; giej łącznie.
Współzawodnictwo grupowe jest tym dosko­

nalsze, im większą liczbę pracowników obejmu­
je grupa.

Przeprowadzona powyżej systematyka form 
może służyć również za podstawę do zorganizo­
wania współzawodnictwa w zakładzie pracy. 
Posugując się nią, otrzymamy taki schemat or­
ganizacyjny.

1*1 kWgtfAŁt f Zakład Nr 2 \
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Dla sprawdzenia użyteczności tego schematu 
spróbujemy zorganizować współzawodnictwo np. 
w hutnictwie.

Organizację współzawodnictwa w zakładzie 
zaczniemy np. od odlewni.

W pierwszym poziomie zorganizujemy współ­
zawodnictwo np. między formierzami pracują­
cymi indywidualnie oraz współzawodnictwo 
między zespołami obsługującymi piece.

Każdy — uczestniczący w jednej z tych form 
współzawodnictwa — robotnik lub zespół bę­
dzie starał się, aby osobiście osiągnąć jak naj­
lepsze wyniki pracy. Wspólne zainteresowanie 
i wzajemna pomoc pojawi się dopiero wówczas, 
gdy* brygada formierzy przyjmie zobowiązanie 
zbiorowe i do współzawodnictwa o jego wyko­
nanie wezwie drugą brygadę formierzy lub 
kiedy wszystkie zmiany, stanowiące obsługę je­
dnego pieca, wezwą do współzawodnictwa ob­
sługę drugiego pieca, tj. kiedy rozpocznie się 
współzawodnictwo grupowe (poziom 2).

jeszcze poważniejsze będą wyniki, gdy cała 
załoga odlewni podejmie zobowiązanie grupowe 
i wezwie do współzawodnictwa inne oddziały 
huty (poziom 3). Wtedy formierz — niezależnie 
od własnej wydajności — będzie zainteresowa­
ny czasem wytopu, pracą rdzeniarzy, ładowaczy, 
rozlewaczy żeliwiaka i innych.

Jeżeli w ten sposób zorganizujemy współza­
wodnictwo indywidualne, zespołowe i grupowe 
wewnątrz^ poszczególnych zakładów, należy 
przystąpić do zorganizowania współzawodnictwa 
między zakładami (poziom 4). Jest to jeszcze 
korzystniejsza forma współzawodnictwa grupo­
wego bowiem wszyscy pracownicy — niezależ­
nie od tego, w jakim wydziale huty pracują — 
tworzą tu jeden kolektyw. Każdy z nich zainte­
resowany jest dopomożeniem do wykonania 
) przeki oczenia zakładowego planu produkcyj- 
nego pod względem ilościowym i jakościowym. 
Każdy odcinek pracy w hucie staje się bliski

każdemu robotnikowi. W ten sposób łączenie się 
coraz to większej ilości grup pracowniczych 
w jedną większą grupę — bez względu na róż­
norodność ich nazw — nie zmieni ich wspólnej 
cechy, jaką stanowi połączenie pracujących od­
dzielnie ludzi dla wspólnego wykonania zobo­
wiązał, przyjętych zbiorowo dla całej grupy. 
Bogactwo tych odmian jest tylko wyrazem dą­
żenia do doskonałości. Dynamika w ramach 
współzawodnictwa grupowego będzie wypływać 
z coraz to doskonalszej organizacji pracy i prze­
prowadzonych w przedsiębiorstwach zmian 
strukturalnych dla lepszego wykonania zada i, 
ale nie zmieni to jego — współzawodnictwa gru­
powego — istoty, jaką jest zbiorowy wysiłek. 
Im więcej grup na terenie zakładu będzie współ­
zawodniczyć, tym więcej odcinków pracy będzie 
usprawnionych. Połączone oddzia'y winny brać 
udział we współzawodnictwie zakładów, a połą­
czone zakłady winny przystąpić do współzawod­
nictwa między przedsiębiorstwami i ich zjedno­
czeniami. *

Słabe wyniki daje jednak podjęcie przez całą 
załogę uchwały o przystąpieniu do wspłłzawod- 
nictwa z innym zakładem, jeżeli nie ma w tym 
zakładzie współzawodnictwa między poszczegól­
nymi robotnikami, zespołami, brygadami i od­
działami wewnątrz zakładu. Współzawodnictwo 
między zakładami, wewnątrz których pracowni­
cy nawzajem nie współzawodniczą, będzie naj­
częściej tylko pozorne, ponieważ przez brak 
konkretnych zobowiązań indywidualnych poje­
dynczy robotnik nie będzie usprawniał pracy 
w swojej brygadzie i w swoim oddziale. Ponad­
to warunki współzawodnictwa między zakłada­
mi są często zbyt ogólne .dotyczą ogólnych wy­
ników gospodarki fabrycznej, podczas gdy 
przez współzawodnictwo poszczególnych robot­
ników, zespołów i grup wewnątrz zakładu 
usprawnienie pracy dokonywać się będzie na 
każdym odcinku pracy.

Inż. MAKSYMILIAN REICH

ZASZEREGOWANIE PRAC ZA POMOCĄ PUNKTACJI
Zesseregowanie prac i pracowników — to zagadnienie dużej wagi dla 

realizacji zasady sprawiedliucego systemu plac: każdemu według pracy. 
Brak naukowego rozpracoiuania ścisłych metod zaszeregowania spraw.a, 
że praktycy rozwiązują to zagadnienie czy też szukają jego rozwiązań 
w zakładach pracy. Jako przykład takiego właśnie rozwiązania, przyta­
czamy tu metodę, zastosoowaną przez inż. Maksymiliana Reicha. Prosi­
my o dalsze artykuły na ten temat.

R e d a k c j a

RZY opracowywaniu pierwszych Ukła- 
M  dów Zbiorowych w łatach 1945 i 1946 

oraz z końcem roku 1948, jedną z na j ­
poważniejszych trudności było właś- 

zaszeregowanie prac i pracowników. 
Zaszeregowania istniały i przed wojną nawet
ciwe

tam, gdzie nie było Układów Zbiorowych, ale — 
mimo znikomych często różnic — były zasze­
regowania te bardzo różnorodne. Takich zasze­
regować, jakie spotykamy w dzisiejszych Ukła­
dach Zbiorowych, nie było wcale. Zasada zasze­
regowania wszystkich prac we wszystkich za­
kładach pracy do 8-u czy 9-u grup płacy wyda­
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wać się mogia i musiała czymś co najmniej tru ­
dnym.

Obowiązujący obecnie Układ Zbiorowy roz­
wiązuje tę część zagadnienia, ale nie dla 
wszystkich prac, i dlatego zachodzi konieczność 
zaszeregowywania a posteriori na podstawie 
granic zaszeregowań dla różnych gałęzi prze­
mysłu, a nawet dla różnych prac. Oznacza to, 
że na podstawie tego układu można zaszerego­
wać znakomitą większość robót w określonych 
warunkach.

Nie przesądza to sprawy słuszności tych za­
szeregowań a priori, a więc nie świadczy jesz­
cze o tym, by miały one być w ogóle s1 uszne i by 
miały stwarzać właściwe proporcje. Zaszerego­
wania, objęte Układem Zbiorowym dla przemy­
słu metalowego, opierają się na zaszeregowa- 
niach poprzedniego Układu Zbiorowego (ujętych 
w 8 grup po 2 szczeble) oraz na pewnej mody­
fikacji i korekturze tychże. Samo zaszeregowa­
nie odbywało sią na ogół na podstawie wpraw­
dzie komisyjnej — ale jednak swobodnej - 
oceny. Polegało to na ustaleniu pewnej hie­
rarchii zaszeregowań prac w ramach przyjętej 
skali o maksimum 9 grupach. Pomyłki były 
możliwe w ramach jednej, a nawet dwóch 
grup. W ujadzie 9 grup, każda grupa obej­
muje roboty różniące się od siebie ważnością — 
tak, że na upartego można by w ramach każdej 
grupy ustalić jeszcze jakąś dodatkową hierar­
chię i skalę. Stąd też mogły pochodzić i zapew­
ne pochodziły błędy w zaszeregowaniach robót, 
które znajdowały się na granicy dwu możliwoś­
ci zaszeregowania. Nie można przy tym pomi­
nąć wreszcie możliwości subiektywnego podejś­
cia do zaszeregowania.

Skala zaszeregowań w 9-u grupach, stosowa­
na obecnie w przemyśle metalowym i elektro­
technicznym, przyjmuje jako zasadę rozpiętość 
wynagrodzeń 1 — 2,5 tj. od 36 zł do 80 zł na 
dniówkę i od 39 zl do 88 zł w akordzie. Progre­
sja wynosi przeciętnie około 10°/o. W skali mie­
sięcznych zarobków różnice poszczególnych 
grup wynoszą od 600 zł do 1.600 zł, a w sąsia­
dujących grupach (np. 5 — 6 — 7) — około 
1.200 zl. Zrobienie mniejszych różnic, byłoby nie 
celowe. Trzeba bowiem podkreślić hierarchię 
prac i zaszeregowań, trzeba stworzyć bodźce dla 
robotnika do podwyższania swych kwalifika­
cji i uzyskania wyższego zarobku. Nasuwają się 
tu słowa Stalina („Zagadnienia leninizmu“ ) :

„Aby usunąć to zło, trzeba skasować 
praktykę zrównywania płac i znieść stary 
system taryfowy. Aby usunąć to zło, trze­
ba zorganizować taki system taryf, któ­
ry  by uwzględniał różnicę między pracą 
robotnika wykwalifikowanego, a pracą ro­
botnika niewykwalifikowanego, między 
pracą ciężką a lekką“ .

Jakkolwiek pewne względy przemawiają za 
tym, żeby na razie nie robić zbyt wielkiego wa­
chlarza skali p'ac, nie znaczy to jednak, że du­
ża rozpiętość płac jest zła. Przeciwnie, duża 
prawidłowa rozpiętość jest właśnie zachętą do 
podwyższenia kwalifikacji, do starań, aby iść 
w górę.

Niemniej jednak, w tej rozpiętości tkw iły 
i tkwią różne źródła błędów. Jak już wspom­
nieliśmy, przy komisyjnych zaszeregowaniach 
na podstawie swobodnej oceny; przy jednocze­
snym braku ścisłych kryteriów zaszeregowania, 
miało się zawsze do czynienia z subiektywnym 
podejściem. Kto brał udział w takich komisjach 
zaszeregowań, ten wie dobrze, że każdy majster 
czy oddziałowy mąż zaufania podkreślał wyjąt­
kową ważność, albo też trudność wykonywa­
nych na jego oddzielę prac i domagał się wyż­
szego zaszeregowania. Nie rzadko za pojęciem 
„praca“ kryło się czyjeś nazwisko, był ktoś, ko­
mu chciano dać tę „jedną“ tylko grupę więcej, 
a to — z powodu poważnej różnicy w wynągro- 
dzeniu. Czasami zdarzały się wypadki podciąg­
nięcia w ten sposób całych grup pracowników, 
a nawet całych gałęzi przemysłu. Dopiero póź­
niej — przy zestawieniach porównawczych 
uwidoczniały się te różnice, gdyż prace, zasze­
regowane w różnych okolicznościach do tej sa­
mej grupy, w ogóle nie harmonizowały z sobą. 
Gdyby jednak były ścisłe kryteria zaszerego­
wań i porównywalności, nie mogłoby dojść do 
tego rodzaju wyskoków.

Dotychczas jednak kryteria opierały się na 
ogólnikowych określeniach, jak np.: prace tru ­
dne i bardziej trudne, wykonywane pod nadzo­
rem lub samodzielnie ,długie i dłuższe przyucze­
nie itp. A pod takie ogólnikowe okre'lenia nie 
trudno jest podciągnąć w dowolny sposób każdą 
pracę.

Analizując te ujemne strony zaszeregowania, 
zacząłem szukać wyjścia, które by choć w częś­
ci przyniosło usprawnienie. Myśl wytyczna była 
taka:

a Opracować sposób zaszeregowań za pomo- 
! cą punktowania tak, aby każda grupa za­

szeregowania mieściła się w jakichś granicach 
punktów.

2 Analizować charakter pracy według wy­
magań, jakie stawiamy pracownikowi, 

który ma daną pracę wykonywać.

3 Ustalić stopniowanie tych wymagań i do­
stosować do nich punktację.

4 Uzyskać — przez dodanie punktów, przy­
padających dla określonych wymagań — 

sumę punktów, która będzie odpowiadała pew­
nej grupie zaszeregowania.

W rezultacie powinno to było doprowadzić do 
obiektywnej ocefly z wykluczeniem wszelkiej 
dowolności. Pierwsze próby, przeprowadzane 
w 1945 r. w dużym różnorodnym przedsiębior­
stwie, były oparte na wspólnym zaszeregowaniu 
pracowników fizycznych i umysłowych do 14 
grup zarobkowych, przy zastosowaniu tego ro­
dzaju punktacji, że każdy punkt oznaczał jedną 
grupę zaszeregowania. Metoda ta, jakkolwiek 
jeszcze bardzo prymitywna, da1 a jednak pewne 
wyniki, choćby dlatego, że wprowadziła dla 
wszystkich wypadków ten sam sposób podejś­
cia i ujęcia. Zaszeregowanie według tej metody 
objęło około 5000 osób — pracowników fizycz­
nych i umysłowych, przedstawicieli najróżniej­
szych zawodów: produkcyjnych, eksploatacyj-



nych, administracyjnych i całkiem specjalnych 
— twórczych. W 1946 r. metoda ta została za­
stąpiona przez, Układ Zbiorowy, który był opar­
ty  na enumeracyjnym załączniku — wykazie 
zaszeregowań z rozbiciem na pracowników f i ­
zycznych i umysłowych.

Analizując różne błędy, jakie metoda ta za­
wierała, i broniąc jej przed wielu przeciwnika­
mi nowatorstwa, którzy błędy jej specjalnie 
uwypuklali, doszedłem do wniosku, że sposób 
punktacji był niewłaściwy. Mianowicie — war­
tość jednego punktu przy różnych wymaga­
niach była jednakowa. W ogólnym zarysie me­
toda ta wyglądała tak :

K w a l i f i k a c j e
Przyuczenie 1 —  2 punktów
Przeszkolenie 1 —  3 punktów

S a m o d z i e l n o ś ć  
W wykonaniu 
W zorganizowaniu 

O d p o w i e d z i a l n o ś ć  
Za pracę własną 
Za pracę innych 

S t a n o w i s k o
k i e r o w n i c z e

1 punkt
2 punkty

1 punkt
2 punkty

1 —  2 punktów
Razem maksymalnie 14 punktów, co odpowiadało naj­

wyższej grupie zarobkowej.

Po zrobieniu wielu prób porównawczych 
w następnych latach z okazji zawierania róż­
nych Układów Zbiorowych, wyprowadziłem me­
todę, która pozwoliła dość dokładnie zaszere­
gować pracowników, a właściwie prace — 
w dużej fabryce przemysłu elektrotechnicznego 
o masowej produkcji.

Przede wszystkim podzieliłem prace na:
a) nie wymagające k w a lif ik a c ji grupa I  I I
b) wymagające k w a lif ik a c ji grupa I I I  IV
c) wymagające wysokich k w a lif ik a c ji grupa V I I— IX .
Dla poszczególnych grup przyjąłem następu­

jące ilości punktów:

TABELA nr I
a) prace niekwalifikowane

grupa I 1 — 3 punkty
grupa I I

b) prace kwalifikowane
4 — 6 punktów

grupa I I I 7 — 10 punktów
grupa IV 11 — 15 punktów
grupa V 16 — 20 punktów
grupa V I 21 — 25 punktów

grupa V II  
grupa V I I I  
grupa IX

26 —  30 punktów 
31 —  36 punktów 
od 37 punktów wzwyż

Następnie wprowadziłem następujący podział 
wymagań, jakie stawiamy robotnikowi, który 
wykonuje pracę:

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

Przeszkoleń e zależne od nabycia kwalifikacji 
zawodowych, począwszy od praktyki za­
wodowej, aż do ukończenia średniej szko­
ły zawodowej. Praktyka zawodowa (rze­
mieślnicza) jest wprawdzie anachroniz­

mem czasów przedwojennych, ale wpro­
wadzenie jej, jako wymagania, okazało się 
na razie potrzebne' — ze względu na robot­
ników, posiadających tylko tę kwalifika­
cję.

Charakter pracy zależny od wrażliwości ma­
teriału na obróbkę, potrzeby skupienia 
uwagi przy pracy, oraz potrzebnej dokład­
ności wykonania.

Rodzaj pracy zależny od maszyn, aparatów 
i urządzeń, na których wykonuje się pra­
cę.

Samodzielność w wykonaniu, przygotowaniu 
i zorganizowaniu pracy.

Specjalizację przy pracach wysoko kw alifi­
kowanych i kwalifikowanych, zależną od 
nabycia dużego doświadczenia w danej 
pracy.

Poszczególne wymagania otrzymują punkta­
cję w zależności od stopnia ich nasilenia, co po­
zwala na lepsze zróniczkowanie i dostosowanie 
do właścjwych warunków. Umieszczone poniżej 
tabelki punktacyjne uwzględniają różne punk­
tacje dla różnego rodzaju prac.

A)

l i )

TAB ELA  nr 2 
Prace niekwalifikowane 
Przyuczenie

Wprowadzenie w robotę 1 punkt
Przyuczenie do dwóch tygodni 2 punkty 

Charakter pracy
Materiał wrażliwy na obróbkę 1 punkt 
Średnie skupienie uwagi 1 punkt
Duże skupienie uwagi 2 punkty

Prace kwalifikowane 
Przyuczenie

Przyuczenie do dwóch tygodni 2 punkty 
Przyuczenie do dwóch iesięcy 3 punkty 
Przyuczenie do sześciu miesięcy 5 punktów

Przeszkolenie
Praktyka zawodowa 4 punkty
Szkoła zawodowa bez egzaminu 6 punktów 
Szkoła zawodowa z egzaminem 7 punktów

Charakter pracy
Materiał wrażliwy na obróbkę 1 punkt 
Materiał b. wrażliwy na obróbkę 2 punkty 

Średnie skupienie uwagi 1 punkt
Duże skupienie uwagi 2 punkty
Precyzja wykonania 1 punkt

Rodzaj pracy
Na prostych maszynach i urzą­

dzeniach 1 punkt
Na skomplikowanych maszy­

nach i urządzeniach 3 punkty
Przy pomocy aparatów pomia­

rowych zwykłych 1 punkt
Przy pomocy aparatów pomia­

rowych precyzyjnych 2 punkty
Samodzielność

W wykonaniu 1 punkt
W  przygotowaniu i wykonaniu 3 punkty

C) Prace wysoko kwalifikowane 
Przyuczenie

Przyuczenie do 6 miesięcy 5 punktów
Przeszkolenie

Szkoła zawodowa z egzaminem 7 punktów 
Ukończona średnia szkoła za­

wodowa 10 punktów
Charakter pracy

Materiał b. wrażliwy na obrób­
kę 2 punkty

Duże skupienie uwagi 2 punkty
Precyzja wykonania 1 punkt
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Rodzaj pracy
Na skomplikowanych maszy­

nach i urządzeniach 3 punkty
Na precyzyjnych maszynach

i urządzeniach 5 punktów
Przy pomocy aparatów pomia­

rowych zwykłych 1 punkt
Przy pomocy aparatów pomia­

rowych precyzyjnych 2 punkty
Samodzielność

W przygotowaniu i wykonaniu 3 punkty 
W zorganizowaniu pracy 6 punktów

Specjalizacja
Ponad 1 rok 5 punktów
Ponad 3 lata 10 punktów

Tabelki punktacyjne nie wyczerpują wpraw­
dzie wszystkich problemów zaszeregowania, po­
dają jednak pewne grupowe kryteria, pod któ­
re można podciągnąć to co najważniejsze. Okre­
ślenia w tabelkach również są z konieczności 
mocno uogólnione, ale na tym właśnie polega 
wartość takich tabelek, że można je stosować' 
W bardzo różnorodnych wypadkach.

Technika zaszeregowania za pomocą tabelek 
punktacyjnych wygląda następująco:

Układamy tabelę zaszeregowań, obejmującą 
wszystkie możliwe wymagania i, analizując każ­
dą pracę według wymagań stawianych pracow­
nikowi, wpisujemy punkty, wynikające z tabe­
lek punktacyjnych. Dalej wyprowadzamy sum? 
punktów i z tabelki nr 1 odnajdujemy grup? za­
szeregowania.

Poniżej podaję kilka przykładów zaszerego­
wań za pomocą punktacji:
Nakładanie końcówek na kabelki

Przyuczenie do dwóch ty­
godni 2 punkty

Materiał wrażliwy na ob­
róbkę 1 punkt

Średnie skupienie uwagi 1 punkt
razem 4 punkty — grupa I I

Krajanie szkła na wnętrza do żarówek
Przyuczenie do dwóch mie­

sięcy 3 punikty
Materiał bardzo wrażliwy

na obróbkę 2 punkty
Średnie skupienie uwagi 1 punkt
Praca na prostych maszy­

nach —  urządzeniach 1 punkt
razem 7 punktów —  grupa I I I

Dęcie baloników do żaróweczek (na ręcznych apara­
tach)

Przyuczenie do 6 miesięcy 
Materiał bardzo wrażliwy

5 punktów

na obróbkę 2 punkty
Duże skupienie uwagi 
Praca na prostych maszy-

2 pdnkty

nach —  urządzeniach 1 punkt
Samodzielność w wykonaniu 1 punkt

razem 11 punktów —- grupa IV

Zaginanie elektrod (ręcznie)
Przyuczenie do dwóch ty­

godni
Materiał wrażliwy na ob-

2 punkty

róbkę 1 punkt
Średnie skupienie uwagi 
Praca na prostych urzą-

1 punkt

dzeniach 1 punkt

razem 5 punktów —-grupa I I

Obsługa wnętrzarki
Szkoła zawodowa z egza-

minem 7 punktów
Materiał bardzo wrażliwy

na obróbkę 2 punkty
Duże skupienie uwagi 2 punkty
Precyzja wykonania 
Praca na precyzyjnej ma-

1 punkt

szynie 5 punktów
Samodzielność w zorganizo-

waniu pracy 6 punlktów
Specjalizacja ponad 1 rok 5 punktów

razem 26 punktów-— grupa V II

Prace ślusarskie przy nastawianiu i remoncie precy-
zyjnych automatów

Ukończona średnia szkoła
zawodowa 10 punktów

Duże skupienie uwagi 2 punkty
Precyzja wykonania 
Precyzyjne maszyny i u-

1 punkt

rządzenia
Samodzielność w zorgani-

5 punktów

zowaniu pracy 6 punktów
Specjalizacja ponad trzy

10 punktówlata

razem 34 punkty — grupa V I I I

W praktyce celowe jest posługiwanie się wy­
żej wspomnianą tabelą zaszeregowań:
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i Nakładanie końcówek na kabelki 2 ___ t 1 ___ ___ — — ___ 4 ii

2 Krajanie szkła 3 ~ 2 1 ___ 1 _ _ _ _ ___ 7 ni

3 Obsługa unętrzarki 5 7 2 2 1 5 6 ___ 28 VII

4 Prace ślusarskie przy nastawianiu 
i remoncie precyzyjnych automa­
tów 10 2 V 5 0 10 34 VIII

5 Sprzątanie w biurach 1 ___ 1 ___ — ___ ___ ___ 2 ! i

6 Pranie odzieży zawodowej 5 — — 1 3 9 111
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Metoda punktacji nie jest metodą ścisłą, nau­
kową. Poszczególne punktacje wyglądają co 
prawda, dziwnie, wynikają jednak z analizy po­
trzeb siatki zaszeregowań. Pomimo daleko po­
suniętego zróżniczkowania i analizy wymagań, 
stawianych pracownikowi, metoda ta pozwala 
na pewną dowolność w stosowaniu niektórych 
punktacji; np. pojęcie maszyn prostych i skom­
plikowanych jest dość trudne do rozgranic~e- 
nia. Jednak przy komisyjnym rozpatrywaniu

każdej pracy można tego rodzaju fachowe wąt­
pliwości łatwiej rozstrzygnąć, aniżeli — gdy­
byśmy po prostu każdą pracę taksowali.

Metoda jest również korzystna przy rozpa­
trywaniu przez jednostki nadrzędne wniosków, 
płynących z Zakładów. Gdy się ma wypunkto­
wane zaszeregowanie, łatwo jest sprawdzić, co 
było w Zakładzie biednie przyjęte i porównać 
podobne zaszeregowania z różnych Zakładów.

WYTWÓRCZOŚĆ PRZEMYSŁOWA

Mgr Inż JAN KACZMAREK

ZAGADNIENIE RACJONALNEJ 
EKSPLOATACJI OBRABIAREK
'W  1  Planowej gospodarce, jaką jest już

m  M  dzisiaj nasza gospodarka narodo- 
\ M  wa> każdy przejaw działalności

W  W  zakładu wytwórczego musi być 
związany z planem ogólnonarodo­

wym. Funkcję uzgadniania działalności jednostki 
wytwórczej z planem państwowym spełnia planowa­
nie wewnątrzzakładowe.

W  planowaniu wewnętrznym można wyodrębnić 
trzy typy planowania, a mianowicie: planowanie te­
chnologiczne, planowanie produkcji krótkofalowe  
oraz operacyjne długofalowe jej planowanie. I  jak ­
kolwiek typy te dają się bardzo wyraźnie zróżnicz­
kować —  (pierwszy —  dotyczy ustalania i doboru 
procesów technologicznych, drugi —  uwzględnia­
jąc w całej rozpiętości materialne, techniczne i ludz­
kie możliwości wytwórcze zakładu, postuluje cią­
głość i terminowość wykonywania zadań produk­
cyjnych, wyznaczonych zakładowi przez plany ogól- 
nopaństwowe; trzeci —  obejmując dłuższe odcinki 
'czasu, stawia sobie za zadanie rozbudowę i systema­
tyczne powiększanie możliwości produkcyjnych za- 
kładu), to jednak w istocie rzeczy są one jak naj­
ściślej z sobą powiązane. Każdy z tych działów  
planowania korzysta z danych, dostarczanych przez 
działy inne. N ie  może być zatem spraw związanych 

Jednym działem planowania wewnętrznego, a nie 
dotyczących całości planowania.

Jednym z kapitalnych zagadnień, leżących przede 
wszystkim w orbicie planowania technologicznego 
1 planowania produkcji krótkofalowego, jest zagad­
nienie eksploatacji obrabiarek. Zagadnienie to, 
zwłaszcza w (naszym) obecnym okresie potężnej 
rozbudowy przemysłu, gdy obrabiarek nie mamy za 
Wlele, posiada znaczenie tak duże, że właściwe jego 
rozwiązanie nastąpić musi niewątpliwie na szczeblu 
gospodarki państwowej.

Pierwszym etapem rozwiązywania tego problemu 
było scentralizowanie dystrybucji zarówno obrabia­
rek nowych, jak i używanych w Centralnym Biurze 
Obrotu Maszynami. Powstanie centralnej instytucji, 
której celem jest racjonalny rozdział maszyn i urzą­
dzeń, a równocześnie zorganizowanie przyśpieszo­
nej wymiany obrabiarek i zaopatrzenia w obrabiar­
ki przez stworzenie rezerw i baz obrabiarkowych, 
stanowi w planowej gospodarce poważny krok na­
przód w zakresie zracjonalizowania gospodarki 
obrabiarkami.

N ie  rozwiązuje to jednak zagadnienia użytkowa­
nia obrabiarek wewnątrz zakładu.

Problem ten musi być rozwiązywany równolegle: 
z jednej strony w drodze reorganizacji przemysłu, 
przestawiania się na produkcję seryjnie specjalizo­
waną gdziekolwiek jest to możliwe, a z drugiej stro­
ny —  w drodze racjonalizacji użytkowania obrabia­
rek w samych zakładach wytwórczych.

Produkcja specjalizowana, a zwłaszcza seryjnie 
specjalizowana, ułatw ia precyzję planowania, 
wzmacnia kontrolę i panowanie nad właściwym  
użytkowaniem obrabiarek, a poza tym zwiększa wy­
dajność produkcji. Przeorganizowanie większości 
przemysłu w tym kierunku załatwiłoby w sposób za­
dowalający sprawę użytkowania obrabiarek. Jest to 
jednak proces wieloletni, jeżeli nawet uwzględnić 
coraz to wzmagające się tempo pracy i unowocześ­
niania się naszego przemysłu.

Dlatego też na obecnym etapie naszego rozwoju 
gospodarczego punkt ciężkości zagadnienia właści­
wej eksploatacji obrabiarek spoczywa na poszczegól­
nych zakładach produkcyjnych.
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Racjonalna eksploatacja obrabiarek stanowi za­
gadnienie bardzo rozlegle. Wchodzą tu w rachubę 
sprawy przyjęcia słusznych okresów amortyzacyj­
nych, ustawiania, obsługi i konserwacji, remontów 
bieżących i kapitalnych, okresowych kontroli do­
kładności, sprawy właściwego wykorzystania obra­
biarek, ulepszeń w konstrukcji, budowie i napędach 
obrabiarek itp.

Pełne rozwinięcie tego tematu wymagałoby znacz­
nie większych ram, aniżeli niniejszy artykuł. Wy­
magałoby też współpracy specjalistów z wielu wyżej 
wymienionych dziedzin. W naszych rozważaniach 
ograniczymy się do omówienia wskaźników, które 
charakteryzują wyłącznie wykorzystanie możliwości 
produkcyjnych obrabiarki.

Zagadnienie racjonalnej eksploatacji obrabiarki 
w tym zwężonym zakresie posiada dwa aspekty: 
techniczny i gospodarczo-organizacyjny. Oba te 
aspekty muszą być odpowiednio uwzględnione, aby 
zapewnić mogły pełne wykorzystanie możliwości 
produkcyjnych obrabiarki.

Czynnikami, które możliwości produkcyjne okreś­
lają z technicznego punktu widzenia, są: wytrzyma­
łość danego urządzenia lub maszyny na dopuszczal­
ne obciążenia, oraz celowość i umiejętność doboru 
warunków pracy, czyli zaprojektowania przebiegu 
procesu technologicznego.

Względy wytrzymałościowe, jak dotychczas, nie 
stwarzają w eksploatacji obrabiarek poważniejszych 
trudności. Zazwyczaj obrabiarki wytrzymują bez 
uszkodzeń o wiele większe obciążenia, niż te, na 
które są obliczone. Możemy zatem stwierdzić, że 
wytrzymałość obrabiarek nie jest czynnikiem obni­
żającym możliwości produkcyjne. Natomiast zapro­
jektowane warunki obróbki na danej obrabiarce, 
wpływają w sposób zasadniczy na wskaźniki, cha­
rakteryzujące wykorzystanie możliwości produkcyj­
nych.

Również w sposób bardzo dobitny na stopień wy­
korzystania produkcyjnych możliwości obrabiarki 
wpływają warunki pracy, wynikające ze struktury 
organizacyjnej zakładu. Wystarczy, jeżeli powiemy, 
że głównie od organizacji produkcji i pracy zależy 
długość tak zwanych czasów przygotowawczych 
i pomocniczych, które w zakresie obróbki skrawa­
niem stanowią przeciętnie 60 —  80°/o całości czasu 
pracy.

Stąd wypływa konieczność ustalenia jakichś mier­
ników, przy pomocy których można by ustalić w spo­
sób bezsporny, czy dana obrabiarka wykorzystywa­
na jest racjonalnie, czy też nie. I  jak duże są odchy­
lenia od pewnych warunków wzorcowych.

Jesteśmy skłonni uważać, że takimi właśnie mier­
nikami mogą być: spółczynnik obciążenia E, spół- 
czynnik wyrównania możliwości produkcyjnych 
obrabiarki i narzędzia ? oraz spółczynnik wyko­
rzystania czasowego

Spółczynnikiem obciążenia E nazywamy stosu­
nek rzeczywistej mocy skrawania N do mocy 
użytecznej nominalnej N  m, „

E =  ____; ..............................(0
Nunom

Spółczynnik s może być zarówno większy, jak 
i mniejszy od jedności. Gdy E <  1, mamy stan
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niedociążenia obrabiarki, niewykorzystania mocy, 
jaką możemy na niej dysponować. Jest to najczęst­
szy przypadek na warsztacie. Ale zdarza się też 
przeciwnie, że s >  1, czyli — że obrabiarka jest
przeciążana.

Spółczynnik obciążenia E charakteryzuje rów­
nocześnie i stronę ekonomiczną i technologiczną 
procesu obróbczego. Wskazuje on bowiem straty 
energii elektrycznej i spadek wydajności obrabiarki. 
Równocześnie określa on także spółczynnik spraw­
ności ogólnej.

Wprawdzie uważa się, że koszty energii elektrycz­
nej stanowią stosunkowo mały procent w bilansie 
ogólnym — najczęściej jest to. suma kilku procent —  
mimo to jednak, biorąc w liczbach bezwzględnych, 
nie jest to pozycja błaha.

Poza tym niedociążenie obrabiarki ma poważny 
wpływ na sprawność ogólną. Wykres sprawności 
obrabiarki w zależności od obciążenia posiada prze­
bieg przedstawiony na rysunku 1,

co

II
-O

RYS.! -Wykres sprawnoicl obrabiarki w zależności od obciążenia

Widzimy z tego wykresu, że np. zmniejszenie ob­
ciążenia do 75% nominalnego, co odpowiada 
E — 0,75, powoduje spadek sprawności ogólnej 
z 0,8 do 0,73, zaś przy s =  0,5 sprawność spada 
już do 0,6. Zwiększenie strat w obrabiarce o 10 czy 
20% tylko z winy bądź planującego, bądź rozdziel­
czego, bądź też niedoszkolonego fachowo robotnika 
— jest na dłuższą metę źródłem dużych strat. Weź­
my dla przykładu wytwórnię, której łączna moc za­
instalowanych obrabiarek wynosiła 186 kW. 
Przy pełnym — nominalnym —  obciążeniu średni 
spółczynnik sprawności ogólnej zainstalowanych 
obrabiarek wynosił 0,7. Na skutek jednak stałego 
niedociążania spółczynnik sprawności szacowany



był na podstawie pomiaru przy typowych obrabiar­
kach na 0,52. Przyjmując 8 godzin produkcyjnych 
na dzień, czyli ~  200 godzin miesięcznie, a 2.400 go­
dzin rocznie, wyliczymy, że straty w stosunku rocz­
nym wynosiły:

186 . 0,18 . 2400 80 000 (kWh)

Zważywszy, że jedna kWh kosztuje 15 złotych, 
otrzymamy stratę w stosunku rocznym:

80.000 . 15,- 5?. 1.200.000 złotych.

Suma ta w relacji do ogólnego bilansu nakładów 
wydać się może niezbyt dużą, jest jednak wystarcza­
jąco wysoka z punktu widzenia celowych oszczęd­
ności.

Należałoby dodać, że — według obserwacji i wyli­
czeń autora w kilku fabrykach na typowych obra­
biarkach — wynika, iż procent strat, wynikających 
z obniżenia spółczynnika sprawności, jest raczej 
wyższy, rtiż ten, któryśmy przytoczyli w powyższym 
przykładzie. Wynosi on szacunkowo ok. 20Vo w sto­
sunku do mocy całkowitej. Zwiększa to jeszcze wa­
gę tego zagadnienia.

Niedociążanie obrabiarek ma jednak jeszcze swo­
je dalsze następstwa —  bardzo szkodliwe i nieko­
rzystne dla gospodarki energetycznej.

Jak wiadomo, całkowita moc produkowana przez 
generatory wyraża się wzorem:

i - n  i n
E =  li y 3 . Ji ■ Uj • cos ? 3 • U. X J j . cos 91- ■ (2 )

i-1  i 1

gdzie:
E — łączna moc produkowana przez generatory, 
U — napięcie nominalne sieci,
J —  natężenie prądu nominalnego generatora, 
cos cp —  spółczynnik mocy.

We wzorze tym wielkość U i — const., zaś zmien­
ne mogą tylko J i cos.

Spółczynnik mocy cos <p jest zaś w wielkiej mie­
rze zależny od stanu obciążenia silników, a więc 
i obrabiarki. Rysunek 2 zawiera wykresy zależności 
cos (p od spółczynnika obciążenia s  . Widzimy, 
że spadek obciążenia powoduje szybkie obniżanie 
się wartości cos cp . Wynika stąd, że na skutek ob­
niżenia wartości cos cp dla utrzymania stałej mocy 
E konieczne jest zwiększenie natężenia prądu J. Jest 
to jednak możliwe tylko w pewnych granicach. Dla­
tego też, przy znaczniejszym obniżeniu cos cp , efe­
ktywna moc produkowana przez generatory spada, 
ńnmo że nic się w warunkach ich pracy nie zmieni- 

Pamiętać więc należy, że nawet w przypadkach, 
Bdy straty przez niedociążenie w skali wewnątrzza­
kładowej wydawać by się mogły niezbyt dotkliwe, 
n,edociążanie obrabiarek jest niedopuszczalne 
1 Punktu widzenia racjonalnej gospodarki energe- 
yuznej. Elektrycy w obronie przed złymi gospoda- 

rzami obrabiarek i szkodnikami w zakresie korzysta- 
nia z energii elektrycznej szukają pomocy w różnych 
Urządzeniach elektrycznych, zaś elektrownie — w 
Odpowiedniej taryfie opłat, opartej na pomiarach 
Ł°rywczych lub stałych spółczynnika mocy w da­

nym zakładzie. Są to jednak wszystko środki, które 
nie zapobiegają złu w sposób profilaktyczny. Jedy­
nie słuszne jest w tym stanie rzeczy nauczyć się 
możliwie jak najlepiej korzystania z dozwolonego 
obciążenia obrabiarki —  aż do maksymalnej dopusz­
czalnej mocy silnika.

Podstawowy wzór skrócony *) na moc użyteczną 
np. dla toczenia ma —  jak wiadomo —  postać na­
stępującą:

_ P , v   ks . F . v  A R . R r • F 1-c • v ^

4500 4500 4500

gdzie oznaczają:
P —  siła skrawania (w kierunku szybkości), w 

kG
V  —  szybkość skrawania w metrach na minutę, 
K  s —  opór właściwy skrawania w kG /m nr 
F —  przekrój poprzeczny warstwy skrawanej 

w mm2,
A «  —  stała, ujmująca wpływy czynników niewy- 

odrębnionych we wzorze (3) a wpływających rów­
nież na wielkość K 9 (zależy głównie od materiału 
obrabianego),

*) Dla każdego rodzaju obróbki wzory te zawierają 
inne wielkości charakterystyczne. W tym przypadku 
wzór przytoczony słuszny jest dla toczenia, dla którego 
parametrem charakterystycznym jest przekrój po­
przeczny warstwy skrawanej F. Prof. mż. Witold 
Biernawski proponuje wprowadzić wielkość zwaną 
jednostkową długością czynnej krawędzi tnącej, 
czemu wzory na moc dla wszystkich rodzajów obrob-
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C —  wykładnik potęgowy.
W warunkach ustalonej obróbki skrawaniem wzór 

(3) możemy napisać:

N u =  K . Fb . v ; ......................(4)

gdzie:

K =  AR.
R r

4500
=  COllSt. , b «  1-c .

Wynika stąd, że zwiększać moc skrawania N 
możemy przez zwiększenie przekroju poprzecznego 
warstwy skrawanej F, albo przez zwiększenie szyb­
kości skrawania V.

Znacznie mniej ekonomiczne i nie zawsze możli­
we jest zwiększanie F. Ponieważ b jest mniejsze od 
jedności, więc dwukrotnie np. zwiększenie F będzie 
miało mniejszy skutek w zwiększeniu obciążenia mie­
rzonego mocą użyteczną N « , niż gdy zwiększymy 
dwukrotnie szybkość. Dlatego też należy przyjąć za 
zasadę, że zwiększenie obciążania obrabiarki winno 
być dokonywane przez podnoszenie szybkości skra­
wania V. Tym bardziej, że przynosi to nam jeszcze 
korzyści dodatkowe: skrócenie czasu maszynowego 
obróbki oraz polepszenie gładkości powierzchni 
przedmiotu obrabianego.

Jednakże bezkrytyczne podwyższanie szybkości 
też nie może mieć miejsca w racjonalnym planowa­
niu technologicznym. Pamiętać trzeba o oparciu 
przebiegu technologicznego na zasadach ekonomii 
i opłacalności.

Osiągamy to w ten sposób, że tak planujemy wa­
runki obróbki, aby z jednej strony w pełni wykorzy­
stać możliwości produkcyjne obrabiarki, a z dru­
giej strony —  skrawać z szybkością tak zwaną eko­
nomiczną (V e ) .  to znaczy z szybkością, która od­
powiada ekonomicznemu okresowi trwałości ostrza
(Tc ).

Miarą możliwości produkcyjnych obrabiarki może 
być —  w warunkach określonej obróbki —  maksy­
malna szybkość skrawania, jaką osiągnąć możemy 
na danej obrabiarce ze względu na jej moc.

Korzystając ze wzoru (4), możemy napisać, że 
maksymalna szybkość obrabiarki:

v obr max =
Nunom
K . Fb

^unom
K F-b • • (4a)

Natomiast miarą ekonomicznego wykorzystania 
narzędzia jest ekonomiczna szybkość skrawania V L‘

Ve =  v T . ‘J; .(5)

gdzie:
y T —  szybkość odpowiadająca pewnemu dowol­
nie założonemu okrćsowi trwałości ostrza, wyzna­

czona doświadczalnie na przykład metodą promie­
niowego toczenia. Wzór ogólny na V r jest nastę­
pujący:

VT
15

Fc
(6)

w którym oznaczają:
B — stała, zależna głównie od materiału skrawa­

nego i materiału narzędzia,
R —  wytrzymałość doraźna na rozerwanie ma­

teriału skrawanego,
X  — wykładnik potęgowy,
C — wykładnik potęgowy.
V t nazywamy szybkością charakterystyczną (na 

przykład v6n, v240. v480 >tp )
S — wykładnik potęgowy ze wzoru Taylora, za­

leżny głównie od materiału narzędzia,
T„ — ekonomiczny okres trwałości ostrza w mi­
nutach,

Włączając wzór (6) do (5) mamy:

• (7)

Ponieważ w warunkach ustalonego przebiegu 
obróbki skrawaniem T e można wyznaczyć, T 
przyjąć z doświadczeń (na przykład T =  60 min. 
lub T =  90 min.), s dla danego materiału narzędzia 
jest znane, B, Rt i X  — również są znane, więc:

v e =  H . F -c  ; ...................................(8

gdzie:

B s

h = T7 V t t ;
Jest rzeczą oczywistą, że sytuacja będzie idealna 

wówczas, gdy w czasie skrawania V  0t>r mnx 
V e , — oznaczać to będzie, że są w pełni wykorzy­
stane możliwości produkcyjne obrabiarki oraz że 
ekonomicznie wykorzystujemy narzędzie. W prakty­
ce przypadek ten zdarza się rzadko. Odstępstwo od 
tej zasady kosztuje jednak bardzo wiele. Skrawanie 
z szybkością, która różni się znacznie od ekonomicz­
nej, powoduje zwiększenie kosztów jednostkowych 
— głównie przez wzrost kosztów eksploatacji na­
rzędzi. Skrawanie z szybkością inną, niż maksymal­
na szybkość obrabiarki, powoduje albo zwiększenie 
kosztów stanowiska, obciążających jednostkę wyro­
bu, (bowiem gdy V  <  od V tbr m«x > t0 wtedy 
wydajność stanowiska spada), albo też niszczy zbyt 
szybko obrabiarkę (bowiem gdy V  | >  V  „br trax 

zużycie części trących wzrasta nieproporcjonalnie, 
co również powoduje wzrost kosztów jednostko­
wych).

(D ok. nast.).
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Inż. JAN BURSCHE

UCHWYTY PNEUMATYCZNE

W związku z ogólnym dążeniem 
w przemyśle metalowym do zwięk­
szenia szybkości skrawania przez 
zastosowanie wysokosprawnych 
narzędzi oraz silniejszych i sztyw­

niejszych obrabiarek, zachodzi obawa, że —  bez po­
czynienia kroków w kierunku usprawnienia moco­
wania przedmiotu — większa część dnia robo­
czego przypadnie na czas martwy obrabiarki. 
Mocowanie ręczne daje tutaj ograniczone 
możliwości, chociażby z tego względu, że przy 
częstych cyklach powoduje znaczne zmęczenie ro­
botnika. Aby wydatnie zmniejszyć czas mocowania, 
musimy użyć siły innej, niż siła mięśni ludzkich.

Z tych względów zaczęto stosować uchwyty pneu­
matyczne, hydrauliczne, elektromechaniczne i ele­
ktromagnetyczne. Do celów mocowania przedmio­
tów nadaje się w szczególności sprężone powietrze. 
Większość nowoczesnych warsztatów mechanicz­
nych posiada już linię sprężonego powietrza, toteż 
odpada tu potrzeba budowy specjalnych instalacji. 
Ciśnienie robocze cylindrów pneumatycznych wy­
nosi na ogół 5 — 6 at. Cylindry mogą być jednak 
dobrane i na niższe ciśnienie.

Pneumatyczne mocowanie przedmiotu posiada 
wiele zalet. Najważniejszą z nich jest szybkość dzia­
łania i prostota w obsłudze. Jedno pokręcenie rącz­
ki zaworu wystarcza do zamocowania lub odmoco- 
wania przedmiotu. Odpada tutaj wszelki nakład siły 
ze strony robotnika, niezbędny przy mocowaniu 
ręcznym. Robotnik ma jedną rękę wolną, względnie, 
przy sterowaniu nożnym, obie ręce wolne do założe­
nia luz zdjęcia przedmiotu obrabianego.

Oszczędność czasu, uzyskaną przez zastosowanie 
uchwytu pneumatycznego, ilustruje następujący 
przykład:

Półwyrób do wykonania kółka zębatego (Rys. 1) 
został całkowicie obrobiony na rewolwerówy.e. Po­
zostało jeszcze splar.owanie płaszczyzny czołowej 
A piasty w celu wygładzenia jej i usunięcia zadzio­
rów powstałych po obcięciu. Operację tę wykona­
no na tokarce szybkobieżnej.

1) Wziąć część z transportera 
i  umeścić wi uchwycie

Ręczny 
0,050 min

Pneum. 
0,050 min

2) Zamocować część w  uchwy­
cie 0,090 min 0,010 min

3) Odmocować część z uchwy­
tu 0,060 min 0,010 min

4) Zdjąć część i odłożyć na 
transporter 0,035 min 0,035 m:n

Razem 0,235 m ’n 0,105 min

W pierwszym wypadku czas pomocniczy wyniósł 
0,235 min., co razem z czasem obróbki 0,200 min., 
dawało czas główny 0,435 min. W drugim wypadku 
czas pomocniczy został skrócony do 0,105 min. 
a tym samym czas główny wyniósł tylko 0,305 min.

Oszczędność, uzyskana przez zastosowanie 
uchwytu pneumatycznego, który nie jest droższy 
od uchwytu trój szczękowego, wyniosła na czasie 
pomocniczym około 55°/o, a na czasie głównym — 
około 30°/o. Przy ilości 10000 sztuk całkowity czas 
wykonania, bez czasu przygotowania, wyn:ósł 
w  przypadku uchwytu zwykłego 72.5 godz., a w; 
przypadku uchwytu pneumatycznego — 51 godz. 
W ten sposób zaoszczędzono 21,5 roboczogodziin.

Mocowanie przy pomocy sprężonego powietrza 
jest pewniejsze pod względem mechanicznym od 
mocowania ręcznego. Przy mocowaniu ręcznym,

Czas obróbki wynosił 0,200 min. Przedmiot mo­
cowano początkowo w uchwycie trójszczękowym, 
samocentrującym przy pomocy klucza, a następn e 
w  uchwycie pneumatycznym. Czynności pomocni­
cze przedstawiały się następująco:

element mocujący, doprowadzony pod wpływem 
jednorazowo wywartej siły do pewnego położenia, 
nie może zmieniać go w trakcie obróbki. Natomiast 
przy mocowaniu pnumatycznym, element mocujący 
znajduje się w ciągu całego przebiegu obróbki — 
pod wpływem ściśle określonej siły i może zmieniać 
swoje położenie, dostowując się do odkształceń 
powstałych pod wpływem sił skrawania.

Wypływające stąd korzyści wyjaśnia Rys. 2 z za­
łączonymi wykresami. Element mocujący zagłębia 
się pod wpływem siły mocowania P w materiał (Rys. 
2 A i D). W wypadku mocowania ręcznego, rosnące 
siły skrawania s dążą do obrotu przedmiotu obra­
bianego i mogą spowodować odkształcenia (poka­
zane na Rys. ł B), co zniszczy powierzchnię 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 
zwiększeniu sił skrawania i powstaniu ewentual- 
nych odkształceń, element mocujący zagłębi się na­
tychmiast —  pod -wpływem stałego nacisku p w ma­
teriał — i zwiększy efekt trzymania przedmiotu 
e, jak to jest uwidocznione na wykresie (Rys. 2 
EiF).

Siłę mocowania w przypadku uchwytów pneuma­
tycznych możemy regulować. Przy pomocy specjal­
nego zaworu możemy stosować przy obróbce zgrub­
nej większe ciśnienie, a przy wykańczającej — 
mniejsze. Eliminuje to szkodliwy wpływ dużych na­
prężeń przy obróbce wykańczającej — wpływ, który 
może spowodować odszktałcenia przedmiotu obra­
bianego.

Rys. 3 przedstawia wyposażenie obrabiarki do mo­
cowania pneumatycznego. Sprężone powietrze do­
prowadzone jest do zaworu dopływowego. Przecho­
dzi ono przez zawór dławiący do zaworu sterujące­
go. Po drodze sprężone powietrze porywa z oliwiar­
ki oliwę służącą do smarowania wewnętrznej gładzi 
cylindra powietrznego.

Zawór sterujący uruchamiany jest w tym przy­
padku ręcznie przy pomocy dźwigni. Gdy chcemy 
ńwołnić obie ręce robotnika, stosujemy zawór, uru­
chamiany nożnie przy pomocy pedału. Zawór ten 
doprowadza sprężone powietrze za pośrednictwem 
obrotowej główki na stronę pracującą cylindra, i od­
prowadza powietrze z drugiej strony cylindra do
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Rys. 3.

atmosfery. Ponieważ do luzowania przedmiotu po­
trzebna jest mniejsza siła, niż do zamocowania, ist­
nieją zawory kierujące sprężone powietrze ze strony 
mocującej cylindra na stronę luzującą. Zawory tego 
typu znacznie zmniejszają zużycie powietrza.

Z zaworu sterującego biegnie powietrze dwoma 
przewodami do główki cylindra, która jest obrotowo 
zamocowana na cylindrze. Główka ta jest specjalnie 
uszczelniona i doprowadza powietrze do obu stron 
cylindra.

Poprzez otwór wrzeciona drążek tłokowy połączo­
ny jest z uchwytem specjalnym łącznikiem; napędza 
on elementy mocujące. Cylinder powietrzny jest po­
łączony z wrzecionem i obraca się wraz z nim. W 
ten sposób cylinder powietrzny i uchwyt równowa­
żą się nawzajem, co w znacznym stopniu odciąża 
łożyska wrzeciona.
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Urządzenie to pozwala na stosowanie różnego ty­
pu uniwersalnych i specjalnych uchwytów — zależ­
nie od rodzaju przedmiotu obrabianego.

Dia. rewolwerówek i automatów mamy skonstruo­
wane specjalne przelotowe cylindry, połączone 
z uchwytem przy pomocy rury — tak, że przelot 
wrzeciona zostaje zachowany, zmniejszając się tyl­
ko o podwójną grubość rury łączącej.

Rys. 4.

Rys 4 przedstawia uchwyt pneumatyczny trój- 
szczękowy typu Forkardta. Działanie jego jest bar­
dzo proste. Element B, zsuwający szczęki, zahacza 
się swoimi skośnymi występami D o odpowiednie 
występy E w szczękach A. Śruba C połączona jest 
za pośrednictwem łącznika z drążkiem tłokowym 
cylindra powietrznego. Gdy tłok cofnie się do tyłu, 
element B zaciśnie szczęki. Szczęki można łatwo 
wyjmować, pokręcając element B do wyzębienia się 
występów D i E, jak to jest pokazane na Rys, 4. Za­
trzask G utrzymuje szczęki w określonym położe­
niu — tak że ponowne zazębienie nie napotyka na 
żadne trudności. Kołek zapadkowy F utrzymuje 
właściwe położenie elementu B w stosunku do 
korpusu.

Inny typ uchwytu pneumatycznego widzimy na 
Rys. 5. Jest to uchwyt do mocowania tłoka samo­
chodowego z otworu na dwóch różnych średnicach.

Rys. 5.

Sworzeń D połączony jest łącznikiem z drążkiem 
tłokowym. Gdy tłok idzie do przodu, stożkowe ścię-



cia na sworzniu E rozpychają trzy kolki mocujące 
A. Równocześnie — pod działaniem sprężyny F — 
tuleja G rozpycha kołki B. Przy cofnięciu się tłoka, 
kołki B i A chowają się pod wpływem działania 
sprężyn I i H.

Poruszaliśmy dotąd sprawę zastosowania sprężo­
nego powietrza do celów mocowania przy pracach, 
w których przedmiot i uchwyt znajdują się w ruchu 
obrotowym, a więc na tokarkach, rewolwerówkach, 
automatach i szlifierkach. Nie mniej duże —  a mo­
że i większe zastosowanie — posiada sprężone po­
wietrze do mocowania przedmiotów przy obróbce 
frezowania, wiercenia, strugania itp., a więc — w 
przypadkach, gdy przedmiot stoi, lub też porusza 
się ruchem prostolinijnym.

W tych przypadkach koszt dodatkowych urządzeń 
jest o wiele niższy. Odpada kosztowna główka, do­
prowadzająca powietrze do cylindra. Powietrze jest 
bowiem doprowadzane wprost przez zwykłe prze­
wody do obu komór cylindra.

Na rys. 6 widzimy typowy uchwyt pneumatyczny 
do frezowania rowków w nakrętkach koronowych. 
Tłok C, idąc ku dołowi, rozpręża — za pośredni­
ctwem stożkowo zakończonego drążka tłokowego D 
— trzy segmenty B, mocując sześć nakrętek rów­
nocześnie. Rowki frezuje się zespołem trzech frezów 
w trzech pozycjach, ustalonych przy pomocy kół­
ka, ustalającego E. Dwa przewody doprowadzają 
sprężone powietrze do obu komór cylindra.

Szerokie zastosowanie znajduje sprężone powie­
trze w imadłach —  zarówno w ręcznych jak i ma­
szynowych. Imadła pneumatyczne dają szybkie 
i pewne zamocowanie — bez użycia dodatkowych 
Przyborów, jak rury przedłużające i młotek, które 
są często powodem uszkodzenia przyrządu i maszy­
ny.

Nieraz o zastosowaniu mocowania pneumatycz­
nego decyduje nie tylko oszczędność na czasie, lecz 
przede wszystkim siła, potrzebna do pewnego i bez­
piecznego uchwycenia przedmiotu. Szczególnie przy 
obróbce dużych i ciężkich przedmiotów mocowanie 
ręczne powoduje wiele kłopotów konstrukcyjnych 
i jest niepewne w działaniu, podczas gdy mocowanie 
pneumatyczne nie nastręcza żadnych trudności.

Na rys. 7 widzimy typowe zastosowanie mocowa­
nia pneumatycznego przy wierceniu otworów na 
wiertarce promieniowej w dużym i ciężkim przed­
miocie. Cztery pneumatyczne łapy mocujące trzyma­
ją pewnie przedmiot w toku obróbki. Łapy tego ty­
pu mogą mieć zastosowanie do różnego rodzaju 
przedmiotów. Są one budowane w różnych odmia­
nach i w wielu przypadkach z powodzeniem zastę­
pują powszechnie używane dociski płytkowe.

Stosowanie uchwytów pneumatycznych rozpoczę­
to w produkcji masowej. Łatwość przystosowania 
urządzenia pneumatycznego do różnego rodzaju 
uchwytów i możność stosowania uchwytów uniwer­
salnych zadecydowały o wprowadzeniu ich do pro­
dukcji seryjnej.

Uchwyty pneumatyczne są jeszcze jednym kro­
kiem naprzód w kierunku ekonomicznego zastąpie­
nia pracy mięśni siłą mechaniczną i znajdują coraz 
większe zastosowanie w zakładach obróbki metali.
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N O R M O W A N I E  P R A C Y

ANALITYCZNA KLASYFIKACJA ZUŻYCIA 
CZASU ROBOCZEGO NA MIEJSCU PRACY

Na podstawie dyskusji w sprawie 
ujednolicenia k lasyfikacji zużycia czasu 
roboczego na miejscu pracy, Komisja  
powołana przez Departament Zatrud­
nienia. Płac i Norm  PKPG opracowa­
ła niniejszą systematykę.

C z a s  p r a c y

Dokładna analiza możliwości wytwór­
czych miejsca pracy, jako podstawa w yj­
ściowa dla technicznego normowania 
pracy, wymaga ścisłego zbadania w ła­
ściwego zużycia, czasu roboczego. 

Przedmiotem tego badania jest dniówka (zmiana 
robocza) lub czas ustalonej operacji. Badanie to po­
zwala na ujawnienie strat czasu roboczego, na w y­
kazanie zbytecznego jego zużycia i wskazuje na 
możliwości pełniejszego wykorzystania tego czasu.

A naliza ułatw ia klasyfikacyjne ugrupowanie zu­
życia czasu roboczego na miejscu pracy.

Zarówno czas zmiany roboczej, jak i czas trw a­
nia operacji dzieli się na czas pracy i czas przerw.

Czas pracy dzieli się na czas przygotowawczy 
i zakończeniowy, czas główny . pomocniczy i czas 
obsługi stanowiska roboczego.

Czas przygotowawczy i zakończeniowy jest to 
czas zużywany przez nracownika na wstępne zazna­
jomienie się z pracą i rysunkiem, na przygotowanie 
miejsca pracy, przygotowanie urządzenia, ustawie­
nie i zdjęcie narzędzi i przyrządów, oddanie wy­
konanej pracy, wypełnienie i oddanie karty robo­
czej.

Do czasu przygotowawczego i zakończeniowego 
wchodzi więc czas zużyty na zaznajomienie się 
z pracą, odczytanie rysunku, otrzymanie i oddanie 
materiału, narzędzi, przyrządów, ustawienie i zdję­
cie przyrządów, np. nastawienie obrabiarki, ustawie­
nie obrabiarki, ustawienie i zdjęcie narzędzi, zamia­
na płyt do formowania, ustawienie matrycy, zdanie 
roboty i t. p.

Właściwością czasu przygotowawczego i zakończe­
niowego jest to, że jest on zużywany raz na całą se­
rię wyrobów, wykonywanych bez przerwy i że nie 
znajduje się w zależności od ilości sztuk w serii.

Czas główny, jest to czas zużywany na bezpośred­
nie wykonanie procesu technologicznego, tj.

1) na zmianę kształtu, rozmiarów i powierzch­
ni części obrabianej (np. toczenie, wierce­
nie, piłowanie, rąbanie itp.),

2) zmianę stanu fizyko-chemicznego materiału,
3) zmianę wyglądu zewnętrznego (np. malowa­

nie, polerowanie),
4) zmianę położenia (np. montaż, transport)- 
Czas główny może być:

a) maszynowy —  jeżeli proces technologiczny wy­
konywany jest przez maszynę (urządzenia), 
bez bezpośredniego udziału robotnika, którego 
funkcja ogranicza się do obserwacji i pogoto­
wia na wypadek zakłóceń w przebiegu pracy;

b) maszynoworęczny — gdy proces technologicz­
ny jest wykonywany przez maszynę przy bez­
pośrednim wkładzie pracy ręcznej robotnika;

c) ręczny — gdy praca wykonywana jest tylko 
przez robotnika, bez użycia narzędzi o napę­
dzie mechanicznym.

Czas. pomocniczy jest to czas zużywany przez pra­
cownika na wykonanie czynności powtarzalnych, 
albo w stosunku do każdej jednostki produktu, albo 
w stosunku do pewnej ilości tych jednostek. Pra-a 
pomocnicza warunkuje wykonanie pracy głównej, 
części itp.

Na przykład: czasem pomocniczym będzie czas 
zużyty na ustawienie i zdjęcie przedmiotu obrabia­
nego z obrabiarki, uwolnienie części z uchwytu, 
ustawienie półfabrykatu na matrycy, podawanie pół­
fabrykatu z jednego stanowiska na drugie, poda­
wanie rozkówki z pieca pod młot, puszczanie i za­
trzymywanie obrabiarki, cofnięciie suportu, pomiar 
części itp.

Czas pomocniczy może być ręczny, maszynowo­
ręczny i maszynowy. W tym ostatnim przypadku 
mamy do czynienia zasadniczo tylko z pracą na 
automatach- Pomocniczy czas maszynowo-ręczny 
zachodzi wówczas, gdy pracownik wykonuje odpo­
wiednie czynności przy udziale mechanizmów do 
podnoszenia i transportu.

Czas pomocniczy i czas główny składają się razem 
na czas wykonania.

Czas obsługi stanowiska roboczego jest to czas 
zużywany przez pracownika na utrzymanie miejsca 
pracy w zdolności produkcyjnej.

Na przykład: sprzątnięcie ziemi dookoła maszyny 
do formowania, smarowanie naftą płyt do formowa­
nia, umocnienie klinów w młocie, dokręcanie śrub 
u prasy, regulowanie systemu dźwigni przy rozdzia­
le pary, przygotowanie młota przed puszczeniem go 
w ruch, oliwienie, przegląd maszyn, czyszczenie ma­
trycy w miarę jej zanieczyszczenia, ostrzenie narzę­
dzi, zmiana stępionego narzędzia, zamiatanie wiór, 
oliwienie obrabiarki, uporządkowanie miejsca pra­
cy itp. Wszystkie te — dla przykładu wyliczone -— 
czynności są zużyciem czasu na obsługę stanowiska 
roboczego.

Przy pracach obrabiarkowych, kowalskich i in­
nych analogicznych, które wymagają zmian i regu­



lowania w czasie pracy, czas obsługi stanowiska ro­
boczego rozpada się na czas obsługi technicznej i or­
ganizacyjnej.

Czas obsługi technicznej stanowiska roboczego 
jest to czas zużywany na utrzymanie miejsca pracy 
w zdolności produkcyjnej w związku z wykonywa« 
niem drugiej operacji- Mieści się tu zużycie czasu 
na: a) zmianę stępionego narzędzia, b) regulowanie 
i dostosowanie obrabiarki, narzędzi i przyrządów,
c) ostrzenie przyrządów itp. Czas technicznej 
obsługi stanowiska roboczego znajduje się w okreś­
lonej zależności od czasu głównego.

Czas obsługi organizacyjnej stanowiska robocze­
go jest to czas zużywany przez pracownika na utrzy­
manie zdolności produkcyjnej miejsca pracy 
w związku ze zmianą roboczą. Będzie to więc czas 
zużyty, na przykład, na sprzątnięcie narzędzi na 
początku i końcu zmiany, oliwienie i czyszczenie 
obrabiarek, zamiatanie wiór, oddanie zmiany itp.

Istotnym momentem dla celów analizy jest wy­
dzielenie z czasu ręcznego tej jego części, która 
zostaje pokryta czasem maszynowym. W związku 
z tym, klasyfikacja zużycia czasu na miejscu pracy 
przewiduje podział czasu ręcznego na czas pokryty 
i nie pokryty czasem maszynowym-

Również dla celów analizy czas pracy dzieli się 
na czas normowany i nie normowany. Przez normo­
wany czas pracy rozumie się czas pracy w wielkości 
przewidzianej i stosowanej w danym zakładzie 
w normatywach, służących dla obliczenia norm.

Nie normowany jest ten czas pracy, który bądź 
w ogóle nie jest przewidziany kartą roboczą, bądź 
przekracza ujęte w niej zadania.

Nie normowany czas pracy dzieli się na:
a) przekraczający normatywy,
b) nie przewidziany zadaniem.
Czas nie normowany, nie przewidziany zadaniem, 

rozpada się z kolei na:
1. czas zależny od pracownika,
2. spowodowany przyczynami organizacyjno- 

technicznymi.

Przykłady
Formierz zużywa w  czasie zmiany roboczej 23 

minuty na obsługę stanowiska roboczego, podczas 
gdy w normatyw-e na czynność tę przewidziano 
jedynie 12 minut.

t  =  23 — 12 11 minut,
które stanowią właśnie nie normowany czas pra­
cy, przekraczający normatywy.

Tokarz przy toczeniu części znalazł przy drugim  
toczeniu wilka w odlewie, co zmusza go do wstrzy­
mania dalszej obróbki, zdjęcia części z obrabiarki 
i odłożena jej jako braku. Czas zużyty na te czyn­
ności stanowi czas nie normowany, nie przewi­
dziany zadaniem, a spowodowany przyczynami or­
ganizacyjno-technicznymi.

Ślusarz oczyszcza pilmkiem powierzchnię części, 
która według karty roboczej powinna pozostać nie­
obrobioną. Czas zużyty na tę czynność stanowi 
czas nie normowany, n :e przewidziany zadaniem, 
ale zależny od pracownika.

C z a s  p r z e r w
Czas przerw jest to czas, w którym pracownik nie 

wykonuje pracy — bez względu na stan procesu ro- 
°czego (technologicznego)- 

zależne od robotnika,
“) n>e zależne od robotnika.

Do przerw zależnych od robotnika zalicza się:
1. odpoczynek i potrzeby fizjologiczne,
2. naruszenie dyscypliny pracy,
3. przypadkowe przerwy z przyczyn osobistych.

Do tych ostatnich należą zarówno przerwy, wy­
nikające z przypadkowych przyczyn osobistych, jak 
również nieszczęśliwe wypadki, opuszczanie miejsca 
pracy z ważnych przyczyn itp.

Do przerw nie zależnych od robotnika zalicza się:
1- przerwy technologiczne,
2. przerwy organizacyjno-techniczne.

Przykłady
Przerwy technologiczne: bezczynność tokarza 

w czasie automatycznej maszynowej pracy obra­
biarki, bezczynność piecowego w czasie topienia 
metalu, bezczynność hartującego w  czasie ostyga- 
nia części i  t. p.

Przerwy organizacyjno-techniczne: zaburzenia 
w obsługiwaniu stanowiska roboczego, zaburzenie 
w  dostawie materiałów, surowcowi i półfabryka­
tów, zwarcia urządzenia, oczekiwanie na pracę 
wzgl. rysunek, kartę roboczą, -instrukcję, przysto­
sowanie obrabiarki, drobny remont obrabiarki, 
brak dostawy prądu, gazu, pary, złamanie narzę­
dzia, uszkodzenie mechanizmu itp.

Dla celów analizy, czas przerw ulega podziałowi 
na czas przerw normowanych i czas przerw nie nor­
mowanych.

Do czasu przerw normowanych zalicza się wszyst­
kie przerwy, które zarówno odnośnie, swej istoty, 
jak i wielkości, są przewidziane w normatywach. Bę­
dą to więc przerwy, przeznaczone na odpoczynek 
i potrzeby fizjologiczne w rozmiarach objętych nor­
matywami, oraz przerwy, wynikające z niemożności 
pokrycia bezczynności robotnika inną pracą ẑe 
względów technologicznych. Jak więc stąd wynika, 
przerwy przewidziane na odpoczynek i potrzeby fi­
zjologiczne mogą być zarówno normowane, jak i nie 
normowane.

Wszystkie inne przerwy, mianowicie przerwy or­
ganizacyjno-techniczne, które wynikają z narusze­
nia dyscypliny pracy, oraz przypadkowe przerwy 
z przyczyn osobistych zaliczają się do przerw me 
normowanych.

Normowany czas pracy i normowane przerwy pra­
cy składają się na normowany bilans czasu robocze­
go i normę czasu na daną operację-
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r o l n i c t w o

Dr BOHDAN KOPEĆ

ZAGADNIENIE ORGANIZACJI PRACY 
w GOSPODARSTWACH ROLNYCH ZSRR.

Z A G A D N IE N IE  organizacji pracy 
w ustroju socjalistycznym Związku R a­
dzieckiego posiada niezwykłą donio­
słość. M ożna tu wymienić względy na­
stępujące:

a) Założeniem ustroju socjalistycznego jest uczy­
nienie pracy lżejszą — a nie da się to osiąg­
nąć inaczej, jak przez racjonalną organiza­
cję i mechanizację pracy,

b) Gospodarka socjalistyczna wymaga pieczoło­
witego i racjonalnego obchodzenia się z do­
brem społecznym, jakimi są środki produkcji 
i ziemia. Organizacja pracy jest jedną z naj­
ważniejszych dróg, wiodących do tego celu.

c) Obfitość dóbr — jedno z zadań gospodarki so­
cjalistycznej — nie da się osiągnąć inaczej, niż 
na drodze podniesienia wydajności pracy,

d) W ramach pełnej gospodarki planowej racjo­
nalna organizacja pracy jest czynnikiem, gwa­
rantującym funkcjonowanie życia gospodar­
czego.

Do wymienionych tu momentów dodajmy jeszcze 
ten, że ustrój rolny ZSRR opiera się niemal wyłącz­
nie' na dużych przedsiębiorstwach rolniczych, 
w znacznej części zmechanizowanych, o olbrzy­
mim aparacie środków rzeczowych i ludzkich. Jest 
rzeczą oczywistą, że zagadnienia organizacji pra­
cy administracji, kierownictwa itp. muszą w takich 
warunkach nabrać specjalnego znaczenia.

Znaczenie to jest w Związku Radzieckim doce­
niane w całej pełni. Wyrazem tego jest troska rzą­
du i pantii o należyty poziom organizacji pracy 
w rolnictwie. Z ostatnich podstawowych zarządzeń 
w tej sprawie wypada przypomnieć rozporządze­
nie Rady Ministrów z dnia 19 kwietnia 1948 r. 
„O środkach ulepszenia organizacji, powiększenia 
wydajności i uporządkowania zapłaty za pracę 
w kołchozach“.

Rząd łoży poważne sumy ną przeprowadzanie do­
świadczeń i badań nad organizacją i mechanizacją 
pracy . Zajmują się nimi —  obok instytutów eko­
nomiki rolniczej i organizacji socjalistycznych 
przedsiębiorstw rolniczych — także specjalne in­
stytuty naukowo - doświadczalne, np. kultur tech­
nicznych, uprawy roślin itp. Instytuty ite posiadają 
osobne oddziały ekonomiki i organizacji, które są 
rozsiane po całym kraju.

Badania nad organizacją pracy w rolnictwie idą 
w różnych kierunkach. Są tu też stosowane rozmaite 
metody. Chodzi w nich zarówno o stronę technicz­
no - ekonomiczną, jak i społeczno - gospodarczą. 
Są więc stosowane badania chronometraiowe  w ce­
lu ustalenia wzorcowych norm wydajności pracy, 
przy czym badany jest przebieg pracy jednostek

przodujących i ustalane są normy tzw. średnio-pro 
gresywne. Mamy tu również metodę porównawczo- 
statystyczną, opartą o badania faktycznego przebie­
gu pracy w większej liczbie gospodarstw. W tych 
badaniach chodzi o ustalenie stopnia wykorzysta­
nia zapasu dniówek roboczych, przeciętnej długoś­
ci dnia roboczego, stosunku pracy produktywnej do 
czasu straconego, wydajności pracy (ilość produkcji 
na 1-ną dniówkę) itp. Także opisy statystyczno- 
monograficzne zajmują poważną pozycję w pra­
cach badawczych. Najczęściej opisywane są gospo­
darstwa (kołchozy, sowchozy, MTS) przodujące 
i wyróżniające się pod względem produkcyjności 
i wydajności pracy —  z tym, że opis taki podaje za­
zwyczaj środki i sposoby, przy pomocy których 
osiągnięto takie właśnie wyniki.

Plan prac badawczych nad organizacją pracy 
oraz podsumowanie wyników dotychczasowych ba­
dań są omawiane na specjalnych zjazdach, w któ­
rych biorą udział przedstawiciele wszystkich pla­
cówek naukowo - doświadczalnych. Przykładem 
tego może służyć zjazd, który odbył się w początku 
1949 roku w Ministerstwie Rolnictwa ZSRR, a na 
który przybyli przedstawiciele 15 naukowo - do­
świadczalnych instytutów tegoż ministerstwa. Skła­
dali oni sprawozdania ze swoich dotychczasowych 
prac nad organizacją pracy. O tym, jak wiele uwa­
gi przywiązuje się w ZSRR do kwestii badań nad 
organizacją pracy, niech świadczy chociażby lakt 
podkreślenia w tych sprawozdaniach, że brak od­
działów ekonomicznych przy szeregu instytutów 
rolniczych hamuje, między innymi postęp prac 
technicznych nad zagadnieniem agro-leśno-meliora- 
cyjnym.

Sprawdzianem znaczenia, jakie przykłada się do 
zagadnienia organizacji pracy w rolnictwie ZSRR, 
jest również bogata na ten temat literatura. Mamy 
tu na myśli zarówno osobne książki, jak też arty­
kuły w prasie naukowej czy popularnej. Specjal­
nie wyróżniają się pod tym względem czasopisma
0 masowym nakładzie: „Kolchoznoje Proizwodstwo
1 „Socjalisticzeskoje Sielskoje Choziajstwo . W yni­
ki badań naukowych oraz osiągnięcia praktyków  
trafia ją  poprzez książki i prasę fachową do mas 
i służą dalszemu podniesieniu wydajności pracy.

Jak jest rozwiązane zagadnienie organizacji pra­
cy w gospodarstwach rolnych ZSRR? A przede 
wszystkim —  jakie jest podejście uczonych i prak­
tyków do tego zagadnienia? W tym zakresie trzeba 
stwierdzić co następuje:

Zagadnienie pracy, w szczególności zaś wy-
Q  nagrodzenie za pracę, jest rozpatrywane i roz­

wiązywane w praktyce w ścisłym połączeniu i zgod­
nie z całym systemem nauki marksizmu - leniniz-



mu oraz zgodnie z politycznymi, społecznymi i go­
spodarczymi zadaniami, postawionymi przez rząd 
i partię.

b Nie ma tu miejsca na wąski formalistyczny 
technicyzm, sprowadzający kwestię organizacji 

pracy do samego procesu piacy — w oderwaniu od 
całości gospodarstwa rolnego. Przeciwnie. Jest pod­
kreślany ścisły związek zagadnienia pracy z całoś­
cią warsztatu rolnego, z jego otoczeniem i warun­
kami, w jakich się znajduje; z całokształtem jego 
problemów ekonomiczno - rolniczych.

Zagadnienie organizacji pracy łączy się ściśle 
^  i jes.t uzależnione od prawidłowego postawienia 

sprawy planowania, statystyki, kontroli i rachun­
kowości gospodarczej w każdym warsztacie pracy.

d Mechanizacja pracy jest ważnym ogniwem za­
gadnienia wydajności pracy.

Organizację samego procesu rozpatruje się pod 
t -  kątem widzenia: a) systemu pracy, oraz b) sy­

stemu płacy.

Zgodnie z tym przechodzimy do szczegółowego 
omówienia każdego z wymienionych punktów z oso­
bna — z uwypukleniem tych kwestii, które są obec­
nie poruszane w literaturze fachowej radzieckiej.

Ą  Na odcinku rolniczym przed całym narodem ra- 
* dzieckim są postawione 3 najważniejsze zada­

nia na najbliższą przyszłość. A mianowicie: a) prze­
obrażenie przyrody w stepowych i leśnostepowych 
reionach, b) trzyletni plan rozwoju hodowli 
(1949 — 1951) i c) mechanizacja i elektryfikacja pro­
cesów produkcji w rolnictwie.

W każdym z tych trzech działów, jak to podkre­
ślają autorzy radzieccy, mają swój ważny głos nie 
lylko technicy - specjaliści, lecz również —  w nie- 
mniejszej mierze —  ekonomiści i organizatorzy.

W zakresie organizacji pracy na wspomnianej 
już konferencji w Ministerstwie Rolnictwa ZSRR 
kyl dyskutowany program badań na najbliższy 
okres, przy czym zwracano uwagę na następujące 
zagadnienia1): rozdział siły roboczej między po­
szczególne gałęzie gospodarstwa, analiza faktycz- 
nego wykorzystania siły roboczej, zagadnienie 
utrwalenie stałych brygad roboczych w rolnictwie 
1 zharmonizowania ich pracy z brygadami traktoro­
wymi, określenie racjonalnej wielkości brygad po- 
°wych i traktorowych, podział brygad na sekcje 

(ogniwa), racjonalne formy płacy w zależności od 
Ptodukcji przy różnych robotach, metodyka plano- 
Wania urodzajności pól i nakładu pracy w kołcho- 
/aCh, kwestia norm pracy.

W literaturze radzieckiej podkreślane jest z całą 
Sl 4. że od rozwiązania tych wszystkich i innych, nie 
Wymienionych tu, zagadnień natury ekonomicznej 

° rganizacyjnej uzleżnione są w dużej mierze ja-

’;S<?cl akstiozeskoje Sielskoje Choziajstwo“ Nr. 6 
rok 1949, strona 59.

kość, szybkość i faktyczne możliwości wykonania 
zadań czysto technicznych.

Przytaczamy tu wypowiedź znanego radzieckie­
go uczonego — akademika Łysenki: „W jakiejkol­
wiek byśmy pracowali dziedzinie, zawsze trzeba 
każde zagadnienie zacząć od ekonomiki i kończyć 
na ekonomice...“.

2 Organizacja gospodarstwa a organizacja pracy 
w gospodarstwie. Zagadnienie pracy jest orga­

nicznie związane z wszelkimi innymi zagadnienia­
mi gospodarczymi w przedsiębiorstwach rolnych. 
Jest rzeczą oczywistą, że nie można wobec tego 
traktować organizacji pracy w oderwaniu od całoś­
ci gospodarstwa.

„Poważnym brakiem w pracach niektórych od­
działów ekonomiki jest badanie zagadnienia orga­
nizacji i wykorzystania pracy tylko w jednej gałę­
zi, lub nawet tylko przy uprawie jednej jakiejkol­
wiek kultury, w oderwaniu od gospodarstwa jako 
całości, od całego kompleksu prac“ —  stwierdza 
sprawozdanie z odbytej na zarządzenie Ministerstwa 
Rolnictwa ZSRR, konferencji w sprawie organizacji 
pracy 2).

W tym zakresie w literaturze radzieckiej z ostat­
nich miesięcy spotykamy publikacje, w których 
podkreśla się wzajemny związek między zagad­
nieniem pracy a organizacją całości warsztatu rol­
nego. Sprawa ta jest rozpatrywana w nawiązaniu do 
problemu właściwego wyboru kierunku produkcji 
w gospodarstwie. Ostatnio coraz więcej uwagi po­
święca się kierunkowi wielostronnemu, uznając go 
nawet za godny jak najszerszego rozpowszechnia­
nia. W zakresie zagadnienia pracy kierunek ten — 
według badań radzieckich — posiada przewagę nad 
kierunkiem bardziej jednostronnym. I  to — w na­
stępujących momentach:

a) Wykorzystanie istniejącej w gospodarstwie 
siły roboczej jest bardziej równomierne w ciągu 
roku. Oboleńskij na przykładzie kołchozu im. 
Stalina (w pow. Rostowskim) wykazuje, że dzię­
ki wielostronnemu kierunkowi produkcji w koł­
chozie tym —  nawet w miesiącach zimowych: 
grudniu, styczniu i lutym —  znajduje zatrudnie­
nie 500 osób z ogólnej liczby 700 osób, zdolnych 
w tym czasie do pracy. Innymi słowy: 71°/o koł­
choźników jest zatrudnionych w najbardziej 
„martwym“ sezonie w rolnictwie. „To jest zro­
zumiałe—  pisze Oboleńskij :— w rozwiniętej go: 
spodarce hodowlanej, w licznych dodatkowych 
gałęziach produkcji i przedsiębiorstwach kołcho­
zu zajęta jest duża liczba kołchoźników. Pracu­
ją oni tutaj z jednakowym natężeniem w ciągu 
całego roku. Pełniejszemu wykorzystaniu pracy 
sprzyja również stosowanie całego kompleksu 
środków agrotechnicznych, zabezpieczających 
wysoką kulturę gospodarki rolnej“ 3).

Dla ilustracji tego zagadnienia autor przyta­
cza rozdział nakładów pracy w roboczo-dniach 
na poszczególne gałęzie gospodarcze w badanym 
kołchozie. Widzimy (t-u, że na ogólną ilość 301

.•łrT̂ ' '

2) Soc. Sielsk. Choz. Nr. 6 — rok 1949, str. 61.
.*) Oboleńskij „Ekonomika wielostronnego kołchozu“ 

— „Kotchoznoje Profewodstwo“ Nr. 9. Rok 1949.
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tys. roboczo-dni przepracowanych w kołchozie 
53,5°/» przypada na produkcję roślinną (z czego 
4 2 ,50/0 —  na uprawę połową, 2,7°/° —  na warzywa, 
8 ,3 %  —  sadownictwo i winorośl), 18,3°/o na 
produkcję zwierzęcą (z czego 7,6% bydło 
mleczne, 2,3% —  trzoda chlewna, 3,7% —  ow- 
ce> 1 ,30/0 _  drób, 2,7% —  stadnina, 0,7 /« — 
pasieka). Przedsiębiorstwa uboczne pochłonęły 
13,3% roboczo - dni, a reszta, tzn. 14,9% —  róż­
ne inne nakłady, włącznie z pracą kierowników  
i pracowników administracyjnych.

b) Drugą okolicznością, przemawiającą za kie­
runkiem produkcji wielostronnym, na którą 
zwracają uwagę autorzy rosyjscy, jest większa 
intensywność pracy. W yraża się to większą iloś­
cią roboczo - dni, przypadającą na jednego człon­
ka kołchozu zdolnego do pracy w kołchozach 
o kierunku wielostronnym —  w porównaniu 
z kołchozami bardziej wyspecjalizowanymi.

I  tak np. Afanasjewa podaje zestawienie licz­
bowe z szeregu kołchozów, położonych w rejo­
nie Arkadakskim i Nowo-Pokrowskim. Z  zesta­
wienia tego wynika, że kołchozy o produkcji 
wielostronnej posiadają ilość roboczo-dni (w 
przeliczeniu na 1-go członka kołchozu) 340 —  
339, podczas gdy kołchozy o kierunku bardziej 
jednostronnym —  266 —  271.

Również ilość roboczo - dni, przypadająca na 
1 ha ziemi w kołchozach wielostronnych, jest 
wyższa, gdyż wynosi 41 —  44, podczas gdy w ko ł­
chozach drugiej grupy wynosi ona zaledwie 
16 —  22 4 * *).

c) M im o większych nakładów pracy, gospo­
darstwa wielostronne odznaczają się wyższą w y­
dajnością pracy, jeżeli pod tym pojęciem będzie­
my rozumieli —  tak, jak to jest przyjęte w li­
teraturze radzieckiej —  wysokość produkcji 
w przeliczeniu na 1 roboczo-dzień. Z przytoczo­
nego przez Afanasjewa porównania dwóch grup 
gospodarstw wynika, że produkcja ziarna na l 

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 kształtują się następują­
co: słonecznik 59 —  72 : 13 —  27; warzywa  
58 —  59 : 1 —  7; mleko (litrów ) 25 : 2— 7; wełna 
(gramy) 252 —  289 : 24 —  48; jaja (sztuk) 0,4— 2,9 
: 0,2. C yfry  te stwierdzają, że produkcja w go­
spodarstwach wielostronnych jest kilkakrotnie  
wyższa, podczas gdy nakłady pracy w przelicze­
niu na 1 ha ziemi są tam tylko dwukrotnie wię­
ksze. A  zatem wydajność pracy jest w tych go­
spodarstwach większa w porównaniu z gospo­
darstwami o kierunku jednostronnym.

W idzim y więc, że zagadnienie pracy w literaturze  
radzieckiej jest ujmowane w związku z całością 
gospodarstwa rolnego —  pod kątem widzenia wybo­
ru właściwego kierunku produkcji, a także prawidło­
wego zharmonizowania z sobą różnych części gospo-

4) Afanasjewa: „Wielostronne gospodarstwo — żród_
łem wysokich dochodów“ — „Kołchoznoje Proizwod-
stwo“ Nr. 8. Rok 1949, str. 4.
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darstwa. W 'takim wypadku podkreślany jest np. 
związek, jaki zachodzi między systemem zabudowy 
gospodarstwa a jego mechanizacją i organizacją 
pracy.

W związku z tym zwraca się uwagę, że w rozwią­
zywaniu problemu prawidłowej zabudowy gospo­
darstw rolnych decydującą rolę powinni odegrać 
ekonomiści-organizatorzy, współpracujący ze specja­
listami tego rodzaju, co budowniczowie, inżyniero- 
wie-mechanicy, zootechnicy itp. ).

3 Zagadnienie planowania statystyki, ewidencji 
i obrachunku — a organizacja pracy. Jak wiel­

ką wagę przywiązuje się w Związku Radzieckim do 
zagadnień statystyczno-rachunkowych, świadczą na­
stępujące słowa Stalina: „Żadna praca konstruktyw­
na, żadna praca państwowa, żadna praca planowa 
jest nie do pomyślenia bez prawidłowej ewidencji 
i obrachunku. A ewidencja i obrachunek jest nie do 
pomyślenia bez statystyki“.

Na odcinku organizacji pracy w rolnictwie zagad­
nienie planowania, statystyki i rachunkowości nabie­
ra specjalnego znaczenia ze względu na specyficzne 
właściwości ustroju kolektywnego.

W radzieckich gospodarstwach kolektywnych wy­
nagradzanie za pracę następuje zgodnie z socjali­
styczną zasadą: „Każdemu według ilości 1 jakości 
pracy“. W związku z tym system opłaty za dniówkę 
fizyczną został już od dawna zarzucony, natomiast 
stosuje się opłatę w zależności od ilości i jakości wy­
konanej przez członków spółdzielni pracy. A w ostat­
nich czasach coraz bardziej nawet rozpowszechnia 
się system zapłaty za pracę w zależności od wyso­
kości otrzymanej produkcji, przy czym robotnicy są 
podzieleni na brygady i sekcje, które przez dłuższy 
okres opiekują się wydzielonymi częściami pól or­
nych.

Jest rzeczą oczywistą, że taki system organizacji 
i wynagrodzenia za pracę wymaga prowadzenia do­
kładnej statystyki, ewidencji i obrachunku pracy.

W zapiskach rachunkowych winien być codziennie 
odtworzony w najdrobniejszych szczegółach przebieg 
pracy wykonanej nie tylko w całym gospodarstwie, 
lecz także przez każdą pojedynczą osobę. Od sumien­
ności i dokładności prowadzenia tych zapisków za­
leży sprawiedliwy podział dochodów kołchozu 
w końcu roku, a także i wysokość wydawanych 
w ciągu roku zaliczek (awansów).

Z punktu widzenia gospodarstwa kolektywnego, 
jako przedsiębiorstwa rolnego, zagadnienie planowa­
nia, statystyki, ewidencji i obrachunku na odcinku 
pracy posiada o wiele większe znaczenie. Można 
powiedzieć, że posiada znaczenie wprost decydujące.

„Kołchozy — są to duże przedsiębiorstwa rolnicze, 
które prowadzą swoją gospodarkę według państwo­
wych planów. Najważniejszym środkiem do sporzą­
dzenia planu i przeprowadzenia kontroli jego wypeł­
nienia jest ewidencja (uczot.). Bez dobrze postawio­
nej statystyki w kołchozie niemożliwa jest jakakol­
wiek praca, niemożliwe jest planowe zarządzanie

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



wielkim kolektywnym gospodarstwem... Specjalnie 
ważne znaczenie posiada tu statystyka roboczo- 
dni“ °).

Rozporządzenie Rady Ministrów z dnia 19 kwiet­
nia 1949 r. nakłada obowiązek corocznego sporzą­
dzania planu nakładów pracy równolegle z planem 
produkcji i preliminarzem przychodowo-rozchodo- 
wym. Wykonanie planu nakładów pracy winno być 
w ciągu roku stale kontrolowane. Kontrola dotyczy 
również prawidłowości zapisów, dokonywanych 
w księgach buchalteryjnych odnośnie dniówek robo­
czych. Kontrolę wykonują buchalter i komisja re­
wizyjna.

„Planowanie i prawidłowe rozchodowanie dni ro­
boczych jest po prostu decydujące dla ulepszenia ca­
łej organizacji pracy w kołchozie“ — pisze jeden 
z przewodniczących kołchozu 7).

Dla ilustracji autor przytacza cyfrowe dane na­
kładów pracy, które w tym kołchozie w r. 1948 — 
w porównaniu do r. 1945 —  wzrosły o 1/3, chociaż 
zakres pracy w tym okresie wzrósł więcej, niż dwu­
krotnie.

Ten wzrost wydajności pracy został — według 
autora —  osiągnięty tylko dzięki prawidłowemu pla­
nowaniu i kontrolowaniu wykonania planu pracy. 
Plan, statystyka, ewidencja — są to więc ważne 
czynniki podniesienia wydajności pracy, gdyż orien­
tują one, jaka ilość dni roboczych pozostaje do dys­
pozycji. Pozwalają na czas dostosować strukturę 
i organizację gospodarstwa — zgodnie z istniejącą 
silą roboczą. Zapobiegają marnotrawstwu pracy, 
a przede wszystkim czynią przebieg pracy nie śle­
pym narzędziem nieprzewidzianych okoliczności, 
lecz — procesem zharmonizowanym z całością gos­
podarstwa.

Techniczny sposób ujęcia procesu pracy w licz­
bach jest osobnym zagadnieniem. W radzieckich go­
spodarstwach rolnych same raporty gospodarcze, 
względnie —  dzienniki czynności, jakie przewiduje 
ewidencja systemu pojedynczego lub podwójnego, 
są niewystarczające. Podstawową książką w zakre 
sie pracy jest tzw. „Raport statystyczny dni robo­
czych“. Jest on prowadzony codziennie przez bry­
gadiera wespół z sekcyjnymi i zawiera następujące 
dane: 1) rozmiar wykonanej w tym dniu przez każ­
dego kołchoźnika pracy (w ha, ar, kg), 2) ilość za­
liczonych mu w tym dniu roboczo-dni, 3) miejsce 
pracy wzgl. przy jakiej kulturze trwała praca, oraz 
szereg innych danych w zakresie wykonanej roboty.

Te same dane są umieszczone następnie w „Książ­
ce pracy kołchoźnika“, która winna stale znajdować 
się u członka spółdzielni. „Raport“ jest każdego dnia 
wieczorem składany w kancelarii. Kontrola zapisów 
odbywa się przez wywieszenie kopii „raportu na 
specjalnej tablicy ogłoszeniowej, lub przez odczyta­
cie dokonanych zapisów w obecności wszystkich koł­
choźników, których zapis ten dotyczy. Niezależnie 
od tego, kontrolę przeprowadzają przynajmniej raz

°) Czuwikow: „O prawidłowej statystyce roboczo-dni 
^kołchozach". „Kokhoznoje Proizwodstwo" nr 4, ro.c

7) Gołotiuik: „Kontrola wykonania planu nakładu 
, “ riaboczych“. Kokhoznoje Proizwodstwo nr 7, rok 
raaa, str. 6.

na kwartał specjalne komisje rewizyjne, które w wy­
padku wykrycia nieprawidłowości zapisów mają pra­
wo karania winnych (najczęściej brygadiera) odpi­
saniem z jego rachunku aż do 5 roboczo-dni.

Obok metody statystycznej, znana jest również 
w rolnictwie radzieckim graficzna metoda ujęcia 
przebiegu pracy w gospodarstwie. Jeden z auto­
rów 8) opisuje stosowany przez siebie sposób graficz­
nego ujęcia przebiegu pracy, który zbliżony jest do 
naszej metody, proponowanej i stosowanej przez 
dr. Tomaszewskiego. Według tej metody, na wykresie 
rzędne wyobrażają ilość wykonanej pracy (w-ha, kg 
itp.), a odcięte przedstawiają poszczególne dni pra­
cy. Wykres posiada 2 linie łamane, z których jedna 
stanowi plan pracy, druga zaś — jego wykonanie.

Autor radziecki twierdzi, że stosowanie takiego 
wykresu pozwoliło na lepsze zorganizowanie całej 
pracy w gospodarstwie. W szczególności zastosowa­
niu techniki wykresów zawdzięcza się, że w opisa­
nym kołchozie wszystkie pilne prace polne w 1948 r. 
i 1949 r. były wykonane we właściwym czasie i na­
wet prędzej, niż to było przewidziane w planie.

4 Osobnym zagadnieniem dotyczącym zakresu 
pracy w rolnictwie, jest kwestia mechanizacji. 

Na mechanizację kładzie się w rolnictwie radzieckim 
wielki nacisk. „Racjonalna organizacja hodowli i rol­
nictwa wymaga efektywnej pod względem ekono­
micznym mechanizacji“ — pisze prof. Zalcman 
w nr 7 czasopisma „Socjalisticzeskoje Sielskoje Cho- 
ziajstwo“ (str. 45).

Już to zacytowane zdanie wykazuje, że mechani­
zacja nie jest ujmowana jedynie z punktu widzenia 
techniki, lecz łączy się ją z całokształtem zagadnień 
ekonomicznych. W szczególności zagadnienie mecha­
nizacji jest połączone z organizacją pracy, racjona­
lizacją produkcji, zagadnieniem budownictwa oraz 
organizacją całości przedsiębiorstwa rolnego.

Trzeba podkreślić, że pod pojęciem mechanizacji 
rozumie się całokształt środków technicznych, słu­
żących do podniesienia wydajności pracy. A więc 
nie tylko same maszyny rolnicze, lecz również urzą­
dzenia wewnątrz zabudowań i w obejściu, czy tez 
w polu (dojenie elektryczne, samoczynne poidła, 
dźwigi mechaniczne, elewatory itp.).

W ogóle trzeba stwierdzić, że w ZSRR uwidocznia 
się dążność do objęcia mechanizacją całych kom­
pleksów robót jednego rodzaju. Np. przy żniwach 
już obecnie coraz bardziej rozpowszechnia się kom­
bajn —  z jednoczesnym zgrabianiem resztek pożniw­
nych, ich młóceniem oraz podorywką ścierni. W ten 
sposób łan —  po przejściu agregatu odpowiednich 
maszyn zamienia się od razu w zaorany zagon. Jak 
wiadomo w mechanizacji rolnictwa radzieckiego, 
ogromną rolę spełniają ośrodki maszynowe tzw. MTS 
(„Maszinno-traktornyje stancji“). Obok zwykłych 
ośrodków maszynowych, nastawionych na gospodar­
kę zbożową i zbożowo-hodowlaną, w ostatnich cza­
sach rozpowszechniają się ośrodki maszynowe specj- 
ne, zaopatrzone w sprzęt i maszyny, potrzebne do 
robót melioracyjnych, leśnych lub przy produkcji 
pasz i w hodowli. Ośrodki takie powstają w rejonach

8) Szwed: „Dzienny wykres pracy w  kołchozie". 
„Kokhoznoje Proizwodstwo“ nr 7, rok 1949, str. 6.
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O szczególnie rozwiniętej gospodarce paszowo-ho- 
dowlanej i ich park maszynowy jest dostosowany do 
specjalnych potrzeb tych rejonów.

5 Organizacja pracy —  zgodnie z postanowieniem 
Rady Ministrów z dn. 19.IV .1948 r. — opiera 

się na następujących zasadach: a) oparcie systemu 
pracy w kołchozach na podziale pracowników na 
brygady i sekcje („zwienija“), b) szczegółowe plano­
wanie nakładów pracy, c) dyscyplina pracy, d) usta­
lane, lecz za każdym razem dostosowywane do no­
wych warunków, normy pracy, e) wynagradzanie 
w zależności od wysokości produkcji osiągniętej 
przez brygadę, sekcję lub poszczególnego pracowni­
ka, f) zmniejszenie aparatu administracyjnego do 
koniecznego tylko minimum.

System pracy z podziałem pracowników na bryga­
dy i sekcje jest od dawna stosowany w gospodar- 
Siwach kolektywnych. Jednakże dopiero od 1940 r. 
nabrał on specjalnego znaczenia. W tym bowiem ro­
ku został połączony z systemem pracy, opartym na 
jej wynikach, tzn. zależnym od wysokości produkcji. 
Po to jednak, by taki system wynagradzania był 
możliwy do zastosowania, należało oddać pod opie­
kę pewnej grupie pracowników określoną część pola 
lub określoną ilość sztuk inwentarza żywego. Dlate­
go też każda brygada otrzymuje wydzieloną część 
pól uprawnych, którymi się opiekuje przez cały ciąg 
rotacji płodozmiennej. Brygady wykonują także 
wszelkie inne prace i mają przydzieloną do swojej 
wyłącznej dyspozycji pewną ilość środków produkcji 
(maszyn, narzędzi, ziarna, nawozów itp.).

Brygady są podzielone na sekcje (albo ogniwa), 
które mają przydzielone mniejsze poletka w obrębie 
obszaru brygady. W obrębie sekcji poszczególni pra­
cownicy mogą mieć również przydzieloną pewną 
powierzchnię uprawną i pewne rośliny uprawne do 
indywidualnej obróbki. Jest rzeczą oczywistą, że ta­
ki system indywidualnej pracy nie może być stoso­
wany wszędzie. Może on dotyczyć uprawy roślin 
okopowych, warzyw, prac hodowlanych (dojenie, 
karmienie krów) itp .B).

Natomiast system małogrupowy (podział na sek­
cje), wg autorów radzieckich, może być zastosowa­
ny powszechnie i rzeczywiście rozwija się on tam 
coraz bardziej. Niezależnie od tego, system indywi­
dualny może być stosowany w obrębie sekcyj i bry­
gad nawet w pracach dotychczas uważanych za gru­
powe, pod warunkiem każdorazowego przydziału ro­
bót. Badania Szewczaka wykazały przewagę tego sy­
stemu nad systemem grupowym przy pracach pocią­
gowych —  konnych (np. przy wałowaniu o 44,5°/o 
wyższa wydajność, niż przy systemie grupowym; 
przy orce — o 39°/»; przy spulchnianiu —  26,6%).

System wynagradzania za pracę w zależności od 
produkcji jest połączony z uprzednim ustaleniem 
preliminarza produkcji i preliminarza pracy (a właś-

°) Szewczuk: „Doświadczenia z zastosowaniem sy­
stemu indywidualnego w  organizacji pracy w kołcho­
zie. „Kołchoznoje Proizwodstwo“ nr 9, rok 1949,

ciwie roboczo-dni). Preliminarz produkcji ustala, 
jaki powinien być plon poszczególnych upraw z 1 ha. 
Preliminarz pracy pozwala określić, ile dni robo­
czych powinno być zużyte na uprawę 1 ha tych 
upraw. W ten sposób można obliczyć, ile dni ro­
boczych winno wypaść na 1 q produkcji danej kul­
tury. Otrzymujemy więc pewien współczynnik, który 
określa pożądaną wydajność pracy. Jeżeli w ciągu 
roku dana brygada, sekcja lub jednostka przekro­
czyła planowaną na jej polu produkcję, a więc otrzy­
mała więcej niż przewidział plan, to zalicza się jej 
nie faktyczną ilość dni roboczych wykonanych, lecz 
ilość dni, powstałą z przemnożenia wysokości pro­
dukcji przez ustalony uprzednio współczynnik. Np. 
w pewnej sekcji otrzymano z 5 ha kukurydzy 159 q, 
podczas gdy zaplanowano 102,5 q. Współczynnik 
wydajności pracy był ustalony na 2,19 roboczo-dni 
na jeden q. To znaczy, że sekcja ta powinna była 
zużyć 159 X  2,19 =  348,2 roboczo-dni. Taką też ilość 
roboczo-dni jej się zalicza. Jest rzeczą zrozumiałą, 
że rozdział otrzymanych w ten sposób roboczo-dni 
między poszczególnych członków sekcji nie może 
być mechaniczny, lecz musi uwzględniać ilość pra­
cy, włożonej przez każdą jednostkę. Miarą tego jest 
ilość dni roboczych, przepracowanych faktycznie 
przez każdą osobę. W tym przykładzie wszyscy 
członkowie sekcji przepracowali 244,2 roboczo-dni. 
To znaczy, że otrzymują oni nadwyżkę w wysokości 
348,2 — 244,2 =  104 roboczo-dni. Tę właśnie ilość 
rozdziela się między członków sekcji proporcjonal­
nie do ilości faktycznie przepracowanych przez da­
ną osobę dni. Inny sposób obliczania polega na tym, 
że do roboczo-dni, zużytych na ten rodzaj uprawy, 
dolicza się 1°/» tych dni na każdy I°/o produkcji, 
otrzymanej ponad średnią produkcję całego gospo­
darstwa (np. gdy zużyto 100 roboczo-dni, przy 
czym otrzymano o 10'7o wyższy plon niż średni 
w gospodarstwie — to zalicza się 110 dni roboczych).

Jeżeli plon byl niższy, to zarówno przy jednym, 
jak i przy drugim systemie obliczania — dany zes­
pół pracowników i dane jednostki otrzymują odpo­
wiednio mniej zaliczonych roboczo-dni.

System pracy indywidualnej i małogrupowy, oraz 
system płacy w zależności od produkcji ma — jak 
podkreślają autorzy radzieccy — tę stronę dodatnią, 
że podnosi zainteresowanie pracą ze strony kołchoź­
nika ze względu na płynące stąd korzyści material­
ne. Ponadto — przy tym systemie każda jednostka, 
czy grupa jednostek, otrzymuje pełną możliwość 
przejawiania swoich zdolności i umiejętności w pra­
cy 10).

Bliższe szczegóły odnośnie ob licza n ia  w y n a g ro ­
dzenia za pracę w  ko łchoz ie  c z y te ln ik  zna jdz ie  
w  a r ty k u le  M . K ra jc w a : „K o łch o zo w a  d n ió w ka  
ob ra ch u n ko w a “  —  tłum aczen ie  w  „S pó ldz. P rze ­
glądzie N a u k o w y m “  (lip ie c  —  w rzes ień  1949 r  ).

i«) Chołostowa 1 Szestakow»: „Indywidualnaja zdzlei- 
szczyna“, „Kołchoznoje Proizwodstwo" nr 6, rok 1949.
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ANDRZEJ SZWEYCER I MICHAŁ KOŁTUNOWICZ

ZADANIA ORGANIZACJI PRACY W ROLNICTWIE

ZA D A N IEM  organizacji pracy jest opra­
cowanie warunków, form i metod dla za­
pewnienia najlepszego funkcjonowania 
i usprawnienia procesów pracy, zmierza­
jących do wytwarzania dóbr użytkowych.

O ile w systemie kapitalistycznym organizacja 
ma na celu maksimum zysku przy minimum nakła­
du, to w gospodarce uspołecznionej dycyduje urze­
czywistnienie zadań gospodarczo - politycznych, 
związanych z budową socjalizmu, z polepszeniem 
warunków życia pracujących i wzrostem poziomu 
kultury mas.

Dla zrealizowania tych założeń muszą być zna­
lezione najlepsze formy i metody organizacji, odpo­
wiadające politycznym i ekonomicznym zadaniom, 
postawionym gospodarce narodowej przez państwo 
socjalistyczne, w którym człowiek pracy staje się 
podmiotem procesu wytwórczego.

Ten zbiorowy proces społecznej pracy zawiera 
w sobie olbrzymi zasób twórczej siły i możliwości 
stałego podwyższania jej wydajności przy jednoczes­
nym oszczędzaniu pracy ludzkiej. Tak ujmuje I. Ep- 
sztejn zagadnienie organizacji pracy w swoim arty­
kule, zamieszczonym w czasopiśmie „Myśl Współ­
czesna“ —  zeszyty 5, 8 —  9 1949 r.

Nauka organizacji pracy w uspołecznionym rol­
nictwie musi więc zająć się badaniem i opracowa­
niem form i metod, mobilizujących wszelkie możli­
wości zwiększenia wydajności, czyli zaoszczędzenia 
i planowego rozdziału czasu według różnych gałęzi 
produkcji, co jest pierwszym prawem kolektywnej 
wytwórczości. „Im mniej czasu społeczeństwo po­
trzebuje na produkcję pszenicy, bydła itp., tym wię­
cej czasu ono otrzymuje dla innej wytwórczości ma­
terialnej czy duchowej“.,, mówi Marks. A dalej —  
„Do zaoszczędzenia czasu ostatecznie sprowadza 
się cała ekonomia“ (Archiwum Marksa i Engelsa, 
t- IV , s. 119 ‘).

Czas pracy, ilość pracy czyli nakład, oraz wydaj­
ność muszą być przez naukę organizacji pracy 
uchwycone ilościowo i przeanalizowane krytycznie. 
Posłuży to za podstawę do wyciągnięcia wniosków 
utylitarnych.

Aby mówić o właściwym wykorzystaniu siły ro­
boczej i wskaźnikach wydajności, aby określić licz­
bę zatrudnionych, która odpowiada wymaganiom 
procesu produkcji, a więc aby ustalić, czy jest rea­
lizowana zasada oszczędności, względnie aby móc 
należycie planować pracę w gospodarstwie rolnym 
' należy przed zastosowaniem zmian organizacyj­
nych, racjonalizatorskich i nowatorskich uchwycić 
ilościowo wydajność i nakład pracy w poszczegól­
nych gałęziach wytwórczości i rodzajach produkcji.

Zależnie od organizacji sity roboczej, od wzajem­
nego stosunku i rodzaju wytwórczości roślinnej 
1 zwierzęcej, od stosunku użytków i upraw, zależ­
nie od położenia, kształtu i wielkości, stanu oraz 
ilości narzędzi i siły pociągowej, wewnętrznych 
ułatwień technicznych i komunikacyjnych, gleby, 
klimatu itd ., a przede wszystkim —  od człowieka 
1 jego celowej woli, zdolnej do kształtowania i nagi­
nania warunków zewnętrznych, —  nakład pracy bę- 

zie większy lub mniejszy, racjonalny w danym sta- 
ium rozwoju gospodarstwa lub nieracjonalny. Po-

1 Cyt, wg I. Epaztejna „Myśl Współczesna“, s. 123

nadto uwzględnić należy, że nakład i rozkład pracy 
kształtować się będzie inaczej w rolnictwie, gdzie 
w rocznym cyklu produkcyjnym powstają charakte­
rystyczne punkty szczytowe i depresje krzywej zapo­
trzebowania pracy, a inaczej w przemyśle, gdzie 
przebieg produkcji ma natężenie bardziej równo­
mierne.

W tendencji do oszczędzania i należytego wyko­
rzystania czasu, nauka organizacji powinna dążyć do 
zastosowania coraz lepszych i bardziej celowo opra­
cowanych maszyn i narzędzi, a w związku z tym — 
do rozwoju nowych sposobów,- form i metod pracy 
i techniki produkcji.

Osiągnięcia ruchu przodowników pracy, racjona­
lizatorów i nowatorów oraz współzawodnictwo, ja­
ko osobny i ważny problem, powinny być uwzględ­
nione przez naukę organizacji i uznane za niezwy­
kle ważny czynnik, który wpływa na wydajność 
pracy i na’stosunek człowieka do niej.

Osiągnięcia tego ruchu powinny liyć przez naukę 
organizacji skrzętnie notowane i stosowane w pla­
nowaniu zadań.

Jeśli zaś chodzi o technikę wykonania to należy 
mieć na względzie, że ani maszyna i ani podział 
pracy i ani postęp techniczny nie są szkodliwe, że 
natomiast, wykorzystanie nauk technicznych dla 
osiągnięcia większych zysków indywidualnych czy­
ni ze środków technicznych narzędzie wyzysku.

Równocześnie nauka organizacji powinna zbierać, 
zestawiać i sprawdzać rezultaty doświadczeń rolni­
ków praktyków, doświadczeń w dziedzinie uspraw­
nienia pracy. I  to —  nie tylko ludzi ze specjalnymi 
kwalifikacjami, lecz przede wszystkim robotników- 
racjonalizatorów i organizatorów. Nauka organiza­
cji powinna zbierać, by sprawdzać i upowszechniać. 
Powinna podawać rezultaty własnej pracy, by być 
sprawdzaną i korygowaną przez praktykę.

Tak traktowana nauka organizacji powinna obej­
mować:

1 Organizacją siły roboczej, a więc: organizację 
pracy ręcznej i maszynowej, sprzężajnej i mo­

torowej. Określać najkorzystniejszy wzajemny ich 
stosunek. Powinna obejmować prace wykonywane 
indywidualnie, zbiorowo i zespołowo. Powinna da­
wać podstawy do planowania zadań dziennych 
i okresowych, oraz do organizacji w ramach rocz­
nych cyklów gospodarczych, w poszczególnych ga­
łęziach produkcji i w gospodarstwie rolnym, trakto­
wanym jako całość. Powinna przewidywać możność 
zmobilizowania większej ilości pracy w momentach 
krytycznych. Wreszcie powinna dążyć do systema­
tycznego ujęcia norm wydajności pracy i technicz­
nych wyników współzawodnictwa, a także badać 
zagadnienie możliwości zastosowania w rolnictwie 
metod organizacyjnych, stosowanych w przemyśle.

2 Organizację środków produkcji, a więc: maszyn, 
narzędzi i urządzeń technicznych. Powinna 

określać ich ilość i jakość, względnie wysuwać wy­
magania co do konstrukcyjnych zmian i ulepszeń. 
Powinna opracowywać sposoby najlepszego wyko­
rzystywania, zmniejszania przestojów, racjonalnej 
eksploatacji, obniżania zużycia energii parowej 
i sprzężajnej, oraz zwiększania bezpieczeństwa pra­
cy. Powiną dążyć do jak największego zastąpienia 
pracy ręcznej pracą maszyn, co w konsekwencji po­
ciąga za sobą konieczność (stosowania nowych spo­
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sobów i metod w agrotechnice, a także koordyna­
cji wszystkich elementów pracy.

3 Organizację gospodarki materiałowej, a więc: 
magazynów zbożowych i nawozow pomocni­

czych magazynów opalowych, smarów zelaza, drze­
wa porządkowego i materiałów budowlanych, zap 
sów okopowych pasz soczystych, objętościowych ltd. 
Powinna uwzględniać warunki ich gromadzenia 
przechowywania, oraz sposoby transportowania i 
wydawania. Powinna uwzględniać ° bl,« a n ie dc>pu 
szczalnych braków, stosowanie materiałów zastęp 
czych i najracjonalniejsze systemy kontroli.

4 Organizację zarządzania. Powinna obejmować 
przekształcanie starych form kierownictwa i do­

stosowywać je do nowych podstaw ustroju poli­

tycznego, a przede wszystkim — do udziału robot­
nika w zarządzaniu gospodarstwem rolnym.

Ponieważ gospodarka planowa jest podłożem, na 
k tó ry m  powinna"rozwijać się nauka organizacji na­
le ży ^  ramach nowych form kierownictwa przew 
dzieć najwłaściwsze sposoby kontroli wypełniama 
zadań gospodarczych, które wynikają z planu usta 
lonego przez państwo, należy przewidzieć racjonalną 
sprawozdawczość w zakresie techniki produkcyjnej.

Zrywając z dotychczasową praktykowaną metodo­
logią, nauka organizacji powinna być w swoim za­
łożeniu nowatorską, a nie zasklepiającą się wylą 
nie we własnych osiągnięciach.

Nauka organizacji powinna wykorzystywać w sz- 
rokim zakresie i przystosowywać do naszych wa­
runków doświadczenia i dorobek naukowy Związku 
Radzieckiego i krajów demokracji ludowej.

A D M IN IS T R A C J A  I B IUROWOŚĆ

Ą, G l  E R U T

ZAGADNIENIE ZAMÓWIEŃ WEWNĘTRZNYCH

W Ł A Ś C IW E  rozwiązanie sprawy za­
mówień wewnętrznych (Rys. 1) 
posiada doniosłe znaczenie dla 
kształtowania się kosztów włas­
nych przedsiębiorstw —  niezależ­

nie od jego wielkości.
Zasadniczym celem przedsiębiorstwa jest u trzy­

manie możliwie w ciągłym ruchu maszyn oraz wszel­
kich innych urządzeń produkcyjnych —  zwłaszcza, 
że w grę tu wchodzą przestoje, na których skróce­
nie przedsiębiorstwo może mieć poważny wpływ.

Wszelkie przestoje, wpływające na unieruchomie­
nie maszyn, mogą być dwojakiego rodzaju (Rys. 2).

rzestoje, których trwanie nie jest zależne od Pjzed- 
iębiorstwa (np. brak prądu), oraz przestoje, których 
-wanie zależne jest od przedsiębiorstwa (np. re- 
lont maszyny, naprawa czy wykonanie narzędzi, 
dyż na czas trwania tych czynności wpływa przy- 

towanie roboty, dostawa materiału i ilość godzin,

Przez odpowiednie ulepszenia organizacyjne 
można znacznie skrócić przestoje drugiego rodzaju 
i przez to wybitnie wpłynąć na redukcję kosztów 
własnych. Zmniejszenie, względnie —  nawet zupeł­
ne wyeliminowanie niepotrzebnych czynności, po­
ważnie wpłynie na skrócenie cyklu organizacyjnego 
(w odniesieniu do remontowanej maszyny), a tym  
samym zwiększy stopień zatrudnienia maszyn.

Również przebieg dokumentacji zamówień wew­
nętrznych może mieć duży wpływ na cykl organi­
zacyjny. W ydaje się tu celowe, aby potraktować to 
zagadnienie w sposób różny, oddzielnie dla każde­
go typu zagadnienia (Rys. 3a i 3b).

Stosowanie zasady, że wszystkie zamówienia 
wewnętrzne są z reguły bardzo pilne, stwarza za­
mieszanie i nie przyczynia się bynajmniej do szyb­
szego wykonania zamówień. Odpowiednia gradacja 
pilności wykonania zamówień może w poważnej 
mierze przyczynić się do realizowania tych zamó­
wień we właściwej kolejności. U niknie się przez to 
wypadków wykonywania zamówień mniej, bądź też 
wcale nie pilnych, kosztem zamówień pilnych 
istotnie-

Czasami przestój jednej tylko maszyny może być 
przyczyną przestojów innych maszyn, jak np. 
w gnieżdzie czy linii obróbczej. Unieruchomienie
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przeto —  nawet na krótki okres —  jednej maszyny 
może spowodować poważne straty i może sprawić, 
że robota nie będzie wykonana w terminie.

Zagadnienie jest więc doniosłe i warte rozpatrze­
nia od strony organizacyjnej, a to tym bardziej, że 
w wielu przedsiębiorstwach sprawa zamówień wew­
nętrznych jest niedoceniana i ciągle znajduje się na 
drugim planie.

Zamówienia wewnętrzne winny być tak sarno 
trakt0wane, jak i zamówienia produkcyjne. Opraco­
waniem zamówień wewnętrznych winno zajmować 
s>ę biuro fabrykacji (Rys. 4), jako jedyny organ. 
w którego zakres działania musi wchodzić całkowi-.

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

Przy opracowywaniu zamówień wewnętrznych na­
leży wziąć pod uwagę następujące założenia:

1. postawienie sprawy materiałowej na pierw­
szym miejscu,

2. kalkulowanie robót na równi z robotami pro­
dukcyjnymi,

3. terminowanie robót i prowadzenie kontroli 
robót.

Ma to na celu:
ad 1. Nałożenie na kalkulację obowiązku uprzed­

niego zbadania i umożliwienia —  w razie 
braku właściwego materiału — stosowania 
w opracowaniu materiału zastępczego- 

.  Uniknie się przez to wszelkich niespodzia­
nek i przerw w chwili, gdy robota znajdzie 
się na warsztacie. Posiada to zasadnicze 
znaczenie ze względu na krótkotermino- 
wość robót tego rodzaju.

ad 2. Uniknięcie —  dzięki właściwemu rozpla­
nowaniu obróbki i ograniczeniu roboty — 
częstych dowolności, a nawet ewentualnych 
nadużyć na tle nadmiernego obciążenia tych 
zamówień godzinami (co w następstwie 
wpływa na wysokość kosztów własnych). 
Wykorzystuje się przy tym zalety, jakie ma 
dla obu stron stosowanie systemu akordo­
wego czy premiowego.

ad 3. Stosowanie pewnego porządku w wykony­
waniu zamówień wewnętrznych i to — na­
wet kosztem zamówień produkcyjnych. Do­
pilnowywanie właściwego i terminowego 
przebiegu tych zamówień przez warsztaty 
wraz z kontrolą ich wykonania-

Przytoczony poniżej przykład instrukcji przebie­
gu zamówień wewnętrznych, oparty o omówione tu 
założenia, ma na celu scentralizowanie wszelkich 
czynności, dotyczących opracowywania dokumenta­
cji warsztatowej w wydziale fabrykacji. Zmierza do 
usprawnienia przebiegu tej dokumentacji, a także 
materiału. Stara się wprowadzić pewien porządek 
w wykonywanie zamówień oraz w przechodzenie 
tych zamówień przez biuro terminów i obciążeń.

Zastosowanie w praktyce tej instrukcji winno dać 
w konsekwencji skrócenie do koniecznego minimum 
przerw i przestojów w produkcji, a przez to o ni 
żyć koszty własne produkcji i przyczynić się do ter­
minowego wykonywania roboty.



IN S T R U K C J A

przebiegu zam ów ień w ew nę trznych

STOSOWANE  W TEKŚCIE SKRÓTY:
Am  = wydział materiałowy (magazyny
Az = i i zakupów
T f = » fabrykacji

Tfk  =' i i „ dział kalkulacji
Tfe = i i „ „ emisji doku­

mentacji
T ft = >> „ „ obciążeń i term i­

nów (planowanie warsztatowe)
T ik  = i i inspekcji technicznej
To = i i opracowań produkcji
Tp = i i planowanie produkcji

T = resort techniczny
A  = i i administracyjno - finansowy
R  = i i produkcji.

D E F IN IC J A : „Z a m ó w ie n ia  na prace dotyczące re ­
m on tu  maszyn, w y k o n a n ia  i  n a p ra w y  narzędzi, p rz y ­
rządów , oraz kon iecznych prac gospodarczych 
w  zw iązku  z u trzym a n ie m  fa b ry k i w  ruchu , ok re ś la ­
m y  m ianem  zam ów ień w e w n ę trzn ych “ .

Z uwagi na to, że zdolność wytwórcza zakładu za­
leży w dużym stopniu od stanu urządzeń wewnętrz­
nych ustala się — w  celu uzyskania jak najsprawniej­
szej obsługi tych urzą4zeń oraz zredukowania do m i­
nimum postojów i wynikłych stąd strat —  następują­
cą* procedurę w traktowaniu zamówień wewnętrznych.

1. Wydział zamawiający, zwany w instrukcji „Klient“ 
wystawia zamówienie na formularzu wzór 107 w  5 egz. 
Zatnów-enda powinny być kolejno numerowane 
w  okresach rocznych, przy czym nową numerację roz­
poczyna się z dniem 1-go stycznia każdego roku. Za- 
mów.enia wystawia sekretariat kierownika wydziału.

2. Zamówienie musi być podpisane przez kierowni­
ka wydziału zamawiającego w  rubryce „Podpis za­
mawiającego“, zawierać N r konta, na które mają być 
wniesione koszty, związane z wykonaniem zamówie­
nia oraz musi być zaopatrzone w  odpowiednie załącz­
niki, opisy, szkice iltp. niezależnie od tego, czy dotyczy 
wykonania, czy też przeróbki.

2-a. Oznaczanie kont w zamówieniu oraz wi powsta­
łej dokumentacji warsztatowej winno być zgodne 
z przepisami zawartymi w  instrukcji In-01J2.

3. Jeżeli zamówienie pochodzi z innego resortu, to 
musi być zaopatrzone w  pisemną akceptację dyrekto­
ra resortowego, któremu podlega wydział zamawiają­
cy. W tym samym resorcie zamówienie nie wymaga 
akceptacji dyrektora resortowego.

4. W opisach, wzgl. szkicach, muszą być podane: 
gatunek i rodzaj materiału oraz zasadnicze wymiary 
i tolerancję, rodzaj obróbki termicznej dtp. dane, 
określające zamówienie dokładnie, w  sposób ścisły 
i jednoznaczny.
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5. Jeżeli zamówienie opiewa na obróbkę, przeróbkę 
itp. z materiału nadesłanego przez klienta, to musi to 
być w  zamówieniu wyraźnie zaznaczone. T ft wzgl. 
Tfk  zawiadomi klienta, kiedy i  gdzie materiał ma być 
przesłany (patrz pkt. 20).

8. W celu uniknięcia dowolności i zachowania pew­
nego porządku w wykonywaniu zamówień, klient po­
winien na zamówieniu oznaczyć stopień .pilności za­
mówienia przez postawienie symbolu:

a) . „B. P.“ —  bardzo pilne —  mają pierwszeństwo
przed wszelkimi innymi zamówieniami 1 muszą 
być wykonane natychmiast.

b) . „P“ — pilne — muszą być wykonane w  tryb:e
przyśpieszonym, tzn. dokumentacja w 1—2 dni, 
sama zaś robota winna być wykonana w> czasie 
najkrótszym od daty otrzymania dokumentacji, 
w  zależności od ilości godzin koniecznych na 

opracowanie dokumentacji, wzgl. na wykonane 
roboty na warsztacie.

c) . „N“ — normalne (lub bez znaku) — do wyko­
nania w  trybie normalnym — mają paerwszeń- 
stwp przed zamówieniami produkcyjnymi.

d) . Symbolistyka powyższa winna być powtórzona
w dokumentacji warsztatowej zgodnie z zamó­
wieniem.

U W A G A : S ym bo li p iln o śc i n ic  na leży nadużywać. Za­
leca sic tu ' racze j um ia rkow a n ie  i  stosowanie ty c h  
sym b o li ty lk o  w  w ypadkach w y ją tko w o  uzasadnionych.

7. Odpis zamówienia pozostaje u klienta, a orygi­
nał i 3 kopie zostają przesłane do wydziału fabrykacji 
T i. Na znak przyjęcia zamówienia szef wiydzału fa­
brykacji zaopatruje oryginał zamówienia swoją cyfrą, 
datą i  symbolem skierowania np. Tfk, T ft dtp. Orygi­
nał +  2 kopie zamówienia zostają przesłane do T ik  
dla opracowania kalkulacji i dokumentacji, zaś jedna 
kopia do Tft. Kopię tę umieszcza się w pionowym 
segregatorze kalendarzowym w  grupie „Kalkulacja“.

8. Kalkulator bada zamówienie z punktu widzenia 
technicznego, postępując w sposób następujący:

a) . Sprawdza wykaz znajdujących się do dyspozycji
stałych materiałów w magazynie, w  wypadku zaś 
wątpliwości porozumiewa się z magazynem 
wi sprawie materiału wzgl. co do możliwości uży­
cia materiału zastępczego, na co klient winien 
wyrazić swoją zgodę. Zależnie od stopnia pilno­
ści kalkulator załatwia tę sprawę z klientem dro­
gą telefoniczną, po czym przesyła mu przez goń­
ca oryginał zamówienia dla pisemnego wyraże­
nia zgody na zastępczy materiał.

b) . Porozumiewa się z T ft co do wykorzystania ma­
szyny, stanowiska i ew. wydziału, na którym za­
mówienie będzie wykonane.

c) . Porozumiewa się z To, jeżeli zachodzi potrzeba
przygotowania specjalnych urządzeń i pomocy 
warsztatowych (za zgodą szefa wydziału Ti).

d) . W razie braku materiału porozumiewa się z Tp,
który powoduje natychmiastowy zakup przez Az. 
W tym wypadku na zapotrzebowaniu materiało­
wym  muszą być podane konto i  N r zamówienia 
tak, aby materiał t r a f i  do właściwego zamówie­
nia. Na oryginale zamówienia należy odnotować 
datę i N r zapotrzebowania.

e) . Jeżeli zajdzie potrzeba czekania na materiał itp.
to należy to odnotować w oryginale zamówienia 
np. „czeka na materiał 17.IX.49“.

f) . Kalkulator po opracowaniu dokumentacji w y­
pełnia rubryki „Wykonanie“ zamówienia wzór 
107 (wszystkich posiadanych egz.) przez wpisa­
nie: sumy czasów wyznaczonych na całą robotę, 
daty i swego podpisu.

9. W wypadku pozytywnego załatwienia sprawy 
materiałowej, kalkulator przystępuje do opracowania 
kalkulacji i  dokumentacji warsztatowej:

a) . Polecenia wykonania —  wzór 62 w  3 egz. w  tym
1 egz. bez czasów.

b) . Kwitów materiałowych —  wzór 4 — względnie
wzór 59 w 3 egz.

c) . K art roboczych —  wzór 72 względnie 58 w  2 egz.



Dokumentację tę kalkulator przesyła do Tfe do nu­
meracji.

10. Ze względu na charakter robót należy stosować:
a) . Dla prac dniówkowych wzgl. dniówkowych z pre­

mią, karty robocze wzór 72 i 'kwpty materiałowe 
wzór 4.

b) . D la prac akordowych karty robocze wzór 58
i kw ity  materiałowe wzór 59.

U W A G A : K a r ty  ro b o c ie  ad p b t l t o ,  .jeżeli n ie  sa 
związane bezpośrednio % robocizna, a do tyczą k a te g o r ii 
p racow n ikó w  (sprzątacze, w oźni, gońcy, braleu-ze, p ra ­
cow n icy  w ypożycza ln i narzędzi, p racow n icy  tra n sp o rtu  
w ew nętrznego Itd .) ,  okreś lonych w „U k ła d z ie  zb io ro ­
w ym  p racy  d la  p rzem ys łu  m eta low ego” , załączn ik 
n t  1 —  p k ty  I ł  V I I I  i  U  IX , w ystaw iane  są w  us ta lo ­
nych okresach przez se k re ta r ia ty  w ydz ia łó w  p ro d u k ­
cy jnych .

11.. K arty robocze i kw ity  materiałowe są numero­
wane i rejestrowane w  oddzielnej —  centralnej dla 
całej fabryki — książce zamówień wewnętrznych 
w Wydziale Tf.

Numery kart roboczych i kwitów materiałowych 
wpisuje siię do poleceń wykonania: dla kart roboczych 
W lewym marginesie obok odnośnych operacji; dla 
kwitów materiałowych obok słowa „Materiał“.

12. Po sprawdzeniu i  podpisaniu dokumentacji k a l­
kulator postępuje w  sposób następujący:
* a). W  wypadku, gdy dokumentacja jest oznaczona 

znakiem „B. P “.
1) Odłącza kw ity materiałowe i przesyła wprost 

do Am do dalszego załatwienia.
2) 3 polecenia wykonania +  karty robocze +  2 

kopie zamówienia przesyła wraz z resztą za­
łączników do wydziału produkcyjnego w celu 
natychmiastowego uruchomienia zamówienia.

3) Oryginał zamówienia z adnotacją „Kalkulacja 
zakończona — wydział...... dn. 14.IX.49“ prze­
syła do Tft.

Należy rówinież odnotować numery wydanych 
kart roboczych i kwitów materiałowych.

b). W  wypadku, gdy dokumentacja jest oznaczona 
znakiem „P“ lub „N“, całą dokumentację prze­
syła do T ft (patrz pkt. 6 b, c).

13. Am otrzymawszy kw ity materiałowe postępuje 
w sposób następujący:

a) . Gdy kw ity oznaczone są znakiem „B. P.“ : umyśl­
nym gońcem dostarcza materiał do wydziału pro­
dukcyjnego i pozostawiła w wydziale tym jedną 
kopię kwitu.

b) . Gdy kwity oznaczone są znakiem „P“: dostarcza
materiał w  terminie jednodniowym. Jedną konie 
kwitu pozostawia w  wydziale produkcyjnym

c) . Gdy kwity oznaczone są znakiem „N“ lub nie­
oznaczone wcale, załatwia w  trybie normalnym  
z dostawą materiału 3 dni maksimum, przy czym 
jedną kopię kwitu pozostawia w  wydziale pro­
dukcyjnym.

14. Wydział produkcyjny po otrzymaniu dokumen- 
tacjoznaczonej „B. P.“ wyznacza terminy jej wyko- 
nania i natychmiast uruchamia zamówienia na war­
sztacie, zawiadamiając o tym:

®)- Klienta przez przesłanie mu jednej kopii zamó­
wienia wewnętrznego, na k tó ry m  wpisze te rm in  
ukończen ia  zam ów ien ia . Termin musi być  akcep­
towany przez kierownika wydziału.

b) > T ft, dokąd prześle jedno polecenie wykonania
(z czasami), na którym wpisze termin wykonania 
roboty.

c) . Tik, dokąd prześle jedno polecenie wykonania
(bez czasów).

- dokumentację oznaczoną znakiem „P" i „N“, 
któ nIe Z punktem 12 b, kalkulator przesyła do Tft,

a) . Wyznacza terminy wykonania w dokumentacji.
b) . Przesyła kw ity materiałowe do Am.
c) . Pozostawia jedno polecenie (z czasami) dla kar­

toteki obciążeń w  Tft.
d) . Przesyła do T ik jedno polecenie (bez czasów).
e) . Przesyła jedną kopię zamówienia, po uprzednim

wpisaniu terminu wykonania do klienta, jako za­
wiadomienie o rozpoczęciu roboty i o oznaczonym 
terminie wykonania.

f) . Zatrzymuje sofo;e oryginał zamówienia, na któ­
rym  odnotuje datę zawiadomienia klienta i ter­
min wykonania roboty.

g) . Przesyła jedno polecenie +  karty robocze 4* 2
kopie zamówienia do wydziału produkcyjnego 
w  celu uruchomienia roboty na warsztacie.

16. T ik  odbiera produkcję zgodnie z otrzymanym 
poleceniem, przy czym notuje na poleceniu swoje czyn­
ności między operacyjne a ostateczne.

17. Po wykonaniu roboty, wydział produkcyjny za­
wiadamia o tym ekspedycję i T ft za pomocą posiada­
nych kopii zamówienia wewnętrznego.

18. Ekspedytor po otrzymaniu z wydziału produik 
cyjnego kopii zamówienia na znak, że robota zakoń­
czona, wysyła gotowy wyrób do klienta, co dokonywa 
w  sposób podobny, jak przy zamówieniach produkcyj­
nych. Po odesłaniu wyrobu ekspedytor zwróci jedną 
kopię zamówienia do T ft z adnotacją „Wyrób wysła­
no dnia...“.

19. T ft  po otrzymaniu kopii zamówienia z adnota­
cjami wydziału produkcyjnego i ekspedycji, dołączy je 
do oryginału zamówienia i prześle do sekretariatu 
T f w  celu przechowania wg wydziałów i kolejnej nu­
meracji. Akta przechowuje się przez pół roku, po czym 
przesyła się je do archiwum.

20. W wypadku, gdy materiał ma nadesłać klient:
— T fk  dla wypadku podanego pod 12a (wypadek 

„B. P.“),
— T ft dla wypadku podanego pod 12b (wypadek „P“ 

wzgl. „N“),
zawiadamiają klienta: kiedy i gdzie należy przesłać 

materiał.
Oczywiście, odpadają witedy czynności, wymienione 

pod 8a, d, c, 9b, 12a 1, 13 i  15b,



21. Dalszy przebieg jest -identyczny jak przy za­
mówieniach produkcyjnych: dokumentacja, jak kar­
ty robocze wzór 58 i 72, polecenia wykonania wzór 62, 
kwity materiałowe wzór 59 i 4 są wykonywane przez 
Tf, wzgl. traktowane i załatwiane przez wydziały 
produkcyjne a w  szczególności przez rozdzielczego 
robotnika, kontrolera oraz magazyn zgodnie z przepi­
sami:

a) , 'instrukcji In-0203 pkity 10-15, 17, 19-21 jeśli cho­
dzi o Tf, i

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

22. Poza tymi czynościami, które dotyczą zamówień 
przebiegających normalnie, mogą zajść wypadki szcze­
gólne:

a) . Jeśli zamówienie składa się z wielu pozycji, które
nie mogą być jednocześnie uruchomione, uru­
chamia się je częściowo, przy czym wszystkie 
przechodnie akta pozostają w  T fk  wjrgl. T ft do 
chwili uruchomienia ostatniej_ pozycji co niie 
przeszkadza, że niektóre ¡pozycje zamówienia mo­
gą być już ukończone i wysłane do klienta.

b) . Każde zamówienie zaopatrzone jest przez klien­
ta w  żądany termin wykonania wzgl. symbol pil­
ności zgodnie z pkt. 6. Wydz:ały przygotowawcze 
i  produkcyjne obowiązane są starać się do tego 
terminu dostosować. Jeśli to będzie niemożliwe, 
to chociaż termin nie jest jeszcze ustalony, po­
winny niezwłocznie powiadomić o tym klienta, 
podając mu do wiadomości ewentualne trudności 
i ustalony orientacyjny termin wykonania.

Zawiadomienie to nie zwalnia od właściwego,po­
twierdzenia zamówienia zgodnie z pktem 14a 
i 15e.

c) . Referent T ft codziennie wyjmuje zawartość prze­
grody kartoteki kalendarzowej z datą z dnia po­
przedniego, wylicza z tej zawartości zamówienia, 
które mają być zakończone, bada przyczyny ewen­
tualnego niewykonania zamówień*a i składa do 
VT 1 R oraz zainteresowanych^ wydziałów raport 
o przeterminowaniu zamówienia na wzorze 
druk N r 121, po czym ustala nowy termin, o któ­
rym zawiadamia k l:enta.
Nowy termin notuje na oryginale zamówienia, 
gdzie umieszcza również datę wysłania raportu. 
Zamówienia łącznie ze wszystkimi aktami przeno­
si do przegródki „przeterminowane“.

d) . Referent T ft  codziennie przegląda zawartość
przegrody „przeterminowane“ i kontroluje prze­
bieg tych zamówień, dopilnowując szybkiego ich 
zakończenia.

23. W związku z koniecznością przyspieszenia obie­
gu dokumentacji zamówień wewnętrznych zaintereso­
wane wydz:ały i  magazyn powinny wykorzystywać 
w tym celu —  w jak najszerszym zakresie — przydzie­
lonych gońców.

24. Dla kontroli dokumentacji i  łatwego jej odna­
lezienia, dla zorientowania się o jej stanie wi trakcie 
sporządzania dokumentacji, czy też wykonywania tia 
warsztacie, zainteresowane wydziały prowadzą piono­
wy segregator kalendarzowy.

25. Instrukcja wchodzi w życie zgodnie z zarządze­
niem okólnika Dyrekcji Nr... z dnia...

WŁADYSŁAW BALIŃSKI

Prace sekretarskie a sprawność 
techniczna pracy przełożonego

Im większa jest ważkość czynności zasadni­
czych pracownika, im szerszy jest zakres jego 
odpowiedzialności, tym cenniejszy jest czas 
jego pracy i przeto tym większe ma znaczenie 
odciążenie go od wszelkich funkcyj biuro­

wych, zwłaszcza — typu manipulacyjnego.

Tym się tłumaczy istnienie pomocniczych sił biu­
rowych w referatach, wydziałach i departamentach, 
a przy wyższych stanowiskach kierowniczych — se­
kretarzy i nawet zespołów pracowników wykonują­
cych czynności sekretarskie.

Zadanie sekretarza pojmować należy jako stałe 
współdziałanie z przełożonym w utrzymywania  
technicznej sprawności jego działania na jak naj­
wyższym poziomie przez wykonywanie tych funkcyj 
niekierowniczych, które przełożony musiałby sam 
wykonywać, gdyby nie posiadał sekretarza.

Sekretarz więc nie pełni żadnych funkcyj, należą­
cych do kierowniczych obowiązków przełożonego, 
natomiast przejmuje jak najwięcej jego funkcyj, nie 
stanowiących istoty jego zakresu prac.

Takie ujęcie sprawy sprzyja przede wszystkim pra­
widłowemu ustawieniu stanowiska sekretarza 
w strukturze biura, a ponadto — co najważniejsze

przyczynia się do maksymalnego wykorzystania cza­
su pracy kierownika na wykonywanie przez niego 
zadań kierowniczych.

To „odciążanie“ przełożonego może być w pra­
ktyce większe lub mniejsze. Niżej przytacza się b. 
szeroki zakres prac sekretarza dyrektora z tym, że 
w każdym konkretnym wypadku można spośród tych 
prac wybrać to, co danym warunkom najbardziej 
odpowiada.

O dciążanie^am ięci przełożonego na­
leży do najważniejszych zadań jego 
sekretarza nawet wtedy, gdy przeło­
żony posiada dobry i dość szczegóło- 
łowy rozkład swoich zajęć, gdyż naj­
lepszy rozkład nie może zawierać 
licznych szczegółów, a poza tym  za­

chodzą zjawiska, zniewalające do odchyleń od za­
sadniczego rozkładu.

W tym zakresie prac sekretarskich bardzo duże 
znaczenie posiada racjonalna organizacja, która 
przewiduje:

—  określenie miejsca prowadzenia terminarza 
i sposobu współdziałania sekretarza z przełożonym,
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zapobiegającego zaburzeniom — kłóceniu srę noto­
wanych terminów;

— właściwą technikę notowania — typy termina­
rzy (kalendarz, kartoteka, wykres);

— ustalenie pór, w jakich mają być sygnalizowa­
ne przełożonemu terminy różnych rodzajów zjawisk 
(np. co ma być przypominane w przededniu „na ju­
tro“, co z rana „na dziś“),

— ustalenie poszczególnych rodzajów czynności 
biurowych, których terminowość ma być przez se­
kretarza kontrolowana (terminowy dopływ poczty, 
raportów, sprawozdań itd.), a nieterminowość mel­
dowana, ew. reklamowana.

su, jaki może poświęcić poszczególnym osobom,
—  zanotowanie ewent. pomocy, jaką ma sekretarz 

okazać przełożonemu w poszczególnych wypadkach 
w celu ułatwienia i skrócenia rozmowy,

—  notowanie informacyj przełożonego (dla inte­
resanta), ew. protokółowanie rozmowy (zapisanie 
wniosków, decyzyj, propozycyj, porozumień) i przer 
kazywanie ich wg właściwości lub przechowywanie,

— ew. wypełnianie kartek zameldowań i dalsze 
postępowanie z nimi po odbytej konferencji zgod­
nie ze wskazówkami przełożonego,

— kierowanie interesantów do właściwych pra­
cowników (komórek ustrojowych) w sprawach prze­
kazanych tymże oraz kierowanie interesantów nie­
właściwie zgłaszających się do przełożonego.

F un kc je

Pracę dyrektora cechują liczne po­
wiązania z pracami komórek ustrojo­
wych własnej instytucji oraz z pra- . P rzecho-

łą c z n o - cami innych instytucyj. G ładki prze- m y w a n ie

śc io w e bieg wszystkich tych prac zależy papie ’-

w znacznym stopniu od sprawnego ró w  *
działania aparatu łączności.

Sprawę miejsca przechowywania 
papierów zasadniczo rozwiązuje zna­
na reguła, która wskazuje czy dla 
danych papierów (akt) miejscem tym  
jest miejsce załatwiania spraw, czy 
też rejestratura (wydziałowa itp. al­
bo centralna).

W  tym zakresie odgrywają niemałą 
rolę funkcje sekretarza, których zadaniem jest:

— ułatwianie komunikowania się przełożonego 
z pracownikami własnej instytucji tprzeiozonyrm 
i podwładnymi), jak: notowanie i komunikowanie 
informacyj, przekazywanie zleceń, decyzyj, wnios­
ków, sprawozdań itd.,

— ułatwianie komunikowania się przełożonego 
z innymi instytucjami i interesantami, jak: zbiera­
nie, notowanie, przechowywanie, i komunikowanie 
informacyj (adresów, telefonów, terminów konfe- 
rer>cyj itp.).

Szczególne znaczenie posiada w tym zakresie 
wspomaganie przełożonego w prowadzeniu rozmów 
telefonicznych i w przyjmowaniu interesantów.

Wyręczanie przełożonego w uzy­
skiwaniu połączeń telefonicznych, 
przyjmowanie telefonów, meldowanie 
przełożonemu i przełączanie lub in­
formowanie rozmówcy, zapisywanie, 
kto w jakiej sprawie telefonował, gdy 
przełożony nie jest obecny lub nie 
może prowadzić rozmowy.

Notowanie terminów umówionych rozmów telefo­
nicznych.

Prowadzenie rejestru telefonów i adresów dla 
przełożonego.

To zadanie, podobnie jak poprzed­
nie, należy do najbardziej pospoli­
tych. N a  niektórych stanowiskach 
wymaga ono szczególnej uwagi. 
Idzie  o:

—  zaznajamianie przełożonego 
w porę z wykazem zapisanych osób 
w celu zorientowania go co do cza­

N ależy przeto tylko ustalić, które 
spośród papierów, wymagających przechowywania 
przy stanowisku przełożonego, przechowywać bę­
dzie sam przełożony, a które jego sekretarz.

Przeważnie okazuje się, że najwłaściwiej jest prze­
kazywać sekretarzowi wszystko to, czego nie musi 
mieć u siebie przełożony ze względu na:

—  osobistą odpowiedzialność (np. akta tajne),
—  ciągłą potrzebę posługiwania się (posiadanie 

w zasięgu ręki).
Papierami przechowywanymi przez sekretarza są 

więc zwykle:
—  notatki,
—  rejestry,
—• spisy adresów i telefonów,
—  korespondencja w sprawach załatwianych bez­

pośrednio przez przełożonego,
—  egzemplarze zarządzeń, okólników, planów, in- 

strukcyj, sprawozdań, raportów, które są przezna­
czone do wyłącznego użytku przełożonego,

a także —  książki i czasopisma.

Pomoc ta polega na:
—  układaniu pism we właściwej 

kolejności, wskazanej przez przeło­
żonego lub opartej na zaobserwowa­
nym przez sekretarza stopniu zainte­
resowania, okazywanego przez prze­
łożonego poszczególnym rodzajom  
wpływów (telegramy, pilne, określo­

ne grupy rodzajowe —  pisma nadrzędnych władz, 
zamówienia itd.),

—  dostarczaniu akt i informacyj, potrzebnych do 
szybszego i pełniejszego orientowania się w spra­
wach załatwianych przez samego przełożonego,

—- odbieraniu pism przeczytanych i przesyłaniu 

ich według właściwości,
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__ew. rejestrowaniu uwag i terminów według no^
tatek, uczynionych przez przełożonego na pismach 
i na podstawie jego zleceń.

W  tym zakresie mamy czynności 
następujące:

—  pisanie pod dyktando (stenogra­
fowanie) brulionów,

—  notowanie zleceń do samodziel­
nego redagowania pism,

—  sporządzanie maszynopisów, do­
tyczących spraw specjalnych, szcze­

gólnie pilnych, osobistych, poufnych,
—  przesyłanie brulionów do centrali przepisywa­

nia, odbiór przepisanych czystopisów, sprawdzanie,
—  składanie do podpisu pism własnych i nadcho­

dzących z podległych komórek ustrojowych,
—  odbiór pism podpisanych i przesyłka według 

właściwości (do wysyłki lub poprawienia); ew. 
uprzednie zakopertowanie poufnych, osobistych.

Do wymienionych czynności dochodzą* jeszcze in­
ne przewidziane w ogólnej instrukcji kancelaryjnej, 
jak np.: sprawdzenie daty, ew. wystawienie daty, 
przyłożenie pieczątki faksimile itp.

Bardzo ważną zasadą jest również to, by sekre­
tarz nie wchodził do gabinetu przełożonego, ani nie 
prowadził rozmowy telefonicznej bez posiadania 
przy sobie kartki papieru (notatnika, bloczka) 
i ołówka.

Sekretarz czuwa nad tym, aby prze­
łożonemu nie zabrakło żadnego po­
trzebnego w codziennej jego pracy 
środka pracy i żeby wszystkie były 
stale w stanie gotowym do użytku. 
Czuwa więc nad tym, aby znajdo­
wały się one we właściwej ilości na 

właściwych miejscach. Ponadto u siebie ma stale 
wystarczający zapas tych środków pracy.

Sekretarz sprawdza co dzień rano 
stan pokoju przełożonego i urządzeń: 
czystość, rozstawienie mebli, działa­
nie instalacji świetlnej, ogrzewniczej, 
telefonicznej, sygnalizacyjnej, uło­
żenie przedmiotów na biurku itp.

Sekretarz ma możność stałego ob­
serwowania zużycia czasu przełożo­
nego. Dostrzega, na co przełożone­
mu najbardziej brak czasu, co go 
niecierpliwi, co mu przeszkadza itp. 
N a podstawie obserwacji własnych, 
a także korzystając ze spostrzeżeń 
kolegów, którym  wypada częściej

zgłaszać się do przełożonego, wysuwa wnioski co 
do tego, czy i pod jakim  wgzlędem praca przełożo­
nego nie jest zsynchronizowana z pracą najbliż­
szych jego współpracowników. Stąd powstaje za­
danie sekretarza w zakresie inicjatywy, zmierzającej 
do ulżenia przełożonemu przez techniczne uspraw­

nienie jego pracy.

Może więc nastąpić wprowadzenie udoskonaleń 
do techniki sprawozdawczej, do notowania term i­
nów, do urządzeń sygnalizacyjnych. Może nastąpić 
zmiana w tygodniowym lub dziennym rozkładzie 
zajęć przełożonego. Usprawnienie techniczne piacy 
przełożonego można też nieraz osiągnąć przez zmo­
dernizowanie techniki pracy sekretarza.

Rozpatrywane zadanie sekretarza jest b. doniosłe. 
Spełnia je sekretarz oczywiście tym lepiej, im peł­
niejszy jest zakres jego funkcyj sekretarskich. I rzy- 
czynia się to łącznie do szczególnego „zgrania po­

między przełożonym a sekretarzem.

Dość znane jest zjawisko zabierania z sobą se­
kretarza przez przełożonego, przechodzącego na in­
ne stanowisko. Sprawa jest prosta: przełożony do­
znaje tak wielkiej pomocy, wyręki wspomniane­
go na wstępie „odciążenia“ , że nie chce zmniejszyć 
wydajności i sprawności własnego działania pizcz 

zmianę sekretarza. Takie zgranie dwóch osób jest 
zwykle wynikiem dłuższej współpracy, ale może 
być szybko osiągnięte przy właściwych kw alifika ­
cjach sekretarza i umiejętności ich wykorzystania 
przez przełożonego oraz przy właściwym zorganizo­

waniu współpracy ich obu.

Należycie pojęte i postawione zadanie sekretarza 

jest tak specjalne, że wiele elementów jego pracy 
posiada cechy swoiste. G rają tu szczególną rolę-

—  warunki lokalowe: jak najmniejsza odległość 
pomiędzy miejscami pracy przełożonego a sekreta­
rza (przyległość pokojów), bezpośrednie połączenie 
tych miejsc pracy (w szczególności telefoniczne 

i sygnalizacyjne); stłumienie dźwięków w gabinecie 

(poufność rozmów) i w sekretariacie (hałas maszy­

ny),

—  urządzenia: telefoniczne i sygnalizacyjne 

dźwiękowe i świetlne; umeblowanie odmienne od 
innych miejsc pracy, w szczególności, gdy idzie 

o biurko sekretarza, szafy i stolik do maszyny, w ła­
ściwe urządzenia służące do kontroli terminów, 
przechowywania inform acyj i akt.

A  te sprawy stanowią już odrębny temat.
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KAZIMIERZ KELER

Uproszczony sposób obliczania 
podatku od wynagrodzeń i składek 
na Społeczny Fundusz Oszczędnościowy

C ZYNNOŚCI techniczne, związane z 
obliczaniem podatku od wynagro­
dzeń i składek na Społeczny Fundusz 
Oszczędnościowy w oparciu o teksty 
ustaw łącznie ze specjalnymi książko­

wymi wydawnictwami, jakie ukazały się dotychczas 
— nasuwają praktycznie pewne trudności i pochła­
niają dość dużo czasu.

Przedstawiona w niniejszym artykule metoda 
sprowadza całość pracy, związanej z obliczaniem 
tych potrąceń — zarówno w okresach miesięcznych, 
jak i dwutygodniowych, tygodniowych oraz dzien­
nych —  do nieskomplikowanych czynności tech­

nicznych. Ponadto system -ten gwarantuje dokład­
ność obliczeń, eliminując jednocześnie wszelkiego 
rodzaju błędy rachunkowe. Oszczędność czasu, uzys­
kana przy zastosowaniu tej metody, w porównaniu 
2 czasem, jaki jest potrzebny przy użyciu wydaw­
nictw książkowych, wynosi około 60%.

Obliczanie na podstawie tej metody polega na 
użyciu tabeli ruchomej I, stosowanej przy wynagro­
dzeniach nieopartych o stale grupy uposażenia.

Tabela I, wykonana z cienkiego kartonu, składa 
S1ę z części stałej oraz wkładki ruchomej. Na części 
stałej podane są elementy uposażenia o charakterze 
stałym z zarezerwowaniem 2 okienek dla odczyty­
wania — z części ruchomej —  należnego potrącenia 
tytułem podatku i różnicy, stanowiącej pobory netto, 
ty ten sposób poziome wiersze części stałej tabeli, 
i<icznie z właściwie nastawioną częścią ruchomą 
(wkładką), odpowiadają układowi listy płatniczej.

Graficznie metodę tę przedstawiają rysunki la, 
i Ic.

Poszczególne rubryki części stałej tabeli wypełnia 
się elementami składowymi uposażenia — stosow- 
n'e do nazw podanych w główce. Wyjątek stanowi 
rubryka oznaczona SFO, która przewidziana jest 
dla uwidocznienia stałych potrąceń z tytułu składki

na rzecz Społecznego Funduszu Oszczędnościowego, 
jaka przypada dla odpowiedniej grupy uposażenia.

Układ rubryk w części ruchomej tabeli musi być 
taki, żeby wpisane w nich kwoty podatku i poborów 
netto były widoczne w pozostawionych okienkach 
części stałej.

w.*
Cfpajanm  
& ¿a&Kye

D ta
stoku

Doa
»yoosr,

D odfunkc
tu tu łu zb .

P oboru
b ru tto

oam/ta. SM PoDCUy
netto

J 3 /0 0 0 750 7250 1 5 0 0 0 6 0 0 0 0 10200 i  2 0 0 <6600
l i
f

Część ruchoma przewiduje 11 rubryk, przeznaczo­
nych dla kwot należnego podatku i uposażeniametto 
w wypadku, gdy potrącany jest podatek bez zwyżki 
i zniżki, ze zniżką 25% i 50% oraz ze zwyżką 20% 
i 10%. i ;

Zespoły rubryk, przewidzianych dla kwot należne­
go podatku i kwot uposażenia netto przy zastosowa­
niu jednej z podanych wyżej form opodatkowania 
(np. opodatkowanie normalne, zastosowanie zniżki 
itp.), nie są umieszczone na wkładce bezpośrednio 
obok siebie, a to —  ze względu na fakt, że stała 
część tabeli pomiędzy rubryką „podatek od wyna­
grodzeń“ a rubryką „pobory netto“ zawiera pozycję 
dotyczącą potrąceń na „SFO“. (Patrz rys. N r la 
i lb).

Oczywiście, wykonując tabelę, należy obliczyć dla 
wszystkich wariantów wysokość podatku i wynagro­
dzenia, według obowiązującyh przepisów prawnych. 
Jest to jednak tylko czynność jednorazowa.

Tabela może być każdorazowo dostosowana do 
potrzeb urzędu lub instytucji dokonującej wypłat
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Ramka suwaka p rze suw a n a  
poziomo

Tabela I I  posiada konstrukcję odmienną, jakkol­
wiek składa się również z części stałej i części ru 
chomej (podstawy i suwaka).

Na stałej części tabeli oznaczone są kolorem czer­
wonym (na naszym rysunku jednobarwnym koloro­
wi temu odpowiada grubszy druk) wynagrodzenia w 
pełnych tysiącach złotych: osobno dla przykładu 
normalnego podatku, osobno dla zniżonego i pod­
wyższonego —  w zależności od stopnia zwyżki lub 
zniżki. Ponadto na stałej części tabeli oznaczone są 
sumy potrąceń, o których mowa będzie niżej.

Suwak podaje czerwonym drukiem nadwyżki w 
setkach złotych ponad wynagrodzenie, podane w ty­
siącach złotych na części stałej tabeli. Na okienku 
suwaka uwidocznione są dziesiątki złotych — rów­
nież drukiem czerwonym.

'Mając, na przykład, do opodatkowania wynagro­
dzenia zł 17.520 ustawiamy ramkę suwaka, która 
przesuwa się w kierunku poziomym —  tak, ażeby 
objęła liczbę czerwoną 17.000, przy zniżce 2 5 °/o. 
Następnie okienko suwaka, przesuwając w kierunku 
pionowym, ustawiamy tak, ażeby lewy otwór okien­
ka objął po lewej stronie skali sumę 500 zł. Dzie­
siątki złotych, w tym przypadku 20 złotych, uwi­
docznione są na ramce okienka czerwonym drukiem. 
Bezpośrednio pod tą liczbą odczytujemy sumę po­
datku do potrącenia, umieszczoną czarnym drukiem 
na części stałej tabeli — w tym wypadku zł. 393. 
W tabeli I I  można również uwidocznić potrącenia 
na SFO.

Model tabeli I I  został wykonany z twardej tektu­
ry grubości 1,5 mm (podstawa i suwak) oraz cienkiej 
blachy (okienko suwaka).

Liczby, określające wysokość podatku, przystoso­
wane są do skali podatkowej, obowiązującej przed 
1.1.1950 r., ale tabela, oczywiście, może być z łat­
wością zastosowana do każdej innej skali potrąceń. 
Opis ten jest o wiele bardziej skomplikowany, aniże­
li praktyczne posługiwanie się przyrządem, który 
pozwala odczytać właściwą sumę podatku w ciągu 
kilku sekund.

Przeglgd Bib l iograf iczny 

Ekonomiki i Organizacji Pracy
u k a z u j e  s i ę  o b e c n i e  

jako osobna wkładka do miesięcznika

N r 1 Przeglądu Bibliograficznego załączamy do niniejszego zeszytu
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D Z I A Ł  I N F O R M A C Y J N Y

UCHWAŁA RADY MINISTRÓW

w s p ra w  
E t a t ó w

§ 1. 1. Tw orzy się Państwową K o­
m isję E tatów  Gospodarki 
Uspołecznionej, zwaną w 
dalszym ciągu „K om is ją “ .

2. E ta tam i w  rozum ieniu n i­
niejszej uchw ały są etaty 
osobowe pracow ników  za­
rządu w  przedsiębiorstwach 
i organizacjach gospodarki 
uspołecznionej.

3. N ie są pracow nikam i zarzą­
du w  rozum ieniu ust. 2 
pracow nicy w ydzia łów  (od­
działów) produkcyjnych, z 
w y ją tk iem  pracow ników  u - 
mysłowych.

§2. Do zakresu działania K om is ji 
należy:

1) w alka z przerostam i etatów;
2) ustalanie norm  zatrudnienia 

dla pracow ników  zarządu;
3) ustalanie typow ych schema­

tów  dla przedsiębiorstw  i 
organizacji gospodarki uspo­
łecznionej ;

4) Zatwierdzanie etatów i kon­
tyngentów  etatów;

5) czuwanie nad przestrzega­
niem przepisów prawnych 
dotyczących etatów.

§ 3. 1. Na czele K om is ji stoi Pre­
zes, pow oływ any i  odw oły­
wany przez Prezesa Rady 
M in is tró w  w  porozumieniu 
z Przewodniczącym Pań­
stwowej K o m is ji P lanowa­
n ia  Gospodarczego.

2. Prezesa K o m is ji zastępują 
dw aj wiceprezesi, pow oły­
w ani i odw oływ ani przez 
Przewodniczącego Państwo­
wej K o m is ji P lanowania 
Gospodarczego na wniosek 
Prezesa Państwowej K o m i­
s ji E tatów  Gospodarki U - 
społecznionej.

§4. Prezes K o m is ji podlega Prze­
wodniczącemu Państwowej 
K om is ji P lanowania Gospo­
darczego.

§ 5- Kolegium  K om is ji E tatów 
worzą: Prezes, dw a j w iceprc- 

?oa°raz dwa-i delegaci — po 
J onym — Przewodniczącego 

anstwowej K o m is ji P lano- 
wama Gospodarczego i M m i- 
sira Skarbu.

^ ^ 1 Kolegium  K o m is ji za tw ie r­
dza corocznie w  granicach 
P re lim inarzy budżetowych i 
Planów finansowych:

z dnia 20  sfycznia 1950  r.

ie u tw o rz e n ia  P ańs tw ow e j 
G o s p o d a r k i  U s p o ł e c :

a) e ta ty centralnych zarządów 
i  równorzędnych jednostek 
organizacyjnych gospodarki 
uspołecznionej;

b) kontyngenty etatów dla o r­
ganizacji i przedsiębiorstw 
podległych organom, o k tó ­

rych  mowa w  l it .  a).
2. W granicach kontyngentów 

(ust. 1 l it .  b) centrame za­
rządy i  jednostki rów no­
rzędne (ust. 1 l it .  a) corącz- 
nie zatw ierdzają etaty p ra ­
cow ników  organizacji i 
przedsiębiorstw bezpośred­
nio im  podległych oraz u - 
ustalają dla nich kon tyn ­
genty etatów, w  granicach 
k tó rych  organizacje powyż­
sze zatw ierdzają etaty p ra ­
cow ników  przedsiębiorstw 
im  podległych.

3. Przewodniczący Państwowej 
K om is ji P lanowania Gospo­
darczego może w  drodze za­
rządzenia zlecić K o m is ji za­
tw ierdzenie etatów organi­
zacji i  przedsiębiorstw, o 
k tó rych  mowa w  ust. 1

lit . b).

§ 7. 1. U chw ały Kolegium  K om is ji 
mogą być zmienione na 

' wniosek zainteresowanego 
M in is tra  przez Przewodni­
czącego Państwowej K om i­
s ji P lanowania Gospodar­
czego.

2. W przypadku, gdy decyzja 
Przewodniczącego Państwo­
w ej K o m is ji Planowania 
Gospodarczego nie zadowala 
M in is tra , zainteresowany 
M in is te r może wnieść o roz­
patrzenie sprawy przez Pre­
zydium  Rządu.

§8. 1. Ogólną ilość etatów i  po­
dział ich pomiędzy resorty, 
oddzielnie dla podległych 
danemu resortow i organów 
adm in is trac ji publicznej, a 
oddzielnie dla organów go­
spodarki uspołecznionej, u - 
stała corocznie Rada M in i­
strów  na wniosek Prezesa 
Rady M in is trów , zgłoszony 
w  porozum ieniu z Przewod­
niczącym Państwowej K o­
m is ji Planowania Gospodar­
czego i M in is trem  Skarbu.

2. Co do zw iązków samorządu 
terytoria lnego oraz ich 
przedsiębiórstw  i  zakładów 
Rada M in is trów  dokonuje

Komi sj i  
: n i o n e j

ustalenia (ust. 1) w  porozu­
m ieniu z Radą Państwa.

§ 9. Prezes Rady M in is trów  w  po­
rozum ieniu z Przewodniczą­
cym Państwowej K om is ji 
P lanowania Gospodarczego 
może w  drodze zarządzenia po­
wołać terenowe organa K o ­
m is ji albo też poruczyć peł­
nienie ich czynności innym  
organom adm in istrac ji pu­
blicznej.

§ 10. 1. Organizację wewnętrzną 
K om is ji określi statut, na­
dany przez Prezesa Rady 
M in is trów  w  porozumien.u 
z Przewodniczącym K om ite ­
tu  Ekonomicznego Rady M i­
n is trów  i  M in is trem  Skarbu.

2. T ryb  działania K om is ji i je j 
organów terenowych oraz 
zasady współdziałania z 
Prezydium  Rady M in is trów , 
Państwową Kom isją Plano­
wania Gospodarczego i M i­
n isterstw am i ustali regula­
m in, nadany przez Prezesa 
Rady M in is trów  w  porozu­
m ieniu z Przewodniczącym 
Państwowej K om is ji P lano­
wania Gospodarczego i M i­
n istrem  Skarbu.

§ 11. 1. Wszystkie organa adm in i­
s trac ji publicznej i  gospo­
da rk i uspołecznionej oraz 
organizacje i  instytuc je  spo­
łeczne obowiązane są na żą­
danie K o m is ji i je j organów 
terenowych udzielać nie­
zbędnych wiadomości i ma­
teria łów .

2. Organizacje i przedsię­
b iorstw a gospodarki uspo­
łecznionej obowiązane są u- 
m ożliw ić K om is ji i je j orga­

nom kontro lę  etatów na m ie j­
scu.

§ 12. W ykonanie uchw ały porucza 
się Prezesowi Rady M in i­
strów, Przewodniczącemu
Państwowej K om is ji P lano­
wania Gospodarczego i  M in i­
s trow i Skarbu.

§ 13. Uchwała wchodzi w  życie z 
dniem ogłoszenia w  Monitorze 
Polskim  z mocą obowiązującą 
od dnia 1 stycznia 1950 r.

Prezes Rady M in is trów  

Józef Cyrankiewicz

Al



@ ) GŁÓWNY INSTYTUT PRACY

WSPÓLNE POSIEDZENIE 
PR EZYD IU M  R AD Y GŁÓWNEJ 
SZKÓ Ł W YŻSZYCH I  PREZY­
D IU M  PODSEKCJI , E KO N O M I­

K I I  O R G AN IZAC JI PRACY

Wspólne posiedzenie prezydium  
Rady G łównej Szkół Wyższych i 
prezydium  Podsekcji Organizacji 
Pracy odbyło się pod przewodni­
ctwem  m in is tra  Eugenii K rassow- 
skiej w  dn iu  12.1.1950 r.

Z ram ienia Podsekcji b ra li u - 
dz ia ł w  posiedzeniu ob. ob.: m in. 
W incenty Jastrzębski, dyr. I l ja  
Epsztejn i dyr. Zygm unt Zb ichor- 
ski. Po referatach, omawiających 
stan i  organizację w ykładów  z 
dziedziny ekonom iki i  organizacji 
pracy na wyższych uczelniach, 
w yw iąza ła  się dyskusja. W  w y n i­
ku  dyskusji powzięto konkretne 
uchwały, zmierzające do zreorga­
nizowania istniejącego stanu rze- 
czy. Zapadła rów nież uchwała 
przekształcenia Podsekcji Ekono­
m ik i i  O rganizacji Pracy, działa­
jącej dotychczas w  ramach Sekcji 
Ekonomicznej, w  samodzielną 
Sekcję Ekonom iki i  Organizacji 
Pracy przy Radzie G łównej Szkół 
Wyższych.

Z E B R A N IA  N AU KO W E

Na styczniowym  zebraniu nau­
kow ym  In s ty tu tu  (31.1.1950 r.) ob. 
Jan Szypowski w yg łos ił re fe ra t 
pt.: „Zasady gospodarki m ateria­
łow e j“ . R eferat w yw o ła ł ożyw io­
ną dyskusję, w  k tó re j zabierali 
głos przedstawiciele poszczegól­
nych resortów  branżowych oraz 
liczn i pracownicy Ins ty tu tu .

Na zebraniu m iędzywydziało­
w ym , które odbyło się 19.1.1950 r. 
w  G IP -ie , ob. Danuta Łukasze­
w icz w yg łos iła  re fe ra t pt.: „Z a ­
rys rozw oju układów  zbiorowych 
pracv“ . K ore fe ra t w yg łos ił ob. 
JanCzarnock W dyskusji głos za­
b ie ra li ob. ob.: dyr. S. H artm an, 
T. G łodowski, U. Tomorowicz, 
dyr. Epsztejn, J. Czarnocki i  D. 
Łukaszewicz.

U D Z IA Ł  PR ZED D STAW IC IELI 
G IP  W K O M ISJAC H

Przedstawiciele G IP  w zię li w 
styczniu br. udział w  następują­
cych posiedzeniach:

W dniach 12, 21 i  31 — w  posie­
dzeniach Rady do Spraw Porad­
n ictw a Zawodowego.

W dniach 12 i  30 — w  posiedze­
niach Zw iązku Zawodowego P ra ­
cowników  Budowlanych w
sprawie zatrudnienia kobiet.

26 stycznia — w  posiedzeniu 
naukowym  Towarzystwa Psycho­
logicznego — w  sprawie poradni­
ctwa zawodowego.

W dniach 26 i  29 — w  konfe­
rencjach GUS — w  sprawie a- 
nalizy pracy.

ZEBR AN IE  K IER O W N IKÓ W  
O D D ZIAŁÓ W  G IP

W styczniu odbyła się narada 
k ie row n ików  Oddziałów G IP , na 
k tó re j omawiano plan prac In ­
sty tu tu  oraz w y n ik i akc ji w spół­
zawodnictwa pracy.

ZYC IE  SPOŁECZNE 
Uroczysta Akademia, poświęco­

na uczczeniu 32 rocznicy Rewolu­
c ji Październikowej, została urzą­
dzona dnia 7.11.49 r. w  sali M in i­
sterstwa Poczt i  Telegrafów. Na 
program uroczystości złożyły się 
re fe ra ty  dyr. Dobrowolskiego i 
dyr. Wojciechowskiego. W części 
artystycznej w ys tąp ił chór ZMP. 
Uroczystość zakończono odśpie­
waniem m iędzynarodówki.

--------------  Na zebraniach K o -
ła Towarzystwa P rzy- 

T .  P. jaźn i Polsko -  Ra-
_  „  dzieckiej przy GIP,
P. ■ K . wygłoszone zostały

________  następujące odczyty:
dn. 14.XI.1949 r. —  „W ie lka  Re­
w olucja Październikowa, a Pol­
ska“ , dn. 12.XII.1949 r. — „K o n ­
stytucja  S ta linow ska“ , dn. 27.1. 
1950 r. —  „Socjalistyczne współ­
zawodnictwo i zadania Związków 
Zawodowych w  ZSRR ‘

Na zebraniu pod­
stawowej organizacji 
pa rty jne j p rzy GIP, 
w  dn iu  7.1.1950 r. 
przeprowadzono wy-

________ bory do władz. POP.
O tw arte  zebranie POP PZPR w  
dn iu  16.1.1950 r ,  poświęcone by .o 
uczczeniu 5 rocznicy w yzwolenia 
Warszawy- Okolicznościowy re fe­
ra t w yg łos ił ob. J. Szklarski.

W dniu 17.1.1950 r. delegacja 
pracowników G IP  złożyła wieniec

Konkurs na najlepszy opis metod 
pracy przodownika, racjonalizato­

ra lub przodującej brygady

K O M IT E T  O R G AN IZAC YJN Y 
W dn iu  9 stycznia b r. odbyło 

się zebranie K om ite tu  Organiza­
cyjnego Konkursu. Na zebraniu 
tym  ukonstytuow ał się sąd kon­
kursow y i zatwierdzono regula­
m in  oceny prac konkursowych.

SĄD KONKURSO W Y 
W związku z up ływ em  z dniem 

31.1.1950 r. te rm inu  nadsyłania 
prac na konkurs na najlepszy o- 
pis metod pracy przodownika, ra ­
cjonalizatora lub  przodującej 
brygady — Sąd Konkursowy 
przystąp ił do oceny nadesłanych 
prac.

Ilość opisów konkursowych w y ­
nosi ponad 1.100. Zostały one po­
dzielone na 14 grup branżowych. 
W pracach, oceniających opisy 
poszczególnych grup — oprócz 
członka Sądu Konkursowego — 
bierze udział przedstaw iciel odpo­
w iedniego resortu gospodarczego 
oraz przedstawiciel Zw iązków 
Zawodowych.

W SPÓŁPRACA Z K R A JA M I 
D EM O KR AC JI LUDOW EJ

W dniu  23.1.1950 r. udała się do 
Czechosłowacji grupa specjali­
stów dla zapoznania się z organi­
zacją wytwórczości w  przemyśle 
skórzanym. Na czele te j grupy, 
zorganizowanej przez G IP  —  stoi 
dyr. pro f. d r Z. Zbichorski.
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Ekonomika i Organizacja Pracy
Organ Głównego Instytutu Pracy 

M i e s i ę c z n i k

M IE S IĘ C Z N IK  „E K O N O M IK A  I  O R G A N IZ A C J A  P R A C Y “  publikuje 
artykuły, opracowania i materaly z zakresu zagadnień ekonomiki i or­
ganizacji wytwórczości przemysłowej, organizacji usług, administracji, 
pracy biurowej itp.

M IE S IĘ C Z N IK  „E K O N O M IK A  I  O R G A N IZ A C J A  P R A C Y " ośwetla 
różnice między kapitalistyczną ekonomiką i organizacją pracy a eko­
nomiką i organizacją pracy w ustroju socjalistycznym, demaskuje reak­
cyjny, kosmopolityczny, eksploatatorski charakter wciąż jeszcze poku­
tujących u nas zasad i twierdzeń, poglądów i pseudo-naukowych teorii 
t. zw. „naukowej organizacji pracy“.

M IE S IĘ C Z N IK  „E K O N O M IK A  I  O R G A N IZ A C JA  P R A C Y " czerpie ma­
teriały z bogatej praktyki radzickiego budownictwa socjalistycznego, 
z doświadczenia opartego na nauce marksizmu-lenimzmu, mobilizując 
nasze kadry inżyniersko-techniczne przodowników pracy, racjonalizato­
rów i robotników, kierowników naszego przemysłu, organizatorów na­
szych placówek gospodarczych <■— do walki przeciwko rutynie, zaśnie- 
dz alości, przeciwko konserwatyzmowi, zacofaniu technicznemu i orga­
nizacyjnemu — przeciwko przeżytkom kapitalizmu.

M IE S IĘ C Z N IK  „E K O N O M IK A  I  O R G A N IZ A C J A  P R A C Y " przeprowa­
dza krytyczną analizę literatury z zakresu ekonomiki i organizacji pra­
cy, publikuje referaty, rozbiory i sprawozdania z dyskusji na tematy 
dotyczące tych zagadnień.

M IE S IĘ C Z N IK  „E K O N O M IK A  I  O R G A N IZ A C J A  P R A C Y " przynosi 
materiały, pomocne w nauczaniu przedmiotów z zakresu ekonomiki i or­
ganizacji pracy.

M IE S IĘ C Z N IK  „E K O N O M IK A  I  O R G A N IZ A C J A  P R A C Y " przeznaczo­
ny jest dla pracowników naukowych, wykładowców i słuchaczy wyż­
szych uczelni technicznych i ekonomicznych, dla aktywistów partyjnych 
i związkowych, dla kierowników, organizatorów i pracowników placó­
wek gospodarczych, oraz dla wszystkich interesujących się zagadnienia­
mi socjalistycznej ekonomiki i organizacji pracy.

Prenumerata roczna -  2.160 zł. Numer pojedyńczy — 180 zł.

P r e n u m e r a t ę  p r z y j m u j e :  P P K „ R u c h " -  W arszaw a, ul. Srebrna 12.

K o n t o  P K O  1-14000.
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CENA 180 zł


