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Zwiazki Zawodowe pod kie-
rownictwem Partii wyrosty w wa-
runkach demokracji ludowej w
najbardziej masowag organizacje
klasy robotniczej — liczacg obe-
cnie 4 i p6l miliona cztonkéw —
powotang do obrony intereséw
i zdobyczy ludzi pracy oraz mo-
bilizowania najszerszych mas
wokét zadan budownictwa socja-
listycznego. Dzieki wiadzy Iludo-
wej zwigzki zawodowe zdobyly
szerokie uprawnienia 1 wplyw
na wszystkie sprawy zwigzane z
potozeniem klasy robotniczej,
oraz czynny udziat w rzadzeniu
krajem, w kierowaniu gospodar-
ka narodowg, w walce o wzrost
dobrobytu mas pracujacych.

Obecnie, gdy na czolo naszych
zadan |l Zjazd Partii wysunat
sprawe wydatnego podniesienia
poziomu zyciowego ludnosci pra-
cujacej niezbednym jest radykal-
ne ulepszenie pracy zwigzkéw za-
wodowych, podniesienie ich roli
w panstwie ludowym i ich auto-
rytetu wsérdéd najszerszych mas.

1 Zwiazki zawodowe powinny
wszechstronnie pobudzaé¢ i
rozwija¢ twoércza inicjatywe pro-

dukcyjng robotnikéw, majstrow,
technikéw i inzynierébw — socja-
listyczne wspodizawodnictwo w

walce o wykonanie planéw go-
spodarczych, o staly wzrost wy-
dajnosci pracy, o oszczednosé
surowcow i paliwa, o obnizke ko-
sztow wilasnych, o wysoka jakos$¢
produkcji, gdyz jest to gtéwna
metoda budowy socjalizmu, wio-
daca do wzrostu stopy zyciowej
mas.

Realizujagc wytyczne Il Zjazdu,
ktéry wskazat na olbrzymie re-
zerwy wzrostu produkcji w prze-

mys$le i zwlaszcza w rolnictwie
dla lepszego zaspokajania po-
trzeb ludnosci — zwiazki zawo-

dowe powinny rozwija¢é wielo-
stronng twércza aktywnos$é klasy
robotniczej w celu lepszego wy-
korzystania tych rezerw dla re-
alizacji zadan planu szesciolet-
niego i osiggniecia wydatnego
wzrostu poziomu zyciowego mas
pracujacych.

Realizujgc podstawowa zasade
wspoéizawodnictwa — braterska
pomoc ze strony przodujacych dla
pozostajacych w tyle w celu osig-
gniecia ogdélnego postepu, zwigz-
ki zawodowe powinny szeroko
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popularyzowaé¢ osiagniecia przo-
dujacych robotnikéw, ktérzy sta-
le i systematycznie przekraczajg
Srednie normy w danym zakla-
dzie, podcigga¢ do ich poziomu
calg zatoge poprzez otaczanie tro-

skliwg opiekg i pomoca mniej
Swiadomych i zacofanych robo-
tnikow.

Zwiazki zawodowe powinny ze
zdwojong energig zwalczaé¢ ja-
skrawe wypaczenia hamujace ro-
zw6j wspoizawodnictwa: pogon
za papierkowymi, formalnymi
efektami bez pokrycia w zyciu,
wszelkie préby bezdusznego i ad-
ministracyjnego wysuwania zo-
bowigzan, bez odwotania sie do
Swiadomosci zatogi, kampanijnosé
we wspoétzawodnictwie itp.

Niezbednym jest przeprowa-
dzanie systematycznych narad
wytwoérczych i rozwijanie wspot-
zawodnictwa w oparciu o grupy
zwigzkowe, ktére powinny kon-
trolowa¢ przebieg realizacji zo-
bowigzan, dokonywaé comiesiecz-
nych ocen ich realizacji, budzi¢
inicjatywe szeregowych robotni-
kéw i pogtebia¢ Swiadomosé, ze
wzrost wydajnosci pracy i obnize-
nie kosztéw wiasnych jest nieza-
wodng drogag do podniesienia
ptac realnych i wzrostu stopy zy-
ciowej najszerszych mas pracu-
jacych.

Niezbedne jest ustalenie w kaz-
dej gatezi gospodarki narodowej
przez zwigzki zawodowe i resor-
ty gospodarcze szczegobtowych
i konkretnych zasad wspoétzawo-
dnictwa o tytut przodownika pra-
cy, najlepszego w zawodzie o ty-
tut przodujacej brygady (zespotu),
o tytut przodujagcego zaktadu, o
prawo do sztandaréw przechod-
nich Zarzadéw Gtéwnych Zwigz-
kéw Zawodowych i CRZZ.

Zwigzki zawodowe powinny
wszechstronnie rozwija¢ ruch ra-
cjonalizatoréw, kluby racjonali-
zacji i techniki, wspotprace przo-
dujacych robotnikéw i inzynie-
row, pokonywaé¢ biernos¢ i biuro-
kratyzm niektérych ogniw w ad-
ministracji, ktére przez tepy
konserwatyzm i nieche¢ do u-
sprawnien i wynalazkéw ttamsza
inicjatywe i talenty przodujacych
ludzi.

Waznym zadaniem zwigzkéw
jest réwniez organizowanie
wspdlnie z administracjg zanied-
banego czesto szkolenia zawodo-

wego w zakladach — zwlaszcza
miodziezy, robotnikéw ze wsi i
kobiet, upowszechnienia najlep-
szych przodujgcych metod pra-
cy, podnoszenia kwalifikacji pra-
cownikéw i kultury technicznej
klasy robotniczej.

2 Zwigzki zawodowe powinny w
jak najkrétszym czasie do-
kona¢ zwrotu w catej swej co-
dziennej pracy wigzac jak naj-
Scislej walke o plany produkcyj-
ne z nieustanng, codzienna,
wszechstronng troskg o stalg po-
prawe warunkéw bytowych i so-
cjalnych, o coraz lepsze warunki
pracy, o pelne wykorzystanie
wielkich zdobyczy i praw, ktére
witadza ludowa przyniosta klasie
robotniczej.

3 Zwigzki zawodowe powinny
w okresie jak najkrotszym
przezwyciezy¢ zaniedbania w pra-
cy wychowawczej, masowo-poli-
tycznej, kulturalno-oswiatowej,
podporzadkowujac ja podstawo-
wemu zadaniu: szerzeniu socjali-
stycznej $Swiadomosci, krzewieniu
socjalistycznej ideologii i kultury
wséréd mas pracujacych, wycho-
waniu nowego cztowieka — bu-
downiczego socjalizmu.

4 Zwigzki zawodowe powinny
mobilizowa¢ szeroki aktyw
do codziennej pracy nad umac-
nianiem sojuszu robotniczo-
chiopskiego, do udzialu w ruchu
tacznosci fabryk ze wsig, do pra-
cy z robotnikami, mieszkajacymi
na wsi, do pomocy w dziatalnosci
Zwigzku Pracownikéw Rolnych
i Lesnych.

Zwigzki zawodowe powinny
przenies¢ punkt ciezkosci ca-
tej swej dziatalnosci do zaktadéw
pracy, powigza¢ jak najblizej za-

rzady zwigzkowe z radami za-
ktadowymi i licznym aktywem
spotecznym,  gtéwny wysitek

skierowaé¢ na podnoszenie aktyw-
nosci dotowych ogniw zwigzko-
wych i umocnienie swej wiezi z
masami pracujgcymi.

O Waznym zadaniem zwigzkéw
A zawodowych w dziedzinie
wychowania mas pracujacych
jest krzewienie uczué¢ solidarno-
Sci miedzynarodowej i umacnia-
nie wiezi ze Swiatowym ruchem
zawodowym.
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ZaciesSniajmy wiez klasy ro-
botniczej z inteligencja pra-
cujaca dla dobra narodu, roz-
woju jego sil twoérczych, do-
brobytu i budowy socjalizmul!
Niech zyja przodownicy pra-
cy i racjonalizatorzy — chlu-
ba narodu polskiego!

Pracujmy lepiej i wydaj-
niej!l Wykonujmy rytmicznie
plany produkcyjne, urucha-
miajmy w przewidzianych
terminach nowe obiekty prze-
mystowe i energetyczne!

Wzmdézmy walke o obnizke
kosztéw wilasnych produkcii,
0 oszczednos¢ surowcow i ma-
teriatdw, o lepszg organizacje
pracy, o lepszg jakos¢ wy-
twarzanych produktow!

Czlonkowie i dziatacze zwigz-
kéw zawodowych! Szerzej
rozwijajcie socjalistyczne
wspoétzawodnictwo pracy!
Wzmobzcie troske o sprawy
bytowe ludzi pracy, o prze-
strzeganie bezpieczenstwa i
higieny pracy, walczcie z
przejawami biurokratyzmu!
Podnoscie kulture zycia i pra-
cy mas ludowych, ich wiedze
lkwalifikacje!

Pracownicy nauki! Tworczo
rozwijajcie piekne tradycje
nauki polskiej! Wzbogacajcie
naszg nauke nowymi odkry-
ciami i wynalazkami! Wzmac-
niajcie wiez nauki z zyciem
i pracg narodul!

(Z haset Komitetu Centralnego PZPR
na dzien 1 Maja 1954 r.).



Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski

Niektore zagadnienia metodologiczne
technicznego normowania pracy

ierwsze poczatki normowania w ZSRR

siegajag 1918 roku, przy czym byly dzie-

tem wylacznie inzynieréw i technikow

przemystu metalowego. W 1921 r. po-

wotano do zycia ,biura technicznego
normowania® w wiekszych zakladach pracy,
aw 1927 r. utworzono Rade Normowania Tech-
nicznego. Normy ustalono jako wielko$ci nie-
zmienne, poniewaz wynikatly one z charakte-
rystyki technicznej maszyn bez uwzglednienia
wykorzystania ich przez robotnika, wskutek
czego nie odzwierciedlaly one prawidiowo moz-
liwosci produkcyjnych przedsiebiorstwa. Dopie-
ro rozwijajagcy sie w latach trzydziestych ruch
stachanowski uczynit wytom w pogladach na
normowanie. Historyczne wystgpienie Jbozefa
Stalina na pierwszym wszechzwigzkowym zjez-
dzie stachanowcéw i plenum. KC WKP(b)
w 1935 r. potozyto kres dotychczasowemu sta-
nowi rzeczy i potepito praktyke stosowania
norm szacunkowo-statystycznych.

Odtagd normowanie w ZSRR weszio na nowe
tory i stalo sie normowaniem socjalistycznym,
zwrdécito sie w kierunku badania metod stacha-
nowcow. Instytuty naukowo-badawcze, uczelnie
wyzsze i wieksze zaklady pracy zajety sie opra-
cowywaniem metodyki normowania i odtad
jestesmy sSwiadkami ogromnego rozwoju teore-
tycznego i praktycznego socjalistycznego nor-
mowania w Zwigzku Radzieckim.

Nalezy tutaj podkresli¢ zasadnicza réznice
jaka zachodzi miedzy normowaniem w ustroju
socjalistycznym i kapitalistycznym. W ustroju
kapitalistycznym normowanie odbywa sie
wbrew interesom klasy robotniczej a celem jego
jest za pomocag bezlitosnej intensyfikacji pracy
wydoby¢ od robotniké6w mozliwie duzg produk-
cje i uzyska¢ jak najwiekszy zysk przedsiebior-
stwa. Normowanie jest narzedziem osiggniecia
maksymalnych zyskéw. Jeden ze znanych eko-
nomistdw niemieckich Kuczynski, opisujac wa-
runki pracy w amerykanskich fabrykach samo-
chodowych zajmuje sie rolag chronometrazystéw
w tych zakladach. Pod naciskiem wiascicieli
doprowadzili oni pomiar czasu wykonania ope-
racji do ostatecznych granic wyzyskania czasu,
ale gdy i to nie wystarczato, aby utrzymac sie
przy swoich zajeciach zmuszeni zostali do fat-
szowania wynikow pomiaréw i dalszegolskré-
cenia czasu wykonania operacji, a wiec i nor-
my czasu. Tym samym podstawa normowania
w kapitalizmie jest bezwzgledna eksploatacja,
ktorej organizm ludzki nie moze podota¢ bez
szkody dla zdrowia i bezpieczenstwa pracy ro-
botnika.

W warunkach ustroju socjalistycznego nor-
mowanie opiera sie na wykorzystaniu osiggnie¢
nauki i techniki, tak iz podwyzszenie wydaj-
nosci pracy ma na celu zmniejszenie wysitku
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robotnika i podniesienie poziomu kulturalno-
technicznego. Stad mozna mowi¢ o naukowym
normowaniu pracy, co jest wykluczone w ustro-
ju kapitalistycznym. Normowanie w ustroju so-
cjalistycznym, stuzagc do urzeczywistnienia
w praktyce zasady wynagradzania wediug ja-
kosci i ilosci pracy jednoczes$nie musi odpowia-
da¢ wymogom podstawowego ekonomistyczne-
go prawa socjalizmu.

rzedmiot teohnicznego normowania mozna
P okresli¢ jako ustalenie norm na podstawie
badania przodujgcych metod pracy i nowych
form organizacji pracy, przy najbardziej racjo-
nalnym wykorzystaniu czasu eroboczego, $rod-
kéw i przedmiotow pracy. Celem normowania
jest zbadanie i ujawnienie rezerw produkcyj-
nych i sytematyczne podwyzszanie wydajnosci
pracy na podstawie norm.

Dwie sg najwazniejsze cechy technicznych
norm:

(1) Techniczne normy pracy sa powigzane
z calym kompleksem warunkéw i zadanh tech-
nologicznych, ekonomicznych i organizacyj-
nych. Dopiero po zanalizowaniu tych warun-
kéw i wypetnieniu tych zadan mozemy przy-
stagpi¢ do tej czesci normowania, ktéra jest sto-
sunkowo najprostsza, tj. do pomiaréw czasu.

Jakie to warunki i jakie zadania?

(a) analiza istniejgcych warunkéw, w ktérych

odbywa sie wykonywanie pracy, obejmujgca
typ produkcji, ktory wptywa na metode nor-
mowania, stanowisko robocze, jegoi sytuacje,
oSwietlenie, ogrzewanie i wentylacje, bezpie-
czenstwo i higiene pracy, czynniki utrudniajg-
ce itd., organizacja tego stanowiska, dane o ma-
szynie, agregacie itp., rodzaj, ilos¢ i jakos¢ ma-
teriatéw i surowcow, rodzaj, .ilos¢ i materiat na-
rzedzi, techniczne warunki jakosci wyrobu i jej
kontrola;

(b) analiza przebiegu pracy robotnika, ktorej
gtéwnym, celem jest ptfdziat pracy na elementy,
zbadanie struktury i wzajemnego zwigzku tych
elementéw. Tu nalezy takze badanie metod
przodownikéw pracy najlepiej na bazie metody
Kowalowa. Trzeba przy tym pamietaé, ze
w centrum wszelkich prac normowania stoi czto-
wiek i dlatego wspoipraca z obserwowanym
robotnikiem, ktéry nie jest tylko biernym
obiektem prac normowania, ale ktérego pomoc
okazuje sie pozyteczna, staje sie niezbednym
czynnikiem. Pod tym wzgledem u nas pozostato
jeszcze duzo kapitalistycznych nawykow, wsku-
tek ktorych technik normowania w powodzi
cyfr i formularzy zapomina nieraz oicztowieku;

(c) projektowanie racjonalnej operacji. O ile

poprzednie etapy mialy na celu stwierdzenie
istniejgcego stanu, o tyle projektowanie wyrna-



ga uwzglednienia postulatéw technologicznych,
organizacyjnych i ekonomicznych w celu usu-
niecia niedomagan stwierdzonych podczas po-
przednich etap6éw. A wiec np. odno$nie orga-
nizacji miejsca roboczego trzeba zaprojektowac
takie jego uksztaltowanie, aby narzedzia, mate-
riaty, potwyroby itp. byty rozmieszczone w spo-
s6b dla robotnika najdogodniejszy. Odnosnie
metody pracy nalezy uogélni¢ doswiadczenia
przodownikow pracy w sposéb, jaki podaje me-
toda Kowalowa i podobnie trzeba przejs¢ inne
czynniki wymienione w analizie pod pkt. (2).
Jezeli projektowanie doprowadza do koniecz-
nosci wprowadzenia pewnych usprawnien,

nalezy zanalizowa¢ ich koszt i efekt ekono-
miczny;
(d) dopiero po tych etapach nastepuje pom

czasu i obliczenie normy. Dalszymi etapami —
wprowadzenie norm, kontrola ich wykonania,
rewizja norm, dokumentacja itd. — tutaj nie
zajmujemy sie.

Powigzanie norm z wszystkimi powyzej wy-
liczonymi zagadnieniami sprawia, ze ustalenie
normy jest nie tylko pracochtonne, ale wymaga
doktadnej znajomos$ci procesu technologicznego
i duzych doswiadczen praktycznych, aby moc
sumiennie zanalizowac¢ istniejacy stan rzeczy
i zaprojektowaé¢ nowy bardziej racjonalny.
Z tego wynika, ze tylko wtedy mozemy spo-
dziewac¢ sie norm sprawiedliwych i co za tym
idzie, mobilizujgcych robotnikow do wyzszej
wydajnos$ci, jezeli technikiem normowania be-
dzie cztowiek o wysokich kwalifikacjach tech-
nicznych i organizacyjnych.

Ponadto praca ta wymaga odpowiedniej po-
stawy ideowo-politycznej. Tam, gdzie jej nie
ma, tgczenie np. normowania z metodg Kowa-
lowa moze wywota¢ wprost przeciwny efekt.
Tam, gdzie nie ma odpowiedniej pracy poli-
tyczno-wychowawczej ws$rdd robotnikéw, zda-
rzajg sie wypadki, ze nieuswiadomieni robotni-
cy wstrzymujag sie od wprowadzenia nowych
metod w obawie, ze skutkiem ich bedzie pod-
wyzszenie norm. Stwarza to niebezpieczenstwo
cofania sie ruchu przodownictwa.

(2) Druga cechag jest progresywnos$¢ norm.
Normy sg w stanie ciggtego rozwoju, w miare
jak postepuje naprzéd technika, jak rozwija sie
organizacja przedsiebiorstwa, jak podwyzsza sie
poziom kulturalno-techniczny klasy robotniczej.
Zwigzek miedzy progresywnos$cig norm a roz-
wojem ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa
jest wzajemny i jakby dwukierunkowy. Z jed-
nej bowiem strony postep techniki i organizacji
przedsiebiorstwa wywotuje konieczno$¢é wpro-
wadzenia nowych norm, z drugiej progresywne
normy pobudzajg do wiekszej wydajnosci pracy
i do zastosowania postepow techniki.

Ale i tu trzeba zwr6ci¢ uwage na to, ze nie
odbywa sie to ani w sposob prosty ani latwy.
Praca nad tworzeniem nowych norm musi od-
bywac sie stale i nie powinna by¢ dzietem chwi-
lowych zrywéw spowodowanych kontrolg, czy
zarzgdzeniem nadrzednych wtadz, ale raczej
by¢ statym obowigzkiem organ6éw normowania.
Tylko w takim wypadku nowe normy bedg
istotnie progresywne i bedg pobudzaly do wzro-
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stu wydajnosci pracy, w przeciwnym razie pod-
wyzszenie norm nie oparte na istotnych bada-
niach, o ktérych byta mowa powyzej, bedzie
tylko rachunkowg operacjg, a wzrost wydaj-
nosci pracy nie nastagpi.

Ze strony pracownikow nie rozumiejgcych
istoty progresywnosci, zawsze powstajg opory
sprawiajgce, ze w calych gateziach naszego
przemystu od szeregu lat normy nie ulegajg
zmianom. Normy progresywne wykuwajg sie
w walce miedzy twérczg krytyka i samokry-
tyka jednych pracownikéw, a konserwatyzmem
i zasniedziatosScig drugich. Nadto nalezy wzig¢
pod uwage, ze czynniki, od ktérych zalezy wy-
dajno$¢ nowego projektowanego procesu techno-
logicznego dziatajg czasem w sprzecznych kie-
runkach, np. wprowadzenie nozy twardostopo-
wych w szybko$ciowym skrawaniu napotyka na
przeszkody w mocy maszyn. Niezgodno$¢ mie-
dzy mocag faktyczng maszyny, a mocg potrzeb-
ng do petnego wykorzystania wysokosprawnych
narzedzi wymaga albo; modernizacji maszyn
albo zastgpienia ich silniejszymi maszynami.

Obie powyzsze cechy norm technicznych sta-
wiaja wysokie wymagania technikom normo-
wania zaréwno pod wzgledem zawodowym jak
i politycznym. Stgd nasuwa sie wniosek o ko-
niecznosci rozdziatu tych prac miedzy technikow
normowania, technologéw, technikéw produkciji
i majstrow tak, aby normowanie odbywalo sie
zgodnie z wymienionymi wtasciwosciami norm.
Stan obecny wywotuje zbytnie przecigzenie
technikbw normowania réznorakimi obowigz-
kami i sprawia, ze robota ich jest czesto nie-
doktadna i nie stoi na odpowiednim poziomie
ideowym i zawodowym.

PRACE IEOP Z DZIEDZINY NORMOWANIAF

oceniajac potrzebe zajecia sie opracowa-
D niami z zakresu technicznego normowania
pracy, Instytut Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu opracowat w latgch 1952—53 nastepu-
jace tematy z tej dziedziny:

Zakiad Przemystu Hutniczego: (1) Mayre,
Chrzanowski: Normowanie pracy w hali odle-
wniczej stalowni jakosciowej. (2) Mayre: Tech-
niczne normowanie pracy w hutnictwie.

Zaktad Przemysitu Wibkienniczego: (3) Bie-
derman: Techniczne normowanie pracy w prze-
dzalni zaktadu bawetniarskiego. (4) Biederman:
Norma obstugi 1000 wrzecion w $rednioprzed-
nej przedzalni bawetny. (5) Szkudlarek: Tech-
niczne normowanie pracy na trzech typach ma-
szyn dziewiarskich. (6) Bednarski: Ustalenie
sposobu obliczania technicznych norm pracy na
6 typach maszyn oddzialu pomocniczego tkalni.
(7) Bednarski: Program szkolenia technikéw
normowania pracy w przedzalni, tkalni i wy-
konczalni przedsiebiorstwa bawetniarskiego
i weimarskiego. (8) Biederman: Techniczne
normowanie pracy w przedzalni ZPB im. | Dyw.
Kos$ciuszkowskiej. (9) Kasperski: Techniczne
normowanie pracy w wykonczalni ZPB im.
I Dyw. Kosciuszkowskiej. (10) Szkudlarek:
Metodyka technicznego normowania pracy na
maszynach kottonowych.
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Zaktad Przemystu Odziezowego: (11) Schod-
nicki, Zwolinska, Worowska, Wesierski: Tech-
niczne normowanie pracy w przemys$le odzie-
zowym.

Zaktad Przemystu Ceramicznego: (12) Bia-
tek, Baumann: Techniczne normowanie pracy
w przemysle ceramicznym.

Zaktad Przemysiu Spozywczego: (13) Bujak:
Instrukcja technicznego normowania pracy
w przemysle tluszczowym. (14) Bujak: Instruk-
cja o technicznym normowaniu pracy w prze-
mys$le cukrowniczym.

Zaktad Badania i Rozpowszechniania Przo-
dujgcych Metod Pracy: (15) Kosmala, Jucheiko,
Sokotowski: Techniczne normowanie na pod-
stawie przodujgcych metod pracy w przemysle
motoryzacyjnym. (16) Z zagadnien techniczne-
go normowania pracy: (Zeszyt 10 Prac IEOP). *

Te prace odnoszace sie do normowania $wiad-
cza o duzym zainteresowaniu ze strony pracow-
nikéw IEOP tymi zagadnieniami. Niektdre
z tych prac samodzielnie rozwigzujg pewne pro-
blemy i odznaczaja sie oryginalnoscig w ich
ujeciu. Do takich nalezy praca mgr Tadeusza
Bujaka ,Instrukcja o technicznym normowa-
niu pracy w przemysle cukrowniczym dla prac
produkcyjnych w okresie kampanii“. Produk-
cja w tym okresie ma charakter ciggly, procesy
sg przewaznie aparaturowe, w ktérych udziat
robotnika polega gtéwnie na dozorowaniu apa-
ratow i urzadzen. W literaturze naszej nie by-
ty opracowane techniczne normy pracy dla
produkciji ciggtej i dlatego nie mozna byto wy-
nagradzac¢ robotnikéw podtug ich naktadu pra-
cy. Praca Tadeusza Bujaka umozliwia przemy-
stowi cukrowniczemu znormowanie prac pro-
dukcyjnych podczas kampanii, a nadto ma ona
szersze znaczenie i dla przemystu chemicznego,
w ktorym roéwniez procesy aparaturowe prze-
wazajg. Z innych prac wymieniamy prace inz.
Henryka Biatka ,Techniczne normowanie pra-
cy w przemys$le ceramicznym®, ktéra bodajze
po raz pierwszy stawia zagadnienie normowa-
nia w sposéb popularny i tatwo zrozumiaty.
Nie mieliSmy dotychczas wydawnictw popular-
no-naukowych w zakresie normowania i dlate-
go praca Henryka Biatka nadaje sie dla kur-
s6w szkoleniowych, dla majstrow, brygadzistow,
przodownikéw pracy.

Oddzielne miejsce zajmujg prace odnoszgce
sie nie do normowania w przemystach branzo-
wych,: ale do ogdélnych zagadnien normowania,
a szczego6lnie do metodyki normowania. Sg to
prace Zakladu Badania i Rozpowszechniania
Przodujacych Metod Pracy, ktéry spetnia pio-
nierskie zadanie w tym zakresie i dlatego zaj-
miemy sie pracami tego Zakladu bardziej szcze-
g6towo.

* Na tres¢ nr 10 ,Prac IEOP" skiadajg sig nastepujgce opra-
cowania: dr inz. Z. Zbichorski — Techniczne normowanie pra-
cy; prof. dr inz. B. Biegeleisen-Zelazowski — Normowanie pra-
cy na zasadzie elementarnych normatywéw; mgr D. Hendzel
— Préba zastosowania elementarnych normatywéw do zabiegu
wymiany czétenka w przemysle bawetnianym; H. Juchetko —
Préba zastosowania elementarnych normatywéw do robét to-
karskich; mgr W. Kosmala — Préba zastosowania elementar-
nych normatywéw do robét wiertarskich; T. Sokotowski —
Préba zastosowania elementarnych normatywéw w odlewni
zeliwa; U. Tomorowicz — Préba zastosowania elementarnych
normatywéw do operacji kablowania zespotu przekaznikow.
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Zagadnienie znaczenia przodujgcych metod
pracy dla normowania zostalo po raz pierwszy
postawione przez Instytut EIOP w artykule dr
inz. Biegeleisena-Zelazowskiego i mgr inz.
I. Epsztejna pt. ,Dotychczasowy rozwéj i zada-
nia ruchu badania i rozpowszechniania przodu-
jacych metod pracy w Polsce" *. Nalezy jed-
nak stwierdzi¢, ze sprawa ta za mato jest do-
ceniana przez praktyke i nie doczekata sie dal-
szego rozwinigcia w naszym piSmiennictwie.

Jako dalsze zadanie postawit sobie Zakiad Ba-
dania i Rozpowszechniania Przodujgcych Metod
Pracy IEIOP podnoszenie metodyki normowa-
nia na wyzszy poziom naukowy, co ze wzgledu
na wielki rozwéj tej galezi naukowej w ZSRR
i stosunkowo niskie kwalifikacje naszych tech-
nikbw normowania ma szczegdlne znaczenie.

Do tego kierunku nalezy ogtoszona w zeszy-
cie 10 Prac IEIOP publikacja pt. Metodyka
opracowania szeregéw chronometrazowych”,
ktéra, opierajac sie na wzorach radzieckich,
stara sie da¢ rozwigzanie naukowe pewnych pa-
lacych zagadnien z teorii chronometrazu a za-
razem zawiera wskazédwki praktyczne, ktore
moze stosowac¢ technik normowania w swej co-
dziennej pracy. Chodzi tu o takie zagadnienie,
jak np. ile pomiaréw czasu badanej operacji
powinno sie przeprowadzié, jak powinno sie od-
bywaé¢ tzw. oczyszczanie szeregu chronometra-
zowego i obliczanie skorygowanej $sredniej aryt-
metycznej, jakich wartosci przecietnych po-
winno sie uzywaé, Sredniej arytmetycznej czy
wartosci srodkowej (mediany) czy tez najcze-
Sciej (modalnej).

Metodyke tej pracy wyjasniamy na przykta-
dzie pierwszego zagadnienia: ile pomiarow cza-
su powinno sie przeprowadzac¢? Autor tej pra-
cy na przyktadzie wzoréw radzieckich wpro-
wadza pojecie doktadnosci normy, ktére w lite-
raturze naszej nie byto jeszcze rozpatrywane.
Wiemy, ze pomiary czasu obarczone sg btedami
i ze winni$my dazy¢ do tego, aby te btedy byly
jak najmniejsze. Ale jak do tego doprowadzic,
skoro nie znamy ,prawdziwych* warto$ci po-
miarow. Ot6z teoria prawdopodobienstwa daje
nam mozno$¢ obliczania wielko$ci prawdopo-
dobnego biledu.

Szereg chronometrazowy bedzie tym doktad-
niejszy, im odchylenia poszczegélnych pomia-
row od Sredniej arytmetycznej bedg mniejsze.
Na podstawie teorii prawdopodobienstwa mo-
zemy dla danego szeregu obliczy¢ wzgledny btad
Sredniej tego szeregu, jezeli np. wypada z obli-
czenia, ze szereg ma doktadnos¢ 5%, a jego $red-
nia arytmetyczna wynosi 1,08, to znaczy, ze
prawdziwa wartos¢ Sredniej lezy wlgranicach
miedzy 1,03 a 1,13.

Okoliczno$¢, ze znajac szeregi chronometra-
zowe mozemy obliczy¢ ich btedy, pozwala kaz-
demu technikowi normowania poznaé¢ btedy
swych pomiaréw. Ma ono jeszcze dalsze zna-
czenie praktyczne, gdyz wiladze nadrzedne na
stopniu centralnych zarzgdéw moga przepro-
wadzac¢ kontrole doktadnosci pomiaréw techni-
kéw normowania na zaktadach pracy i w razie

*) .Ekonomika i Organizacja Pracy“ Nr 10, 1953 r.



Tab.l Niezbedna liczba pomiaréw chronometrazowych W przemysle maszynowym wedtug Zacharowa i Obrazcowa

Dopuszczalny wspbétczyn-
nik zwartosci szeregu

Czas trwania operacji

Typ produkcji w sek

roboty
maszynowe
Masowy i potokowy do 6 15
65— 18 1,3
powyzej 18 12
Wielkoseryjny do 6 1,8
6— 18 15
powyzej 18 1,3
Seryjny ° — 1,7
Maloseryjny 2,0
zbyt razacych biledéw stosowaé¢ Srodki dla

zmniejszenia tych bledow.

Co wiecej, zaleznie od stopnia dokladnosci,
ktory chcemy uzyska¢ w pomiarach, mozemy
na podstawie badan radzieckich teoretykéw
normowania obliczy¢ niezbednie potrzebng ilos¢
pomiaréw czasu. Np. Zacharow i Obrazcow
w swym podreczniku normowania dla przemy-
stu maszynowego obliczyli te ilosci pomiaréw
i podali je w tabeli dla ré6znych typéw pro-
dukcji istniejgcych w tym przemysle (tab. 1),
przy czym przyjeta zostata bardzo wysoka do-
ktadnos$¢ pomiaréw 5— 10%. Oczywiscie tam,
gdzie personel normowania jest nisko wykwa-
lifikowany, nie mozna liczy¢ na tak znaczna do-
ktadnos¢.

Badajac podstawy, na ktorych oparte sg tego
rodzaju tablice, mozna- doj$¢ do wniosku, ze
obliczenie niezbednej ilosci pomiarow musi by¢
przeprowadzone branzowo, tj. dla kazdego ro-
dzaju przemystu oddzielnie, inne wiec bedg ta-
kie tablice dla przemysiu maszynowego, inne
dla wiékienniczego, jeszcze inne dla przemystu
ceramicznego itd. U nas popeinia sie czesto ten
btad, ze tablice Zacharowa i Obrazcowa podaje
sie jako miarodajne dla kazdego przemystu.

BIURO WZORCOWE | PORADNIA DLA RACJONALI-
ZATOROW W ZAKRESIE METOD | SRODKOW TECH-
NICZNYCH PRACY BIUROWEJ

Zaktad Srodkéw Technicznych Pracy Biurowej Insty-
tutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu zorganizowat
Biuro Wzorcowe i Poradnie dla Racjonalizatoré6w w za-
kresie metod i Srodkéw technicznych usprawniajgcych
administracje gospodarczg i ogdlng.

W BIURZE WZORCOWYM DEMONSTROWANE SA
NASTEPUJACE POKAZY:

Obrachunek ptac w przedsiebiorstwach przemystowych.
Racjonalny obieg pism w przedsiebiorstwach przemy-
stowych,

Racjonalne urzadzenie hali maszyn do pisania, | .
Racjonalne zastosowanie niektérych maszyn do liczenia
i innych $rodkéw techniki liczenia.

PORADNIA DLA RACJONALIZATOROW MA NASTE-
PUJACE ZADANIA:

Pomaganie racjonalizatorom w znalezieniu wtasciyjego
rozwigzania pomystow racjonalizatorskich przez rozpa-
trywanie ich celowos$ci i zasiegu praktycznego zastoso-
wania, przez usuniecie ewentualnych niedociggnigeé¢ i
brakéw oraz przez wskazanie poprawek i uzupetnien;
Opiniowanie projektéw racjonalizatorskich;

Pomoc w zakresie literatury i bibliografii;

Porady w zakresie przepisé6w zwigzanych z racjonaliza-
torstwem.

Biuro Wzorcowe i Poradnia mieszczag sie w lokalu
przy ul. Szpitalnej 8 w Warszawie i czynne sa w dni

powszednie od godziny 930 do godziny 18 (w soboty
do godziny 16.30).

Niezbedna liczba pomiaréw dla czasu
trwania operacji w min

roboty 1 2 5 10 20 30 40
reczne

2,0 30 25 20 15

1,7 25 20 15 13 H

15 % 1 14 1 - J E E
2,5 25 20 15 13 "io

2,0 20 15 12 10 s O -
1,7 15 13 10 9 7

2,5 — 15 13 12 10 , 8 6
3,0 —  _ 10 8 7 6 5

Tab. 2 Niezbedna liczba pomiaréw chronometrazowych
w przemysle wiékienniczym

Minimalna ilo§¢ pomiaréw
| . niezbedna dla uzyskania do-
Wspoélczynnik war-  kladnosci $redniej arytme-
tosci SZ(_Eregu chro- tycznej Wyrazonej
nometrazowego Kz w %

do 20 do 15 do 10 do 7 do 5

1,5 5 5 5 6 .8

2 5 5 7 11 16
2,5 5 8 10 16 24
3 6 8 12 20 32
4 8 11 17 30 52

Przeprowadzono tego rodzaju obliczenia dla
przemystu widkienniczego (tab. 2). Z tabeli tej
wynika, ze im wiekszg chcemy mie¢ doktadnos¢
pomiaréw, tym mniejszy musi by¢é wspotczyn-
nik zwartosci szeregu i tym wieksza liczba po-
miar6w. Np. dla dokladnosci pomiaréw nie
przekraczajgcej 5% i dla wspoétczynnika zwar-
tosci szeregu rownego 2 wystarczy 16 pomia-
row; gdy ten wspoétczynnik wynosi 3, trzeba juz
30 pomiaréw, dla wspéiczynnika zwartosci 4
liczba pomiaré6w wzrasta do 52.

W kazdym razie tego rodzaju obliczenie
oparte na pracach radzieckich teoretykéw nor-
mowania ktadg w duzej mierze koniec dotych-
czasowej dowolnosci w liczbie dokonywanych
pomiaréw i pozwalajg je $cislej obliczyc.

Nie bedziemy tu przytaczali odpowiedzi na
wspomniane na wstepie drugie i trzecie zagad-
nienie (co do sposobéw tzw. oczyszczania sze-
regu chro-nometrazowego i co do $redniej aryt-
metycznej), gdyz sg one zawarte w zeszycie 10
,Prac IEOP".

Do prac zaznajamiajgcych naszych technikow
normowania z nowszymi postepami normowa-
nia w ZSRR nalezy praca zbiorowa pt. ,Meto-
da elementarnych normatywéw®, ogtoszona
w zeszycie 10 ,Prac IEOP"“. Wspomniana meto-
da moze mie¢ znaczenie dla przemystu maszy-
nowego, wtdkienniczego, elektrotechnicznego,
dla wszystkich prac montazowych, dla pro-
dukcji potokowej i dla projektowania norm
przy wprowadzaniu do produkcji nowych pro-
cesOw technologicznych. Réwnoczesnie prace te
cechuje to, ze wykazuje, iz w danych warun-
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kach wystarczy przeprowadzi¢ podziat az do ru-
chéw wigcznie, tak aby ruchy byly ostatnim
elementem podziatu (zamiast mikroruchow).

Metoda ta opiera sie na teorii nhormowania,
opublikowanej jeszcze w 1952 r. przez, radziec-
kiego uczonego prof. Joffe. Teoria ta diugi czas
nie byta wykorzystana, az dopiero podijeli ja
dwaj uczenj® gfci, i Sewastianow i po niektd-
rych zKV”nach “prowadzonych przez siebie
nazwali P me”0da ,mikroelementarnych nor-
matywow". oorm przyjmuje, ze wszystkie pra-
ce ludzkie sktadajag sie z zasadniczych ruchéw
organéw ludzkiego ciata, a ruchy rgk dla prze-
mystu najwazniejsze, daja sie podzieli¢ na dwa,
nazwane przez niego mikroelementami, tj.
(1) wzia¢ (chwyci¢), (2) przenies¢ (wstawic,
przesunaé, ztozy¢). Ligski i Sewastianow ogra-
niczajg zastosowanie tej teorii gtdbwnie do prac
recznych i maszynowo-recznych.

Podrecznik wydany przez wspomnianych
autorow odnosi sie gtéwnie do przemystu ma-
szynowego. Podzial operacji na elementy jest
zblizony do tego, ktéry jest ogOllnie uzywany
dla obrabiarek, wprowadzony jest tylko dodat-
kowo mikroelement, a wiec operacje, ustawie-
nie, pozycja, zabieg, czynnos$¢, mikroelement,
ruch. W naszej wersji tej metody, odrzucamy
mikroelement, a pozostawiamy ruch roboczy,
jako znany dobrze i uzywany w naszej praktyce
element. Chodzi tylko o to, aby to, co nazywa-
my ruchem, byto nim istotnie, a jezeli przypa-
trzymy sie blizej, to przekonamy sie, ze sg one
czesto raczej zespotami kilku ruchéw.

Wyjasnimy to na przyktadzie zabiegu: zamo-
cowanie przedmiotu w uchwycie tokarki. Z za-
biegu tego- obieramy pierwszg czynnos$¢ ,wzig¢
przedmiot* i rozktadamy je na ruchy reki pra-
wej i lewej. Czynnos¢ te poprzedza wstawienie
przedmiotu w uchwyt.

Elementy zabiegu

Ruchy reki Ruchy reki

Czynnosé ; :
lewej prawej

Wzig¢ przedmiot Siega¢ ku szcze- Siegaé¢ po przed-
kom uchwytu miot
Chwyci¢ palcami Chwyci¢ przed-
rekojes¢ klucza miot palcami
Przenies¢ przed-
miot do szczek
uchwytu

Ot6z cata roznica na tym tylko polega, ze
dawniej chwycenie przedmiotu w tym celu, aby
go wstawi¢ do uchwytu bylo uwazane za je-
den ruch, obecnie — jak dowodzi powyzsze ze-
stawienie ruchow reki prawej — sktada sie ono
z trzech ruchow, gdyz najpierw trzeba reke
wyciagnaé po przedmiot, potem go uchwyci¢
i wreszcie przenies¢ do uchwytu.

Metoda elementarnych normatywow dzieli
ruchy nie tylko na te dwa rodzaje, ale nadto
ze wzgledu na ich jako$¢ rozréznia: (a) ruchy
zdecydowane, szybkie, nie wymagajgce ostroz-
nosci ani doktadnosci i odbywajace sie zwykle
ze stalg szybkos$cig przez caly przeciag ruchu,
oraz (b) ruchy zwolnione wymagajgce ostroz-
nosci i doktadnos$ci, stuzg one takze do popra-
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wiania tych omytek, ktoére sa nieuniknione
w ruchach zdecydowanych.

Przyktadem pierwszego ruchu wzglednie ze-
spotu ruchéw moze by¢ przesuniecie pasa ped-
nianego, ztozone z chwycenia dzwigni i przesu-
niecia jej. Przyktadem drugiego ruchu jest prze-
suniecie suportu na tokarni, ktére sktada sie
z siegniecia po dzwignie (ruch zdecydowany)
i ruchu zwolnionego przy koncu, aby palce reki
mogly odpowiednio objaé dzwignie.

Nastepnie rozr6znia sie ruchy powtarzajgce
sie i nie powtarzajgce sie. Dla kazdego z tych
ruchéw podany jest w tabelach czas.

Jak przeprowadzamy w -praktyce obliczanie
normy na podstawie elementarnych normaty-
wow? Pokazemy to na przyktadzie zabiegu: za-
mocowanie przedmiotu w uchwycie tokarki.
Naprzod dzielimy zabieg na czynnos$ci, w tym
wypadku mamy 3 czynnosci: (a) wziaé przed-
miot, (h) wstawi¢ go w uchwyt, (c) zamocowac go
w uchwycie. Kazda czynnos$¢ dzielimy na ruchy
(reki prawej i lewej oddzielnie). Kazdy tech-
nolog i kazdy technik normowania znajgcy da-
ng operacje nie napotka na tym podziale na
zadne trudnosci, a nawet sg wypadki, w kto-
rych analize takg przeprowadzi¢ mozna w biu-
rze technicznym, nie obserwujgc wcale robot-
nika, wiele bowiem czynnosci wykonujg wszy-
scy robotnicy jednakowo. Natomiast przodow-
nicy pracy nawet w najprostszych czynno-
Sciach wprowadzajg witasne metody i te nalezy
sumiennie obserwowac¢. Jak widzimy z tej ana-
lizy wiekszos$¢ ruchéw nalezy do wspomnianych
dwoéch kategorii: wzigé (chwyci¢) i przenies¢
(siegaé, obraca¢, podnosi¢, wyjmowac, wstawic
itd.). Dla tych ruchéw odczytujemy czasy w ta-
belach elementarnych normhtywoéw.

Analize takg przedstawia tab. 3. Niektére ru-
chy nie majg podanych czaséw z nastepujacej
przyczyny: czasy podane w tej samej linii po-
ziomej tabeli odnosza sie do ruchéw wykony-
wanych réwnoczes$nie reka lewg i prawg, wow-
czas bierzemy pod uwage tylko czas jednej
reki (dtuzszy). Czasy podane sg w tysigcznych
minuty. Zsumowanie wszystkich czaséw daje
6,3 sek. jako czas trwania zabiegu.

Dodac¢ jeszcze nalezy, ze w naszych doswiad-
czeniach uzywamy metody elementarnych nor-
matywoéw dla obliczenia czasu operacji (lub je-
go elementu) i ze w zadnym wypadku nie moze
ona zastgpi¢ obserwacji metody pjacy. W prze-
ciwnym razie grozi wytgczne potozenie nacisku
na mikroruchy. Jezeli kazdy element operaciji
podzielimy na ruchy i z tablic odczytamy ich
czasy, to wymyka sie nam przodujagca metoda,
gdyz pozornie kazdy element sktada sie z tych
samych ruchéw. W rzeczywistosci ma sie rzecz
inaczej i twérczos¢ przodujgcej metody wpro-
wadza wtasnie badz modyfikacje ruchow, badz
zastapienie ich innymi, badz potgczenie kilku
ruchow itd.

OCENA METODY

Aby oceni¢ znaczenie metody elementarnych
normatywo6w, zastanowimy sie pokrétce nad
dwoma czynnikami: (1) teoretycznym uzasad-



Tab. 3. Obliczenie czasu zabiegu zamocowa¢ przedmiot w uchwycie tokarni* podtug teorii elementarnych normatywoéw

c s
zynnose reki lewej

1. Wziecie przedmiotu 1. Siega ku szczekom
uchwytu (odlegtos¢
60 mm)
2. Chwyta rekojesé

2. Wstawienie przed- 3. Obraca rekojes¢ klucza
miotu w uchwyt o 90°

3. Zamocowanie przed- 4. Obraca rekojes¢ klucza
miotu w uchwyeie (zaciskajac)
5. Wyjmuje klucz
6. Siega ku poéice na
skrzyni biegéw
7. Odktada klucz

Suma

R u ¢ h vy

. . Czas
w O,SSismm_ reki prawej w 0,001 min.
1. Siega, po przedmiot (odle-

gtos¢ 300 mm)
12,5
3,1 2. Chwyta przedmiot
3. Podnosi przedmiot do
szczek uchwytu (600 mm) 10,0
4. Wstawia przedmiot w szcze-
ki uchwytu 8,0
5. Przesuwa przedmiot do
4.4 oporu we wrzecionie
6. Puszcza przedmiot 2.5
7. Siega do uchwytu klucza
(odlegto$é 200 mm) 5,0
8. Chwyta rekojesé klucza 2.5
_ 9. Obraca rekojes¢ klucza
(zaciskajac) 11,0
10,0 10. Puszcza klucz
11. Siega ku dzwigni (odl.
— 1500 inni) 18,8
12. Chwyta dzwignie 2.5
13. Opuszcza dzwignie 12,5
14. Puszcza dzwignie 2.5
30,0 Suma 72,3

Suma czaséw dla ruchu reki lewej i prawej 30,0 + 72,3 — 102,3 — 6,3 sek

Tab. 4. Zestawienie poréwnania metody elementarnych normatywéw z chronometrazem w réznych przemystach

Wynik metody

elementarnych Wynik chro- Roéznica w %
Przemyst Rodzaj robot 7 nometrazu wyniku chro-
Y : Y normatywow nometrazu
w sek. w sek.
Obrabiarkowy roboty tokarskie wstawi¢ przedmiotw uchwyt 6,32 7,0 — 97
wyjaé przedmiot z uchwytu 7,14 8.3 — 141
Elektrotechniczny roboty montazowe
obciecie drutu 2,6 2,9 — 12-0.54(;41
zdjecie izolacji 6,56 6.4 +24 10;
zdjecie izolacji 7,86 10,36 — 24, 0o
dlewniczy roboty rdzcniarskie 16,28 24,25 —32,90An
brabiarkowy roboty wiertarskie 10,93 7,68 +42,20/0
kacki wymiana czoétenka 7,42 35 + 53,3%

nieniem, na ktérym metoda ta jest oparta,
(2) praktycznym znaczeniem jej dla techniki
normowania.

Wprowadzenie normatywdéw elementarnych
jest uzasadnione, o ile ono- daje oszczednos$¢
przy normowaniu. Normowanie analityczne jest
bardzo pracochtonne i dlatego kazda, inicjaty-
wa zdazajgca do zmniejszenia pracy, pomia-
row, obliczen itp. jest bardzo cenna, oczywiscie
pod warunkiem, ze wyniki stosowania tej me-
tody zgodne beda z rzeczywistymi stosunkami.
Autorzy tej metody podajg jako najlepszy spo-
s6b jej sprawdzenia poréwnanie wynikow
otrzymanych za pomocg normatywoéw z wyni-
kami otrzymanymi z bezposredniego chronome-
trazu tej samej operacji wzglednie jej czesci.

Metoda opiera sie na zalozeniu, ze wszystkie
prace wykonywane przez cziowieka, dadzag sie

sprowadzi¢ do dwoch zasadniczych elementéw,
tj. wzig¢ i przenies¢. Otéz tu nalezy zaznaczyé,
ze w zwigzku z prébami sprawdzenia tej me-
tody przeprowadzonymi przez IEOP, o ktérych
bedzie mowa ponizej, nasunely sie watpliwosci,
czy istotnie te dwa elementy wystarczg, aby
wyczerpa¢ cate bogactwo pracy ludzkiej. Pro-
bowali§my stosowac¢ te metode w ré6znych dzie-
dzinach przemystu a to dla czynnosci tokar-
skich i wiertarskich w przemysle maszynowym,
dla rob6t formierskich w odlewnictwie, dla ro-
b6t montazowych w przemysle teletechnicznym
i dla robot tkackich w przemysle witokienni-
czym. Okazalo sie, ze dwa zasadnicze ruchy nie
wszedzie wystarczajag. Nasze doswiadczenia
w przemysle widkienniczym, nastepnie przy
robotach odlewniczych, wykazaly potrzebe
zwiekszenia liczby elementéw dla pewnych
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specyficznych czynnosci, -jak np. ubijanie masy
formierskiej w przemysle odlewniczym, szuka-
nie zerwanej nitki na krosnie w przemysle wié-
kienniczym itd.

Jakie moze by¢ praktyczne znaczenie meto-
dy elementarnych normatywéw? Trzeba tu
zwroci¢ uwage na dwa gtdwne zagadnienia. Po
pierwsze zachodzi pytanie, czy i o ile wyniki
otrzymane z bezposredniego chronometrazu
jakiejkolwiek operacji wzglednie jej czesci zga-
dzajg sie z wynikami otrzymanymi przez zsu-
mowanie elementarnych normatywow tej ope-
racji na podstawie tablic normatywdéw, a wiec
bez chronometrazu. Aby na pytanie to odpo-
wiedzie¢ zesp6t pracownikow naukowych IEIOP
w réznych przemystach poddat badaniu okre-
Slony zabieg, wzglednie czynnos$¢, roztozyt ja
na ruchy robocze, obliczyt z tabel normatywow
elementarnych czasy tych ruchéw i nastepnie
sume tych czaséw poréwnat z chronometrazem
tej samej czynnosci wzglednie zabiegu.

W tab. 4 zestawiono dla tych rodzajéw prze-
mystu, w ktérych badania Instytutu EiOP byty
przeprowadzone, wyniki poréwnania w ten spo-
séb, ze dla kazdej dalszej czynnosci wzglednie
zabiegu podano czas wediug metody elemen-
tarnych normatywdw, czas otrzymany z chro-
nometrazu, i réznice obu tych czaséw w % wy-
niku chronometrazu, przy czym znak minus
oznacza, ze wynik metody elementarnych nor-
matywoéw daje czasy krotsze od wyniku chrono-
metrazu, znak plus — przeciwnie.

Jednorazowa préba sprawdzenia metody ele-
mentarnych normatywow na jednym zabiegu
wzglednie czynnos$ci nie moze da¢ wyczerpujg-
cego obrazu przydatnosci tej metody w danym
przemysle, niemniej jednak dadzg sie zauwazy¢
pewne charakterystyczne wyniki tych prob.
Ogédlne wnioski z nich wynikajace dadzg sie
sformutowaé¢ w nastepujgcy sposob:

(@) Roéznice miedzy wynikami elementarnych
normatywoéw a wynikami chronometrazu sa
rozne dla réznych rodzajow przemystu i tak sg
one najmniejsze dla przemysiu maszynowego,
a najwieksze dla przemystu widkienniczego.
Jedyny wyjatek, jaki w tab. 4 stanowig roboty
wiertarskie, w ktdrych rdéznica ta wynosi prze-
szto 42% tym sie tlumaczy, Zze przedmiotem
chronometrazu byt znany przodownik pracy
E. Zychlinski z ZM ,Ursus", ktéry juz obecnie
wyrobit zadania planu szescioletniego.

(b) Zarowno na podstawie tab. 4, jak tez i do-
Swiadczen pracownikow naukowych IEIOP wy-
nika, ze wielko$¢ tych rdéznic ttumaczy sie spe-
cyfika odnosnych przemystéw. Tabele elemen-
tarnych normatyw6w zawarte w ksigzce Lig-
skiego i Sewastianowa odnoszag sie do przemy-
stu maszynowego i tym sie ttumaczy wieksza
stosunkowo zgodno$¢ wynikow tych tablic
z rzeczywistymi pomiarami w praktyce. Juz
przemyst odlewniczy, a w szczeg6lnosci w ba-
danym wypadku roboty rdzeniarskie réznig sie
zasadniczo od robot obrabiarkowych, nic wiec
dziwnego, ze préba wydata niepomysine dla me-
tody elementarnych normatywow wyniki.
A juz zgota nie da sie stosowac¢ tych tabel do
przemystu widkienniczego, gdzie rowniez jest
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szereg ruchéw, jak wigzanie weztdw,' szukanie
zerwanej nici itp., na ktére nie znajdujemy
odpowiednikéw w tabeli.

Na ogét wiec mozna by stwierdzi¢, ze meto-
da elementarnych normatywoéw w obecnym jej
stanie i przy uzyciu istniejgcych tabel daje w
przemysle maszynowym  wyniki, zgodnos¢
z praktyka jest stosunkowo niezta, gdyz prze-
cietha roznica miedzy normatywami uzyska-
nymi na podstawie tej metody a chronometra-
zem nie przekracza 16%'/

Nalezy sie spodziewac¢, ze gdyby do dwoéch
zasadniczych ruchdéw roboczych, ktdre rozroz-
nia Joffe, wtagczy¢ jeszcze pewne kategorie ru-
chéw specyficznych dla innych przemystow
i uzupetni¢ nimi tabele elementarnych norma-
tywéw, to i w innych przemystach, jak np. wié-
kienniczym, odlewniczym — uzyskaloby sie
doktadniejsze podstawy do stosowania tej me-
tody.

Jakie wiec bytoby praktyczne jej znaczenie?
Na obecnym etapie nie moze by¢ mowy o tym,
aby nasi technicy normowania mogli sie nig
postugiwaé ze wzgledu na dodatkowg robote
spowodowang stosowaniem elementarnych nor-
matywow. Na obecnym etapie nie rozporzadza-
ja jeszcze dostateczng liczbg zwykiych norma-
tywoéw. Opracowanie elementarnych normaty-
wow powinno naleze¢ do instytutéw naukowo-
badawczych, ktére po wykonaniu doswiadczen
i pomiaréw powinny przekazaé¢ je centralnym
zarzgdom i ministerstwom resortowym' do
ewentualnego uzytku. Instytut EiOP podjat sie
pierwszych krokéw w tym kierunku. Stworzyt
on pierwszg w Polsce pracownie normowania,
ktorej jednym z celéw jest badanie elementar-
nych normatywow i spodziewa sie, po poko-
naniu trudnosci zaopatrzeniowych (doktadne
aparaty pomiarowe) przynies¢ pozytek teorii
i praktyce normowania. W6Wczas bowiem moz-
liwo$¢ zaoszczedzenia wielu prac chronometra-
zowych wpiltynetaby korzystnie na zmniejszenie
pracochtonnos$ci normowania a wiec i na moz-
liwos¢ szerszego niz dotychczas stosowania me-
tody analitycznej w normowaniu technicznym.
Nadto przy wprowadzaniu nowego procesu tech-
nologicznego, kiedy chronometrazu nie mozemy
przeprowadzi¢, metoda ta moze odda¢ duze
ustugi. i

Analiza obecnego stanu normowania w Pol-
sce Ludowej wskazuje, ze w wielu wypadkach
normy nie mobilizujg do wzrostu wydajnosci
pracy, wiele norm jest jeszcze biednie ustawio-
nych i wskutek tego nie mobilizujg one zalogi
do wprowadzenia lepszych metod pracy, pod-
niesienia poziomu kw alifikacji i uzyskanie wiek-
szej i lepszej produkcji. Wieksza cze$¢ naszych
norm jest opracowana metodg statystycznag,
a stosunkowo matly procent metodg analitycz-
ng, sg cate galezie przemystu, ktéore nawet sta-
tystycznych norm nie posiadajg, a ktdrych
normy zostaly po wiekszej czesci wprowadzone
metodg szacunkowg przez zasiegniecie zdania
zdolniejszych majstrow. Stowem istnieje duza
przepas¢ miedzy teorig normowania, oparta na
najlepszych wzorach radzieckich, a codzienng
praktyka normowania na zakladach.



Ré6zne sg przyczyny tego zjawiska, a nie mo-
gac na tym miejscu wszystkich analizowac
ograniczymy sie przykiadowo do wskazania
niektorych.

Metoda analityczna nie mogta dotychczas
znalez¢ szerszego' zastosowania, gdyz nie byto
rzecza mozliwg przeprowadzi¢ wszystkie ,po-
trzebne analizy, projektowania i pomiary. Do
tego trzeba by tak licznego sztabu dobrze przy-
gotowanych technikéw normowania, ze ekono-
miczna strona tego' wielkiego' nakiadu pracy
spowodowataby uzasadniong watpliwos$¢, czy to
wszystko sie optaci.

Na barki technikbw normowania zwalit sie
zbyt wielki ciezar i za wielka odpowiedzial-
nos¢, a przy tym nadrzedne organy normowa-
nia z r6znych obiektywnych i subiektywnych
przyczyn nie przynosza technikom, normowania
na zaktadach potrzebnej pomocy, ani nie wy-
konuja nalezycie kontroli odnos$nie skutecznosci
ich prac.

Zaréwno nasze zasadnicze ustawy odnos$nie
normowania jak i organizacja stuzby normowa-
nia wymagajg starannie przemyslanej przebu-
dowy. Byly one stworzone w okresie, kiedy nie
znaliSmy jeszcze tak dokladnie, jak obecnie
postepéw techniki normowania w Zwigzku Ra-
dzieckim, a nadto' od czasu wprowadzenia ich
w zycie, nagromadzilismy zapas doswiad-
czen naszego terenu, ktéry zastuguje na to, aby
go uwzgledni¢. Niektére sformutowania ustaw
nie sg dosc¢ pi-ecyzyjne i budzg watpliwosci po
ich stosowaniu. Nie wszystkie komaorki powo-
tane do zycia przez ustawy okazaly sie réwnie
skuteczne w swej dzialalnosci, jedne sa prze-
cigzone pracami, ktorym nie moga podotac,
drugie podchodzg do zagadnien w spos6b czy-
sto formalny i zbyt maty biorg udziat w pracy
normowania.

Kwalifikacje kadr normowania pozostawiajg
bardzo wiele do zyczenia i w zwigzku z tym
nalezy donie$¢, ze szkolenie ich odbywa sie
czesto w sposoéb formalny. Sg kursy, na ktérych
W przeciggu przeszio stu czy nawet dwustukil-
kudziesieciu godzin wpakowuje sie w umystly
uczestnikow mozliwie duzag mase wiadomosci
teoretycznych, bez wzgledu na to, czy oni po-
trafiag je wchtong¢, a po odbyciu kursu techni-
cy stajg bezradnie wobec zagadnienia, w jaki
spos6b wiadomosci te zastosowaé w praktyce.

Nie wyliczyliSmy tu wszystkich brakow
i trudnosci. Zmuszaja one do giebszego wnik-
niecia w zagadnienie metodyki normowania.
Zagadnien tych jest tak wiele, ze mozna tutaj
tylko niektére z nich rozpatrzy¢.

Analiza przebiegu pracy robotnika powinna
iS¢ w dwoch kierunkach: (a) uwzglednienie
czynnika jakosci jakim jest metoda pracy
i (b) uwzglednienie czynnika ilo$ci tj. czasu
pracy. Rozroznienie metody i czasu pracy i od-
dzielne ich rozpatrywanie jest dla metodyki
normowania szczegolnie wazne i trzeba przy-
zna¢, ze zarbwno w praktyce normowania w za-
ktadach pracy jak i w kursach szkoleniowych
dla technikbw normowania prawie wytgczny na-
cisk ktadzie sie na czynnik iloSciowy, tj. czas

Ekonom. i Org. Pracy

pracy, a zbyt mato uwagi poswieca sie meto-
dzie pracy i lgczacym sie z nim zagadnieniom
jakosci. Instytut EiOP od samego poczatku ten
rozdzial postawit i to gtownie pod wplywem
metody Kowalowa, ktéra szczegdlnie silnie pod-
nosi znaczenie metody pracy. StaraliSmy sie
w naszych pracach w przemys$le widkienniczym
i -w innych przemystach starannie oddzieli¢
analize metod pracy od pomiaru czasu, aby czas
nie stanowit wytgcznego kryterium dla normy,
ze wzgledu na to, ze moga zajs¢ wypadki, w
ktérych czas dluzszy moze jednakowoz zapew-
ni¢ albo lepsza jako$¢ wyrobu, albo' lepsze wa-
runki bezpieczenstwa pracy. OpracowaliSmy
sposoby wykonywania analizy metod pracy.

Z dalszych zagadnien majacych dla. normo-
wania zasadnicze znaczenie, poruszymy sprawe
podziatu operacji na elementy. Napotyka ona
dotychczas na zasadnicze opory i trudnosci w
tym sensie, ze nie wytworzyta sie pod tym
wzgledem jednolita metodyka, a to w dalszym
ciggu sprawia, ze zaréwno rodzaj tego podziatu
jak i definicja poszczeg6lnych elementéw sag
ré6zne nie tylko dla réznych przemystow, ale
nadto wewnatrz jednej i tej samej branzy prze-
mystowej istniejg r6zne systemy tego podziatu
i rozne definicje elementéw. Stad wynika pewien
chaos i trudnos¢ porozumienia sie, skoro np.
pojecie operacji nie jest ustalone i rézni, tech-
nicy normowania i inzynierowie réznie je okre-
Slajg, to co u jednych jest operacjg, u drugich
jest zabiegiem itd.

Przy blizszej analizie okazuje sie, ze sprawa
nie jest ani tak tatwa, ani tak prosta. Do nie-
dawna metodyka normowania, wiec i poruszo-
na sprawa podziatu operacji na elementy, po-
chodzity gtownie od przemystu maszynowego',
tak samo> w Zwigzku Radzieckim jak i u nas,
wskutek czego podziat definicji elementéw usta-
lat przemyst maszynowy, gtéwnie obrabiarko-
wy, ainne przemysty mniej lub wiecej bezkry-
tycznie przejmowaly go na swym gruncie. Ale
rychto okazatly sie niedogodnos$ci tegoi jednoli-
tego systemu. Specyfika odnosnych branz prze-
mystowych nie znajdowala w nim nalezytego
wyrazu i dzi$ sytuacja o tyle sie zmienita, ze
poszczeg6lne przemysty chcac podnies¢ po-
ziom swego normowania, wysuwajg inne meto-
todv podziatu i inne definicje.

Zaczniemy od pojecia operacji. Do niedawna
miarodajna byta definicja wprowadzona przez
przemyst maszynowy: operacja jest to czesc
procesu technologicznego, wykonywana przez
jednego lub zesp6t robotnikbw na jednym
przedmiocie pracy i na jednym miejscu robo-
czym, a wiec niezmienno$¢ miejsca roboczego',
przedmiotu pracy i wykonawcy sa cechami
operacji. Definicja ta ustalona na podstawie
podziatu procesu technologicznego w obrébce
metali na maszynach powtarza sie w podrecz-
nikach normowania dla wszystkich innych
przemystow.

Jezeli zastanowimy sie nad tym, czy defini-
cja ta jest Scista, to okaze sie, ze juz dla innych
gatezi przemystu maszynowego poza obrabiar-
kami nie odpowiada ona temu warunkowi. | tak
przy formowaniu duzych przedmiotéw w od-
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lewnictwie niejednokrotnie rozrdznia sie szereg
oddzielnych operacji jak wtasciwe formowanie,
wktadanie rdzeni, wykanczanie formy, chociaz
roboty te wykonywane sg na jednym stanowi-
sku roboczym przez jednego robotnika na tych
samych przedmiotach pracy. Postepujemy tak
w tym celu, aby moéc dokiadniej zanalizowacd
prace, lepiej jg rozplanowa¢, Scislej ustali¢ nor-
my i ptace. Natomiast dla modeli lzejszych,
mniej pracochtonnych, tgczymy te roboty
w jedng operacje. Tak samo w robotach Slusar-
sko-montazowych a wiec recznych, ten sam ro-
botnik na jednym i tym samym miejscu robo-
czym wykonuje wiecej robot odnoszacych sie
do jednego przedmiotu, a jednak — zwlaszcza
w razie ich wiekszej pracochtonnosci — odréz-
niamy tu kilka operacji, jak pitowanie, gwin-
towanie itd.

Niektére przemysty branzowe wniosty do po-
jecia operacji nowe i rzeczowo uzasadnione
punkty widzenia, ktére réwniez powinny zna-
lez¢ swoje wyrazenie w pojeciu definicji. | tak
przemyst odziezowy rozréznia operacje techno-
logiczng i organizacyjng. Okreslenie operacji
technologicznej jest mniej wiecej takie same
jak w przemysle obrabiarkowym, natomiast

przez operacje organizacyjng rozumie sie
w przemys$le odziezowym te cze$¢ procesu
produkcyjnego, ktérag wykonuje robotnik na
jednym stanowisku roboczym linii potoko-

wej w czasie rownym taktowi lub jego wielo-
krotnosci. W ten spos6b kilka operacji techno-
logicznych tgczy sie razem w jedng operacje
organizacyjng.

Odwrotne obserwowacé

zjawisko mozemy

PODZIAL OPERACIJI:

ze stanowiska procesu technologicznego

procesy czesci procesow
1 z grubsza usuwanie 1 topienie otowiu
miedzi 2. usuwanie suchych zuzli
3. przepompowanie surowego
otowiu
itd.

Te i inne tym podobne objawy zmian i roz-
szerzen w dotychczasowych zasadniczych poje-
ciach normowania, wnoszenie nowych punktéw
widzenia odnos$nie podziatu operacji na ele-
menty i definicji tych elementow $wiadcza
o tym, ze dyscyplina normowania nie jest dys-
cypling raz na zawsze ustalong, ale znajduje
sie w nieustannym postepie. Wiele jest tu jesz-
cze niedociggnie¢ i brakéw, w kazdym jednak
razie powinni$my zdac¢ sobie sprawe, ze podziat
operacji na elementy jest rzecza umowng i za-
lezng od stopnia rozwoju technicznego danego
przemystu. W tym sensie wydajg sie np. jato-
we spory, odnos$nie pojecia operacji, ktére ja-
koby jest czym$ statym i niewzruszonym. Zna-
ne sg kursy szkoleniowe dla technikéw normo-
wania, w ktérych zadano od uczniéw znajomo-
Sci dostownej definicji operacji (w ujeciu prze-
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w robotach montazowych przy wprowadzaniu
linii potokowych w wielu gateziach przemystu,
jak w przemysle elektrotechnicznym itd. Tam
operacja technologiczna odpowiada definicji
zaczerpnietej z przemysiu obrabiarkowego,
zmienia ona swo6j sktad (a wiec liczbe swych
elementéw sktadowych, jak zabiegi, czynnosci,
ruchy) przy wprowadzaniu produkcji potoko-
wej np. czes¢ zabiegow zaliczamy do jednej
operacji, reszte zabiegéw wydzielamy z niej
i wlaczamy do operacji sasiedniej, ktorej liczbe
zabiegéw w ten spos6b zwiekszamy — dla ce-
6w zsynchronizowania linii potokowej.

Jeszcze inne przemysty, jak np. hutniczy,
spozywczy wnoszg uzasadnione rozszerzenie po-
jecia operacji. Mianowicie zaréwno podziat
operacji na elementy jak i jej definicja moga by¢
rézne, zaleznie od tego z jakiego punktu widze-
nia je rozpatrujemy. Ten punkt widzenia moze
by¢ dwojaki: (1) ze stanowiska procesu techno-
logicznego i (2) ze stanowiska obstugujgcego
ten proces robotnika. Te dwa stanowiska na-
suwajg sie z koniecznosci w przemysle chemicz-
nym, hutniczym, spozywczym itd. szczegélnie
w procesach aparaturowych, w ktérych rola ro-
botnika jest raczej dozorujgca... | tak np. Ro-
zumow i Ginsberg *) te samag operacje: rafino-
wanie otowiu rozpatrujg z obu stanowisk i do-
chodza do innego podziatlu w obu wypadkach,
jak to wynika z ponizszego zestawienia. Z punktu
widzenia procesu technologicznego dzielg ope-
racje na procesy i czesci proces6w, z punktu
widzenia robotnika na procesy, zespoty zabie-
géw, w razie potrzeby dalej na zabiegi, czyn-
nosci i ruchy.

RAFINOWANIE OLOWIU

ze stanowiska obstugujacego robotnika

procesy zespoly zabiegéw

1 tadowanie otowiu do Kkotta

2. usuwanie suchych zuzli

3. dostawa wiader

4. tadowanie zuzli
i przew6z wiader

5. wiaczenie pompy

6. wylgczenie pompy

1. z grubsza usuwanie
miedzi

do wiader

itd.

mystu maszynowego) i takie pytania egzami-
nowe byly surowo egzekwowane.

Natomiast jedno wydaje sie by¢ nieodzow-
nym: zwotanie szeregu konferencji, ktére by
zajety sie dyskutowaniem tych zagadnien i pro-
bami nowego- ustalenia poje¢ i ich okreslen
z zakresu normowania, gdyz obecny chaotyczny
stan nie przyczynia sie do rozwoju sprawiedli-
wych norm.

Przechodzimy do waznego zagadnienia nor-
matywoéw. Bardzo czesto- w naszej literaturze
a nawet i w radzieckiej napotykamy poglad,
jakoby normatywy mialy najwieksze znacze-
nie dla produkcji masowej i wieloseryjnej,
gdzie operacje musimy roztozy¢ jak najdalej na
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elementy, podczas gdy w produkcji jednostko-
wej lub matoseryjnej, w ktdérej nie ma potrzeby
rozktadu operacji na elementy takie, jak czyn-
nosci lub ruchy, znaczenie normatywow byto
mniejsze. Taki poglad nie jest zupetnie Scisty.
Wezmy dla przyktadu przemyst maszynowy
dziedzine obrébki metalu na maszynach, ktéra
w naszych warunkach nosi przewaznie cechy
produkcji matoseryjnej i jednostkowej.

Jezeli przypatrzymy sie pracy na tokarni, to
wprawdzie tokarz otrzymuje do wykonania naj-
rozmaitsze roboty i dla kazdej z nich musi by¢
obliczona inna norma. Ale gdy prace te rozto-
zymy na zabiegi, czynnosci i ruchy, dojdziemy
do przekonania, ze we wszystkich robotach
powtarzajg sie pewne typowe zabiegi jak wig-
czenia i wytgczenia maszyny, obstuga dzwigni,
przesuwanie suportu, zamocowanie i odmoco-
wanie obrabianych przedmiotéw itd. Te zabiegi
przychodza przy kazdej robocie w innej kom-
binacji tak, iz obserwujgc zewnetrznie otrzy-
mujemy na pozér inny przebieg pracy dla kaz-
dego- przedmiotu, a w gruncie rzeczy sg to tylko
inne kombinacje tych samych czynnosci lub
ruchéw.

Trzeba wiec koniecznie ujg¢ te wspolne ele-
menty, a w tym -celu przebieg operacji roztozy¢
na jak najdrobniejsze czesci np. ruchy i obli-
czy¢ dla nich metoda analityczno - eksperymen-
talng normatywy, woéwczas upro$ci sie znacz-
nie obliczenia normy. A wiec nie jest stuszne,
jakoby w produkcji indywidualnej lub malose-
ryjnej nie byt potrzebny rozkiad operacji na
najdrobniejsze elementy.

Poniewaz normatywy powinny uwzglednic
ré6znorodne warunki techniczne wiec trzeba ba-
da¢ te warunki i sposoby w jakich one ulegajag
zmianom. Oczywiscie powinno sie tu uwzgled-
ni¢ tylko najbardziej typowe i charakterystycz-
ne warunki, aby liczba normatyw6w nie byta
za wielka i praca, nimi utrudniona.

| tu znowu utrzymuje sie u nas fatszywy po-
glad, jakoby ta praca nad normatywami nale-
zala do obowigzkéw technikdbw normowania.
Jest to praca badawcza o charakterze bardziej
naukowym i dlatego metodyka powinny zajac
sie instytuty naukowo-badawcze, a samag pracg
nad katalogami normatywow nadrzedne osrod-
ki normowania, a nie technicy normowania na
zaktadach. Jest to praca obszerna i diugofalo-
wa, ktéra nasze osrodki normowania w central-
nych zarzgdach za mato sie zajmujg. Programy
jej powinny w kazdym resorcie ustali¢ komisje
ztozone z przedstawicieli centralnych zarzadoéw,
zaktadéw pracy i ewentualnie instytutow nau-
kowo-badawczych.

taczy sie z tg sprawa dalsze zagadnienie me-
todyczne norm, branzowych. | tu panuja jesz-
cze u nas poglady nieustalone, a normy te roz-
wijaja sie wskutek tego bardzo powoli. Przede
wszystkim nalezy zauwazy¢, ze nie zawsze musi
by¢é mowa o normach branzowych, w niekt6-
rych przemystach, jak np. maszynowym pil-
niejsze jest zagadnienie normatywow branzo-
wych. Zadania te naleza réwniez w pierwszej
linii do nadrzednych komérek normowania i do
centralnych zarzadéw. Wprawdzie réznorodny

techniczny poziom naszych przedsiebiorstw,
utrudnia ustalenie normatywow branzowych,
mimo to jednak znajdzie sie wiele elementow
wspélnych dla wszystkich zaktadéw pracy lub
dla ich wiekszosci, a wartosci rozne w réznych
zaktadach powinny uzupetni¢ branzowe norma-
tywy. Trzeba je tylko doktadnie opisa¢, podac
rozne warianty technologiczne, stowem stwo-
rzy¢ doktadng dokumentacje normatywow. | ta
praca u nas lezy jeszcze odiogiem i w wielu
zaktadach pracy zaréwno normy jak i norma-
tywy wzglednie katalogi norm podaja tylko od-
nosne liczby a nie podaja opisu technologii, dla
ktérej normy ustalone zostaly. Niedoktadna do-
kumentacja to jedno z wazniejszych niedocia-
gnie¢ naszego normowania.

W NIOSKI

etodyka normowania obejmuje caly szereg
Mzagadnier’l, ktore majg duze znaczenie dla
rozwoju norm progresywnych w Polsce. Nie
wyczerpaliSmy wszystkich zagadnien ani nie
moglismy da¢ gotowych rozwigzan, chodzito tu
przede wszystkim o takie ich ujecie, ktdre by
wskazywato w jakim kierunku ma i$¢ nasze nor-
mowanie, aby wzniosto sie na wyzszy poziom
anizeli ten, na jakim ono obecnie sie znajduje.

Q) Z przedstawienia celéw i zadan norm

technicznych i analizy ich wtasciwosci wynika,
ze praca normowania wigze sie $cisle z calym
kompleksem zadan technologicznych, organiza-
cyjnych i ekonomicznych. Zadaniom tym nie
moga podota¢ technicy normowania chocby ich
stan liczebny na zaktadach zostat zwiekszony
i dlatego sadzimy, ze zadania te trzeba rozdzie-
li¢ miedzy technologéw i majstrow odnos$nych
dziatdbw produkcyjnych, inaczej przecigzanie
technikbw normowania utrudnia¢ bedzie w dal-
szym ciggu powstawanie norm. progresywnych.
Prace te nie mogg nosi¢ charakteru zrywu
w momentach rewizji norm, ktéra woéwczas be-
dzie tylko powierzchowna i niedostateczna, ale
muszg trwac stale przez caly rok.

(2) Nie mozna ustalaé norm bez szerokiego

uwzglednienia doswiadczen przodownikéw pra-
cy. Tutaj oddzielne badania nad metodami pra-
cy i nad czasem jej wykonania, moga stworzy¢
metodyczne podstawy dla norm. Rolg instytu-
tow naukowo-badawczych w tej dziedzinie by-
toby opracowanie metody, wedtug ktérej trzeba
wyniki przodujacych metod wigczy¢ do normy,
oprocz tego nalezatoby zaréwno na kursach
szkoleniowych jak i na samych zaktadach za-
znajamia¢ technikbw normowania z metodami
przodujacymi i sposobem ich analizy.

3) Witadze nadrzedne nad technikami nor-
mowania, czy to w centralnych zarzgdach, czy
tez w specjalnych osrodkach normowania, po-
winny sie czynnie wigczy¢ do prac normowania.

MylIny jest poglad, jakoby do wtadz tych na-
lezalo tylko opracowywanie tych materiatow,
ktére nadsylajg im technicy normowania z za-
ktadéw. W niektérych przemystach rzecz sie ma
odwrotnie, normatywy powinny opracowywac
wyzsze os$rodki normowania i dostarcza¢ ich
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technikom, ktérzy na ich podstawie z uwzgled-
nieniem specyficznych warunkéw zaktadowych,
moga oblicza¢ normy. Zagadnienie norm bran-
zowych sprowadza sie w tym wypadku do za-
gadnienia normatywow branzowych.

4) Dalszym palagcym zagadnieniem normo-
wania jest podwyzszenie poziomu prac dokony-
wanych nad normowaniem w centralnych za-
rzadach i innych nadrzednych osrodkach nor-
mowania. Instytucje te musza nieustannie S$le-
dzi¢ postepy normowania w Zwigzku Radziec-
kim, wprowadza¢ i stosowaé¢ nowe metody nor-
mowania wzglednie ulepszenia w tej dziedzinie,
zaznajamia¢ z nimi technikéw podlegtych sobie.

W artykule wskazano na niektére postepy
uczonych radzieckich jak np. metode elemen-
tarnych normatywow i metode opracowania sze-
regobw chronometrazowych. Kontrola organow
nadrzednych nie powinna sie ogranicza¢ do pra-
cy formalnej, papierkowej; jako przyktad praw-
dziwego podnoszenia kwalifikacji kadr poda-
jemy wprowadzone do' normowania pojecie
doktadnosci norm, ktéra daje tym organom do
reki orez kontroli poziomu pracy dokonywanej.

Wiiold Kosmala

(5) Postepy normowania w ZSRR, jak i gro-
madzace sie doswiadczenia naszych organéw
normowania wymagajg krytycznego przeanali-
zowania obowigzujgcych u nas ustaw i skory-
gowania pewnych niedoktadnosci w sformuto-
waniach, budzacych watpliwosci. To samo od-
nosi sie do ustroju organizacyjnego witadz nor-
mowania w Polsce, ktéry wymaga przebudowy
w kierunku umozliwienia stosowania metod
analitycznych w miejsce przewazajgcych do-
tychczas metod statystycznych.

(6) Metodyka podziatu operacji na elementy
tak istotna dla analitycznego normowania, prze-
analizowana w mys$I| najnowszych postepéw ra-
dzieckich, doprowadza do wniosku, ze dotych-
czasowa jednostronna przewaga przemystu ma-
szynowego, ktéry glownie doistarczat wzoréw
dla innych przemystéw nie powinna przestaniac
specyfiki tych przemystdw. Konieczna wydaje
sie praca, nad ujednoliceniem zaréwno podziatu
jak i definicji poszczegdlnych elementéow, ale
zawsze z uwzglednieniem specyfiki danej

branzy.
Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski

Organizacja stuzby technicznego normowania pracy
w niektérych gateziach przemystu w Polsce

chwata Il Zjazdu Polskiej Zjed-

noczonej Partii Robotniczej w spra-

wie osiggnie¢ w wykonaniu planu

szescioletniego i gtéwnych zadan

gospodarczych na lata 1954 —
1955 — czes$¢ V, pkt 53- stwierdza: ,osiggnie-
cie wydatnego podniesienia stopy zyciowej mas
pracujgcych, przyspieszenie tempa rozwoju rol-
nictwa i przemystu artykutbw powszechnego
spozycia wymaga wydatnego wzrostu wydajno-
Sci pracy na bazie wprowadzania i opanowy-
wania nowej techniki przy réwnoczesnym po-
gtebieniu systemu oszczednosciowego w catlej
gospodarce narodowej“.

Realizacja tego zadania wymaga podniesienia
poziomu organizacji pracy, poprawy wykorzy-
stania maszyn i urzadzen, upowszechniania
przodujagcych metod pracy oraz obnizania kosz-
tow wiasnych.

Podstawowym warunkiem prawidiowej or-
ganizacji pracy i witasciwego wykorzystania
urzadzen sg techniczne normy pracy. Bez norm
technicznych niemozliwa jest gospodarka pla-
nowa. Normy sg podstawg do planowania pro-
dukcji oraz umozliwiajg urzeczywistnienie za-
sady wynagradzania wedtug jakosci i iloSci pra-
cy. Prawidlowe normy umozliwiajg staty wzrost
wydajnosci pracy oraz obnizenie kosztow wtas-
nych.

Zagadnienie normowania pracy w naszej gos-
podarce narodowej pozostawia jeszcze wiele do
zyczenia zaréwno pod wzgledem metodologicz-
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nym jak i organizacyjnym. Procent norm ana-
litycznych mimo stalego postepu w tej dzie-
dzinie jest ciggle jeszcze zbyt maly, a stuzba
normowania — niedostateczna, stabo wyszkolo-
na i nie zawsze nalezycie zorganizowana.

Podniesienie poziomu normowania wymaga
gruntownej analizy obecnego stanu oraz opra-
cowania $rodkéw i metod, umozliwiajgcych
lepsze i petniejsze wykonanie zadan w tej dzie-
dzinie.

Analizujgc obecny stan or-
ganizacji normowania pra-
cy w naszym przemys$le na-
lezy przede wszystkim za-
stanowi¢ sie nad powsta-

RYS HISTORY-
CZNY ORGANI-
ZACJI NORMO-
WANIA PRACY
W POLSCE

niem norm i organizacji
normowania. Pozwoli nam to na lepsza ocene
i zrozumienie aktulanego stanu. W okresie

przedwrzesniowym organizacja stuzby normo-
wania pracy w skali ogolnopanstwowej nie
istniata. Normy pracy i akordowy system pilac
stosowano tylko w niektérych przedsiebior-
stwach, gtéwnie w przemysle weglowym, hut-
niczym i metalowym. W tym ostatnim ustala-
nie norm nalezalo do kalkulatorow, ktorzy
wchodzili w skfad biura fabrykacyjnego (odpo-
wiednik dziatlu gtéwnego technologa). W innych
gateziach przemystu wiekszos$¢ zakladow kapi-
talistycznych norm w obecnhym znaczeniu nie
posiadata. Robotnicy wynagradzani byli prze-
waznie wedtug dnibwkowego systemu ptac.



W Polsce Ludowej, tow. Hilary Minc na
Ogolnopolskiej Konferencji Przemystowej (1945
rok) postawit przed uspotecznionym przemystem
nastepujgce zadania: ,...Musi by¢ wprowadzony
system ptac, oparty na normach i premiach za
przekroczenie z nadwyzkg norm*“.

Zarzgdzeniem Ministra Przemystu i Handlu
nr 119 z dnia 2.VI1.1945 roku w sprawie zwiek-
szenia wydajnosci pracy rozpoczeto wprowadza-
nie systemu tzw. akordowo-premiowego we
wszystkich gateziach przemystu. Norm jeszcze
wowczas nie bylo. Za podstawe do akordu przyj-
mowano przecietnie okoto 80 do 90% wydajno-
Sci przedwojennej. Dalszym postepem w dzie-
dzinie normowania pracy byto zarzgdzenie Mi-
nistra Przemystu i Handlu z dnia 15.VI.1946
roku o powotaniu komisji do opracowania tech-
nicznych norm pracy, jako podstawy akordowa-
nia we wszystkich gateziach przemystu. W dru-
giej potowie 1946 roku opracowano i wprowa-
dzono w zycie przy wspotudziale zarzgdow
gtéwnych zwigzkéw zawodowych nowe uktady
zbiorowe pracy. Normy pracy w tym okresie
ustalane byty gtéwnie metodg szacunkowa lub
w najlepszym wypadku — statystycznag i miaty
przewaznie charakter zespotowy. Doda¢ nalezy,
Zze techniczne normowanie pracy w tym okre-
sie napotykato na znaczne trudnosci ze wzgle-
du na brak ustalonych pojeé. Pokutowatly jesz-
cze tradycje ,REFY*" i innych systemoéw kapi-
talistycznego kalkulowania robét. Zaktady pra-
cy bardzo czesto ustalaty norme odpowiednio
do zatozonych z géry zarobkéw. Dla usuniecia
dowolnosci w ustalaniu norm, komisje przysta-
pity do ich katalogowania. Duzy przetom nastg-
pit w 1948 roku w czasie przygotowywania sie
do styczniowej reformy pltac w 1949 roku

w okresie realizacji planu trzyletniego. Korni-.

sje norm zostaly zreorganizowane i uzupeinio-
ne inzynierami i technikami oraz przedstawi-
cielami zwigzkow zawodowych. Catoscig prac
w dziedzinie normowania kierowat Wydziat
Organizacji Pracy w Departamencie Ekono-
miczno-Socjalnym  o6wczesnego Ministerstwa
Przemystu i Handlu poprzez komisje norm pra-
cy na szczeblu centralnych zarzaddéw, zjedno-
czen i zaktadow.

Aparat normowania wyszkolony w zaktadach
istniat jednak tylko w pewnych gateziach prze-
mystu kluczowego, gtdwnie w przemysle me-
talowym, ktéry posiadat kalkulatoréw. W in-
nych brak byto stuzby normowania. Radzono
sobie réznie. Np. w przemys$le cukierniczym
trzyosobowa ekipa objezdzata kolejno poszcze-
gélne przedsiebiorstwa opracowujgc normy dla
kazdego zaktadu oddzielnie. W okresie tym za-
jeto sie nie tylko samym ustalaniem norm, ale
rowniez opracowaniem metodyki i techniki nor-
mowania, przygotowaniem jednolitych drukéw
i pomocy. Centralny Zarzad Przemysiu Meta-
lowego wydat drukiem pierwsze normatywy
czasu roboczego dla obrébki wiorowej metali.
Rozpoczeto réwniez intensywne szkolenie tech-
nikbw normowania, zwanych jeszcze woéwczas
kalkulatorami. Z koncem 1948 roku przystgpio-
no do opracowania nowych uktadéw zbioro-

wych i nowych norm pracy przez komisje bran-
zowe, w skiltad ktérych weszly komisje norm
pracy. Rewizja norm dokonana byta jednoczes-
nie z podwyzkg ptac w styczniu 1949 roku. Ale
juz w rok pézniej na skutek ruchu socjalistycz-
nego wspoéizawodnictwa pracy, ktory ogarniat
coraz szersze masy robotnikbw, normy ustalane
w wiekszosci wypadkéw metodg statystyczna
przekraczane bylty w wysokich procentach.
Przestarzate normy nie odpowiadaly juz rozwo-
jowi sit wytwdérczych i staly sie hamulcem dla
wzrostu wydajnosci pracy. Ocene tej sytuaciji
podat wicepremier Hilary Minc na V Plenum
Komitetu Centralnego PZPR stwierdzajgc:
.Trzeba zrozumie¢ w petni, ze wzrost wydaj-
nosci pracy nie dokonuje sie inaczej, jak po-
przez rewizje norm i zerewizja ta powinna by¢
dokonywana systematycznie w oparciu o zacho-
dzacy w wytwdrczosci postep techniczny i or-
ganizacyjny“.

Dalszym krokiem naprzéd w zakresie normo-
wania byta ustawa o planie szescioletnim, we-
diug ktérej normy winny by¢ ustalane na po-
ziomie $rednio-progresywnym, a wiec dla ta-
kiego robotnika, ktéry ma witasciwe kwalifika-
cje, opanowat technike produkcji, przy prawi-
diowej organizacji stanowiska roboczego’i przy
petnym wykorzystaniu czasu pracy.

Do walki o prawidtowe normy pracy przysta-
pity réwniez zwigzki zawodowe. Uchwata V Ple-
num Centralnej Rady Zwigzkéw Zawodowych:
,O zadaniach zwigzkéw zawodowych w reali-
zacji planu szescioletniego® stawia przed
zwigzkami zadanie szerokiego popularyzowania
norm pracy oraz wspotdziatania w zakresie
wprowadzania norm technicznych i zwieksza-
nia zakresu robét zaakordowanych.

Mimo olbrzymiego postepu, jaki nastgpit
w dziedzinie normowania pracy: w latach
1945 — 1949 sytuacja na tym odcinku byta cig-
gle jeszcze niezadowalajgca. Brak powszechnie
obowigzujacych przepisow powodowal, ze or-
ganizacja normowania nie byta jednolita w ca-
tej gospodarce narodowej. Nie byto scisle okre-
Slonych kompetencji organéw normowania oraz
ich zaleznosci stuzbowej jak réwniez ustalonych
zasad dziatania, co odbijato sie niekorzystnie na
pracy w tym zakresie w skali ogdélnopanstwo-
wej. Dopiero uchwaly rzadu i zarzgdzenia Prze-
wodniczgcego Panstwowej Komisji Planowa”
nia Gospodarczego, ogtoszone w latach 1949 —
1951 postawity organizacje normowania na wyz-
szym poziomie.

Jak juz zaznaczono sytua-
cja w dziedzinie normowa-
nia pracy w 1949 r. nie byila
jeszcze zadowalajaca. Nor-
my pracy, opracowane gtow-
nie metodg statystyczng
przez stabojeszcze wyszkolony aparat normo-
wania, moglty by¢ w niektéorych wypadkach
zbyt niskie, w innych za$ krzywdzace dla ro-
botnika. Dla orzekania w sporach,wyniktych na
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tym tle w uspotecznionej czesci gospodarki na-
rodowej powotane zostaty uchwatg scistego Pre-
zydium Komitetu Ekonomicznego Rady Mini-
strow z dnia 31 marca 1949 r. zakltadowe komi-
sje norm prac. Komisje, w sktad ktérych wesz-
to trzech przedstawicieli rady zakladowej
i trzech przedstawicieli administracji zaktadu,
wydawaly w mys$l uchwaly orzeczenia w spra-
wie sporéw na podstawie jednomys$inej decyzji
wszystkich cztonkéw. W przypadku, gdy jedno-
mys$inosci tej osiggng¢ nie mozna byto, komisja
wydawata orzeczenie oddalajgce spor. Od orze-
czenia tego mogta dyrekcja zaktadu lub rada
zaktadowa wnie$s¢ odwotanie do komisji norm
pracy przy Centralnym Zarzadzie. Komisja mia-
ta prawo wystgpi¢ do branzowej komisji z umo-
tywowanym wnioskiem o rewizje obowigzuja-
cych zaktad norm pracy réwniez z wlasnej ini-
cjatywy bez wyczekiwania na wniesienie sporu.
W wiekszych zakladach mogly byé tworzone za
zgodg administracji zaktadu i rady zakiadowej
oddziatlowe komisje, dziatajace pod nadzorem
komisji zaktadowej. Uchwata okreslata ponadto
tok postepowania i uprawnienia komisji zakta-
dowej. Pierowtne brzmienie uchwatly byto
w niektdrych zakladach btednie interpretowa-
ne i doprowadzito nieraz do obnizenia norm.
Komisje rozpatrywaly wprawdzie sprawy spor-
ne, ale tylko w kierunku zanizenia norm. Nie
miaty czesto tyle sity i powagi, aby w przypad-
ku Zle ustalonej zanizonej normy polepszy¢ jg
tak, aby mobilizowata ona robotnikow w walce
0 wydajnos$¢ pracy. Zdarzaly sie rowniez przy-
padki, ze komisje zmienialy normy ustalone
przez wiadze nadrzedne.

Zaszta wowczas potrzeba wydania dodatko-
wego wyjasnienia, uchwalonego przez KERM
dnia 21 kwietnia 1950 r. Wyjasniono woOwczas,
ze komisja nie moze decydowac¢ d zmianie obo-
wigzujacych norm, wspo6itczynnikbw wzglednie
normatywow, gdy zostaly one ustalone przez
ministerstwo lub centralny zarzad w porozu-
mieniu z zarzadem gtownym zwigzku zawodo-
wego. Uchwata KERM z dnia 31 marca 1949r.
wraz ze zmianami, ogtoszonymi 21 kwietnia
1950 r. zostala wprowadzona w zycie obwiesz-
czeniem Przewodniczagcego PKPG w dniu
9 maja 1950 r.

Dalszymi aktami normatywnymi, stanowig-
cymi podstawe prawng dla organizacji normo-
wania pracy w Polsce Ludowej s3g: uchwala
Komitetu Ekonomicznego Rady Ministréw
z dnia 12 maja 1950 r. w sprawie organizacji
normowania pracy oraz oparte na niej zarzg-

dzenie Przewodniczgcego PKPG nr 119, zdnia
22 maja 1950 r.

Uchwata KERM — majgc na wzgledzie —
jak to v/ niej czytamy — ze prawidlowo usta-
lone normy pracy stanowig jeden z istotnych
warunkéw budowy socjalistycznej gospodarki,
a szczegOlnie rozwoju wspéizawodnictwa pra-
cy — ustala przede wszystkim podzial norm ze
wzgledu na zakres ich stosowania oraz okresla
wiadze nadajgce im moc obowigzujgca. Normy
dzielg sie na:

(1) Normy jednolite (powszechnie obowigzu-
jace), dotyczace robét i czynnosci wspélnych
dla réznych gatezi gospodarki narodowej; moc
obowigzujagcg nadaje im Komitet Ekonomiczny
Rady Ministrow w drodze uchwaly.

(2) Normy branzowe, obowigzujace w posz-
czego6lnych gateziach produkcji i ustug, ktérym
moc obowigzujgcg nadaje wtasciwy minister
w porozumieniu z zarzadem gtownym wiasci-
wego zwigzku zawodowego.

(3) Normy zakladowe, obowigzujgce w posz-
czego6lnych zaktadach pracy, ktére dzielg sie
z kolei na: (a) normy dla. prac powtarzajgcych
sie, (b) normy dla prac nie powtarzajgcych sie.

Wymienionym tu normom dla prac powtarza-
jacych sie nadaje moc .obowigzujaca dyrektor
jednostki organizacyjnej, nadzorujgcej przed-
siebiorstwo (zaktad pracy) w drodze zarzgdze-
nia wydanego w porozumieniu z zarzagdem
gtownym wiasciwego zwigzku zawodowego;
drugim — dyrektor przedsiebiorstwa (zaktadu
pracy) w drodze zarzgadzenia, wydanego w po-
rozumieniu z radg zaktadowa.

Oprécz ustalenia podziatlu norm, uchwata
KERM powotluje organy normowania pracy na
szczeblach od zakiadu do ministerstwa wigcz-
nie.

Organy te sa dwojakiego rodzaju: komorki
administracyjne, wchodzgce w skiad danej jed-
nostki organizacyjnej oraz komérki komisyjne,
sktadajgce sie z przedstawicieli administracji
przemystowych oraz przedstawicieli zwigzku
zawodowego.

W przedsiebiorstwach (zaktadach pracy) opra-
cowywanie norm nalezy do technikbw normo-
wania, w centralnych zarzgadach i jednostkach
rownorzednych — organami normowania sag ko-
morki normowania oraz branzowe komisje norm
pracy: w ministerstwach —e wydzialty normo-
wania i gtdbwne komisje norm pracy.

Zarzgdzenie przewodniczgcego PKPG, oparte
na tej uchwale przewiduje utworzenie os$rod-
kéw normowania pracy, okresla liczbe robotni-
kéw, przypadajacych na jedno stanowisko tech-
nika normowania w zaleznosci od charakteru
produkcji (ilos¢ robotnikéw winna sie wahac
w granicach od 200 do 500), zakres dziatania,
prawa i obowigzki stuzby normowania na réz-
nych szczeblach.

Uchwata KERM oraz zarzgdzenie Przewod-
niczagcego PKPG mialy wielkie znaczenie dla
sprawy normowania pracy.

Obsadzenie nowopowstatego aparatu normo-
wania w calej gospodarce narodowej natrafiato
na duze trudnosci ze wzgledu na brak kadr. Za-
chodzita wiec konieczno$¢ przygotowania odpo-
wiednio przeszkolonej stuzby normowania. Za-
rzagdzenie Przewodniczagcego PKPG (nr 237
z dnia 12 sierpnia 1950 roku) powotuje do zycia
kursy dla technikbw normowania i chronome-
trazystow przy odpowiednich ministerstwach
oraz podaje ramowy program wyktadéw i ¢wi-
czen dla tych kursow.
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W latach 1950 — 1951 ruch wspoétzawodni-
ctwa pracy obejmowal coraz szersze masy ro-
botnik6éw, ktérzy rozumieli znaczenie wzrostu
wydajnosci pracy w walce o wykonanie planu
szescioletniego. Dowodem tego byta oddolna
inicjatywa klasy robotniczej przy przeprowa-
dzaniu rewizji norm w tym okresie. W wielu
zaktadach zdarzaly sie jednak przypadki pow-
térnej rewizji norm, nieuzasadnionej zmianami
organizacyjno-technicznymi a spowodowanej je-
dynie wysokim przekraczaniem norm juz zre-
widowanych.

Prezydium Rzadu, pragnac zapewni¢ robot-
nikowi wzrost jego zarobkéw uwarunkowany
wzrostem wydajnosci pracy, wydalo uchwale
(nr 387 z dnia 26 maja 1951 roku) w sprawie
postepowania przy przeprowadzaniu rewizji
norm pracy. Uchwala zabrania kierownictwu
zaktadu zmiany prawidiowo ustalonych norm
pracy i ustala tryb postepowania przy rewiz-
jach norm. Rewizje norm jednolitych i branzo-
wych przeprowadza sie na podstawie uchwalty
Prezydium Rzadu po porozumieniu sie z Cen-
tralng Radg Zwigzkéw Zawodowych, rewizje
za$ norm zakladowych na prace powtarzajace
sie na podstawie zarzadzenia ministra, wydane-
go w porozumieniu z zarzagdem gtownym wia-
Sciwego zwigzku zawodowego. W obydwu
przypadkach wniosek o rewizje norm nie moze
by¢ wniesiony wczesniej niz po uptywie jedne-
go roku od ich stosowania w praktyce. Kierow-
nictwo zaktadu moze ustali¢ nowag norme pra-
cy w porozumieniu z radg zakladowg tylko
w przypadku istotnych usprawnien organiza-
cyjno-technicznych zmieniajgcych trwale wa-
runki pracy. Norma ta musi by¢ zatwierdzona
przez jednostke bezposrednio nadrzedng w po-
rozumieniu z zarzagdem gtownym odpowiednie-
go zwigzku zawodowego.

Szczegdtowe okreslenie trybu zmiany norm
dokonane uchwatg Prezydium Rzgadu ma na celu
ochrone naszej polityki w zakresie rozwoju wy-
dajnosci pracy przy pomocy mobilizujgcych
norm, stanowigcych zachete dla coraz wiek-
szych osiggnie¢ produkcyjnych. Normy te bedg
sie zmienia¢ tylko w miare postepu w dziedzi-
nie techniki i organizacji pracy, w miare wzro-
stu Swiadomosci politycznej i kwalifikacji za-
wodowych mas robotniczych.

Niektore czesci tej uchwaty, jak wykazuje
praktyka np. w przemysle lekkim sa jednak
jeszcze w obecnym okresie r6znorodnie inter-
pretowane. Do takich nalezy § 1 w ktéorym jest
mowa o zabronieniu kierownictwu zaktaddéw

zmiany ,prawidiowo ustalonych norm pracy*“.

Paragraf ten interpretowany jest przez poszcze-
gélne osoby albo w ten sposéb, ze zadnej normy
nie mozna rewidowa¢, albo tez, ze obowiazuja-
ce normy sg normami zanizonymi — ,niepra-
widtowo ustalonymi“; mozna je wiec kazdej
chwili podda¢ rewizji. Drugim zagadnieniem
dos¢ dowolnie interpretowanym jest zagadnie-
nie norm na prace nie powtarzajgce sie (uchwa-
ta KERM z dn. 12 maja 1950 r.).

Pojecie powtarzalnosci wzglednie niepowta-
rzalnosci prac jest rOwniez r6znie interpreto-
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wane. Situzba normowania staje np. wobec ta-
kiej sytuacji: czy wykonanie kilku sztuk przed-
miotu o tgcznym czasie 200 roboczogodzin jest
praca niepowtarzalng i czy norme ma prawo
zatwierdzi¢ dyrektor zaktadu, czy tez jest to
norma na prace powtarzalng i winna by¢ za-
twierdzona przez jednostke nadrzedna.

Rozpatrujgc akta normatywne w dziedzinie
normowania pracy nalezy zaznaczyé¢, ze ukaza-
ty sie réwniez zarzgdzenia Przewodniczacego
PKPG w sprawie normowania pracy mtodocia-
nych i instrukcji: w sprawie obliczenia wyko-
nania norm pracy oraz w sprawie analizy z wy-
konania norm pracy. Organizacje stuzby nor-
mowania pracy na podstawie zarzadzen wiadz,
ilustruje zalgczony schemat (rys. 1).

Organy normowania, jak juz zaznaczono przy
omawianiu uchwaly KERM w sprawie organi-
zacji normowania pracy sa dwojakie: komorki
administracyjne oraz komisje norm pracy.
Pierwsze wchodzg na szczeblu zjednoczenia
przemystu (szczebel ten w zasadzie nie istnieje
obecnie) i centralnego zarzagdu w skitad dziatu
zatrudnienia i ptac, a w ministerstwie —
w sktad departamentu zatrudnienia i pfac.
W przedsiebiorstwie organami normowania sa
technicy normowania pracy. Wchodzg oni
w sktad komorki organizacji pracy i plac (jak
to zaznaczono w schemacie), a jesli nie jest ona
przewidziana — w sklad dziatu techniczno-pro-
dukcyjnego. Jezeli zakres dziatania technika
normowania obejmuje jeden wydzial produk-
cyjny) podlega on woéwczas kierownikowi tego
wydziatu.

Komisje, podlegaja bezposrednio w przedsie-
biorstwach i centralnych zarzgdach dyrektoro-
wi, a w ministerstwach — ministrowi. Wspot
praca miedzy poszczegélnymi ogniwami zwigz-
kéw zawodowych a administracja odbywa sie
w ramach komisji (linie ciaggte) oraz bezposred-
nio kierownikiem jednostki organizacyjnej (li-
nie kropkowane).

Komdrki normowania na wszystkich szcze-
blach majg za zadanie kierowania catoscig prac
zwigzanych z normowaniem pracy, a komisje
opracowujg ogolne zasady normowania oraz sg
organami opiniodawczymi. Komisja zakladowa

.oraz oddziatowa nie ma tych uprawnien. Do

jej kompetencji, jak juz zaznaczono, nalezy za-
tatwianie sporéow oraz wystepowanie z wnios-
kami w sprawie rewizji norm do komisji bran-
zowej. W praktyce zdarzajg sie jednak przy-
padki, ze komisje zakladowe bardzo czesto roz-
szerzajg swe kompetencje i spetniajg podobne
funkcje, jak komisje branzowe np. opiniowanie
projektbw norm wzglednie normatywow opra-
cowanych przez zaktad.

Mowigc o komisjach nalezy podkresli¢ brak
organu nadrzednego, koordynujgcego prace
gtdbwnych komisji norm pracy w skali ogélno-
panstwowej. W schemacie (rys. 1), mimo ze nie
ma o tym mowy w zadnej z uchwal, umieszczo-
no PKPG jako instytucje koordynujaca prace
w dziedzinie normowania w skali gospodarki
ogélnonarodowej. Mozna to wywnioskowac cho-
ciazby z zarzadzen i instrukcji, wydawanych
przez te instytucje.



Wtasciwa ocena stanu orga-
nizacji normowania pracy
StUzZBY NOR- , .
MOWANIA W w przemysle polskim wy-
NALERACH maga gruntownej analizy
PRZEMYStU. dziatalno$ci organow nor-
mowania w poszczego6lnych
resortach. W niniejszym artykule ograniczymy
sie tylko do oméwienia niektdrych zagadnien
z tego zakresu w kilku gateziach naszego prze-
mystu. Rozpatrzmy sytuacje w dziedzinie nor-
mowania na szczeblu zaktadu. Jak wyglagda stan
liczebny stuzby normowania? Zarzgdzenie Prze-
wodniczagcego PKPG z dnia 22 maja 1950 roku
mowi, ze jedno stanowisko technika normo-
wania winno przypada¢ na 200 — 500 robotni-
kéw w zaleznosci od charakteru produkcji.
Tymczasem sg zaktady np. w przemysle rolnym
i spozywczym, gdzie jeden technik normowania
przypada na 600 lub 750 robotnikéw i ktdry
w dodatku tylko 30°/0 czasu swojej pracy po-
Swieca na zagadnienia, zwigzane z normowa-
niem pracy.

ANALIZA OR-
GANIZACIJI

Odwrotnie wyglgda sprawa w przemysle ma-
szynowym.

W wielu zaktadach przemysiu motoryzacyj-
nego jeden technik normowania przypada na
250 a nawet 100 robotnikéw, w przemys$le ma-
szyn rolniczych — przecietnie jeden na stupiec¢-
dziesieciu robotnikow. Widzimy wiec, ze
w przemysle maszynowym nasycenie aparatu
normowania jest o wiele wieksze niz przewi-
duje wspomniane zarzadzenie. Mimo to kierow-
nictwo niektérych zaktadéw tego resortu uwa-
zajg, ze jedna z gtéwnych przyczyn niedosta-
tecznie opracowanych norm jest zbyt mala
ilo§¢ technikéw normowania. Nie mozna oczy-
wiscie zestawia¢ mechanicznie liczby robotni-
kéw przypadajgcych na jednego technika nor-
mowania w resorcie maszynowym i SpozZyw-
czym. Nalezy tu uwzgledni¢ typ produkcji, ilos¢
operacji, wystepujacych w danym zaktadzie
oraz rodzaj norm stosowanych. Czynniki te
warunkuja bowiem pracochtonno$¢ w dziedzi-
nie opracowywania norm pracy.

W produkcji matoseryjnej wzglednie jedno-
stkowej, przy duzej liczbie czesto zmieniaja-
cych sie operacji i przy stosowaniu norm zakta-
dowych, jak to jest na przykiad w przemy-
Sle obrabiarkowym, opracowywanie norm jest
o wiele bardziej pracochtonne niz w przemysle
spozywczym o produkcji masowej, o matej licz-
bie operacji i przy stosowaniu norm branzo-
wych. Jesli uwzglednimy te czynniki, to zro-
zumiemy, ze przemyst maszynowy potrzebuje
o0 wiele wiekszego nasycenia aparatu normowa-
nia niz przemyst spozywczy. Trudno jest jed-
nak oceni¢, czy stan liczebny technikéw nor-
mowania zaré6wno w jednym jak i w drugim
resorcie jest wystarczajgcy czy tez nie. Kry-
terium do oceny stanu liczebnego maogtby by¢
poziom norm, wyrazajacy sie w procentach ro-
bot znormowanych w stosunku do wszystkich
prac w danym zaktadzie lub catej branzy, pro-
cent norm technicznie uzasadnionych, a przede
wszystkim $redni procent przekraczania norm.

Ekonom, i Org. Pracy

Poziom norm zalezy jednak nie tylko od sta-
nu liczebnego aparatu normowania.

Duze znaczenie maja jego kwalifikacje,
a przede wszystkim odpowiednie kierownictwo.

Przygotowanie stuzby normowania pracy jest
rozne w réznych resortach i branzach a nawet
w réznych zakltadach tej samej branzy. Czesto
jest ono niewystarczajgce. Jezeli do obowigz-
kéw technikébw normowania pracy naleze¢ ma
nie tylko wustalenie norm i opracowywanie
sprawozdan, ale réwniez analiza organizaciji
pracy i badanie doswiadczehn przodownikéw
oraz instruowanie dozoru technicznego i zalo-
gi w sprawach normowania pracy, to muszg
oni posiada¢ zar6wno odpowiednie przygotowa-
nie techniczne, jak i gruntowna znajomos$¢ me-
todyki normowania i badania metod pracy
przodownikéw, a przede wszystkim winni po-
siada¢ odpowiedni autorytet. Na zagadnienie to
zwrdcit uwage Franciszek Blinowski (,0 nie-
ktorych problemach plac® — Nowe Drogi
nr 6 — 1953 r.) stwierdzajac, ze ,doboru tech-
nikbw normowania nalezy dokonywac staran-
nie, a praca ich winna sie cieszy¢ autorytetem
u zalogi, autorytetem, ktérego powinny czuj-
nie strzec zaréwno kierownictwo zaktadu jak
i zakladowa organizacja partyjna“. Jako przy-
ktad nieodpowiedniego przygotowania techni-
kéw normowania moze stuzy¢ jeden z zakla-
dow przemystu motoryzacyjnego, gdzie zaled-
wie 30% os6b, petnigcych funkcje technikéw
normowania posiada wyksztatcenie techniczne,
a kursy normowania pracy ukonhczyta zaledwie
potowa. Znacznie gorzej stojg pod tym wzgle-
dem zaktady przemysiu maszyn rolniczych. Tu
zdarzajg sie wypadki, ze tylko 20% technikow
normowania ukonczyto kursy. W innych resor-
tach np. w calym przemysle cukierniczym
w aparacie normowania na terenie wszystkich
przedsiebiorstw zaledwie jedna osoba posiada
wyksztatcenie techniczne, trzy — ekonomicz-
ne.

Duze znaczenie w doborze odpowiednich kadr
normowania maja réwniez ptace, ktére z regu-
ty sa nizsze niz np. zarobki mistrzéow. Zdarzajg
sie przypadki, ze nawet w ramach tego samego
zaktadu w réznych dziatach produkcji technicy
normowania majg rézne zarobki. Na przyktad
w jednym z zakladow przemystu motoryzacyj-
nego technik normowania w odlewni ma o 26%
nizsze pobory, niz technik o tych samych kwa-
lifikacjach w narzedziowni. Taki stan powoduje
oczywiscie fluktuacje kadr i nie wptywa dodat-
nio na normowanie pracy.

Duze znaczenie dla sprawy normowania ma
rowniez, jak juz zaznaczono, odpowiednie kie-
rownictwo stuzby normowania zaréwno na
szczeblu zaktadu jak i na szczeblach wyzszych.
W mysl zarzadzenia Przewodniczagcego PKPG
technicy normowania wchodzg w skiad komor-
ki organizacji pracy i ptac (obecnie — wchodzg
w skiad dzialu zatrudnienia i ptac) a jesli nie
jest ona przewidziana w schemacie organiza-
cyjnym danego przedsiebiorstwa — w skiad
dziatu techniczno-produkcyjnego. Jezeli zakres
pracy technika normowania obejmuje jeden
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Rys. 2

wydziat produkcyjny, podlega on wéwczas kie-
rownikowi tego wydziatu.

W obecnych schematach organizacyjnych
przedsiebiorstw mozna znalez¢ cztery rézne ro-
dzaje umiejscowienia stuzby normowania:

(1) Cata stuzba normowania z gtéwnym tech-
nikiem normowania na czele skupiona jest
w dziale zatrudnienia i ptac.

(2) Gtowny technik normowania jest w dzia-
le zatrudnienia i ptac oraz technicy wydziatowi
podlegajacy kierownikom tych wydziatow.

(83) Gtowny technik wzglednie inzynier nor-
mowania jest w dziale zatrudnienia i ptac, are-
szta stuzby normowania w réznych komérkach
zarzagdu np. w dziale gtdwnego technologa,
gtdbwnego mechanika oraz w wydziatach pro-
dukcyjnych.

(4) Gtowny technik wzglednie inzynier nor-
mowania podlega kierownikowi dzialu zatrud-
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nienia i Diac, a reszta stuzby normowania znaj-
duje sie w roznych dziatach zarzadu przedsie-
biorstwa i w niektérych wydziatach produkcyj-
nych.

Pierwszy rodzaj umiejscowienia stuzby nor-
mowania charakterystyczny jest dla zaktadow
przemystu spozywczego i rolnego, gdzie wiek-
szo$¢ norm ma charakter branzowy. Ma on te
zalete, ze zapewnia sprezyste kierownictwo
w sprawie normowania, ale ma i te wade, ze
technicy normowania nie sgaw ,ruchu“, nie majg
statych odcinkéw pracy, gdzie mogliby S$ledzi¢
staly postep w dziedzinie wzrostu wydajnosci
pracy, rozwoju przodujgcych metod i ksztatto-
wania sie norm.

Drugi rodzaj umiejscowienia spotyka sie naj-
czesciej w przemysle lekkim. Technik wydzia-
towy ma swdj staty odcinek pracy. Tu kierow-
nictwo stuzby normowania nie jest juz tak
sprezyste jak w pierwszym przypadku, ponie-



waz gtéwny technik normowania moze wyda-
waé zlecenia technikom oddziatlowym posred-
nio poprzez swego kierownika, dyrektora za-
ktadu i kierownika danego wydziatu. Przy ta-
kim wustawieniu stuzby normowania zdarzaja
sie przypadki, ze kierownicy wydzialow bar-
dzo czesto nie tylko nie interesuja sie zagad-
nieniem norm pracy na swym odcinku, ale su-
gerujg nawet podlegtej im stuzbie ustalanie norm
wedlug z gory zatozonych zarobkow. Prowa-
dzenie jednolitej polityki normowania w calym
zaktadzie napotyka w takich wypadkach na
znaczne trudnosci.

Trzeci i czwarty rodzaj ustawienia stuzby
normowania charakterystyczny jest dla prze-
mystu maszynowego. Na rysunku 2 podany jest.
schemat organizacyji technicznego normowania
w jednym z przedsiebiorstw przemystu maszyn
rolniczych. Jak widzimy, umiejscowienie stuz-
by normowania jest podobne jak w drugim ro-
dzaju z tg jednak r6znicag, ze sa jeszcze technicy
normowania w réznych komaorkach zarzadu
przedsiebiorstwa, a mianowicie u gldwnego
technologa i u gtéwnego mechanika.

Rysunek 3 przedstawia schemat duzego
przedsiebiorstwa przemystu motoryzacyjnego.
Tu widzimy system mieszany. Wiekszos¢ dosc
licznej stuzby normowania koncentruje sie
w komaorkach zarzadu, a tylko niektére organy
tej stuzby sg w ,ruchu*.

Nalezy tu zwr6ci¢ uwage na rézne nazwy ko-
moérek normowania. W dziale zatrudnienia
istnieje sekcja normowania, natomiast w in-
nych dziatach zarzadu przedsiebiorstwa i w ,ru-
chu“ sa sekcje kalkulacji i kalkulatorzy. Mamy
wiec dwie rézne nazwy dla komdrek petnig-
cych te same funkcje. Patrzac na schemat wi-
dzimy, ze kierowanie tak rozrzucong stuzbg
normowania i koordynowanie jej prac nie jest
sprawg prostg.

Przewaznie podziat kompetencijijest taki, zeko-
morka normowania w dziale zatrudnienia ma za
zadanie: (1) katalogowanie ustalonych w przed-
siebiorstwie norm pracy i zatwierdzanie jej
u wiadz nadrzednych; (2) ustalanie norm i za-
szeregowanie prac dla robét pomocniczych do-
tychczas nienormowanych; (3) kontrola i analiza
istniejgcych norm pracy (chronometraz, fotogra-
fia dnia roboczego) i stawianie wnioskow do ich
zmiany; opracowywanie wnioskéw dotyczacych
zwiekszenia wydajnosci pracy; (4) analizowanie
stopnia wyrobien akordowych i ich wplywu na
wydajnos¢ pracy; (5) udziat w pracach zaktado-
wej komisji norm pracy; (6) prowadzenie spra-
wozdawczosci z wykonania norm pracy.

Z innych organéw normowania najpowazniej-
sze zadanie ma komoérka gtéwnego technologa,
do ktérej zadan nalezy:

(1) Ustalanie pracochtonnosci catych wyro-
boéw, zespotow (operacji procesu technologiczne-
go i kontroli) w oparciu o plany obrébki i zapro-
jektowane pomoce warsztatowe.

(2) Wprowadzanie z gtbwnym technikiem nor-
mowania zmian do ustalonych czaséw obrébki
i kontroli, spowodowanych zastosowaniem no-

wych metod pracy, zmiang.maszyn, lub innych
usprawnien.

(8) Sprawdzanie pracochtonnosci poszczegol-
nych elementow procesu technologicznego
w przypadku otrzymania opracowan technolo-
gicznych obcych oraz wprowadzanie w porozu-
mieniu z gtbwnym technikiem normowania ko-
niecznych poprawek.

(4) Wspéipraca z gtéwnym technikiem nor-
mowania przy ustalaniu i rewizji zakladowych
norm pracy.

Praktyka wykazuje, ze ten podziat kompe-
tencji bardzo czesto nie jest przestrzegany.
W wielu przypadkach komérka normowania
w dziale gtdwnego technologa nie wspotpracuje
z gtownym technikiem normowania w dziale
zatrudnienia i ptac, kté6ry nie ma na nig bez-
posredniego wptywu. Roéwniez wspodipraca mie-
dzy komoérkami kalkulacji w poszczegdlnych
dziatach zarzagdu przedsiebiorstwa pozostawia
czesto wiele do zyczenia. Zdarzajg sie na
przyktad przypadki, ze gtéwny technolog
wprowadza usprawnienia procesu technologicz-
nego w odlewni, nie uprzedzajgc o tym sekcji
kalkulacji odlewni. Skutek jest taki, ze robot-
nicy pracuja nadal na starych normach, mimo
istotnych zmian utatwiajgcych wykonywanie
pracy. Procent przekraczania normy w takich
przypadkach gwattownie wzrasta. Koordyno-
wanie prac wszystkich komdrek nastrecza wie-
le trudnos$ci gtéwnemu technikowi normowa-
nia, ktory nie jest w stanie ogarnac¢ catosci tego
zagadnienia, tym bardziej, ze okolo potowe
czasu pracy pochtania mu sprawozdawczos$¢ i in-
ne zajecia czysto biurowe. Zdarza sie, ze stano-
wisko to obsadzane jest niewykwalifikowanymi
pracownikami, ktorych rola ogranicza sie po
prostu do sprawozdawczos$ci. Na sekcji kalku-
lacji w dziale gtéwnego technologa spoczywa
wtedy caly ciezar prac w dziedzinie normowa-
nia. Dlatego czesto mozna ustysze¢ zdania, ze
gtowny technik normowania winien podlegac
gtbwnemu technologowi, a nie kierownikowi
dziatu zatrudnienia i ptac.

Poruszane zagadnienia wymagajg jeszcze do-
ktadnej analizy organizacji stuzby normowania
pracy w przodujgcych pod tym wzgledem
przedsiebiorstwach.

Pomoca w tej sprawie moze by¢ rowniez or-
ganizacja normowania pracy w Zwigzku Ra-
dzieckim przytoczona z ksigzki J. M. Razumo-
wa i E. G. Ginrburga: ,Techniczeskoje normi-
rowanie w ewietnej metalurgii®* — 1953 r.
(patrz rysunek 4). Tu jak widzimy gtéwny tech-
nik normowania jest w dziale organizacji pra-
cy, a inzynierowie i technicy normowania wy-
dziatlowi podlegajg pod wzgledem administra-
cyjnym kierownikom wydziatow, pod wzgle-
dem zas metodycznym kierownikowi dziatlu
organizacji pracy, ktory kieruje réwniez pod
wzgledem metodycznym osrodkiem badawczym
dla opracowania normatywow.

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze istnieje tu specjal-
na sekcja organizacji pracy i wprowadzania
stachanowskich metod, ktéra scisle wspotpra-
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cuje z sekcjg technicznego normowania. Umoz-
liwia to opracowanie witasciwych, progresyw-
nych norm pracy, opartych na doswiadczeniach
przodownikéw. Komodrka taka wprowadzona
u nas umozliwitaby podniesienie poziomu orga-
nizacji pracy oraz .upowszechnianie przodujg-
cych metod, a co za tym idzie przy$pieszenie
wzrostu wydajnos$ci pracy. Dotychczas istniejg
wprawdzie komérki wspoétzawodnictwa pracy
w dziatach zatrudnienia, ale dziatalno$¢ ich naj-
czesciej ogranicza sie do rejestrowania zobowiag-
zan i sprawozdawczosci.

W uchwatach Il Zjazdu PZPR czytamy:
~Wzrost wydajnosci pracy jest hamowany
przez op6znianie we wprowadzaniu nowoczes-
nej techniki i jej opanowywaniu, m takze przez
niedostateczny poziom organizacji pracy i nie-
dostateczne upowszechnianie przodujgcych me-
tod pracy”“.

Roéwniez celowe byloby stworzenie na wzér
radziecki osrodkéw badawczych normatywow
czasu roboczego w naszych przedsiebiorstwach.
Zdarza sie bowiem, ze w ramach tego samego
zaktadu rézne wydzialy postuguja sie réznymi
normatywami dla tych samych czynnosci. Prze-
niesieniu radzieckiego wzoru ustawienia techni-
kéw normowania w poszczegdlnych wydziatach
produkcyjnych, naszym zdaniem, sprzyjatoby
u nas wprowadzenie materialnego zainteresowa-
nia dozoru technicznego w poziomie norm pra-
cy i obnizaniu kosztow wtasnych na swoich od-
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Rys. 3

cinkach, gtownie droga wprowadzania we-
wnatrzzaktadowego rozrachunku gospodarczego.

Przechodzagc do zagadnienia kierownictwa
stuzby normowania pracy na szczeblu central-
nego zarzadu przemystu nalezy stwierdzi¢, ze
w wielu przypadkach nie jest ono réwniez od-
powiednie. W wielu branzach komaérki normo-
wania nie sga obsadzone dostateczng ilo$cig od-
powiednio przygotowanego personelu. Na przy-
ktad w przemysle obrabiarkowym sprawag nor-
mowania pracy zajmuje sie tyiko jedna osoba,
ktora nie jest w stanie ogarng¢ calosci zagad-
nienia, tym bardziej, ze w przemys$le tym sto-
sowane sa w przewazajgcej wiekszosci normy
zakladowe. Podobnie wyglgda sytuacja w prze-
mys$le maszyn rolniczych. Stosunkowo niezle
postawiona jest komoérka normowania w prze-
mys$le motoryzacyjnym, ktéra jest obsadzona
trzema osobami z wyksztalceniem technicznym.
W innym resorcie np. w przemysle spozywczym
i rolnym, gdzie obowigzujg gtdbwnie normy
branzowe komérki normowania dysponujg roz-
nym pod wzgledem ilosci personelu np. w Cen-
tralnym Zarzadzie Przemystu Cukierniczego
technicznym normowaniem zajmujg sie trzy
osoby, w przemys$le spirytusowym jedna
osoba.

Gtéwng pracag komdérek normowania na
szczeblu Centralnego Zarzadu w Przemysle
Maszynowym jest opracowywanie normatywow
branzowych na podstawie dotychczasowych nor-



matywoéw zaktadowych. Pozwoli to na ujedno-
licenie normatywéw w skali poszczegdlnych
branz. Dotychczas bowiem kazde przedsiebior-
stwo posiadalo swoje normatywy opracowane
na podstawie réznorodnych zrédet. Bytly przy-
padki, ze nawet w tym samym przedsiebior-
stwie w réznych wydziatach produkcyjnych na
jednakowe czynnos$ci przewidywano rézne cza-
sy. Praca ta bytaby jednak znacznie utatwiona,
gdyby istniaty branzowe os$rodki normowania
pracy, o ktérych mowi zarzgdzenie Przewodni-
czacego PKPG, a ktoére istniejg tylko w nie-
wielu branzach noszego przemystu.

Komorki normowania przy centralnych za-
rzadach przejawiajg stabg jeszcze dziatalnosé
w zakresie opracowywania instrukcji i drukow
jednolitych dla catej branzy jak rowniez nie do-
starczajg zaktadom odpowiednich pomocy. Np.
w przemys$le maszyn rolniczych technicy nor-
mowania wpisujg wyniki chronometrazu i fo-
tografii dnia roboczego do luznych kartek, opra-
cowanych wedlug réznych wzorow. Zdarza sie
Zze na caly zaktad tego przemystu istnieje tylko
jeden stoper. Méwiac o dziatalnosci komorek
normowania przy centralnych zarzadach nale-
zy podkresli¢, ze niektére z nich nie prowadza
zorganizowanej akcji w przekazywaniu do-
Swiadczen przodujagcych pod wzgledem normo-
wania zaktadéw innym przedsiebiorstwom.

Branzowe komisje norm pracy ograniczajg
sie gtownie do opiniowania norm wzglednie
normatywéw. Za mato wykazuja zaintereso-
wania dla zaktadowych komisji norm pracy,
ktorych dziatalno$¢ winny kontrolowa¢. Wsku-
tek tego czesto zakiadowe komisje norm pra-
cy przejawiaty i przejawiajg zbyt matg aktyw-
no$¢ zwilaszcza po rewizji norm w ubieglym
roku. W niektorych centralnych zarzadach

branzowe komisje norm pracy od poczatku bie-
zgcego roku nie przejawiajg zadnej dziatalno-
Sci wskutek braku funduszéw na optacanie za
posiedzenia cztonkéw komisji.

Zwigzki zawodowe, ktére witozyty swoj duzy
wktad pracy w czasie ostatniej rewizji norm,
przejawiajg obecnie zbyt malg aktywnos¢
w zakresie pracy polityczno-uswiadamiajgcej.
Wspéipraca ich z administracja przemystowag
w zakresie normowania odbywa sie obecnie tyl-
ko poprzez udzial delegatéw zarzadéw gtow-
nych w posiedzeniach branzowych komisji
norm pracy.

Poziom norm pracy w na-
szych przedsiebiorstwach
podnosi sie z roku na rok.
Swiadczy o tym chociazby
stale wzrastajgcy procent
prac zaakordowanych, ktory
np. w przemysle lekkim wynosit w 1953 roku
74,2'. Wzrasta réwniez stale procent norm tech-
nicznie uzasadnionych. Jako przyktad moze tu
stuzy¢ przemyst motoryzacyjny, ktéry w roku
1952 miat zaledwie 1%: norm analitycznych
a przy koncu 1953 roku — 22°/0. Mimo jednak
statego postepu w tej dziedzinie normy pracy
w wielu naszych przedsiebiorstwach pozosta-
wiajag jeszcze duzo do zyczenia. W wielu ga-
teziach przemysiu napiecie norm jest jeszcze
zbyt luzne. Np. w niektérych zakladach prze-
mystu motoryzacyjnego normy wykonywane
sg przecietnie w okoto 200%, w przemysle cu-
kierniczym w 165%. Niskie normy, nie odpo-
wiadajace aktualnemu stanowi postepu techni-
cznego i organizacji pracy, nie sa bodzcem do
wzrostu wydajnosci pracy, nie prowadzg wiec
do obnizenia kosztow wilasnych przedsie-
biorstw.

W NIO SKI

ORGANIZACJA TECHNICZNEGO NORMOWANIA PRACY
w duZL)m przedsigbiorstwie przerrajstowijm metali kolorowech WZSRR

Rys. 4.
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Na stan taki wplywa w duzym stopniu nie-
dostatecznie jeszcze opracowana metodyka nor-
mowania pracy.

Nie mamy np. doktadnych instrukcji dla usta-
lania norm S$rednioprogresywnych, opartych na
doswiadczeniach przodownikow.

Brak jest normatywéw czasu roboczego, do-
stosowanych do naszych warunkéw organiza-
cyjno-technicznych zwlaszcza dla prac w kuz-
niach i odlewniach. Ministerstwo Przemystu
Maszynowego, doceniajgc znaczenie normaty-
wow dla ustalania prawidtowych norm pracy,
powotato specjalng komisje dla opracowania
normatywow, ktdra wspoétpracuje w tym zakre-
sie z instytutami naukowo-badawczymi.

Same jednak prace w zakresie metodyki nie
postawig normowania pracy na odpowiednim
poziomie.

Roéwnolegle do tych prac nalezy dazy¢ réow-
niez do usprawnienia organizacji stuzby normo-
wania pracy.

W tej dziedzinie nalezatoby naszym zdaniem
rozpatrzy¢ zagadnienia podane w ponizszych
punktach:

(1) Nalezatoby przeanalizowa¢ z punktu wi-
dzenia organizacji normowania pracy uchwaly
KERM, zarzadzenia Przewodniczagcego PKPG
i poszczego6lnych resortéw. Uchwaly te i zarza-
dzenia zawierajg pojecia roznorodnie inter-
pretowane i utrudniajg polityke normowania.
Dotyczy to, jak juz wspomniano przy omawia-
niu zarzadzen witadz takich poje¢ jak ,prawi-
diowo ustalone normy pracy“ oraz ,prace po-
wtarzajgce sie“. Nalezatoby rowniez zastano-
wi¢ sie nad zakresem kompetencji zaktadowych
komisji norm pracy. Komisje te bowiem
w praktyce przekraczajg czesto swoje upraw-
nienia. Nie ograniczajg sie tylko do zatatwiania
spordw, ale czuwajg nad calosciag zagadnienia
norm pracy w przedsiebiorstwie. Dalszg spra-
wg nastreczajgcg trudno$ci jest zarzadzenie
Przewodniczacego PKPG, ktére moéwi, ze sta-
nowisko technika normowania przewidziane
jest w zaktadach, zatrudniajgcych powyzej 200
robotnikéw. Sa jednak galezie naszej gospo-
darki narodowej gdzie wiekszos¢ przedsie-
biorstw zatrudnia kilkunastu lub kilkudziesie-
ciu pracownikow. W takich przypadkach cata
branza pozbawiona jest wykwalifikowanych
pracownikéw normowania. Schematy organiza-
cyjne i zarzadzenia resortowe, zwilaszcza
w przemys$le maszynowym przewidujg stano-
wiska technikéw normowania i kalkulatoréow,
co powoduje pomieszanie poje¢. Nalezaloby
ustali¢ jednolita terminologie.

(2) Jak juz zaznaczono przy omawianiu orga-
nizacji stuzby normowania na podstawie zarzg-
dzen wtadz, organy komisyjne koncza sie na
gtbwnych komisjach norm pracy przy poszcze-
go6lnych ministerstwach. Brak jest organu nad-
rzednego, koordynujgcego i kierujacego pracg
tych komisji w skali catej gospodarki narodo-
wej. Organ taki bytby ze wszechmiar pozada-
ny. W skiad jego winni wchodzi¢ nie tylko
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przedstawiciele administracji przemystowej
i zwigzkéw zawodowych, ale rowniez przedsta-
wiciele instytutow naukowo-badawczych oraz
Naczelnej Organizacji Technicznej. Nalezy
wspomnie¢, ze na skutek potrzeby koordynaciji
prac w dziedzinie normowania w poszczegOdl-
nych resortach budownictwa utworzone zosta-
to Biuro Norm Budowlano-Montazowych przy
Urzedzie Rady Ministrow.

(8) Prace gtéwnych i branzowych komisji
norm nie powinny ogranicza¢ sie, jak to jest
w wiekszosci wypadkéw obecnie, do opiniowa-
nia norm wzglednie normatywow. Winny one
Sledzi¢ catoksztalt spraw, zwigzanych z zagad-
nieniem normowania pracy w danym resorcie
czy tez branzy oraz kontrolowac¢ prace zaktado-
wych komisji norm, ktoére albo przekraczaja
swoje kompetencje albo tez nie wykazujg zwta-
szcza po ostatniej rewizji norm odpowiedniej
aktywnosci. Gléwne komisje norm pracy a w
miare moznosci réwniez branzowe nalezaloby
wzmocni¢ przedstawicielami instytutow nauko-
wo-badawczych.

(4) Ministerstwa i centralne zarzady winny
zorganizowac¢ szerokg akcje informacyjna o do-
Swiadczeniach przodujacych pod wzgledem
normowania przedsiebiorstw. Np. Centralny Za-
rzad Przemystu Motoryzacyjnego mogiby prze-
kaza¢ swe doswiadczenia przemystowi maszyn
rolniczych, ktéry pod wzgledem normowania
pracy ustepuje pierwszemu. Podobnie zorgani-
zowana akcja winna objg¢ réwniez przedsie-
biorstwa tej samej branzy. Duzg role miato-
by tutaj réwniez utworzenie branzowych osrod-
kéw normowania pracy, ktdre dotyczas w wiek-
szosci gatezi przemystu nie istnieja.

(5) Zwigzki zawodowe winny przejawia¢ zor-
ganizowang i systematyczna dziatalnos¢ w pra-
cy polityczno-uswiadamiajgcej. Dotychczas bo-
wiem aktywnos¢ ich poza okresamirewizji norm
jest niedostateczna.

(6) Powigzanie technicznego normowania
z postepem w dziedzinie organizacji p*racy i roz-
wojem przodujacych metod winno znalez¢ od-
bicie w schematach organizacyjnych przedsie-
biorstw. Jak juz wspomniano celowe byloby
utworzenie operatywnych komorek organizaciji
pracy i przodujgcych metod.

(7) Trzeba wzmocni¢ aparat normowania
kwalifikowanymi kadrami i przestrzegac¢, aby
byt on zajety wylgcznie sprawami, zwigzanymi
z normowaniem pracy. Zdarza sie bowiem, ze
technikom normowania powierza sie czesto pra-
ce nie majace z tym wiele wspdlnego. Np.
w jednym z zakladoéw przemystu maszyn rolni-
czych kierownicy wydziatbw produkcyjnych
zlecajg technikom normowania wypetnianie
kart roboczych, co powinni wykonywa¢ inni
pracownicy.

(8) Aby zmniejszy¢ fluktuacje kadr normowa-
nia celowe bytoby przeanalizowanie systemu
uposazenia technikébw normowania. Nalezatoby
rowniez zastanowi¢ sie, aczkolwiek jest to za-
gadnienie bardzo trudne, nad mozliwoscig za-
stosowania bodzcow materialnych dla aparatu



normowania na wzoér np. stuzby higieny i bez-
pieczenstwa pracy, ktéra w mys$l ostatnich za-
rzadzeh ma by¢ premiowana w zaleznosci od
wykonania planu w dziedzinie higieny i bez-
pieczenstwa pracy.

Wnioski powyzsze nie wyczerpujg wszyst-
kich zagadnien organizacji technicznego nor-

Urszula Tomorowicz

mowania pracy. Analiza dotychczasowego sta-
nu organizacji stuzby technicznego normowania
pracy przyczyni sie niewatpliwie do wyciagnie-
cia szeregu dalszych wnioskéw dotyczacych
usprawnien w tej tak waznej dla naszej gospo-
darki narodowej dziedzinie.

Witold Kosmala

Techniczne normowanie
a przodujgce metody pracy

ednym z podstawowych czynnikéw wzro-

stu wydajnosci pracy jest socjalistyczne

wspoétzawodnictwo, w wyniku ktérego ro-

dzg sie nowe, postepowe metody pracy.

Podkreslajagc znaczenie wspoéizawodnictwa
i jego roli w podnoszeniu wydajnos$ci pracy,
tow. Hilary Minc w referacie na Il Zjezdzie
PZPR wskazal: ,naszym zadaniem jest pobu-
dza¢ i organizowac¢ te wielka inicjatywe mas
pracujacych. Naszym zadaniem jest przetamac
stabos¢ w kierowaniu ruchem wspotzawodni-
ctwa, stabos¢ polegajacg na zbyt powolnym
i ograniczonym upowszechnianiu przodujgcych
metod pracy.”

W socjalistycznej gospodarce techniczne nor-
mowanie ma za zadanie miedzy innymi aktyw-
nie wspotdziataé w rozwoju socjalistycznego
wspoétzawodnictwa drogg badania przodujacego
doswiadczenia przodownikéw, odbicia go .w
normach i rozpowszechniania ws$réd szerokich
mas pracujacych.

Rozwdoj teorii i praktyki technicznego nor-
mowania wigze sie Scisle z powstaniem i roz-
wojem ruchu stachanowskiego. W wyniku
wprowadzenia do przemystu radzieckiego no-
wej, wysokowydajnej techniki, opanowaniem
jej i umiejetnym wykorzystywaniem, stacha-
nowcy radzieccy znacznie podniesli wydajnosé
pracy, przekraczajac kilka, a nawet kilkunasto*-
krotnie ustalone normy.

Ruch stachanowski odkrywszy olbrzymie re-
zerwy produkcyjne domagat sie zmiany tech-
nologii i urzadzen, domagat sie rewizji starych
norm i zmiany ich na normy wyzsze, technicz-
nie uzasadnione. W przemowieniu na pierwszeji
wszechzwigzkowej naradzie stachanowcoéw Jo-
zef Stalin wskazat, ze stachanowcy: ,burzac
przestarzate normy techniczne i stwarzajgc no-
we, wyzsze, wnoszg korektywy do zaprojekto-
wanych potencjatow wytwdrczych i do planéw
gospodarczych, utozonych przez kierownikéw
naszego przemystu, raz po raz uzupetniajg
i koryguja inzynieréow i technikéw, czestokro¢
uczg i pchaja ich naprzéd, gdyz sg to ludzie,
ktérzy catkowicie opanowali technike swej pra-
cy i umiejg wyciska¢ z techniki maksimum te-
go, co mozna z niej wycisnacé.“ 1

>J. Stalin — Zagadnienia Leninizmu str. 459, wyd. ,Ksigz-
ka*“, 1947 r.

Juz w pierwszym okresie powstania ruchu
stachanowskiego, osiagniecia stachanowcéw po"
kazaly, ze stare normy, odpowiadajgce pozio-
mowi technicznemu okresu, w ktéorym byty
ustalone, stanowilty hamulec w rozwoju prze-
mystu. Pozostajgce bez zmian normy nie od-
zwierciedlaty olbrzymiego postepu techniczne-
go, jaki dokonat sie w przemysle oraz podnie-
sienia sie poziomu kulturalno-technicznego ro-
botnikdw. Nie mogly tez one stanowi¢ czynnika
mobilizujgcego do podnoszenia wydajnosci
pracy.

Stachanowcy stosujgc coraz doskonalsze i wy-
dajniejsze metody pracy ujawnili nie tylko
bezpodstawno$¢ starych norm, lecz réwniez
braki metod normowania stosowanych wow-
czas w przedsiebiorstwach. Podstawowym bra-
kiem normowania lat 30-tych bylo oderwa-
nie sie technicznego normowania od doswiad-
czen przodujgcych robotnikéw oraz stabe
uwzglednienie twérczej inicjatywy mas pracu-
jacych, rodzgcej sie w wyniku rozwoju ruchu
wspo6itzawodnictwa.

Grudniowe plenum CK WKP(b) w 1935 r.
postawito przed przemystem nowe zadania w
zakresie technicznego normowania. Plenum to
potepito tzw. normy dos$wiadczalno-statystycz-
ne, jako nie odpowiadajgce osiggnietemu pozio-
mowi przodujgcej techniki ZSRR oraz wskazato
na koniecznos$¢ okreslania norm technicznych
na podstawie doktadnej analizy mozliwosci pro-
dukcyjnych przedsiebiorstw z uwzglednieniem
doswiadczen stachanowcow. Wskazania Plenum
CK WKP(b) okreslity podstawowe rdéznice mie-
dzy technicznym normowaniem, a doswiadczal-
no-statystycznym i ustanowily baze wyjSciowa
dla opracowania metodyki technicznego normo-
wania w przedsiebiorstwach socjalistycznych.

Opracowana w Zwigzku Radzieckim metody-
ka i technika normowania, wychodzgc z zaloze-
nia, ze techniczna norma ustala czas wyznaczo-
ny na wykonanie danej roboty w okreslonych
warunkach organizacyjno-technicznych, przy
najbardziej wydajnym wykorzystaniu wszel-
kich $srodkow wytwdrczych i doswiadczeniu
przodownikbw — uwzglednia zagadnienia ba-
dania metod pracy przodownikow i daje pod-
stawy dla ustalenia norm, w ktérych metody te
znalaztyby odbicie. W literaturze radzieckiej
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na temat technicznego normowania zagadnienie
to jest stawiane przy omawianiu poszczegol-
nych momentéw ustalania norm jak np. przy
projektowaniu procesu technologicznego, przy
chronometrazu, przy projektowaniu usprawnien
organizacyjno-technicznych itp. Prace z zakresu
technicznego normowania w przedsiebiorstwie
nie ograniczajg sie tylko do ustanowienia tech-
nicznych norm. Zadanie technicznego normo-
wania polega réwniez i na tym aby ustalone pro-
gresywne, technicznie uzasadnione normy byly
wprowadzone do przedsiebiorstwa, to znaczy
zostaly opanowane przez wszystkich robotni-
kow, wykonujgcych dane operacje. Wprowa-
dzenie norm do przedsiebiorstwa jest wiec $ci-
Sle zwigzane z rozpowszechnieniem wsrod zato-
gi przodujacych metod pracy.

Po ostatniej wojnie Swiatowej ruch stacha-
nowski nabrat w ZSRR olbrzymiego rozmachu.
Szeroko stosowane sa szybkosciowe metody
pracy, rozwingt sie ruch wielowarsztatowcéw,
stachanowcy wprowadzajg usprawnienia poz-
walajgce na lepsze wykorzystanie maszyn i na-
rzedzi, usprawniajag organizacje produkcji za-
pewniajacg rytmiczne wykonanie zadan plano-
wych. Przodujgce przedsiebiorstwa stosujg ze-
spotowg prace stachanowska, co oznacza przej-
Scie od indywidualnych stachanowskich rekor-
dow do stachanowskiej pracy calych oddziatow,
wydziatow i.zakladow.

Powstanie nowych form wspéizawodnictwa
socjalistycznego i ruchu stachanowskiego uwa-
runkowane byto poziomem rozwoju techniczne-
go i organizacyjnego socjalistycznej produkcji
przemystowej oraz stopniem opanowania nowo-
czesnej techniki i ekonomiki przedsiebiorstw
przez coraz szersze rzesze robotnikéw. Z dru-
giej strony stachanowskie metody pracy pow-
state w tym okresie posuwajg naprzéd technike
oraz organizacje i ekonomike przedsiebiorstw
i stanowig potezny wkiad w rozwéj nauki ra-
dzieckiej.

Rownoczes$nie zostaly ulepszone i szeroko za-
stosowane metody badania i rozpowszechnia-
nia przodujacych metod pracy, przede wszyst-
kim w zwigzku z rozwojem metody inz. Kowa-
lowa w réznych gateziach przemystu.

Ten rozwd6j twérczej inicjatywy stachanow-
cow musiatl znalez¢ odbicie w technicznym nor-
mowaniu.

W krytykach radzieckich ksigzek na temat
technicznego normowania, z lat 1949— 1951, ja-
ko gtéwny zarzut stawiany autorom byto niedo-
stateczne posSwiecenie uwagi zagadnieniom ba-
dania i rozpowszechniania przodujgcych metod
pracy oraz zupeine pomijanie, wzglednie bardzo
ogoélnikowe traktowanie metody inz. Kowalowa.
Poddany byt réwniez krytyce brak doktadnych
wskazéwek jak nalezy poprawia¢é normy w
zwigzku z osiggnieciami stachanowcéw.2

Braki te zostaly juz w duzej mierze usunie-
te i literatura radziecka z roku 1953 traktuje
zagadnienia powigzania technicznego normo-
wania z przodujgcymi metodami pracy o wiele

-'Patrz krytyka w ,Woprosach ekonomiki“ nr 2, 1952 r.,

Prudenskij i Konowatow — ,Za gtlubokoje osweszczenie wo-
prosow tiechniczeskowo normirowanja“,

szerzej i podaje nam konkretne przyktady usta-
lania progresywnych norm uwzgledniajgcych
doswiadczenie stachanowcéw. Omdwienie jed-
nego z tych przyktadow pozwoli nam lepiej zro-
zumiec istote i znaczenie tego zagadnienia.

Projektowanie progresywnej normy czasu

Ustalenie normy progresywnej uwzglednia-
jacej doswiadczenie przodownikéw pracy roz-
patrzone zostanie na przykitadzie zaczerpnietym
z ksigzki N. N. Zacharowa i G. |I. Obrazcowa
.Tiechniczeskoje normirowanie procesow truda
w maszinostrojenii“.3

Przyktad dotyczy operacji obrobki tulei. Za-
daniem badania byto przeanalizowanie pracy
miodego tokarza Iwanowa i wyjawienie przy-
czyn niewykonywania przez niego ustanowio-
nej normy czasu wykonania; przeprowadzenie
analizy porbwnawczej jego pracy z pracg przo-
dujacego tokarza Sokotowa, zatrudnionego przy
tej samej operacji i znacznie przekraczajgcego
norme; opracowanie organizacyjno-technicz-
nych usprawnien zapewniajacych podniesienie
wydajnosci pracy tokarza Ilwanowa i opanowa-
nie przez niego istniejgcej normy; sprawdzenie
istniejgcej normy i ustalenie nowej, progresyw-
nej normy technicznej, ‘uwzgledniajgcej przo-
dujgce doswiadczenie stachanowcéw (w szcze-
go6lnosci Sokotowa) oraz przedsiewziecia orga-
nizacyjno-techniczne, nie wymagajace zasadni-
czych zmian technologii i znacznych naktadéw
pienieznych.

Celem wykonania postawionych zadan prze-
prowadzony zostat chronometraz pracy oby-
dwdch tokarzy.

Robotnik lwanow jest mtodym tokarzem 3-ej
grupy, z nieduzym stazem pracy. Przy omawia-
nej operacji pracuje 2 tygodnie. W okresie
trzech ostatnich miesiecy przy innych opera-
cjach wykonywat norme w 110%.

Iwanow wykonuje toczenie przy 477 obrotach
na minute oraz posuwie 0,31 mm; przy tych
warunkach skrawania czas maszynowy réwna
sie 0,42 min. Warunki skrawania stosowane
przez lwanowa odpowiadajg warunkom poda-
nym w karcie technologicznej.

Stan urzadzen i narzedzi dobry. Obsluga sta-
nowiska roboczego i jego organizacja sa typo-
we dla stanowiska roboczego tokarza w produk-
cji seryjnej. Zadnych niedociggnie¢ natury or-
ganizacyjno-technicznej nie stwierdzono.

Czynnosci pomocnicze, wedlug chronometra-
zu, lwanow wykonuje w czasie 0,93 min., przy
normie 0,72 min. Czas pomochiczy jest wiec o
okoto 30% wyzszy od przewidywanego w nor-
mie.

Przyczyny niewykonywania normy czasu po-
mocniczego mozna bylo blizej ustali¢ przy po-
rownawczej analizie pracy Ilwanowa z pracg
stachanowca SokotoWa.

Czas maszynowy: Sokotow pracuje na maksy-
malnych obrotach dla danej obrabiarki, tj.
n = 600 ob/min. Wielko$¢ posuwu u obydwéch*

*N. N. Zacharéw, G. |I. Obrazcow — ,Tiechniczeskoje nor-
mirowanie proceséw truda w maszinostrojenii*, Moskwa 1953,
Maszgiz, str. 100.



tokarzy jest robwna i wynosi 0,31 mm na jeden
obr6t. Dalsza analiza i préoby przeprowadzone
z udziatem stachanowca Sokotowa wykazaly, ze
przy obrotach przez niego stosowanych mozna
zwiekszy¢ posuw do 0,4 mm, jezeli przyjmie sie
geometrie noza zaprojektowang przez Sokoto-
wa. Czas maszynowy bedzie mozna wtedy skro-
ci¢ do 0,26 min.

Wynika z tego, ze lIwanow pracuje na zanizo-
nej szybkosci i nie wykorzystuje mozliwosci
obrabiarki i narzedzi, pomimo, ze warunki takie
zostaly podane w karcie technologicznej.

Zabieg — ,zamocowanie i odmocowanie tu-
lei* — Sokotow wykonuje w czasie 0,28 min.,
Iwanow w czasie 0,69 minuty; norma przewi-
duje 0,54 min. Analiza metod pracy Sokotowa
ujawnita co wptywa na tak znaczne rdéznice,
w czasie. Gtowne z nich to usprawnienie przez
Sokotowa organizacji stanowiska roboczego oraz
zastosowanie racjonalnej kolejnosci wykonywa-
nych czynnosci, dzieki czemu pewne z nich wy-
konywane sg rownoczesnie rekg lewg i prawa.
Iwanow natomiast wykonuje wszystkie czyn-
noséci kolejno jedng po drugiej. Odpowiedni
wiec instruktaz i przekazanie metod pracy So-
kotowa oraz nieznaczne przebudowanie stano-
wiska roboczego Iwanowa zapewni nie tylko
wykonanie lecz i przekroczenie istniejgcej nor-
my czasu na wymieniony zabieg.

Przy wykonywaniu czynnos$ci zwigzanych ze
sterowaniem zespotami obrabiarki, Sokotow
nie wprowadzit zadnych usprawnien. Krotszy
czas na wykonanie tych czynnosci od przewi-
dzianego w normatywach osigga jedynie dzie-
ki tempu swej pracy.

Zestawienie czasu wykonania operacji we-
diug obowigzujgcej normy, chronometrazu pra-
cy Ilwanowa i Sokotowa, oraz nowej normy
technicznej podaje tablica 1

Tab. 1

czas w minutach
i procentach wedtug:
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Czynnosci s E 2
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Wstawienie, zamocowanie,
odmocowanie i wyjecie
czesci
w minutach 0,54 0,09 0.28 0,39
w procentach 100 128 52 72

j Sterowanie mechanizmoéw
t obrabiarki w minutach 0,18 024 0,14 0,18
w procentach 100 133 77 100

| ~zas Pomogniczy razem

w minutach 0,72 093 042 0,57

w procentach 100 129 58 78
Czas maszynowy

w minutach 0,42 042 026 0,33

w procentach 100 100 62 79
Czas wy_konania

w minutach 114 1,35 0,68 0,90

w procentach 100 118 59 79

Z przeprowadzonej analizy wynika, ze istnie-
jaca norma winna by¢ zrewidowana. Jednakze
PrzyjQcie nowej normy wedlug czasu osiggane-
go przez stachanowca Sokotowa nie jest moz-
liwy gdyz tempo jego pracy znacznie prze-
wyzsza tempo pracy pozostaltych pracownikéw.

Analiza czasu maszynowego wykazata, ze
mozna zwiekszy¢ ilos¢ obrotow do 600 na mi-
nute. Przyjecie posuwu zastosowanego przez
Sokotowa nie jest mozliwe, gdyz zaktad nie
moze zapewni¢ na wszystkie stanowiska nozy
0 geometrii zaprojektowanej przez Sokotowa.
Czas maszynowy zostat wiec okreslony wedtug
warunkéw skrawania n = 600 ob/min p =
= 0,31 mm, tnex = 0,33 min.

Norma czasu czynno$ci pomocniczych zosta-
ta ustalona nastepujgco:

Jako podstawe dla obliczenia normy czasu
zabiegu zamocowanie i odmocowanie czesci
przyjeto usprawniong organizacje stanowiska
roboczego oraz metody pracy Sokotowa, gdyz
metody te moga by¢ przekazane robotnikom
w drodze instruktazu.

Jak nalezy okres$li¢ czas na czynnos$ci po-
mocnicze?

Wedlug wytycznych Zacharbwa i Obrazco-
wa nalezy przyja¢ czas wedtug progresywnych
normatywow, a jezeli ich nie ma to na pod-
stawie dodatkowych badan robotnikéw, kto-
rych wydajnos$¢ pracy jest wyzsza od S$redniej
wydajnosci  robotnikow danego wydziatu
a nizsza od wydajnosci poszczegdlnych stacha-
nowcéw, w szczegoélnosci tokarza Sokotowa.
W omawianym wypadku korzystano z normaty-
woOw, na podstawie ktdrych obliczony czas, przy
zastosowaniu metody pracy Sokotowa, wynosi
0,39 min. Czas ten zostat tez przyjety do normy.

Przy czynnosciach zwigzanych ze sterowa-
niem mechanizmami obrabiarki kolejno$¢ czyn-
nosci i metody pracy nie zostaly zmienione,
czas ich trwania, zgodnie z normatywami pozo-
staje taki sam jak w starej normie 0,18 min.

Z przytoczonego przyktadu widzimy w jaki
spos6b analiza i szerokie wykorzystanie do-
Swiadczen stachanowcow doprowadza do po-
wziecia w zaktadzie szeregu krokow dajgcych
wszystkim robotnikom moznos$¢ znacznego pod-
wyzszenia wydajnosci pracy. Tak ustalona
norma progresywna umozliwia robotnikom po-
znanie co ztozyto sie na okreslenie wysokosci
normy i mobilizuje ich do podwyzszenia swych
kwalifikacji, nauczenia sie szybkosciowego
skrawania i racjonalniejszych metod pracy.
Roéwnoczesnie mobilizuje ona kierownictwo za-
ktadéw do ulepszania technologii i organizaciji
produkcji. W ten sposéb norma techniczna
spetnia te role, o ktérej moéwit J6zef Stalin na
pierwszej wszechzwigzkowej naradzie stacha-
nowcow: ,normy techniczne — to wielka sita
regulujgca, organizujgca w fabryce szerokie ma-
sy robotnicze woko6t przodujgcych elementow
klasy robotniczej.4

4). Stalin — Zagadnienia leninizmu, str. 464 wvd Ksigz-
ki“ 1947 r. y
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Metoda analityczno-obliczeniowa a przodujace
metody pracy

Omoéwiony wyzej przyktad ilustruje nam
spos6b uwzgledniania doswiadczehn przodowni-
kéw w technicznej normie przy zastosowaniu
metody analityczno-badawczej. Metoda ta ma
tez specjalne znaczenie przy badaniu metod
pracy przodownikow celem ich uogdlnienia
i rozpowszechnienia. Daje nam tez ona obszer-
niejszy i konkretniejszy materiat dla ustalenia
norm anizeli metoda analityczno-obliczeniowa.
Jednakze metoda analityczno-badawcza wyma-
ga wiecej czasu na opracowanie norm. Z tych
tez wzgledéw postugiwanie sie nig celowe jest
jedynie w warunkach produkcji masowej.
W praktyce szeroko stosowana jest metoda
analityczno-obliczeniowa.

Nasuwa sie tez pytanie, czy i w jaki sposéb
normy obliczone tg metodg dajg odbicie sta-
chanowskich metod pracy oraz stanowig czyn-
nik rozpowszechniania tych metod wsrdd za-
t6g przedsiebiorstw.

Normatywy czasu winny zapewnia¢ ustale-
nie technicznych norm czasu, czyli powinny
by¢ zbudowane na bazie przodujacej techniki
i technologii oraz przodujgcego stachanowskie-
go doswiadczenia.

Omawiajgc znaczenie normatywoéw autorzy
radzieccy wskazuja, ze nie nalezy sie ograni-
cza¢ do wykorzystania normatywow jedynie
dla obliczenia technicznej normy. W warun-
kach socjalistycznej planowej gospodarki rola
technicznych normatywow jest znacznie wiek-
sza. Normatywy te sg nie tylko wskaznikami
technicznych osiagnie¢, ale i tg napedowa silg,
ktéra zmusza do podciggania i racjonalizacji
istniejacych technicznych i organizacyjnych
warunkéw pracy do poziomu przodujgcych.
I tak jak liczbowe wielkosci normatywow usta-
nawiane sa na podstawie osiggnie¢ nauki
i przodujacych robotnikbw, to wprowadzenie
normatywow powinno pozwoli¢ na szerokie
i planowe rozpowszechnienie w przemysle
osiggnie¢ nauki i doswiadczenia nowatorow
przedsiebiorstw. Szczegdlnie wazne znaczenie
majg tutaj do spetnienia normatywy branzo-
we, ktore powinny stanowi¢ S$rodek rozpow-
szechniania przodujgcego dosSwiadczenia we
wszystkich zakladach danej gatezi.

W ostatnich latach w Zwigzku Radzieckim
wydane zostaly liczne poradniki technika nor-
mowania, ktére podajg zestawienia normaty-
wow czasu dla poszczegdlnych rodzajow ro-
bét. Normatywy te zestawione zostalty w wy-
niku badan prowadzonych zar6wno w warun-
kach laboratoryjnych jak i produkcyjnych
oraz w wyniku badan osiggnie¢ przodownikéw
pracy i mozliwosci produkcyjnych urzadzen
i maszyn. W poradnikach tych mamy jednak
tylko zestawienia liczbowe, o metodach pracy
nie ma w nich mowy, wzglednie podane sag
bardzo ogdélne dane.

Ustalenie norm technicznych metodg obli-
czeniowg wymaga jednak, tak jak przy meto-
dzie analityczno-badawczej, skontrolowania
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mozliwosci produkcyjnych maszyny i wurza-
dzen, organizacji stanowiska roboczego i za-
projektowania najracjonalniejszej struktury
operacji i kolejnosci wykonania poszczegdl-
nych jej elementow. Przy wykonywaniu tych
prac konieczne jest uwzglednianie doswiad-
czen stachanowcow.

Jak w praktyce praca ta powinna by¢ wy-
konywana?

Prof. Punski w pracy zbiorowej ,Woprosy
ekonomiki socjalisticzeskowo promyszlenno-
wo predprijatija“, w rozdziale ,Tiechniczesko-
je normirowanje osnowa prawilnoj organiza-
cji truda i wnutrozawodskowo ptanirowa-
nia“ 55— wskazuje, ze aby méc w kazdym kon-
krethym wypadku ustanowi¢ racjonalne me-
tody pracy konieczne jest dysponowanie usy-
stematyzowanym materialem o przodujgcych
produkcyjnych doswiadczeniach. W tym celu
w zaktadach badane sg i uog6lniane przoduja-
ce doswiadczenia drogg zestawiania specjal-
nych kart stachanowskich metod pracy.
W karcie takiej winno by¢ opisane w jaki spo-
s6b stachanowiec-nowator wykonuje dang
prace, jakie stosuje warunki pracy maszyn,
jakie czynnosci w jakiej- kolejnosci wykonuje,
oraz organizacja stanowiska roboczego.

Aby normatywy techniczne mogly spetnic
swe zadanie w zakresie rozpowszechniania
doswiadczen miedzy zakladami danej gatezi
przemystu, niezbedne jest rowniez dyspono-
wanie przez zaktad uogélnionymi materiatami
o przodujgcych metodach pracy, powstatych
w pokrewnych przedsiebiorstwach.

W  czasopiSmie ,Planowoje Chazjajstwo"”
(nr 4 z 1953 r.) ukazat sie artykut M. Jampol-
skiego pt. ,Staly wzrost wydajnosci pracy
w produkciji*, tumaczony w ,Gospodarce Pla-
nowej* (nr 1 z br.). Autor, wysuwajgc zagad-
nienie uporzadkowania normowania technicz-
nego, kladzie nacisk na szerokie zastosowanie
przodujgcego doswiadczenia. Stwierdza on, ze
.braki w dziedzinie normowania technicznego
W znacznej mierze wynikajg z tego, ze jeszcze
na stabym poziomie stoi praca w minister-
stwach w zakresie upowszechniania przodujg-
cego doswiadczenia organizacji produkcji i or-
ganizacji pracy, ze nie ustalono odpowiednie-
go kierownictwa sprawom technicznego nor-
mowania."

Metoda inz. Kowalowa

Wykonanie zadanh technicznego normowania
zalezy wiec i jest nierozerwalnie zwigzane
z wlasciwym zorganizowaniem pracy nad sy-
stematycznym badaniem, uogo6lnianiem i roz-
powszechnianiem metod pracy przodownikow.

Literatura radziecka na temat technicznego
normowania stwierdza, ze najefektywniejszg
metodg badania i szerokiego rozpowszechnia-
nia przodujacego doswiadczenia okazata sie
metoda inz. Kowalowa. Prace te prowadzone
przez techniczne rady wydziatowe, (u nas zwa-
ne komisjami metodycznymi) w skiad ktérych

5Woprosy ekonomiki socjalisticzeskowo promyszlennowo
predprijatija, Profizdat 1952, str. 24G.



wchodzg kierownik wydziatu, technolog, maj-
strzy, technicy normowania i przodownicy,
dajag bogaty materiat, ktéry winien byé wyko-
rzystany dla ustalenia progresywnych norm.

W ksigzkach wydanych w 1953 r. z zakresu
technicznego normowania duzo miejsca po-
Swieca sie metodzie inz. Kowalowa. Pokazana
w nich zostala metodyka stosowania tej meto-
dy w zaleznosci od rodzaju produkcji i kon-
kretne przyktady przeprowadzania badan
i uogoOlnien.

Powstaje zagadnienie jak organizacyjnie po-
wigzac¢ techniczne normowanie z pracami nad
badaniem i rozpowszechnianiem przodujacych
metod pracy prowadzonymi w zakladzie.

Na ten temat w literaturze radzieckiej, kto-
rg postugiwatam sie, znalaztam tylko nieliczne
wskazowki. Mianowicie w ksigzce |. M. Razu-
mowa i E. G. Ginzburga pt. ,Tieehniczeskoje
normirowanie w cwietnoj metalurgii“ przed-
stawiona jest organizacja dzialu organizacji
pracy.6 Jednym z zadan tego dziatu w zakre-
sie technicznego normowania, organizacji pra-
cy i produkcji jest: wsp6lnie z technologami
badanie metod pracy przodownikéw, organiza-
cja instruktazu dla wprowadzenia przodujg-
cych metod pracy oraz udziat w organizaciji
szkét stachanowskich. W dziale tym znajduje
sie tez sekcja organizacji pracy i wprowadza-
nia przodujgcych metod pracy.

Przy omawianiu zagadnienia badania i roz-
powszechniania przodujgcych metod pracy na-
lezy jeszcze zwr6ci¢é uwage na zainicjowang
w roku 1952 w Uralmaszzawodzie metode
kompleksowego badania i uogélniania przodu-
jacych metod pracy. Przy stosowaniu tej me-
tody badane sg i wuogdlniane doswiadczenia
stachanowcéw z zakresu sposobéw wykonywa-
nia poszczegélnych czynnosci jak i ulepszenia
technologii, jakosci pracy, oszczednosci mate-
riatbw i surowcow, lepszego wykorzystania
maszyn i narzedzi i obnizki kosztéw wiasnych.

Tak postawione badanie i uogdlnienie metod
pracy przodownikéw stanowi¢ bedzie jeszcze
petniejszy materiat dla ustalenia technicznych
norm, gdyz wybdr procesu technologicznego
powinien by¢ dokonany nie tylko w zaleznosci
od czysto technologicznych ale i od podstawo-
wych ekonomicznych wymagan, tj. od posta-
wionego zadania w zakresie podniesienia wy-
dajnosci pracy i obnizenia kosztow wtasnych.
Techniczne normowanie, okreslajac wielkos¢
naktadu pracy dla ré6znych wariantéw procesu
technologicznego przyczyniaé sie powinno do
wyboru takiego wariantu, przy ktorym mozna
osiagna¢ najwyzszy efekt techniczno-ekono-
miczny.

Przodujace metody pracy w teorii i praktyce
technicznego normowania w przemysle polskim

W Swietle tego co zostalo powiedziane nale-
zy zastanowi¢ sie czy zagadnienie odbicia me-
tod pracy przodownikéw w normach technicz-
nych znajduje nalezyte zrozumienie w prze-
mys$le polskim.

81. Razumow, E. Ginzburg — ,Tieehniczeskoje normirowa-
nie w cwietnoj mietalurgi“, Moskwa 1953, Mietallurgizdat.

W literaturze nasze] na temat metodyki
technicznego normowania brak jest konkret-
nych przykiadéw z zakresu ustalania norm
progresywnych, uwzgledniajgcych doswiadcze-
nia przodownikow pracy. Literatura ta stwier-
dza koniecznos¢ tych doswiadczen i jezeli przy-
tacza konkretne przyktady to jedynie zaczerp-
niete z literatury radzieckiej.

W metodyce technicznego normowania nie
zostato réwniez dotychczas rozpracowane za-
gadnienie powigzania technicznego normowania
z ruchem badania i rozpowszechniania przodu-
jacych metod pracy, prowadzonym w niekto-
rych gateziach przemystu w oparciu o metode
inz. Kowalowa. Metoda inz. Kowalowa szeroko
przyjeta sie w przemys$le widkienniczym, w kto-
rym przeszkoleni robotnicy podniesli wydajnos¢
pracy przecietnie od 10,7% — 19,3%. Metoda
ta zastosowana zostala rowniez w niektdrych
zaktadach przemystu drzewnego, chemiczne-
go, elektrotechnicznego, maszynowego, spo-
zywczegol poligraficznego, w stoczniach, w
portach przy przetadunkach, w kolejnictwie.
Doswiadczenia tych zaktadéw dajga materiat
do ustalenia metodyki badania i rozpowszech-
niania przodujacych metod pracy.

W czerwcu ubiegtego roku na ogolnopolskiej
naradzie poswieconej badaniu i rozpowszech-
nianiu przodujgcych metod pracy, zorganizo-
wanej przez Centralng Rade Zwigzkow Zawo-
dowych =z okazji zakonczenia konkursu na
wprowadzenie metody inz. Kowalowa, w refe-
racie mgr inz. |. Epsztejna postawione zostato
zagadnienie przeniesienia doswiadczen ruchu
badania i rozpowszechniania przodujgcych me-
tod pracy na grunt technicznego normowania
oraz koniecznos$ci opracowania na bazie tego
ruchu aktualnej metodyki normowania i usta-
lania technicznie uzasadnionych progresyw-
nych norm, uwzgledniajacych metody pracy
przodownikéw.7 W dyskusji zagadnienie to nie
zostato jednak rozwiniete, co Swiadczy o bra-
ku powigzania miedzy badaniem i rozpow-
szechnianiem przodujgcych metod pracy
a ustalaniem progresywnych norm technicz-
nych.

W ubiegtym roku Instytut Ekonomiki i Or-
ganizacji Przemysiu (Zaktad Badania i Roz-
powszechniania Przodujgcych Metod Pracy)
prowadzit prace badawcze nad zanalizowa-
niem wplywu przodujgcych metod pracy na
wielko$¢ normy technicznej.

W przemysle bawetnianym praca ta zostata
przeprowadzona na podstawie doswiadczen
tkalni siedmiu zakladow przemystu bawetnia’
nego.8 W zakiadach tych zbadanie metod pra-
cy przodownikéw, uogdlnienie ich i przeszko-
lenie zalogi dato m. in. nastepulace wyniki:

1) znacznie skrécit sie czas trzech podsta-

wowych zabiegbw — wymiana czo6tenka z 6
sek. na 3,4; likwidacja zrywu osnowy z 51,7

lpatrz artykutl B. Biegeleisen—Zelazowski i |I. Epsztejn
,Dotychczasowy rozwdj i zadania ruchu badania i rozpow-
szechniania przodujgcych metod pracy w Polsce* — Ekono-

mika i Organizacja Pracy, nr 10, 1953 r.

* Na podstawie pracy (maszynopis w IEOP) mgr D. Hen-
dzel-Stopnickiej: ,Przodujgce metody pracy na szczeblu mie-
dzyzaktadowym w przemysSle bawetnianym®.

219



sek. na 35,3 sek; watku
z 9,8 sek. na 5 sek.;

(2) skrécit sie rowniez czas postojow krosien
Zz 6 400 sek. w ciggu zmiany do 710 sekund;

(8) zmniejszyta sie ilos¢ zrywow z 17 do 15
w ciggu zmiany;

(4) zmniejszyta sie rowniez czestotliwosé
wymiany czo6tenek z odszukiwaniem watku.

Podniesienie sie poziomu kulturalno-tech-
nicznego tkaczy dzieki opanowaniu metod
pracy przodownikéw odbitlo sie nastepujgco na
wykonaniu normy.

Norma ilosciowa w przemys$le bawetnianym
rowna sie: czas gtowny razy ilos¢ obrotow
krosna. Czas gtébwny — tgi = czas zmiany —
(t pom + tob + tnat). Czasy te w ciggu zmia-
ny wynosity 9:

likwidacja zrywu

przed szkoleniem po szkoleniu

minut minut
czas pomocniczy 138,82 28,86
czas obstugi 10,50 10,50
czas przerw na odpoczynek
i ipotrzeby naturalne 9,60 9,60
razem 158,92 48,96
czas gtowny 321,08 431,04

Wydajnos¢é pracy w ciggu zmiany wyno-
sita wiec przed szkoleniem 64.216 watkéw
(321,08 X 200 obrotéw krosna na min.). Po
szkoleniu — 86.208 watkow (431,04 X 200 obr.
kr./min.).

Na podstawie tych danych obliczony zastat
wspoétczynnik wydajnosci pracy, czyli stosu-
nek czasu gtownego do dnia pracy, ktory sta-
nowi podstawe do obliczania norm w przemy-
Sle bawelnianym. Wspoiczynnik ten przed
szkoleniem wynosit 62%, po szkoleniu 89%.

W Fabryce Samochodéw Osobowych na Ze-
raniu, w Wydziale Produkcji Narzedzi zostaly
przeprowadzone badania metod pracy przo-
downika Z. Bojanowskiego oraz pracownika
o przecietnych wynikach w pracy, M. Ga-
wronskiego. Wyniki chronometrazu zostaly
poréwnane z normatywami radzieckimi z ro-
ku 1949.10 Badania zostaly przeprowadzone
przy obrébce tokarskiej rozwiertaka.

Analiza metod pracy obydwu tokarzy data
bogaty materiat umozliwiajacy ustalenie Zzré-
det wysokiej wydajnos$ci pracy Z. Bojanow-
skiego. | tak np. Bojanowski stosujgc racjo-
nalng kolejno$¢ zabiegow i czynnosci wykony-
watl ogdtem 18 zabiegéw, 42 czynnos$ci i 136
ruchéw (w tym reki lewej 62, reki prawej
74). Gawronski natomiast wykonywat 20 za-
biegébw, 45 czynnos$ci oraz 183 ruchy (w tym
reki prawej .106, lewej 77).

Duze oszczednosci czasu uzyskiwat Boja-
nowski pokrywajac czas pomocniczy czasem
maszynowym. Dzieki temu np. przy zatacza-
niu pod ptetwe czas pomocniczy u .Bojanow-
skiego wynosit 2,52 min., a u Gawronskiego
6,49 min. Fotografia dnia roboczego wykazata

* Czas jest podawany na jedno krosno w zespole szes$cio-
krosnowym.

10 Na podstawie pracy H. Juehetko: ..Analiza przodujgcych
metod pracy z uwzglednieniem normatywéw 1 norm pracy
dla robét tokarskich® (maszynopis w IEOP).
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Talii. 2 Zabieg, zamocowanie i odmocowanie przedmiotu
w minutach

Wedtug
. Wedtug .
Nazwisko chronometrazy  Normatywow
radzieckich
Bojanowski 0,25
Gawronski 0,43 028

Tabl. 3 Czas przygotowawczo-zakonczeniowy w miuutach

. Wedtug
. Wedtug .
Nazwisko chronometrazy Normatywow
radzieckich
Bojanowski 9
Gawronski 15,5 n1

rowniez duze réznice w cz:asie przygotowaw-
czo-zakohnczeniowym i obstugi miejsca robo-
czego oraz w wykorzystaniu dnia roboczego.

W tablicach 2 i 3 podany zostal czas nie-
ktérych czynnosci pomocniczych i przygoto-
wawczo - zakonczeniowych Bojanowskiego
i Gawronskiego oraz czas na te czynnos$ci we-
dtug normatywoéw radzieckich.

Poréwnanie to wykazuje, ze przodownik

Bojanowski osigga czasy kroétsze od przewi-
dzianych w normatywach radzieckich z roku
1949, natomiast pracownik przecietny znacz-

nie je przekracza. Badanie metod pracy Boja-
nowskiego w Narzedziowni FSO-Zeran dalo
materiat dla wyciggniecia wtasciwych wnios-
kéw organizacyjno-technicznych oraz ustale-
nia przodujacej -metody pracy. Przeszkolenie
pracownikéw w oparciu o te metode wplyneto
na skrécenie czasu pomocniczego o okoto 30%.
Wskazuje to, ze ustalenie technicznej normy,
uwzgledniajagcej doswiadczenie przodownikéw
i wprowadzenie tej normy poprzez odpowied-
ni instruktaz, zblizytoby zatogi polskich przed-
siebiorstw do osiggnie¢ ich radzieckich towa-
rzyszy.

Ciekawe wnioski wynikajg rowniez z ana-
lizy metod pracy przodujgcego wiertacza Za-
ktadéw Mechanicznych — ,Ursus* — K. Zy-
chlinskiego oraz z poréwnania chronometrazu
z normatywami obowigzujgcymi w ZM-,Ur-
sus“ i normatywami radzieckimi z roku 1949
i 1952.11

Przodownik Zychlifiski osigga lepsze wyni-
ki pracy przy wykonywaniu operacji wierce-
nia otworéw w osi przedniej ciggnika dzieki
stosowaniu wydajniejszych warunkéw skra-
wania anizeli zalecone w instrukcji. Pozwala
to na skrécenie czasu maszynowego o 0,4 mi-
nuty, oraz przy jednym zabiegu — czasu ma-
szynowo-recznego o 0,72 minuty. Zastosowa-
nie pomysitu racjonalizatorskiego pozwala na
to, ze czas czynnos$ci pomocniczych zwigzanych
z zaktadaniem i zdejmowaniem przedmiotu
pokryty jest czasem maszynowym. Wskutek
tego czas pomocniczy niepokryty jest znacznie
skrocony. Racjonalna metoda wykonywania
czynnosci pomocniczych i racjonalna kolejnos¢

n Na podstawie pracy mgr W. Kosmali (maszynopisw IEOP):

+Analiza przodujacych metod pracy z uwzglednieniem nor-
matywow 1 norm pracy dla robo6t wlertarskich.”



zabiegébw wptywajg na skrécenie czasu pomoc-
niczego i maszynowo-recznego przy rozwierca-
niu wykanczajgcym. Ponadto nalezy podkres-
li¢: dogodne roztozenie narzedzi, dbato$¢ o kon-
serwacje wiertarki — wykorzystywanie do
maksimum czasu roboczego.

Ogodtem na czynnosci pomocnicze Zychlifiski
zuzywa, wedtug chronometrazu, 2,02 min. We-
dtug normatywoéw polskich czas na te czynno-
Sci wynosi 3,5 minuty,”22wedtug normatywoéw
radzieckich z 1949 roku — 2,84, a wedlug naj-
nowszych normatywéw z roku 1952 — 2,04 mi-
nuty.12

Z porébwnania tego wynika, ze:

(1) Kazimierz Zychlinski, jeden z czotowych
przodownikbw w naszym przemys$le osigga czas
przewidziany w progresywnych normatywach
radzieckich z roku 1952, a wiec osigga poziom
przecietnego wiertacza radzieckiego.

(2) Duza rozpietos¢ miedzy normatywami
opracowanymi przez ZM-“Ursus“ na podsta-
wie pracy Z. Polaka — ,Kalkulacja rob6t wier-
tarskich®, a normatywami radzieckimi spowo-
dowana jest w pewnej mierze odmiennymi, wa-
runkami  organizacyjno-technicznymi  pracy
wiertaczy radzieckich i polskich oraz réznica
w ich poziomie kulturalno-technicznym.

Ré6znica ta spowodowana jest niewatpliwie
rowniez i tym, ze w normatywach polskich nie
znajduja odbicia osiggniecia naszych przodow-
nikow. Np. na wymiane narzedzi w oprawce
szybkozmiennej przewiduje sie 0,10 min., pod-
czas gdy Srednia czasu trwania tej czynnosci
u réznych robotnikéw, przy uwzglednieniu na-
wet najstabszych wiertaczy wynosi 0,08 min.
Odbija sie to na ustalonych droga analityczng
normach pracy. W tabeli 5 zestawione zostaty
normy pracy i czas analityczny dla operacji
wiertarskiej wykonywanej przez K. ZychliA-
skiego.

Jak wynika z tabeli 4 przestarzata norma
pracy, ustalona drogag statystyczng (rubryka 1)
jest wyzsza od czasu analitycznego (rubryka
2). Wynika z tego do jak btednych wynikow
mozna doj$¢ przy ustalaniu norm analitycz-
nych, a wiec norm, ktére jakosciowo winny
przewyzsza¢ normy statystyczne, jezeli opiera
sie je o przestarzate normatywy, niesprawdzone
chronometrazem i korygowane jedynie przy
biurku przez kalkulatoréow.

W rezultacie na wniosek przodownika Zych-
linskiego czas analityczny zredukowano o 15%
i na tej podstawie pstalono nowag norme obo-
wigzujgcg od lipca 1953 r. (rubryka 3). Norma
ta jest przeszio dwukrotnie diluzsza od czasu
statystycznego (rubryka 4) i przeszio trzykrot-
nie od chronometrazu. Omawiang operacje wy-
konuje obecnie tylko jeden robotnik-przo-
downik, jasne jest, ze nowej normy nie mozna
ustala¢ ng podstawie rekordowych czaséw osia-

27Z. Polak — ,.Kalkulacja robo6t wiertarskich‘t, Warszawa
1948 r.

BBS. D. Tisznin i G. W. Skudin — ,Poradnik technika nor-
mowania pracy , zeszyt 5. ,Normatiwy podgotowitielno-zakul-
czitelnowo i wspomagatielnowo wremieni dla mechaniczeskich
cechéow*“, Maszgiz 1952 r.

ganych przez Zychlinskiego. Niemniej, powyz-
szy przykiad dowodzi, ze ustalenie norm anali-
tycznych w sposéb naukowy pozostawia wiele
do zyczenia. Odczuwa sie tu powazny brak pol-
skich normatywdéw dostosowanych do aktual-
nych warunkéw , techniczno-organizacyjnych
i uwzgledniajgcych doswiadczenia przodowni-
kow.

Niemniej powaznym brakiem jest to, ze przy-
jety do obliczenia normy sposéb wykonania
operacji nie uwzgledniat doswiadczen przodow-
nika w zakresie kolejnosci zabiegéw i czynno-
Sci oraz pokrywania czynno$ci pomocniczych
maszynowymi.

Przytoczone przyktady, pomimo, Zze bardzo
wycinkowe, wskazuja na konieczno$¢ oparcia
norm technicznych na doswiadczeniach przo-
downikéw oraz na znaczeniu jakie ruch bada-
nia i rozpowszechniania przodujgcych metod
pracy przedstawia dla ustalenia i wprowadze-
nia progresywnych norm technicznych.

Potwierdzajg to rowniez doswiadczenia za-
ktadow pracy. Np. w ZM-,Ursus” przy rewizji
norm w ubiegtym roku znalazto odbicie w nor-
mie analitycznej zastosowanie przez zatloge no-
za Kolesowa. W pierwszym projekcie normy
analitycznej operacji toczenia watka napedu
zewnetrznego czas okres$lony zostat w wysokos-
ci 32,28 min. Projekt ten zostat skorygowany
w zwigzku z wprowadzeniem noza Kolesowa
i zmniejszeniem sie na skutek tego' czasu ma-
szynowego. W tabeli 5 podane sg przykiadowo
niektére czynnosci maszynowe i czas ich trwa-
nia obliczony bez uwzglednienia doswiadczenia
zatogi w zakresie stosowania noza Kolesowa
i po uwzglednieniu tych doswiadczen.

W tabeli 6 podane jest zestawienie norm
czasu.

Skorygowana norma czasu jest o 5,16 minut
krotsza od poczatkowego projektu. Nie ulega
watpliwosci, ze przyjecie normy w wysokosci
przewidzianej w pierwszym projekcie nie mo-
bilizowatoby zalogi do stosowania noza Kole-
sowa, a kierownictwa zaktadu do zaopatrzenia
stanowisk roboczych w odpowiednie noze
i podniesienia tg drogg wydajnosci pracy.

Znaczenie norm technicznych dla rozwoju
wspoétzawodnictwa

Omawiajgc zwigzek technicznego normowa-
nia z metodami pracy przodownikéw, nalezy
jeszcze zwréci¢ uwage na znaczenie jakie nor-
my techniczne przedstawiajg dla rozwoju ru-
chu wspéizawodnictwa.

Tabl. 4 _
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Tab. 5 Czas maszynowy w minutach

przed zastosowaniem noza Kolesowa

po zastosowaniu noza Kolesowa

Posuw Czas Posuw Czas

Obroty na 1 obr. maszynowy Obroty na 1 obr. maszynowjy
toczy¢ 0 47 170 595 1,50 595 0,30 0,70
toczy¢ 0 42 88 595 1,10 595 0,18 0,85

Tab. 6 Projekt normy czasu operacji w minutach

Czas
pomocniczy

bez uwzglednienia zastosowania
noza Kolesowa 11,65

uwzgledniajgcy zastosowanie
noza Kolesowa 11,65

Socjalistyczne wspéizawodnictwo wysuwa
przodownikow pracy, ktérzy inicjuja nowe for-
my organizacji pracy, usprawniajg technologie
i technike. Normy techniczne podciagajac ma-
sy pracujace do poziomu przodownikéw przy-
czyniajg sie do szerokiego stosowania coraz
wyzszych form wspéizawodnictwa. Stare, zani-
zone normy nie odzwierciedlajgce przodujgce-
go doswiadczenia i podniesienia sie poziomu
kulturalno-technicznego pracujgcych, hamujg
rozwoj twdrczej inicjatywy mas pracujgcych,
gdyz nie mobilizujg ich do szukania mozliwosci
daiszego rozwoju techniki i wprowadzania
jeszcze efektywniejszych form organizacji pra-
cy, a tym samym hamujgco wpltywajg na roz-
woj wspotzawodnictwa pracy.

Normy techniczne stanowig jeden z podsta-
wowych wskaznikow socjalistycznego wspotza-
wodnictwa. Dajg one mozno$¢ porébwnania wy-
nikéw wspoétzawodniczacych i wysuwania mie-
dzy innymi na tej podstawie przodownikow
pracy. Niewlasciwie ustalone normy moga spo-
wodowa¢ wyciggniecie btednych wnioskéw
i btedng ocene wspdtzawodnictwa.

Powstajagce w wyniku wspéizawodnictwa
przodujace metody pracy wymagajg nie tylko
odbicia ich w normach, lecz w wielu wypad-
kach opracowania nowych metod obliczania
norm. Z tych tez wzgledéw niezbedna jest zna-
jomos¢ przez teoretykéw i praktykéow tech-
nicznego normowania rozwoju ruchu wspétza-
wodnictwa i jego réznorodnych form.

*

Z powyzszych uwag na temat zadan tech-
nicznego normowania pracy w zakresie bada-
nia przodujacego doswiadczenia, odbicia go w
normach i rozpowszechniania wsréd szerokich
mas pracujgcych, nasuwajg sie wnioski tak na-
tury metodycznej jak i organizacyjnej.

(1) Dla ustalenia w praktyce norm technicz-
nie uzasadnionych, odbijajgcych miedzy inny-
mi doswiadczenie przodownikéw nracy nie wy-
starczg deklaratywne stwierdzenia o koniecz-
nosci uwzgledniania tego doswiadczenia. Me-
todyka technicznego normowania winna na

222

maszynowy

Pozostaly czas

Czas Razem czas normowany 20% Razem
wykonania czasu wykona- czas operacji
nia
15,25 26,90 5,38 32,28
10,95 22,60 4,52 27,12

konkretnych przyktadach pokazaé¢ jak zadanie
to nalezy realizowac.

(2) Techniczne normowanie wigze sie S$cisle
z ruchem badania i rozpowszechniania przodu-
jacych metod pracy. Technicy normowania tyl-
ko wtedy beda mogli wykonaé swe zadania je-
zeli beda dysponowaé¢ biezacym materiatem
0 doswiadczeniach przodownikow. W tym celu
niezbedne jest wprowadzenie systematycznej
pracy w zakitadach pracy i jednostkach nad-
rzednych nad badaniem i uogdlnianiem tych
doswiadczen. Wprowadzenie do zaktadéw pra-
cy norm technicznych uzaleznione jest od wia-
Sciwego instruktazu, umozliwiajgcego zalogom
opanowanie tych norm.

Praktyka radziecka i polska wykazata, ze
najefektywniejszg metoda badania, uogélnia-
nia i rozpowszechniania doswiadczen przodow-
nikéw jest metoda inz. Kowalowa. Metodyka
technicznego normowania winna tez uwzgled-
ni¢ doswiadczenia z zakresu stosowania meto-
dy inz. Kowalowa, da¢ wskazéwki jak ja wpro-
wadza¢ do zaktadow pracy w zaleznosci od ga-
tezi przemystu i rodzaju produkcji, oraz jak
technicy normowania winni wykorzystywac
wyniki prowadzonego w zaktadzie badania.
Nalezaloby przy tym pogtebi¢ metode inz. Ko-
walowa o metody kompleksowego badania
1 uogdlniania przodujgcego doswiadczenia.

(3) Niemniej wazne znaczenie posiada orga-
nizacyjne ustawienie w zakladzie prac nad ba-
daniem metod pracy, ustanowienie komarki
i os6b odpowiedzialnych za prowadzenie tych
prac i powigzanie z nig komorek odpowie-
dzialnych za techniczne normowanie.

Wysuniete uwagi nie wyczerpujg zagadnien
zwigzanych z uwzglednianiem przodujgcych
metod pracy w normach technicznych. Niniej-
szy artykut ma charakter dyskusyjny. Wypo-
wiedzenie sie pracownikéw technicznego nor-
mowania na poruszony w artykule temat,
wskazanie trudnosci jakie napotyka sie przy
wykonywaniu tego zadania oraz brakéw w tym
zakresie metodyki normowania, pozwolitoby
niewatpliwie postawi¢ techniczne normowanie
na wyzszy poziom. Urszula Tomorowicz



Kurso-konferencja w
normowania pracy

W dniach 9—13 kwietnia 1954 roku odbyta sie w In-
stytucie Ekonomiki i Organizacji Przemysiu kurso-
konferencja na temat technicznego normowania pracy.
W konferencji wzieli udziat pracownicy Zaktadéw
branzowych i problemowych Instytutu pracujacy nad
zagadnieniami technicznego normowania pracy w prze-
mysle.

Celem konferencji byta szeroka wymiana doswiad-
czen z zakresu technicznego normowania pracy po-
miedzy pracownikami Instytutu, pracujgcymi w réz-
nych gateziach przemystu w celu podniesienia poziomu
opracowywania zagadnieh z tej dziedziny oraz ustale-
nia hierarchii probleméw do prac naukowo-badaw-
czych.

Na kurso-konferencji, ktérej przewodniczyt dyr. IEOP
mgr inz. llja Epsztejn, wygtoszone zostaly nastepujace
referaty: prof. dr inz. B. Biegeleisen-Zelazowski —
Metodyka i technika normowania pracy; U. Tomoro-
iwicz, I. Suchanek — Normowanie techniczne a przo-
dujace metody pracy; prof. inz. L. Mayre — Szkole-
nie w technicznym normowaniu pracy; mgr T. Bu-
jak — Wprowadzanie technicznych norm pracy do
przemystu; mgr W. Kosmala — Organizacja stuzby
technicznego normowania w Polsce Ludowej.

W referatach omoéwiono nastepujgce wazne zagad-
nienia: r6znice metodyczne socjalistycznego i kapitali-

Lech A. Zateczny

IEOP w sprawie technicznego

stycznego normowania, postepy w mefodyce i tech-
nice normowania w ZSRR i u nas, stan opracowan
naukowych Instytutu IEOP w tej dziedzinie, wplyw
przodujgcych metod na normowanie (w ZSRR i Pol-
sce) oraz stan prac Instytutu w tym zakresie. W re-
feratach poruszono takie zagadnienia jak np. przed-
miot i tre$¢ technicznego normowania, jego charakter
klasowy, szkolenie poszczegélnych grup pracownikéw
przemystu, uwagi metodyczne o szkoleniu technikéw
normowania, zadanie i zakres prac_zwigzanych z wpro-
wadzeniem norm jak np. stworzenie odpowiednich wa-
runkéw organizacyjno-technicznych dla realizacji
norm technicznych, sprawdzanie poprawnos$ci oblicza-
nia norm, zatwierdzenie technicznej normy pracy, ma-
terialne zainteresowanie robotnika wynikami pracy itp.

W ostatnim referacie podano wreszcie zarys histo-
ryczny organizacji i rozwoju technicznego normowania
w Polsce, ustawodawstwa w tej dziedzinie, organizacje
stuzby technicznego normowania w wazniejszych gate-
ziach przemystu oraz zanalizowano dziatalno$¢ po-
szczeg6lnych komdérek w paru resortach.

W zywej dyskusiji, jaka toczyta sie po referatach,
przedyskutowano szereg zagadnien, poruszonych w re-
feratach, wysunieto wiele uwag krytycznych oraz
sformutowano najwazniejsze kierunki, w jakich po-
winna i$¢ praca naukowo-badawcza w zakresie tech-
nicznego normowania pracy.

O wtasciwag metode obliczania wartosci
produkcji globalnej w przemysle metalowym

bliczanie wartosci produkcji towaro-
wej, zarowno wedilug cen niezmien-
nych jak i biezgcych, nie sprawia w
praktyce zadnego klopotu. Wartosé
produktéw, przekazanych w danym
okresie sprawozdawczym do skitadéw wyrobow
gotowych, ustala sie na podstawie cen poda-
nych w ,Katalogu Cen Niezmiennych", wyda-
nym przez Panstwowg Komisje Planowania
Gospodarczego, z uwzglednieniem pdzniejszych
zmian (w wypadku wartosci wyrazonej w zto-
tych niezmiennych) oraz na podstawie obowig-
zujacych cen zbytu, ustalonych i zatwierdzo-
nych przez wtasciwe ministerstwo, a zawartych
w odpowiednich cennikach wydanych przez po-
szczegolne centrale handlowe (w wypadku war-
tosci wyrazonej w cenach biezacych). Podobnie
okres$la sie wartos¢ wykonanych w danym okre-
sie sprawozdawczym czesci zamiennych i pot-
produktow przeznaczonych wytgcznie na sprze-
daz, jak rowniez wartos¢ wykonanych ustug
przemystowych. Te wszystkie sktadniki — wy-
roby gotowe, czesci zamienne i po6iprodukty
przeznaczone do bezpos$redniej sprzedazy oraz
ustugi przemystowe — stanowig produkcje to-
warowg zaktadu przemystowego.
Wartos¢ produkcji towarowej nie zawsze jed-
nak obrazuje rzeczywiste wyniki produkcyjne

Artykut dyskusyjny

danej jednostki gospodarczej w okresie sprawo-
zdawczym. Wiemy, ze sg zaktady, w ktérych
cykl produkcyjny trwa o wiele diuzej niz jeden
miesigc, a oddanie wyrobow gotowych odbywa
sie raz na kwartat lub raz na pétrocze (np. prze-
myst okretowy) i w zwigzku z tym takie przed-
siebiorstwo przez szereg miesigcy z rzedu moze
mie¢ produkcje towarowag réwnag zeru, co me
odzwierciedla bynajmniej prawdziwego stanu
rzeczy. Rowniez w zakladach przemystowych
0 produkcji wielkoseryjnej, masowej (np. prze-
myst maszyn i aparatéw elektrycznych), gdzie
dla zachowania ciggtosci produkcji niezbedne
jest posiadanie znacznych nieraz zapas6éw pro-
dukcji niezakonczonej, wielkos¢ produkcji to-
warowej nie przedstawia wilasciwego wyniku
produkcyjnego, osigghietego w okresie sprawo-
zdawczym. Dla takich to jednostek gospodar-
czych zostato ustalone pojecie produkcji global-
nej i wprowadzony obowigzek miesiecznego
obliczania wartosci tej produkcji zarowno w ce-
nach niezmiennych jak i w cenach biezgcych.

.Instrukcja w sprawie sprawozdawczosci sta-
tystycznej z wykonania planu techniczno-prze-
mystowo-finansowego przemystu wielkiego
1$redniego na rok 1953“ wydana przez Gtowny
Urzad Statystyczny — Departament Statysty-
ki Przemystu — okresla co nalezy zalicza¢ do
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produkcji globalnej poza produkcjg towarowa,
podajac jednoczesnie ogdlnikowo sposéb obli-
czania wartosci tych sktadnikéw.

Zgodnie z paragrafem 109 wspomnianej in-
strukcji produkcja globalna obejmuje poza pro-
dukcjg towarowa: (a) warto$¢ przerobionego w
okresie sprawozdawczym powierzonego Surow-
ca (materiatu), dostarczonego przez zamawiajg-
cego, (b) warto$¢ rdéznicy remanentéw poéipro-
duktéw i narzedzi wtasnej produkcji przeznaczo-
nych do zuzycia wewngtrz przedsiebiorstwa,
(c) wartos$¢ réznicy remanentéw produkcji nie-
zakonczonej, (d) wartos¢ typowych potproduk-
tow. |

Wartos¢ skiadnikéw wymienionych w punk-
tach (aj i (d) w wiekszosci wypadkéw da sie
ustali¢ na podstawie cen zawartych w cenni-
kach. Jesli chodzi natomiast o sktadniki wy-
szczegOlnione w punktach (b) i (c) to w zadnym
katalogu nie znajdzie sie nanie cen. Dla lepszej
orientacji uszeregujemy te dwa ostatnie skiad-
niki produkcji globalnej nieco odmiennie, niz
to czyni wspomniana instrukcja. Produkcje wy-
konywang przez wydziaty produkcyjne zakiadu,
potwyroby wtasne i roboty w toku, obejmiemy
wspo6lna nazwg produkcji niezakohczonej, zas
produkcje wydziatbw pomocniczych (w tym
wypadku narzedziowni) rozpatrywac¢ bedziemy
osobno.

W praktyce ustalenie wartos$ci r6znicy rema-
nentow produkcji niezakonczonej (robét w toku
i potproduktéw wiasnych) oraz narzedzi pro-
dukcji witasnej jest rzeczg ktopotliwg i spra-
wiajaca wiele trudnosci. Artykutl niniejszy ma
za zadanie krytyczne omowienie dwéch stoso-
wanych w praktyce metod obliczania warto$ci
roznic remanentéw produkcji niezakonczonej.
Ponadto ma na celu wszczecie dyskusji nad
praktycznymi sposobami obliczania wartosci
produkcji globalnej w przemysle metalowym
w celu znalezienia mozliwie najprostszego
i mozliwie najdokifadniejszego sposobu ustala-
nia wartosci tej produkciji.

Cytowana juz tutaj instrukcja GUS zaleca
oparcie wyceny remanentow produkcji nieza-
kohczonej i narzedzi produkcji wltasnej o koszt
wiasny wytwarzania bez kosztéw zbytu. Kon-
sekwentne zastosowanie tej zasady sktania do
pozostawienia sprawy ustalania wielkosci rema-
nentow produkcji niezakonczonej i narzedzi
produkcji wlasnej, a nastepnie warto$ci pro-
dukcji globalnej, dziatowi finansowo-ksiegowe-
mu przedsiebiorstwa.

Pierwsza metoda obliczania warto$ci produk-
cji globalnej, stosowana w praktyce, oparta jest
w swej istocie wtasnie o koszt wiltasny wytwa-
rzania. Schematycznie wyliczenie przedstawia
sie nastepujaco:

(1) Wartos$¢ produkcji towarowej w cenach

niezmiennych 150.000
(2) Warto$¢ produkcji towarowej w cenach

ZD YU e 250.000
(3) Koszt wiasny produkcjitowarowej 230.000
(4) Koszt witasny remanentu poczatkowego

produkcji niezakonczonej (rob6t w toku

i potwyrobéw Witasnych)....ccoeiieennnn 50.000
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(5) Koszt wtasny remanentu koncowego
produkcji niezakonczonej (rob6t w toku

i pétwyrobéw wiasnych). . . . . . 60.000
(6) Ro6znica remanentéw produkcji niezakon-

CZONEJ (54 ) i +10.000
(7) Mnoznik przeliczeniowy (1:3). . . . 0,625

(8) Roznica remanentéw produkcji niezakon-

czonej w cenach niezmiennych (6 X7). + 6.520
(9) Przyrost narzedzi produkcji wiasnej we-

diug kasztu wilasnego ......eininene. + 3.000
(10) Mnoznik przeliczeniowy (1:2) . . . . 0,600
(11) przyrost narzedzi produkcji wtasnej w

cenach niezmiennych ... + 1.800

(12) Wartos¢ produkcji globalnej w cenach

niezmiennych (1+8 + 11).iinnnes 158.320
(13) Wartos¢ produkcji globalnej w cenach
biezacych 2 + 6 + 9 ) i 263.000

Wartos¢ produkcji towarowej (1) i (2) za da-
ny okres sprawozdawczy zostaje zaczerpnieta
ze ,Sprawozdania z wykonania planu produkcji
przemystowej wedlug wartosci i ilosci* — wzor
P-14. Pozostate dane pochodza z zapiséw ksie-
gowych. Koszt wilasny produkcji towarowej (3)
stanowi suma zapis6w debetowych na koncie
165 ,Wykonanie planu kosztéw wtasnych pro-
dukcji towarowej*, przeprowadzona w okresie
sprawozdawczym w korespondencji z kontami:
151 ,Produkcja podstawowa“, 152 ,,P6tabrykar
ty“ i 153 ,Produkcja pomocnicza“. Wartos$¢ re-
manentu poczatkowego i kohAcowego produkcji
niezakonczonej (4) i (5) stanowig — saldo debe-
towe konta 152 plus warto$¢ debetowa z konta
151 (bedaca sumag wartosci zlecen na wyroby
gotowe, na potwyroby, na roboty i ustugi prze-
mystowe wykonane dla odbiorcéw zewnetrz-
nych, roboty na rzecz inwestycji oraz na rzecz
kapitalnych remontéw) plus warto$¢ robét w
toku produkcji pomocniczej z debetu konta 153
(obejmujgca wartos¢ zlecen na produkcje narze-
dzi, przyrzadéw i urzadzen przeznaczonych na
sprzedaz, na rzecz inwestycji wykonanych spo-
sobem gospodarczym, na rzecz kapitalnych re-
montéw oraz zlecen na ustugi przemystowe dla
odbiorcéw zewnetrznych). Za przyrost narzedzi
produkcji wiasnej (9) przyjmuje sie 50% war-
tosci zapisbw — debet konta 128 ,Przedmioty
nietrwate” kredyt konta 153 ,Produkcja pomoc-
nicza®* — dokonanych w okresie, ktérego wyli-
czenie dotyczy, pomniejszong o 50% wartosSci
narzedzi wycofanych z uzytkowania.

Wypada nam teraz zastanowi¢ sie, czy w ten
spos6b wyliczona produkcja globalna obrazuje
doktadnie wielkos¢ wyniku produkcyjnego
w danym okresie sprawozdawczym. Istotg opi-
sanej metody jest to, ze opiera sie ona o koszt
wiasny wytwarzania. Ale z praktyki wiemy,
ze w odniesieniu do jednych i tych samych
wyrobéw, koszt wilasny wytwarzania moze
ksztattowa¢ sie r6znorodnie w roznych okre-
sach czasu. Nie wnikamy na razie w przyczy-
ny tego wahania. Istotne dla nas jest to, iz
przy opisanej metodzie wahania kosztu witasne-
go pociagaja za sobg zmiane wielkosci wskaz-
nika przeliczeniowego (7), ktéry z kolei uzasad-
nia wielkos¢ koncowego efektu wyliczenia tzn.
wielkos¢ produkcji globalnej wedlug cen nie-



zmiennych. Dlatego tez przy zmniejszonym
koszcie wytwarzania, przy tej samej wielkosSci
produkcji towarowej oraz przy takim samym
wzroscie wzglednie ubytku remanentéw pro-
dukcji niezakonczonej jak w ktdrym$ z okre-
sOw poprzednich, zaobserwujemy wzrost war-
tosci produkcji globalnej w cenach niezmien-
nych. Odwrotne zjawisko, pozorne zmniejsze-
nie sie wielkosci produkcji globalnej, zaobser-
wujemy w wypadku, gdy wzrosnie koszt witas-
ny wytwarzania. Oczywiscie, przy wyzej wy-
mienionych zalozeniach, faktycznego wzrostu
badz zmniejszenia produkcji globalnej nie be-
dzie. Fakt, ze przedsiebiorstwo zmniejszyto
koszty wtasne mowi nam jedynie o jakoS$ci jego
pracy, natomiast w wypadku opisanym daje
fatszywe pojecie o wielkosci wyniku tej pracy.

Przed takimi niespodziankami mozna by sie
zabezpieczy¢, ustalajgc dla catego roku staly
mnoznik przeliczeniowy w oparciu o planowa-
ng wartos¢ produkcji towarowej w cenach nie-
zmiennych i planowany koszt wytwarzania.
Nie rozwigzuje to jednak calkowicie zagadnie-
nia, bowiem wzrost lub obnizenie kosztéw wta-
snych wytwarzania na przestrzeni poszczegol-
nych miesiecy danego roku moze by¢ takze no-
towane na Skutek rozluznienia rezimu doku-
mentacji warsztatowej. Opo6znienia w splywie
dokumentacji warsztatowej do sekcji kosztow
witasnych (karty pracy, kwity materiatowe, za-
konczone zlecenia itp.) moga pociggnac¢ za sobg
zjawisko fikcyjnego obnizenia kosztéw wytwa-
rzania w jednym z miesiecy oraz jednoczesny
rowniez fikcyjny, wzrost wartosci remanentéw
produkcji niezakonczonej. W tym wypadku wy-
liczenie wartosci produkcji globalnej, w mysl
opisanej metody, daje jeszcze bardziej fatszy-
wy obraz wynikéw produkcyjnych osiggnietych
w okresie, ktéorego wyliczenie dotyczy.

Zjawisko rozluznienia rezimu dokumentacji
jest nagminne, zwiaszcza w tych zaktadach,
w ktérych w ciggu miesigca wystawia sie nie
setki ale tysigce i dziesigtki tysiecy kart pracy
i tysigce zlecen. W takich warunkach, o ile
organizacja nie jest, jak to sie potocznie mowi,
zapieta na ostatni guzik, nie moze by¢ mowy
o mozliwosciach doktadnego wyliczania pro-
dukcji globalnej w poszczegolnych okresach
sprawozdawczych.

Z przedstawionych tutaj pokrotce wzgledow
daje sie zaobserwowac¢ w praktyce dgznos¢ do
szukania innych kryteriow dla comiesiecznego
wyliczania wartosci produkcji globalnej. Nie-
matg przy tym role odgrywa takze i ta oko-
liczno$¢, ze termin sporzgdzania ,Sprawozda-
nia z wykonania planu produkcji przemystowej
wedlug wartosci i ilosci“ na wzorze P-14 przy-
pada na 10 dzien po okresie sprawozdawczym,
zas bilans za ten sam okres sporzadzany jest
w najlepszym razie w trzy tygodnie po okresie
sprawozdawczym.

W jednym z centralnych zarzadow podlegtych
Ministerstwu Przemys$lu Maszynowego zanie-
chano opisanego juz sposobu obliczania wartos-
ci produkcji globalnej. Za podstawe do tego
wyliczenia przyjeto natomiast przepracowane

w okresie sprawozdawczym przez robotnikow
godziny. Dla uzyskania danych niezbednych
do obliczenia wartos$ci produkcji globalnej spo-
rzadza sie zestawienia przepracowanych robo-
czogodzin. Wzér formularza takiego zestawie-
nia przedstawia tablica 1

Zestawienia wediug podanego w tablicy 1
wzoru sporzadzajg nie tylko wydzialy produk-
cji podstawowej, ale takze i wydziaty produkcji
pomocniczej, a to z u/wagi na fakt, ze i te ko-
morki organizacyjne, wprawdzie w niewielkim
stopniu, wnoszg swo6j udziat do globalnego wy-
niku produkcyjnego przedsiebiorstwa. Chodzi tu
przede wszystkim o narzedziownie i wydziat re-
montowy.

Wypada pokrétce omoéwi¢ dwie najwazniej-
sze kolumny przytoczonego zestawienia, a mia-
nowicie kolumny, do ktérych sg wpisywane ro-
boczogodziny stuzgce za podstawe do oblicza-
nia wartosci produkcji globalnej. Ot6z do obu
tych kolumn wpisywane sg czasy robocze fak-
tycznie przepracowane z kart roboczych, wy-
danych do nastepujgcych kategorii zlecen: na
wyroby gotowe, na potprodukty, na ustugi
przemystowe dla odbiorcow zewnetrznych, na
rzecz kapitalnych remontéw, na rzecz inwesty-
cji przeprowadzanych sposobem gospodarczym
oraz na narzedzia wykonywane przez wydziat
narzedziowy. Roboczogodziny z kart pracy wy-
danych do wszelkich innych zlecen nie stano-
wig podstawy do wyliczenia produkcji global-
nej. A wiec pierwsze kryterium podziatu og6l-
nego czasu roboczego przepracowanego przez ro-
botnikbw na czas wchodzacy do produkcji glo-
balnej i na czas nie wchodzgcy do niej oparte
jest na rodzajach zlecen. Rodzaj zlecenia, na
ktore praca byta wykonana, jest pierwszg wska-
z6wka, gdzie przepracowany czas ma by¢ zare-
jestrowany.

Jednak z wyodrebnionych w ten sposéb ro-
boczogodzin nalezy jeszcze wyeliminowac ten
czas, ktory nie daje bezposredniego, fizyczne-
go wyniku w postaci wyrobu gotowego, czy
ustugi przemystowej. Dlatego tez opisywany
spos6b obliczania produkcji globalnej, w celu
bardziej dokfadnego ustalenia iloSci czasu da-
jacego bezposrednio widomy efekt produkcyj-
ny, przewiduje konieczno$¢ dalszego wyodre-
bnienia tych roboczogodzin, ktére nie moga
stuzy¢ za podstawe do obliczania produkcji glo-
balnej. W ten spos6b wyodrebnia sie jeszcze
czasy przygotowawcze, roboczogodziny zuzyte
na produkcje brakow itp. Jak stwierdzimy
p6ézniej, mimo pozoréw daleko posunietej skru-
pulatno$ci w wydzielaniu z calej puli czasu
przepracowanego przez robotnikéw czasu dajg-
cego bezposredni wynik produkcyjny, metoda
ta nie mozne da¢ wtasciwego, zgodnego z rze-

czywistosciag, wyniku. <

Jak wynika ze wzoru zestawienia, na ktorym
dokonuje sie podzialu ogo6lnego czasu przepra-
cowanego, za podstawe do wyliczania produkcji
globalnej mogg stuzy¢ tak godziny dniéwko-
we jak i akordowe. W celu sprowadzenia da-
nych do wielkos$ci porownywalnych, przepraco-
wane roboczogodziny akordowe sg przemnaza-
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Roboczogodziny do obli-

Tablica |

Roboczogodziny nie wchodzace do obliczania

czania produkcji globalnej produkcji globalnej
Nr. Symbol
L.p. karty i Nr. czas Razem
roboczej zlecenia dniéw- akor- - ; obstuga :
przygoto- przestoje  braki : inne
kowe dowe wawczy oddziatu
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 u
Tablica 2
Hosé Cena jed- W artos¢ Pracochtonno$¢ Pracochtonnos$¢
L.p. Asortyment sgtsuck nostkowa w zt n. na ogoélna
w zt n. (3X4) jednostke (3X6)
1 2 3 4 5 6 i 7
A 100 20 2000 300
B 1000 100 100000 8000
C 500 60 30000 to 7500
Razem 1600 132000 15800

ne przez $redni wspo6tczynnik wykonania norm.
Te korekte przeprowadza sie dla kazdego wy-
dziatlu osobno, gdyz nie wszedzie wspoéiczyn-
nik jest jednakowy, przy czym z reguly przyj-
muje sie wspoiczynnik z miesigca poprzedzaja-
cego miesigc sprawozdawczy, poniewaz w chwi-
li dokonywania tego obliczenia brak jest jesz-
cze danych za miesigc sprawozdawczy. Suma
przeliczonych  roboczogodzin akordowych i
dniowkowych jest nastepnie przemnazana przez
przecietng warto$¢ normogodziny w ztotych nie-
zmiennych. Tym sposobem otrzymuje sie war-
tos¢ tej czesci produkcji globalnej zaktadu,
ktéra obejmuje produkcje towarowa i przyrost
wzglednie ubytek, remanentéw produkcji nie-
zakonczonej w okresie sprawozdawczym. Prze-
cietng wartos¢ w ztotych niezmiennych jednej
roboczogodziny ustala sie dzielgc wartos¢ pro-
dukcji towarowej, figurujgcej w planie na da-
ny okres sprawozdawczy, przez ilos¢ normogo-
dzin potrzebnych na wykonanie tego planu.

Przyktadowo wyliczenie opisane powyzej
przedstawia sie nastepujgco. Zakiad ma w pla-
nie produkcyjnym trzy sortymenty, a miano-
wicie: 100 szt. sortymentu A; 1000 szt. sorty-
mentu B i 500 szt. sortymentu C. Wartos$¢ jed-
nostkowa w cenach niezmiennych wynosi dla
sortymentu A — 20 zi, dla sortymentu B —
100 zt oraz dla sortymentu C — 60 zi. Odpo-
wiednio na wykonanie jednej sztuki potrzeba
roboczogodzin: dla sortymentu A — 3, B —
8 i dla C — 15 roboczogodzin. Zestawiajgc po-
wyzsze dane, plan produkcji i pracochtonnosci
wypadnie jak w tablicy 2.

Dzielagc ogdlng wartos¢ planu przez lgczng
pracochtonno$¢ w normogodzinach otrzymuje-
my $rednig warto$¢ jednej normogodziny. W
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naszym przykiadzie wynosi ona: 132000 : 15800
= 8,35 zt n. Jezeli teraz przyjmiemy, ze w okre-
sie sprawozdawczym przepracowano 17000 ro-
boczogodzin (po odpowiednim skorygowaniu
faktycznie przepracowanych roboczogodzin
akordowych) to warto$¢ produkcji globalnej,
obejmujaca produkcje towarowg i przyrost
produkcji niezakonczonej, wyniesie: 17000 X
X 8,35 141950 zt n. Zaktadajgc, ze wartos¢
produkcji towarowej wykonanej w okresie
sprawozdawczym wyniosta 135000 zt n., wyli-
czamy warto$¢ przyrostu produkcji niezakon-
czonej: 141950 — 135000 = 6950 zt n. W analo-
giczny sposob przebiega wyliczenie wartosci

przyrostu wzglednie ubytku produkcji nieza-
konczonej w cenach biezgcych.
Sposobu obliczania wielko$ci przyrostu lub

ubytku remanentéw narzedzi produkcji wias-
nej omawia¢ nie bedziemy. Zastanowimy sie
natomiast nad tym, czy wyliczenie przedsta-
wione powyzej moze da¢ wyniki odpowiadajgce
rzeczywistemu stanowi rzeczy w kazdym wy-
padku. Wydaje sie rzeczg niewatpliwg, ze jak
diugo, przy idealnym zachowaniu innych wa-
runkéw, zaktad produkuje zgodnie z planem,
tak dtugo wyliczenie moze sie pokrywa¢ ze sta-
nem faktycznym. W wypadku jednak produ-
kowania niezgodnie z planem nastgpi niewat-
pliwie wykazanie badz fikcyjnego wzrostu
(przy ponadplanowej produkcji wyrobow bar-
dziej pracochtonnych o niskiej stosunkowo ce-
nie niezmiennej), badz tez fikcyjnego ubytku
produkcji niezakonczonej (przy ponadplanowej
produkcji wyrobéw drogich o malej praco-
chtonnosci).

Drugie niebezpieczenstwo, réwniez powazne,
wykazywania fikcyjnych przyrostéw lub ubyt-



kow produkcji niezakohczonej kryje sie przy
faktycznym wzros$cie badz zmniejszeniu praco-
chtonnos$ci na poszczeg6lne wyroby. Normogo-
dziny przyjete do obliczenia $redniej wartosci
jednej roboczogodziny nie przewidujg takich
okolicznosci jak np. koniecznos$¢ zastosowania
dodatkowych operacji obrobkowych na skutek
braku wtasciwego materiatu i wynikajgcej stad
niezbednosci stosowania materiatu zastepczego.
Jezeli takich wypadkéw w ciggu miesiaca spra-
wozdawczego bedzie duzo, a przy obecnych
trudnosciach materiatowych stosowanie surow-
cow zastepczych jest na porzadku dziennym,
jezeli do tego zakiad posiada szeroki wachlarz
asortymentowy, to jasng rzecza jest, ze obli-
czona w opisany sposob produkcja globalna nie
odzwierciedli faktycznego, rzeczywistego wyni-
ku produkcyjnego. Odwrotnie —'przy nieprze-
widzianych planem wypadkach obnizenia pra-
cochtonnosci da sie zaobserwowaé pozorny uby-
tek remanentdw produkcji niezakonczonej.

Rozpatrzmy jeszcze jednag okolicznos¢, ktdra
wptyngé moze na falszywe ustalenie wyniku
liczbowego przy obliczaniu produkcji global-
nej opisywana metoda. Jak juz zaznaczono, me-
toda przewiduje, zreszta catkiem stusznie, wy-
odrebnienie roboczogodzin straconych na pro-
dukcje brakow. Zasada ta jednak nie zostala
konsekwentnie przeprowadzona i dlatego ist-
nieje niebezpieczenstwo dalszego spaczenia wy-
niku liczbowego. Chodzi mianowicie o to, ze

UWAGA CZYTELNICY!

Od kwietnia zostata wznowiona
sprzedaz w kioskach ,,Ruchu*
~Ekonomiki i Organizacji Pracy

Miesiecznik nasz bedzie mozna
naby¢ w kazdym miescie woje-
wodzkim w kiosku ,,Ruchu"” na
kolejowym dworcu gtéwnym oraz
w nastepujgcych kioskach w War-
szawie: w kioskach przy wyz-
szych uczelniach, ministerstwach,
w kiosku KC PZPR, PKPG, CUSZ,
CRZZ, Prezydium Rady Ministrow,
w kiosku przy Radzie Panstwa,
w Gtéwnym Urzedzie Statystycz-
nym, w Narodowym Banku Pol-
*kim i w Banku Inwestycyjnym.
W Warszawie miesiecznik nasz
bedzie sprzedawany ponadto w
kiosku przy Dworcu Srédmiescie.

Powiadamiajac o tym Czytelnikéw i naszych
wspotpracownikéw uprzejmie prosimy o powia-
domienie Redakcji w jakich punktach nalezatoby
leszcze wprowadzi¢ sprzedaz, jak rbwniez o in-
formowanie o wypadkach zaktécen jesli chodzio
kolportaz ,Ekonomiki“ w podanych tu kioskach.

przepracowany czas rejestruje sie po kazdej
operacji, ktore wykonywane mogg by¢ w roz-
nych oddziatach. Zaktadajagc na przykiad, ze
dopiero po piagtej z kolei operacji kontrola
techniczna stwierdza, iz z wyprodukowanych
1000 szt. — 200 szt. jest ztych, nie nadajgacych
sie do dalszej produkcji, to czas rzeczywiscie
przepracowany, uwidoczniony na karcie pracy
wydanej na wykonanie danej (w tym wypadku
piatej) operacji dzieli sie proporcjonalnie do
ilosci sztuk dobrych i zlych. Czas zuzyty na
wyprodukowanie dobrych czesci wejdzie do
produkcji globalnej, za$ czas stracony na wy-
konanie brakow — nie. Ale nie przewiduje sie
jednoczesnego korygowania czasu zuzytego na
wykonanie poprzednich operacji. Zresztg bie-
zgce przeprowadzanie takiej korekty bytoby
nader kiopotliwe. Jak z tego wynika i w tym
wypadku popetniany zostaje biad.

Wymienione tutaj okolicznos$ci nie sg jedyny-
mi z majacych wpilyw na wadliwe ustalenie
wielkosci produkcji globalnej. Zaletg tej meto-
dy moze by¢ to, ze przy dobrze zorganizowa-
nej pracy wynik otrzymuje sie stosunkowo
szybko. Jednak, jak juz to stwierdzono, nie na-
lezy sie spodziewaé, aby w praktyce wynik ten
mogt by¢ wiasciwie ustalony.

Poza opisanymi wyzej metodami ustalania
wielkosci produkcji globalnej, znane sg préby
obliczania wielkosci remanentéw produkcji nie-
zakonczonej w spos6b podobny do ustalania
wielkosci produkcji towarowej. Na wszystkie
potwyroby wiasne przedsiebiorstwo musi wte-
dy posiada¢ cennik cen niezmiennych. Na pod-
stawie spisu, dokonywanego w ostatnim dniu
kazdego miesigca, ustala sie w cenach niez-
miennych wielko$¢ remanentu produkcji nie-
zakonczonej. Ta metoda daje dobre wyniki je-
dynie w tych wypadkach, gdy nie pochtania
zbyt wiele czasu na dokonanie comiesiecznego
spisu. Jezeli natomiast liczba poétwyrobow wia-
snej produkcji siega kilku, a nawet kilkunastu
tysiecy pozycji, wtedy jest ona technicznie
wprost niemozliwa do przeprowadzenia.

W artykule niniejszym staraliSmy sie wyka-
za¢ na jakie trudnos$ci napotyka sie w prakty-
ce przy ustalaniu wielkosci wyniku produkcyj-
nego zakladu. Zostaly omoéwione — i to nader
pobieznie — tylko wazniejsze problemy, Po-
minieto ponadto calg teoretyczng strone zagad-
nienia.

Sprawa wtasciwego, prawidlowego ustalenia
wartosci produkcji globalnej wykonane] w
okresie sprawozdawczym ma niezmiernie do-
nioste znaczenie, tak dla ekonomiki samego za-
ktadu, jak i dla gospodarki narodowej. Przeciez
od tego zalezy w znacznej mierze ustalenie
planu produkcyjnego na przyszie okresy. Pra-
widtowos$¢ obliczania ma takze doniosty wptyw
na ustalenie przysztych zadan w zakresie rota-
cji srodkéw obrotowych. Dlatego nalezy szu-
ka¢ metody, ktéra by dawata peing rekojmie
prawidtowosci ustalania wynikéw produkcyj-
nych zakladu wytwoérczego, a ktéra bytaby jed-
nocze$nie mozliwie prosta, nie wymagajgca
nadmiernego naktadu pracy.

Lech A. Zaleczny
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Stanistaw Jezierski

Stuzba dyspozytorska w zaktadzie
przemystu budowy maszyn

statym i szybkim doskonaleniu

planowania i organizacji pracy

w przedsiebiorstwach przemysto-

wych, po wprowadzeniu plano-

wania wykonawczego i rozra-
chunku gospodarczego, aktualnym i waznym
zagadnieniem staje sie wprowadzenie stuzby
dyspozytorskiej. Szereg przedsiebiorstw organi-
zuje juz u siebie te stuzbe z trudem szukajgc
najwtasciwszych rozwigzan.

W zwigzku z tym, a takze ze wzgledu na wa-
ge i aktualno$¢ zagadnienia, chcemy podzieli¢
sie naszymi poglgdami na zagadnienie stuzby
dyspozytorskiej, do jakich doszliSmy na zasa-
dzie studidw i badan oraz prac przeprowadzo-
nych w przedsiebiorstwach przemystowych.

Stuzba dyspozytorska nie naruszajgc i nie
zmieniajac zatozen organizacji i zadan innych
stuzb musi byé organem podnoszacym poziom
zarzagdzania produkcjg i sprawnos$¢ operatyw-
nej kontroli. Wynika wiec, ze organizacja stuz-
by dyspozytorskiej winna i$¢ w kierunku stwo-
rzenia nowej komorki operatywnego $ledzenia
i regulowania realizacji planu produkcji w celu
zapewnienia i osiggniecia przebiegu procesu
produkcji na kazdym jego odcinku zgodnego
z ustalong planami rytmika i wielkoscig pro-
dukciji.

To regulowanie realizacji planu produkcji
nalezy rozumie¢ nie tylko jako biezace usu-
wanie wszelkich zaistniatych w przebiegu pro-
cesu produkcji zaburzen i zahamowan, ale row-
niez jako czynnos$¢ zapobiegawcza, zmierzajg-
ca do zabezpieczenia zawczasu procesu produk-
cji, przed jego uruchomieniem, przez nalezyte
przygotowanie urzadzen, narzedzi i innych po-
mocy warsztatowych, dostaw materiatdéw itp.
oraz zapewnienie na przysztos¢ planowego
przebiegu produkcji przez zasadnicza likwida-
cje spotykanych zaburzehn i zahamowan po ich
wnikliwym przeanalizowaniu w okresie zaist-
nienia i wysunieciu wnioskéw usprawnien,
zmierzajagcych do usuniecia wszelkich niepra-
widlowosci w procesie produkciji.

Tak zorganizowana stuzba dyspozytorska od-
cigzy kierownikéw wydziatéw produkcyjnych,
dziatéw funkcjonalnych, jak rowniez kierow-
nictwo zakladu od biezacych operatywnych za-
je¢ zwigzanych z wykonaniem dziennych pla-
now i tym sposobem umozliwi kierownictwu
skoncentrowanie uwagi na zagadnieniach or-
ganizacyjnych, zwigzanych z ustawieniem, do-
skonaleniem i rozwojem dziatalnosci gospodar-
czej przedsiebiorstwa.

Wprowadzenie stuzby dyspozytorskiej nie po-
winno naruszy¢ organizacji innych stuzb
a przede wszystkim stuzby planowania i spra-
wozdawczosci, ktorej organizacja i zadanie po-
zostajg niezmienione. Opracowania tej stuzby sg
narzedziami pracy dla stuzby dyspozytorskiej.
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Branzowe zaklady wchodzace w skiad Insty-
tutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu braty
udziat w organizacji stuzby dyspozytorskiej
w kilku przedsiebiorstwach réznych branz prze-
mystu. Zaklad Przemysiu Maszynowego opra-
cowywat zagadnienie stuzby dyspozytorskiej
w przedsiebiorstwie przemysiu motoryzacyjne-
go, produkujgcym masowo jeden wyrdb,
a mianowicie w Zakiadach Mechanicznych —
L,Jrsus”, produkujacych ciggniki.

Omawiane w niniejszym artykule =zadania
stuzby i stawiane jej warunki dotyczg wszyst-
kich przedsiebiorstw przemystowych. Rozwija-
jac i precyzujgc w dalszym ciagigu niektére za-
gadnienia systemu dyspozytorskiego podajemy
je jako Scisle zwigzane z duzym przedsiebior-
stwem budowy maszyn.

Z podanego powyzej zadania gtownego, celu
jaki ustalilismy dla stuzby dyspozytorskiej wy-
nikaja zasadnicze warunki stawiane systemo-
wi dyspozytorskiemu, kté6re mozna uja¢ naste-
pujaco:

(1) Stuzba dyspozytorska musi przede wszyst-
kim byé wysoce operatywna, a wiec musi mie¢
moznos$¢ szybkiego manewrowania w toku prze-
biegu procesu produkcji; musi mie¢ odpowiada-
jace jej zadaniom prawo decyzji; musi miecé
odpowiednie narzedzia pracy orientujace ja
szybko o przygotowaniu i przebiegu produkciji,
jak réwniez umozliwiajgce jej drogg odpowied-
nio rozbudowanej sieci tgcznosci natychmiasto-
we porozumiewanie sie z pracownikami wspot-
dziatajgcymi w procesie produkcji; musi by¢
maksymalnie odcigzona od wszelkich prac kan-
celaryjnych; dyspozytor musi mie¢ moznosé
bezzwiocznej interwencji na odcinkach pracy,
na ktérych powstajg zaburzenia w procesie pro-
dukciji.

(2) System dyspozytorski musi by¢ Scisle
przystosowany do organizacji przedsiebiorstwa
i systemu planowania wewnatrzzaktadowego.
Organizacja przedsiebiorstwa, przebieg procesu
produkcyjnego i system planowania wewngtrz-
zaktadowego sa $ciSle zwigzane z wielkoscig
i specyfika produkcji tego przedsiebiorstwa,
a system dyspozytorski .musi podnosi¢ poziom
zarzgdzania, nie powodujgc zmian w organiza-
cji i planowaniu.

(3) Ustalajgc stanowiska dyspozytorskie mu-
simy uwzglednia¢ miejsca tych trudnos$ci w prze-
biegu procesu produkciji, ktére hamujg plano-
wy przebieg produkcji. Trudno$ci te zmienia-
ja sie z czasem, co wywotuje koniecznos$¢ zmian
w ustawieniu stanowisk dyspozytorskich i ich
obsadzie.

Na przykiad: stale poprawiajaca sie, ale trud-
na sytuacja terminowego i rytmicznego zaopa-
trzenia wydziatdow produkcyjnych w materiaty
podstawowe wymaga dzisiaj zwrdcenia specjal-
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nej uwagi na wzmocnienie tego odcinka pro- w zakres regulowania przebiegu produkciji

cesu produkcji odpowiednio zorganizowanymi
stanowiskami dyspozytorskimi w dziale zaopa-
trzenia. ewentualnie réwniez w magazynie ma-
teriatbw. Gdy sytuacia zaopatrzeniowa popra-
wi sie znacznie, stanowiska te mogag ulec cze-
Sciowej lub catkowitej likwidacii.

Trudnosci te moga mie¢ rownie charakter lo-
kalny, czasem chwilowy. Z powyzszego wynika,
ze ustalanie stanowisk dyspozytorskich i ich
obsada zalezne sa rowniez od kazdorazowych
warunkow istniejacych w przedsiebiorstwie
przemystowym. Warunkiem zasadniczym jest
aby system dyspozytorski ustalany dla przed-
siebiorstwa przemystowego obejmowat w cato-
Sci zagadnienie zwigzane z przebiegiem procesu
produkcji. Stanowiska dyspozytorskie musza
by¢ tworzone nie tylko w pionie zastepcy gtow-
nego inzyniera dla spraw produkcji, lecz row-
niez w zaleznosci od potrzeb i w innych ko-
morkach organizacyjnych ruchu i zarzadu.

Jak nalezy organizacyjnie zwigza¢ stuzbe dy-
spozytorskg w zasiegu ustalonym jej zadaniami
oraz zwigza¢ z komdérkami ruchu i zarzadu, te-
renem jej dziatania?

Zadaniem stuzby dyspozytorskiej jest regu-
lowanie przebiegu produkcji, a wiec stanowi-
ska stuzby dyspozytorskiej muszg by¢ stworzo-
ne w podstawowych komdrkach produkcji, to
jest w wydziatach produkcyjnych, jednoczes$nie
w }7C wydziatach i dziatach, ktérych dziatal-
no$¢ ma wpltyw na rytmiczny, rownomierny
i planowy przebieg produkcji. Jest to jeden
szczebel, na ktorym organizujemy stuzbe dys-
pozytorska.

Kierowanie catoksztattem produkcji lezy
w zadaniach szefa produkcji — zastepcy gtoéw-
nego inzyniera dla spraw produkcji. Na tym
szczeblu muszg zeSrodkowywac sie wszystkie za-
gadnienia, dotyczgce produkcji, a wchodzgce

przez stuzbe dyspozytorska. Na tym szczeblu
tworzymy stanowisko giéwnego dyspozytora,
za$ na szczeblach wydziatéw i dzialéw stano-
wiska starszych dyspozytoréw.

W réznych wypowiedziach spotykamy sie cze-
sto ze zdaniem, ze wychodzac z zalozenia jedno-
osobowego kierownictwa, stuzba dyspozytorska
musi byé, poza dwoma.podanymi szczeblami,
zorganizowana réwnie na szczeblu dyrektora za-
ktadu, ze na tym szczeblu powinien by¢ posta-
wiony gtowny dyspozytor. Komplikuje to bardzo
ustalenie zadan dyspozytorskich na tych trzech
szczeblach w ten sposéb, aby nie zmniejszy¢
operatywnos$ci tej stuzby i nie rozbudowac po-
nad miare etatow. SpotykaliSmy rowniez usta-
lenia: ,starszy dyspozytor podlega administra-
cyjnie kierownikowi wydziatu, a funkcjonal-
nie gtdbwnemu dyspozytorowi“. Zdaniem na-
szym, obydwa te rozwigzania sg niestuszne.

Dla przeanalizowania i rozwigzania powyz-
szych zagadnien przeprowadZzmy poréwnanie
wprowadzanej organizacji stuzby dyspozytor-
skiej z dawno istniejgca organizacja stuzby
planowania. Podstawowa komoérka w planowa-
niu jest dziat planowania. Koordynuje on prace
planowania w oparciu o $cista wspoiprace
z nim stanowisk stuzby planowania, wchodza-
cych organizacyjnie w skiad dziatdow (sekcje
planowania w dziatach zaopatrzenia i finanso-
wym itd.) oraz wydziatow (sekcje planowania
wydziatowego). Dzial planowania ustala zasady
dla prac planowania, daje wytyczne, wyznacza
terminy, kontroluje przebieg sporzadzania pla-
now i otrzymuje plany i -sprawozdania ze
wszystkich komorek planujacych niezaleznie
od tego w jakim pionie schematu organizacyj-
nego zaktadu one sie znajdujg. Podobnie gtow-
ny dyspozytor koordynuje prace calej stuzby
dyspozytorskiej $cisle z nim i miedzy sobag
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wspoipracujgcej, niezaleznie w
ona sie znajduje.

Sledzenie i regulowanie przebiegu produkcji
jest jednym z gtownych zadan szefa produkcji
i kierownikéw wydziatéw produkcyjnych. Zle-
cajagc wykonanie tych zadah dyspozytorom
stawiamy glébwnego dyspozytora jak zastepce
szefa produkcji, starszych dyspozytorow jak
zastepcow kierownikéw wydziatéw. W skiad
stanowisk dyspozytorskich wchodzg dyspozyto-
rzy zmianowi, petnigcy zadania dyspozytorskie
na swoich zmianach oraz przydzieleni dyspozy-
torom operatorzy, ktdrzy nie opuszczajgc biura
dyspozytorskiego tym samym dajg mozno$cé
dyspozytorom wolnego poruszania sie. Opera-
torzy obstugujg urzadzenia tgcznicowel przyj-
mujg w czasie nieobecnosci dyspozytora zgto-
szenia i meldunki bezzwiocznie przekazujgc
wazniejsze dyspozytorowi, utrzymujg w aktual-
nym stanie tablice i harmonogramy dyspozy-
torskie, pomagaja w prowadzeniu dokumen-
tacji dyspozytorskiej.

jakim pionie

Rozbudowa sieci stuzby dyspozytorskiej za-
lezna jest od organizacji procesu produkcji
i rozbudowy zaktadu dla ktérego stuzbe dys-
pozytorskg projektujemy. Tablica 1 podaje jako
przyktad zaprojektowany ,schemat sieci stuzby
dyspozytorskiej* dla duzego zaktadu przemy-
stu budowy maszyn. Podane na tej tablicy ze-
stawienie etatéw stuzby dyspozytorskiej moze
robi¢ wrazenie koniecznosci znacznego po-
wiekszenia kadr pracownikéw w zakladzie. Na-
lezy jednak pamietaé, ze wprowadzenie do
zaktadu stuzby dyspozytorskiej nie jest zwig-
zane z powstaniem nowych czynnosci, lecz
w zalozeniu swym przewiduje zesrodkowanie
juz wykonywanych czynnos$ci operatywnych
w zadaniach stuzby dyspozytorskiej. Dlatego
przetasowujgc zadania i czynnosci w daze-
niu do usprawnienia i podniesienia na wyzszy
poziom kierowania produkcjg oraz operatywng
kontrolg, przeprowadzamy rowniez przesunie-
cia pracownikéw. W rezultacie przy zorganizo-
waniu stuzby planowania i stuzby dyspozytor-

Rys. 2 Zestawienie zadanh

GLtOWNY DYSPOZYTOR: (1) kieruje pracami stuzby dyspozytorskiej; (2) dopilnowuje termino-

wego wykonania planéw produkcji
wania w procesie produkcji;

Sledzac zabezpieczenie produkcji oraz usuwajgc zahamo-
(3) zatatwia i rozstrzyga zahamowania i odchylenia od planu nie-

zlikwidowane przez starszych dyspozytoréw; (4) informuje kierownictwo zaktadu o przebiegu

produkciji

wydanych zarzagdzeniach i uzyskuje aprobate kierownictwa,

(5) przedstawia swe

wnioski zarzadzen dyrekcji; (6) zastepuje w wypadku nieobecnosci zastepce gtéwnego inzyniera
dla spraw produkcji
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skiej etaty pracownikow w zakladzie powinny
jezeli nie od razu to w szybkim czasie, zmniej-
szy¢ sie.

Majgc ustalony schemat organizacji stuzby
dyspozytorskiej, wazna i nieodzowng sprawg
staje sie opracowanie regulaminu, okreslajgce-
go mozliwie szczego6towe zadania poszczegol-
nych stanowisk dyspozytorskich. Zadania te
bedg r6zne w zaleznosci od stanowiska dyspo-
zytorskiego. Chcgc da¢ poglad na zagadnienie
zadan na poszczeg6lnych stanowiskach zalg-
czamy tablice 2. ,Zestawienie zadan situzby
dyspozytorskiej“. Zestawienie to jest w tresci
swej regulaminem w duzym skrécie. Uprzed-
nie sporzadzenie takiego zestawienia utatwia
W znacznym stopniu opracowanie nastepnie
szczegO6lowego regulaminu.

Zasadniczym zadaniem kazdego dyspozytora
jest zabezpieczenie produkcji i usuwanie zaha-
mowan i zaburzen w procesie produkcji. Wy-
znaczajac te zadania musimy jednoczes$nie dac
mu prawo decyzji o doraznych koniecznych

stuzby dyspozytorskiej

STARSZY DYSPOZYTOR (dziatu

lub wydziatu):

przerzutach zdolnos$ci produkcyjnych (obsady,
maszyn i urzadzen, pomocy warsztatowych itp.)
oraz decyzji w sprawie koniecznych zmian
w planie produkcji (zmiany kolejnosci wyko-
nania zadan produkcyjnych, przerzuty zadan
dla wykonawcéw itp.). Dyspozytor ma prawo
decyzji przerzutéw i zmian zasadniczo w zasie-
gu swej zmiany, z tym Zze decyzje swe musi
bezzwtocznie poda¢ do sekcji planowania wy-
dzialowego celem odpowiednich odnotowan
w planach i harmonogramach oraz uwzglednie-
nia ich przy sporzadzaniu plandéw na nastepna
zmiane. Konieczne zmiany i przerzuty wykra-
czajagce poza okres zmiany musza by¢ omdwio-
ne z kierownictwem i wniesione do planéw.
Zadanie manewrowania w toku przebiegu
produkcji i prawo decyzji zalezne sg w swym
zakresie od rodzaju produkcji. W produkcji
masowej mozna $cisle okresli¢ i zaplanowa¢ za-
danie produkcyjne wydziatu, jak rdéwniez za-
danie poszczegolnych stanowisk pracy; Sscislej
rowniez mozna ustali¢ i zaplanowaé¢ zadania

(1) $ledzi stan zabezpieczenia procesu pro-

dukcji na swym odcinku oraz usuwa zahamowania w procesie produkcji; (2) wykonuje zlecenia

gtéwnego dyspozytora i
kach

informuje go o zaistniatych zahamowaniach i
ich usuniecia, otrzymujac jego aprobate; (3) w pracach swych utrzymuje $cisty kontakt
z kierownikiem wydziatu (dziatu) ktérego jest zastepcg. Do

przedsiewzietych $réd-

zadan starszych dyspozytoréw

nalezy w szczeg6lnosci:
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stuzb pomocniczych, a wiec gospodarki mate-
riatowej, narzedziowej, remontowej itp. Przy
produkcji masowej kooperacja miedzywydzia-
towa sprowadza sie do nielicznych wypadkow.
Znacznie komplikuje zagadnienie i koniecznos$é
manewrowania przez dyspozytorow w toku
przebiegu procesu produkcyjnego w wypad-
kach roéznorodnej Ilub skomplikowanej pro-
dukcji. Powoduje to konieczno$¢ sporzadza-
nia skomplikowanych planéw miedzywydziato-
wych, przekazywaniu czesci operatywnie zmie-
nianych planéw kooperacji miedzywydziato-
wej itp.

Dziatalno$¢ stuzby dyspozytorskiej musi by¢
oparta o odpowiadajace jej zadaniom narzedzia
pracy. Mozna je zgrupowac nastepujgco:

(1) dokumentacja planowania, a wiec plany,
harmonogramy, wykresy itp. Sporzadza jg
i utrzymuje w aktualnym stanie, wnoszac na
biezaco realizacje zadan zaplanowanych, stuz-
ba planowania. Dokumentacja ta, naturalnie
nie ogranicza sie do planéw produkcji, lecz
obejmuje réwniez dokumentacje dotyczaca in-
nych zagadnien: zaopatrzenie w materiaty i po-
moce warsztatowe, remonty urzadzen itp.

(2) Urzadzenia o-rgatechniki, przede wszyst-
kim tablice orientacyjne, na ktdrych uwidocz-
niony jest aktualny stan zagadnieh zwigzanych
z przebiegiem produkcji za pomoca przenos-
nych czy przesuwanych znacznikéw. Urzadze-
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nia te moga mie¢ rézng tres¢ i forme. Dla przy-
ktadu scharakteryzujemy ,Tablice dyspozy-
torska” (tab. 3).

Stuzy ona dla zorientowania dyspozytora
o stopniu zaawansowania wykonania planu pro-
dukcji i o ewentualnych zagrozeniach wyko-
nania. Z lewej strony tablicy umieszczona jest
kartoteka ptaska dla odnotowan danych doty-
czacych produkowanych czesci. Z prawej stro-
ny tablica posiada kartoteke kieszonkowa,
w ktérej umieszczamy biezacg dokumentacje
warsztatowag dotyczacg zaopatrzenia materiato-
wego i zleceh produkcyjnych. Srodkowa cze$é
tablicy informuje o stopniu zaawansowania pla-
nu przez przesuwang w pozycjach dotyczgcych
poszczegodlnych produkowanych czesci tasme
zakonczong strzatkg; w odlegtosci odpowiada-
jacej rytmowi umieszczony jest na prawo cd
strzatki znacznik. Przebieg produkciji jest zgod-
ny z planem, gdy linia pionowa (pomiedzy 4
a 5 dniem na tablicy) oznaczajgca poczatek da-
nego dnia znajduje sie pomiedzy strzatkg
a znacznikiem. Odpowiednie znaczniki literowe
przenoszone na tasme poziomg informujg o za-
istniatych zagrozeniach.

Tablice wanien utrzymywaé¢ w aktualnym
stanie planista wydziatlowy. Daje ona duze ko-
rzysci zarébwno w pracy stuzby planowania, jak
rowniez stuzby dyspozytorskiej. Tablica ta wy-
maga specjalnego wykonania.
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WYMIAR TABLICY OBEJMUJACE) WSZYSTKIE OBRABIARKI WYDZ -

Z roznych rodzajow tablic orientacyjnych,
jakie mozna skonstruowa¢ podajemy jeszcze
s.Tablice ruchu obrabiarek" (tab. 4), bardzo

prosta w wykonaniu, a jasno orientujgcg o go-
towosci do ruchu posiadanych przez wydziat
obrabiarek. Na tablicy rozpinamy plan roz-
mieszczenia obrabiarek w wydziale. Znaczni-
k il? kolorowe pierscienie, zawieszone na
gwozdziku, jak podano na rysunku. Okreslajg
one obrabiarki poza ruchem i przyczyne unie-
ruchomienia. Umieszczone na dole zestawienie
podaje te operacje, ktore do danej obrabiarki
sg przydzielone. Orientuje to dyspozytora jakie
operacje musi na inne obrabiarki przerzucic.
(3)
gnalizujace umieszczone sg w biurze dyspozyto-
ra i automatycznie wskazujg przebieg procesu
produkcyjnego lub sygnalizujg miejsca zabu-

Rys.

Przyrzgdy rejestracyjno-kontrolujgce i sy-

OBRABIAREK

OBRABIAREK

OPERACJAMI

1 A

OBJASNIENIA 07NACT7FN-

/ Obrabiarka w remoncie -
Awaria obrabiarki

Obrabiarka rezerwowa=----= w U
brak obsadtj =----
Obaqzerne obrabiarki nalzmidmeQOO,

150szt - Il zmiane OO0 O, MwameoC®

i50x90cm.

4

rzen, przekroczen parytetu itp. Dla przykitadu
mozna podac¢ stosowany w praktyce zegar bie-
gu obrabiarek. Na bebnie zegarowym umiesz-
czona jest tasSma z siatka podajgcg czas. Rylce
potgczone sg przewodami elektrycznymi z ob-

rabiarkami. Rylec pisze gdy obrabiarka jest
w ruchu. Zegary wykonywane sg dla reje-
stracji na jednej tasmie ruchu wiekszej

liczby obrabiarek np. 36. Za pomoca tego apa-
ratu otrzymujemy dane o ruchu obrabiarek
w chwili odczytywania tasmy na zegarze, jak
rowniez po zdjeciu tasmy, dane o ruchu obra-
biarek w ciggu zmiany czy doby w formie wy-
kresu — harmonogramu.

4
na sie¢ tgcznosci dyspozytorskiej dajgca mozli-
wosci tgczeniowe, w zasadzie niezalezne od in-
nych sieci tgcznosci i od zewnetrznych zrdédet
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Techniczne $rodki tacznosci, jako specjal-



zasilania. Sie¢ ta winna da¢ dyspozytorowi
moznos$¢ bezzwlocznego porozumienia  sie
z abonentami i prowadzenie rozmow z jednym
lub z grupg abonentéw o dowolnym sktadzie,
jak rowniez przekazywanie tranzytowe wia-
domosci na czes¢ lub na calos¢ terenu przed-
siebiorstwa przez gtosniki lokalnej rozgtosni.

Przy omoéwionej powyzej dwuszczeblowej
organizacji stuzby dyspozytorskiej powinien
by¢ zastosowany dwustopniowy system tgcz-
nosci z centralg gtdwng i wyposazeniem odpo-
wiednio rozbudowanym na szczeblu gidwnego
dyspozytora oraz centralkami skromniej wypo-
sazonymi na szczeblu starszych dyspozytoréw.

Stuzba dyspozytorska powinna by¢ w miare
moznos$ci odcigzona od wszelkich prac biuro-
wych i okresowych sprawozdan. Musi jednak
prowadzi¢ okreslong i do koniecznego mini-
mum sprowadzong dokumentacje. Nalezy tu
przede wszystkim zaliczyé:

(1) dziennik dyspozytora, do ktdrego musza
by¢ wpisywane odchylenia od planu i $rodki
zaradcze przedsiewziete przez dyspozytora, de-
cyzje powziete w stosunku do jego odcinka
pracy na naradzie u gtéwnego dyspozytora oraz
jego zlecenia. Odnotowania te powinny by¢ po-
dane w takim ujeciu, aby orientowaly dyspo-
zytora obejmujgcego nastepng zmiane o tych
zahamowaniach produkcji i wydanych zlece-
niach, ktére przechodzg na jego zmiane.

(2) Kartoteka-terminarz dyspozytora dla od-
notowania tych spraw i tych zleceh, ktorych
zalatwienie w ustalonych terminach winno by¢
wykonane i kontrolowane. Kartoteka posiada
3i kart — sztywnych przegrodek — odpowia-
dajacych 31 dniom miesigca, oraz przegrodke
z oznaczeniem M na polecenie na dalsze daty.
.Zlecenia® formatu A 7 winny by¢ tak w kar-
totece uktadane aby pod odnosnymi datami byt
komplet zlecen do zatatwienia w tym dniu,
przv czym na dany dzien miesigca daty od tego
dnia wzwyz dotycza biezgcego miesigca.

Z A R Z A D

Tadeusz Wasiljew

3) Meldunki o niewykonaniu planu i zabu-

rzeniach w procesie produkcyjnym.

Jezeli plany sporzadzane sg prawidiowo
z uwzglednieniem konkretnych wyrunkéw na
wszystkich odcinkach produkcji i istniejgcych
mozliwosci dynamiki rozwoju — wykonanie
ich winno przebiega¢ zgodnie z ustalonymi ter-
minami. Dane sprawozdawcze o takim prze-
biegu produkcji nie wywotujg koniecznosci
specjalnych badan i zarzgdzen. Inaczej przed-
stawia sie sprawa gdy spotykamy sie z op6z-
nieniami realizacji i zaburzeniami w procesie
produkcyjnym. W takich wypadkach koniecz-
nym staje sie nie tylko dorazne usuniecie zaha-
mowania, lecz réwniez dokladne przeanalizo-
wanie jaki moze ono mie¢ wpiltyw na dalszy
przebieg wykonania planu oraz wydanie odnos-
nych zarzadzen. Nalezy rdéwniez dokiadnie
zbada¢ przyczyny wszelkich zahamowan, aby
pozna¢ je u podstaw i drogg odpowiednich
usprawnien nie dopusci¢ do powtarzania sie
w przysztosci zaobserwowanych niedociagniec.
Z tych powodow meldunki dyspozytorskie sa
bardzo waznym dokumentem nie tylko w da-
zeniu do regulowania przebiegu produkcji ce-
lemi wykonania planu, ale réwniez w dazeniu
do podniesienia organizacji przedsiebiorstwa na
wyzszy poziom. Muszg one by¢, szczegélnie dla
charakterystycznych wypadkéw, bardzo sta-
ranne i wyczerpujaco opracowane i przedsta-
wione kierownictwu dla wnikliwego zbadania
i wyciggniecia odnosnych wnioskow.

Takie sg w zarysie podstawowe problemy
wprowadzenia stuzby dyspozytorskiej w zakta-
dach przemysiu budowy maszyn. Wprowadze-
nie tej stuzby, dobrze wspéidziatajgcej z inny-
mi stuzbami, jest dalszym zréodiem zwieksze-
nia wydajnosci pracy i zmniejszenia kosztéw
wiasnych.

Stanistaw Jezierski

Z A N | E

Z problematyki taryfikatora kwalifikacyjnego

dla robotnikéw

aryfikatory kwalifikacyjne jako pod-
stawe w kwestiach, zwigzanych z praci}
robotnikow, zaczeto w Polsce opracowy-
wac na szerszg skale po VII Planum KC
PZPPt, na ktéorym wiele uwagi ich zna-
czeniu poswiecit w swoim referacie Bolestaw
Bierut. Od tej pory szereg takich taryfikatoréw
zostato wprowadzonych w zycie, a dalsze znaj-
dujg sie w toku opracowania. Nabyte w tym
okresie doswiadczenia pozwalajga nam gitebiej
zastanowi¢ sie nad nasuwajgcymi sie w pralk-
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tyce trudnosciami i watpliwosciami, azeby wy-
snu¢ wnioski, ktéore by pozwolity dalej udosko-
nala¢,ten wyjgtkowo wazny instrument polityki
zatrudnienia i ptac.

Potrzeb, ktore sktaniajg do stworzenia takiego
usystematyzowanego ujecia pracy, jest szereg.
Najsilniej zapewne odczuwa sie je, gdy chodzi
0 sprawy wynagrodzenia, ale wcale nie mniej-
sze sg one w odniesieniu do samego doboru
ludzi dla zaktadu, a w zaktadzie — do prawid-
towego rozdziatu roboty miedzy poszczegélnych



pracownikow, i podobnie w odniesieniu do szko-
lenia zawodowego, ktore musi by¢ oparte na
okreslonych wymaganiach kwalifikacyjnych.
W spos6b widoczny momenty te wigzg sie ze
sobg, wymagajac sharmonizowanego operowa-
nia nimi, ato najlepiej zabezpiecza jedno wspoél-
ne, zrédtowe ujecie.

Praca stanowi poczatek, punkt wyjscia tary-
fikatora. Nasuwa sie pytanie, jaka? Czy np.
skoro mamy S$lusarzy, .przeprowadzajgcych
skomplikowane remonty catlego podwozia samo-
chodéw, nalezy opr6cz tego umiesci¢ w taryfi-
katorze ludzi, wykonujgcych (przy daleko
posunietej specjalizacji w wielkich bazach re-
montowych) tylko waski wycinek tej roboty, nie
ustepujgcy zresztg precyzyjnosciag i wymagajacy
rownie wysokich kwalifikacyj? | odwrotnie, —
jezeli sarobotnicy, ktérych praca polega na wy-
konywaniu pewnej tatwej operacji i inni, kto-
rych zajecie stanowi jaka$ trudna operacja, to
czy nalezy tez osobno umiesci¢ w taryfikatorze
taka trzecig kategorie robotnikéw, ktorych zaje-
cie sklada sie z tego, co robig pierwsi, oraz
z tego, co robig drudzy?

Na te pytania odpowiedz wynika z przezna-
czenia taryfikatora, z tych potrzeb, o jakich
mowiliSmy na wstepie. Mozliwe, ze dla wspom-
nianych wyzej $lusarzy, mianowicie tych bar-
dziej ,uniwersalnych® i tych weziej specjali-
zowanych, wtasciwa jeist ta sama grupa zaszere-
gowania, i ze potrzebne sg im identyczne
wiadomosci. Jest jednak zapewne rdznica
w praktycznych umiejetno$ciach, a wiec szko-
lenie ich wykaze réznice i dlatego nalezy ich
w taryfikatorze rozrozni¢. W drugim przykta-
dzie spotykamy sie natomiast z inng okolicz-
nosciag. Robotnik, wykonujacy tylko te trud-
niejsza operacje, musi mie¢ te same kwali-
fikacje, co robotnik wykonujacy takze w cze-
Sci operacje tatwiejszg. Nie bedzie takze
miedzy nimi réznicy w zaszeregowaniu, skoro
czesciowo tlatwiejsza praca u tego ostatniego nie
nosi charakteru przypadkowego i musi by¢ tg-
czona w jednym reku z tg trudniejszg. Ot6z
w rezultacie ten drugi przykiad mowi nam
o 3 kategoriach robotnikéw, ktérych w taryfi-
katorze wystarczy umiesci¢ tylko w 2 pozy-
cjach: robotnika, wykonujgcego samg opera-
cje prosta i robotnika, ktérego zajecie stanowi
sama operacja trudna lub tez trudna w potgcze-
niu z tatwg.

Weztowym problemem, od ktérego rozstrzyg-
niecia zalezy cata koncepcja, cata tres¢ taryfi-
katora, jest to, czy ma on zawiera¢ ,peiny“ opis
poszczegdlnych prac od strony tego, czego wy-
magajg one od robotnika, czy tez tylko ma po-
zwoli¢ na ich zidentyfikowanie na miejscu
pracy. Aby blizej wyjasni¢, co mamy na mysli,
podamy to na konkretnym przyktadzie: jezeli
dla robotnika, sterujacego suwnice lejniczg
w stalowni martenowskiej, podamy typ, wiel-
ko$¢ suwnicy itp. oraz ilos¢ obstugiwanych pie-
coéw, woéwczas praca jego jest w ten sposéb' do-
statecznie wyodrebniona od innych, nawet bar-
dzo podobnych. Tym sposobem jednak bynaj-
mniej nie powiadamy niczego blizszego ani
o tresci jego roboty, ani o jej warunkach, ktére

1 jedynie na miejscu mozna pozna¢. W wielu wy-

padkach (gdy nie ma innych zblizonych prac)
okres$lenie tego rodzaju sprowadza sie do po-
jedynczej nazwy stanowiska pracy. Mozna nato-
miast umiesci¢ w taryfikatorze taki opis pracy,
ktérzy pozwoli wyrobi¢ sobie o niej blizsze
wyobrazenie bez oglgdania tego wszystkiego na
miejscu, wyliczajgc gtowne czy tez, typowe
czynnos$ci, opisujgc same urzadzenia, warunki
pracy itp.

Ot6z w praktyce spotykamy dotad taryfika-
tory, odpowiadajace ujeciu zarbwno pierwszego,
jak i ostatniego rodzaju, jak i wszelkim posred-
nim. Rzecz ta wykazuje znaczng dowolnos¢. Jak
nalezatoby ja ustali¢?

Trzeba zauwazyé¢, ze podanie jakiego$ ,pet-
nego“ opisu jest bodaj niemozliwoscig, gdyz
nawet najobszerniejsza monografia nie bytaby
w stanie wyczerpaé wszystkiego, co jest miaro-
dajne w odniesieniu do wszystkich tych po-
trzeb, jakie ma zaspokaja¢ taryfikator. Z dru-
giej strony, gdy chodzi o zaszeregowanie, o pta-
ce, to z zadnego stownego ujecia nie wyniknie
kategoria zaszeregowania czy stawka. Nalezato-
by w tym celu sprawe ujg¢ liczbowo i musia-
taby by¢ znana funkcja matematyczna, uwzgled-
niajagca taczny wptyw wszystkich czynnikéw na
ocene pracy. Oczywiscie takiego matematycz-
nego ujecia niesposéb w ogéle poszukaé. Zna-
ne ,metody punktowe"“ sg zresztg jaskrawym
przyktadem arytmetyki, operujgcej catkowicie
dowolnie ustalanymi wskaznikami.

W 'tej sytuacji nie jest celowe podawanie sze-
rokiego opisu pracy a wystarczy umozliwié¢
zidentyfikowanie jej na miejscu. Wymaga to
jednak jeszcze dopowiedzenia ze wzgledu na to,
ze praca na poszczeg6blnych stanowiskach pracy
ulega z czasem zmianom, z drugiej strony za$
powstajg analogiczne stanowiska pracy, na
ktorych praca rézni sie od pracy na istniejgcych
juz poprzednio. Typowych przyktadéw tego
rodzaju dostarcza np. wprowadzenie automatyki
lub po prostu zmiany w organizacji pracy czy
nawet w organizacji miejsca pracy.

Te zmiany pociggaja za sobg koniecznos¢ Sle-
dzenia za pracg, oczywiscie tam, gdzie ona jest
wykonywana, celem ujawnienia i wyciggniecia
konsekwencji dla wszystkiego, co sie z praca
wigze: kwalifikacyj pracownika, jego wynagro-
dzenia (zaszeregowania) itd. Potrzebna tu jest
wiec aktualizacja tak samo, jak w normach
pracy. Jezeli (dostatecznie gteboka) zmiana na-
stepuje raptownie, wowczas sluszniej zreszta
bytoby mdéwi¢ nie o aktualizacji, lecz o stworze-
niu nowej pozycji w taryfikatorze. Zagadnienie
aktualizacji taryfikatorow w wyzej podanym
znaczeniu nie zostalo u nas dotad jasno posta-
wione. Ttumaczy sie to ich wzgledna nowoscia.
Jest jednak jasne, ze nie mozna zapominaé
o tym zbyt diugo.

| jeszcze uwaga odnos$nie powigzania ze sobg
niektéorych pozycji w taryfikatorze. Wystepuje
ono w nazywanych tak nieraz ,pionach kw alifi-
kacyjnych”, grupujgcych pozycje, posiadajace
z reguly te samg nazwe (np. spawacz, formierz
itd.), a odréznione jedynie grupa zaszeregowa-
nia. ,Piony" te buduje sie tak, jak w praktyce
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postepuje przekwalifikowanie ludzi do wyzszego
szczebla wiadomosci teoretycznych i umiejet-
nosci praktycznych droga odpowiedniej nauki
i praktyki. Nalezy tu wystrzegac¢ sie mechanicz-
nego podejscia i stwarzania fatszywych drég
doskonalenia. Ponizszy przyktad najlepiej wy-
jasni to zagadnienie: obstuga ,go6ry“ pieca mar-
tenowskiego w stalowni (na tzw. pomoscie) skta-
da sie zazwyczaj z 4—5 ludzi, ktérzy wedtug uzy-
wanych dotagd w praktyce okreslen noszg nazwy
1 wytapiacza, |l wytapiacza i IlIl wytapiacza,
przy czym kierownikiem zespotu, posiadajacym
najwyzsze kwalifikacje i najwyzsze zaszerego-
wanie, jest | wytapiacz, pozostali za§ majg tym
nizsze zaszeregowanie, im wyzszy jest ich ,nu-
mer porzadkowy“. Ale to wcale nie znaczy, ze
trzeci wytapiacze, z ktdrych zazwyczaj rekru-
tuja sie nastepnie pierwsi wytapiacze, winni
w tym celu przej$¢ przez stanowisko Il wyta-
piacza. Kazdy, kto widziat piec martenowski
w ruchu, wie ze |l wytapiacz pracuje po prze-
ciwnej stronie pieca, niz'reszta zespotu i z sa-
mym wytapianiem stali nic nie ma wspoélnego.

Przechodzac do rubryki taryfikatora pod ty-
tutem: ,kwalifikacje“, znajdujemy je z reguty
rozdzielone na 2 odrebne czesci: tzw. wiado-
mosci (teoretyczne) i umiejetnosci (praktyczne).
To rozréznienie bardzo czesto nasuwa opracor
wujacym trudnos$ci, czego jednym z nastepstw
bywa pomieszanie ,wiedzy“
Nagminnym zjawiskiem jest tez powtarzanie
niczym w istocie nie réznigcej sie tresci w obu
czesciach, tyle ze w pierwszej w redakcji
sZnha...“, aw drugiej — po stowie ,umie”.

Celowos$¢ podziatu kwalifikacji na wiedze
i umiejetnosci wyptywa jednak z praktycznych
potrzeb. Tak mianowicie przedstawia sie proces
nabywania kwalifikacji, w czesci — na wykla-
dach przez ogladanie, stuchanie itd., w czesci —
w praktyce, przy bezposrednim wykonywaniu
pracy na c¢wiczeniach Ilub juz bezposrednio
w toku dziatalno$ci zawodowej. | dlatego po-
dziat ten jest w taryfikatorze potrzebny.

Jezeli wspomnieliSmy o licznych wypadkach,
gdy faktyczna tres¢ fubryk ,winien znac"
i ,winien umiec¢“ zupetnie sie pokrywa (a warto
doda¢, ze obie pokrywajg sie nieraz jeszcze
z ,opisem czynnos$ci“ oraz z ,zakresem odpo-
wiedzialnosci“), to trzeba od razu pomysleé
0 sposobie ujecia tych rubryk. Taka forma, o ja-
kiej mowiliSmy, stanowi wtasnie jedynie ziden-
tyfikowanie tych kwalifikacji, w istocie zresztag
nie jakies samoistne, lecz odwotujgce sie do
,0pisu czynnosci“.

Ot6z taki sposéb nie pozwala przede wszyst-
kim samym, najbardziej w szkoleniu zaintere-
sowanym, robotnikom oceni¢, czego mianowicie
musza sie jeszcze douczy€, kiedy chca osiggnac
wyzsze zaszeregowanie od dotychczas posiada-
nego, kiedy chca przejsé do trudniejszej i lepiej
ptatnej pracy Taki sposéb ujecia pozornie tylko
odpowiada na interesujgce ich pytanie, gdyz nie
mowi im nic wiecej, jak to, ze majg sie douczy¢
stosownie do wymagan pracy. Nie mowi jednak

wprost czego? | wtasnie nie pokazuje ,teorii".

Jezeli np. pisze sie, ze robotnik ma zna¢ za-
sady dziatania mechanizmu maszyny pewnego
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i ,umiejetnosci“:

rodzaju, to wcale — przed jej poznaniem — nie
dowiedziat sie on z tego, ze chodzi tu np. o kine-
matyke pewnych ustrojéw, lub o hydraulike czy
tp., a tym bardziej — w jakim zakresie. Dlatego
nalezy tu raczej sta¢ przy postulacie, aby zakres
.wiadomosciteoretycznych” byt w taryfikatorze
do pewnego stopnia przynajmniej bezposrednio
rozszyfrowany i podany w miare moznosci
w takim ukiladzie, jakim operuje sie w szkotach
na kursach i w podrecznikach. U elektrotech-
nika nie nalezy wiec np. pisa¢, ze ma znaé ,za-
sady dziatania bezpiecznikéw“, lecz prawo
Joule’a.

Jesli chodzi zas o umiejetnosci, to nie ma naj-
mniejszej potrzeby podawacé, ze robotnik musi
umie¢ wykonywac¢ swojg robote, nawet detalizu-
jac ja na poszczegolne odcinki. Pozytecznym na-
tomiast bedzie dla niego dowiedzie¢ sie o pew-
nych szczegélnych elementach, stanowigcych o
wprawie i biegtosci. Przyktadem moze by¢ umie-
jetnos$¢ rozrézniania ,tlustosci® masy formier-
skiej przez rozcieranie jej w palcach przez for-
mierza, umiejetno$¢ rozpoznania gotym okiem
(po kolorze) temperatury nagrzanej stali i wiele
innych.

Istnieje pewien szczegdlny odcinek kwalifika-
cji, wystepujacy u robotnikow, pracujgcych
w zespotach, a wykazywany dotagd w taryfika-
torach tylko, gdy chodzi o osobe kierujacego
zespotem. Sg to mianowicie te kwalifikacje, kt6-
re potrzebne sg do prowadzenia zespotu, a wias-
ciwie w ogo6le — do wspdipracy w zespole. Jak
wiadomo, tego rodzaju kwalifikacje stanowig
bardzo wazng cze$¢ kwalifikacyj wielu tzw. pra-
cownikéw umystowych, dla ktéorych dotad tary-
fikatory posiadaja jedynie symboliczng forme
nazwy stanowiska i grupy zaszeregowania. Stad
nic dziwnego, ze ten odcinek kwalifikacyj jest
z gruntu mato rozpracowany. Nalezy uwazag,
ze winien on by¢ dos$¢ szczegolowo ujety za-
rowno w czesci ,teoretycznej* (tu nalezy np.
znajomo$¢é normowania pracy zespotowej, obli-
czenia indywidualnego zarobku cztonkéw zes-
potu, a przede wszystkim organizowania pracy
w zespole i jej ewidencjonowania, i innych), jak
i w czesci ,praktycznej*, zwlaszcza odnosnie
umiejetnosci ocenienia ,na oko“ poprawnosci
roboty poszczegdlnych cztonkéw zespotlu. Nie
nalezy przy tym sadzi¢, ze praca w zespole sta-
wia specyficzne wymagania tylko jego kierow-
nikowi. Potrzebne sg tu i pewne kwalifikacje
dla pozostatych; ze tak jest, Swiadczy o tym
chociazby to, ze zawsze obserwujemy, jak
Swiezo utworzone zespoty — z najlepszym na-
wet kierownictwem — pracujg poczatkowo sta-
bo, dopdéki sie nie ,zgrajg“.

Istnieje natomiast mniej lub wiecej obszernie
w spotykanych opracowaniach reprezentowana
grupa wiadomosci, ktérych podawanie budzi
zastrzezenia. Przyktadowo moga to by¢ stano-
wiskowe, szczegbtowe instrukcje bhp, zakta-
dowe przepisy przeciwpozarowe, lub jeszcze
bardziej razgco — np. plan okresowy lub bie-
zace wyniki produkcyjne.

Ot6z sa to niewagtpliwie wiadomosci niezbed-
nie potrzebne w pracy, ale trudno je uwazac za
czes¢ sktadowa wiedzy (w odniesieniu do in-



strukcji bhp nie chodzito oczywiscie o zasady
bhp, ktére do tej wiedzy niewagtpliwie nalezg).
Tak, jak do tej wiedzy nie zaliczamy np. u to-
karza znajomosci kazdego rysunku, jaki moze
mu by¢ dany, lecz jedynie znajomos$¢ zasad ko-
rzystania z rysunkéw, podobnie nie ma podstaw
zalicza¢ wszelkich lokalnych czy doraznych za-
gadnien.

Trzeba jednak nie zapominaé o zajeciach
wyjatkowo ustabilizowanych, takich jakie sg
regutg np. w masowej produkcji wyrobéw me-
talowych, np. gwozdzi, czy topat lub w maso-
wych produkcjach aparaturowych, jak np. wy-
tapianie suréwki w wielkim piecu — czesto
Z niezmiennego rodzaju rudy, przy jednakowym
koksie itd., gdzie ,zasady" po prostu usuwajg sie
w cien poza konkretny, ale niezmiennie powta-
rzany przyktad. | tu jednak obok robotnikow,
przyuczonych do jednego jedynego ciggu czyn-
nosci, bedziemy mieli robotnikobw o peinych
kwalifikacjach, znajgcych przede wszystkim za-
sady. Tych pierwszych nazywamy zresztg za-
zwyczaj ,przyuczonymi“. Odznaczajg sie oni
przewaznie wysoka, cho¢ waskag wprawg (umie-
jetnosciami), natomiast gtéwna réznica wzgle-
dem petnokwalifikowanych lezy w zasobie
Jteorii*.

Spotykana w niektérych opracowaniach rub-
bryka pod nazwg ,zakres odpowiedzialnosSci®
lub podobnie, jest jak juz wspomnieliSmy, czes-
to powtdrzeniem tego, co napisano w poprzed-
nich rubrykach; okresla wiec wtasciwie tylko,
ze dany robotnik odpowiada za to, aby swoje
zadanie wykonywat poprawnie. Zdarza sie na-
wet, ze tak dostownie brzmi wprost odnosne
sformutowanie. Oczywiscie nie ma najmniejszej
potrzeby tak formutowac opisu ,zakresu odpo-
wiedzialno$ci jako rzeczy samo przez sie zro-
zumiatej.

Istnieje jednak niekiedy potrzeba wykazania
pewnych momentéw z tej dziedziny. CzynnoSci
robotnika, toczgcego jaki$ przedmiot ze zwyktej

stali konstrukcyjnej, nie réznig sie niczym
od czynnosci robotnika, wykonujgcego takiz
przedmiot z kosztownej stali stopowej. Cala

roznica tkwi w tym, ze ewentualne zepsucie
materiatu w tym drugim wypadku stanowi bez

\

w tym drugim wypadku wymaga wyjatkowej
uwagi, wyjatkowo niezawodnych umiejetnosci,
maksymalnego doswiadczenia. W istocie rzeczy
charakteryzuje to wymagang doskonato$¢ pracy,
a wiec wkracza w dziedzine kwalifikacji, ale
poniewaz zbyt trudno bytoby wyrazi¢ te réz-
nice w rubrykach ,winien zna¢“ i ,winien
umiec¢”, celowym jest zatatwi¢ sprawe, ukazu-
jac odpowiedzialnos¢ pracownika.

Wszystko to nie przeszkadza, ze istotnie za
odpowiedzialno$¢ (szczegdlnie powazng) trzeba
specjalnie ptaci¢. Ale to wiasnie, jak wykaza-
liSmy, nie oznacza bynajmniej, jakoby miato tu
by¢ jakie$ odstepstwo od zasady wynagradzania
wedilug pracy, jakoby zasada ta miata zawierac
jakas$ luke. Wyzsza odpowiedzialno$¢ wymaga
wyzszego wynagrodzenia, gdyz wymaga dosko-
nalszej pracy.

Trzeba by jeszcze wspomnie¢ o zakresie tary-
fikatora, tzn. o jego ,dolnej* granicy. Wiemy,
ze na zaszeregowanie decydujgcy wplyw posia-
daja kwalifikacje ,teoretyczne“, dlatego tez
przyjecie jako regutly Ill-ej kategorii zaszerego-
wania odpowiada mniej wiecej zamiarowi wpro-
wadzenia don wszystkich robotnikow, posiada-
jacych juz pewien godny uwagi ich zaséb. Jed-
nak sg do pomyslenia prace, gdzie taka, a moze
nawet wyzsza grupa przystuguje z uwagi np. na
same subtelne umiejetnosci, szczegélng zrecz-
nos¢, ew. trudne warunki pracy itp. Jak widag,
wysoko$¢ grupy nie stanowi wiec bez zastrze-
zen odpowiedniego kryterium. Z drugiej strony
ograniczanie sie do podania nazwy i grupy za-
szeregowania, tez sprawy nieraz nie wyczerpuje.
Dlatego wydaje sige, ze nalezy wprowadzi¢ do
taryfikatora i tych robotnikébw o nizszych
(zwtaszcza co do ,teorii*) kwalifikacjach, kto-
rych nie da sie okres$li¢ sama nazwa.

ZakonczyliSmy przeglad zagadnien, zwigza-
nych z taryfikatorem kwalifikacyjnym robotni-
kow. Autor ma nadzieje, ze uwagi powyzsze
utatwig opracowania nowych taryfikatoréow
i pozwola ulepszy¢ taryfikatory juz istniejace,
tym bardziej, ze rozporzadzana literatura w tym
zakresie wszystkie te kwestie, jak dotad, po-

mija milczeniem.
Tadeusz Wasiljeui

- INFORMACJE

saletrzaku granulowanego oraz
iprzyspieszy¢ uruchomienie w roku
biezgcym |l etapu fabryki azotowej.

poréwnania wiekszg strate. Dlatego praca
SPRAWOZDANIA

Czyn Pierwszomajowy

Zatogi 6 przodujagcych zaktadéw uczczenia Swieta 1 Maja czynem

przemystowych: huty ,Bobrek”, Za-
ktadéw Przemystu Azotowego ,Ke-
dzierzyn“, Pabianickich Zakladéw
Przemystu Bawetnianego, Zaktadow
Przemystu Wetnianego im. Nie-
dzielskiego w Bielsku, Fabryki Ma-
szyn Zniwnych im. Marcelego No-
wotki w Ptocku oraz Fabryki Zgrze-
blarek w Zielonej Goérze' wystgpity
na poczatku kwietnia z inicjatywa

produkcyjnym.

| tak, stalownicy huty ,Bobrek”
postanowili wyprodukowaé¢ ponad
plan Il kwartatu 1000 ton stali, wiel-

kopiecownicy — 2360 ton suréwki,
koksownicy — 1200 ton koksu, wal-
cownicy — zmniejszy¢ o 2°0 ilos¢

wyrobéw wybrakowanych.
Zaloga kedzierzynska postanowita
wyprodukowaé¢ ponad plan 500 ton

Pabianickie ZPB podjety zobowig-
zanie wyprodukowania ponad plan
79 tys. kg przedzy, 520 tys. metréw
tkanin surowych, i 480 tys. metréw
tkanin wykonczonych. ]

Robotnicy Fabryki Maszyn Zniw-
nych im. Marcelego Nowotki w Ptoc-
ku postanowili m. in. wykona¢
pierwsze samobiezne kombajny zbo-
zowe, wzorowane na kombajnach
radzieckich.
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Zatoga ZPW im.
w Bielsku potozyta gtéwny nacisk
w zobowigzaniach pierwszomajo-
wych na poprawe jakosci produkciji.

Inicjatywa przodujagcych zakia-
doéw przemystowych zostata szybko
podjeta przez tysigce zatég fabryk,
kopalni i hut, jprzez robotnikéw bu-
dowlanych i kolejarzy, przez czton-
kéw spéidzielni produkcyjnych i ro-
botnikowi PGR.

Niedzielskiego

Czyn pierwszomajowy — wyraz
stale wzrastajgcej swiadomosci spo-
tecznej mas pracujacych — przy-
niést gospodarce narodowej powaz-
ne korzysci w postaci ponadplano-
wej produkcji, w podniesieniu jako-
Sci, wzros$cie wydajnos$ci pracy oraz
obnizeniu kosztéw wtasnych pro-
dukciji.

Pierwsze zaktadowe umowy zbiorowe

W ubieglym numerze naszego mie-
siecznika zamiescilismy krotkg no-
tatke o Uchwale Rady Ministréow z
dn. 6 lutego br. w sprawie zawie-
rania zaktadowych umoéw zbioro-
wych. Juz w pierwszych tygodniach
po ogtoszeniu tej Uchwaly w sze-
regu zaktaddéw pracy przystgpiono
do wstepnych prac przygotowaw-
czych do podpisania umoéw.

Okres opracowywania projektéw
umoéw przyczynit sie do znacznego
zwiekszenia ws$réd zalég poczucia
odpowiedzialnosci za produkcje. Za-
togi wykorzystuja powazne upraw-
nienia jakie daje im Uchwatla Rady
Ministréw o zakladowych umowach
zbiorowych. Wyrazem tego sg setki
wnioskéw sktadanych przez robotni-
kéw w celu uwzglednienia ich w u-
mowach. Dotycza one zaréwno
spraw produkcyjnych jak i socjal-
no-bytowych i kulturalno-oswia-
towych.

Po wielotygodniowych przygoto-
waniach zostaly podpisane pierwsze
zaktadowe umowy zbiorowe.

Wséréd pierwszych zaktadéw pra-
cy ,w ktérych umowy zostaly podpi-
sane znajdujg sie: Zakltady Mecha-
niczne ,Ursus“, Krasnicka Fabryka
Wyrobéw Metalowych, Zaktady Bu-
dowy Maszyn i Aparatury im. Szad-
kowskiego w Krakowie, Zaktady
Przemystu Baweinianego w Pabia-
nicach, ZPB im. Juliana Marchlew-
skiego, kopalnie: ,Piast*, ,Czerwo-
na Gwardia“, ,Bytom*“ ,Zabrze-
Wschdd“, oraz wiele innych.

Zaktadowe umowy zbiorowe, uj-
mujgce w prawng forme zobowigza-
nia zatogi i‘ kierownictwa zakladu,
zmierzajgce do usprawnienia produk-
cji i podniesienia warunkéw bytu za-
togi — witane sgprzez robotnikéw ja-
ko nowy, skuteczny orez w walce
0 szybszy wzrost stopy zyciowej mas
pracujacych.

Narada w sprawie postepu technicznego
w WZPO-2 w Warszawie

W dniu 25 lutego 1954 roku odby-
ta sie w WZPO-2 im. ,Obroncow
Warszawy“ narada aktywu gospo-
darczego fabryki z udziatem przed-
stawicieli NOT, IEOP, Instytutu
W zornictwa Przemysiowego w spra-
wie zagadnienia postepu techniczne-

go w WZPO-2 w Swietle uchwat
IX Plenum KC PZPR.
Referat podstawowy wygtosit

gtéwny inzynier fabryki W. Olejni-
czak. Omawiajac tezy IX Plenum re-
ferent wymienit czynniki wzrostu
produkciji, koniecznego warunku za-
pewnienia statego podnoszenia sto-
P3’ zyciowej mas pracujacych. Na-
stepnie omowit prace WZPO-2 w
1953 roku, uwzgledniajgc szczegdlnie
zagadnienie postepu technicznego,
wspétzawodnictwa i nowych metod
pracy, szkolenia kadr, walki o ja-
kosé, oszczednos¢ i obnizke kosztéw
wiasnych produkcji. Z kolei referent
omoéwit wspoéiprace fabryki z IEOP,
oraz z NOT. W zakonczeniu referent
okres$lit kierunek pracy fabryki
przewidziany na rok 1954.

Po referacie rozwineta sie dyskus-
ja, w ktérej brali udziat liczni ra-
cjonalizatorzy WzZPO-2. W dyskusji
zabrat gtos przedstawiciel IEOP inz.
A. Kramarz. Rozwinat on zagadnie-
nie postepu technicznego, jako ko-
niecznego warunku budownictwa so-
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cjalizmu, jako waznego czynnika
wzrostu wydajnos$ci pracy, obnize-
nia kosztéw wiasnych, wzrostu za-
robkéw a stad czynnika podniesie-
nia stopy zyciowej mas pracujacych.
Opierajgc sie na podstawowym pra-

Ruch

Z cennag inicjatywag wystapit w
koricu ubiegtego roku Gabinet Te-
chniczny Warszawskiej Rady Zwigz-
kéw Zawodowych ogtaszajac kon-
kurs na najlepiej pracujacy klub
techniki i racjonalizacji. Konkurs
trwat przez caly czwarty kwartat
1953 roku. Do konkursu zgtosito sie
kilkadziesiat klubéw techniki i ra-
cjonalizacji (KTR). Ostatnio .odbyto
sie w Domu Kultury WRZZ w War-
szawie podsumowanie wynikéw
konkursu.

Nalczoto wysungt sie KTR w Za-
ktadach Mechanicznych ,Ursus”, zaj-
mujac pierwsze miejsce. Klub ten
wyréznit sie petnym i doktadnym
wykonaniem swego planu i powaz-
nymi osiggnieciami w zakresie upo-

wszechniania ruchu racjonalizor-
skiego.

Nastepne miejsca przyznane zo-
staly klubom: Warszawskiej Fa-

bryki IMotocykli, Zjednoczenia Bu-,

wie ekonomicznym socjalizmu, wska-
zujgcym na koniecznos$¢ nieprzerwa-
nego wzrostu produkcji socjalistycz-
nej na bazie najwyzszej techniki w
celu maksymalnego zaspokojenia
stale rosnacych potrzeb, oméwit zna-
czenie wzrostu wydajnosci pracy
i jego poszczegélnych czynnikéw
a gtownie postepu technicznego.

Inz. Kramarz wskazat na mozli-
wos$¢ i konieczno$¢ planowania po-
stepu technicznego, a nastepnie na
zasadnicze jego elementy. Plan roz-
woju techniki danego przedsiebior-
stwa winien zawiera¢ te wszystkie
zmiany w technologii i organizaciji,
ktére zostang dokonane w okresie
planowym oraz ich uzasadnienie. Dla
przemystu odziezowego zasadniczym
kierunkiem technicznego rozwoju
sg: mechanizacja, poétautomatyzacja
i automatyzacja proceséw, doskona-
lenie technologii, doskonalenie orga-
nizacji pracy i produkcji. Dyskutant
omoéwit szerzej mechanizacje i rézne
formy organizacji produkcji w prze-
mys$le odziezowym, uwzgledniajac
szeroko ekonomiczng strone zagad-
nienia.

Przechodzac do omoéwienia ZzZrdédet
postepu technicznego, inz. Kramarz
zatrzymat sie na jednym z nich —
rozwoju przodujacej nauki i techni-
ki w Polsce oraz wspoétpracy na tej
bazie nauki z produkcja. Wskazujac
na konieczno$¢ wspotpracy nauki
z produkcja dla budownictwa socja-
lizmu, inz. Kramarz omoéwit wspot-
prace pracownikéw IEOP z WZPO-2
wskazujgc iz w 1953 roku, szeregu
opracowan Instytutu nie wprowadzo-
no w zycie. Wspoblpraca ta musi w
mys$l wskazan IX Plenum ulec sta-
temu rozwojowi, o czym mowit w
swym referacie gtéwny inzynier
WZPO-2 W. Olejniczak. Przyniesie
to tak fabryce jak i po uogélnieniu
doswiadczen WZPO-2 catemu
przemystowi odziezowemu duze ko-
rzyéci. Narade zakonczono podje-
ciem uchwaly, w ktérej sformutowa-
no zadania w dziedzinie wspdipracy
WZPO-2 z IEOP.

(ak)

racjonalizatorski

downictwa Miejskiego Okregu War-
szawskiego, Zaktadéw Mechanicz-
nych im. Mariana Kasprzaka i Za-
ktadéw Wytwdrczych Urzadzen Te-
letechnicznych im. Komuny Pary-
skiej.

Podsumowanie wynikéw konkur-
su stalo sie okazjg do dokonania o-
ceny ruchu racjonalizatorskiego na
terenie stolicy i woj. warszawskiego.

Oto kilka danych, ktére charakte-
ryzujag wzrost ruchu racjonalizator-
skiego ws$réd zatég zaktadéw pracy
stolicy i woj. warszawskiego: na 980
tematéw zgloszonych przez kluby
rozwigzanych zostalo ponad 700;
przybywa 600 nowych cztonkéw klu-
béw, powstaje 100 nowych brygad
inzynieryjno-robotniczych; 140 od-
czytéw i wieczorow dyskusyjnych,
20 wystaw racjonalizatorskich.

Konkurs zorganizowany przez Ga-
binet Techniczny WRZZ zacheci na-
pewno inne wojewdédztwa i otworzy



droge do wspoéizawodnictwa o tytut
najlepszego KTR w catym kraju.

W licznych miastach, w wielu o-
$rodkach przemystowych posiadamy
juz KTR, ktére moga wykazaé sie
znacznymi osiggnieciami. Nie brak
i klubéw figurujgcych bardziej w
sprawozdaniach niz w rzeczywisto-
Sci. Nawigzanie wspéipracy miedzy-
klubowej powinno przyczyni¢ sie do
ozywienia klubéw pracujacych stabo
i zZle.

Do przodujacych klubéw nalezy
niewatpliwie KTR przy ZISPO w
Poznaniu. Oto racjonalizatorzy Za-
ktadéw Przemystu Metalowego; im.
Stalina w Poznaniu (ZISPO) zgtosili
w ubiegtym roku 3 razy wiecej pro-
jektéw niz przewidywat plan. Do

produkcji zostalo wprowadzonych
3827 projektéw. Pozwolito to zakia-
dom na uzyskanie powaznych osz-
czednosci w materiatach, oraz na
skrécenie proceséw produkcyjnych.
Klub przy ZISPO moze zaprezen-
towaé sie juz takimi nazwiskami,
jak Kazimierz Brzeszcz, tokarz —
14-krotny racjonalizator;  Antoni
Kaiser — 52-krotny racjonalizator;
inz. Weydman, kierujgcy 8-osobowa
brygada robotniczo - inzynierska
i inni.

Na apel tokarza Antoniego Bregu-
ty robotnicy tych Zaktadéw ztozyli
w biezacym roku w czynie zjazdo-
wym kilkaset nowych projektow.
Sa one obecnie opracowywane przez
poszczegblne komisje techniczne.

Gitébwna Komisja do Spraw Bezpieczenstwa

i Higieny Pracy

W roku ubiegtym w dniu 1 sier-
pnia  Prezydium Rzadu podjeto
uchwate w sprawie zapewnienia sta-
tego postepu w dziedzinie bezpie-
czenstwa i higieny pracy. Uchwata
ta przewidywata miedzy innymi po-
wotanie Gtéwnej Komisji do Spraw
Bezpieczenstwa i Higieny Pracy
(BHP). W $lad za uchwatg rzadowa
ukazalo sie zarzadzenie Przewodni-
czacego PKPG, regulujgce zasady
organizacyjne i zakres dzialania
stuzby BHP w zaktadach pracy.

Ostatnio, w numerze ,Monitora
Polskiego* (nr A-5 z 18 stycznia
1954 r.) ukazato sie z kolei zarza-
dzenie Prezesa Rajdy Ministrow, kté-
re zatwierdza statut Gtéwnej Komi-
sji do Spraw Bezpieczenstwa i Hi-
gieny Pracy, oraz nakre$la jej zada-
nia i ramy organizacyjne.

Podstawowym zadaniem Gtéwnej
Komisji do Spraw BHP jest koordy-
nowanie catoksztattu dziatalnosci w
zakresie systematycznego poprawia-
nia warunkéw pracy w zaktadach
produkcyjnych.

Zgodnie z uchwata rzgadowag w
sprawie organizacji i dziatania stuz-
by BHP zostajg utworzone samo-
dzielne stanowiska dla tych spraw
przy ministerstwach, centralnych za-
rzagdach i zakltadach pracy. Szcze-
gélnie powazne uprawnienia przewi-
dziane sg dla zakladowej stuzby
BHP. Nad caloscia zagadnien BHP
czuwaé ma Gitéwna Komisja.

Gléwna Komisja — w mys$l statutu
— dziata¢ bedzie przy Centralnej
Radzie Zwigzkéw Zawodowych. W
sktad jej wchodza: przewodniczacy

i dwaj zastepcy powotlywani przez
Prezesa Rady Ministréw oraz 9
cztonkéw i 9 ich zastepcow — po-

\évooi%v&%r%)‘/ch przez przewodniczace

Na czoto prac Gtéwnej Komisji
wysungé sie powinna sprawa wy-
miany doswiadczen, oraz opracowy-
wanie Ogélnych zalozen, projektow
i przepisow w zakresie bezpieczen-
stwa | higieny pracy. Gtéwna Ko-
misja uprawniona jest réwniez do
opiniowania' panstwowych planéw
naktadéw inwestycyjnych przezna-
czonych na zwiekszenie bezpieczen-
stwa i higieny pracy. Gtéwna Ko-
misja przedktadaé¢ réwniez bedzie
witasciwym wtadzom i organizacjom

spotecznym wnioski dotyczace state-
go postepu w dziedzinie BHP.
Gléwna Komisja zajmie sie row-
niez inicjowaniem odpowiednich
form szkolenia zatég pracowniczych,
spotecznej inspekcji pracy, oraz per-
sonelu inzynieryjno - technicznego
BHP. Powazne obowigzki spoczywa-
ja na Komisji w ozywieniu ruchu
racjonalizatorskiego i wspoétzawodni-

ctwa w zakresie ochrony pracy.
Gtébwna Komisja oprze sie w swej
dziatalno$ci na wspéipracy z insty-
tucjami i zaktadami zajmujgcymi sie
zagadnieniami ochrony pracy.

Konkurs na korespon-
dencja o gospodaro-
waniu surowcami
wtoérnymi

Centralny Urzad Gospodarki Ma-
terialowej i Redakcja Dziennika
.Glos Pracy“ ogtosity z poczatkiem
roku konkurs z nagrodami na naj-
lepszg korespondencje o gospodaro-
waniu przemystowymi surowcami
wtérnymi w zaktadach pracy. Kon-
kurs ten ma na celu ujawnienie no-
wych asortymentéw i zrédet surow-
cow wtérnych, nowych drég i metod
ich eksploatacji, dostarczenie mate-
riatu ilustrujgcego obecna gospodar-
ke surowcami wtérnymi w zakta-
dach pracy.

Ponadto celem konkursu jest tak-
ze popularyzowanie w miescie i na
wsi znaczenia surowcéw wtérnych
dla gospodarki narodowej, ulepsze-
nie organizacji zbiérki wszystkich
surowcéw wtornych, jak ztom, szma-
ty i inne.

Planowanie kosztéw wiasnych w przemysle

Zbigniew Augustowski —

Planowanie kosztéw wilasnych

w przemysle. Polskie Wydawnictwa Gospodarcze, Warszawa
1954 rok, str. 118, cena 7,50 zi.

Walka O obnizenie kosztéow wias-
nych w obecnym okresie, kiedy
przed naszym spoteczenstwem zosta-
ty postawione odpowiedzialne i tru-
dne zadania sformutowane na Il
Zjezdzie PZPR — nabiera szczegdl-
nego znaczenia. Od tego bowiem na
ile bedziemy gospodarowaé oszcze-
dniej zalezy w decydujagcej mierze
wzrost stopy zyciowej ludzi pracy.

W ostatnim okresie w naszej lite-
raturze i publicystyce gospodarczej
coraz wiecej poswieca sie miejsca
zagadnieniom kosztéw wtasnych.
Szczegblnie z uznaniem nalezy po-
wita¢ nowg z tego zakresu pozycje
wydawnicza Polskich Wydawnictw
Gospodarczych — ksigzke Zbigniewa
Augustowskiego pt.: Planowanie ko-
sztéw wiasnych w przemysle.

Aktualnos$¢ tej pracy podkresla m.
in. i ten fakt, ze ksigzka nie jest
potraktowana przez autora wytgcz-
nie jako podrecznik o systematyce,
planowaniu i analizie kosztéw wtas-
nych w przemysle, ale ze omawia te
zagadnienia z punktu widzenia bie-
zacych, aktualnych probleméw, naj-
czesciej spotykanych w praktyce na-
szych przedsiebiorstw przemysto-
wych.

Ponadto autor podaje szereg roz-
wigzanh w sprawach nie wyjasnio-
nych dotychczas w obowigzujgcych
przepisach ani literaturze ekonomi-

cznej. Rzecz jasna, ze rozwigzania
te traktowane sg jako dyskusyjne.

Ksigzka sktada sie z 11 rozdzia-
téw: (I) Pojecie kosztéow wiasnych
i znaczenie walki o ich obnizenie,
(1) Drogi walki o obnizenie kosztéw
wiasnych, (l11) Zasadnicze elementy
planu kosztéw wtasnych, (IV) Pla-
nowanie obnizki kosztéw wtasnych,
(V) Plan kosztéow wtasnych produk-
cji towarowej i globalnej, (VI) Kal-
kulacja kosztéw wtasnych, (VII)
Wewnatrzzaktadowe planowanie i
rozrachunek gospodarczy, (VIIlI) Ko-
szty eksploatacji wstepnej, (IX) Ce-
ny jednolite na p6tfabrykaty w obro-
cie wewnatrzzaktadowym, (X) Orga-
nizacja pracy nad planem., (XI) Kon-
trola i analiza wykonania planu ko-
sztéw.

Autor omawia te problemy ilustru-
jac je przyktadami co utfatwia zro-
zumienie poruszonych spraw, szcze-
gélnie przez czytelnika zaznajamia-
jacego sie z zagadnieniami kosztéw
wiasnych. Duza pomoc dla czytel-
nika stanowig rowniez zatgczniki,
w ktoérych autor przedstawia przej-
rzy$cie opracowane formularze z za-
kresu planowania kosztéw witasnych.

Ksigzka Zbigniewa Augustowskie-
go zainteresuje zar6éwno pracowni-
kéw przemystu jak i studiujgcych
ekonomike przemystu. (tb)
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