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Marian Kuczynski

Taryfikatory instrumentem realizacji

socjalistycznej polityki ptac

OLESLAW BIERUT na VIl Plenum Ko-

mitetu Centralnego PZPR w swoim re-

feracie ,0 umocnieniu spéjni miedzy

miastem i wsig w obecnym okresie bu-

downictwa socjalistycznego“ wskazat
miedzy innymi na konieczno$¢ wzmozenia wal-
ki o urzeczywistnienie kardynalnej zasady so-
cjalizmu — ustalenia ptacy roboczej weditug
pracy.

Bolestaw Bierut powiedziat:

.Musimy postawi¢ przed sobg zadanie stop-
niowego metodycznego rewidowania systemu
ptac w kierunku wyzszego wynagradzania wy-
sokich kwalifikacji i wysokiej wydajnosci wsze-
dzie tam, gdzie jest on jeszcze nacechowany
Jsurawnitowka", wszedzie tam, gdzie powoduje
on plynnos$¢ sily roboczej, prawdziwg plage
produkecji“.

Wyzsze wynagradzanie wysokich kwalifikacji
jest niezbedne w celu stworzenia materialnej
zachety dla podniesienia kw alifikacji koniecznej
dla realizacji budownictwa socjalistycznego
i zwigzane jest bezposrednio z zagadnieniem
szkolenia zawodowego.

Prawidlowe rozwigzanie tych zagadnien wy-
maga stworzenia odpowiedniego instrumentu,
ktéry by pozwolit prawidtowo ocenia¢ kw alifi-
kacje robotnika i odpowiednio go zaszeregowac,
a ktory by rownoczesnie stuzyt pomoca dla opra-
cowania programoéw szkolenia zawodowego.

Instrumentem tym jest taryfikator, kwalifi-
kacyjny, stwarzajgcy zachete dla podniesienia
kw alifikacji zawodowych.

Tak opracowane taryfikatory kwalifikacyjne
moga powstawac jedynie w krajach, gdzie zni-
kto widmo nedzy i bezrobocia, gdzie przed kaz-
dym czlowiekiem pracy stojg nieograniczone
mozliwosci rozwoju i wykorzystania swych
zdolnosci, gdzie praca jest najbardziej cennym
bogactwem spoteczenstwa. Jedynie w kraju,
gdzie w wyniku uspotecznienia Srodkéw pro-
dukcji zaczyna dziata¢ podstawowe prawo so-
cjalizmu, ktérego gtdwnag cechg i wymogiem jest
zapewnienie maksymalnego zaspokojenia stale
rosngcych materialnych i kulturalnych potrzeb
catego spoteczenstwa w drodze nieprzerwanego
wzrostu i doskonalenia produkcji socjalistycz-
nej na bazie najwyzszej techniki, obywatele
.maja prawo do pracy, to znaczy prawo do za-
trudnienia za wynagrodzeniem wedlug ilosci
i jakosci pracy“. (Art. 60 8 1 Konstytucji PRL).

Resorty gospodarcze przystepujac do opraco-
wania taryfikatoréw kwalifikacyjnych realizujag
zagwarantowane przez Konstytucje prawo oby-
wateli naszego kraju do wilasciwego wynagro-
dzenia za prace. Pracownicy naukowi Instytutu
Ekonomiki i Organizacji Przemystu biorg czyn-
ny udziat przy sporzadzaniu taryfikatoréw kwa-
lifikacyjnych, a zwlaszcza w zakresie metodyki
opracowania charakterystyk kwalifikacyjnych.

292

Odpowiednie regulowanie ptac jest niezbed-
nym warunkiem wykonania planéw gospodar-
czych. Jak wiadomo formy regulowania ptac
przedstawiaja sie nastepujaco:

Formy regulacji

Pierwszg formag regulowania ptac jest plano-
wanie funduszu ptac i $redniego poziomu ptac.
Przy czym ustala sie roznice $redniego pozio-
mu ptac w zaleznosci od' znaczenia dla gospodar-
ki narodowej poszczegdlnych gatezi przemystu,
kwalifikacji robotnikow, intensywnosci pracy,
trudnosci, szkodliwosci i innych warunkéw
pracy.

Druga formg regulowania ptac jest ustalenie
odpowiedniego systemu taryfowego, na ktory
sktadajg sie siatki taryfowe, stawki taryfowe
i taryfikatory kwalifikacyjne.

Dalszym sposobem regulowania ptac jest
ustalenie konkretnych form pitacy, jak np. ptaca
na akord (zwykly i progresywny), ptaca dniéw-
kowa, premiowa w zaleznosci od organizacyjno-
techniczych warunkéw pracy.

Rdéznicowanie wysokosci pltac dokonuje sie
wedlug nastepujgcych gtownych kryteriow:
wydajnosci pracy, kwalifikacji pracownika,
ekonomicznego znaczenia danej gatezi przemy-
stu, przedsiebiorstwa lub obszaru geograficz-
nego dla panstwa, wreszcie od stopnia ucigzli-
wosci pracy.

Réznicowanie ptac w zaleznosci od wydaj-
nosci pracy dokonywane jest przez ustalenie
wtasciwych systemow ptac, a w szczeg6lnosci
poprzez ustalenie wtasciwych technicznie uza-
sadnionych norm pracy. Rdéznicowanie ptac
w zaleznosci od kwalifikacji pracownika doko-
nywane jest przez odnos$ny system taryfowy,
a w szczegOlnosci przez ustalenie wtasciwej ka-
tegorii zaszeregowania, zawartej w taryfikato-
rze kwalifikacyjnym i odpowiadajgcego jej
wspoéiczynnika kwalifikacyjnego, okreslonego
w siatce taryfowej.

Ekonomiczne znaczenie danej gatezi przemy-
stu, przedsiebiorstwa, lub obszaru geograficzne-
go uwzgledniane jest przewaznie w stawce tary-
fowej, lub w specjalnych dodatkach. Ucigzliwos$é
pracy zas uwzglednia sie przewaznie, w zalez-
nosci od charakteru ucigzliwosci, w dodatkach
specjalnych, Iub kategorii zaszeregowania.
Oczywiscie wszystkife wymienione czynniki
stanowig jedna nierozerwalng catos¢ i oswietlaja
ré6zne strony tej samej jednos$ci — ptacy za
prace. Wiec jak widzimy, zagadnienia taryfika-
cyjne, zagadnienia wtasciwego zroznicowania
ptac, stosownie do wymagan stawianych kwa-
lifikacjom pracownika, majg pierwszorzedne
znaczenie dla catosci problematyki ptac.

W miare rozwoju gospodarki narodowej, wy-
mienione czynniki ulegajg zmianie i dlatego tez
do tych zmian nalezy dostosowa¢ odpowiednio



elementy systemu ptac, jak i systemu taryfo-
wego.

Kwalifikacja robotnika i robot

Przez kwalifikacje robotnika rozumie sie za-
kres wiadomosci i umiejetnosci niezbednych
dla wykonania, w okreslonych warunkach orga-
nizacyjno-technicznych, robd6t danej kategorii.
Przez kwalifikacje robot rozumie sie stopien
ztozonosci, doktadnos$ci i odpowiedzialnosci ro-
bot danej kategorii.

Wiasciwe ustalenie kwalifikacji robotnikow
i rob6t stanowi podstawe do: (a) prawidtowego
ustawienia robotnikéw stosownie do ich pozio-
mu wiadomosci i umiejetnosci zawodowych,
(b) planowania robét stosownie do kwalifikacji
robotnikdw, (c) organizowania i regulowania
ptac, (d) planowania zapotrzebowania na kadry
robocze o okreslonych kwalifikacjach, (e) ukta-
dania programow szkolenia zawodowego, (f) pla-
nowania srodkéw zmierzajgcych do podwyzsze-
nia kwalifikacji robotnikéw.

W szystkie roboty i wszyscy robotnicy podzie-
leni sg stosownie do ich kwalifikacji na pewna
ilos¢ kategorii, np. na osiem kategorii. Do pierw-
szej kategorii naleza najbardziej proste roboty,
ktore moga by¢ wykonane przez robotnikéw
nie posiadajacych specjalnych wiadomosci i
umiejetnosci zawodowych, a do kategorii
6smej najbardziej wykwalifikowane roboty,
ktore muszg by¢ wykonane przez robotnikéw
wysoko wykwalifikowanych, posiadajagcych du-
zy zakres wiadomos$ci i umiejetnosci.

Kwalifikacje robo6t okresla sie nastepujgcymi
cechami: zilozonoscig roboty, uwarunkowanag
np. wygladem i potozeniem obrabianych po-
wierzchni, rodzajem zastosowanych maszyn,
przyrzadow i narzedzi, dokladnoscig roboty,
okreslona np. klasg doktadnos$ci obrabiania, od-
powiedzialnoscia roboty uwarunkowanag warto-
Scig wyrobu i wielkoscig straty, ktéra mogtaby
wynikng¢ z winy wykonawcy, a takze i innymi
elementami, jak warunkami technologicznymi
i organizacyjno-technicznymi, w jakich odby-
wa sie praca (wigczajgc w to stopien samodziel-
nosci roboty).

Dla okres$lenia kwalifikacji robotnikow
przyjmuje sie nastepujgce zasadnicze cechy:
umiejetnos¢ wykonania w okreslonych warun-
kach organizacyjno-technicznych prac odnoszg-
cych sie do danej kwalifikacyjnej kategorii
i nawyk, okreslony szybkosciag wykonania ro-
boty, oraz specjalne wiadomosci, np. z zakresu
sposobéw obrabiania, budowy urzadzen i po-
stugiwania sie nimi, korzystania z przyrzadoéw,
narzedzi, itd.

Kwalifikacja robotnika okresla jego przygo-
towanie do wykonania pewnych robot, odnosza-
cych sie do tej lub innej kategorii, stosownie do
ich zlozonosci, doktadnosci i odpowiedzialnosci.

| Taryfikatory kwalifikacyjne
Przyznanie tej lub innej kategorii kwalifika-

cyjnej robotnikowi i robocie dokonywane jest
przy pomocy taryfikatorow kwalifikacyjnych.

Taryfikatory opracowane sg dla réznych ga-
tezi przemystu na podstawie wskazéwek mini-
sterstwa. Taryfikator kwalifikacyjny skiada sie
z charakterystyk kwalifikacyjnych robotnikow
wszystkich kategorii i zawodow spotykanych
w danej gatezi przemystu, przy czym charakte-
rystyki te uktada sie w granicach kazdego za-
wodu wedlug kategorii kwalifikacyjnych w po-
rzgdku rosngcym lub malejgcym. Kazda kwa-

lifikacyjna charakterystyka okresla poziom
wiadomosci i umiejetnosci, ktére powinien po-
siada¢ robotnik danego zawodu i kategorii,

a takze zawiera spis typowych robo6t odnosza-
cych sie do danej kategorii.

Wzory charakterystyk
kwalifikacyjnych

Analizujgc radzieckie i opracowane dotad
polskie taryfikatory kwalifikacyjne mozna wy-
odrebni¢ niektére zasadnicze typy charaktery-
styk kwalifikacyjnych, zawierajgce nastepujace
rubryki:

() — (a) nazwa zawodu, kategoria, (b) zakres
pracy. (Taryfikator radziecki dla przemysitu
karbidowego z dnia 17 czerwca 1947 r. — dla

zawodéw nie wymagajacych specjalnych kwa-
lifikacji np. robotnik transportowy).

(1) — (a) nazwa zawodu, kategoria, (b) za-
kres pracy i odpowiedzialnos¢, (c) zakres wia-
domosci, (d) zakres umiejetnosci, (e) przykiady
robot; przyktady robo6t podane sg, gdy proces
technologiczny nie okres$la konkretnie roboty,
np. przy opisywaniu zawodu tokarza podaje sie
przyktady robét, a przy zawodzie wytapiacza
pieca martenowskiego* przyktady robé6t nie sag
potrzebne. (Taryfikator radziecki dla budowy
maszyn przemystu spozywczego 1940 r., Mo-
skwa).

(1) — (a) nazwa zawodu, (b) zakres pracy,

. (c) zakres wiadomosci, (d) zakres umiejetnosci,

(e) odpowiedzialnosé¢, (f) stwierdzenie czy praca
jest ciezka i odpowiedzialna, (g) kategoria. (Ta-
ryfikator radziecki dla przemystu karbidowego.
1948 r.).

(IV) — (a) nazwa zawodu, kategoria, (b) za-
kres wiadomosci, (c) zakres umiejetnosci,
(d) przyktady robot. (Taryfikator radziecki dla
przemystu budowy maszyn ciezkich 1946 r.).

(V) — Przy opracowaniu taryfikatorow w roz-
nych resortach naszego przemysiu przyjeto w
zasadzie typ nastepujacy: (a) nazwa zawodu,
kategoria, (b) zakres wiadomosci, (c) zakres
umiejetnosci, (d) odpowiedzialno$¢ (w wyjatko-
wych wypadkach), (c) przyktady robét (tam
gdzie sg konieczne).

Ponizej podajemy przyktad charakterystyki
kwalifikacyjnej projektu taryfikatora kwali-
fikacyjnego przemystu maszynowego.

Formierz reczny. Kat. 8.

Powinien zna¢: Zasady i sposoby wykonywania réz-
norodnych form z modeli, wzornikéw, modeli szkiele-
towych oraz przy zastosowaniu kombinacji wzornikéw
i czesciowych modeli, r6znice w sposobach wykonania
form do zalewania na $wiezo i na sucho oraz specy-
ficzne cechy form w zaleznosci od rodzaju metalu,
z ktérego ma by¢é wykonany odlew; rodzaje i wtasci-
wosci mas formierskich i rdzeniowych; wtasnosci me-

293



chaniczne i odlewnicze metali i stopéw odlewniczych;
sposoby umieszczania i wykonywania uktadu wlewko-
wego, oraz wielkosci przekrojow poszczeg6lnych czesci
uktadu wlewowego w zaleznosci od wielko$ci i ksztattu
odlewu; sposoby umieszczania i wielkos§¢ nadlewow
i wychodoéw; cel i sposoby stosowania chtodnikéw ze-
wnetrznych i wewnetrznych; sposoby mocowania rdze-
ni i wtasciwego wyprowadzania z nich powietrza i ga-
z6w poza forme: zjawiska fizyczne zachodzgce w for-
mie w czasie zalewania; rodzaje i przyczyny powstawa-
nia wad odlewniczych; zasady kres$lenia rysunkéw
technicznych; zasady higieny i bezpieczenstwa pracy.

Powinien umieé: Wykonaé¢ formy duzych, najbar-
dziej ztozonych wielordzeniowych odlewéw z modelu,
przy pomocy wzornik6w, modeli szkieletowych oraz
wzornikéw i czesciowych modeli, w skrzynkach for-
mierskich lub w gruncie, w masie formierskiej na
Swiezo lub na sucho, w glinie i w murze; wykonaé pra-
widtowy montaz formy, ztozy¢ i wtasciwie umocowac
zespoly rdzeniowe i poprawnie wyprowadzi¢ z nich
powietrze i gazy poza forme; prawidlowo odpowietrzyé¢
calg forme; zastosowaé¢ we wtasciwych miejscach, od-
powiedniej wielko$ci i ksztattu ochtadzalniki zewnetrz-
ne i wewnetrzne, czyta¢ trudne rysunki techniczne i
sprawdzi¢ przy pomocy przyrzagdéw pomiarowych lub
odpowiednich przymiaréw prawidtlowo$é wymiaréw po-
szczeg6lnych czesci formy; wykonaé¢ naprawy metalem;
zabezpieczy¢ forme przed skutkami ciSnienia metalu
w czasie zalewania w razie koniecznos$ci przygotowac
odpowiednig mase-formierska przymodelowg i wypet-
niajgca; postugiwacé sie r6znorodnymi narzedziami for-
mierskimi; kierowa¢ pracag brygady formierzy o niz-
szych kwalifikacjach.

Typowe przyktady robot

Formowanie z modelu: (1) cylindréw parowozowych,
(2) korpuséw turbin, (3) korpuséw i t6z duzych obra-
biarek.

Formowanie wzornikiem: (1) cylindréw do maszyn
papierniczych, (2) duzych kadzi dla przemysiu che-
micznego, (3) ksztattek wodociggowych kielichowych
duzych wymiaréw.

Formowanie przy pomocy kombinacji wzornikéw
i czesSciowych modeli: (1) kota linowe kopalniane z za-
lewanymi stalowymi szprychami, (2) kota rozpedowe,
(3) elementy wiez karbonizacyjnych z kr6écami.

Opracowanie taryfikatora
kwalifikacyjnego

Dla opracowania taryfikatora kwalifikacyjne-
go organizowana jest specjalna grupa wysoko
wykwalifikowanych, przewaznie terenowych,
pracownikow, dobrze znajgcych specyfike danej
gatezi produkcji i posiadajgcych duze doswiad-
czenie praktycznej roboty na zaktadzie. W skiad
grupy wiacza sie najbardziej doswiadczonych
technologéw oraz technikéw normowania, poza
tym, dla konsultacji — rowniez kierownikéw od-
dziatdw, majstréw i przodownikow pracy.

Catoscig prac kieruje departament zatrudnie-
nia i ptac odnosnego ministerstwa. Zazwyczaj
zalecany bywa nastepujgcy porzadek wykony-
wania prac zwigzanych z zestawieniem taryfi-
katora kwalifikacyjnego.

(A) Opracowuje sie peiny spis wszystkich za-
wodow spotykanych w danej galezi produkcji
(B) Nastepnie dla kazdego zawodu okre$la sie
minimalng i maksymalng kategorie kw alifi-
kacji, wychodzgc ze stopnia ztozonosci i doktad-
nosci rob6t wykonywanych przez pracownikow
danego zawodu. (C) Z kolei okresla sie cechy

kwalifikacji robot wszystkich kategorii danego
zawodu.
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Na podstawie tych danych opracowuje sie
charakterystyki kwalifikacyjne dla poszczegdl-
nych kategorii danego zawodu, przy czym za-
zwyczaj najpierw opracowuje sie charaktery-
styki dla najwyzszej i najnizszej kategorii,
a nastepnie dla pozostatych. Z kolei podbiera
sie odpowiednie typowe i branzowe przyktady
robot.

Projekt taryfikatora kwalifikacyjnego jest
doktadnie sprawdzany pod katem prawidtowos$ci
stopniowania wymagan stawianych pracowni-
kom kazedj kategorii,, a nastepnie opiniowany
jest przez najbardziej miarodajnych specjali-
stow.

Przeprowadza sie rowniez prébne przetary-
fikowanie robot i robotnikéw na niektérych za-
ktadach danej gatezi przemystu. Projekt tary-
fikatora uzgadniany jest ze Zwigzkiem Zawo-
dowym i zatwierdzany jest przez Ministerstwo.
Zakres wymagan stawianych robotnikom jed-
nej i tej samej kategorii jest ustalany
z uwzglednieniem warunkéw ich pracy, okre-
Slonych organizacyjnym typem produkciji. Przy
masowej produkciji, gdzie dla kazdego roboczego
miejsca ustalona jest okreslona operacja, gdzie
proces technologiczny jest bardzo doktadnie
opracowany, gdzie w znacznej mierze zastoso-
wane sg specjalne narzedzia i przyrzady, pra-
cownik ma mozno$¢ szybciej i doktadniej opa-
nowac¢ technike, niz w warunkach seryjnej,
atym bardziej jednostkowej produkcji. Na sku-
tek tego roboty jednakowej ztozonosci, doktad-
nosci odpowiedzialnosci w warunkach jednost-
kowej produkcji powinny by¢ wykonane przez
>robotnikow wyzszej kategorii, niz w warun-
kach seryjnej lub masowej produkciji.

Na przyktad w Zwigzku Radzieckim tokarz
szbstej kategorii przy masowej produkcji po-
winien umie¢ wykonaé¢ roboty pierwszej i dru-
giej klasy doktadnosci, gdy przy jednostkowej
produkcji od niego wymaga sie wykonania ro-
bot drugiej i trzeciej klasy doktadnosci.

Postugiwanie sie taryfikatorem
klasyfikacyjnym

Dla ustalenia kwalifikacji okreslonej roboty
przy pomocy taryfikatora kwalifikacyjnego na-
lezy znalez¢ ws$roéd zawartych w taryfikatorze
typowych przyktadéw dang robote, lub analo-
giczng i w zaleznosci od tego, do jakiej kate-
gorii ona nalezy, ustali¢ kategorie danej roboty.
W ten sposéb zaleca sie postepowac, jezeli wa-
runki w ktérych odbywa sie robota odpowia-
dajg, lub sa bliskie warunkom charaterystyki
kwalifikacyjnej.

Jesli warunki, w ktéorych wykonywana jest
dana robota wyraznie r6znig sie od charakte-
rystyki i odpowiadajg warunkom nizszej lub
wyzszej kategorii, to dana robota powinna by¢
zaszeregowana odpowiednio do nizszej lub wyz-
szej kategorii. Jezeli nie ma odpowiedniego ty-
powego przykiadu, to kategoria roboty powin-
na by¢ ustalona na podstawie charakterystyk
kwalifikacyjnych, okreslajacych co wtasciwie
powinien umie¢ wykona¢ robotnik.



Dla ustalenia kwalifikacji nowoprzyjetych
robotnik6w zaleca sie przeprowadzenie specjal-
nych egzaminow (zdanie préby) kwalifikacyj-
nych. W tym celu nalezy uprzednio ustali¢ wzo-
ry robot dla kazdego zawodu i kazdej kategorii.
Wzory robét dla zdania préby nalezy ustali¢
w ten sposob, aby odpowiadaly charakterystyce
kwalifikacyjnej odnosnego zawodu i kategorii.
Przy tym nalezy podbiera¢ najbardziej charak-
terystyczne typowe przykiady robot podane

taryfikatorze kwalifikacyjnym.

Egzaminowany robotnik przed zdaniem pro-
by powinien otrzyma¢ od majstra na piSmie do-
ktadne wskazoéwki dotyczace wszystkich wa-
runkéw, jakie stawia sie robocie i rowniez mak-
symalny czas wykonania roboty. Procz tego
robotnik powinien by¢é zaznajomiony z charak-
terystyka kwalifikacyjng zawodu i kategorii,
z ktorej zdaje probe. Egzaminowany powinien
otrzymaé¢ odpowiednie narzedzia, przyrzady
i maszyny. Zdajgcemu prébe nalezy stworzy¢
normalne warunki pracy. Wynik egzaminu na-
lezy zaprotokotowac¢, co stanowi podstawe do
zaszeregowania robotnika do odpowiedniejlka-
tegorii.

W pewnych wypadkach przejscie robotnika
z nizszej kategorii do wyzszej moze by¢ dokona-
ne bez specjalnego egzaminu. Kierownictwo od-
dziatu powinno postugiwa¢ sie przy tym cha-
rakterystykami kwalifikacyjnymi obowigzuja-
cego taryfikatora i bra¢ pod uwage, jakie prace
ostatnio faktycznie robotnik wykonywat, jak
wykonywat obowigzujgce normy, jako$¢ pracy
Wykonanej itp.

Niektére wnioski z dotychczasowej
praktyki

Zagadnienie opracowania taryfikatorow kwa-
lifikacyjnych jest u nas zagadnieniem nowym,
ktére dojrzato wraz z okrzepnieciem przemystu
socjalistycznego i dlatego nasuwaja sie trudnosci
i niejasnosci, ktdre wymagaja odpowiedniego
naswietlenia.

Dotychczasowe doswiadczenie przy opraco-
wywaniu taryfikatorow kwalifikacyjnych po-
zwala juz, wydaje sie, wyciagna¢ niektore
wnioski, dotyczace nastepujgcych spraw:

Kto bezposrednio opracowuje charakterystyki
kwalifikacyjne?

Na to pytanie odpowiedzieliSmy, ze charakte-
rystyki te powinni opracowac¢ najbardziej wy-
kwalifikowani technolodzy danej branzy. Dla
konsultacji moga i powinni by¢ przyciggani
linni jak np. kierownicy oddziatow, majstrowie,
Przodownicy pracy. Jest to niezbedne, gdyz
°pracowanie charakterystyki kwalifikacyjnej
Wymaga doktadnej znajomosci procesu produk-
cyjnego, a w szczegolnosci technologicznego sta-
nu organizacyjnego itp.

llos¢ bezposrednio opracowujgcych charakte-
rystyki kwalifikacyjne powinna by¢ ograniczo-
na do niezbednego minimum, a to celem utrzy-
mania jednolito$ci i wtasciwego poziomu opra-
cowania. Nalezy podkres$li¢, ze dla konsultacji
Powinno by¢ przyciggniete jak najwieksze gro-

no fachowcdw, a konsultanci gtéwni powinni
by¢ imiennie wyznaczeni.

Ustalenie spisu zawodow

Spis zawodéw nie powinien by¢ ustalany
z gory przez Instancje koordynujgca opracowa-
niem taryfikatora, np. przez departament za-
trudnienia ministerstwa, a natomiast powinien
by¢ ustalany przez specjalistéw, ktorym mini-
sterstwo polecito w ramach okreslonej grupy
robot opracowacé¢ charakterystyki kwalifikacyj-
ne. Instancja koordynujgca podaje tylko grupy
robét, ktdre beda rozdziatami przyszitego tary-
fikatora i przydziela je do opracowania, po-
szczegoblnym specjalistom. Instancja koordynu-
jaca wyznacza réwniez zaktady, na ktorych be-
dag opracowane poszczegdlne grupy robot. Przy
czym, wyznaczajac zaklady, nalezy wzigé pod
uwage, aby one rzeczywiscie w sumie daly
obraz poziomu technicznego stanu organizacyj-
nego danej gatezi przemystu. Specjalisci, kt6-
rym powierzono opracowanie poszczego6lnych
czesci taryfikatora, ustalajg petny spis zawodéw
w ramach swojej grupy rob6t po doktadnej ana-
lizie procesu produkcyjnego na wyznaczonym
zaktadzie.

Ustalenie spisu zawoddéw z géry przez instancje
koordynujaca sprowadza sie w rzeczywistosci
czestokro¢ do powierzchownego, jednostronnego
i przypadkowego wykazu zawoddéw, ogélnie
znanych nie uwzgledniajgcego rzeczywistego
postepu technicznego i organizacyjnego kon-
kretnych zaktadéw i calych gatezi przemystu.

Ustalenie roboczej definicji pojecia zawodu
przy opracowaniu taryfikatora

Przy ustalaniu spisu zawodéw czesto zachodzi
pytanie, co nalezy uwazaé¢ za zawdd. Postaramy
sie da¢ robocza definicje pojecia zawodu ko-
nieczng przy opracowaniu taryfikatora kwalifi-
kacyjnego. Szersza analiza pojecia zawodu po-
winna by¢ przedmiotem specjalnego artykutu.

Taryfikator kwalifikacyjny ma by¢ podsta-
wag do zaszeregowania wszystkich robét i ro-
botnikdw, wykonujacych te roboty, wchodzace
w zakres ustalonych rodzajéw robot. Stad wi-
dzimy, Zze przy ustalaniu samego pojecia zawo-
du nie jest rzeczg istotng poziom kwalifikaciji,
czy dla zdobycia umiejetnosci wykonania danej
roboty nalezy dtugo sie uczyé, czy krétko, istot-
ng rzeczag jest sam podziat pracy. Dla ustalenia
zawodow nalezy przeanalizowa¢ spoteczny po-
dziat pracy, scislej mowigc podziat pracy na
danych zaktadach w danej gatezi przemystu.

Zawod w tym ujeciu, najogolniej rzecz biorac,
jest umiejetnoscig wykonania pewnej okreslonej
grupy robot wynikajagcej z danego spotecznego
podziatu pracy.

W ramach kazdego zawodu moga by¢ szczeble
kwalifikacyjne. Dla stwierdzenia, czy dana
umiejetno$¢ wykonania pewnej okreslonej gru-
py robét wynikajgcej ze spotecznego podziatu
pracy jest-szczeblem kwalifikacyjnym pewnego
zawodu, czy odrebnym zawodem, wystarczy
przeanalizowac¢, czy dana umiejetnos¢ jest w ca-

tosci niezbedna dla wykonania robot wyzszego
szczebla kwalifikacyjnego, lub czy umiejetnosé
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ta jest wystarczajgca dla wykonania robét niz-
szego szczebla kwalifikacyjnego.

Rzecza zasadniczg jest stwierdzenie, czy
szczeble kwalifikacyjne rzeczywiscie sie stop-
niuja, czy dla przejscia do wyzszego Szczebla
konieczna jest w catosci umiejetno$¢ wykonania
robo6t nizszego szczebla. Jezeli umiejetnos$¢ wy-
konania wszystkich robo6t nizszego szczebla nie
jest konieczna, wéwczas stwierdzamy, ze mamy
do czynienia nie ze szczeblami jednego zawodu,
ale z odrebnymi zawodami. Istotng rzeczg jest
rowniez ustalenie nomenklatury zawodu celem
unikniecia nieporozumien.

Wstepne ustalenie grup zaszeregowania

Jezeli przyjmujemy, ze spis zawodoéw ustalajag
rzeczoznawcy po przeanalizowaniu przydzielo-
nej im grupy robdt do rozpracowania, stad wnio-
sek, ze i rozpieto$¢ grup w ramach kazdego za-
wodu wstepnie ustalajg rzeczoznawcy na pod-
stawie doktadnej analizy ztozonosci, doktadnos-
ci, odpowiedzialnosci i innych warunkéw pracy
wykonywanej w ramach danego zawodu; przy
czym komisja koordynujgca danego resortu po-
winna udzieli¢ rzeczoznawcom ogélnych wy-
tycznych zaszeregowania. Na przykiad: ilos¢
kategorii, jakim warunkom powinny odpowia-
da¢ roboty zaszeregowane do tej lub innej ka-
tegorii. Ogélne zasady zaszeregowania powinny
by¢ opracowane w ramach kazdego resortu, a to
ze wzgledu na specyfike produkcji danego re-
sortu.

Zachodzi pytanie, czy kazda ucigzliwos$¢ pracy
uwzgledni¢ przy ustalaniu kategorii poszczegdl-
nych zawodoéw. Rzecza najstuszniejszg jest
uwzglednienie tylko tej uciazliwosci pracy, kté-
ra jest nierozerwalnie zwigzana z wykonaniem
zawodu przy obecnym stanie techniki i to po-
winno wynika¢ z charakterystyki kwalifika-
cyjnej.

Np. w charakterystyce wytapiacza, tam gdzie
ucigzliwo$¢ nie jest nierozerwalnie zwigzana
z wykonaniem danego zawodu, a zalezy od
zmiennych warunkdéw, to nalezy ja uwzglednic
w specjalnych dodatkach, a nie w kategorii za-
szeregowania. Np. spawacz pracujacy pod woda
powinien mie¢ te sama kategorie, co spawacz
pracujacy w normalnych warunkach, a za prace
pod woda otrzymacé specjalny dodatek.

W kazdym badz razie rozwigzanie tego za-
gadnienia musi by¢ z gory ustalone, aby opra-
cowujgcy charakterystyki kwalifikacyjne wie-
dzieli jak postepowac¢. W przedmowie do tary-
fikatora miedzy innymi i ta sprawa powinna
by¢ wyjasniona.

Sprawdzenie spisu zawodoéw i rozpietosci
zaszeregowan

Rzeczoznawcy po opracowaniu spisu zawo-
dow (przy kazdym zawodzie podany j.est krotki
zakres pracy i rozpietos¢ zaszeregowan) prze-
kazujg spisy do komisji koordynujgcej do
wstepnego zatwierdzenia.

Jest to konieczne celem sprawdzenia jedno-
litoSci zasad zaszeregowan i unikniecia zbedne-
go opracowania zawodow identycznych, wy-
stepujgcych rowniez w innych rodzajach robot.
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Po wstepnym zatwierdzeniu spisu zawodow
i rozpietosci zaszeregowan rzeczoznawcy na
podstawie zebranych w poprzednim etapie przy-
gotowawczych materiatdw przystepujg do opra-
cowania charakterystyk kwalifikacyjnych.

Tryb opracowania charakterystyk
kwalifikacyjnych

Przed przystgpieniem do opracowania charak-
terystyk kwalifikacyjnych nalezy posegregowacd
wedtug rozpietosci zaszeregowan roboty, biorgc
pod uwage ich doktadnosé¢, ztozonos$¢ i odpowie-
dzialno$¢, w ramach kazdego zawodu, nastepnie
opracowac¢ charakterystyke kwalifikacyjng naj-
wyzszej i najnizszej kategorii danego zawodu,
a z kolei opracowa¢ charakterystyki pozostatych
kategorii.

Oczywiscie po opracowaniu wszystkich kate-
gorii danego zawodu uktada sie je wedtug ko-
lejnosci rosnacej lub malejacej, w zaleznosci
jaka zostata przyjeta. Przystepujemy do opra-
cowania najpierw charakterystyki najnizszej
i najwyzszej kategorii, a nastepnie pozostatych
poniewaz: (1) w poprzednim etapie najbardziej
zostaly przeanalizowane graniczne Kkategorie,
(2) gdyz opracowujgc wedtug kolejnosci od naj-
nizszej do najwyzszej, lub odwrotnie mozemy
stworzy¢ sytuacje, ze minimum i maksimum
kwalifikacji niezbednych przy wykonywaniu
danego zawodu nie bedg sie miescity w ramach
ustalonej rozpietos$ci zaszeregowan.

llos§¢ przykiadéw robdt zalezy od rodzaju
produkcji i istniejgcych asortymentow np.: przy
charakterystyce piecowego nie sg wcale po-
trzebne przyktady robét, a przy charakterysty-
ce np. formierza mozna i nalezy podac sto kilka-
dziesiat przyktadéw robét. Jezeli podane przy-
ktady robot moga by¢ wykonane przez zespét
0 réznych kwalifikacjach, to nalezy podac¢ jak
zaszeregowac¢ poszczegdlne? operacje danych
przyktadow robdét. Na przykiad, w projekcie
taryfikatora kwalifikacyjnego przemystu ma-
szynowego podano:

Jezeli praca przy duzych formach lub ze
wzgledu na seryjne wykonywanie takich samych
lub podobnych form nie jest wykonywana od
poczatku do konca przez jednego formierza, lecz
jest podzielona na operacje, ktére wykonywujg
formierze o ré6znych kwalifikacjach, woéwczas
poszczegblne operacje powinny by¢ oddzielnie
taryfikowane wedtug ponizszego schematu:

(@) Wykanczanie formy, wstawianie rdzeni,
kontrola, skiadanie formy i przygotowanie do
zalewania oraz kierowanie brygada, winno by¢
klasyfikowane do kategorii odpowiadajgcej da-
nej robocie wedtug przyktadow taryfikatora.

(b) Przygotowanie do ubijania i kierownictwo
ubijaniem formy, wykonywanie wzmocnien
formy, ustawianie nadlewow, wychodow
1 chtodnikow zewnetrznych wedlug wskazowek
kierownika brygady winno by¢ klasyfikowane
do kategorii o jedng nizej, niz kategoria kiero-
wnika brygady.

(c) Nasypywanie masy formierskiej, ubijanie,
zgarnianie, obracanie, wycigganie modelu pod
kierunkiem i przy wspdtudziale formierza kie-



rujgcego ubijaniem formy, winno by¢ klasyfi-
kowane o dwie do trzech kategorii nizej, niz
kategoria kierownika brygady w zaleznosci od
kategorii roboty.

(d) W wypadku niemozliwos$ci osobnego kal-

kulowania czasu na poszczegélne operacje (a,
b, c) nalezy przyjmowa¢, ze na operacje wedtug
punktu ,a“ zuzywa sie okoto 35%, na operacje
wedlug punktu ,b*“ 35% a na operacje wediug
punktu ,c“ 302 catkowitego czasu potrzebnego
do wykonania formy.

Wysuwane sa réwniez watpliwosci: (a) czy
opracowujac charakterystyke kwalifikacyjng
poszczego6lnej kategorii danego zawodu, nalezy
zaznaczy¢, ze robotnik danej kategorii powinien
mie¢ wiadomos$ci i umiejetnos$ci nizszej kate-
gorii, a nastepnie wymienié¢, co ponadto powi-
nien zna¢ i umiec¢, (b) czy wytagcznie wymienic
tylko co robotnik powinien znac¢ i umie¢ wiecej
od robotnika nizszej kategorii, (c) czy powtd-
rzy¢ umiejetnosci i wiadomosci z nizszych kate-
gorii dodajgc dodatkowo umiejetnosci i wiado-
mosci usprawiedliwiajgce skok do wyzszej ka-
tegorii.

W odpowiedzi na pierwsze pytanie nalezy
podkresli¢, ze zaznaczenie, ze robotnik wyzszej
kategorii danego zawodu powinien réwniez wie-
dzie¢ i umie¢ co robotnik nizszej kategorii tegoz
samego zawodu, nie ma zadnego sensu, gdyz to
samo wynika z definicji zawodu, w przeciwnym

Kazimierz Szumlicz

badz razie nie bylyby to dwie kategorie tego
samego zawodu, ale dwa odrebne zawody.
Odpowiadajgc na drugie pytanie nalezy za-
znaczy¢, ze wymienianie tylko dodatkowych
kwalifikacji nie wystarczy, gdyz to nie daje
przejrzystego obrazu peinych kwalifikacji da-
nej kategorii, a przy sprawdzaniu umiejetnos$ci
wiadomos$ci nowoprzyjetego robotnika nalezato-
by go egzaminowa¢ po kolei wedtug wszystkich
kolejnych charakterystyk kwalifikacyjnych.

Po odpowiedzi na te dwa pytania nasuwa sie
i odpowiedz na pytanie trzecie. Mozna pewne
wiadomosci i umiejetnosci nawet nie w zwiek-
szonym zakresie powtdrzy¢ w wyzszych kate-
goriach, jezeli to jest konieczne dla stworzenia
przejrzystego obrazu wiadomosci i umiejetnosci
danej kategorii.

W niniejszym artykule poruszone zostaty tyl-
ko niektére problemy zwigzane z opracowaniem
taryfikatorow kwalifikacyjnych i sadze, ze na
tamach ,Ekonomiki i Organizacji Pracy" po-
winni sie podzieli¢ ze swoimi uwagami, jak do-
Swadczeniem przy opracowaniu taryfikatoréw
Wszyscy zainteresowani, co niewatpliwie poz-
woli na ulepszenie metod opracowania taryfi-
katoréw, tak istotnego czynnika wtasciwego wy-
nagradzania za prace, jak i narzedzia podniesie-
nia kwalifikacji kadr, niezbednych dla realiza-
cji naszych planéw gospodarczych.

Marian Kuczynski

O zasadach premiowania pracownikow
inzynieryjno-technicznych i administracyjnych

REMIOWANIE stanowi jeden z bodz-
cow ekonomicznych, ktére pobudzajg do
zwiekszenia wydajnosci pracy i dlatego
zajecie sie tym zagadnieniem wydaje sie
szczegblnie pilne i uzasadnione. Ponie-
waz osiggniecie dobrych wynikow pracy zalezy
od ustalenia stusznych i mobilizujgcych zasad
premiowania, trzeba zwréci¢ uwage na to, w ja-
kim stopniu opracowywane przez nas zasady
premiowania speiniajg to zadanie.

Dokonanie analizy stosowanych obecnie re-
gulaminéw premiowania i wyciggniecie odpo-
wiednich wnioskéw idgcych w kierunku usunie-
cia stwierdzonych brakéw oraz ustalenie jed-
nolitych kryteriow premiowania, obowigzuja-
cych przy opracowywaniu regulaminéw jest
potrzebne z uwagi na r6znice pogladdéw, ktéra
prowadzi do ustalania niestusznych, a czasem
nawet szkodliwych, regulaminéw premiowania.

Zakres o0s6b podlegajgcych premiowaniu

W ramach tego artykutu zostang omdéwione
nastepujace zagadnienia:

()] Jaki powinien by¢ zakres oséb podlegaja-

cych premiowaniu. (2) Za jakie i ile wskazni-

Ekonomika i org. Pracy \%

kéw nalezy premiowaé. (3) Co nalezy zrobi¢ na
odcinku zréznicowania wysokos$ci premii.

Obowigzujgce regulaminy premiowania we
wszystkich gateziach gospodarki narodowej,
poza bardzo nielicznymi wyjatkami, przewi-
dujg premiowanie prawie wszystkich pracowni-
kéw bez wzgledu na to czy i jaki wptyw maja
oni na wskazniki, za ktdre sg premiowani. Moz-
na bez przesady stwierdzi¢, ze w powaznej
wiekszoséci przypadkéw premii nie otrzymuja
tylko telefonistki, sekretarki i niektorzy refe-
renci administracyjni. Wszyscy pozostali pra-
cownicy sa premiowani albo otrzymujg tak
zwane ryczalty premiowe, ktére nie sa niczym
innym jak tylko statym dodatkiem, nie pobu-
dzajacym w zadnym stopniu do zwiekszenia
wydajnosci pracy, lub wykonania postawionych
przed nimi zadan.

Jakim bodzZzcem moze by¢ regulamin na pod-
stawie ktérego otrzymuje sie premie za wyko-
nanie planu bez wzgledu na osobisty wktad
pracy? Wydaje sie, ze minimalny, poniewaz po-
wszechne premiowanie prowadzi w duzym stop-
niu do zatarcia wktadu pracy najlepszych pra-
cownikéw i ociggania sie w pracy ztych i ma-
towydajnych pracownikéw, a wiec prowadzi do
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tego, ze regulamin nie spetnia podstawowego
zadania, ktorym jest mobilizacja pracownikow
do jak najwydajniejszej pracy.

Catkowite przekonanie o tym, ze utrzymy-
wanie tego stanu jest niesluszne stwarza
potrzebe zmiany dotychczasowej praktyki i zna-
lezienia wyjscia, ktére usunetoby to powazne
niedociggniecie w stosowanych regulaminach
premiowania. Najstuszniejszag wydaje sie zmia-
na regulaminéw premiowania idgca w kierunku
podziatlu pracownikéw na dwie grupy.

Do pierwszej grupy powinien by¢ zaliczony
kierowniczy personel inzynieryjno-techniczny
na takich stanowiskach jak dyrektor, gtéwny
mechanik, gtdéwny energetyk, gtdwny konstruk-
tor, kierownik wydziatu i oddziatu produkcyj-
nego, mistrz oraz personel majacy bezpos$redni
lub duzy wptyw na wyniki produkcyjne jak
kierownicy dziatow i sekcji technicznych oraz
ekonomicznych, inspektorzy i instruktorzy prze-
prowadzajgcy instruktarz, technolodzy, inzynie-
rowie, technicy, kierownicy laboratoriow.

Tylko ta grupa powinna by¢ premiowana za
wyniki produkcyjne i otrzymywac premie w za-
leznosci od stopnia wykonania planu.

Do drugiej grupy powinni by¢ zaliczeni po-
zostali pracownicy majgcy tylko posredni
wptyw na wyniki produkcyjne. Pracownicy ci
powinni by¢ premiowani za indywidualne (wy-
r6zniajgce ich) wyniki pracy podlegajgce oce-
nie kierownika zaktadu pracy.

Jasne, ze ta grupa pracownikdw powinna
otrzymywac¢ premie tylko w tym przypadku,
gdy zaistniejg warunki wyptaty premii perso-
nelowi kierowniczemu i majgcemu bezposredni
wptyw na wyniki produkcyjne.

Podziat pracownikéw na proponowane dwie
grupy przyczyni sie do tego, ze premie za wy-
konanie planu beda otrzymywali tylko nieliczni
pracownicy, ktérzy majg powazny wplyw na
wykonanie zadan produkcyjnych, a pozostali
pracownicy beda mogli otrzymywac¢ premie tyl-
ko za indywidualne wyniki pracy na podstawie
oceny tych wynikéw przez dyrektora zaktadu
pracy. Przy takim ustawieniu premii zniknie
oglagdanie sie na innych, a zacznie sie walka
o to, aby osobistym wktadem pracy zastuzy¢ na
wyréznienie, ktérym niewatpliwie bedzie pre-
mia, przyznawana na podstawie indywidualnej
oceny wynikéw pracy.

Powaznym plusem takiego podziatlu praco-
wnikéw jest to, ze odpowiednig zmiane regu-
laminéw premiowania mozna przeprowadzic¢
bez zmiany obowigzujacego funduszu ptac.

Od strony technicznej zmiana ta powinna po-
lega¢ na: (1) wymienieniu w regulaminie pre-
miowania pracownikéw, ktérzy majg by¢ pre-
miowani za wykonanie planu oraz (2) wprowa-
dzeniu przepisu, ze pozostali pracownicy z wy-
jatkiem sekretarek, telefonistek i np. refe-
rentow administracyjnych, aktywnie przyczy-
niajacy sie do wykonania zadanh produkcyjnych
podlegaja premiowaniu wediug uznania dyrek-
tora zaktadu pracy. Na premiowanie tej grupy
pracownikéw przeznacza sie na przykiad do
15% funduszu premiowego przypadajagce w da-
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nym miesigcu na premiowanie pracownikéw
zaliczonych do grupy |I.

Wydaje sie, ze taka zmiane zakresu os6b pod-
legajacych premiowaniu mozna i nalezaloby
przeprowadzi¢ we wszystkich gateziach gospo-
darki narodowej z tym, ze szczegOlnie w pierw-
szym okresie po wprowadzeniu takich zasad
premiowania trzeba by zwréci¢ uwage na zasa-
dy podziatu premii dla pracownikéw zaliczonych
do Il grupy to jest otrzymujacych premie na
podstawie uznania dyrektora zakladu pracy,
przez wydanie odpowiednich pism okoélnych,
w ktorych podkreslonoby cel przejscia na pre-
miowanie za wyniki indywidualne i zwréconoby
uwage dyrektorow na niedopuszczalnos$¢ podzia-
tu tej premii na réwne czesci dla tak zwanego
.Swietego spokoju“. Nie ulega watpliwosci, ze
kazdy pracownik zobaczy, ze tylko za dobrg pra-
ce mozna otrzymac premie i na pewno postara
sie podciggnag¢ w pracy tak, aby na nig w przy-
sztosci zastuzyé.

Za co premiowacd

Wiekszo$¢ obowigzujgcych regulaminéw pre-
miowania przewiduje premiowanie za wyniki
ekonomiczne calego zaktadu pracy.

Wyodrebnione sg w zasadzie tylko trzy gru-
py pracownikéw premiowanych za wtasne wy-
niki pracy: (1) pracownicy kontroli jakosci,
(2) pracownicy finansowo-ksiegowi, (3) praco-
wnicy stuzb inwestycyjnych. Czesto zdarza sie,
ze pracownicy zatrudnieni w jednym przedsie-
biorstwie, prowadzgacym r6zng dzialalno$¢ go-
spodarczg sa premiowani za pian zaktadu jako
catosci, podczas gdy w zasadzie wszystko prze-
mawia za tym, aby pracownicy byli podzieleni
na kilka grup i premiowani za to na co maja
bezposredni wplyw. Twierdzenie to mozna uza-
sadni¢ na jednym dos¢ charakterystycznym
przykiadzie.

W Centralnym Zarzadzie Rybotéwstwa Mor-
skiego jest przedsiebiorstwo, ktore zajmuje sie
potowem ryb, przetwdérstwem ztowionych ryb,
produkcjg i naprawg sieci rybackich, chtodnic-
twem i zamrazaniem ryb. Mimo tak wielo-
stronnej dziatalnosSci gospodarczej pracownicy
tego przedsiebiorstwa sga premiowani tylko za
jeden wskaznik za wykonanie planu potowoéw,
podczas gdy wydaje sie bezspornym, ze pra-
cownicy niektérych dziatbw i Wydziatbw pro-
dukcyjnych powinni by¢ premiowani za wtas-
ne odcinkowe plany, to znaczy pracownicy dzia-
tu potowdw za plan potowédw, pracownicy dziatu
technicznego za gotowos¢ techniczng jednostek
ptywajgcych oraz wykonanie planu potowow,
pracownicy dzialu przetwérstwa za wykonanie
planu produkcji (przerobu), pracownicy fabryki
lodu za plan produkcji lodu, a pracownicy sie-
ciami za plan produkciji sieci.

Przy indywidualizowaniu premii w takich
przypadkach trzeba jednak pamieta¢, ze kto$
w danym przedsiebiorstwie powinien by¢ odpo-
wiedzialny za wykonanie planu calego przedsie-
biorstwa i otrzymywac¢ premie za wykonanie
planu catego przedsiebiorstwa. Wydaje sie, ze
za plan calego przedsiebiorstwa powinien by¢
premiowany dyrektor przedsiebiorstwa, jego
zastepcy oraz pracownicy dziatow funkcjonal-



nych, ktoére wspoipracujg ze wszystkimi wy-
dziatami produkcyjnymi.

W tym przypadku premia za wykonanie pla-
nu calego przedsiebiorstwa nie moze by¢ jakas
Srednig arytmetycznag czy ,wazong“, lecz po-
winna by¢ obliczona na podstawie wykonania
planu calego przedsiebiorstwa, liczonego w ce-
nach (niezmiennych lub biezgacych) przyjetych
w narodowym planie gospodarczym. Zwrdcenie
uwagi na ten szczeg6t jest podyktowane prak-
tyka wskazujgca na to, ze obliczanie premii za
wykonanie planu produkcji drogg $redniej
arytmetycznej prowadzi do niewtasciwych,
a nawet falszywych wynikéw, obliczanie za$
premii w sposéb ,wazony“ przy niewtasciwej
interpretacji rbwniez prowadzi do wypaczonych
wynikéw i niestusznego wyptacania premii.

Trzeba stwierdzi¢, ze przyblizanie premii do
wynikow pracy danego pracownika Iub danej
grupy pracownikéw jest najstuszniejsze i pro-
wadzi do lepszych wynikéw ekonomicznych niz
premiowanie jakiej$ duzej grupy pracownikow
za jeden wskaznik i do tego luzno lub wcale nie
zwigzany z ich wktadem pracy, ale przy tym
sprzyblizaniu® premii do pracownika, to jest
indywidualizowaniu wskaznikéw premiowania
nie mozna wpada¢ w drugg skrajnos¢, polega-
jaca na rozproszeniu uwagi na réznych, nawet
stusznych, wskaznikach premiowania, ale pro-
wadzacych do skomplikowania regulaminu i za-
tarcia celu, ktéry stoi przed calym zespolem
pracownikow.

Premiowanie za odcinkowe ,wtasne® plany
jest wiec stuszne tylko w tym przypadku, gdy
zadania, ktore stojg przed calym zespotem pra-
wnikow, tworzg pewna zamknietg cato$¢ i da-
dzg sie w sposob nie budzacy zastrzezen wyod-
rebni¢. W innych przypadkach premiowanie za
odcinkowe plany czy zadania moze mie¢ miej-
sce tylko po przeprowadzeniu doktadnej analizy
planu, wzglednie zadan stojgcych przed danym
zespotem pracownikow.

Wskazniki premiowania

Drugim, niemniej waznym, zagadnieniem,
jest ustalenie wiasciwych wskaznikéw premio-
wania i skoncentrowanie premii na jednym do
dwu wskaznikach, majgcych decydujgcy wplyw
na osiggniecie pozgdanych wynikéw ekonomicz-
nych.

Obecnie obowigzujgce regulaminy premio-
wania przewaznie opierajg sie na dwu wskaz-
nikach: (1) na wykonaniu planu produkcji
w przemysle, planu obrotu w handlu, planu
przewozu w transporcie itd. oraz (2) na wyko-
naniu planowanej wydajnos$ci pracy. Sg to naj-
czesciej spotykane wskazniki premiowania,
poza ktéorymi wystepuje caly szereg innych
wskaznikéw, jak asortyment, jakos$¢, koszty
wiasne, terminowos$¢ itd.

Zdarzajg sie jednak przypadki, w ktérych re-
gulaminy premiowania sg przetadowane zbyt
wielu wskaznikami i dlatego wydaje sie stusz-
nym rozwazenie problemu za ile wskaznikow
nalezy premiowac¢: (1) za jeden czy za kilka,
y) iakie premiowanie daje lepsze wyniki oraz
(3) czy miedzy premiami za rézne wskazniki
powinna istnie¢ wspotzaleznos¢ czy tez powin-

ny one by¢ niezalezne, albo jak niektorzy mo-
wig ,zy¢ wilasnym zyciem“.

Aby daé¢ odpowiedZ na to pytanie postawie
dwie tezy, ktére postaram sie w dalszym ciggu
krotko uzasadnic.

(I) Nalezy dazy¢ do skoncentrowania premii
na matej ilosci wskaznikéw (jeden do dwu),
ktore sg wskaznikami syntetycznymi i decydu-
jacymi.

(I1) Wskazniki premiowe powinny by¢ w za-
sadzie wspobizalezne, to znaczy wyptacanie pre-
mii za jeden wskaznik powinno by¢ uzaleznio-
ne od wykonania drugiego wskaznika. W przy-
padku wykonania jednego ze wskaznikéw pre-
mia nie powinna przystugiwaé¢ w ogdle, albo po-
winna ulega¢ obnizeniu.

Zasada zawarta w pierwszej tezie wydaje sie,
prosta i niebudzgca zadnych watpliwosci, a jed-
nak praktyka dowodzi, ze sa jeszcze regulaminy,
ktore przewidujg premiowanie za. kilka wskaz-
nikbw. Podaje dla przyktadu wprowadzony od
dnia 1 stycznia 1953 r. na p6troczny okres prob-
ny regulamin premiowania pracownikéw na
weztach kolejowych.

Regulamin ten przewiduje premiowanie za-
wiadowcy stacji, jego zastepcy, inzyniera ruchu,
technikow ruchu, i kierownika biura wagono-
wego: (a) za utrzymanie sie w normie S$rednie-
go postoju wagonow (20%), za polepszenie tego
wskaznika plus 2% premii, za pogorszenie mi-
nus 2% premii; (b) za utrzymanie przecietnego
obcigzenia brutto pociggow towarowych (15%),
za polepszenie tego wskaznika plus 2%, za po-
gorszenie minus 3% premii; (c) za utrzymanie
procentu regularnosci ruchu pociggéw towaro-
wych (10%), za polepszenie tego wskaznika plus
1%, za pogorszenie minus 2% premii; (d) za
utrzymanie procentu regularno$ci ruchu pociag-
gow pasazerskich (5°/0), za polepszenie tego
wskaznika plus 1%, za pogorszenie minus 2%
premii.

Nie ulega watpliwos$ci, ze poprawienie wszyst-
kich tych wskaznikéw jest bardzo pozadane, ale
premiowanie w tym przypadku za kilka wskaz-
nikow jest niestuszne, dlatego ze jest ich wiele
i nie sg wzajemnie powigzane.

Premiowanie w tym przypadku za Kkilka
wskaznikow prowadzi do tego, ze poprawienie
jednego Ilub dwu z tych wskaznikéw jest
w praktyce mozliwe nawet przy pogorszeniu po-
zostatych wskaznikéw i wéwczas moze pracow-
nik otrzymac¢ premie mimo, ze pozostate wskaz-
niki zostaly obnizone, a osiggniete wyniki eko-
nomiczne dajg podstawe do catkowitego pozba-
wienia premii. Przy takim ustawieniu zasad
premiowania mozna na przyktad pogorszy¢
wszystkie wskazniki 0 4% i jeszcze mie¢ prawo
do otrzymania 14% premii, co jest oczywiscie
niestuszne, bo prowadzi do mozliwosci wypta-
cania premii mimo pogorszenia podstawowych
wskaznikow ekonomicznych, a wiec wypacza
caly sens premiowania. W tym konkretnym
przypadku mozna réwniez obnizy¢ podstawo-
wy wskaznik, ktorym jest Sredni postdj wago-
néw o 10%, czyli wykona¢ go w 90% utrzymu-
jac pozostate wskazniki na poziomie 100%
i otrzymac jeszcze 30% premii.
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Przykiad ten nie jest typowy, ale wskazuje
w sposoéb jaskrawy jak mozna ,przy najlepszych
intencjach® poprawienia wielu wskaznikéw, do-
prowadzi¢ do wynikow ekonomicznie catkowicie
nieuzasadnionych. Mozna by tu przytoczy¢ jesz-
cze szereg innych przyktaddéw, moze nie tak dra-
stycznych jak ten, ale pokazanie czasem w ja-
skrawym $Swietle pewnych niedociggnie¢ po-
zwala na szybsze a nawet tatwiejsze wykazanie
btedu i dlatego podaje ten wiasnie przyktad jako
ilustrujacy w sposoéb bardzo prosty niestusznosc¢
premiowania za kilka wskaznikow.

Btedy popetniane przy premiowaniu za kilka
wskaznikdw pogtebiaja sie znacznie, jezeli w ta-
kim przypadku nie ma wzajemnego powigzania
wskaznikbw i nie uzaleznia sie przyznania
premii za jeden wskaznik od wykonania dru-
giego wskaznika co najmniej w 100%.

Gdyby na przyktad, w podanym wyzej przy-
padku, uzalezniono wyptacenie premii za polep-
szenie wskaznika obcigzenia brutto pociggéw
oraz za polepszenie regularnos$ci pociagéw od
podstawowego wskaznika jakim jest Sredni po-
st6j wagondéw, to nie doszioby do wyptacenia
nieuzasadnionej premii mimo pogorszenia pod-
stawowego i decydujgcego wskaznika premio-
wania.

Wiasciwe powigzanie wskaznikéw premiowa-
nia jest istotne i konieczne nie tylko w przy-
padku premiowania za trzy lub cztery wskaz-
niki, ale ma réwniez podstawowe znaczenie
przy premiowaniu chocby tylko za dwa wskaz-
niki.

Wiemy, ze w wielu przedsiebiorstwach pra-
cownicy sa jeszcze premiowani za dwa wskaz-
niki za wykonanie planu produkcji i planowa-
nej wydajnos$ci pracy, przy czym otrzymanie
premii za wykonanie planu produkcji nie jest
uwarunkowane wykonaniem planu wydajnosci,
a otrzymanie premii za wydajnos$¢ nie zalezy od
stopnia wykonania planu produkcji. Powodem
niepowigzania wzajemnego premii jest to, ze
w pierwszym przypadku wyptaca sie premie
mimo niewykonania planowanej wydajnosci
pracy, a w drugim przypadku wyptaca sie pre-
mie za wydajno$¢ pracy mimo niewykonania
planu produkciji.

Przykiad ten wskazuje na to, jak istotnym
i waznym jest wtasciwe powigzanie chocby tyl-
ko dwu wskaznikbw premiowania, nie moéwiac
juz o przypadkach, gdy tych wskaznikéw jest
wiecej.

W obu tych przypadkach wyptacenie premii
jest catkowicie nieuzasadnione, poniewaz nie
mozna tolerowaé¢ niewykonania planu pro-
dukcji, ktory jest ustalony ustawg, jak i wy-
dajnosci pracy, ktora decyduje o zwyciestwie
socjalizmu.

Jozef Stalin w przemoéwieniu na | Wszech-
zwigzkowej naradzie stachanowcéw mowit:
W rzeczywisto$ci socjalizm moze zwyciezyé
jedynie na podstawie wysokiej wydajnosci pra-
cy, wyzszej niz w ustroju kapitalistycznym, na
podstawie obfitosci produktéw i wszelkiego ro-
dzaju przedmiotéw spozycia, na podstawie do-
statniego i kulturalnego zycia wszystkich czton-
kow spoteczenstwa. Aby jednak socjalizm madgt
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osiagnac¢ ten swoj cel i uczyni¢ nasze spoteczen-
stwo radzieckie spofeczenstwem najzamozniej-
szym — trzeba mie¢ w kraju taka wydajnosc¢
pracy, ktora przekracza wydajnos$¢ pracy przo-
dujgcych krajéw kapitalistycznych®.

Ta wypowiedz Jo6zefa Stalina — w Swietle
podstawowego prawa socjalizmu, sformutowa-
nego w ,Ekonomicznych Problemach Socjaliz-
mu w ZSRR" prowadzi do wniosku, iz premio-
wanie za plan produkcji wykonany ,za kazda
ceng“ (niezaleznie od wydajnosci pracy), jak
robwniez premiowanie za samg tylko wydajnos¢
przy niewykonaniu planu produkcji, nie ma
zadnego uzasadnienia ekonomicznego i jako
takie powinno by¢ wyeliminowane z regulami-
néw premiowania.

Sg wpawdzie przypadki, w ktérych przyzna-
wanie premii uzalezniamy przede wszystkim od
wskaznika wydajnosci pracy, ale i w tych przy-
padkach nie powinno sie premiowa¢ za wydaj-
nos¢ pracy bez wzgledu na stopien wykonania
planu produkcji, poniewaz mogtoby to prowa-
dzi¢ do szkodliwych wynikéw polegajacych na
podwyzszaniu wydajnosci kosztem wykonania
planu produkcji. Przyktady niewykonania pla-
nu przy wysokiej wydajnosci pracy mieliSmy
w przemys$le ceramicznym, gdzie w ubiegltym
roku zdarzaly sie przypadki wyrabiania wyso-
kiej premii kosztem niewykonania planu pro-
dukcj i uzyskiwania nieuzasadnionej wysokiej
wydajnosci pracy.

Przyktad ten Swiadczy o tym jak wazne jest
zagadnienie ,powigzania“ premii i takie jej
ustawienie, aby osiggniecie zamierzonych wyni-
kéw gospodarczych i ekonomicznych byto do-
statecznie zabezpieczone.

Przy rozwazaniu istoty wzajemnego powigza-
nia wskaznikOw premiowania trzeba zwrécic
szczegblng uwage na bardzo istotny i podstawo-
wy wskaznik premiowania, ktory decyduje
0 socjalistycznej akumulaciji, a ktéry niedosta-
tecznie jest uwzgledniany w wiekszos$ci obowig-
zujacych regulaminéw premiowania — na
wskaznik kosztow wiasnych.

Premiowanie miesieczne w oparciu o wskaz-
nik kosztow wtasnych jest w wielu przypadkach
niemozliwe z uwagi na trudnosci w ustaleniu
wykonania wskaznika kosztow w skali mie-
siecznej, ale jest catkiem pewne, ze premiowa-
nie za koszty w skali kwartalnej jest mozliwe
1konieczne.

Bardzo czesto styszy sie takie twierdzenie, ze
premiowanie za koszty jest bardzo stuszne
i uzasadnione, ale z uwagi na trudnosci w ter-
minowym ustaleniu poziomu ksztaltowania sie
kosztéw, lepiej jest poming¢ ten wskaznik w re-
gulaminie i zgodzi¢ sie na premie za wydajnos$¢
pracy.

Stanowisko takie nalezy uzna¢ za niestuszne
i pozbawione dostatecznego uzasadnienia, po-
niewaz wskaznik kosztdw jest wskaznikiem
bardziej syntetycznym i w znacznie wyzszym
stopniu odzwierciedlajacym wyniki ekonomicz-
ne pracy przedsiebiorstwa, niz wydajnos¢ pra-
cy. Wskutek tego, zastepowanie wskaznika ko-
sztéw wtasnych wskaznikiem wydajnosci pracy
jest ztg ,namiastka”“, ktdra nie powinna miec¢



tak szerokiego zastosowania jak ma obecnie.
Zmiana tego stanowiska powinna nastgpi¢ jak
najszybciej i wyrazi¢ sie w zwrdceniu szczegol-
nej uwagi na premiowanie kwartalne za koszty
wiasne i uzaleznianiu wyptaty premii za plan
produkcji w trzecim miesigcu kwartatu od nie-
przekroczenia planowanych kosztéw. Aby za-
bezpieczy¢ terminowe obliczenie kosztow za
kwartat, wydaje sie stusznym uzaleznienie wy-
ptacenia premii pracownikom finansowo-ksie-
gowym za trzeci miesigc kwartatu nie jak do-
tychczas za terminowa sprawozdawczo$é¢, lecz
za terminowe ustalenie kosztow wiasnych.
Wprowadzenie takich postanowien w regulami-
nach premiowania na obecnym etapie wydaje
sie uzasadnione i mozliwe do zrealizowania.

Wysokos$¢ premii
Nie ulega watpliwosci, ze wysoko$¢ premii
powinna by¢ rézna w réznych dziatach gospo-
darki narodowej, w réznych zaktadach tego sa-
mego dziatu gospodarki narodowej, i rézna
w zaleznosci od zajmowanego stanowiska i stop-
nia odpowiedzialnosci za dany odcinek pracy.
Jezeli zadamy sobie pytanie czy ta stluszna za-
sada jest w peini realizowana to stwierdzimy,
Ze jeszcze tak nie jest i to na wielu odcinkach
pracy i w wielu dziatach gospodarki narodowej.
Zatrzymajmy sie nad zagadnieniem zrézni-
cowania premii w réznych dziatach pracy tego
samego dzialu gospodarki narodowej, lub tej
samej branzy. Podczas, gdy sprawa zaszerego-
wania pracownikéw w zaleznosci od wielkosci
zaktadu pracy jest na ogét rozwigzana w tym
kierunku, ze pracownikom zatrudnionym
w wielkich zakladach pracy przystuguja wyz-
sze grupy wynagrodzenia, niz w matych zakia-
dach pracy, to na odcinku premiowania sprawa
ta jest uregulowana tylko w nielicznych zakta-
dach przemystowych, natomiast jest prawie
catkowicie nierozwigzana w komunikaciji i tacz-
nosci, gospodarce komunalnej, budownictwie
oraz handlu.
Dlatego wydaje sie stusznym, a nawet ko-
niecznym, uregulowanie zagadnienia uzaleznia-

Wiktor Ociepko

nia wysokosci premii od wielkosci zaktadu pra-
cy. Stosowanie tej samej skali premiowej do
duzych i malych zaktadéw jest nieuzasadnione
z dwu powodow: (1) z powodu réznicy zadan
stojacych przed matymi i duzymi zakladami
pracy, oraz (2) z powodu réznicy napiecia pla-
now i mozliwosci ich przekraczania.

Pierwszy pow6d — réznica zadah — uzasad-
nia przyznawanie wyzszych premii w tych za-
ktadach pracy, ktore majg wieksze zadania do
spetnienia, w ktdrych praca jest trudniejsza
i bardziej odpowiedzialna i ktore tym samym
powinny zatrudnia¢ personel o wyzszych kwa-
lifikacjach. Drugim powodem jest napiecie pla-
néw, ktdre przewaznie jest wyzsze w duzych
niz w matych zakladach pracy i mozliwosci
przekraczania tych planéw sg tym samym réz-
ne na niekorzy$¢ duzych zakladow pracy. Nie
ulega watpliwosci, ze w réwnym stopniu powin-
ni bi¢ sie o wysokie wykonanie planéw zaréwno
pracownicy zaktadéw duzych jak i malych, ze
jedni i drudzy powinni mie¢ moznos$¢ polepsza-
nia swych warunkéw materialnych, ale nie-
mniej jednak wydaje sie stusznym przestrzega-
nie socjalistycznej zasady wynagradzania w za-
leznosci od wkiadu pracy, co pocigga za sobg
potrzebe ustawienia wyzszych premii za 100%
i za przekroczenie planu w duzych zaktadach
pracy i odpowiednio nizsze ustawianie tych
premii w matych zakladach pracy.

Takie zroéznicowanie premii powinno usungé
niestuszng dysproporcje w zarobkach, uchylanie
sie od bardziej odpowiedzialnej pracy i duzg
fluktuacje pracownikéw spowodowang szuka-
niem ,bardziej poptatnych miejsc”, to jest za-
ktadéw, w ktérych mozna wiecej zarobi¢ przy
mniejszym wysitku i nizszych kwalifikacjach.

Te uwagi na temat zasad premiowania poda-
jemy w przekonaniu, ze w dyskusji zostanie
pogtebione to tak wazne zagadnienie z zakresu
ekonomiki ptac, co przyczyni sie do ostateczne-
go skrystalizowania pogladéw na temat pre-
miowania i konsekwentnego realizowania ich
w naszej polityce gospodarczej.

Kazimierz Szumlicz

Organizacja ptac w przedsiebiorstwach

budowy maszyn *

LACA za prace jest czescia dochodu
narodowego otrzymywanego przez pra-
cownika. W zaktadach przemystowych —
stanowi ona sktadnik kosztu wytworzo-
nego produktu. Place otrzymujg pra-
cownicy, w zaleznosci od jej jakosci i ilosci,
w mys$l zasady — ,kazdemu wedlug jego pra-
cy“. Ptaca wptywa na wzrost wydajnosci pra-
cy, bowiem praca najbardziej wydajna jest
najwyzej premiowana.
Ina pracownik ma wieksze kwalifikacje, tym
zaszeregowany jest do wyzszej grupy wynagro-

t>r7oNii.ykuJd  nir>iejszy opracowan¥ zostat na podstawie prac
~oprowadzanych przez IEOP w ZM ,Ursus*“.

dzen, zacheca go to do pogtebiania wiadomosci
zawodowych. Zréznicowanie wynagrodzen
umozliwia wykorzystanie ukrytych rezerw pra-
cy, umozliwia walke z przestojami i brakami,
umozliwia intensywne wykorzystanie zdolnosci
produkcyjnych urzgdzen i w rezultacie podnosi
dobrobyt mas.

Wynagrodzenie oblicza sie, w zasadzie, na
podstawie norm technicznych, okreslajgcych
czas potrzebny na wykonanie pracy. Organiza-
cja pracy i ptac winna umozliwi¢ pracowniko-
wi orientowanie sie w zadaniach jakie ma wy-
kona¢ oraz w wysokos$ci wynagrodzenia jakie
nalezy mu sie za wykonang prace.
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Ptaca w zaktadzie przemystowym jest wy-
nagrodzeniem pracownika czyli jego ,zarob-
kiem*“ i jednoczes$nie skiadnikiem kosztu, wy-
produkowanego wyrobu, czyli ,robocizng”.

Ustawodawstwo nie ustalito do tej pory jed-
nolitych ramowych zasad organizacji pracy
i ptac, powoduje to dowolno$¢ schematow or-
ganizacyjnych i nie zawsze trafne rozwigzania
nasuwajgcych sie problemoéw.

Od dobrze zorganizowanej pracy i ptacy wy-
magamy, aby w czasie procesu produkcji mozna
byto tatwo kontrolowa¢ jej przebieg — utatwia
to kierownictwu operatywne zarzgdzanie i umo-
zliwia oddziatywanie na obnizanie kosztéw pro-
dukcji. Sledzenie przez pracownika obliczen
ilustrujgcych przebieg wynikéw jego pracy —
zacheca go do przekraczania norm i do udziatu
we wspotzawodnictwie.

Dobra organizacja umozliwia réwnomierny
sptyw (obieg) dokumentow, szybkie rozliézenie
kosztow i ich kalkulacje i takie roztozenie prac
obliczeniowych, aby nie nasilaty sie w okre-
sach zakonczania obliczen.

Organizacja pracy i ptac zajmuje sie udzia-
tem zywej pracy w procesie produkcji i dzieli
sie na: (1) kontrole obecnosci pracownikéw
w pracy, (2) zlecanie pracy — zgodnie z planem
produkcyjnym czyli doprowadzania tych pla-
néw do robotnika, (3) obliczanie zarobku zawy-
konanie zadania (operacje) w celu dokonania
wyptaty, (4) rozliczanie robocizny na konta
kosztéw.

Zadania te ujete sg w formularzach, ktore
pozwalajg na obliczenie ,zarobku“ pracownika
i ustalenie kosztu ,robocizny“. Zesp6t formula-
rzy pracy i ptac sktada sie: z listy obecnosci
(kart zegarowych), kart pracy (akordowych,
czasowych, dniéwkowych), kart zarobkowych
i list ptacy.

Obecnos$¢ pracownika w pracy stwierdza sie
na podstawie karty zegarowej (kontrolnej) lub
listy obecnos$ci. Dokumenty te stanowig punkt
wyjscia, ustalajgcy ilos¢ roboczo-godzin zuzy-
tych na prace. Godziny oblicza (ustala) ,Kon-
trola Czasu“, na imiennych formularzach, na
ktérych w przekroju kazdego dnia notuje czas
zuzyty na poszczego6lne zlecenia ( wprowadzony
juz przed tym na kartach pracy) i poréwnuje
go z czasem odbitym na kartach zegarowych.
W oparciu o ten dokument, Kontrola Czasu ak-
ceptuje robotnikom przepracowany przez nich
czas, stwierdzajagc to adnotacjg na karcie pracy.
Czas ten stanowi podstawe do obliczenia wy-
nagrodzenia.

Podstawowym zrédtowym dokumentem do
obliczania zarobku i Sledzenia przebiegu pracy
jest karta pracy (karta robocza). Speinia ona
i inne zadania, a mianowicie: doprowadza do
robotnika te czes$¢ planu produkcyjnego, ktora
jest mu zlecona do wykonania, (zadanie produk-
cyjne), pozwala $ledzi¢ ilos¢ wykonanej pracy,
stwierdza miejsce w ktéorym praca byta wyko-
nana itp. Karty robocze wystawia wydziat na
podstawie zlecen produkcyjnych, lub podob-
nych dokumentéw. Karte robocza wystawia sie
na kazdg operacje wykonywang przez danego
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robotnika. W trakcie pracy i po jej zakonczeniu,
karte pracy uzupeinia sie dalszymi danymi,
ktore nanosi na nig: robotnik, majster, Kontrola
Czasu, Kontrola Techniczna, Ksiegowo$¢ Za-
robkowa itp.

Znane sa trzy rodzaje kart pracy: (1) karta
pracy dnibwkowa, przy pomocy ktérej oblicza-
my zarobek w stosunku do przepracowanego
czasu, wyrazonego w godzinach na kazdy dzien
(system ptac czasowy zwykty), (2) karta pracy
czasowa — zarobek ustala sie na podstawie
wykonanego zlecenia wyrazonego w procencie
wykonanej normy (system czasowy z premia),

(3) karta pracy akordowa — zarobek oblicza
sie od ilosci wykonanej pracy (system piac
akordowy).

Po zakonczeniu zadania, pracownik zdaje wy-
konang prace i uzyskuje w zamian na karcie
pracy podpis Kontroli Technicznej. Od tego

momentu, pierwiastwowy dokument — Kkarta
pracy — ma naniesione na siebie wskazniki ilo$-
ciowe i jakosciowe, stajac sie dokumentem

umozliwiajgcym obliczenie ptacy zasadniczej
i tych doptat, ktére uwarunkowane sa iloScig
i jakosciag wykonanej pracy. Pozostate elemen-
ty, a mianowicie place dodatkowe, zestawiajg
(opracowujg) powotane do tego komaorki. Przy-
ktadowo beda to kwoty nalezne matkom kar-
migcym, deputaty itp. Zakonczone karty pracy
zdawane sg do Ksiegowos$ci Zarobkowej, gdzie
zostaje obliczony zarobek.

Nastepnym formularzem, przez ktéry prze-
prowadza sie kwoty zarobku i inne dane z nim
zwigzane, jest karta zarobkowa, prowadzi ja
Ksiegowos¢ Zarobkowa. Karty zarobkowe
otwiera sie imiennie dla kazdego robotnika.
Na karty te przenosi sie zarobki danego robot-
nika ze wszystkich jego kart pracy w przekro-
ju miesiecznym. W miare spilywu, zatwierdzo-
nych przez wydziat, kart pracy, dane z nich
bezzwlocznie wpisuje sie do kart zarobkowych.

Zaksiegowana karta pracy moze byé natych-
miast przestana do Ksiegowos$ci Kosztéw w celu
odniesienia robocizny na kalkulowany wyrob.
Ta ,natychmiastowos$¢“ spetnia wazng role
w organizacji ptac. Karty pracy nie przetrzymy-
wane przez robotnikobw usuwajg mozliwos¢ na-
duzy¢ w miejscu pracy, umozliwiajg rytmiczne
ksiegowania — roztadowujgce nasilenie prac
obrachunkowych w ostatnich dniach przed wy-
ptata, pozwalajg pracownikom Ksiegowosci Za-
robkowej analizowaé¢ naniesione zapisy, po-
rownywacé przepracowany czas, $ledzi¢ wydaj-
no$¢ pracy, ilos¢ brakéw, przestojow itp. Ele-
menty wynagrodzen, zebrane na karcie zarob-
kowej sumuje sie, wylicza z nich procenty, pre-
mie, progresje, godziny nadliczbowe. Nastep-
nie, wprowadza na karte zarobkowa ptace do-
datkowe obliczone w innych komaérkach zakta-
du (nie na kartach pracy), jak: urlopy, odprawy,
deputaty, naleznosci dla matek karmigcych itp.
Zebrane w ten sposdb wszystkie Skiadniki wy-
nagrodzenia przenosi sie na ostatni formu-
larz — liste ptacy.

Listy ptac prowadzone sg wydziatami, ru-
bryki ich majg ukiad przewidziany w fundu-
szu ptac omodwionym w instrukcji o sporzadza-



niu Planu Gospodarczego i w Uchwale Prezy-
dium Rzadu o kontroli funduszu ptac.

Fundusz ptac (osobowy) dzieli sie na pilace
podstawowe i dodatkowe. Placa podstawowa
dzieli sie na ptace zasadnicze i doptaty. Rubry-
ki list ptacy opracowane sg tak, ze posiadaja
kolumny dla wszystkich sktadnikéw wynagro-
dzenia oraz dla potrgcen podatku, zaliczek itp.
Wyliczona na nich netto nalezno$é¢, stanowi
kwote wyptaty, ktérg do dnia 10 przysziego
miesigca wrecza sie robotnikowi za pokwitowa-
niem. Lista ptacy sporzadzana jest z odpisem,
w postaci perforowanych paskow, ktore dostaje
pracownik wraz z wynagrodzeniem. Poszcze-
golne listy wydzialowe zestawia sie w jedng
liste zbiorczg, ktéra speinia role dokumentu do
przeprowadzania ksiegowan.

Dokumentacja pracy i ptacy powinna prze-
biega¢ rytmicznie bez zahamowan, w przewi-
dzianym tempie, przez rozbudowane w roznej
skali nastepujgce stanowiska: (1) kontrole obec-
nosci, (2) majstra (z jego aparatem biurowo-
pomocniczym), (3) robotnika (lub zesp6t np.
brygade), (4) planowanie dziennie lub zmiano-
we (Rozdzielnig¢), (5) kontrole techniczna,
(6) ksiegowos¢ zarobkowa, (7) ksiegowos$¢ kosz-
tow.

Dokumentacja pracy i ptacy wigze sie orga-
nizacyjnie z dokumentacjg innych stanowisk
np. z planowaniem pracy przez takie elementy
jak: okres$lenie rodzaju pracy, nr zlecenia, nr
dokumentacji technicznej, wielko$¢ zadania,
czas, kwalifikacje robotnika (zaszeregowanie)
itp.; z produkcjg przez: normy, operacje, czas
przepracowany, ocene wykonania, ilos¢ wyko-
nanych produktéow itp.; z kosztami i kalkulacja
przez: stanowiska i rodzaje kosztéw, nos$niki
kosztow, robocizne itp.

W oparciu o przytoczony zakres zadan jakie
ma do speinienia w zakitadach przemystowych
organizacja ptacy, podajemy ponizej praktycz-
ne rozwigzanie tego problemu przez Instytut
Ekonomiki i Organizacji Pracy w Zakladach
Mechanicznych ,Ursus“. Opracowana doku-
mentacja i na jej podstawie organizacja, wpro-
wadzone zostaty 1 stycznia 1953 r., to jest
w dniu, w ktorym wszedt w zycie Ramowy Plan
Kont i nowy podziat funduszu ptac.

Omawiany system zdal w praktyce egzamin,
usprawnit technike obliczen wynagrodzen,
umozliwit na podstawie analizy dokumentacji
pracy i ptac operatywne $ledzenie narastania
kosztow robocizny, kontrole prawidtowosci
obliczen, przyczynit sie do réwnomiernego
sptywu do Ksiegowos$ci Zarobkowej zakonczo-
nych kart pracy, roztozyt r6wnomiernie w cza-
sie prace obliczeniowe — roztadowujgc ich na-
silenie w dniach przed wyptatg, utatwit ksiego-
wosci przeprowadzenie rozliczen robocizny.

Planowanie, kontrola czasu i karty pracy
w Zaktadach Mechanicznych ,Ursus“ nie od-
biegaja od zasad organizacyjnych opisanych
wyzej. Natomiast karty zarobkowe, listy ptac
lprzebieg prac zwigzanych z ich opracowaniem
ustawiono w spos6b nastepujacy.

Karty zarobkowe prowadzi Ksiegowos¢ Za-
robkowa na wydziatach, wypetniajgc je na pod-

stawie kart pracy, zatwierdzonych przez Kon-
trole Techniczng i Kontrole Czasu. Karty za-
robkowe wypetnia sie na aparatach do ksiego-
wosci przebitkowej. Kopia karty, to dziennik
spetniajgcy role rejestru robocizny w przekro-
ju dziatébw (gniazd). Pozwala to segregowac
robocizne na miejsca jej powstawania.

Prowadzimy tyle dziennikéw przebitkowych
ile chcemy mie¢ wydzielonych miejsc pracy
z zarejestrowang robocizng. Dzienniki spetnia-
ja nastepujgce zadania: dostarczajg Ksiegowosci
Kosztéw rozdzielong robocizne na miejsca jej
powstawania (np. gniazda), umozliwiajg dalsze
rozbicie robocizny na fazy obrébki (czesci), po-
zwalajg zsumowane dane z kart pracy i kart za-
robkowych poréwnywac¢ z obrotami dzienni-
kow, czyli uzgadnia¢ prawidtowos$¢ przeprowa-
dzonych zapisow.

Formularz karty zarobkowej rejestruje: na-
zwisko i imie, nr marki, miejsce pracy, miesigc
ktérego obliczenie dotyczy. Rubryki formularza
dzielg sie na 3 grupy: pierwsza zatytutowa-

na — praca — dotyczy podstaw obliczania
ptacy, druga — przeznaczona jest do wpisywa-
nia zarobku zasadniczego, trzecia — doptat.

Rubryki od 1 do 4 rejestrujg zadania pracy
a mianowicie nr czesci, operacje, przewodnik
i karte pracy. Rubryki 5i 6 przeznaczone sg
dla stawek zarobkowych, w 5 notujemy stawke
osobistg robotnika zwigzang z jego zaszerego-
waniem, w 6 stawke za normogodzine, to jest
z géry wyznaczony czas na wykonanie danej
pracy.

W rubryce 7 i 8 notujemy ilos¢ godzin po-
Swigconych na prace, w 7 wypracowane normo-
godziny (ilos¢ jednostek produktu pomnozona
przez czas normowany na jednostke), a w ru-
bryce 8 czas efektywnie przepracowany (zgod-
ny z kartami zegarowymi).

Rubryka 9 przeznaczona jest do wpisywania
procentu wyrobienia normy, % ten otrzymu-
jemy dzielgc czas normowany przez efektywny
czyli dane z rubryki 7 przez dane z rubryki 8.

Rubryki 10, 11, 12 przeznaczone sg dla go-
dzin nadliczbowych, rubryka 13 — dla godzin
przestoju. Do rubryki 14 wpisujemy zarobek
akordowy, ktory otrzymujemy mnozac ilos¢
wykonanych sztuk przez stawke za jednostke
produktu.

Nastepna 15 rubryka przeznaczona jest do
wpisania zarobku dniéwkowego, ktdry otrzy-
mujemy mnozac ilos¢ godzin przebywania
w pracy z rubryki 8 przez stawke osobistego
zaszeregowania z rubryki 5.

Dalsze rubryki 17 i 18 przeznaczone sg do
ksiegowania doptat, rubryka 17 rejestruje do-
ptaty za godziny nadliczbowe wyliczane z prze-
mnozenia stawki osobistej z rubryki 5 przez
ilo§¢ godzin nadliczbowych wyliczonych w ru-
bryce 12. Place za przestoje w rubryce 18 otrzy-
mujemy mnozac stawke osobistg z rubryki
5 przez godziny przestoju z rubryki 13.

Wypetnione rubryki karty zarobkowej, nie
obejmujg wszystkich sktadnikéw wynagrodze-
nia, jedne z nich jak progresje akordowe i pre-
mie uzyskujemy z dalszych obliczen tych da-
nych, ktére juz sg zarejestrowane w omoéwio-
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nych rubrykach. Pozostate sktadniki wynagro-
dzenia otrzymujemy, juz obliczone, z innych
komoérek organizacyjnych, sa to ptace dodatko-
we, ktérych wysokos¢ uzalezniona jest od umo-
wy zbiorowej, a nie od pracy bezposredniej np.
wynagrodzenie za czas nieobecnosci, zwigzany
z wykonywaniem obowigzkéw spotecznych
i panstwowych, wynagrodzenie za przerwy
w pracy matek karmigcych itp.

Wyliczone na kartach zarobkowych skiadniki
wynagrodzenia, oraz ptace dodatkowe zestawio-
ne w wykazach, nalezaloby przenie$s¢ na liste
ptacy. W praktyce czynnos$¢ ta, jako praco-
chtonna, opéznia terminowe przygotowanie wy-
ptaty, totez znaleziono inne rozwigzanie po-
zwalajgce w szybszy sposéb przygotowac¢ wy-
ptate, mianowicie liste ptacy wiaczono w karte
zarobkowg w spos6b nastepujacy: dolny brzeg
karty zarobkowej zagieto w pasek o szerokosci
65 mm i na pasku tym umieszczono wszystkie
elementy listy ptacy. Zamiast wypetnia¢ liste
ptacy wypetnia sie omawiany pasek. Ma on
poza rubrykami listy ptacy jeszcze takie dane
jak: nazwisko, imie, nr marki, stawke i miesigc.
Pasek w tej formie jest dokumentem, na kto-
rym zgrupowano wszystkie elementy zwigzane
z wyptatg wynagrodzenia. Wypetniony pasek
oddziera sie od karty zarobkowej i wrecza ro-
botnikowi wraz z wyptatag. Pasek wypetnia sie
przez kalke, odpis jego odbija sie na karcie za-
robkowej.

Takie rozwigzanie organizacyjne zmienito
charakter listy ptacy, ma ona juz wezszy za-
kres zadan, stuzy jedynie do zgrupowania
(w tgcznych sumach) podstawowych elemen-
tow ptac, a mianowicie ptacy zasadniczej, do-
ptat, ptacy dodatkowej, podatku, zaliczek i wy-
ptaty netto. Totez lista w tym ujeciu ma jedy-
nie wspomniane wyzej rubryki. Liste pitacy
wypetnia sie na podstawie paskéw. Przepisuje
sie z nich jedynie rubryki ,razem*, ktére dla
uwypuklenia graficznego obwiedzione sa
grubszymi liniami. Pracownik otrzymuje wy-
ptate wraz z tym paskiem informujgcym go
o skladnikach wynagrodzenia, odbiér gotowki
kwituje na liscie ptacy.,

Kazdego 20 wyptaca sie zaliczki na pobory,
w .tym celu sporzadza sie liste zaliczek, na kté-
rej mamy nastepujgce dane: nazwisko i imie,
nr marki i kwote zaliczki. Lista zaliczek jest
tak graficznie utozona, ze podkiadajac pod nig
liste ptacy mozemy drogg odbitki kalkowej
otrzymac jej kopie. Mozemy rowniez traktowac
liste ptacy za oryginal, a liste zaliczek otrzy-

Zawiadamiamy wszystkich prenumeratoré6w naszego
pisma, ze urzedy pocztowe oraz listonosze wiejscy
i miejscy przyjmujg wptaty na prenumeratg w termi-
nie do dnia 10 kazdego miesiagca na miesigc nastepny
i dalsze okresy.

Rownocze$nie redakcja zwraca si¢ do wszystkich
prenumeratoréw, czytelnikow i wspotpracownikéw
,,Ekonomiki i Organizacji Pracy“ o taskawe kazdora-
zowe informowanie redakcji o wypadkach zahamowa-
nia w wysylce egzemplarzy zaprenumerowanych,
o wszystkich trudnosciach w nabywaniu pojedynczych
egzemplarzy i o zyczeniach, do jakich punktéw nale-
zatoby dosta¢ nasz miesigcznik, azeby utatwi¢ czytelni-
kom kontakt z czasopismem,
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mywac¢ jako odbitke kalkowg. Ten spos6b po-
stepowania przygotowuje nam liste ptlacy
w okresie prac jeszcze nie nasilonych.

Co daje takie =zorganizowanie obliczania
ptac? Pracownicy Ksiegowosci Zarobkowej
ksiegujgc karty pracy, majg moznos¢ $ledzic,
czy sptyw kart pracy jest normalny, czy karty
nip sg przetrzymywane w wydziatach produk-
cji. W wypadku przetrzymywania kart, upomi-
naja sie o nie. Op6zniony splyw kart powoduje
zbytnie nasilenie prac przed wyptatg i prace
w godzinach nadliczbowych, aby tego uniknag,
pracownicy Ksiegowosci Zarobkowej, we wias-
nym interesie dbajg o to, aby karty splywaty
rytmicznie. Obserwacje przeprowadzone w Za-
ktadzie potwierdzily stusznos¢ tych zalozen,
nowa organizacja spowodowala normalny
sptyw kart pracy.

Rytmiczny splyw dokumentéw i terminowe
ich ksiegowanie, pozwala analizowa¢ zareje-
strowane obliczenia, wyjasnia¢ biledy i wska-
zywaé¢ niedoktadnos$ci. Poniewaz dzieje sie to
wszystko w trakcie ksiegowan, w koncu mie-
sigca, mamy uzgodnione i wyjasnione oblicze-
nia. Okoliczno$¢ ta zmniejszyta do minimum
reklamacje robotnikéw, jakie miaty miejsce
w pierwszych dniach po wyptacie. Swiadomos$é,
ze karty pracy sa analizowane i zestawiane
w réznych przekrojach (réwniez w Ksiegowosci
Kosztéw), przyczynia sie do ich starannego wy-
petnienia na wydziatach i zmniejsza mozliwos¢
naduzy¢.

Ksiegowos$¢ Zarobkowa w okresie od 3 do 10
ma obowigzek przygotowac¢, obliczy¢ i dokonaé
wyptaty. W przedstawionym systemie wiele
prac mozna przerzuci¢ na wczes$niejsze dni.
Mozna przygotowaé w pierwszych dniach po
wyptacie np. paski z zarobkami i wypetniajgc
je nazwiskami, obliczy¢ urlopy, wprowadzi¢ te
ptace dodatkowe, ktdre sg przygotowane wczes-
niej przez inne komarki, zaksiegowac¢ zaliczki
itp. Nie trzeba czeka¢ na opracowanie wszyst-
kich paskoéw, juz opracowane mozna sukcesyw-
nie ksiegowac¢ na listy ptac. Wszystko to powo-
duje w rezultacie roztadowanie prac przed
wyptatag i umozliwia przygotowanie jej bez spe-
cjalnych ,zrywow*“.

Zakonczone karty pracy, po wyptacie, od-
ktada sie do imiennych teczek. W razie potrze-
by wglgdu w zarobki dawnych miesiecy, wy-
starczy wyja¢ teczke danego robotnika,
a w teczce tej znajdziemy wszystkie potrzebne
dane wraz z kopiami wyptat, ktére w odpisie
kalkowym znajdujg sie na kartach zarobko-
wych. X

Od ksiegowych wymagamy przestrzegania
dyscypliny ptac i Scistej kontroli dokumentaciji
zarobkowej, realizujgc wtasnie te zadania Insty-
tut pomdgt do wprowadzenia omawianego
systemu dokumentacji pracy i ptacy w ZM
2Ursus®. Poniewaz wiekszos¢ zaktadéw dopiero
teraz przystepuje do opracowania tych zagad-
nien, poétroczne doswiadczenia zebrane przez
Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu
sg materiatem naswietlajgcym praktycznie te
zagadnienia.

W iktor Ociepko



Juliusz Gutowski

Z doswiadczen wprowadzenia akordu progresywnego
w niektorych zaktadach przemystowych

EDNYM z zasadniczych warunkow stusz-

nej polityki wynagradzania jest to, aby ro-

botnicy otrzymali za wykonywanie tych

samych prac jednakowe wynagrodzenie.

Od tej zasady — ptacenia za te samag pra-
ce takiego samego wynagrodzenia, bez wzgle-
du na to czy ona odbywa sie w tym czy innym
przemys$le — czyni sie jednak pewne wyjatki
w interesie catoSci gospodarki narodowej.

Tak na przyktad, ze wzgledu na wage i zna-
czenie dla calosci gospodarki narodowej prze-
mystu weglowego, hutnictwa, budowy statkéw,
przemysiu maszynowego stosuje sie pewne od-
chylenia od powyzszej zasady tak, ze pracowni-
cy tych przemystow otrzymujg np. wyzsze staw-
ki wyjsciowe po to, aby w pierwszym rzedzie
zapewni¢ nalezytg prace tych kluczowych prze-
mystow.

Chodzi bowiem o to, ze je$li gérnictwo nie da
dostatecznej ilosci wegla lub hutnictwo — ze-
laza i stali, to moga powsta¢ ogromne straty
we wszystkich innych przemystach i dziatach
gospodarki narodowej, dla ktdrych wegiel, ze-
lazo i stal sg niezbedne dla produkcji.

W tym stanie rzeczy pewne uprzywilejowanie
pracownikéw tych przemystéw w stosunku do
pracownikéw innej gatezi gospodarki narodowej
uznawane jest za stluszne i korzystne dla catlej
klasy robotniczej.

Podobnie stosuje sie czasami pewne uprzy-
wilejowanie robotnikbw w formie lepszego ich
wynagradzania ze wzgledow terytorialnych. Ma
to miejsce wtedy, gdy np. chodzi o to, aby mimo
trudnych warunkéw bytowych na danym tere-
nie, zapewni¢ tam wiekszg ilos¢ robotnikéw
w interesie np, uprzemystowienia danego tere-
nu, wykorzystania miejscowych surowcoéw,
zblizenia osrodkéw wytwarzania do zrédet su-
rowcowych, konsumentéw itp. Stosowanie za-
sady pewnego uprzywilejowania w tych przy-
padkach lezy réowniez w interesie catej klasy
'robotniczej, i znajduje og6lne zrozumienie.

Podstawowym jednak warunkiem, ktéry po-
winien by¢ zachowany w polityce ptac jest aby:
(a) rozmiar wynagrodzenia uzalezniony byt od
ilosci i jakosci danej pracy, (b) prace ciezsze,
trudniesze i wymagajace wiekszych kw alifi-
kacji byty odpowiednio wyzej wynagradzane.

Powyzsze zasady, powszechnie uznane w sto-
sunku do catosci gospodarki narodowej, moga
by¢ réwniez zastosowane w skali jednego przed-
siebiorstwa przemystowego.

Tak jak celowe i stuszne jest pewne uprzywi-
lejowanie robotnik6w niektérych przemystow
kluczowych np. przemystu weglowego, hutni-
czego, gdyz od ich pracy i osiggnietej przez
nich produkcji zalezny jest rozwéj wszystkich
innych gatezi przemystu i dziatdw gospodarki
narodowej, tak wydaje sie réwniez celowe
1 stuszne zastosowanie zréznicowanych syste-

mow wynagradzania réwniez i na niektoérych
kluczowych odcinkach w oddzielnym zaktadzie
pracy, jesli od pracy tych kluczowych odcinkéw
zalezy wydajnos$¢ pracy i produkcja calego za-
ktadu.

Nalezy jednak mie¢ na wzgledzie to, iz sto-
sowanie zachecajgcych form wynagrodzenia
dla poszczeg6lnych grup pracownikéw w jed-
nym zaktadzie odbywa sie nie droga ustalania
wyzszych stawek plac zasadniczyh, jak to sie
dzieje w przemystach kluczowych, lecz w for-
mie ptacy uwzgledniajgcej lepsze rezultaty pra-
cy, awiec w formie zgodnej z zasadg wynagra-
dzania za jakos¢ i ilos¢ pracy.

Powstaje jednak kwestia niestychanie wazna,
a mianowicie dotyczaca zakresu stosowania
atrakcyjnych form wynagradzania. Wydaje sie,
iz sprawe zakresu stosowania atrakcyjnych
form wynagradzania nalezaloby postawi¢ na-
stepujaco:

(a) Systemy wynagradzania stwarzajagce pew-
ne uprzywilejowanie niektérych robotnikéw po-
winny zapewni¢ im takie wynagrodzenie (np. 10,
20, 30% podwyzki), ktore z jednej strony byto-
by na tyle zachecajagce, aby mogto spowodo-
wacé wzrost wydajnos$ci pracy i zwiekszenie pro-
dukcji na kluczowych odcinkach, a z drugiej
strony aby w zadnym przypadku nie przekro-
czy¢ tej granicy, poza ktérg podwyzka ta byta-
by ekonomicznie zupeinie nieuzasadniong i spo-
tecznie niestuszna.

(b) wymiar tej czesci wynagrodzenia, ktora
ma stanowi¢ te witasnie zachete powinien sie
rozpoczyna¢ dopiero po osiggnieciu pewnej
z gory okreslonej wydajnosci pracy lub innych
dodatnich wynikéw, powyzej ktdrych rozpo-
czyna sie dodatni i pozadany dla calosci zakta-
du efekt.

Takim witasnie systemem wynagradzania,
ktéry mogtby odpowiada¢ tym wymogom jest,
miedzy innymi, akord progresywny, polegajacy
na tym, ze robotnik pracujgcy na normie otrzy-
muje normalng stawke akordowag za wszystkie
jednostki produkcyjne wykonane w granicach
normy i wyzsze stawki za jednostki wykonane
ponad norme.

Wprowadzenie form wynagradzania opar-
tych na akordzie progresywnym jest na ogo6t
dos¢ trudne zaréwno ze wzgledéw obiektyw-
nych jak i na r6znego rodzaju przeszkody natu-
ry formalno-prawnej, zwigzanej z trudnos$ciami
Zmiany istniejgcego stanu rzeczy. Zwazywszy
jednak aktualno$¢ tego problemu przedstawia-
my przebieg wprowadzenia akordowo-progre-
sywnego systemu ptac na jednym odcinku.

NIEWLASCIWY SYSTEM PLACY ZAHAMOWAL
MECHANIZACJE PROCESOW PRODUKCYJNYCH

W I kwartale 1952 roku wystgpiono z wnios-
kiem o podwyzszenie grupy uposazenio-
wej maszynowych zawijaczek cukierkéw po to,
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aby mogty one za kazdy kilogram zawinietych
cukierk6w otrzymaé wyzsza stawke niz do-
tychczas.

Na zawijalni cukierk6w bowiem wytworzyta
sie taka nienormalna sytuacja, iz brak jest chet-
nych robotnic do maszynowego zawijania cu-
kierkow i wszystkie one wolg zawija¢ recznie,
gdyz przy recznym zawijaniu moga w znacznie
wyzszym stopniu przekracza¢é normy pracy, niz
przy zawijaniu maszynowym. Normy ustalone
dla maszynowych zawijaczek cukierkow — we-
ditug oswiadczenia przedstawicieli zaktadu —
ustalone zostaty w sposob Scisty, uwzglednia-
jacy doktadnie mozliwosci automatéw do zawi-
jania cukierk6w. Natomiast normy pracy dla

recznego zawijania cukierkow — jakkolwiek sa
rowniez napiete — to jednak sa przekraczane
0 25% — 30%, a przez niektére bardzo dobre

robotnice nawet o 50% i wiecej,

Normy pracy przy maszynowym zawijaniu
cukierkow zas§ wykonywane sg przecietnie
w okoto 105%, 110%, 115%, w nielicznych tyl-
ko przypadkach w 120%, a bardzo czesto wy-
konywane sa i ponizej 100%, gdyz cze$¢ pot-
automatéw do zawijania to maszyny bardzo
stare i zuzyte, a w ogole nawet i przy nowszych
maszynach poszczeg6lne czesci ulegaja szyb-
kiemu zuzyciu i maszyny trzeba bardzo czesto
reperowaé, wymieniaé¢ czesci itp.

Trzeba jeszcze dodaé, ze zaréwno zawijaczki
reczne jak i maszynowe, posiadajg te samg gru-
pe zaszeregowania a mianowicie Ill-cig mimo
tego, iz praca maszynowej zawijaczki wymaga
0 wiele wyzszych kwalifikacji, doktadnej zna-
jomosci potautomatu do zawijania cukierkéw,
ponadto obarczona jest duzg odpowiedzialno-

Scig za sprawne obstlugiwanie maszyny i nie-
dopuszczenie do jakichkolwiek uszkodzen
1 awarii.

W wyniku tych wszystkich okolicznosci prze-
cietne zarobki maszynowych zawijaczek — po-
mimo posiadanej przez nie wiekszej odpowie-
dzialnosci — ksztattowaty sie o okoto 20%, 25%

nizej od przecietnych zarobkéw zawijaczek recz-
nych.

Wniosek o podwyzszenie grupy uposazenio-
wej maszynowych zawijaczek cukierkéw wy-
dawat sie na ogo6t stuszny. Powszechnie bowiem
znane jest, iz normy pracy ustalane dla czyn-
nosci masowych, maszynowo-recznych i ma-
szynowych sg z reguly bardziej napiete, gdyz
normy te mozna stosunkowo tatwo, w sposéb
analityczno-techniczny obliczy¢é. Wchodzi tu
bowiem w gre jako najwazniejszy czynnik tech-
niczna zdolno$¢ przerobowa maszyny w jed-
nostce czasu, kt6rg mozna w sposéb dokladny
obliczyé. Wszelkie prace reczne za§ — nawet
przy bardzo doktadnie przeprowadzonym chro-
nometrazu i przy ustaleniu najlepszych metod
pracy i wydawatoby sie przy petnym wykorzy-
staniu dnia pracy — okazujg sie, po pewnym
czasie mato napiete, gdyz robotnicy ulepszajg
swe metody pracy, nabywajg cgromnej wpra-

wy, likwidujg wszelkie zbedne ruchy i czyn-
nosci, itp.
Tak mogto byé¢ i w tym przypadku. Norma

pracy dla czynnosci recznej przy zawijaniu cu-
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kierkbw byta na og6t dos¢ napieta, ale mimo
tego wprawne robotnice przekraczaly ja Sred-
nio o 25% do 30%, a robotnice najlepsze osig-
galy nawet 180 i wiecej procent tej normy. Stad
tez wydawato sie, iz normy pracy dla maszy-
nowego zawijania cukierkéw z natury rzeczy
powinny by¢ bardziej precyzyjnie sporzadzone
i nie ma praktycznie mozliwos$ci wiekszego ich
przekraczania niz o 5%, 10%, maksimum oko-
to 20%. Stad tez wniosek o podwyzszenie ka-
tegorii zaszeregowania zawijaczek maszyno-
wych z Ill do IV grupy wydawat sie dostatecz-
nie uzasadniony znacznie wyzsza odpowiedzial-
noscig i niewatpliwie wyzszymi potrzebnymi
kwalifikacjami dla wykonywania tej pracy.

Po doktadniejszym zbadaniu tej sprawy oka-
zato sie jednak, ze wnioski zakladu poparte
przez Centralny Zarzad ujmowaty sprawe po-
wierzchownie, czego najprostszym dowodem
byto miedzy innymi to, ze w warunkach pta-
cowych przemystu cukierniczego, przy istniejg-
cej tam bardzo matej réznicy i wstawkach pta-
cowych miedzy jedng kategorig i druga, prze-
szeregowanie zawijaczek maszynowych z |l
kategorii do IV datoby im jedynie niespeina
10 zt podwyzki ptacy w skali miesiecznej, co
niewatpliwie nie mogtoby da¢ zadnego powaz-
niejszego efektu.

Ponadto wniosek przedstawicieli przemysitu
chociaz nieprzemys$lany, i jak sie okazalo wie-
cej niz skromny, ale zmierzajacy do mech?
nicznego podwyzszenia stawek jednostkowych,
sprowadzat sie do mechanicznego zwigekszenia
kosztéw na jednostke produkcji przy utrzyma-
niu dotychczasowej wydajnos$ci pracy.

Z drugiej strony jednak — pomimo niezbyt
wlasciwego ujecia zagadnienia sprawy podwyz-
ki ptac zawijaczek maszynowych—-przedstawi-
ciele przemystu stusznie wskazywali na istnie-
jaca w zakladzie duzgnienormalno$¢ w wyna-
gradzaniu zawijaczek maszynowych, ktére po-
mimo wyzszej odpowiedzialnosci i potrzebnych
wyzszych kwalifikacji zarabialy mniej od za-
wijaczek recznych.

Sygnat ten byt miedzy innymi i dlatego
stuszny i na czasie, iz praca jednej zawijaczki
maszynowej przy istniejgcej jej wydajnosci
pracy zastepowala prace pieciu zawijaczek recz-
nych. Nieche¢ wiec robotnic do przystepowa-
nia do maszynowego zawijania cukierk6w mo-
gta w spos6b wysoce ujemny odbi¢ sie na wy-
dajnosci pracy nie tylko dziatu zawijalni, ale
i calego zaktadu. Stad tez sprawe te nalezalo
gruntownie rozpatrzy¢, przeanalizowac¢ i pod-
ja¢ odpowiednie decyzje dla zlikwidowania ist-
niejacych nienormalnosci w wynagradzaniu
i w miare moznosci uzyskania wyzszej wydaj-
nosci pracy.

Dla przemystu sprawa dobrej i wydajnej pra-
cy zawijaczek maszynowych miata i dlatego
ogromne znaczenie, ze przy olbrzymim i coraz
to rosnacym zapotrzebowaniu na cukierki za-
wijane —- zakflady, majac niewystarczajgce
iloéci maszyn do zawijania, musialy zatrudnia¢
wielkie ilosci zawijaczek recznych co obnizato
im wydajnos$¢ pracy i nie pozwalato na wydat-
niejsze obnizenie kosztéow wiasnych.



Dla ilustracji podajemy wykres ilustrujgcy
pracochtonno$¢ 1 tony cukierkow zawijanych
recznie i maszynowo (rys. 1).

PRZYCZYNY ROZPIETOSCI MIEDZY PLACAMI
PRACOWNIC NA MASZYNACH A ZAWIJACZEK
PRACUJACYCH RECZNIE

Dlaczego zawijaczki maszynowe sg tak nisko
zZaszeregowane
y aszeregowanie zawijaczek maszynowych zo-
stato dokonane w latach 1948/49 i nie wy-
wotato wtedy zadnych zastrzezen, gdyz w tym
okresie czasu zawijaczki zaczely przechodzi¢ na
prace normowang i obie kategorie zawijaczek,
zarébwno reczne jak i maszynowe, mialy jedna-
kowe mozliwosci zarobkéw, gdyz w jednakowej
mierze zaczety wykonywac i przekracza¢ swoje
normy pracy.

Ten stan rbwnowagi istniejacy miedzy zarob-
kami zawijaczek recznych i maszynowych
ulegt powaznej zmianie dopiero w 1951 r., kie-
dy w wyniku naturalnej selekcji zawijaczki
reczne znakomicie opanowaly swojg prace i sto-
sunkowo wysoko przekraczaly normy pracy. Za-
znaczyta sie pewna rozpieto$¢ pomiedzy wyz-
szymi ptacami zawijaczek recznych i nizszymi
zarobkami zawijaczek maszynowych, ktore nie
osiggnely takiego przekroczenia norm pracy.

Badania przeprowadzone w kilku zaktadach
pracy potwierdzity, iz rzeczywiscie we wszyst-
kich zakladach ma miejsce to samo zjawisko
niecheci do pracy na maszynach wobec tego, ze
przy pracy recznej, o wiele mniej odpowiedzial-
nej, mozna uzyskaé nieco wyzsze zarobki mia-
nowicie od 100 do 200 z} miesiecznie.

Postulat, aby robotnice obstugujgce maszyny
do zawijania cukierkéw posiadaly grupe nie IlI
jak zawijaczki reczne, lecz 1V, byt niewatpli-
wie stuszny, lecz grubo niewystarczajagcy ze
wzgledu na zbyt matg réznice w placach ist-
niejacg miedzy tymi dwiema grupami ptac.

Jak pracuje maszynowa zawijaczka cukierkow

Kazda zawijaczka maszynowa obstuguje je-
den pdétautomat o bardzo skomplikowanej kon-
strukcji, przy czym dla sprawnego wykonywa-
nia swej pracy zawijaczka musi swojg maszyne
doskonale zna¢, smarowaé, czysci¢, regulowac,
likwidowac¢ drobne defekty itp.

Praca zawijaczki polega na tym, iz wktada
ona do obracajgcego sie talerza, bedacego cze-
Scig potautomatu, cukierki dozorujac jednoczes-
nie bieg maszyny. Do czynno$ci przygotowaw-
czych nalezy odpowiednie przygotowanie ma-
szyny, cukierk6w, bobiny papierowej, etykiet,
itp. Do czynnosci pomocniczych i zwigzanych
z obstugiwaniem maszyny, nalezy state zaopa-
trywanie potautomatu w cukierki, bobine pa-
pierowg, zatrzymywanie maszyny w przypadku
zerwania sie bobiny papierowej, zgniecenia kar-
melka, ztego funkcjonowania czesci maszyny,
np. Do czynnos$ci zakonczeniowych nalezy grun-
towne przemycie gorgcg woda maszyny i oczysz-
czenie jej zasadniczych ruchowych czesci.

Zaznaczy¢ nalezy, ze maszyny do zawijania
cukierkbw sa na ogé6t bardzo czute i wrazliwe
na wszelkiego rodzaju drobne i nieuniknione
w czasie pracy rozkruszenia sie cukierkéw, nie-

J/0$O robjgodz. .potrzebnych na
produkcie d icnny cukierkow
zabijanych fwskazmkouo)

hj karmelami

Legenda \ i przy zautjaniu maszynouym
YITA —u— recznym

Rys. 1

jednolitg ich forme, zty gatunek bobiny papie-
rowej, wilgotnos¢ powietrza itp., tak ze w rezul-
tacie maszyna do zawijania cukierkow co pe-
wien krotki czas musi by¢é zatrzymywana,
czyszczona 1 smarowana, bobina papierowa
musi by¢ z powrotem naktadana i poszczegoélne
czesci jej musza by¢ regulowane.

Dla zapewnienia dobrego obstugiwania ma-
szyny wymagana jest wielka dbato$s¢ o maszy-
ne, doskonata jej znajomos$¢, ofiarnos¢ ze stro-
ny obstugi.

Wykorzystanie czasu pracy

Przeprowadzona fotografia dnia pracy i ob-
serwacje chronometrazowe wykazaly, iz na
skutek duzej straty czasu na czynnosSci przy-
gotowawcze i zakonczeniowe oraz na obstugi-
wanie techniczne maszyny i likwidacje drob-
nych awarii, traci sie mnostwo czasu. Efektyw-
ny czas pracy maszyny ksztattowat sie od okoto
240 do 310 minut na 480 minutowg zmiane.

Co najdziwniejsze jednak okazalo sie, iz nor-
ma ustalona dla réznych maszyn byta réznie
napieta. Pozornie wydawato sie, iz byto to spo-
wodowane r6zna iloscig obrotéw, ktére poszcze-
gbélne maszyny posiadaty, byty bowiem one roz-
nych marek i nieco odmiennej konstrukcji. Do-
ktadne badania wykazaly jednak, ze pomimo
pewnych réznic konstrukcyjnych i ilosci obro-
tow na minute — wszystkie one wymagajag pra-
wie Zze identycznego czasu przygotowawczo-za-
kohczeniowego, zwigzanego z obstugiwaniem
technicznym tak, ze nalezaloby dla wszystkich
ustali¢ normy, przyjmujgc jednakowy ich efek-
tywny czas pracy.

Tymczasem stwierdzono, iz dla poszczegol-
nych maszyn ustalona byta norma odpowiada-
jaca od okoto 200 do 315 minut. NajczesSciej
spotykane wielko$ci norm byty na poziomie od
okoto 240 do 270 minut czasu pracy maszyny
na 480 minutowg zmiane.

Sprawe komplikowato i to, iz w poszczegdl-
nych okresach czasu te same gatunki cukierkow
posiadaly inng ilos¢ sztuk przypadajgcych na
1 kg i stad tez jesli np. ilos¢ sztuk cukierkéow
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w kilogramie wynosita zamiast 100 — 110 to
zdarzato sie, ze przy tym samym efektywnym
czasie wykorzystanie maszyny, zawijaczka uzy-
skiwata 91% tej wydajnos$ci pracy, ktdra osig-
gnetaby gdyby normalna ilo$¢ sztuk cukierkéw
przypadata na 1 kg.

W innym przypadku jednak, tj. jezeli za-
miast 100 sztuk przypadato tylko 90 sztuk na
1 kg cukierkéw, zawijaczka mogta wykonac¢ —e
przy tym samym efektywnym czasie pracy —
o okoto 11% wiecej niz przy cukierkach nor-
malnych.

Niezaleznie od tej okolicznosci stwierdzono,
ze nie tylko na rézne maszyny ustalone byty
roznie napiete normy, ale i dla tej samej ma-
szyny ustalono roznie napiete normy dla réz-
nych gatunkéw cukierk6w. Stad tez niezaleznie
od tego, ze praca na poszczeg6lnych maszynach
byta bardziej lub mniej korzystna ze wzgledu
na stopien napiecia norm, to i przy pracy na 1
maszynie niektdére asortymenty cukierkéw byty
bardziej korzystne, inne mniej.

Juz w wyniku tych pierwszych obserwaciji
stwierdzono, iz istnieje bardzo realna mozli-
wos$¢ podniesienia wydajnos$ci pracy poprzez
zwiekszenie efektywnego czasu pracy maszyny.

Na podstawie chronometrazowych pomiaréw
dnia pracy i fotografii dnia pracy stwierdzono,
ze w badanym zaktadzie pracy mozna by przy
lepszej pracy i stosowaniu najbardziej pra-
widlowych metod obstugiwania maszyny uzy-
ska¢ o 20 do 30% wiekszag wydajnos$¢ pracy,
a przy poszczego6lnych maszynach nawet wiecej.

Po dokonaniu tej analizy zwotano specjalng
narade w tymze zaktadzie, na ktérej podsumo-
wano wyniki badan i uznano, iz wobec tego, ze
istnieje realna mozliwo$s¢ podniesienia zarob-
kéw poprzez ulepszenie metod i organizacji
pracy zawijaczek — nalezy dotozy¢ wszelkich
staran, aby przekonaé¢ o tym zawijaczki maszy-
nowe, pomoéc im w osiggnieciu lepszych wyni-
kéw i wtedy jesli beda lepiej pracowaly za-
robek ich wzrosnie o 20 do 30% nawet przy
zanizonym zeszeregowaniu i stawkach.

Wszyscy obecni na naradzie tgcznie z przed-
stawicielami zawijaczek maszynowych zobo-
wigzali sie do poczynienia takich krokéw, aby
faktyczna wydajnos$¢ pracy i zarobki zawijaczek
wzrosty nawet przy istniejgcych stawkach ptac.

Po kilku tygodniach okazalo sie, iz wydaj-
no$¢ pracy zawijaczek maszynowych na tym
zakladzie prawie ze nie drgneta. W dalszym
ciggu utrzymywata sie ona na dotychczasowym
poziomie i istnialo wsréd nich powazne nieza-
dowolenie szczegdélnie wobec tego, ze zawijaczki
reczne zarabialy wiecej od nich. Przekonywa-
nie zawijaczek o mozliwosci zwiekszenia zarob-
kéw przy obecnych warunkach ptacowych nie
dato zadnych rezultatow.

CO WYKAZALY BADANIA PRACY PRACOWNIC
W ZAWIJALNI MASZYNOWEJ

TN latego, aby wyciagng¢ mozliwie najbar-
dziej stuszne wnioski i powzig¢é mozliwie

bezbtedng decyzje, przeprowadzono badania pra-

cy zawijaczek maszynowych réwniez i w najlep-

szej zawijalni maszynowej cukierkéw, w kto-*

* Styczen 1952 r.
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rej na ogot robotnice byly lepiej przeszkolone
i maszyny pieczotowicie konserwowane i utrzy-
mywane we wzorowym porzadku.

Ponizej podaje sie wyciag ze sporzgdzonych
przez autora uwag przy analizie tej sprawy.

Jak pracujg poszczeg6lne maszyny w zaktadzie
0 najwyzszej wydajnosci zawijalni

Maszyna marki ,Nagema“ karuzelowa pro-
dukcji NRD. Maszyn takich jest na zakladzie
kilka. Pracujg one wszystkie na 3 zmiany. llos¢
ich obrotéw jest ta sama i wszystkie one sag jed-
nakowe.

Takt roboczy wynosi 0,5 sek. dla wszystkich
maszyn. Jednym z najbardziej czestych asorty-
mentow cukierkow jest karmelek stosunkowo
ciezki, ktorego przypada okoto 121 sztuk na
1 Kkg.

Ustalona dla zawijaczki maszynowej norma
pracy przy zawijaniu tych karmelkéw wynosi
33,3 kg na rob./godz. i 266 kg na 8 godzin. Prze-
mnazajgc wielkos¢ normy na 8 godz., tj. 266 kg
przez ilos¢ sztuk cukierkéw przypadajgcych na
1 kg, dochodzimy do cyfry 266 X 121 = okoto
32.400.— sztuk karmelkéw na 8 godz. Dla za-
winiecia tej ilosci sztuk efektywny czas pracy
maszyny musi wynies¢ 32.400 szi X 0,5 sek. =
= 16.200 sek. (wobec tego, ze na kazdg sztuke
maszyna zuzywa 0,5 sek.) = okoto 270 min.

Jakaz jest praktyczna mozliwos¢ wykonania
i przekroczenia tej ustalonej normy pracy?

Jesli przyjmiemy, ze na wszystkie czasy przy-
gotowawcze i pomocnicze, zwigzane z obstugi-
waniem miejsca pracy i zakonczeniowe trzeba
zuzy¢ okoto 2 godz. pracy, to na 8 godz. zmiane
dla pracy pozostaje 6 godz., albo tez 6 X 3.600=
= 21.600 sek. Poniewaz dla wykonania normy
trzeba aby maszyna pracowata efektywnie
okoto  16.200 sek., a przy bardzo dobrej
i sprawnej pracy maszyny mozliwe jest by pra-
cowata 21.600 sek., istnieje mo wosS¢ przekra-

21.600 X 100\

16.200 7
W przeliczeniu na kg, 134% = okoto 356 kg
cukierkow.

Taka jest mozliwos¢ praktyczna zawijania
tego gatunku cukierkéw przy bardzo dobrej,
sprawnej i umiejetnej pracy i to przy zacho-
waniu warunkow aby maszyna efektywnie pra-
cowata 6 godz. w ciggu 8-godzinnej zmiany.

Jakie dotychczas osiggnieto rezultaty?

Wedtug danych z jednego miesigca * poszcze-
gbélne zawijaczki osiggaty Srednio w miesigcu:

czania tej normy o okoto 34%

minuty
% efektyw-
Imie i Nazwisko kg wykonanej nego
normy czasu
pracy
Olimpia Jopek 270 102% 276
Zenajda Kraszewska 282 106% 286
Helena Szelag 287 108% 292
Stefania Soska 307 116% 313
Stefania Mrozik 312 117% 316
Maria Wrdébel 316 119% 322
Anna Pokrywa 317 119% 322
Maria Brzezinska 318 120% 325



Z powyzszych danych wynika, ze biorgc
Srednio na przestrzeni catego miesigca zadna
z robotnic nie osiggneta takiej produkciji, jaka
mozliwa bytaby przy zachowaniu wszystkich
optymalnych warunkéw.

Zachodzi pytanie, czy ta ustalona teoretycznie
wysoko$¢ mozliwej do osiggniecia produkciji
w ilosci 356 kg na 8 godz., tj. 134% normy jest
realna? Wydaje sie, ze trzeba na to pytanie od-
powiedzie¢ twierdzaco, a to z kilku wzgledéw:

(1) Istnieje pewna mozliwos¢ skrécenia cza-
s6w przygotowawczych, pomocniczych, zwigza-
nych z obstuga miejsca pracy i zakonczenio-
wych poprzez przydzielenie pewnych robot
innym pomocniczym robotnicom, poprzez danie
robotnicom niektérych ulepszonych narzedzi
i takze poprzez przy$pieszenie niektérych z tych

rac.

P (2) Istnieje mozliwos$¢ polepszenia jakos$ci cu-
kierk6w dostarczanych do zawijania (w rozu-
mieniu tych cech, ktére sa potrzebne do spraw-
nego zawijania jak: wtasciwa forma i ksztatt,
oziebienie itp.) i etykietek.

(83) Nawet w obecnym okresie czasu, w kto-
rym nie ma jeszcze szczegblnego nacisku na
skrocenie czasow wymienionych w pkt. (1)
a takze przy istnieniu réznych drobnych uste-
rek w jakosci cukierkow, etykietek i innych —
poszczeg6lne robotnice osiagajg w niektdrych
dniach nie tylko 356 kg, lecz nawet i wiecej.

Tak np. Stefania Soska osiggneta 356 kg, tj.
(134% normy, co stanowi okoto 360 min. efek-
tywn. czasu pracy), Helena Szelag 356 kg (134%
normy, 360 minut czasu pracy), Maria Wroébel
372 kg (140% normy, 378 minut czasu pracy),
Helena Fafata 376 kg (142% normy, 384 minut
czasu pracy).

Z badan przeprowadzonych przy innych ma-
szynach okazalo sie, iz ustalona dla nich wy-
soko$¢ normy jest tego rzedu, ze wymaga nie
okoto 270 min. efektywnej pracy maszyny,
lecz 223, 240 min. itp.

Stad tez robotnice przy réznych maszynach
mialy rézne mozliwosci wykonywania i prze-
kraczania tych norm. Analiza danych statys-
tycznych o wykonaniu norm pracy potwierdzita
w catlej rozciggtosci te spostrzezenia. Na niekt6-
rych maszynach robotnice stale przekraczaly
norme o 10—20%; na innych albo wykony-
waty norme zaledwie w 100 procentach, albo
przekraczaty jg tylko o 2—3%.

Z innych obserwacji poczynionych na 2 po-
dobnych maszynach okazato sie, iz rézne na-
piecie norm na nich, ktére bylo uzasadnione
jakoby rozng iloscia ich obrotow — byto zu-
petnie niestuszne, gdyz jakkolwiek ilos¢ ich
obrotobw na minute rzeczywiscie byta nieco
inna, bo istniata miedzy nimi roznica rzedu
2%, to r6znica w poziomie normy wynosita
okoto 10%.

Badania pracy réoznych robotnic wykazaly, ze
jakkolwiek zadna nie osigga w skali mie-
siecznej wyzszego wykorzystania efektywnego
czasu pracy maszyny niz okoto 325 minut
(w najlepszych indywidualnych przypadkach)
na 480 minutowg zmiane, to jednak w poszcze-
go6Ilnych dniach osiggano duzo lepsze wyniki —

a mianowicie dochodzgc do 340— 350, a nawet
i nieco wiecej, minut efektywnego czasu pracy
maszyny.

Wyniki te potwierdzajg stuszno$¢ zatozenia,
iz mozna praktycznie po dokonaniu pewnyeh
usprawnien w dziedzinie organizacji pracy,
a takze lepszego jakosSciowo zaopatrzenia, osia-
ga¢ systematycznie produkcje w ilosci takiej
jaka przypada przy wykorzystaniu efektywnej
pracy maszyny przez 6 godzin.

Z drugiej strony nie nalezatoby sadzi¢ jednak,
ze osiggniete w poszczegOllnych najlepszych
dniach i przez najlepsze zawijaczki, wieksze
wykorzystanie efektywnego czasu pracy ma-
szyny niz 6 godzin (360 min.) mozna przyjac
jako trwatg podstawe dla okreslenia mozliwosci
systematycznego utrzymania sie na poziomie
np. 380 min. efektywnej pracy, gdyz te dosko-
nate wyniki w poszczegélnych dniach miaty
miejsce w duzej mierze na skutek tego, iz
w tych dniach nie przeprowadzano gruntowne-
go mycia i czyszczenia maszyny (co zabiera
prawie okoto godziny czasu) i w nastepstwie
tego w nastepnym dniu wydajno$¢ pracy
ogromnie malata.

Stad tez nalezaloby sadzi¢, ze przy tej pracy
osiggniecie systematycznego przecietnego efek-
tywnego wykorzystania maszyny przez 6 godz.
na 8-godzinng zmiane, to jest 75% czasu w skali
miesiecznej bedzie osiggnieciem najlepszym —
jakie mozna zaktadac.

Nie mnozac wiecej szczegbétowych przykia-
doéw, stwierdzi¢ mozemy, ze badania metod
i sposobu pracy oraz poziomu i napiecia norm
zawijaczek maszynowych zostaly przeprowa-
dzone we wszystkich czotowych zaktadach,
przy czym i tam poczyniono caly szereg istot-
nych spostrzezen, ktdre zostaly wykorzystane
dla podjecia odpowiednich wnioskéw i decyzji.

WNIOSKI Z POWYZSZYCH BADAN

Whnioski organizacyjne i techniczne

y najwazniejszych wnioskow i spostrzezen,

ktére nasunely sie w trakcie podejmowa-

nych badan wymienia sie nastepujace, posiada-
jace zasadnicze znaczenie dla sprawy.

(1) Ustalone w Zakiadach normy pracy dla
poszczegolnych gatunkéw cukierkéow i dla po-
szczegblnych maszyn sa niejednakowo napiete.
Stad tez na kazdej maszynie przy kazdym ga-
tunku cukierkéw, przy tym samym naktadzie
pracy, % wykonania normy jest ré6zny i w na-
stepstwie robotnice za ten sam nakiad pracy
otrzymujg niejednakowe wynagrodzenie.

(2) Istnieja mozliwosci wahan w wykonaniu
norm pracy niezaleznie od faktycznej wydajno-
Sci pracy zawijaczki maszynowej. W przypad-
ku nawet bardzo doktadnego ustalenia normy
pracy na przykiad na 300 minut efektywnego
czasu pracy maszyny w praktyce moze zdarzyé
sie, iz przy faktycznej pracy maszyny w ciggu
300 minut na 480-minutowg zmiane, norma
bedzie wykonana w 95 lub 105— 110% itd. Po-
chodzi to stad, ze w pewnych dniach moga ule-
ga¢ z roznych przyczyn zmiany w ilosciach
sztuk cukierkéw przypadajgcych na 1 kg lub
tez wielkosci taktu roboczego maszyny.
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Rys. 2

llustruje sie to nastepujacymi przykiadami:

Jak zmienia sie % wykonania normy w za-
leznosci od zmiany ilosci sztuk cukierkéw przy-
padajgcych na 1 kg lub przy zmianie obrotéw
maszyny?

Dla przykiadu przyjmujemy nastepujgce za-
tozenia umowne:

(@) Norme dla danego gatunku cukierkéow
.Malinka“ ustalono na poziomie 300 min. =
18.000 sek. efektywnej pracy maszyny przy
480-minutowej zmianie.

(b) Maszyna wypuszcza co 0,5 sek. jeden cu-
kierek (takt roboczy wynosi 0,5 sek.) a wiec dla
wykonania normy powinna wypusci¢ w ciggu
8-godzinnej zmiany 18.000 sek. : 0,5 sek. =
36.000 sztuk cukierkow.

(c) Przy danym gatunku cukierkéw ,Malin-
ka“ przypada ich wediug standardu 120 sztuk
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na 1 kg, a wobec tego, ze dla wykonania normy
trzeba zawing¢ ich 36.000 sztuk norma wiec na
8 godz. zmiany wynosi 36.000 : 120 = 300 kg.

(d) Faktyczny efektywny czas pracy maszy-

ny wyniost 360 minut, a wiec zawijaczka po-
winna zrobi¢ 120% normy to jest 360 kg.

Co sie dzieje jesli karmelarnia wypuszcza
Malinki“ wieksze lub mniejsze od ustalonego
dla tego cukierka standardu — 120 szt. na 1kg?

llo§¢ zawinietych cukierkéw i procent wy-
konania normy moze sie zmienia¢ réwniez
i wtedy jesli liczba ,malinek” przypadajgca na
1 kg odpowiada standardowi, ale je$li wbrew
pierwotnym zalozeniom przyjetym przy ustala-
niu normy ilos¢ obrotow maszyny ulegnie zmia-
nie.

Przyjmujgc te same zalozenia co uprzednio
otrzymamy nastepujacy obraz jak na rys. 3.

W praktyce moze wystepowaé ogromna ilos¢
roznych kombinacji tych 2 zasadniczych czyn-
nikéw odchylen (ilosci sztuk cukierkéw na 1 kg
i wielkosci taktu roboczego) przy tym moga sie
one czesciowo lub catkowicie neutralizowac lub
tez wzmacnia¢ w strone korzystng lub tez nie-
korzystng dla procentu wykonania normy.

Czy te okolicznosci mogg podwazy¢ stusznosé
i realno$¢ ustanowionej normy, ktérej wykona-
nie ulega takim wahaniom niezaleznie od fak-
tycznej wydajnosci? Nie — ato z nastepujacych
powodow:

(a) Dla kazdego gatunku cukierkéw zostat
ustalony doktadny standard (recepta, ksztah,
ciezar itd.), ktoérego sie coraz bardziej pilnuje
i mozliwos$ci utatwienia sobie wykonania nor-
my juz poczgwszy od karmelami poprzez zwiek-
szenie wagi cukierka — sg ogromnie utrudnio-
ne. Kontrola standardéw jest zaostrzona i w re-
zultacie wahania w ciezarze cukierkéw sg coraz
to bardziej nieznaczne.

(b) Przys$pieszenie biegu maszyny w stosun-

ku do zatozen przyjetych przy ustalaniu nor-
my m— o ile to ze wzgleddw technicznych okaze
sie mozliwe i dopuszczalne, bedzie potraktowa-
ne jako istotna zmiana warunkéw technicznych
i podstawa do zmiany normy.
Drobne za$ odchylenia w tym zakresie wynikte
na skutek zmian w napieciu pradu elektryczne-
go itp. dziatajga w wiekszosci przypadkéw na
pewne zwolnienie biegu — a wiec wptywajg na
obnizenie procentu wykonania normy.

(c) Pewne drobne wahania procentu wykona-
nia norm i w nastepstwie zarobku nieuniknione
przy obecnym stanie pracy i kontroli sg tego
rzedu, ze nie mogg wplynaé w sposob istotny na
realng warto$¢ normy tym bardziej, ze odchy-
lenia te moga dziata¢ w obie strony. W kazdym
razie momenty te nalezy mie¢ w pamieci aby
ustrzec sie przed jakimikolwiek niespodzianka-
mi i w praktycznej dziatalnosci odpowiednio te
sprawy regulowac.

3) Istnieje praktyczna mozliwo$¢é podniesie-

nia $redniej wydajnosci maszyn o okoto 15 do
20%. Dla osiggniecia tego celu nalezatoby wy-
kona¢ caly szereg wstepnych prac organizacyj-
nych i technicznych, a w szczegolnosci:

(a) Stara¢ sie doprowadzi¢ do tego, aby cu-
kierki produkowane w karmelami byty prawi-



diowego ksztattu i formatu. W tym celu nalezy
zajg¢ sie specjalnie sprawg wktaddéw a ponadto
nalezy zaopatrzy¢ wszystkie maszyny formu-
jace we wzory drewniane, gliniane, lub meta-
lowe otworéw talerzowych maszyn do zawija-
nia po to, aby produkowane karmelki mogty
by¢ co pare minut w trakcie produkcji spraw-
dzane na przedmiot prawidtowego wymiaru.

(b) Na zawijalni maszynowej powinien by¢
stale zapas odpowiednio ostudzonych cukier-
kéw przynajmniej z produkcji z 8 godzin.

(c) Nalezy opracowac i wreczy¢ kazdej zawi-
jaczce szczegobtowq instrukcje robocza dotyczaca
sposobu pracy na maszynie ze wskazaniem
wszystkich najbardziej prawidlowych ruchodow
i operacji, a takze ze wskazaniem sposobu likw i-
dacji wszystkich wystepujgcych przy tej ma-
szynie niedostatkéw i drobnych awarii oraz ze
wskazaniem nalezytego sposobu pielegnaciji
i konserwacji tej maszyny.

(d) Wszystkie robotnice, a nawet te ktore
pracuja juz od dwoch i wiecej lat na tych ma-
szynach powinny przej$¢ specjalny kurs prze-
szkoleniowy i zda¢ egzamin ze znajomosci tej
maszyny, umiejetnosci rozbierania, mycia,
czyszczenia jej, skladania, oliwienia i smaro-
wania oraz umiejetnos$ci pracy na niej. Pod-
stawg do tego szkolenia i egzaminu powinna
by¢ ta instrukcja. Z dotychczasowych obser-
wacji wynika, ze te czynno$ci odbywaja sie sto-

sunkowo powoli i u poszczegdélnych robotnic
brak jest nawykéw do szybkiego i prawidtowe-
go rozbierania i skladania. Tak np. czynnos$é
nasadzania talerzy zamiast by¢ wykonywang
dwoma ruchami — wykonywana jest 5 do 8
ruchami.

Nalezatoby doktadnie pouczy¢ wszystkie ro-
botnice o jak najszybszych i najsprawniejszych
metodach wykonania czynnos$ci pomocniczych
i zwigzanych z obslugiwaniem miejsca pracy,
jak np. sprawne naciggniecie bobiny itp.

(e) Nalezy zaopatrzy¢ kazda maszyne w na-
rzedzia i przyrzady do rozbierania, czyszczenia
i skltadania, a takze szafliki, w ktérych mogly-
by sie moczy¢ talerze i kota maszyn.

(f) Niektére czynnosci pomocnicze przy czysz-
czeniu maszyny jak np. przynoszenie i odnosze-
nie wody gorgcej, mycie podiogi okoto maszyny,
odnoszenie brudnej wody itp.mozna by poru-
czy¢ sprzataczce dziatowej lub tez innej po-
mochiczej robotnicy.

(9) Nalezy rozwazy¢ kwestie dostarczenia do
maszyn potrzebnej ilosci cukierkéw przez po-
mocniczg robotnice po to by sama zawijaczka
nie tracita na to czasu.

(h) Nalezy zorganizowa¢ i wprowadzi¢ socja-
listyczne wspdétzawodnictwo pracy, ktére nie-
watpliwie przyczyni sie do podniesienia wydaj-
nosci pracy. Na odpowiedniej tablicy w sali za-
wijalni winny by¢ codziennie pokazywane
graficznie % wykonania norm pracy przez po-
szczegoblne zawijaczki.

(i) Nalezy przeprowadzi¢ badania techniczne
nad mozliwos$cig zwiekszenia obrotéw o 5, 10
a moze 20% i wiecej % oczywiscie przy zalo-
zeniu, ze nie nalezy zwieksza¢ obrotéw maszy-
ny powyzej tej granicy, przekroczenie, ktorej

spowodowatoby bardziej szybkie zuzycie sie
maszyny i w nastepstwie wieksze straty niz
korzysci.

Wnioski w sprawie norm i ptac

(1) Ze wzgledu na niejednolito$¢ napiecia po-
szczegblnych norm pracy dla czynno$ci maszy-
nowego zawijania cukierkéw nalezy ustali¢ je
dla wszystkich zakladéw i maszyn na jednako-
wym, odpowiednio wysokim poziomie — po to,
aby zapewni¢ wszystkim zawijaczkom jednako-
we wynagrodzenie za tg sama prace. W tym celu
nalezy podda¢ generalnej rewizji wszystkie te
normy. Zadne zmiany ptacowe bez wprowadze-
nia tego wstepnego warunku to jest réwnego
standardu nie moga by¢ dokonywane.

(2) Jako podstawe dla ustalenia normy pracy
dla kazdej maszyny i gatunku cukierkéw na”
lezy przyja¢ taka ilos¢ kg cukierkéw, ktéra od-
powiada efektywnej pracy maszyny przy jej
optymalnych obrotach: dla cukierkéw twar-
dych —a300 min. na 8 godz. pracy, a dla cu-
kierk6w nadziewanych — 290 min. na 8 godz.
pracy.

Norma dla cukierk6w nadziewanych dlatego
powinna by¢ nieco lagodniejsza, gdyz ulegaja
one czesciej zgnieceniu i zawijaczka musi czes-
ciej maszyne zatrzymywaé¢ i czysci¢. Ten po-
ziom norm bedzie nieco wyzszy od faktycznego
Sredniego wykonania a w wielu przypadkach
bedzie o 20— 25% i wiecej wyzszy od istniejg-
cej normy. Tym niemniej ponizej tego poziomu
;zejS¢ nie mozna.

(3) Ze wzgledu na bezspornie potrzebne wyz-
sze kwalifikacje zawodowe i wiekszg odpowie-
dzialnos¢ zawijaczek maszynowych w stosun-
ku do zawijaczek recznych nalezy je przesze-
regowaé¢ z Ill grupy do IV grupy. Ze wzgledu
na konieczno$¢ dania zawijaczkom materialne-
go bodzca do zwiekszenia wydajnosci pracy
trzeba im podnies¢ zachete akordowa z 10%,
ktore dotychczas majg, do 20%.

Wobec tego za$, ze przy istniejacych w prze-
mys$le cukierniczym stawkach ptacowych réz-
nica miedzy IV i lll grupg jest bardzo mata i nie
da im nawet 2% wzrostu ptac — to w sumie
ze zwiekszong zachetg akordowg o 10% otrzy-
majg teoretycznie niepetne 12% podwyzki
ptac przy 100% wykonaniu normy.

Jest to malo wobec tego, ze réwnoczesnie
z wprowadzeniem nowej grupy i zwiekszonej
zachety akordowej podniesie sie im normy pra-
cy $rednio wyzej niz 0 12% — w poszczeg6lnych
przypadkach nawet o 20 i wiecej procenti w re-
zultacie podwyzka grup i zachety akordowej
w bardzo wielu przypadkach nie zrekompensuje
im zmniejszenia stawek akordowych wyniktych
przy podwyzce normy.

Dla zachecenia ich jednak do lepszej i wy-
dajniejszej pracy w tych warunkach nalezy po-
kaza¢ zawijaczkom perspektywe lepszego za-
robku — mozna by to zrobi¢ wprowadzajac
akord progresywny to jest ptacgac za kilogramy
wykonane ponad norme o 50% wyzszag stawke.
Wéwczas juz przy przekroczeniu normy o 10%
otrzymaja nadwyzke akordowg w wysokosci
15%. Przy przekroczeniu normy w 120% otrzy-

313



majg 30% — przy 128% juz
42% nadwyzki akordowej itd.

Z teoretycznych obliczen, po-
twierdzonych praktyka najlep-
szych zawijaczek, w poszczegol-
nych dniach wynika, ze osig-
gniecie systematycznie 120%
normy, a pézniej i wyzej bedzie
mozliwe.

Podstawowym jednak warun-
kiem dla osiggniecia tego musi
by¢ dobre przygotowanie calej
sprawy od strony zapewnienia
im najlepszych warunkow orga-
nizacyjnych i technicznych oraz
dobre przygotowanie spoteczno-
polityczne zawijaczek do przejs-
cia na nowe normy i stawki.

Jesli to zostanie zrobione spra-

wa niewagtpliwie bedzie prawi-

diowo rozwigzana z korzyscig dla zawijaczek
i zaktadéw pracy.

(4) Wynagrodzenie za zawiniete ilosci cukier-
kéw musi by¢é dokonywane miesiecznie tj. %
wykonania normy i ilosci cukierkéw wykonane
ponad norme, ptatne o 50% wyzej od wykona-
nych w granicach normy — musza by¢ oblicza-
ne w stosunku do catosci godzin przepracowa-
nych przez zawijaczke w miesigcu. Dla zapew-
nienia nalezytej kontroli i ewidencji przepraco-
wanych godzin i wykonanej produkcji nalezy
usprawni¢ przebieg zapisow.

WPROWADZENIE AKORDOWO - PROGRESYWNE-
GO SYSTEMU WYNAGRADZANIA OPARTEGO NA
NOWYCH NORMACH i OSIAGNIETE REZULTATY

p o przeprowadzonych badaniach i podaniu za-

interesowanym zaktadom zlecehn o wszystkich
krokach przygotowawczych, ktére powinny
przedsiewzig¢ dla pomysinego wprowadzenia
w zycie nowych zasad wynagradzania i po za-
kohczeniu tych przygotowan przez zaklady —
wprowadzono nowy system ptac w niektérych
zakladach z dniem 1.1X.1952 r. w innych
a dniem 1.X.1952 r.

Nalezy zaznaczy¢, ze nie wszedzie wprowa-
dzono w sposob doktadny wszystkie potrzebne
kroki przygotowawcze a zwilasz-
cza nie zostata najlepiej wyko-
nana sprawa gruntownego prze-
szkolenia zawijaczek, niemniej
jednak prawie zaraz po wpro-
wadzeniu nowych norm i akor-
du progresywnego osiggnieto
caty szereg pozytywnych rezul-
tatow.

Zuzycle czasu
roboczego

. . Praca

Oto co osiggnieto:

(1) Nastgpit istotny wzrostwy- OCsTuga
dajnosci  pracy, poczatkowo techniczna
skromny siegajacy 5%, 10% po- maszyny

Czynnosé¢

Zniej coraz to rosnacy a ostate-

czny wzrost, po ktorym nastapi- hiowe

ta juz pewna stabilizacja, wyno-

si okoto 20%. ﬂﬁ?ﬁ’;”y’nﬂi‘
Charakterystycznym obrazem i >nne

dla ksztaltowania sie dynamiki

wydajnosci pracy byto ksztal-
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towanie sie Sredniego poziomu wykonania norm
pracy na zawijalni maszynowej w najwiekszym
zaktadzie przemystu cukierniczego. W zaktadzie
tym osiggano w poszczegolnych miesigcach na-
stepujacy $redni procent wykonania norm pra-
cy na zawijalni maszynowej:

czerwiec 1952 r. (stare normy) 118,6%
lipiec 1952 r. (stare normy) 115,5%

3333

wrzesien 1952 r. (stare normy) 111,9%

pazdziernik 1952 r. Yhowe_normy
podwyzszone Srednio o okoto 13%) 99,9%
m. grudzien 1952 r. 113,0%

Nalezy podkresli¢, ze w pierwszych tygod-
niach po Wprowadzeniu nowych podwyzszonych
norm w stosunku do starych, nastgpito pewne
jak gdyby zalamanie sie procentu przekraczania
obowigzujgcych norm pracy co bylo wynikiem
tego, iz robotnice nie przeszly jeszcze catkowi-
cie na nowy lepszy styl i metody pracy, pézniej
jednak zachecone wzrostem wynagrodzenia za-
czety szybko podnosi¢ swg wydajnos¢ pracy. To
samo zjawisko zaistniato réwniez w innych za-
ktadach, z tym ze w innych zakladach osiagnie-
to jeszcze lepsze rezultaty na odcinku wydaj-
nosci pracy.

Fotografia dmag roboczego zaui/aczki maszynowe/

18 mal/a 1955r

Croazmy czasu zmiany roboczej

?9

*6
-0

Rys. 5



Jaskrawym tego przyktadem sa dwie przy-
ktadowe fotografie dnia roboczego zawijaczki
maszynowej przed wprowadzeniem zmian i po
wprowadzeniu zmian (rys. 4i 5).

(2) Robotnice przestalty uwaza¢ swojg ma-
szyne za co$ im obcego i wrogiego, lecz zaczely
bardzo usilnie stara¢ sie o jej jak najlepszg kon-
serwacje i najlepsze funkcjonowanie. Maszyna
stata sie im bliskg, gdyz stala sie zrodtem pod-
wyzki zarobkéw (pod warunkiem dobrego ob-
chodzenia sie z nig i pelnego wykorzystania).
Robotnicy w tych warunkach, jak to sformuto-
wat Jozef Stalin ...z wielkg ochotg uzywaja
maszyn w gospodarce narodowej* *

(8) Dyrektorzy zaktadéw i kierowniczy per-
sonel produkcyjno-techniczny zostat uwolniony
od dawnych ktopotéw, gdyz kazda z zawijaczek
nie tylko nie zgtasza swoich pretensji i niecheci
do pracy na maszynie, lecz przeciwnie kazda
chetnie przy tej maszynie pracuje, sama stara
sie o0 jej dobre utrzymanie i funkcjonowanie.
Szczegélnie zadowoleni sg konserwatorzy ma-
szyn, Slusarze i mechanicy remontowi, kté-
rych ilos¢ pracy ogromnie sie zmniejszyta, gdyz
zawijaczki same bardzo dbajg o maszyny.

(4) Nastgpit powazny wzrost produkcji cu-
kierk6w zawijanych maszynowo a takze ogrom-
ne zwiekszenie sie udziatu produkcji cukierkéw
zawijanych maszynowo w catosci produkcji za-
wijanych cukierkéw.

Wzrost produkcji cukierk6w zawijanych ma-
szynowo charakteryzuje przyktadowy wykaz
wielkos$ci produkcji w jednej z najwiekszych
fabryk wyrobow cukierniczych (rys. 6).

(5) Nastgpito obnizenie kosztéw wtasnych pro-
dukcji w wyniku zaréwno zmniejszenia kosz-
tow ogdlnych przypadajacych na jednostke pro-
dukcji (wobec znacznego wzrostu produkcji cu-
kierkow) jak i na skutek tego, iz czes¢ produkcji
cukierkow zawijanych dotychczas recznie za-
stagpiono pieciokrotnie tanszym zawijaniem ma-
szynowym. Pewng charakterystyke w tym za-
kresie daje ponizszy rysunek 7, ktory wskazuje
na obnizenie sie kosztéw zawijania 1 kg cu-
kierkow przy zastepowaniu pracy recznej pracag
maszynowa.

(6) Przy o wiele lepszym utrzymywaniu ma-
szyny zmniejszyt sie rowniez kosztjej remontéw
i maszyna taka bedzie mogta o wiele diuzej
pracowac¢, gdy jest stale dobrze utrzymywana.
Przyblizone obliczenia wykazujg, iz samo
zmniejszenie kosztéw na remoncie i zuzyciu
maszyn juz calkowicie, a nawet z nadwyzka,
rekompensuje wzrost zarobkéw zawijaczek ma-
szynowych.

(7) W praktyce okazalo sie, ze wprowadzenie
poprawek ptacowych i organizacyjno-technicz-
nych na odcinku zawijaczek maszynowych
przyczynito sie w duzej mierze do polepszenia
jakosci wypuszczanych przez karmelarnie cu-
kierkéw (gdyby teraz karmelarze wypuscili zig
produkcje mieliby do czynienia z zawijaczka-
mi). Ponadto nastgpity ulepszenia organizacyj-
no-techniczne nie tylko na odcinku zawijalni
maszynowej, ale i karmelami, w stosunku do
ktorej sa obecnie stawiane wyzsze wymagania.

t* J‘%zef Stalin ,,Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSRR*
str. 48.

(8) Zarobki zawijaczek maszynowych wzrosty

od okoto 15 do 30°/0 (jes$li nie bra¢ pod uwage
indywidualnych przypadkéw ponizej i powyzej
tych dwoch granic), co dalo stuszng rekompen-
sate z jednej strony za lepszg wydajnos¢ pra-
cy z drugiej zas — nie wzbudzilo zadnej dys-
proporcji w ptacach poszczegoélnych pracowni-
kéw réownorzednych pod wzgledem kw alifikacji

zawodowych.
Bardzo wazne jest i to, iz obecne wynagro-
dzenie zawijaczek maszynowych pozostaje

w catkowitej zaleznosci od ich faktycznej wy-
dajnosci pracy a nie od przypadkowego stopnia
napiecia norm jak mialo to miejsce przy po-
przednim stanie rzeczy.

Obecnie za rowng prace kazda zawijaczka
otrzymuje to samo wynagrodzenie, a te ktdre
osiagaja wyzszg wydajnos¢ zarabiajg duzo
lepiej podczas gdy przedtem czesto zdarzato
sie, iz nie robotnice najbardziej wydajne, lecz
te ktdre posiadaty najnizej napiete normy, za-
rabiaty najwiecej.

W skaznik Hokiouij produkcji cukierkou
zauij. masz. u poszczegO6lnych miesigcach ,

1952rok*

1 iQ P viw [*.* X W
A..3" .. —»/[.7\ —mtn rOmCunt
Rys. 6

PODSUMOWANIE

1) Przedstawiony wyzej przyktad wprowa-

dzenia akordowo-progresywnego systemu pitac
na matym, skromnym odcinku pracy maszyno-
wo-recznej Swiadczy o tym, iz czasami nawet
drobne, odcinkowe polepszenie systemu wyna-
gradzania moze da¢ dobre rezultaty zaréwno
przez usuniecie pewnych niesprawiedliwosci
ptacowych, jak i przyczynienie sie do stusznego
i uzasadnionego podniesienia zarobkéw i spo-
wodowanie zmniejszenia kosztéw jednostko-
wych w zakladzie.

Zastosowanie w danym przypadku akordowo-
progresywnego systemu ptac pozostaje tez
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Jak zmieniaja sie koszta jednostkowe zawijania
cukierkbw w miare“"zastepowania zawijania recznego
zawijaniem maszynowym - w wyniku zwiekszania sie
wydajnosci pracy zawijaczek maszynowych P

( wskazniwowo )

Przy wzro$cie wyda/nosScipracy zawijaczek

0j PrzLjfaktyczne/
uydd/nosci pracy maszynowych po uprowadzeniu akordu progres,
przed wrze$niem 1952r przy wykonaniu normy w
/ obecnie przy wykonaniu
b/ HO % cj 120z dj /5070

normy w IDO%

/ kosz! zawijania maszynowego ikq cukierkéw

Legenda
/1 rocznego { kg
11l i kg.
Iv 5kg cukierkéw zawijanych maszynowo i recznie w miare
likwidacji pracy recznej i zastepowania jej praca maszyny.

oszczednosci zaktadu pracy

« — mzhkuidouane zawijanie reczne w uyn/ku uzrostu wydajnosci pracy zawijaczki masz.

Jak ksztattujg™ sie wwyzej wymienionych warunkach:
t) Koszt zawijania 4Kkg. cukierkow
2) Wskaznik wzrostu zarobkéw zawijaczek masz.
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w catkowitej zgodzie z zasadag uzaleznienia wy-
nagrodzenia od ilosci i jakosci pracy. Wyzszy
bowiem zarobek uzyskiwany jest w tym przy-
padku przez robotnikéw jedynie wtedy, gdy
na skutek wzrostu ich kwalifikacji zawodo-
wych polepszy sie jakos$¢ ich pracy (lepsze ob-
stugiwanie, utrzymywanie i konserwacja ma-
szyny) i je$li dadzg oni wiekszg ilos¢ produkciji.

(2) Zasada stusznego wynagradzania w zalez-

nosci od ilosci i jakosci pracy mogtaby by¢ jed-
nak przy zastosowaniu akordowo-progresywne-
go systemu plac naruszona, jesliby ten system
wynagradzania oparty zostal na zanizonych
normach pracy.

Jesli zanizone normy pracy przy stosowaniu

zwykiego systemu akordowego powodujg
ogromne nienormalnos$ci w wynagradzaniu
i wywotujg czesto zupetnie nieuzasadnione

i niestuszne uprzywilejowania matowykwali-
fikowanych i matowydajnych robotnikow —m
to zastosowanie przy takich zanizonych nor-
mach akordowo-progresywnego systemu wy-
nagradzania spowodowaloby o wiele gorsze
skutki. Dysproporcje i nienormalnosci w pta-
cach ogromnie wtedy by wzrosty.

Stad tez wyptywa wniosek, iz ten system wy-
nagradzania mozna zastosowaé jedynie i wy-
tacznie wtedy, jesli obok przestanek ekonomicz-
nych, ktére nakazuja Wprowadzenie go, istnieje
zupetna pewnos$¢ co do nalezytego poziomu
norm, ktdre majg by¢ podstawag dla tego syste-
mu ptac.

Tak wiec wprowadzenie akordowo-progre-
sywnego systemu wynagradzania musi by¢ po-
przedzone gruntownym zbadaniem cato$ci spra-
wy, zarébwno od strony ekonomicznej, jak
i technicznej. Musi by¢é w sposob stanowczy
zatwierdzone ekonomiczne uzasadnienie wpro-
wadzenia tego systemu i musi by¢ bardzo skru-
pulatnie opracowana odnos$na techniczna nor-
ma pracy.

Jesdli chodzi o ekonomiczne uzasadnienie to
ma miejsce ono wtedy jesli przez wprowadzenie
tego systemu osiggamy na danym odcinku taki
wzrost wydajnosci pracy, ktéry powoduje albo
rozszerzenie waskiego gardta w zakfadzie, co
umozliwia wzrost wydajnos$ci calej zalogi
i zwiekszenie globalnej produkcji, albo zastg-
pienie pracy recznej pracg maszynowa — albo
tez co np. w przedstawionym wyzej przykta-
dzie mialo miejsce — jedno i drugie. Wystepu-
jaca wtedy obnizka jednostkowych kosztéw
wtasnych na skutek albo zmniejszenia kosztéw
statych i poistatych obcigzajgcych kazda jed-
nostke produkcyjna, albo tez oszczednosci wy-
nikte na skutek zastgpienia drogiej i ucigzliwej
pracy recznej — praca maszynowg, albo tez
uzyskanie obu tych tgcznych efektow gospodar-
nych, jest stuszng podstawg dla wprowadzenia
systemu akordowo-progresywnego — oczywis-
cie pod warunkiem, ze wprowadzona przez pro-
gresje podwyzka ptac skonsumuje tylko czes¢
tych uzyskanych przez zaktad oszczednosci.

Jesli za$ chodzi o poziom i stopien napiecia
technicznej normy pracy, stanowigcej podstawe
dla tego systemu wynagradzania to i tutaj po-
winna by¢ ta sprawa gruntownie zbadana. Nor-

ma pracy musi byé na poziomie S$rednio-pro-
gresywnym, a ponadto trzeba sobie zdawac
sprawe z tego, jakie istniejg teoretyczne moz-
liwosci jej przekraczania przy danych ulepszo-
nych juz przy wprowadzeniu tej normy wa-
runkach  technologicznych, organizacyjnych
i technicznych (zmiana tych warunkéw uzasad-
nia zmiane normy). Nalezy sie bowiem zawsze
liczy¢ z tym, iz te teoretyczne mozliwosci beda
uzyskane, a nierzadkoljak to praktyka wskazuje
i przekraczane.

Stad tez odpowiedni stopien napiecia normy
pracy jest niezbedny — przede wszystkim dla-
tego, ze ta norma musi by¢ szczegdlnie mobili-
zujgca, gdyz chodzi tu wtasnie o uzyskanie
wiekszej niz dotychczas wydajnosci — a ponad-
to niska norma spowodowataby powazne zakté-
cenie i nieuzasadnione dysproporcje w pfacach,
oraz zamiast zmniejszenia — zwiekszenie kosz-
tow i przekroczenie funduszu ptac.

Z tych tez wzgledow wobec wielkiej wagi
ekonomicznej i spotecznej zagadnienia, wpro-
wadzenie tego systemu w zaktadzie moze mieé
miejsce jedynie za zgoda odnosnego Minister-
stwa, ktére przed akceptacjg sprawdza zaréwno
ekonomiczne, jak i inne pzestanki uzasadniajace
wprowadzenie akordu progresywnego.

3) Dlatego, aby norma bedaca podstawg dla

wprowadzenia akordu progresywnego, mogita
by¢ na odpowiednio dobrym poziomie — musi
by¢ ona S$rednio progresywna. W praktyce cze-
sto zdarza sie, iz jest ona na poziomie nieco
wyzszym od faktycznego przeciethego wyko-
nania.

Aby w tych warunkach zapewni¢ powodzenie
catej sprawy i osiggna¢ poszukiwane przez za-
ktad wyniki, nalezy ulepszy¢é zaréwno istnie-
jace dotychczas metody i narzedzia pracy, jak
i strone organizacyjng i techniczng tego odcin-
ka pracy. Dla osiggniecia tego musi by¢ prze-
prowadzona powazna praca przygotowawcza.
Musi by¢ opracowana ulepszona instrukcja ro-
bocza, pracownicy musza by¢é odpowiednio prze-
szkoleni, musza by¢ stworzone odpowiednio
lepsze warunki organizacyjne, zaopatrzeniowe,
techniczne.

Jednym z najwazniejszych jednak czynnikow
i bodaj decydujgcym o powodzeniu catej spra-
wy jest Swiadomos$é robotnika o waznosci wzro-
stu jego wydajnosci dla zaktadu, dla catego
kraju i dla niego osobiscie. Aby ta $wiadomos¢
istniata i rosta w zaktadzie musi by¢ odpowied-
nia atmosfera ku temu. Musi by¢ prowadzona
odpowiednia praca polityczna. Bez tego nawet
przy istnieniu innych korzystnych warun-
kéw — mozna spotka¢ sie z niepowodzeniem.

Chodzi o to aby obok materialnych pobudek
dziatata u robotnika zdecydowana cheé osiag-
niecia i przekroczenia ustalonej stosunkowo
wysoko napietej normy pracy.

(4) Wprowadzenie akordu progresywnego
pewnym odcinku stwarza mozliwo$ci wzrostu
wydajnosci pracy nie tylko na tym odcinku, ale
i na odcinkach kooperujgcych z nim — czesto
w catym zakladzie. W wyniku tego nastepuje
w zakladzie czesto znaczny postep. Réwnoczes-
nie jednak okazuje sie, ze w praktyce istnieje
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jeszcze wiele mozliwosci dalszego wzrostu wy-
dajnosci pracy, ktérych przed wprowadzeniem
nowych norm akordu progresywnego nie byto
jeszcze wida¢. Tak np. w omawianym przykia-
dzie jakkolwiek osiggniete zostaly wybitnie do-
datnie rezultaty, w wielu przypadkach nawet
lepsze niz tego poczatkowo oczekiwano, to jed-
nak juz obecnie jasno widaé¢, ze mozna uzyskac
jeszcze lepsze wyniki i ze zrobiony zostat tylko
pewien krok naprzéd, mozna by powiedzie¢ po-
wazny, ale mozna osiggnac jeszcze o wiele lep-
sze rezultaty.

Gdzie kryja sie jeszcze rezerwy? Badania
chronometrazowe, fotografia dnia pracy, jak
wida¢ z rys. 5 wykazujg iz jesli skrécono
ogromnie czasy zwigzane z techniczng obstuga
maszyny i obstugiwaniem miejsca pracy, to
jeszcze ogromnie duzo czasu traci sie na czyn-
nosci zakonczeniowe, a w szczego6lnosci na osta-
teczne mycie i czyszczenie maszyn. Ta ostatnia
czynnos¢, jakkolwiek niezmiernie wazna i od
ktorej zalezy dobre funkcjonowanie maszyny
moze i powinna by¢ skrécona. Skrbécenie tej
czynnosci o okoto 10 do 20 minut pozwolitoby

Danuta Stefanska

na dalsze zwiekszenie wydajnosci pracy o okoto
3— 7%.

Dalszg dotychczas niewykorzystang mozliwo-
Scig jest ewentualne przys$pieszenie biegu ma-
szyny (oczywiscie jes$li nie bedzie to z uszczerb-
kiem dla maszyny i jakos$ci produkcji). Nalezy
zaznaczy¢, iz w tej mierze nasi inzynierowie
i technicy sa na ogét bardzo konserwatywni
i ogromnie nie lubig zmienia¢ ustalonego juz
i dlugo istniejgcego stanu rzeczy. Stad tez zale-
cenia skierowane do czotowych zaktadow o prze-
prowadzeniu préb w tym zakresie, pozostaly
niemal bez echa. Nie ulega jednak watpliwo-
Sci, ze w pewnym zakresie mozna zwiekszyé
obroty maszyny o 20%, a moze i wiecej. Datoby
to powazny wzrost wydajnos$ci pracy. Praca
w tym kierunku musi by¢é kontynuowana.

Tak wiec nawet pozornie wydawaloby sie
drobne i odcinkowe wprowadzenie ulepszen
systemu wynagradzania umozliwia i sprzyja
dalszemu postepowi w zakresie wydajnosci
pracy i produkciji.

Juliusz Gutowski

Planowanie zatrudnienia pracownikow zatrudnionych
bezposrednio przy produkcji i pracach normowanych?*

bliczanie zapotrzebowania na site ro-
boczg podlega funkcjonalnie Dziatowi
Pracy i Ptacy. Instrukcja wewnetrz-
nailw sprawie zakresu prac poszcze-
golnych dziatéw i sekcji ustala, ze
gtdbwnym zadaniem Sekcji Zatrudnienia w Dzia-
le Pracy i Placy jest: (a) obliczanie zapotrzebo-
wania na pracownikéw wszelkich kategorii
i wskazania sposobéw jego pokrycia w okresie
planowanym, (b) analiza stanu zatrudnienia na
poszczegolnych stanowiskach pracy i wskazanie
Dyrekcji na mozliwosci oszczedzenia sit robo-
czych, (c) wspotpraca z Dziatem Planowania nad
opracowaniem planu zatrudnienia i wspoétodpo-
wiedzialno$¢ za jego dotrzymanie.

Oprécz tego Instrukcja wymienia szereg in-
nych zadahn tej Sekcji, ktére tu opuszczono,
gdyz nie wigza sie bezposrednio z planowaniem
zatrudnienia.

Jak wyglada realizacja tych zadan? W Dziale
Pracy i Placy istnieje wprawdzie Sekcja Za-
trudnienia, ale obsadzona zaledwie przez jed-
nego pracownika, ktéry rzecz jasna, nie moze
wykona¢ tak szeroko nakre$lonej pracy. Prak-
tycznie planowanie zatrudnienia przeprowadza-
ne jest tylko w Dziale Planowania. llo$¢ pra-
cownikéw ustala sie tu na podstawie wytycz-
nych, przesytanych przez Centralny Zarzad.

Wytyczne te dotyczg: (1) wartosci rocznej
produkcji, (2) rocznej wydajnosci na 1 robotni-

* Publikacja niniejsza opiera si¢ na pracy, przeprowadzonej

w ZWAWN im. Georgi Dymitrowa. . .
1 ,Instrukcja ramowa do schematu organizacyjnego“.
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ka, w ujeciu wartosciowym, (3) rozbicia planu
zatrudnienia wediug trzech grup pracownikéw:
(@) robotnikéw produkcyjnych, (b) pracowni-
kéw inzynieryjno-technicznych, (c) pracowni-
kéw administracyjnych.

Wytyczne te Centralny Zarzad opracowuje
w oparciu o sprawozdania z wykonania planu
zatrudnienia przez przedsiebiorstwo w roku
ubiegtym.

Na podstawie wartosci produkcji i wielkosci
wydajnosci na 1 robotnika, Dziat Planowania
oblicza ilos¢ robotnik6w w roku planowanym.
llos¢ te rozbija nastepnie, wediug wytycznych,
na 3 wymienione wyzej grupy podstawowe.
Roczny plan zatrudnienia zostaje nastepnie po-
dzielony na plany kwartalne i miesieczne. Od-
pisy planu zatrudnienia zostajg przekazane do
wykonania dziatom: Kadr i Pracy i Placy. Na
podstawie tego planu i sugestii kierownikéw
Dziatow, Dziat Kadr angazuje pracownikéw do
pracy.

Tego rodzaju planowanie zatrudnienia trudno
jest nazwac¢ planowaniem. Nie uwzglednia ono
podstawowych zasad ustalania ilosci pracowni-
kéw w zaktadzie produkcyjnym mimo, ze ist-
nieje na .ten temat bogata literatura radziecka,
w powaznej czesci przettumaczona na jezyk pol-
ski. Ponizej omoéwimy pokrétce zadania planu
zatrudnienia i metode jego opracowania.

Zadaniem planu zatrudnienia przedsiebior-

stwa przemystowego jest zapewnienie odpo-
wiedniej ilosci pracownikéw okreslonego zawo-



du i kategorii, dla wykonania programu pro-
dukcji. Wynika z tego, ze wielko$¢ zatrudnie-
nia jest przede wszystkim funkcjg wielkosSci
planu produkciji.

Na podstawie asortymentowego planu pro-
dukcji i norm czasu mozna ustali¢ niezbedny
nakiad pracy ludzkiej w normo-godzinach. Jed-
nakze obliczenie tylko ogolnego (tzn. dla catego
zaktadu) zapotrzebowania na site roboczg nie
jest wystarczajgce. Zapotrzebowanie to nalezy
obliczy¢é w rozbiciu na zawody i specjalnosci
(wiertacze, S$lusarze, kowale), jak rowniez
w rozbiciu na kategorie kwalifikacyjne praco-
wnikéw (odpowiednio do kategorii wykonywa-
nych robot). Wielko$¢ zapotrzebowania, wyra-
zong w normo-godzinach, nalezy skorygowac
0 przewidywany wzrost poziomu wydajnosci;
w ten sposéb otrzymujemy zapotrzebowanie na
pracownikow w roboczo-godzinach. Nastepnie
nalezy ustali¢ rozporzadzalny fundusz czasu
roboczego 1 robotnika dla okresu planowanego.
Po podzieleniu wielkosci zapotrzebowania we-
ditug zawodéw i kategorii przez fundusz czasu
pracy 1lrobotnika, otrzymujemy w wyniku pla-
nowang ilos¢ robotnikéw. Ten krotki schemat
metody planowania zatrudnienia zostanie znacz-
nie rozwiniety w dalszej czesci artykutu.

Prace prowadzone przez Instytut Ekonomiki
1 Organizacji Przemystu w Zakladach im.
G. Dymitrowa miaty na celu: (1) Opracowanie
metody planowania personelu, zatrudnionego
bezposrednio przy produkcji i pracach normo-
wanych, dla produkcji o szerokim asortymencie
wyrobéw, na podstawie istniejgcej w zakladzie
dokumentacji, (2) zaprojektowanie nowej do-
kumentacji (ew. poczynienie poprawek w starej),
dostosowanej do potrzeb planowania zatrud-
nienia.

Przebieg prac, zwigzanych z pkt. (1), byt na-
stepujacy: Po przeprowadzeniu podanej na
wstepie analizy istniejgcej metody planowania,
przystgpiono do ustalenia sktadu zawodowego
grupy personelu, bedacego przedmiotem badan.
Personel ten skupiony jest w trzech podstawo-
wych dziatach produkcyjnych: w Dziale Mecha-
nicznym I, 11 i 1ll. Zrédiem, z ktérego korzy-
stano przy prowadzeniu tej pracy, byta karto-
teka pracownikéw prowadzona przez Dziat Pra-
cy i Ptacy.

Kartoteka zawierata nastepujagce dane podsta-
wowe: nazwisko, zawod i grupe zaszeregowa-
nia pracownika. W oparciu o te dane mozna by-
toby ustali¢ wykaz zawodéw, wystepujgcych
w danym dziale. Jednakze natrafiono tu na
pewne trudnos$ci. Mianowicie ponad 50% kart
zamiast okresli¢ zawdéd wykonywany przez pra-
cownika podawaty nic nie znaczace okolniki,
jak: ,pracownik fizyczny“ lub ,pomoc facho-
wa“. Zawody w ten sposéb sklasyfikowanych
pracownikéw, wyjasniono imiennie przy pomo-
cy majstrow i brygadzistow danych dziatéw.

W ten sposoéb ustalono ,Wykaz zawodéw pra-
cownikéw dla dziatow produkcyjnych i pomoc-
niczych w Zaktadach im. G. Dymitrowa“ (patrz
tablica 1). Jednoczes$nie doradzono Dziatowi

Pracy i Placy prowadzenie kartoteki, w oparciu
o nazwy podane w wykazie, aby mozna byto

Wykaz zawodéw pracownikéw w dziatach produkcyj-
nych i pomocniczych (badanego przedsiebiorstwa)

Tablica 1

DZIAL MECHANICZNY | — (1) S$lusarz, (2) tokarz,
(3) wiertacz, (4) frezer, (5) traser, (6) praser bakelitu,
(7) strugacz, (8) mechanik, (9) krajacz na pile, (10) he-
blarz, (11) elektromonter, (12) robotnik transportu we-
wnetrznego, (13) planowy. (14) pisarka warsztatowa,
(15) windziarz, (16) sprzataczka.

DZIALt MECHANICZNY Il — (1) $lusarz, (2) tokarz,
(3) wiertacz, (4) tokarz rewolwerowy, (5) krajacz na
automacie, (6) lakiernik, (7) robotnik transportu we-
wnetrznego, (8) planowy, (9) pisarka warsztatowa.

DZIAL MECHANICZNY Il — (1) $lusarz, (2) spa-
wacz, (3) praser bakelitowy, (4) krajacz (nozyce),,
(5) gradowacz, (6) ttoczarz (prasy), (7) wyginacz na pra-
sach mimos$rodowych, (8) malarz, (9) tokarz, (10) ko-
wal, (11) ustawiacz przyrzadéw, (12) robotnik trans-
portu wewnetrznego, (13) planowy, (14) pisarka warsz-
tatowa, (15) pisarka w rozdzielni, 16) pisarka magazynu
¢wiercfabrykatéw, (17) sprzataczka.

DZIAL MECHANICZNY IV — (1) lakiernik,.
52; oczyszczacz czesci do malowania, (3) krajacz na pile’
4) polerowacz bakelitu.

JMAKZEDZIOWNIA— (1) wydawca narzedzi, (2) szli-
tf z> Gt Slusarz, (4) modelarz, (5) tokarz, (6) frezer,,
(7) strugacz, (8) hartownik, (9) kowal, (10) krajacz,
(11) nawijacz, (12) tokarz rewolwerowy, (13) pisarka
warsztatowa, (14) sprzataczka.

NISKIE NAPIECIA — (1) S$lusarz-monter, (2) $lu-
sarz, (3) monter, (4) mech.-monter, (5) elektromonter
(6) wytrawiacz karborundu, (7) sklejacz (glejtowanie)’
(8) nawijacz, (9) planowy, (10) pisarka warsztatowa’
(11) sprzataczka.

MONTOWNIA TRANSFORMATOROW | — (1) $lu-
sarz, (2) wiertacz, (3) tokarz, (4) monter, (5) elektro-
monter, (6) elektryk, (7) elektromechanik, (8) nawi-
jacz, (9) olejarz, (10) magazynier oddziatowy, (11) pla-
nowy, (12) pisarka warsztatowa, (13) robotnik trans-
portu wewnetrznego, (14) windziarz, (15) sprzataczka.

MONTOWNIA TRANSFORMATOROW Il — (1) $lu-
sarz, (2) elektromonter, (3) szlifierz rdzeni, (4) skia-
dacz rdzeni, (5) tokarz, (6) monter, (7) lakiernik, (8) pi-
sarka warsztatowa, (9) wozny, (10) sprzataczka.

WYDZIAL RUCHU — (1) stolarz, (2) $lusarz, (3) elek-
tryk, (4) elektromonter, (5) monter-mechanik, (6) to-
karz, (7) malarz, (8) hydraulik, (9) monter, (10) rymarz.

,(11) palacz, (12) smarowacz, (13) kontroler, (14) plano-

wy, (15) pisarka warsztatowa.

biezgco ustali¢ aktualny stan pracownikow we-
diug zawodu i kategorii. Prowadzenie kartoteki
wedlug opracowanego wykazu zawodoéw po-
zwoli na ciggta kontrole wykonania planu za-
trudnienia, poprzez poréwnanie stanu aktual-
nego z planowanym.

Nastepnie przystgpiono do opracowania za-
potrzebowania na site roboczg wedlug ustalo-
nych zawodéw i kategorii pracownikéow. Pod-
stawe obliczen stanowity: (1) ,karty C* (zuzy-
cia czasu na operacje), (2) ,karty pracochton-
nosci wyrobu*“, (3) ilosciowy plan produkcji na
r. 1952.

.Karta C“ zawiera nastepujgce podstawowe
rubryki:

Tablica 2
Cc Nazwa czesci . Nr rys.

L. p Nazwa ope- Kat. Czas Czas U .
o e racji rob. przygot. jednost. wag!
1 wiercenie
2 obradowa-

nie i S

Itd,
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Na podstawie ,Karty C“ mozna obliczy¢ na-
ktad czasu niezbedny dla wykonania danej
czesci wyrobu, wedlug rodzaju robét i ich ka-
tegorii. Aby obliczy¢ pracochtonno$¢ catego
wyrobu nalezy obliczy¢ pracochtonnos$¢ wszyst-
kich czesci, wchodzacych w sktad danego wy-
robu. Do tego.celu nalezg ,karty pracochion-
nosci“, ktére mozna przedstawi¢ schematycznie,
jak na tablicy 3:

Tablica 3

Nazwa WYrobu ..,
!

llos¢
L. '232%/\(/:? rNsr. czeéci na  pity tollziar-frekziar- itd.
P- € Y$-aparat
*
* %
itd.
suma

* czas przygotowania w min.
** . jednostkowy w min.

Na podstawie ,kart pracochtonnosci® mozna
obliczy¢é zapotrzebowanie na site robocza we-
dtug zawodéw, ale nie mozna obliczyé zapo-
trzebowania wedtug kategorii. Dane, dotyczace
kategorii prac, mozna znalez¢ tylko w ,kar-
tach C“, ktore w ten sposéb sg jedynym, do-
ktadnym dokumentem w przedsiebiorstwie, do-
stosowanym do potrzeb planowania zatrudnie-
nia. Obliczenie zapotrzebowania na site robocza,
na podstawie tych kart, dla wykonania wszyst-
kich wyrobéw, planowanych na rok 1952, wy-
magato bardzo duzego naktadu pracy, gdyz plan
produkcji zawierat okoto 200 pozycji, kazda po-
zycja skiadata sie czesto z kilkudziesieciu de-
tali, a wykonanie 1 detalu wymagato przeciet-
nie 5 operaciji.

Wobec tego, ze asortyment produkcji podzie-
lony jest na pewne grupy, zblizone do siebie
pod wzgledem pracochtonnosci, postanowiono
wybraé¢ typowe wyroby dla niektérych grup
i obliczy¢ dla nich zuzycie czasu, w rozbiciu na
kategorie rob6t. Wytypowano nastepujace wy-
roby: (1) transformator olejowy U-30, (2) trans-
formator suchy JT6, (3) odtgcznik mocy T 1033
R-10, (4) odgromnik zaworowy GZ 15/15 2

Na wstepie przyjeto zatozenie, ze obliczenia
beda przeprowadzane dla miesiecznego planu
produkciji, poniewaz czas przygotowania dotyczy
jednej serii danego wyrobu, wypuszczanej co
miesigc. Przyjecie tego zalozenia utatwia sumo-
wanie czasu przygotowawczego i jednostkowego
w jednej rubryce.

W celu obliczenia pracochtonnos$ci wytypowa-
nych wyzej wyrobéw zastosowano nastepujacag

2 Ponadto obliczono zuzycie czasu wedilug kategorii dla wy-
robéw: (1) wskaznik neonowy DWN, (2) przyciski drzwiowe
T 593, (3) tablice 9-zacisk. T 928, (4) zaciski tabl. do T 913,
(5) ptytki krancowe do T 913, (6) zwieracz do T 913, (7) zlacza
izolacyjne do T 595.

3Wymienione nazwy dokumentéw dotyczg nie tylko wyty-
powanych wyrobéw, ale cato$ci programu produkciji.
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dokumentacje3: (1) ,plan pracochtonnosci wy-
robéw"“, o schemacie jak na tablicy 4.

Na podstawie tego dokumentu obliczono za-
potrzebowanie na site, roboczg wedtug rodzaju
robot i kategorii, dla miesiecznego programu
produkcji wybranych wyrobow.

Nastepnie sporzadzono (2) ,zestawienie pra-
cochtonnosci wyrobu“ wedlug rodzaju robot
i kategorii i obliczono procentowe rozbicie pla-
nowanego nakladu czasu na kategorie. W ten
spos6b stworzono wzory do podzialu na kate-
gorie calego zapotrzebowania zakladu na site
robocza.

Na podstawie pozycji planu produkcji i w
oparciu o dane z ,kart pracochtonnosci wyro-
bu“ zostaly sporzadzone: (3) ,zestawienia pra-
cochtonnosci dla poszczegolnych grup wyrobéw*
weditug schematu jak na tablicy 5.

W tym samym schemacie dokonano przelicze-
nia otrzymanych w minutach sum, na sumy
w godzinach. Jednoczes$nie przeprowadzono po-
dziat naktadu czasu na kategorie prac, na pod-
stawie wzoru procentowego rozbicia, w ten spo-
séb, ze dla tych samych prac w danej grupie
wyrobow przyjeto takie samo rozbicie procen-
towe kategorii, jak w wyrobie Wytypowanym.
Np. jezeli toczenie wzorcowego wyrobu wyma-
ga 30 godzin czasu roboczego, w tym 25%
czasu pracy w IV kategorii i 75% czasu w V
kategorii, to toczenie catej grupy wyrobow, wy-
magajgce np. 500 godz. pracy, bedzie sie skia-
dato z 25% czasu pracy w IV kat. i 75% cza-
su — w V Kkat.

Ostatnim wreszcie etapem byto sporzadzenie:
(4) ,projektu planu zatrudnienia robotnikéw,
zatrudnionych bezposrednio przy produkcji
i pracach normowanych“ (dla Dzialu Mecha-
nicznego I, Il i Ill), na podstawie schematu jak
na tablicy 6.

Tablica 5
Nazwa grupy Wyrobow ............

Czas zuzyty na wykonanie
Mies, plan poszczeg. rob6t w min.
produkciji
w szt. frezo- tocze- wier-

wanie nie cenie

L. Rodzaj
p-  wyrobu
itd.

suma
w min.

suma w
n-godz.

rozbicie wg [
kateg.
(w normo-

godz.) Vi



Plan pracochtonnos$ci wyrobu

Tablica 4

Pracochtonno$¢ poszczegdinych rob6t w min.
i ich kategorie

llo§¢ czesci
L.p. Nazwa czesci r)’/\lsr_ na wyréb toczenie frezowanie wiercenie itd.
a Njc Ntpz Kat. ,o»
aNjc anNjc rob.
*

a — ilos¢ czesci na 1 wyrob '
Njc — norma czasu jednostkowego na wykonanie 1 czesci
aNjc — norma czasu jednostkowego przemnozona przez ilos¢ czeéci na wyréb
Ntpz — norma czasu przygotowawczo-zakonczeniowego na wykonanie 1 serii
anNjc — norma czasu jednostkowego, przemnozona przez ilo§¢ czesci na wyr6b i ilo§¢ sztuk w serii
n — ilos¢ sztuk w serii

Zaznacza sie, iz zrobienie obliczenia zapotrze-
bowania na site roboczg wedtug kategorii, do-
ktadnie dla kazdego wyrobu, wymagatoby za-
trudnienia catego sztabu pracownikow w Sekcji
Zatrudnienia, ktérych najpowazniejszym zada-
niem byloby wypetnianie ,kart planu praco-
chtonnos$ci wyrobu“. Koszty optacenia tego per-
sonelu bytyby jednak niewspoétmierne do wyni-
kéw obliczen przezen przeprowadzonych. Mimo
wiec, ze metoda ta dopuszcza pewne niedoktad-
nosci w obliczaniu (tzn. podziatl na kategorie
metodg reprezentacyjng), to jednak odchylenia
te nie wpltywaja zupeilnie na wielko$¢ plano-
wanej liczby robotnikobw, a jedynie (i to
w nieznacznym stopniu) moga wptyngé na po-
dziat tej liczby wg kategorii.

Nalezy podkresli¢, ze stosowanie tej metody
pozwoli oprze¢ plan zatrudnienia na realnych
podstawach, tzn. na rzeczywistym zapotrzebo-
waniu zakladu na site roboczg, obliczonym na
podstawie rzeczywistego zuzycia czasu, ha wy-
konanie planu produkcji wedtug robét o okre-
Slonych kategoriach. Jezeli nawet w wynikach

obliczen zaszty pewne niedokladnosci, to moga
one by¢ skutkiem jedynie Zle ustalonych norm
czasu lub ztego zakwalifikowania danej pracy
do kategorii robdt, czyli — moga by¢ jedynie
rezultatem zle prowadzonej dokumentacji za-
ktadu.

Oczywiscie przedsiebiorstwa, ktérych plan
produkcji sktada sie z niewielkiego wachlarza
wyrobow, produkowanych masowo, powinny
stosowa¢ doktadne obliczenia pracochtonnosci
catej produkcji wedtug rodzaju robét i ich ka-
tegorii, np. przy produkcji traktoré6w, samo-
chodéw itp. W tym wypadku metoda podana
w tym opracowaniu przestaje by¢ aktualna.

Zagadnienie przystosowania dokumentacji do
potrzeb planowania zatrudnienia winno by¢
rozwigzane nastepujaco: dotychczasowe ,kar-
ty C* i ,karty pracochtonnosci wyrobu“ ,moga
by¢ utrzymane, gdyz przy stosowaniu powyz-
szej metody wystarczajag one catkowicie dla
obliczenia zapotrzebowania na site roboczg we-
dtug zawodéw i kategorii; pozostate wzory do-
kumentow winny by¢ wprowadzone i systema-

Tablica 6
llos¢ nigodz. I(I)(()jszc r:?ebz/- llos¢ robotnikow
niezbednych Przew. pro- gb dﬁa dla Miesieczny

Lp. _Zawéd lub spe- Kat. dla wykona- cent prze- W)?konania fundusz cza- gphrachunko-
cjalno$¢ robotnika rob. nia miesigcz- kroczenia .o 0.0 o0o  SU pracy wa planowana
nego planu norm | € 99 1 rob. godz. 6 7
rodukcji planu pro-
P I dukecji
1 2 3 4 5 6 7 8 9
I
11
1 wiertacze
%
\%
razem wiertaczy
2 frezerzy itd.
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tycznie obliczane przez Sekcje Zatrudnienia
w Dziale Pracy i Ptacy. Nalezy zaznaczy¢, ze
wraz ze zmianami w wielko$Sci norm czasu na-
lezy czyni¢ poprawki w dokumentacji, dotycza-
cej zatrudnienia tak, zeby byta ona mozliwie
najbardziej aktualna: W tym celu Sekcja Za-
trudnienia powinna zatrudnia¢ przynajmniej
jednego wykwalifikowanego w zagadnieniach
zatrudnienia  pracownika. Pewne zalecenia
w zakresie prowadzenia podobnej dokumentacji
zawiera rowniez Instrukcja PKPG nr 28 w spra-
wie sporzgdzania planu techniczno-przemysto-
wo-finansowego.

Na podstawie projektu planu zatrudnienia
przedstawionego przez Sekcje Zatrudnienia,
Dzial Pracy i Ptacy wspodlnie z Dzialem Pla-
nowania opracowujg plan zatrudnienia, uwzgle-
dniajgc wytyczne witadz nadrzednych. Odpisy
zatwierdzonego planu winny by¢ przekazane

W actaw Lach

Dzatlowi Planowania, Kadr i Pracy i Ptacy. Na
tej podstawie Dziat Kadr powinien angazowac
pracownikéw do zakitadu. Szef personalny po-
winien przestrzega¢ limit6w zarowno co do
iloscig jak i kategorii przyjmowanych praco-
wnikow. Dzieki temu mozna bedzie unikng¢ zja-
wiska przerostow personalnych w niektorych
dziatach, jak réwniez przyjmowania pracowni-
kéw o wysokich kwalifikacjach (V grupa) do
wykonywania pracy, o niskiej kategorii zasze-
regowania (lll), co moze wplyngé na znaczne
obnizenie kosztu wilasnego zaktadu. Przestrze-
ganie ilosciowych limitow w granicach danego
zawodu i kategorii robotnika, przyczyni sie
rowniez do polepszenia dyscypliny ptac, usunie
niezgodnos¢ miedzy osobistym zaszeregowaniem
robotnika a zaszeregowaniem danej roboty.

Danuta Stefanska

Metody analizy wydajnosSci pracy
w przemysle bawetnianym

AKROJONY na szerokg skale szescioletni

plan budowy podstaw socjalizmu wyma-

ga tworczego wysitku catego narodu dla

jego realizacji, wymaga wiec rowniez

petnej mobilizacji sit  wytworczych
w przemys$le wiokienniczym. Nakreslony pla-
nem 2,5-krotny wzrost produkcji materiatow
witékienniczych moze by¢ zrealizowany jedynie
w wyniku intensywnego ksztatcenia kadr ro-
botnik6w produkcyjnych, lepszej organizacji
pracy oraz ujawniania i wykorzystania ukry-
tych rezerw produkcyjnych.

IEIOP — Zaktad Przemystu Wibkienniczego
w todzi wykonat prace na temat ,Metody obli-
czenia wydajnosci w przemysle bawetnianym*®,
ktora zawiera caly szereg wzoréw i wskaznikow
analityczno-ekonomicznych. Praca ta zostala
opracowana na podstawie wynikéw PZPB im.
I Dywizji Kos$ciuszkowskiej w todzi za okres:
| pobirocze 1950 i | potrocze 1951 r. Wartosé
stosowanych wskaznikow wyraza sie przede
wszystkim w mozliwosci ustalenia dynamiki
wydajnosci pracy.

Praca sklada sie z trzech czesci: Cze$¢ | — in-
strukcja w sprawie obliczenia wydajnosci pra-
cy w zaktadzie bawetnianym oraz analiza dzia-
talnosci przedzalni bawetnianej $rednio-przed-
nej. Czes¢ Il — metody analizy wydajnos$ci pra-
cy w tkalni bawetnianej. Czes¢ IIl — metody
obliczenia wydajnos$ci pracy w wykonczalni
bawetnianej.

Podane w niniejszej prcy metody analizy wy-
dajnosci pracy dotyczg tylko przemystu bawel-
nianego i nie nalezy ich uwaza¢ za metody
wzorcowe, ktérych opracowanie nie wymagato-
by dalszych badan — niemniej jednak oma-
wiane metody analizy i ustalone wskazniki ana-
lityczno-ekonomiczne majg duza warto$¢ prak-
tyczng dla catej gatezi przemystu.
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W celu przeprowadzenia analizy ksztaltowa-
nia sie wydajnosci pracy, zaktady przemystu
bowetnianego moga stosowaé¢ dwie metody obli-
czenia: (A) metode wartosciowg, (B) metode ilo-
Sciowa.

We wszystkich oddziatach produkcji (prze-
dzalnia, tkalnia, wykonczalnia) nalezy ustalaé¢
wskazniki wydajnosci pracy w oparciu o:
(a) ilos¢ robotnikéw produkcyjnych, (b) ilos¢
roboczo-godzin, (c) pracochtonnos¢ jednostki
produkciji, (d) ksztaltowanie sie zarobkow.

Ponadto nalezy ustali¢ nastepujace czynniki:
(1) w przedzalni: (a) ilo§¢ wrzeciono-godzin,
(b) naktad pracy na wrzeciono-godzine.
(2) W tkalni: (a) ilos¢ krosno-godzin, (b) naktad
pracy na krosno-godz. (3) W wykonczalni:
(a) ilos¢ maszyno-godzin, (b) nakiad pracy na
maszyno-godzine.

Jako podstawe obliczen wydajnosci wediug
metody wartosciowej przyjmuje sie wartosé
w cenach niezmiennych: (a) w przedzalni —
warto$¢ przedzy wedtug Nm zaplanowanego

asortymentu; (b) w tkalni — warto$¢ tkanin
wedlug asortymentu i gatunku; (c) w wykon-
czalni — wartos$¢ tkanin gotowych wedtug asor-

tymentu i gatunku.

Jako podstawe obliczen wydajnosci wedtug
metody iloSciowej przyjmuje sie: (a) w prze-
dzalni — ilos¢ kg lub kg/nr (kg/nr jest to dtu-
gos$¢ nitki w tys. m), (b) tkanin — ilos¢ 100 wat-
kow (watek jest to poprzeczna nitka w tkani-
nie), (c) w wykonczalni — ilo§¢ m2i kg.

Metoda warto$ciowa

W artosciowy wskaznik wydajnos$ci robotnika
produkcyjnego wyraza sie stosunkiem wartosci
produkcji wykonanej, podzielonej przez ilos¢
zatrudnionych robotnikow produkcyjnych do
wartosci produkcji zaplanowanej, podzielonej



przez zaplanowang ilos¢ robotnikow produkcyj-
nych, co mozna wyrazi¢ wg wzoru:

B:P
Wr:A:R.loo . . (D
gdzie: Wr = wartosciowy wskaznik wydajno-
sci na 1 robotnika produkcyj-
nego,'

B — warto$¢ produkcji wykonanej 1,
P = ilos¢ faktycznie zatrudnionych
robotnikéw produkcyjnych,

A = warto$¢ produkcji zaplanowanej
wzglednie wykonanej w okresie
poréwnawczym,

R = zaplanowana, wzglednie zatrud-

niona faktycznie, ilos¢ robotni-
kéw produkcyjnych w okresie
poréwnawczym.

Poniewaz niejednokrotnie zachodzi koniecz-
nos$¢ analizy ksztattowania sie wydajnosci po-
szczegllnych grup, a nawet pojedynczych ro-
botnik6w produkcyjnych zwlaszcza dla zbada-
nia wyniko6w wspoétzawodnictwa, efektow wpro-
wadzenia przodujgcych metod pracy, np. me-
tody inz. Kowalowa — w tych przypadkach po-
stugujemy sie wzorem (1), podstawiajgc szcze-
gotowe dane odcinka pracy, ktory jest przed-
miotem analizy. Poniewaz w okresie wykony-
wania planu zazwyczaj zachodzg zmiany w za-
trudnieniu w stosunku do planu wzglednie
okresu poréwmawczego, ktdre niejednokrotnie
daleko odbiegaja od planu, nalezy przeprowa-
dzi¢ korekte wykonanego planu produkcyjnego.

Skorygowany wskaznik wykonania planu
produkcji wedtug warto$ci w oparciu o ilo$¢ za-
trudnionych robotnikéw produkcyjnych oblicza
sie jako stosunek wartosci produkcji wykonanej
do iloczynu ilosci robotnikéw produkcyjnych
faktycznie zatrudnionych i wartosci produkciji
na robotnika produkcyjnego wediug planu.

B
Wk = A 100 . e (2
R
Wskaznik Wr charakteryzuje faktyczny

wplyw osiggnietej wydajnosci na wykonanie
planu produkcyjnego.

O ile przedmiotem badania bedzie wydajnos¢
na rob/godz, wrzeciono/godz, krosno/godz, czy
masz/godz nalezy postugiwaé sie wzorem (1)
podstawiajgc zamiast ilosci zatrudnionych ro-
botnikow okreslonych symbolem R jeden z ba-
danych elementéw, a mianowicie: w przypad-
ku analizowania wydajnos$ci na 1-rob/godz —
ilo§¢ przepracowanych rob/godz. W przypadku
ustalania wydajnosci na 1 wrzeciono-godz. —
ilo§¢ wrzeciono-godz, wzglednie krosno-godzin
dla tkalni 1 maszyno-godzin dla wykanczalni.

Znaczenie metody wartosciowej polega na
tym, ze: (1) umozliwia poréwnywalnosé planu
i wykonania; (2) okresla srednig wydajnos¢ pra-

1 (a) w przedzalni — warto$¢ wyprodukowanej przedzy, tzn.
suma ilosci przedzy weditug Nm. lub kg. pomnozonej
przez cene niezmienng za kg. danego Nm;

(b) w tkalni — warto$¢ Wyprodukowanych tkanin suro-
wych, tzn. suma ilosci tkanin w m pomnozonej przez
cene niezmienng za m danego asortymentu i gatunku;

() w wykonczalni — warto§¢ wykonczonych tkanin, tzn.
suma ilosci tkanin gotowych w m pomnozonej przez
cene niezmienna za m danego asortymentu i gatunku.

cy; (38) podaje dane do kontroli wynikéw pracy
w celu zwiekszenia wydajnosci.

Posiada ona jednak braki. Wynikajg one z nie-
dostatecznej doktadnosci miernika, ktorym sa
ceny niezmienne. Stale stosowanie tych samych
wzoréw do obliczenia wskaznikow wydajnosci
pozwala jednak na ujecie dynamiki $redniej
wydajnosci i charakteryzuje poziom wydajnos$ci'
pracy. Przy analizie szeregu przedsiebiorstw
czy oddziatow dla ustalenia Sredniego poziomu
wydajnosci nalezy wprowadzi¢ korekte przez
stosowanie metody wskaznika wazonego,
uwzgledniajgcego  r6znice w  zatrudnieniu
i wartosci produkciji.

Srednig wazong otrzymuje sie przez pomno-
zenie wartosci zmiennej przez liczebnos¢, oraz
przez dodanie wszystkich iloczyndw i podziele-
nie ich przez sume liczebnosci.

Np. (ilosci przyjeto w tys. kg — sumy umo-
wne).

W artoéci zmienne Liczebno$¢ Suma
500 25 12.500

1.000 15 15.000

3.000 8 24.000
10.000 2 20.000
14.500 50 71.500

71.500 : 50 = 1.430 S$rednia wazona.

Aby zbada¢ naktad pracy na jednostke wyro-
bu nalezy zastosowac¢ obliczenia wskaznikow
przy pomocy metody ilosciowej, wedtug ktorej
ustala sie ilos¢ zaplanowanych, wzglednie wy-
konanych jednostek, np. kg/nr na robotnika.

Metode te mozna stosowac tylko w tych przed-
siebiorstwach i ich oddziatach, ktére posiadaja
produkcje jednorodng i poréwnywalna. Moze
wiec ona by¢ zastosowana w przedzalnictwie
baweiny, gdzie przyjmujemy jako jednostke
produkcji kg/nr, wzglednie kg przedzy, dosta-
tecznie precyzujgcy asortyment, przebieg pro-
cesu technologicznego, a w konsekwencji na-
ktad pracy. Moze by¢é réwniez zastosowany
w tkactwie, gdzie przyjmujemy jako jednostke
pracy 1000 watkéw, w wykonhczalnictwie 1 m2
tkaniny. Oznacza to dalej, ze mozna porownac
w skali branzy czy przemysiu wszystkie prze-
dzalnie i tkalnie bawetniane, przy czym jed-
nostkg porobwnywang i poré6wnywalng moze by¢
konkretny Nm czy mb. z punktu widzenia na-
ktadu pracy dla jego wytworzenia.

Mozn aréwniez ustala¢ srednig produkcje we-
dtug wartoscii ilosci na rob/godz. Plan rob/godz,
ustalony na podstawie obowigzujacych norm
wyznacza nakiad pracy w czasie na jednostke
produkcji, np. na kg przedzy nr 40.

Suma naktadéw czasu pracy na asortyment
okresla ilos¢ rob/godz wedtug planu wzglednie
wykonania. Poréwnanie zuzytych i zaplanowa-
nych rob/godz. wykaze wzrost lub spadek wy-
dajnosci pracy. !

Niezmiernie waznym wskaznikiem pracy
z punktu widzenia techniczno-ekonomicznego
jest stosunek rozchodu sity roboczej na jednost-
ke urzadzenia. Wykazuje on bowiem naktad
pracy w zakladzie na obstuzenie odpowiednich
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iloéci urzgdzen. Jako jednostke urzadzenia
w przedzalni przyjmuje sie 1000 wrzecion,
w tkalni 1 krosno, w wykonczalni 1 maszyne
jednego typu.

Witasciwy rozchod sity roboczej w przedzalni
okres$la sie w tym przypadku przez podzielenie
ogl6lnej ilosci rob/godz. przez liczbe 1000
wrzec/godz., w tkalni ogo6lna ilos¢ rob/godz.
przez liczbe krosno/godz., w wykonczalni ogél-
ng ilos¢ rob/godz. przez liczbe masz/godz. jed-
nego typu. t

Nalezy tu uwzglednia¢ jedynie liczbe robot-
nikéw produkcyjnych, tzn. taka ilos¢ rob/godz.
zaplanowanych, wzglednie zuzytych, jaka bez-
posrednio powinna bra¢ udziat lub brata udziat
w procesie produkciji.

Metoda iloSciowa

llosciowy wskaznik wydajnos$ci pracy robot-
nika produkcyjnego wyraza sie stosunkiem ilo-
sci wykonanej produkcji, podzielonej przez
ilo§¢ zatrudnionych robotnikéw produkcyjnych
do ilosci produkcji zaplanowanej, podzielonej
przez zaplanowang ilos¢ robotnikéw produk-
cyjnych.

llosciowy wskaznik wydajnos$ci mozna obli-
czy¢ wedlug nastepujagcego wzoru:

K mP
Kr= J~p> 100 ' ' =« (3)

ilosciowy wskaznik wydajnosci
na robotnika produkcyjnego;

K = ilos¢ produkcji wykonanej: (a) w
w przedzalni — kg/nr lub kg,
(b) w tkalni — 1000 watkéw,
(c) w wykonczalni — w m2 tka-
niny wykonczonej;

P = ilos¢ faktycznie zatrudnionych ro-
botnik6w produkcyjnych;

L = ilos¢ produkcji zaplanowanej,
wzglednie wykonanej w okresie
poréwnawczym;

R = zaplanowana, wzglednie zatrud-
niona w okresie poréwnawczym,
ilos¢ robotnikdw produkcyjnych.

W przypadku, gdy zachodzi koniecznos¢
przeprowadzenia analizy ksztaltowania sie wy-
dajnosci poszczegoélnych grup, a nawet poje-
dynczych robotnikéw produkcyjnych, zwtasz-
cza dla zbadania wynikéw wspdétzawodnictwa,
wielowarsztatowosci, efektow wprowadzenia
przodujacych metod pracy np. metoda inz. Ko-

gdzie: Kr

walowa, systemu tréojkowego — postugujemy
sie wzorem (3), podstawiajgc dane odcinka pra-
cy, ktory badamy.

Skorygowany wskaznik wykonania planu
produkcji wedtug ilosci moze mie¢ miejsce
z tych samych przyczyn, jakie omawiano przy
metodzie wartosSciowe].

Nalezy wiec stosowa¢ wzor w oparciu o ilos¢
zatrudnionych robotnikow.

K\ = K -100 . . . (4
P'7t

Wskaznik Kr charakteryzuje faktyczny
wpltyw osiggnietej wydajnosci na wykonanie
planu produkcyjnego.

Podane powyzej metody analizy wydajnosci
pracy nie wyczerpujg w catosSci zagadnienia,
jednak przez zastosowanie ich w przemysle ba-
wetnianym przetamie sie biernos¢ zaktadéw,
ktére w wiekszosci przypadkéw w niedostatecz-
nym stopniu analizowaly zagadnienia wydaj-
nosci pracy.

Analiza przedsiebiorstwa winna by¢ przepro-
wadzana nie powierzchownie i 'sporadycznie,
lecz wnikliwie i w okresach miesiecznych, bo-
wiem tylko taka analiza i wyciggniete z niej
wnioski bedg miaty swojg warto$s¢ praktyczna.

Z uwagi na fakt, ze wskazniki analityczno-
ekonomiczne sg niezbednym materialem przy
sporzgdzaniu, realizacji i kontroli planu tech-
niczno-przemystowo-finansowego, komoérka ana-
lizy ekonomicznej w schemacie organizacyjnym
winna wchodzi¢ w skiad Dziatlu Planowania
i podlega¢ bezposrednio Kierownikowi Dziatu.

Przy takim ustawieniu komérki analizy za-
gwarantowane zostang wszelkie dane statystycz-
ne dotyczace wydajnosci pracy, niezbedne do
sporzgdzenia odnos$nych tabel analitycznych,
a kierownicy dziatlu planowania na podstawie
otrzymanych danych bedg mieli moznosé
wszechstronnej analizy wynikow dziatalnosci
przedsiebiorstwa. Wyniki te winny byé¢ oma-
wiane przez aktyw polityczno-gospodarczy za-
ktadu, a wyciggniete wnioski praktycznie wpro-
wadzane w zaktadzie pracy. Przyczyni sie to nie-
watpliwie do zwiekszenia wydajnos$ci pracy, do
szybszego i sprawniejszego wykorzystania pla-
néw produkcyjnych — atym samym do podnie-
sienia zarobkoéw wielotysiecznych rzesz praco-
wnikéw przemystu bawetnianego.

Wactaw Lach

Wcielajgc w zycie wiekopomne wskazania Manifestu Polskiego Komitetu Wyzwo-
lenia Narodowego z dnia 22 lipca 1944 r. i rozwijajac jego zasady programowe, witadza
ludowa — dzigki ofiarnym i twérczym wysitkom polskiego ludu pracujacego, w walce
z zacieklym oporem rozbitk6w starego ustroju kapitalistyczno-obszarniczego — dokonata
wielkich przeobrazen spotecznych. W wyniku rewolucyjnych walk i przemian obalona zo-

stata wiadza kapitalistéw i obszarnikéw, utrwalito

sie panstwo demokracji ludowej,

ksztaltuje sie i umacnia nowy ustrdj spoteczny, odpowiadajgacy interesom i dazeniom

najszerszych mas ludowych.
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D Y S K

Aleksander Lipinski

Karikowy system kontroli etatow

I funduszu ptac*

CHWALA nr 53 Prezydium Rzadu

z dnia 10 stycznia 1953 roku (Monitor

Polski nr A-15 z dnia 19 lutego 1953 r.

pozycje 210 i 211) w sprawie wzmoc-

nienia kontroli funduszu ptac w gos-
podarce socjalistycznej, stawia kierownikéw
przedsiebiorstw wobec obowigzku jeszcze $cis-
lejszego, niz to miato miejsce dotychczas, zdy-
scyplinowania gospodarki funduszem piac,
a tym samym wobec koniecznosci przegladu
i wyboru najlepszych ku temu metod i $Srodkéw
dziatania.

Te wtasnie metody i $rodki dziatania, stano-
wigce w pewnym sensie ,technike®“ gospodarki
zatrudnieniem i ptacami, zastuguja na publicz-
ne przedyskutowanie ich z dwéch powodow,
a mianowicie dlatego, ze gospodarka zatrudnie-
niem i ptacami w przedsiebiorstwie jest nawet
dla fachowca zagadnieniem trudnym, a po dru-
gie dlatego,.ze ,technika“ tej gospodarki jest
prawdopodobnie dos¢ jeszcze dowolna i z licz-
nych metod i Srodkow dziatania tylko niektore
nalezatoby uzna¢ za celowe i przydatne w zna-
komitej przynajmniej wiekszosci przedsie-
biorstw.

Ewidencja kartotekowa wydaje sie by¢ zdol-
ng ,odpowiadac¢” na rozliczne pytania, nasuwa-
jace sie codzien kierownictwu pragngcemu rze-
czywiscie gospodarowac zatrudnieniem i ptaca-
mi, ,Odpowiedzi® winny by¢ szybkie, bezbted-
ne i wyczerpujgce. A oto niektdre najczesciej
wystepujace pytania:

— czy nie przekraczamy (przekroczyliSmy,
przekroczymy) dopuszczalnego ilostanu lub
funduszu ptac?

— jesli tak, to jak jest uksztattowane prze-
kroczenie wartosciowo, ilosciowo i lokalizacyj-
nie?

— w jakim okresie czasu mozemy ewentual-
ne przekroczenie zlikwidowaé¢ bez uszczerbku
dla toku pracy przedsiebiorstwa?

— czy wykorzystanie przez pracownikéw
urlopéw wypoczynkowych ma przebieg zado-
walajgco rytmiczny?

— czy i jakiego pracownika, od kiedy, do ja-
kiej komorki, na jakie stanowisko i w ktorej
grupie zaszeregowania mozna zaangazowac?

— jakie stanowiska sa obsadzone w sposéb
sprzeczny z postanowieniami uktadu zbiorowe-
go i innych przepiséw o pracy i ptacy?

* Artykut niniejszy stanowi nawigzanie do dyskusji rozpo-

na tamach ,,Ekonomiki i Organizacji Pracy*“ przez An-
toniego Rudzinskiego (,Kartotekowy system kontroli etatéw
i funduszu ptac* nr 2 z roku 1952, str. 75) i przez Stefanie

jsrzozowska 5,,Kartotekowy system kontroli etatéw i funduszu
pia¢ 1- nr 9 z roku 1952 str. 415).

— jakie sa aktualne ilosciowe i wartoSciowe
mozliwo$ci awansow i przeszeregowan?

— czy przecietna wysokos$¢ ptacy pracowni-
kéw administracyjnych jest stuszna w porow-
naniu z pracownikami produkcyjnymi (opera-
tywnymi),

— jakie sg ilostany i place poszczegélnych
komérek organizacyjnych i kategorii pracowni-
kéw w poréwnaniu z planem?

Pytan takich i tym podobnych istnieje w spe-

cyfice zatrudnienia i ptac kilkadziesigt, a oto
jak ,odpowiada“ na nie wspomniana ewidencja
kartotekowa. Kartoteka zatrudnienia i ptac,

okresla dalej w skrocie,, jako kzp sktada sie
z kart indywidualnych dla kazdego stanowiska
pracy (etatu) jak réwniez dla kazdego pracow-
nika zatrudnionego ponad ilostan obowigzujacy
w danym czasie dla okreslonej komaérki organi-
zacyjnej przedsiebiorstwa; sytuacje takie wy-
stepuja niekiedy przejsciowo przy wykorzysty-
waniu urlopébw przez pracownikéw zwalnia-
nych z pracy, przy dublowaniu funkcji w okre-
sie jej przekazywania nastepcy i przy innych
okazjach. Sg one dopuszczalne pod warunkiem
ilosciowego i wartoSciowego réwnowazenia sie
z vacatami w innych komérkach.

Kazda z kart indywidualnych, okreslana da-
lej w skrocie jako kzp (karta zatrudnienia i pta-
cy) zawiera charakterystyke tak etatu, jak
i zajmujgcego etat pracownika w zakresie inte-
resujgcym z punktu widzenia gospodarki za-
trudnieniem i ptacami (patrz karta wedtug pro-
jektu Stefanii Brzozowskiej), a nadto wszystkie
elementy ptacy jak ptace zasadniczg, kazdy ro-
dzaj dodatku, wartos¢ ewentualnych godzin
nadliczbowych, premie, doptate akordowag itp.
w uktadach wartoSciowych: (a) planowanym
i (b) faktycznym przy 100% wykonania bazy
premiowania, lub akordu. Format kzp wskaza-
ny jest w wymiarach okoto 300 x 110 mm
w uktadzie poziomym.

Gorna krawedz kazdej kzp (pas o szerokosci
okoto 10 mm) podzielona jest na kilkanascie
klatek ponumerowanych kolejno od lewej stro-
ny liczbami od 1 do 20—30 i przeznaczonych
do osadzania w nich konikow (jezdzcow, sygna-
tow).

W szystkie kzp ustawione sg w skrzynce w ko-
lejnosci komérek wystepujacych w danym
przedsiebiorstwie (dziatéw, sekcji, oddziatow
produkcyjnych, magazynéw, sklepow itp.) i po-
przegradzane wyzszymi o 2— 3 mm Kkartami
rozdzielczymi z nazwami poszczegdlnych ko-
morek. Tak zestawione kzp jest jednoczes$nie
obrazem schematu struktury organizacyjnej
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przedsiebiorstwa, a tym samym obrazuje loka-
lizacje zjawisk interesujgcych z punktu widze-
nia gospodarki zatrudnieniem i ptacami.

Uzupetnieniem kzp jest jedna wspdlna dla ca-
tej kartoteki, karta szyldowa (czolowa, segre-
gacyjna), podzielona liniami pionowymi na tyle
pol pionowych, na ile klatek podzielona jest
gorna krawedz kazdej z indywidualnych kzp.
Numeracja pé6l karty szyldowej odpowiada nu-
meracji klatek kzp. Linie pionowe karty szyl-
dowej sa przediuzeniem (w gore) linii odziela-
jacych poszczegolne klatki kzp. Karta szyldowa
jest dwukrotnie wyzsza od kzp, jednak ,pracu-
je“ tylko swa goérna potowa. /

Przy korzystaniu z kzp wstawiamy karte czo-
towg na ostatnim miejscu (poza wszystkimi
kzp), ktére zastaniajg jej dolng ,martwa" czesc,
natomiast nie zastaniajg czesci gornej z tekstem
zamieszczonym w poszczegdélnych wyzej wspo-
mnianych polach pionowych.

Kazdy etat (stanowisko) i kazdy pracownik
reprezentowany przez indywidualng karte za-
trudnienia i ptacy posiada jedng, lub kilka r6z-
nych cech charakterystycznych, istotnych
z punktu widzenia planowania, statystyki, spra-
wozdawczosci, dyscypliny i w ogéle gospodarki
w zakresie zatrudnienia i plac. Takg cechg
charakterystyczng jest np. pozostawanie etatu
bez obsady (vacat), zaszeregowanie wyzsze, niz
dopuszczalne, pozostawanie w okresie wymo-
wienia, pobieranie dodatku funkcyjnego, petnie-
nie czynnosci mimo braku etatu, pte¢ pracow-
nika, wysokos$¢ i struktura wynagrodzenia itp.

Cech takich i tym podobnych (wystepuje
w przedsiebiorstwie od 20 do 30. Reprezentujg
je rézne etaty, rézni pracownicy, a tym samym
ré6,zne kzp w réznych komorkach organizacyj-
nych (w ré6znych miejscach kzp). Mozno$¢ usta-
lania tych cech w ich natezeniu ilosciowym,
wartosciowym i lokalizacyjnym decyduje
o0 szybkim i bezbtednym rozpoznawaniu sytuacji
na odcinku zatrudnienia i ptac, a tym samym
mozliwosci rzeczywistego prowadzenia gospo-
darki w tym zakresie.

Segregacje i zestawianie tych cech uzyskuje-
my przez wymienienie ich wszystkich pod sta-
tymi numerami na polach pionowych karty
szyldowej (ze wzgledéw technicznych nalezy je
pisa¢ w poprzek karty szyldowej) a dalej przez
osadzanie na kartach indywidualnych konikéw,
sygnalizujgcych posiadanie przez poszczego6lne
kzp poszczegélnych cech charakterystycznych,
oczywiscie z zachowaniem analogii pomiedzy
numerem cechy wedtug karty szyldowej i nu-
merem klatki na indywidualnej kzp.

W tym uktadzie koniki osadzone na roznych
kartach, jednak w analogicznych co do numeru
klatkach tworzg na grzbiecie kartoteki podtuz-
ne rzedy wspolnych cech charakterystycznych
pod wspdlnym szyldem poszczegolnej cechy.
Szeroko$¢ skrzynki kartotekowej musi byé
Scisle dopasowana do szerokosci kart i winna
wobec tego wynosi¢ okoto 301 mm, a to w tym
celu, aby karty nie przesuwalty sie na boki, ko-
niki zas nie wytamywaly sie z wtasciwych im
rzedow.
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Przyktad: na polu pionowym nr 4 karty szyi--
dowej zamieszczamy napis: ,zaszeregowani po-
nizej limitu“ za$ na wszystkich kzp reprezen-
tujacych pracownikéw zaszeregowanych ponizej
mozliwosci wynikajacych z planu, uktadu zbio-
rowego, czy innych przepiséw o ptacy osadza-
my koniki w klatkach o numerze tej witasnie
cechy charakterystycznej, to znaczy w klatkach
nr 4. Koniki te tworzg na grzbiecie catej kar-
toteki rzad na tle napisu ,zaszeregowani poni-
zej limitu* zamieszczonego na karcie szyldowej.
Rzut oka na kartoteke i podsumowanie konikow
tego rzedu daje ocene ilosciowg mozliwosci
awansowych przedsiebiorstwa, za$ podsumowa-
nie odpowiednich wartosci zakonikowych pod
numerem' klatki ,4“ — kzp daje rOwniez war-
toSciowg ocene tych mozliwosci.

Analogicznie postepuje sie z pozostatymi rze-
dami konikéw, wskazujacych droge do iloscio-
wej i lokalizacyjnej oceny innych cech, a tym
samym pozytywnych, lub negatywnych zjawisk
z dziedziny gospodarki zatrudnieniem i ptacami.

Sposbb zaprowadzenia kartoteki i koniecznos¢
Scistej wspolpracy prowadzgcego kartoteke
z komdérka personalng naswietla i akcentuje
artykut Stefanii Brzozowskiej.

Numeracja kolejna poszczegodlnych kzp wy-
daje sie by¢ niemozliwa i niecelowa w warun-
kach przedsiebiorstwa o ptynnej strukturze za-
trudnienia i ptac. W miare ciggtych zmian
w ilostanie niezbednym aktualnie dla poszcze-
go6lnych komdrek, karty ulegajg przesunieciom
na inne miejsce, co oczywiscie nie narusza limi-
tu globalnego ilostanu.

Ptace, jak wspomniano wyzej sa na indywi-
dualnych kzp zamieszczone (globalnie i sktad-
nikowo) w dwoéch uktadach (kolumnach) a mia-
nowicie: (a) planowanym i (b) faktycznym przy
100% bazy premiowania.

Suma kolumn: ,ptaca planowana“ wszystkich
kzp musi sie oczywiscie pokrywacé¢ z globalng
wartoscig funduszu ptac obowigzujagcego w da-
nym okresie. Rzeczg dobrej gospodarki zatrud-
nieniem i ptacami jest, aby z globalng wartos-
cig funduszu ptac pokrywata sie.scisle réwniez
suma kolumn: ,ptaca faktyczna“ co jest oczy-
wiscie zupetnie mozliwe mimo réznic miedzy
.ptaca planowang“ a ,ptaca faktyczna“, wyste-
pujacych in plus i in minus na niektérych indy-
widualnych kzp.

Inng poza tym sprawe stanowi likwidacja in-
dywidualnych przekroczehn ptacy planowanej
w stosunku do przepisbw o0 zaszeregowaniu
i premiowaniu. Zjawisko to i jego rozmiary
wskazuje réwniez odpowiedni rzagd konikéw.

Opisana kartoteka zatrudnienia i ptac winna
by¢ prowadzona w otowku zwyklym co daje
moznos¢ aktualizowania kart w miare zmian
w nakazach planu i zmian personalnych rzutu-
jacych na gospodarke zatrudnieniem i ptacami.

Moznos$¢ aktualizowania i ewentualnie wy-
miany pojedynczych kart, oraz mozno$¢ prze-
stawienia ich w kartotece, stosownie do aktual-
nych potrzeb przedsiebiorstwa jest argumentem
przeciwko ewidencji ksigzkowej.

Aleksander Lipinski



Tadeusz Krzyzewski

O prawidtowosc¢ eiatyzacji komorek zarzadu i,,ruchu"”
w przedsiebiorstwach socjalistycznych

a ftamach ,Ekonomiki i Organizaciji

Pracy" kilkakrotnie poruszone zostaly

w interesujacych artykutach inz. Ta-

deusza Wasiljewa, a ostatnio mgr Re-

migiusza jOrzechowskiego 1 problemy
etatyzacji przedsiebiorstw przemystowych
w sensie Scistego limitowania ilosci etatéw za-
rzgdéw przedsiebiorstw i ich odgraniczenia od
witasciwego ,ruchu”, tj. bezposredniej produk-
cji.

Zagadnienie to, dotychczas unormowane wy-
tgcznie w dziedzinie administracji urzedow pan-
stwowych i komunalnych, miesci w sobie aspek-
ty bardzo réznorodne i bardzo wazne, szczeg6l-
nie jesli chodzi o ustalenie dolnej granicy za-
potrzebowan etatowych przedsiebiorstw tego
samego typu, ale o réznych zakresach zadan
rzeczowych, zasiegu terenowego, mechanizacji

produkcji i innych czynnikach, decydujgcych
o wykonaniu planu.
Mowigc o niebezpieczenstwie normowania

ilosci etatébw w gospodarce planowej, warto
przypomnie¢ charakterystyczne stwierdzenie
Lenina, ktéry ostrzega, iz ,nalezy walczy¢ prze-
ciwko szablonowi i odgérnym prébom ujedno-
licenia z gory, do czego tak skionni sg inteli-
genci“ 2

Zalozenia stosowane przez witasciwg wiadze
ustalajgcag etaty dla przedsiebiorstw o takim sa-
mym profilu produkcyjnym i terenowym, sg
znane. Chodzi o ustalenie przecietnej, optymal-
nej ilosci etatow dla jednostek budzetowych, ja-
kimi sg zarzady tych przedsiebiorstw. Praktyka
jednak wskazuje na to, ze nawet przedsiebior-
stwa o takiej samej strukturze organizacyjnej,
jednakowym planie finansowo-produkcyjnym
i zblizonych wskaznikach mechanizacyjnych,
wykazuja, w zaleznosci od warunkow lokalnych,
znaczne rOznice w realnym zapotrzebowaniu
ludzi do pracy. Nie od rzeczy bedzie tu napro-
wadzenie znanej wszystkim praktykom zalez-
nosci ilosci etatow od stopnia wyksztalcenia,
fachowosci i przyuczenia technicznego kadr
w rozmaitych osrodkach — dlatego w ustalaniu
etatow nalezy bardzo ostroznie operowac szablo-
nami w limitowaniu etatobw zarzadow, stano-
wigcych state ,czapki“ kierownicze, nakrywa-
jace zmienne zwykle elementy ,ruchu”.

Trudnos$¢ zasadniczg stanowi takze Sciste wy-
odrebnienie pojecia zarzadu od ,ruchu“. Naj-
lepiej mozno wykazac¢ te trudnosci przez anali-
za dziatalnosci produkcyjnej i administracyjnej
jednej z podstawowych gatezi gospodarki socja-
listycznej, jakg jest budownictwo. tatwo za-
obserwowac¢ charakterystyczny dla tej dziedziny
gospodarki brak rownolegtosci nasilenia prac*

*5; Piechowski: ,Z zagadnien normowania zatrudnienia
w adnumstracji gospodarczej* i T. Wasiljew: ,Problemat-ka
ciatyzacjl w frzedsiebiorstwach“ (Ekonomika i Organizacja
~raey NT 2/1953).

(W. I. Lenin: ,Soczynienija“ — tom XXVI, str. 374, wyd. 4.

zarzadu przedsiebiorstwa i ,ruchu“, przy réw-
noczesnym przechodzeniu typowych dziatah za-
rzagdu w ,ruch”, i odwrotnie.

Jest rzeczg powszechnie uznang, ze budowa
zostaje zakonczona i oddana do uzytku inwe-
storowi, a jeszcze przez diuzszy okres czasu
musi istnie¢ obsada pracownikéw umystowych,
juz nie biorgcych udzialu w ,ruchu“, dla zli-
kwidowania placu budowy, wystawienia ra-
chunkéw koncowych, kolaudaciji, usuniecia
usterek, rozliczenia materiatow, dla prac ksie-
gowych, sprawozdawczosci itp. Te typowe
czynnos$ci lezace w kompetencji dzialan zarza-
du musi wykona¢ personel przeznaczony za-
sadniczo dla obstugi ,ruchu“, jako znajacy
obiekt budowy i przebieg okres$lonego proce-
su produkcyjnego.

Z drugiej strony diugo jeszcze przed rozpo-
czeciem budowy cze$¢ pracownikow administra-
cyjnych zarzadu jest juz zajetych jej przygoto-
waniem (zlecenia, umowy, planowanie, zamo-
wienia materialowe, opracowanie projektu or-
ganizacji robodt, werbowanie robotnikéw) —
a wiec petnig niektére funkcje pracownikow
Jssuchu”, mimo ze budowa zadnych przerobow
nie wykazuje i nie ma na niej robotnikéw.

Réwnie charakterystyczne dla ptynnosci po-
jecia ,zarzagd" i ,ruch®“ w budownictwie jest nie-
rbwnomierne nasilenie prac wykonawstwa in-
westycyjnego w czasie. W listopadzie, grudniu,
styczniu i lutym, kiedy nastepujg rachunkowe
zamkniecia roczne, roboty inwentaryzacyjne
oraz przygotowawcza dziatalno$¢ zespotéw pla-
nowania, — praca komérek zarzadu jest naj-
bardziej intensywna, réwnoczes$nie za$ na bu-
dowach przeroby sg najnizsze, plany produk-
cyjne bowiem na okres zimowy ustalane sg na
poziomie minimalnym.

Stwarza to koniecznos$¢ przerzucania w tym
okresie pracownikéw produkcyjnych z budow
do prac zastepczych i pomochniczych w zarzadzie.

Powstaje zatem pytanie, jaki lim it etatbw.na-
lezaloby ustala¢ np. dla operatywnych zarzag-
dow przedsiebiorstw budowlanych, bezposred-
nio kierujgcych ,ruchem®, przy krétkich termi-
nach wykonawstwa niektéorych budéw, innych
za$ bardzo dlugich? — Wysokos¢ planu roczne-
go jest tu jedynie miarodajna, cho¢ nie daje ona
pogladu na to, kiedy budowa sie konczy,
wzglednie zaczyna i kiedy pracownik z ruchu
przejdzie do zarzadu lub na odwrét. Mozna to
ustali¢ w przyblizeniu wylgcznie na podstawie
znajomosci szczegétowych harmonogramow wy-
konawstwa robdét, a te sg z regutly nieznane
instancji ustalajacej etaty, nie mogacej zresztg
wchodzi¢ az w tak drobne szczeg6ty produkcyj-
ne kazdego przedsiebiorstwa.

Stad dla tego rodzaju przedsiebiorstw wydaje
sie nieodzowng koniecznoscig wyznaczanie glo-
balnej przecietnej rocznej ilosSci etatow dla pra-
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cownikéw umystowych, ustalanej w stosunku
do dyrektywnego planu rocznego, bez precyzo-
wania $cistej granicy miedzy zarzadem a ru-
chem. Zmiennos¢ bowiem liczby pracownikow
zarzadu, wynikajgca z wyzej omowionych ko-
niecznosci, utrudnia dokonywanie wyptat po-
boréw pracownikom etatowym zalimitowanym
w banku do $cisle okreslonej liczby.

Inne bedg kryteria etatyzacyjne dla zjedno-
czen zorganizowanych na zasadzie decentraliza-
cji i podzialu na jednostki organizacyjne na
wewnetrznym petnym lub ograniczonym rozra-
chunku gospodarczym. Poza koniecznoscig nie-
wielkiego powiekszenia limitu etatow tych jed-
nostek, spowodowang powstaniem komarek
finansowo-ksiegowych w kazdej z nich, daje
ten system kierowania socjalistycznymi przed-
siebiorstwami petne mozliwosci wyodrebnienia
zarzadu gtownego od jednostek produkcji pod-
stawowej, pomocniczej oraz ustug. Do zarzadu
gtéwnego naleze¢ bedg tylko funkcje kierowni-
cze, koordynacyjne, kontrolne i rachunkowo-
rozliczeniowe, w sensie sporzgdzania bilansow
zbiorczych. W takich jednostkach organizacyj-
nych limitowanie iloSciowe etatow zarzadu jest
wskazane i konieczne, aby nie pozwoli¢ kosztem
produkcji na zbytni rozrost administracyjnego
morganu kontrolno-kierowniczego.

Wreszcie w przedsiebiorstwach zorganizowa-
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nych na zasadach form mieszanych (produkcja
podstawowa kierowana bezpos$rednio przez za-
rzad gtéwny; ustugi zas i produkcja pomocnicza
wydzielone na wewnetrznym rozrachunku gos-
podarczym) — limitowanie etatow .zarzgagdow
jest wskazane tylko dla jednostek pozaproduk-
cyjnych, produkcji pomocniczej i jednostek
ustugowych, natomiast zarzad gtowny wraz
z produkcjg podstawowa powinny czerpaé
z ustalonej dla nich tgcznie puli etatowej, nor-
mowanej okresami kwartalnymi, na ktore za-
planowany zostaje wspdlny fundusz ptac.

Tylko przez takie zréznicowanie istniejgcych
ustrojow przedsiebiorstw przemystowych moz-
na dojs¢ droga skrupulatnej analizy do urzeczy-
wistnienia istotnego celu etatyzacjg, to jest do
okreslenia limitu obsady zarzadéw w granicach
istotnej potrzeby.

Nie nalezy przy tym zapomina¢ o socjalistycz-
nej zasadzie, ze jedynie przez podwyzszenie za-
wodowych kwalifikacji kadr i prace zespotowg
wiedzie droga do zmniejszenia stanu iloSciowego
obsad osobowych oraz do stworzenia wysoko-
kwalifikowanych kolektywéw pracowniczych,
zdolnych do maksymalnych, solidarnych wy-
sitkow w kulminacyjnych okresach natezenia
prac zarowno produkcyjnych, jak i administra-
cyjnych.

Tadeusz Krzyzewski

| E PRACY

Technicznie uzasadnione normy pracy—decydujgcym
czynnikiem podnoszenia wydajnosci pracy *

OWARZYSZ Walter Ulbricht w odpowie-

dzi udzielonej pracownikom zaktadow im.

Karola Liebknechta w Magdeburgu,

stwierdzit, ze podstawowym zadaniem

naszej gospodarki w warunkach wtadzy
ludowej jest ,...wykazanie wyzszosci nad kapi-
talistyczng gospodarkg Zachodu droga podnie-
sienia wydajnos$ci pracy oraz osiggniecie takiego
wzrostu majgtku narodowego, ktory by pociag-
nat za soba podniesienie sie stopy zyciowej mas
pracujgcych. Dlatego tez w okresie budownic-
twa podstaw socjalizmu najwieksze znaczenie
ma walka o zastosowanie najnowoczes$niejszej
techniki i organizacji pracy“. (,Neues Deutsch-
land“ 23 marca 1953 r.).

Wykonanie tego podstawowego zadania stwo-
rzy rowniez w Niemieckiej Republice Demokra-
tycznej szerokie mozliwosci zastosowania pod-
stawowego ekonomicznego prawa socjalizmu,
odkrytego i sformutowanego przez Jézefa Sta-
lina, ktérym jest zapewnienie maksymalnego
zaspokojenia stale rosngcych materialnych i kul-
turalnych potrzeb catego spoteczenstwa w dro-

* Artykut niniejszy jest ttumaczeniem artykutu wstepnego
z Nr 5 1953 czasopisma ,Einheit“, organu Komitetu Central-

nego Socjalistycznej Partii Jednosci Niemiec. Tytut oryginatu: *

Die technisch begrindeten Arbeitsnormen — entscheidender
Hebel zur Steigerung der Arbeitsproduktivitat.

328

dze nieprzerwanego wzrostu i doskonalenia pro-
dukcji socjalistycznej na bazie najwyzsztej tech-
niki. Umocnienie Niemieckiej Republiki Demo-
kratycznej, waga naszego udziatu w walce o po-
kéj i jednos¢, o dobrobyt mas pracujacych za-
lezy w decydujacej mierze od wydajnosci pracy
W naszej gospodarce socjalistycznej.

Pod wydajnoscig pracy rozumiemy stosunek
miedzy wytworzong ilo$cig wartosci uzytkowych
a zuzyta iloscig pracy. Stopien wydajnos$ci pra-
cy zalezny jest od szeregu elementéw, ktore Ka-
rol Marks w swoim dziele ,Kapitat* sformuto-
wat jak nastepuje:

,Site produkcyjng pracy okreslajg najroz-
maitsze okolicznosci, miedzy innymi przeciet-
ny poziom umiejetnos$ci robotnika, stopien
rozwoju nauki i jej technologicznego zastoso-
wania, spoteczna organizacja procesu produk-
cji, rozmiary i efektywnos$¢ srodkéw produk-
cji oraz warunki naturalne* 1
Zwiekszy¢ wydajnos$¢ pracy znaczy wiec: tym

samym naktadem pracy uzyskac¢ lepsze wyniki,
wytworzy¢ wiecej produktow, wzglednie uzy-
ska¢ wyniki identyczne lub te samag ilo$¢ pro-
duktébw mniejszym naktadem pracy. Karol

1 (Karol Marks, ,Kapitat® tom |, ,Ksigzka i Wiedza“, War-
szawa 1951, str. 42).



Marks zdefiniowatl wzrost wydajnosci pracy ty-
mi stowami:

.Przez wzmozenie sity produkcyjnej pracy
rozumiemy tutaj w ogéle zmiang w procesie
pracy, wskutek ktérej czas, spotecznie po-
potrzebny do wytworzenia danego towaru,
zostaje skrécony, a wiec mniejsza ilos¢ pracy
uzyskuje silg wytwarzania wiekszej ilosci
wartosci uzytkowych* 2.

Poza wymienionymi czynnikami powazny
wptyw na stan wydajnos$ci pracy posiadajg ist-
niejgce stosunki produkcji. W swym genial-
nym dziele ,Ekonomiczne problemy socjalizmu
w ZSRR" Jozef Stalin fakt ten podkresla, mé-
wigc:

....nowe stosunki produkcji stanowig te
gtéwng i rozstrzygajgca site, ktéra wilasnie
decyduje o dalszym i przy tym potez-
nym rozwoju sit wytwdrczych i bez kt6-
rej sity wytwdrcze skazane sg na wegetacje,
jak to sie dzieje obecnie w krajach kapitali-
talistycznych* 3.

W Niemieckiej Republice Demokratycznej
masy pracujgce, zatrudnione w gospodarce Sso-
cjalistycznej wyzwolone sg od wyzysku czito-
wieka przez cztowieka, pracujg dla siebie, dla
swego spoteczenstwa.

Dlatego w gospodarce socjalistycznej Nie-
mieckiej Republiki Demokratycznej rozwija sie
socjalistyczna zasada pracy zespotowej i po-
mocy wzajemnej. Wspaniate przykiady wzra-
stajgcej pomocy wzajemnej ws$rod przedsie-
biorstw wspétzawodniczacych ze soba, wyniki
uzyskane we wspoéizawodnictwie socjalistycz-
nym i wreszcie dobrowolne podnoszenie norm
sg wyrazem entuzjazmu robotnikéw budujacych
socjalizm w warunkach republiki ludowej.

W okresie budownictwa podstaw socjalizmu
pilnym zadaniem jest osiggniecie nieprzerwa-
nego wzrostu wydajnosci pracy i statej obnizki
kosztéw wiasnych. Umocni to naszg gospodarke
socjalistyczng i stworzy mozliwosci dla podnie-
sienia stopy zyciowej ludnosci.

Nieodzownym warunkiem doktadnego obli-
czenia wydajnosci pracy i kosztow witasnych sg
postepowe, technicznie wuzasadnione normy.
Ustalajg one spotecznie niezbedny naktad pra-
cy zywej i uprzedmiotowionej dla kazdego pro-
duktu i sprzyjajg tym samym walce o0 zmniej-
szenie spotecznie niezbednego czasu pracy
w procesie produkcyjnym.

Szybki wzrost wydajnos$ci pracy mozliwy jest
tylko przez zastosowanie najnowoczes$niejszych
zdobyczy nauki i techniki. Wymaga to ulepszen
procesu technologicznego, techniki produkcyj-
nej i organizacji pracy. ,

Og6Ilny poziom wydajnosci pracy stuzy za
podstawe przy ustalaniu norm, a wiec odpo-
wiednio do zmian w poziomie wydajnosci pra-
cy musi nastgpi¢ zmiana norm. Normy pracy sg
wiec pod tym wzgledem kategorig uzalezniong
od wydajnos$ci pracy. Zaleznos¢ norm pracy od
poziomu wydajnosci pracy nie wystepuje jed-

* (Tamze, str. 338/339).

s (J. Stalin, ,Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSRR“,
..Ksigzka i Wiedza*“, Warszawa 1952, str, 67).

nak samorzutnie ani spontanicznie. Aby normy
pracy odpowiadaly stalemu wzrostowi wydaj-
nosci pracy konieczna jest stata bojowa dzia-
talno§¢ naukowa majgca na celu zblizenie po-
ziomu norm pracy do kazdorazowo uzyskanego
najwyzszego poziomu wydajnosci pracy oraz
coroczna rewizja norm.

Zaniedbanie tego biezgcego zadania pocigga
za sobg zjawisko tego rodzaju, ze normy po-
zostajg daleko w tyle za poziomem wykazanym
przez wydajnos$¢ pracy. Jako normy przesta-
rzate hamuja woOwczas dalszy rozwdj wydaj-
nosci pracy, hamujgc tym samym postep spo-
teczny. Wystepujg wtedy takie szkodliwe zja-
wiska jak niewykonywanie planu produkcyj-
nego,przy rownoczesnym przekroczeniu fundu-
szu plac, ustalonego na podstawie planu zatrud-
nienia sit roboczych. Jest wiec konieczne, by
plan zatrudnienia sit roboczych ustalany byt na
bazie planu produkcyjnego w powigzaniu z do-
ktadnie obliczonymi technicznie uzasadniony-
mi normami pracy.,

Normy pracy wyrazajg nie tylko osiagniety
poziom wydajnos$ci pracy, lecz sg zarazem bodz-
cem do nowych ulepszen technicznych i orga-
nizacyjnych; bodziec ten jest tym wiekszy im
doktadniej normy pracy odzwierciedlajg poziom
wydajnosci pracy. Normy pracy stang sie tg de-
cydujaca dzwignig dalszego wzrostu wydajnosci
pracy w powigzaniu z zasadg wynagradzania
wedlug pracy, ktdrg to zasade stosuje sie w na-
szej gospodarce socjalistycznej.

Normy pracy — to klucz umozliwiajgcy usta-
lenie osiggnie¢ poszczegdlnego robotnika i pod-
stawa do wynagrodzenia odpowiednio do wyka-
zanej wydajnosci. Mobilizujgce dziatanie zasa-
dy wynagradzania wedtug pracy w potaczeniu
z normowaniem pracy polega na tyni, ze robot-
nik jest bezposrednio zainteresowany w podno-
szeniu swej wydajnosci, gdyz jego sytuacja ma-
terialna i kulturalna (pomijajac urzadzenia so-
cjalne, ktére wydatnie podnoszg poziom zycio-
wy robotnikéw) jest tym lepsza, im lepsze sa
wyniki jego pracy.

.Technicznie uzasadnione normy pracy sg
podstawag prawidtowego obliczania wynagro-
dzenia za pracg. Wynagrodzenie za prace,
opierajgc sie na doktadnych danych obejmu-
jacych ilos¢ i jakos¢ produktéw wytworzo-
nych w okreslonej jednostce czasu, rozwija
inicjatywe robotnikow by produkowa¢ wiecej
i pracowac lepiej. Robotnik zwieksza tym
samym sw@j zarobek i przyczynia sie do two-
rzenia podstaw socjalizmu* #*

Jest to wyrazem tego, ze w socjalistycznej
gospodarce naszej republiki interes poszczegol-
nego cztowieka pracy pokrywa sie z interesami
catego spoteczenstwa. Wrecz odmienne sto-
sunki panuja w ustroju kapitalistycznym. Pa-
nuje tam wyzysk czlowieka przez czlowieka,
a interesy robotnikow stoja w niedajgcej sie
pogodzi¢ sprzecznosci z interesami 'kapitali-
stow.

4 (Walter Ulbricht ,,Niektére wazne zadania Niemieckiej Re-
publiki Demokratycznej“, ,Neues Deutschland“ 16 kwietnia
1953 r.).
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Wynika z tego jasno, ze technicznie uzasad-
nione normy pracy stosowane w gospodarce
socjalistycznej nie majg nic wspdlnego z osta-
wionymi stawkami akordowymi kapitalizmu,
ujetymi w wyrafinowanie wymysinych syste-
mach Refa i Taylora. Lenin okreslit je jako
,haukowy system wyciskania potu“ i rabunko-
wag metode zwiekszania wyzysku. Kto w naj-
mniejszym chociazby stopniu przyréwnuje pod-
wyzszenie norm pracy do kapitalistycznego sy-
stemu akordowego, szkodzi interesom klasy
robotniczej, poniewaz utrudnia zastosowanie
norm pracy jako decydujgcej dzwigni dalszego
wzrostu wydajnosci pracy, dalszego umacniania
naszej republiki i dalszego podnoszenia pozio-
mu zyciowego mas pracujgcych.

Ruch przodujgcych robotnik6w podnoszacych
dobrowolnie swoje normy jest widomym przy-
ktadem catkowitego pokrywania sie interesow
robotnikow zatrudnionych w socjalistycznej go-
spodarce Niemieckiej Republiki Demokratycz-
nej z interesami calego spoteczenstwa. Ruch
ten ujawnit ponadto btedy w dotychczasowym
sposobie wyznaczania i zastosowania technicz-
nie uzasadnionych norm pracy.

V1 Plenum Komitetu Centralnego Socjalistycz-
nej Partii Jednosci Niemiec (czerwiec 1951)
uznato wielkie znaczenie technicznie uzasad-
nionych norm pracy przy opracowywaniu no-
wych metod podwyzszenia wydajno$ci pracy.
Postawiono zadanie zorganizowania pracy w ten
sposob, ,by z poczagtkiem roku 1952 ostatecznie
odrzuci¢ normy statystyczne i przejs¢ do tech-
nicznie uzasadnionych norm pracy“ 5.

Na podstawie tego postanowienia rzad Nie-
mieckiej Republiki Demokratycznej wydat
w dniu 20 maja 1952 zarzadzenie, ktére kon-
kretnie okres$la spos6b naukowego opracowania
technicznie uzasadnionych norm pracy i ustala
odpowiedzialnos¢.

Na Il Konferencji partyjnej SED tow. W alter
Dlbricht omowit zasady, na ktérych powinno sie
opiera¢ opracowanie technicznie uzasadnionych
norm pracy:

»(1) Pelne wykorzystanie maszyn i ulepszenie

techniki produkcyjnej oddziatow.

(2) Wykorzystanie doswiadczen przodowni-
kéw pracy.

(8) Wykorzystanie wynikéw badania proce-
s6w pracy jako technologicznego spraw-
dzianu prawidtowego obliczania technicz-
nie uzasadnionych norm pracy. '

(4) Usprawnienie organizacji pracy.

(5) Peine wykorzystanie dnia roboczego.

(6) Zbadanie fachowych kwalifikacji robot-
nikéw i podjecie krokow majacych na
celu ich szkolenie zawodowe" 6.

Wszelkie préby zaskoczenia robotnikéw za-
gadkowymi sposobami obliczen, jak to ma miej-
sce przy kapitalistycznym systemie Refa uzna-
no za szkodliwe i wrogie. Zasady omowione
przez tow. Waltera Ulbrichta, wykazujg bez-
sprzecznie, ze nalezy — stosownie do wskazah
Stalina —e opracowac takie technicznie uzasad-

’ (,,Dokumenty Socjalistycznej Partii Jednosci Niemiec*,
Tom |IIl, Dietz Verlag, Berlin 1952, str. 524).

‘(I,_,Protokél Il Konlerencji Partyjnej SED*“, Dietz Verlag,
Berlin 1952 r., str. 94).
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nione normy pracy, ktére lezalyby mniej wie-
cej posrodku miedzy wydajnoscig przecietnag
i najwyzsza, tzn. nalezy obliczy¢ $rednie, poste-
powe normy pracy.

Nalezy przy tym stwierdzi¢, iz byloby bte-
dem, gdyby wskazania Stalina postuzyty jako
pretekst do prostego wyliczenia owych wyz-
szych norm. Zagadnienie, jak wysoka powinna
by¢ norma $rednia, lezgca pomiedzy przecietng
a najwyzszga wydajnoscig nie jest zadaniem
arytmetycznym, lecz w pierwszym rzedzie za-
gadnieniem uswiadomienia robotnikéw, jak
rowniez sprawg wyzszych kwalifikacji robotni-
kow. Nalezy przyjg¢ jako zasade, ze wysoka
Srednia przekroczonych norm S$wiadczy o tym,
ze normy sag za niskie.

Mimo doktadnych wskazéwek co do zasad
i sposobow zastosowania technicznie uzasadnio-
nych norm pracy, opracowanie tych norm jest
jednak niedostateczne. Tow. Walter Ulbricht
stwierdzit to w swoim artykule ,Niektére waz-
ne zadania Niemieckiej Republiki Demokra-
tycznej“, mowiac:

.Wytworzyta sie u nas taka sytuacja, ze
wprowadzenie technicznie uzasadnionych
norm pracy pozostawiono wiasnemu biegowi.

Liczba technicznie uzasadnionych norm pra-

cy w ostatnim roku zmniejszyta sie. Zarobki

oblicza sie czestokro¢ na podstawie norm,
ktére na skutek postepu technicznego i orga-
nizacji pracy dawno juz przezyly sie; w rezul-
tacie, zarobki sg tak wysokie, ze nie stanowig
zadnej podniety do ulepszen technicznych, do
lepszej organizacji pracy i obnizenia kosztéw
wtasnych. Tego rodzaju niedomagania tech-
nicznie uzasadnionych norm i brAk kazdo-
rocznego podwyzszenia norm sg hamulcami

w budownictwie podstaw socjalizmu* 7.

Jakie sg przyczyny nienadgzania w dziedzi-
nie technicznego normowania pracy? Czy nie
rozumiano znaczenia jakie dla rozwoju pro-
dukcji posiadajg technicznie uzasadnione nor-
my pracy? Wobec licznych wypowiedzi Lenina
i Stalina dotyczgcych tego waznego zagadnie-
nia — wyjasnien tego rodzaju nie mozna przy-
ja¢. Brak bylo po prostu systematycznego, prak-
tycznego zastosowania nauk Lenina i Stalina
o normach pracy. To jest gidbwng przyczyng.
Lenin w swoim dziele ,Najblizsze zadania wta-
dzy radzieckiej* omawiajac zagadnienie wzro-
stu wydajnosci pracy, moéwi o koniecznosci
stworzenia naukowej organizacji pracy i opra-
cowania naukowych norm pracy, odpowiednich
dla socjalistycznego systemu gospodarki. Na za-
sadzie tych wskazan utworzono juz w roku 1918
.Wszechrosyjska Rade normowania pracy
w przemys$le metalowym*®. Rezolucja XVII
Konferencji Partyjnej WKP(b) (1932 r.), opie-
rajac sie na wskazaniach Jozefa Stalina gtosi,
Ze podstawg nalezytej organizacji pracy i pla-
nowania wewnatrzzakladowego powinno by¢
techniczne normowanie pracy.

Planowanie wewnatrzzaktadowe, tzn. podziat
planu zaktadowego na oddzialy i brygady, obli-
czenie zdolnosci produkcyjnej urzadzen, usta-

7 (,Neues Deutschland*“, 16 kwietnia 1953 r.).



lenie zapotrzebowania na site roboczg, ustalenie
wysokosci funduszu ptac, zaplanowanie obnizki
kosztéw wtasnych itp. — wszystko to mozliwe
jest jedynie woéwczas, gdy praca zaktadu opiera
sie na technicznie uzasadnionych normach pra-
cy. Dopiero wéwczas mozliwy jest dokladny
podziat planu, wprowadzenie socjalistycznego
wspo6tzawodnictwa, wynagrodzenie robotnikow
odpowiednio do ich osiggnie¢ i wykorzystanie
bodzca materialnego dla dalszego podnoszenia
wydajnosci pracy i rozszerzania sie wspotzawod-
nictwa.

Nasz plan piecioletni i nasze plany gospodarki
narodowej opierajg sie na osiggnieciach przo-
dujacych robotnikéw. Normy, ktore okreslajg
udziatl poszczegdlnego robotnika w wykonywa-
niu tych zadan nalezy wiec ustali¢ na podsta-
wie przecietnej wydajnosci przodujgcych robot-
nikbw. Stanag sie one tym samym czynnikiem
mobilizujgcym robotnikéw do pogtebiania swo-
ich wiadomosci, podnoszenia kwalifikacji i roz-
wijania wynalazczosci.

W zwigzku z tym Joézef Stalin mowi:
.Procz tego normy techniczne potrzebne sa
na to, aby masy zacofane podnosi¢ do pozio-
mu przodujgcych. Normy techniczne — to
wielka sita regulujgca, organizujgca w fa-
bryce szerokie masy robotnicze wokét przo-
dujgcych elementow klasy robotniczej* 8.
Jasne jest, ze nie da sie tego osiggng¢ w opar-

ciu o normy, ktérych podstawag sg doswiadcze-
nie i obliczenia przestarzate, lub ktére po pro-
stu ustalone zostaty w przyblizeniu. Powszech-
ne zastgpienie norm statystycznych normami
technicznie uzasadnionymi jest nieodzownym
warunkiem dalszego rozwoju naszej gospodarki
narodowej.

Dalszg przyczyng nienadgzania w dziedzinie
normowania pracy jest fakt, iz nie brano pod
uwage Scistego zwigzku pomiedzy normami
pracy a usprawnieniem organizacji pracy i pla-
nowaniem, jak rOwniez rozszerzaniem sie
wspoétzawodnictwa socjalistycznego; dalej —
niedostatecznie jasno zdawano sobie sprawe, iz
system wynagradzania na podstawie przesta-
rzatych, przedawnionych norm jest powaznym
naruszeniem zasady podzialu wedtug pracy.

Na X Plenum Komitetu Centralnego SED
tow. Walter Ulbricht skrytykowat poglad, ja-
koby rzad Niemieckiej Republiki Demokra-
tycznej byl wszechmocny. Takie poglady pa-
nowaly rowniez w dziedzinie technicznie uza-
sadnionych norm pracy; uwazano mianowicie
za mozliwe wykonanie wielkich zadah zwigza-
nych z budownictwem socjalizmu w oparciu
0 stare, przedawnione normy. Opracowanie
technicznie uzasadnionych norm pracy pozo-
stawiano czestokro¢ wilasnemu biegowi.

Kolejng przyczyng nienadgzania w dziedzinie
technicznego normowania pracy byto wreszcie
Uchylanie sie od bojowego rozprawienia sie
z zacofanymi pogladami, dotyczgcymi wyso-
kosci norm pracy. Prébowano nawet usprawie-

dliwi¢ wysokos¢ wynagrodzenia ptaconego
w oparciu o falszywe normy.
Stalin, ,Zagadnienia leninizmu®, ,Ksigzka i Wiedza“,

3,s. str. 505).

Przodujgcy robotnicy naszej gospodarki so-
cjalistycznej, przez swoje dgzenie do dobrowol-
nego podwyzszenia norm wykazali, ze w sto-
sunku do poziomu postepowych norm pracy,
normy obowigzujgce sa zanizone; decydujgce
znaczenie ma tutaj stan techniki produkcyjnej,
stopien organizacji pracy oraz kwalifikacje
i doSwiadczenie robotnikdw.

Wyznaczaniu norm pracy na falszywej pod-
stawie sprzyja zarzadzenie zawarte w wytycz-
nych Ministerstwa Pracy o ustalaniu i wpro-
wadzaniu technicznie uzasadnionych norm pra-
cy. W mys$l tego zarzadzenia nalezy, przy za-
prowadzaniu nowych norm, zachowaé¢ dotych-
czasowa wysokos$¢ zarobku réwniez w przypad-
ku niewykonania nowej normy. Okazalo sie, ze
zarzadzenie to byto btedne i hamowato opraco-
wanie i wprowadzenie norm technicznie uza-
sadnionych, ,tzn. norm wyzszych. Zarzadzenie
to nalezy skorygowa¢, a falszywe poglady zwal-
cza¢ przez bojowag dziatalno$¢ uswiadamiajgca
naszych organizacji partyjnych i zwigzkowych.

Wyniki ruchu dobrowolnego podwyzszania
norm wykazujg, ze tam, gdzie organizacje par-
tyjne i zwigzkowe przeprowadzity szeroka po-
lityczng akcje uswiadamiajgca, bojowo rozpra-
w ity sie z przestarzatymi poglgdami — uzyska-
ne wyniki sig nieprzecietne. Dla przyktadu na-
lezy tu wymieni¢ zaktady Fritz-Heckert w mie-
Scie Karol Marks i w wielkiej kuzni zaktadu
im. Ernesta Thaelmana w Magdeburgu.

W zwigzku z ruchem dobrowolnego podwyz-
szania norm wytonito sie kilka zagadnien,
a mianowicie:

Czy wobec dobrowolnego podwyzszania nor-
my, odpowiedzialno$¢ kierownictwa zaktadu
wzglednie majstra za naukowe opracowanie
technicznie uzasadnionych norm pracy i obo-
wigzkowe zastosowanie ich automatycznie od-
pada? W zadnym wypadku. Nadal obowigzuje
zasada: technicznie uzasadnione normy pracy
zaprowadza sie na zarzadzenie dyrektora za-
ktadu a opracowaniem ich zajmuje sie personel
inzynieryjno-techniczny oraz sami robotnicy;
odpowiedzialno$¢ przejmujg majstrzy i wydziat
zatrudnienia. Aktywna pomoc przodujacych ro-
botnikow posiada tutaj wielkie znaczenie. Prof.
J. M. Punski, w swojej pracy ,Techniczne nor-
mowanie pracy“ mowi o fotografii dnia robo-
czego jak o formie pomocy robotnikéw w opra-
cowaniu postepowych norm. Czytamy tam:

W przedsiebiorstwie socjalistycznym ro-
botnicy pomagajg nie tylko komoérkom nor-
mowania przy pomyslnym przeprowadza-
niu fotografii dnia roboczego, lecz w wielu
zaktadach przystapili nawet do samofotografii
dnia roboczego. Jest to nowa forma walki ze
stratg czasu i polega na tym, ze robotnik na
specjalnym druku ,Fotografia dnia robocze-
go“ sam zapisuje przerwy w pracy w ciagu

dnia roboczego“ 9.

Dane te, dostarczone przez robotnikéw, umoz-
liwiajg kierownictwu zaktadu wykrycie przy-
czyn straty czasu i wynalezienie sposobow za-
pobiezenia im.

9 ("Prof. J. M. Punski, ,Techniczne normowanie pracy“, Ma
ta biblioteczka Tow. Przyjazni niemiecko-radzieckiej, zeszyt
15, naktad Kultur und Wissenschaft, Gmbh, Berlin 1951, str. 62).
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Ruch dobrowolnego podwyzszania norm nie
wyklucza naukowego opracowania i zastosowa-
nie technicznie uzasadnionych norm pracy, ara-
czej jest bodzcem ku temu. Opracowaé tech-
nicznie uzasadnione normy pracy znaczy to
ustali¢ taki poziom norm, ktéry by odpowiadat
zarowno warunkom przodujacej techniki i or-
ganizacji produkcji jak i uwzgledniatl doswiad-
czenia przodujacych robotnikow.

Ruch samodzielnego podwyzszania norm jest
przy wypeitnianiu tego zadania wydatng pomo-
ca, ktéra jest tym skuteczniejsza im szerszy
i powszechniejszy staje sie sam ruch, tzn. im
wiecej robotnikow do niego sie wigaczy. Dobro-
wolne podwyzszanie norm stanowi pomoc tym
wydatniejszg im petniej wykorzystane zostang
wszystkie rezerwy i im bardziej te dobrowolnie
podwyzszone normy zblizg sie do poziomu norm
technicznie uzasadnionych wzglednie poziom
ten osiggng. Tym samym zdemaskowane zosta-
ng wszystkie te zgnite ,teorie“, ktére okreslajg
dobrowolne podwyzszanie norm jako ,fortel®
robotnikéw majgcy na celu uchylenie sie od za-
stosowania naukowo opracowanych technicz-
nych norm pracy.

Ruch dobrowolnego podwyzszania norm
i opracowanie technicznie uzasadnionych norm
pracy Scisle wigze sie z dalszym usprawnieniem
kierownictwa naszymi zakiadami pracy i go-
spodarka oraz z usprawnieniem organizacji pra-
cy itp. Robotnicy naszych przedsiebiorstw so-
cjalistycznych stusznie domagajg sie od kiero-
whnictwa zaktadowego i personelu inzynieryjno-
technicznego takiego zorganizowania pracy,
ktore by zapewnitlo nieprzerwany, ciaggly tok
produkcji. Zgdanie to jest wyrazem przekona-
nia, ze dla wypetnienia naszych zadan w dzie-
dzinie produkcji nie wystarczy aktywnosé
i inicjatywa samych tylko robotnikéw zatrud-
nionych w produkcji. Chodzi o to, by aktyw-
nos¢ i inicjatywa robotnikdw odniosta peiny
skutek; potrzebna jest tutaj pomoc w formie
jak najlepszej organizacji pracy, sprezystego
kierownictwa itd.

Patriotyczny ruch dobrowolnego podwyzsza-
nia norm przez robotnikow i zadania zwigzane
z budownictwem podstaw socjalizmu — nakta-
dajg na kierownictwo zakladowe i personel in-
zynieryjno-techniczny obowigzek zorganizowa-
nia nieprzerwanego toku produkcji. Stworzy to
tym samym warunki umozliwiajace rozwinie-
cie twérczej inicjatywy przez robotnikéw. Biu-
rokratyczna metoda kierowania naszymi zakta-
dami stosowana dotad w wielu wypadkach
przez kierownictwo zakladowe musi ustgpié
miejsca kierownictwu zywemu, operatywnemu;
nalezy poza tym rozszerzy¢ zastosowanie syste-
mu dyspozytorskiego przy réwnoczesnym do-
ktadnym sprecyzowaniu odpowiedzialnosci oso-
bistej.

Podwyzszenie.norm zwolni pewng ilos¢ sity
roboczej. Dla aparatu panstwowego wytania sie
stad zadanie zatrudnienia jej w najwazniejszych
punktach naszej gospodarki. Pocigga to za sobg
koniecznos¢ zasadniczego ulepszenia systemu
planowania w dziedzinie zatrudnienia sity robo-
czej. Przy rozbudowywaniu produkcji nalezy
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szczegO6lnie uwzgledni¢ te gatezie produkcji,
w ktoérych znajdujg sie dodatkowe rezerwy sity
roboczej. W zwigzku z ruchem dobrowolnego
podwyzszania norm wytania sie poza tym ko-
niecznos$¢ zbadania celowosci zaplanowanych
inwestycji w zaktadach, a to w celu zapobieze-
nia powstawaniu nowych urzadzen produkcyj-
nych, budynkéw itp. wszedzie tam, gdzie inwe-
stycje takie zastgpi¢ mozna petniejszym wy-
korzystaniem urzadzen juz istniejgcych, lub
przeprowadzi¢ je mniejszym naktadem kosztow.
Zwolnione w ten spos6b sumy moznaby prze-
znaczy¢ na inne cele.

Ruch dobrowolnego podwyzszania norm wy-
maga teraz, by organizacje partyjne, zwigzkowe
i gospodarcze stanely na jego czele i popieraly
go ze wszystkich sit. Ws$réd robotnikow nalezy
przeprowadzi¢ szeroka akcje uswiadamiajgca
0 znaczeniu rewizji i podwyzszenia norm pra-
cy. Nalezy osiagngé¢, by inicjatywa przoduja-
cych zespotéw i poszczegdblnych robotnikéw
stata sie wspOlng sprawg wszystkich robot-
nikow.

W zwigzku z wprowadzeniem technicznie
uzasadnionych norm pracy wytania sie niezbed-
na konieczno$¢ pobudzenia czujnosci rewolucyj-
nej, pogtebienia Swiadomosci socjalistycznej,
zdemaskowania klasowo' wrogich elementow
1 konieczno$¢ codziennej walki z drobnomiesz-
czanskimi poglgdami robotniké6w zacofanych
oraz koniecznos¢ walki z tendencjami do zréw-
nania.

Dla wusprawnienia prac normowanych na-
lezaloby utworzy¢ centralny instytut naukowy
dla spraw organizacji pracy i normowania tech-
nicznego wraz z odpowiednimi komérkami nau-
kowo-badawczymi przy wielkich zakladach
pracy.

Wydziaty zatrudnienia nalezy jeszcze bardziej
umocni¢ i, zmniejszajac liczbe ich pracownikéw,
obsadzi¢ kadrami wykwalifikowanymi. Nalezy
roszerzy¢ sie¢ kurséw szkoleniowych ksztatca-
cych kwalifikowanych technikbw normowania
pracy; nalezy na nowo uregulowa¢ wynagrodze-
nie fachowcow w tej dziedzinie.

Wypetnienie tych zadan w dziedzinie uzasad-
nionych norm pracy umozliwi dalszy wzrost
tempa naszej odbudowy jezeli réwnoczes$nie
walczyé bedziemy o zaoszczedzenie materiatow,
podwyzszenie techniczno-gospodarczego wyko-
rzystania agregatéw i maszyn, ich znormalizo-
wanie i wujednolicenie, o rozpowszechnienie
wspoétzawodnictwa socjalistycznego, o uspraw-
nienie organizacji pracy i o jak najdalej posu-
nieta oszczedno$c¢.

Tylko na bazie postepowych, technicznie uza-
sadnionych norm pracy prowadzi¢ mozemy sku-
teczng walke o’ produktywne wykorzystanie
dnia roboczego oraz podwyzszenie wydajnosci
pracy i tylko woéwczas pomysSinie przeprowa-
dzimy akcje oszczednosciowg. Uzyskamy wo-
wczas mozliwos¢ jeszcze szybszego rozbudowa-
nia naszego przemystu ciezkiego, bedacego trzo-
nem naszej odbudowy, bedziemy mogli przeka-
za¢ na uprzemystowienie jeszcze wiecej S$rod-
kow, bedziemy mogli zwalniajgca sie site robo-
cza zatrudni¢ dodatkowo w weztowych punk-



tach naszej

pracujacych.

Zastosowanie technicznie

Ulbrichta, a wiec:

odbudowy i stworzymy podstawy
dla dalszego podwyzszenia stopy zyciowej mas

uzasadnionych
norm pracy jako decydujacej dzwigni w pod-
noszeniu wydajnos$ci pracy umozliwi zrealizo-
wanie zadah wysunietych przez tow. Waltera
.--wczesniejsze dokonanie
przetomu w naszym przemys$le socjalistycznym

i wypetnienie tych zadan, ktére dla budowy so-
cjalizmu posiadajg najwieksze znaczenie. Prze-

prowadzimy tym samym dowd6d wyzszosci na-

szej wiadzy

GLOSSY

Seminaria aktyrnu ZMP z marszamskich
zaktadom przemystowych na temat
przodujacych metod pracy

Socjalistyczne  wspétzawodnictwo
Vracy obejmuje swym zasiegiem co-
raz szersze masy robotnikéw, -za-
trudnionych v;e wszystkich dziedzi-
nach naszej gospodarki narodowej.
Jednocze$nie z umasowieniem ruchu
‘Wspétzawodnictwa, obserwujemy sta-
ie pojawianie sie nowych, wyzszych
form wspoétzawodnictwa, nowych
Przodujagcych metod pracy, inicjowa-
nych przez liczne rzesze przodowni-

kéw i nowatorow produkciji.
Przejawem takich nowych, wyz-

szych form wspoéizawodnictwa jest
np. wspéizawodnictwo o lepsze wy-
korzystanie maszyn i urzadzen,
Wspotzawodnictwo o najwyzsza ja-
kos¢ produkcji, wspoétzawodnictwo w
zakresie kompleksowego oszczedza-
nia itd.

Rozw6j nowych form wspétzawod-
nictwa, nowych metod pracy ma o-
Sromne znaczenie dla szybszego rea-
Rzowania zadan produkcyjnych, dla
Podnoszenia naszej gospodarki na
coTaz wyzszy poziom. Znaczenie ma-
sowego rozpowszechniania doswiad-
czen przodownikéw podkres$lit tow.
Malenkow w przemoéwieniu na XIX
Zjezdzie KPZR:

»Zadanie organizacji partyjnych,
radzieckich, gospodarczych, zwigzko-
wych i komsomolskich polega na tym,
nzeby rozwing¢ na szersza skale
Wspotzawodnictwo na wszystkich
°dcinkach budownictwa socjalistycz-
nego, popieraé¢ ze wzystkich sit pozy-
tywne przykiady pracy i postepowa
thicjatwe przodownikéw i nowato-
r°w, ze wszech miar popularyzowac
Asodujgce doswiadczenia wsrod
Wszystkich ludzi pracy, aby okaza¢
Pomoc tym, ktérzy pozostajg w ty-

le i umozliwi¢ im osiagniecie pozio-
mu ludzi przodujgcych.” *

W Polsce przodujgce metody pracy
rozpowszechniane sg zaréwno po-
przez pokazy, konkursy, narady jak
i wydawnictwa. Jedng z nowych
drég popularyzowania nowych form
wspoétzawodnictwa sg seminaria, za-
inicjowane przez warszawska orga-
nizacje ZMP oraz Instytut Ekonomi-
ki i Organizacji Przemystu (IEOP).

Seminaria majg na celu gruntowne
zaznajomienie aktywu ZMP z zakta-
dow przemystowych z nowymi for-
mami wspoéizawodnictwa oraz z no-
wymi metodami pracy. Pierwsze tego
rodzaju seminaria zorganizowane zo-

staty w dniach 19 i 20 marca br. dla
aktywu ZMP z zakladéw przemysto-

wych Warszawy. W seminariach bra-
to udziat okoto stu mtodych robotni-
kéw i technikéw z réznych galezi
przemystu, przy czym najliczniej
reprezentowany byt przemyst meta-
lowy. Program seminariéw, opraco-
wany przez IEOP, obejmowat naste-
pujace zagadnienia:

(1) — Wzrost wydajnosci pracy
jako podstawowy warunek wykona-
nia zadan planu szesScioletniego,

(2) — Istota i formy socjalistycz-
nego wspéizawodnictwa,

(3) — Istota, znaczenie i przyktady
stosowania przodujgcych metod pra-
cy.

Kazde z wymienionych zagadnien
byto przedmiotem ozywionej dysku-
sji, ktéra wykazata, ze miodziez,
Swiadoma swej walki o budowe pod-
staw socjalizmu, bierze czynny udziat

* Nowe
str. 52

Drogi — pazdziernik 1952 r.

ludowej,
ustroju nad ustrojem Niemiec Zachodnich, gdzie
nadal panuje kapitalistyczne prawo maksymal-
nych zyskow* 10

naszego przodujgcego

‘o (,Neues Deutschland“, 16 kwietnia 1953 r.).

we wspo6izawodnictwie pracy, inicju-
je i rozwija nowe formy wspoiza-
wodnictwa, nowe metody pracy, kté-
re warunkujg staty wzrost wydajnos-
ci i poprawe jakosci produkcji. Pra-
ktyczne zastosowanie przodujgcych
metod pracy omawiane byto przez
przedstawicieli poszczego6lnych za-
ktadéw produkcyjnych, a nastepnie
dyskutowane przez wszystkich u-
czestnikbw seminarium. Seminaria
wykazaly, ze sposréd przodujacych
metod pracy najbardziej znane i sto-
sowane zainicjiowane w ZSRR sgme-
tody, jak Zandarowej i Agafonowej,
szybkos$ciowe skrawanie, metoda
Kolesowa, oraz metoda Nazarowej.
Metoda Zandarowej i Agafono-
wej, znana jest w Polsce jako prze-
kazywanie maszyn w ruchu przez
obstuge jednej zmiany robotnikom
drugiej zmiany. W dyskusji podkre-
$lono znaczenie metody Zandarowej
i Agafonowej dla wykonywania i
przekraczania planéw produkcyjnych.

Metoda Zandarowej i Agafonowej

Miodziez podata konkretne przy-
ktady, w jaki sposéb metoda ta przy-
czynia sie do petniejszego wykorzy-
stania maszyn, a tym samym do
wzrostu wydajnos$ci pracy i zarob-
kéw oraz do obnizania kosztéw pro-
dukcji. Poza tym metoda Zandaro-
wej powoduje, ze robotnicy stajg sie
zgranym kolektywem o duzym po-
czuciu odpowiedzialnosci, ktére wy-
nika ze Swiadooms$ci, ze od pracy kaz-
dego ze wspoéizawodniczgcych uza-
lezniona jest praca zmiennika, ze
petne wykorzystanie maszyn wyma-
ga kolektywnej wspétpracy i okazy-
wania wzajemnej pomocy.

Wymiana dos$wiadczen w zakresie
stosowania metody Zandarowej przez
przedstawicieli aktywu ZMP z ro6z-
nych zaktadéw przemystowych przy-
czynita sie do poglebienia znajomo-
Sci tej formy wspoéizawodnictwa.
Jednoczes$nie podsumowanie do-
Swiadczen w tym zakresie pozwoli-
to na uogodlnienie tej metody na réz-
ne rodzaje przemystu. Z dyskusji
wynikto, ze moze ona by¢ stosowana
zar6wno w przemys$le motoryzacyj-
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nym (Warszawska Fabryka Motocyk-
li) jak i poligraficznym (Dom Stowa
Polskiego) lub warsztatach remonto-
wych (Warsztaty Gtdwne MPK) ja-
ko przekazywanie maszyn w biegu
lub maszyn przygotowanych do pro-
dukcji. Jednoczes$nie podkreslono ko-
nieczno$¢ spopularyzowania i rozwi-
niecia metody pracy Zandarowej i A-
gafonowej jako formy wspotzawod-
nictwa o najlepsza jako$¢ wykona-
nia kazdej operacji produkcyjnej.
N6z Kolesowa

Stosowana przy skrawaniu metali
nowa metoda stosowania nozy Kole-
sowa byta przedmiotem ozywionej
dyskusji, w ktérej brata udziat gtow-
nie miodziez zatrudniona przy pra-
cach obrabiarkowych. Uczestnicy dy-
skusji na przytaczanych przyktadach
wskazywali, ze szybko$ciowe skra-
wanie i metoda Kolesowa wplywajg
w wysokim stopniu na skrécenie cza-
su obrébki, a wiec przyczyniajg sie
do wzrostu wydajnos$ci pracy. Zasto-
sowanie tych metod wymaga jednak
wysokich kwalifikacji robotnikéw o-
raz czynnej wspOipracy personelu
inzynieryjno-technicznego. W dysku-
sji stwierdzono maly stopien roz-
powszechnienia tych metod, ktore
zastuguja na szersze niz dotychczas
propagowanie.

Metoda Nazarowej

Metode Nazarowej omawiali przed-
stawiciele ZMP z Zaktadéw im. 22
Lipca.

Te nowag forme wspoéizawodnictwa
podjety mtode robotnice dla uczcze-
nia pamieci J6zefa Stalina.

Polega ona na walce o socjalistycz-
ng opieke nad maszynami i urzadze-
niami. Stosowanie tej formy wspot-
zawodnictwa mozliwe jest jednak
tylko wtedy, gdy roobtnik zna do-
ktadnie obstugiwang przez siebie
maszyne, rozumie mechanizm jej
dziatania, gdy umie jg regutowac, a
W razie potrzeby usuwacé zaciecia i
drobne usterki w jej funkcjonowa-
niu bez pomocy majstra.

Zastosowanie metody Nazarowej
przez robotnice zatrudnione przy ma-
szynowym zawijaniu karmelkéw po-
zwolito na unikniecie przestojéw, co
przyczynito sie do bardziej rytmicz-
nej pracy.

Przed zastosowaniem tej metody,
gdy maszyna przestata funkcjono-
wac prawidtowo, robtnica obstugujg-
ca ja zmuszona byta odszukaé maj-
stra i zawiadamia¢ go o postoju, a
nastepnie czeka¢ na doprowadzenie
maszyny do stanu uzywalno$ci. Stra-
ty czasu, ktére wynikaty z tej przy-
czyny byly bardzo duze. Obecnie
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kazda z robotnic poznata swg ma-
szyne w takim stopniu, ze sama mo-
ze ja regulowac¢ i usuwac zaciecia.

Metoda inz. Kowalowa

Przedmiotem dyskusji na semina-
riach, byta réwniez metoda inz. Ko-
walowa, polegajgca na badaniu, u-
ogélnianiu i masowym rozpouiszech-
nianiu doswiadczeh przodownikow.

Zastosowanie tej metody mozliwe
jest w roznych gateziach przemystu
zarowno przy pracach recznych jak
i maszynowych. Metoda inz. Kowalo-
wa przyczynia sie w powaznym stop-
niu do wzrostu wydajnos$ci pracy i
zarobk6éw, petniejszego wykorzysta-
nia rezerw produkcyjnych oraz ob-
nizenia kosztéw wiasnych. Z tego
wzgledu zastuguje na szersze niz do-
tychczas rozpowszechnienie w zakia-
dach produkcyjnych.

Inne formy wspéizawodnictwa, in-
ne metody pracy, jak wykazaly se-
minaria, rozpowszechnione sg w
znacznie mniejszym zakresie. Np.
metoda kompleksowego oszczedza-
nia, zainicjowana przez Korabielni-
kowg jest niedostatecznie stosowana.
0 wielu nowych metodach pracy
miodziez dowiedziata sie dopiero na
seminariach i postanowita zastoso-
wacé je w swoich zaktadach pracy.

Dyskusja na temat moztiwosci sto-
sowania przodujgcych metod pracy
w réznych dziatach produkcyjnych,
wykazata, ze nowe formy wspéiza-
wodnictwa mozna wprowadzi¢ nie
tylko w produkcji masowej, ale i
drobno-seryjnej a nawet jednostko-
wej, zarbwno w dziatach gtéwnych
jak i pomocniczych.

Na szczeg6lng uwage zastuguje ini-
cjatywa kilku przedstawicieli prze-
mystu metalowego, ktérzy rzucili ha-
sto jednoczesnego stosowania Kkilku
nowych metod pracy na tych samych
stanowiskach roboczych, np. pota-
czenie metody Kolesowa z metoda
Zandarowej lub metody Kolesowa z
metodg Kowalowa na stanowisku to-
karskim.

Zastosowanie metody Kolesowa po-
zwoli na skrécenie czasu gléwnego
tj. czasu obro6bki, natomiast zbadanie,
uog6lnienie i wprowadzenie w zycie
przodujacych sposob6w wykonywa-
nia czynnos$ci recznych w oparciu o
metode Kowalowa przyczyni sie do
skréocenia czasu pomocniczego (np.
czasu na wymiane narzedzi, stero-
wanie obrabiarkg). Obie wigec meto-
dy datyby w efekcie to, co okres$la-
my pojeciem obrébki szybkospraw-
nej, polegajacej na skréceniu do mi-
nimum zaréwno czasu giéwnego jak
1 pomocniczego.

Duze zainteresowanie miodziezy,
zywy udzial w dyskusji stanowi do-

wod, ze seminaria zorganizowane
przez ZMP spetnity swe zadanie. U-
czestnicy seminarium pogtebili swa
wiedze z zakresu socjalistycznego-
wspoéizawodnictwa i przodujgcych
metod pracy, wymienili swe do-

Swiadczenia, upewnili sie w przeko-
naniu, ze stosowanie przodujgcych
metod pracy i szerokie ich propa-
gowanie jest jednym z podstawowych
warunkéw szybszej realizacji planu
szescioletniego.

W itold Kosmala
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