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Juliusz Gutowski

Powigzanie premiowania pracownikow umystowych
z planem obnizki kosztow wtasnych
w przedsiebiorstwach przemystowych

ogromnej wiekszosci przemystow
pracownicy kierowniczego apara-
tu inzynieryjno-technicznego i ad-
ministracyjnego, premiowani za
osiggniecia gospodarcze otrzymujg
premie za wykonanie i przekroczenie planu
produkcji. W wielu przemystach obok tego
podstawowego kryterium premiowania, jakim
jest wykonanie i przekroczenie planu produk-
cyjnego, stosowane sg rOwniez premie za osia-
gniecie i przekroczenie planu wydajnosci pracy.

W tych przemystach, w ktérych obok wyko-
nania i przekroczenia planu produkcji podstawg
do premiowania jest rowniez wykonanie i prze-
kroczenie planu wydajnosci pracy — faczna
wysokos$¢ premii za te dwa w skazniki sta-
nowi wielko$¢ taka albo bardzo podobng do tej,
jaka jest stosowana w przemystach, w ktorych
pracownicy sg premiowani jedynie za wyko-
nanie planu produkciji.

Premiowanie za osiggniecie i przekroczenie
planu wydajnos$ci pracy miato duze znaczenie
w poprzednich latach zwilaszcza w tych .prze-
mystach, w ktdrych koszty robocizny stanowity
i stanowig wysoki procent w caloksztalcie ko-
sztéw wiasnych..W tych przemystach wprowa-
dzenie tego wskaznika przyczynito sie w duzej
mierze do zwiekszenia wydajnosci pracy a tym
samym i do zmniejszenia kosztow wiasnych.

Tam za$ gdzie podstawg dla premiowania by-
to jedynie wykonanie i przekroczenie planu
produkcji, pewna mobilizacja do wykonania

planu wydajnosci pracy i przyczynienia sie
w ten spos6éb do zmniejszenia kosztéw wias-
nych — byto uzaleznienie wymiaru premii

produkcyjnej od wykonania
100% planu wydajnos$ci pracy.

Istniejace wiec w wiekszosci przemystow te-
go rodzaju regulaminy premiowania mialy pe-
wien, aczkolwiek nie zawsze petny, wplyw
na ksztattowanie sie wysoko$ci zatrudnienia a
wiec i kosztow, robocizny.

Regulaminy te nie zawieraly natomiast w
ogromnej wiekszosci przypadkéw zadnych kla-
uzul uzalezniajgcych wymiar premii produkcyj-
nej od wykonania planu obnizki kosztéow wta-
snych. Stad tez mogto sie zdarzy¢ i w praktyce
takich przypadkéw byto duzo, ze niektérzy pra-
cownicy otrzymywali petng premie mimo prze-
kroczenia planu kosztéw wtasnych i to nie
tylko materialowych, ale nawet i kosztdw oso-
bowych, jesli np. plan zatrudnienia i wydajno-
Sci pracy byt wykonany lecz fundusz ptac prze-
kroczony.

Ten system premiowania za wykonanie pla-
nu produkcji i wydajnosci pracy byt odzwier-
ciedleniem pewnego etapu rozwojowego, ktory
w zasadzie mamy juz poza sobag.

przynajmniej
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Ten etap rozwojowy to okres walki o szybki
wzrost produkcji, o zwiekszenie ilosci produkcji
dla zaspokojenia potrzeb, przede wszystkim ilo-
Sciowych, bez wydatnego nacisku o zmniejsze-
nie kosztow wiasnych produkcji juz w zasadzie
minat.

Wytyczne |l Zjazdu PZPR i koniecznos$¢ re-
alizowania podstawowego prawa socjalizmu, co-
raz peilniejszego zaspokojenia potrzeb mas pra-
cujacych, mobilizujg nas do spotegowania walki
0 obnizke kosztéw wiasnych, o produkcje lepszg
1tansza, a wiec bardziej dostepng dla mas pra-
cujacych.

Obnizka kosztow wiasnych to obnizka cen
produktéw konsumcyjnych i innych; to wzrost
realny ptacy pracownikbw — to podniesienie
stopy zyciowej.

Do walki o te obnizke kosztéw wtasnych mo-
zemy i powinniSmy przyczyni¢ sie réwniez
i przez dokonanie pewnych zmian obowigzu-
jacych w regulaminach premiowania pracow-
nikéw umystowych.

CO DOTYCHCZAS ZROBIONO W ZAKRESIE
PREMIOWANIA DLA WZMOZENIA WALKI
O OBNIZKE KOSZTOW WLASNYCH

Jakkolwiek w ogromnej wiekszosci przemy-
stow nie wprowadzono do tego czasu bezposred-
niej zaleznosci wymiaru premii produkcyjnej
od wykonania planu obnizki kosztéw — to jed-
nak w sposob czesciowy lub posredni taka za-
leznos¢ tu i 6wdzie byta wprowadzona. Tak np.
w wiekszosci regulamindéw premiowania pra-
cownikéw inzynieryjno-technicznych i admini-
stracyjnych zostaly jeszcze w 1949 r. wprowa-
dzone klauzule sprowadzajgce sie w wiekszosci
przypadkéw do tego ze ,...w przypadkach
przekroczenia norm surowcowych, niedotrzy-
mania nalezytej jakosci gotowej produkcji a
takze przekroczenia zatrudnienia i funduszu
ptac bez dostatecznego uzasadnienia pracowni-
cy moga by¢ w catosci lub w;czesci pozbawieni
premii pomimo wykonania tych zadan, ktére
uzasadniajg wymiar premii.”

W stawienie tego rodzaju klauzuli uzaleznia-
jacej wymiar preftiii produkcyjnej od nieprze-
kroczenia podstawowych sktadnikow kosztéw
wiasnych jakimi sg surowce i koszty osobowe,
a rowniez od zapewnienia nalezytej jakosci
gotowej produkcji miato by¢é powaznym czyn-
nikiem mobilizujgcym pracownikéw clo staran,
aby wykonanie planéw produkcyjnych nie od-
bywato sie bez wzgledu na wielko$¢ zuzywa-
nych na to surowcow i funduszu ptac, lecz
w ramach ustalonych limitow surowcowych
i funduszu ptac. Klauzule te stanowitly swego
rodzaju tame hamujgca niegospodarnos¢ szcze-
golnie w zakresie zuzycia surowcéow i funduszu
ptac.



W ogromnej wiekszosci regulaminéw wpro-
wadzona zostala réwniez w 1949 r. klauzula
sprowadzajgca sie do tego, ze poszczegdlni pra-
cownicy traca prawo catkowicie lub czesciowo
do przypadajacej im z tytutu obowigzujgcego
regulaminu premii o ile .stwierdzono, ze na sku-
tek ich niedbalstwa w wykonaniu swych obo-
wigzkéw narazili na szkode interesy zakladu
pracy.

Tego rodzaju klauzula ogélna, upowaznita dy-
rektora przedsiebiorstwa do zmniejszania lub
catkowitego pozbawienia, premii tych pracowni-
kow, ktérzy spowodowali nie tylko jakie$ stra-
ty surowcowe czy tez przekroczenie funduszu
ptac, ale dokonali jakichkolwiek innych uchy-
bien w zakresie swego dziatania, ktore w ten
czy inny sposob mogtly przyczyni¢ sie do zwiek-
szenia kosztow wiasnych zaktadu pracy.

Podkresli¢ jednak nalezy, ze wszystkie wy-
mienione powyzej i inne podobne postanowie-
nia zawarte w regulaminie premiowania uza-
lezniajace wymiar premii produkcyjnej od nie-
przekroczenia tych czy innych elementow kosz-
tow witasnych — mialy raczej charakter wy-
chowawczy i stanowily stabg nie do$¢ powazna
bron w walce o rzeczywistg obnizke kosztow
wtasnych w reku dyrektora zaktadu w stosun-
ku do pracownikéw tego zakitadu, lub w reku
centralnego zarzadu (zarzadu) przemystu w sto-
sunku do dyrektorow i innych pracownikéw
przedsigbiorstw.

Trzeba stwierdzi¢, ze dyrektorzy przedsie-
biorstw i centralnych zarzadéw korzystali
z tych klauzul uzalezniajgcych wymiar premii
produkcyjnych od nieprzekroczenia Ilimitéw
surowcowych, funduszu ptac i innych w sposéb
na ogo6t liberalny i umiarkowany i to dos¢
rzadko.

Niemniej jednak istnienie tego rodzaju kla-
uzul i Swiadomos$¢ ogdtu pracownikéw, ze moga
by¢ pozbawieni czesciowo lub catkowicie premiii
w przypadku ztego wykonywania swych zadan
zwilaszcza na odcinku przytoczonych tu elemen-
tow kosztéw wilasnych, a takze) tu) i 6wdzie sto-
sowane przykitadowe pozbawienie poszczegol-
nych pracownikéw premii odegralo pewng role
wychowawczg w sensie przygotowania pracow-
nikow do tego, ze nalezy dbaé¢ nie tylko o wy-
konanie planu produkcji, lecz takze i o nieprze-
kroczenie poszczegdblnych wustalonych Ilimitéw
kosztow osobowych, materialowych, funduszu
ptac i innych.

Nalezy podkresli¢, ze na og6t najwiecej zwra-
cano uwage na sprawe utrzymania sie w grani-
cach kosztow osobowych, co odzwierciedlato sie
zarowno w klauzulach zawartych w regulami-
nach premiowania o czesciowym lub catkowi-
tym pozbawieniu premii w przypadku przekro-
czenia funduszu ptac, jak réwniez szczegoélnie
mocno w uchwatach Prezydium Rzadu b kon-
troli bankowej funduszu ptac. Zgodnie z uch-
watami Prezydium Rzadu o kontroli funduszu
ptac banki finansujagce poszczegdlne przedsie-
biorstwa blokowaty te kwoty zapotrzebowane
na ptace pracownikéw, ktére stanowity prze-
kroczenie funduszu ptac. Kazde wiec przekro-
czenie funduszu ptac byto natychmiast Ujaw-
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nione i musialo by¢ szczegdélowo uzasadnione
w odpowiedniej proshie danego przedsiebior-
stwa skierowanej przez wtasciwy Centralny
Zarzad do Ministra, ktory jedynie miat prawo
odblokowania zakwestionowanych kwot fundu-
szu ptac.

Instrukcja o bankowej kontroli funduszu ptac
zmuszata rébwniez w pewnej mierze dyrektoréw
i innych kierowniczych pracownikow przedsie-
biorstwa do doktadania staran o utrzymanie
sie w granicach zatwierdzonego funduszu ptac,
kazde przekroczenie bowiem powodowato ko-
nieczno$¢ szczego6lowego wyttumaczenia sie da-
nego dyrektora z przyczyn przekroczeniai mo-
gto narazi¢ go nie tylko na sankcje, w postaci
catkowitego lub czesciowego pozbawienia pre-
mii lecz i na bardziej powazne w przypadku
stwierdzenia, ze przekroczenie to powstato na
skutek niegospodarnosci i nielegalnosci ptaco-
wych.

Dalsze pogiebienie dyscypliny w zakresie
kontroli funduszu ptac wniosta, Uchwata Nr.
356 Prezydium Rzgdu z dnia 29 maja 1954 r.
o warunkach wyptaty premii za wykonanie pla-
néw produkcyjnych*.

Jesli uprzednio wtasciwy Minister odbloko-
wujgc przekroczony fundusz ptac dla danego
przedsiebiorstwa miat prawo rowniez i odblo-
kowac¢ potrzebng na petng wyptate premii pro-
dukcyjnej kwote w przypadku stwierdzenia za-
sadnosci przekroczenia funduszu ptac — to ta
Uchwata przewiduje, iz wyptata premii za wy-
konanie planéw produkcyjnych moze by¢ do-
konana na podstawie obowigzujgcych regula-
minéw premiowania w ramach zatwierdzonego
na dany miesigc planu fundusze ptac, skorygo-
nego stosownie do obowigzujacych przepisow
bankowej kontroli funduszu ptac. Tak wiec
jesli zaplanowany dla danego przedsiebiorstwa
fundusz ptac odpowiednio skorygowany o pro-
cent wykonania planu produkcyjnego nie wy-
starczy na pokrycie premii produkcyjnej —
premia ta nie moze by¢ wyptacona.

Jedynie w wyjgtkowych przypadkach, kiedy
wzgledne przekroczenie funduszu ptac przy
wykonaniu lub przekroczeniu planu produkciji
nastgpito z przyczyn niezaleznych od przedsie-
biorstwa, ktore nie miato wptywu na usuniecie
tych przyczyn lub jes$li to przekroczenie fundu-
szu ptac zapobiegto powstaniu znaczniejszych
strat dla gospodarki narodowej — Minister mo-
ze zezwoli¢ na wyptate premii w wysokos$ci tej,
jaka przewiduje obowigzujgacy regulamin pre-
miowania za 100% wykonania planu produkcji
w przemystach, w ktérych premiowanie rozpo-
czyna sie od wykonania planu w 100% (w prze-
mystach, w ktérych premiowanie rozpoczyna
sie juz od wykonania np. 95%' planu produk-
cyjnego — w wymiarze jak za 95% planu).
Uchwata ta uniemozliwia przyznanie premii
pracownikom danego przedsiebiorstwa w pet-
nym rozmiarze jes$li nawet wykonato ono plan
(np. w 105%) gdy skorygowany fundusz ptac
zostat tam przekroczony, nawet w sposéb
uzasadniony. W najlepszym przypadku Mini-

* Monitor Polski A-62 poz. 817 z dn. 5.YI.1954 r.
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ster moze przyzna¢ pracownikom tego przed-
siebiorstwa premie jak za 100% wykonania pla-
nu. Uchwala ta wiec ogromnie zaostrza dotych-
czasowe postanowienia o kontroli wydatkowa-
nia funduszu ptac i jest o wiele silniejszym niz
dotychczas bodzcem do staran kierownikow
przedsiebiorstw o0 oszczedne i gospodarne wy-
datkowanie funduszu ptac.

Na marginesie sprawy réznego rodzaju po-
stanowien zmierzajgcych do zmobilizowania
pracownikéw do .walki o oszczednos$¢ funduszu
ptac nalezy stwierdzi¢, ze innym odcinkom ko-
sztéw do niedawna nie poswiecano' dostatecz-
nej uwagi.

Tak np. w przedsiebiorstwach, w ktérych ko-
szty surowcowe i materialowe stanowily o wie-
le wyzszy ciezar gatunkowy w caloksztalcie
kosztow wtasnych od kosztow osobowych dro-
bne nawet przekroczenie funduszu ptac spra-
wiato dyrektorowi o wiele wiecej klopotu
i trudnosci od wielokrotnie nieraz wyzszego
przekroczenia innych pozycji kosztéw, a to dla-
tego, iz te inne przekroczenia nie powodowaty
najczesciej zadnych sankcji albo tez stosunko-
wo skromne.

Tak wiec nalezy stwierdzi¢, iz prowadzona
dotychczas walka o zmniejszenie kosztéw wta-
snych byta dos¢ jednostronna, gdyz szczeg6lng
uwage zwracano na sprawe funduszu ptac, na-
tomiast o wiele mniej poswiecano uwagi na in—4
ne elementy kosztéw witasnych. W tych wszyst-
kich przepisach i postanowieniach regulamino-
wych i uchwatach Prezydium Rzadu uzaleznia-
jacych wymiar premii produkcyjnej od nie-
przekroczenia r6znych elementow kosztow wta-
snych szczegdlnie ostro stawiana byta sprawa
funduszu ptac, a o wiele stabiej lub nawet cal-
kowicie pomijane byty inne elementy kosztéw
witasnych.

Obok tych form walki o zmniejszenie kosz-
tow witasnych, prowadzonych jedynie w formie
uzaleznienia wymiaru premii produkcyjnej od
nieprzekroczenia ustalonych limitéw, poszcze-
golnych rodzajéw kosztéw wprowadzono juz w
latach 1950-1954 w poszczegdlnych przemystach
pewne bodzce ekonomiczne dla zachecenia pra-
cownikow do zmniejszenia niektérych elemen-
tow kosztéw wiasnych”

Tak wiec jeszcze w 1951 roku wprowadzono
forme premiowana w tych wszystkich przedsie-
biorstwach w ktoérych istniaty odpowiednie
przyrzady pomiarowe, za oszczedno$¢ wegla.
Dla zachecenia pracownikéw do walki o oszcze-
dnos¢ wegla przeznaczono do 70% wartosci za-
oszczedzonego wegla na premie dla odno$nych
pracownikéw. W drugiej potowie 1954 roku
zwiekszono pule premiowg do 80% uzyskanej
oszczednosci weglowej w tych przedsiebior-
stwach, ktére posiadajg odpowiednie urzadze-
nia pomiarowe i wprowadzono réwniez system
premiowania za oszczednosci wegla dla tych
przedsiebiorstw, ktére nie majag odpowiednich
przyrzadéw pomiarowych — przeznaczajac na
premiowanie do 70% wartosci zaoszczedzonego
wegla (w stosunku do norm zuzycia wegla na
dang ilos¢ produkcji przewidziang w planie).
Z premii tej korzystaja w wiekszos$ci palacze,
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a obok nich réwniez
techniczni jak naczelni
tycy i mechanicy.

W niektérych gateziach przemystu rolno-spo-
zywczego wprowadzono juz od szeregu lat sy-
stem premiowania zaréwno robotnikéw jak
i pracownikéw umystowych za pewne oszczed-
nos$ci materiatowe i zmniejszenie strat surowco-
wych.

Tak np. w przemysle ziemniaczanym wypta-
cane sg premie'za kazdy 0,1 procent uzyskane-
go ponad ustalong dla danego zaktadu norme
wydobycia krochmalu z ziemniakow. W tymze
przemysle wyptaca sie premie za kazdg tone
ponadplanowo uzyskanego superioru (maczka
ziemniaczana najwyzszego gatunku).

W przemys$le cukrowniczym wyptacane sa
premie za zmniejszenie strat cukru w stosunku
do' ustalonej normy strat.

Ten system bodzcéw ekonomicznych za uzy-
skanie wiekszych wydajnosci surowcowych
i zmniejszenie strat i marnotrawstwa materia-
towego odegrat powazng role w walce o zmniej-
szenie kosztow wiasnych.

W odréznieniu od metody uzalezniajacej wy-
miar premii produkcyjnej od nieprzekraczania
poszczegblnych elementow kosztow witasnych
system premiowania za zmniejszenie tych ko-
sztow jest niewatpliwie bardziej tworczy i po-
budzajacy pracownikow do bardziej starannej
pracy, przy tym systemie bowiem za dobrg
i oszczedng prace otrzymujag oni dodatkowg
premie, a wiec sg materialnie zainteresowani
w tworzeniu oszczednosci.

Trzeba jednak podkresli¢, ze zar6wno te po-
stanowienia regulaminéw premiowania, ktore
uzaleznialy wymiar premii produkcyjnej od
nieprzekraczania poszczegoélnych elementéw
kosztow wtasnych jak i te, ktére przyznawaty
dodatkowg premie za uzyskanie ponadplano-
wych oszczednosci poszczegdlnych wydatkow
surowcowych, materiatlowych czy tez innych,
nie obejmowaly catosci kosztéw wiasnych, lecz
zajmowaly sie tylko poszczegdlnymi sktadni-
kami kosztow.

Powstaje pytanie, czy mozna byto juz duzo
wczesniej postawi¢ sprawe premiowania za
obnizke catosci kosztow wiasnych, czy tez spra-
wa ta nie byla jeszcze dojrzata do postawienia.

Wydaje sie, iz duzo wczesniejsze postawienie
sprawy premiowania za calo$¢ kosztéw wta-
snych doprowadzitoby do stworzenia pewnych
nienormalnos$ci w zakresie wynagradzania pra-
cownikow wobec stosunkowo stabego rozezna-
nia tych wszystkich mozliwo$ci zmniejszenia
poszczegoblnych elementéw kosztéw wiasnych,
ktore dopiero teraz po okoto dziesiecioletnie]
praktyce sg nam znane.

Podstawag do premiowania powinny by¢ je-
dynie dobrze znane i sprawdzone kryteria. Po-
dobnie jak podstawg dla wynagradzania robot-
nika produkcyjnego powinny by¢ nalezycie usta-
lone, oparte na doktadnym zbadaniu zdolnosci
przerobowej, przepustowej maszyn i urzadzen,
zastosowaniu nalezytych narzedzi, petnym wy-
korzystaniu czasu roboczego i odpowiednich
kwalifikacjach pracownika — techniczne nor-

niektérzy pracownicy
inzynierowie, energe-



my pracy, tak i podstawg dla premiowania pra-
cownikow inzynieryjno-technicznych i admi-
nistracyjnych powinny by¢ dobrze juz rozpo-
znane we wszystkich elementach i nalezycie
zaplanowane koszty wiasne.

Podobnie jak wprowadzenie nie opartych na
szczegoblowej analizie i naukowo-technicznych
kryteriach norm pracy powoduje ogromne wy-
paczenia w ksztattowaniu sie zarobkéw poszcze-
golnych robotnikéw, tak samo wprowadzenie
systemu premiowania za obnizke kosztow wta-
snych przy braku odpowiedniego dos$wiadcze-
nia i znajomosci poszczegélnych elementéw ko-
sztobw mogtoby spowodowaé szkodliwe wypa-
czenie w wynagradzaniu pracownikow.

Stosowane dotychczas tagodne Srodki i pot-
Srodki zmierzajagce do obnizenia poszczegdlnych
elementéw kosztow wiasnych oparte na z roku
na rok zaostrzanych wskaznikach techniczno-
ekonomicznych, ustalanych zaréwno w narodo-
wych planach gospodarczych jak tez w opera-
tywnych planach dla poszczegélnych przemy-
stow i przedsiebiorstw i analiza realizacji tych
zadan pozwolily nam juz na obecnym etapie
w ogromnej wiekszosci przypadkow nalezycie
oceni¢ i bardziej prawidtowo niz dotychczas
planowa¢ ogromng wiekszos¢ elementéw kosz-
tow witasnych, a wiec praktycznie biorgc pra-
wie calo$¢ kosztéw wiasnych.

Dojrzata wiec catkowicie sprawa wprowa-
dzenia systemu premiowania za obnizke kosz-
tow wiasnych w tych przemystach, w ktérych
tego jeszcze nie zrobiono, a w ktérych jest to
gospodarczo celowe.

Chodzi o to, aby nie ograniczaé¢, jak to do-
tychczas sie czyni, do walki o zmniejszenie po-
szczego6lnych elementéw kosztow wiasnych, ale
zeby stworzy¢ bodzce ekonomiczne i materialne
dla zainteresowanych pracownikéw do lepszej
i bardziej starannej pracy na kazdym, nawet
najdrobniejszym odcinku powstawania kosz-
tobw. Temu celowi powinien stuzy¢ odpowiedni
regulamin premiowania za ponadplanowg obni-
zke kosztow wiasnych.

PODSTAWOWE ZASADY PREMIOWANIA ZA
UZYSKANIE PONADPLANOWEJ OBNIZKI
KOSZTOW WLASNYCH
(Szkic projektu!

(1) Podstawa wymiaru premii powinno by¢
ponadplanowe uzyskanie obnizki kosztéw wta-
snych w stosunku do ustalonych w kwartal-
nych planach kosztow wtasnych. W przypadku
zas$ jesli plan przewiduje zwyzke kosztéw pod-
stawowych — podstawg dla wymiaru premii
bedzie stwierdzenie, ze rzeczywista zwyzka
jest nizsza od planowanej.

(2) Wysokos¢ osiggnietej obnizki kosztow
wiasnych ustata sie po wyeliminowaniu z,kosz-
tow rzeczywistych czynnikéw niezaleznych od
zatogi przedsiebiorstwa przewidzianych obo-
wigzujacymi przepisami a majacych wplyw na
znizke lub zwyzke tych kosztéw, jak zmiany
cen materiatéw, taryf i stawek ptac.

(38) Obliczenia nalezy dokonywa¢ kwartalnie
zaréwno ze wzgledu na obowigzujacg sprawo-
zdawczos$¢ kwartalng w tym wzgledzie, jak i tez

ze wzgledu na to, ze okres kwartalny jest bar-
dziej wtasciwy dla prawidlowego ustalania ko-
sztéw wilasnych niz okresy miesieczne, przy
ktorych poszczegdlne elementy kosztow wta-
snych mogly by¢ przenoszone z miesigca na
miesigc.

(4) Dodatkowa premia za obnizke kosztow
wtasnych powinna by¢ tak skalkulowana, aby
nie przekraczata % — Vs czesci sumy uzyskanej
w danym kwartale ponadplanowej obnizki ko-
sztéw wilasnych.*

(5) Podziat premii mogitby by¢ dokonywany
w nastepujacy przyktadowy sposéb: 80% puli
premiowej dzielone bytoby wedtug klucza pun-
ktowego, pozostate 20% za$ przeznaczone by-
toby na indywidualne premiowanie praco-
wnikdéw wyrdzniajacych sie szczegélnie dobrag
i ofiarng pracg z zastosowaniem odpowiednich
wspoétczynnikow premiowych, wzglednie przy
wprowadzeniu systemu punktowego.

Kazdy z pracownikéw uprawnionych do pre-
miowania z tego tytutu posiadalby okreslong
ilos¢ punktow i tak np.: dyrektor przedsiebior-
stwa 10 punktéw, naczelny inzynier 8 punktow,
kierownicy poszczegdlnych oddziatbw produk-
cyjnych 4 punkty, majstrowie 3 punkty itd.

Wartos$¢ puli premiowej przenaczonej na pre-
miowanie punktowe (80% catej puli premio-
wej) podzielona przez ilos¢ punktéw dalaby
wartos¢ jednego punktu, a przemnozenie tej
wartosci przez ilos¢ punktéw posiadanych przez
danego pracownika datoby kwote naleznej mu
premii.

(6) Wysokos¢ premii za kazdy kwartat win-
na by¢ ustalana na podstawie wynikéw osig-
gnietych od poczatku roku kalendarzowego do
kohca kwartatu sprawozdawczego z potrace-
niem wszystkich premii otrzymanych od po-
czatku roku kalehdarzowego z tego tytutu.

Wprowadzenie tego rodzaju premiowania
niewatpliwie pobudzitoby pracownikéw do
wzmozenia starannos$ci w pracy i zwiekszenia
wysitku, do szukania drog i zrodet oszczednosci.

Podkresli¢ jednak nalezy, ze wprowadzenie
tego rodzaju premiowania musiatoby by¢ po-
tagczone ze znacznym zwiekszeniem odpowie-
dzialnosci komoérek planujgcych koszty wilasne
dla poszczegoélnych przedsiebiorstw na szczeblu
centralnego zarzadu (zarzadu) przemystu.

Dotychczas czesto byto przy systemie pre-
miowania za osiggniecia produkcyjne, a wiec
za wykonanie i przekroczenie planéw produk-
cyjnych tak, ze o wymiarze premii dla praco-
wnikéw przedsiebiorstw decydowat w praktyce
planista na szczeblu centralnego zarzadu (za-f

* Nalezy w tym miejscu podkresli¢, ze sprawa listy pra-
cownikéw, ktérzy winni by¢ premiowani z tego tytutu jak
tez wysoko$¢ udziatu poszczegélnych pracownikéw w wy-
miarze tej. premii jest sprawga, ktérej nie mozna generalnie
przesgadzac¢, a raczej nadajacg sie do indywidualnego usta-
lenia w kazdym przemysle. Mozna poda¢ jedynie, ze pod-
stawowga zasada, ktérg powinno sie kierowaé¢ przy ustalaniu
listy os6b premiowanych jest stwierdzenie bezspornego
wptywu danego pracownika na zmniejszenie kosztow

wiasnych. Ze wzgledu za$ na to, ze z re%u}y dyrektor i na-
czelny inzynier posiadaja najwigkszy wplyw na gospodarng
i oszczedng prace catego przedsigbiorstwa — powinni oni

stosunkowo najwyzej partycypowac¢ w tej premii, w dalszej
kolejno$ci za$ powinni mie¢ udziat w tej premii czotowi
pracownicy inzynieryjno-techniczni zatrudnieni bezpo$rednio
przy produkcji a wiec w miejscach powstawania najwiek-
szych kosztow.
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rzadu) przemystu przez danie jednym przedsie-
biorstwom niskiego i bardzo tatwego -do prze-
kroczenia planu produkcyjnego, a drugim tru-
dnego znajdujacego sie na granicy mozliwosci
produkcyjnych. Przy jednakowym poziomie
pracy pracownikéw 2 przedsiebiorstw — pra-
cownicy jednego mogli otrzymaé¢ wysoka pre-
mie, a pracownicy drugiego przedsiebiorstwa
rowniez dobrze pracujgcy mogli tej premii w o-
géle nie otrzymac¢ na skutek niewykonania
zbyt wysoko ustalonego dla nich planu pro-
dukciji.

Podobnie mogtoby zdarzy¢ sie przy premio-
waniu za uzyskanie ponadplanowej obnizki ko-
sztow wilasnych — jesliby plany obnizki kosz-
tow wiasnych dawane byly jednym zaktadom
tatwe, drugim trudne do wykonania. Jesli zas
kwestia wielko$ci planu produkcyjnego dla po-
szczegoblnych przedsiebiorstw jest juz zagad-
nieniem dobrze rozeznanym i opanowanym ha
tyle by ze szczebla centralnego zarzadu nie
czyni¢ w planowaniu powazniejszych omytek
przy rozdziale planéw produkcyjnych, to nie
jest tak dobrze znang i opanowang sprawa usta-
lenia dla kazdegOi przedsiebiorstwa stusznego
planu obnizki kosztéw wtasnych. Jest to bo-
wiem sprawa o wiele bardziej skomplikowana.

Dlatego tez nalezy pamietaé, ze aby wpro-
wadzenie premiowania za ponadplanowg obniz-
ke kosztow witasnych, nalezycie spetnialo swag
role, musi by¢ potagczone ze szczegblnie staran-
ng i dobrg pracg komérki planowania kosztéw
wiasnych na szczeblu centralnego zarzadu.

W trakcie opracowania szczegdélowego regu-
laminu premiowania za uzyskanie ponadplano-
wej obnizki kosztéw wtasnych w kazdym prze-
mys$le wytoni sie niewatpliwie szereg réznych
trudnosci zwigzanych zaréwno ze specyfikg da-
nego przemystu, jak i tez w zwigzku z koniecz-
noscia powigzania tego systemu premiowania
z istniejacymi dotychczas i bedacymi nadal
obowigzywaé¢ regulaminami premiowania prze-
widujacymi premie z innych tytutow.

Wprowadzenie nowych zasad premiowania za
ponadplanowa obnizke kosztéw wtasnych po-
winno sie rowniez tgczy¢ z konkretng akcja
szkoleniowg zmierzajacga do zaznajomienia
wszystkich zainteresowanych pracownikow
z elementami tych kosztéw, na ktore oni majg
bezposredni i posredni wptyw, i wskazanie im
tych drég i mozliwosci, ktére istniejg w zakre-
sie obnizki tych kosztow.

Swiadomo$é zainteresowanych pracownikéw,
ze otrzymaja premie za obnizke kosztow wta-
snych i znajomo$¢ drég i metod zmierzajgcych
do obnizki tych kosztéw niewatpliwie doprowa-
dzi do tego, ze wprowadzony odpowiedni regu-
lamin za ponadplanowg obnizke kosztéw wta-
snych stanie sie jednym z powaznych czynnikow
zmniejszenia kosztéw wiasnych i rownoczes$nie
podwyzszeniem realnego zarobku pracownikéw.
POWIAZANIE PREMII PRODUKCYJNEJ Z PRE-

MIOWANIEM ZA UZYSKANIE PONADPLANOWEJ
OBNIZKI KOSZTOW WEASNYCH

Istnieje generalna zasada, ze poszczegodlny
pracownik nie powinien by¢é premiowany za
zbyt wiele wskaznikdw techniczno-ekonomicz-
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nych. Normalnie przyjmuje sie, ze poszczegOl-
nych pracownikédw winno sie premiowa¢ w za-
sadzie za 2—3, w wyjatkowych przypadkach
za 4 kryteria. Nadmiar ich bowiem 2z jednej
strony moze rozproszy¢ uwage i wysitki,
a z drugiej pracownicy czesto moga rezygnowac
z wysitkow zmierzajgcych np. do uzyskania
lepszej jakosci produkcji i z premii za te jakosé,
jesli przez to moga uzyskaé wyzszg premie np.
za osiggniecia ilosciowe. Stad tez takim naj-
bardziej wskazanym kryterium dla premiowa-
nia. jest wskaznik syntetyczny, a wiec zawiera-
jacy juz w sobie szereg réznych elementow.
Takim wskaznikiem syntetycznym jest np.
wskaznik wykonania planu produkcji. taczy
on bowiem w sobie zarowno konieczno$¢ dobrej
pracy na odcinku zaopatrzenia surowcowego
i materialowego, jak i konieczno$¢ utrzymania
nalezytego stanu urzgdzen maszynowych i in-
nych fabryki, nalezytego wykorzystania zdol-
nosci produkcyjnych, osiagniecia odpowiednio
wysokich kwalifikacji pracownikéw biorgcych
udziat w wykonaniu tego planu produkcji
itd. W rezultacie wiec wykonanie planu pro-
dukcji jako kryterium dla wymiaru premii jest
stuszne nie tylko ze wzgledow ekonomicznych
(albowiem wyprodukowana masa towarowa
stanowi ekonomiczng podstawe do wydania od-
powiedniej ilosci funduszu ptac na premie), ale
kryterium to jako syntetyczne miesci w sobie
juz koniecznos$¢ dobrej pracy pracownikow na
wielu odcinkach.

Jeszcze jednak bardziej syntetycznym wskaz-
nikiem jest wykonanie planu obnizki kosztow
wtasnych. To kryterium bowiem tgczy sie nie
tylko z wykonaniem i przekroczeniem planu
produkcji (bowiem przy niewykonaniu planu
produkcji nie moze by¢ z reguly mowy o obniz-
ce kosztow witasnych), ale taczy sie réwniez
i z oszczednym zuzyciem wszystkich $Srodkow
i pracy ludzkiej niezbednej dla wykonania tego
planu produkciji.

Dla wykonania planu obnizki kosztéw wta-
snych i osiggniecia ponadplanowych oszczed-
nosci musza by¢ koszty surowcowe i materiato-
we, koszty osobowe, koszty ogdlne i inne nizsze
od zaplanowanych, gdyz inaczej te obnizki ko-
sztéw nie bedzie (poza nielicznymi przypadka-
mi, w ktorych np. przekroczenie kosztéw robo-
cizny spowoduje daleko wyzsza oszczednosé
materiatowg).

W tym stanie rzeczy wydaje sie stuszne po-
zostawienie w wiekszosci regulaminéw premio-
wania jako gtéwnej podstawy do premiowania
wskaznikébw wykonania planu produkcji i po-
nadplanowej obnizki kosztow wtasnych.

Stosowany do dnia dzisiejszego w wielu prze-
mystach wskaznik wydajnosci pracy jako pod-
stawa do premiowania w zasadzie dla pracow-
nikdbw umystowych traci prawie catkowicie swa
aktualno$¢ na skutek wejscia w zycie Uchwaly
Prezydium Rzadu Nr. 356 uzalezniajgcej wy-
miar premii produkcyjnej od nieprzekroczenia
funduszu ptac, a tym bardziej traci na aktual-
nosci w przypadku wprowadzenia regulaminu
premiowania' za ponadplanowa obnizke kosz-
tow wtasnych, na podstawie ktérego przyznanie



premii mogtoby mie¢ miejsce jedynie wtedy
jesliby koszty osobowe nie byty przekroczone.

(Jedynie wyptaty premii za oszczedno$¢ i po-
lepszenie jakosci moga by¢ dokonane nawet je-
Sli to spowoduje zwiekszenie kosztow osobo-
wych).

Z chwilg wprowadzenia regulaminu premio-
wania za ponadplanowg obnizke kosztow wta-
snych obok premii ponadplanowej nalezatoby
uzalezni¢ wymiar czesci premii produkcyjnej
od wykonania planu obnizki kosztow witasnych
zaréwno dlatego, aby zmobilizowaé¢ pracowni-
kéw do wykonania i przekroczenia planéw pro-
dukcyjnych nie bez wzgledu na wysokos$¢ kosz-
tow, jak i dlatego, aby zwréci¢ ich uwage na
to, ze jesli za dobra i oszczednag prace otrzyma-
ja dodatkowa premie, to za nieoszczedng prace
muszg ponosi¢ pewne konsekwencje w formie
zmniejszenia premii produkcyjnej.

Jak praktycznie nalezatoby powigzaé¢ premie
produkcyjng z premig za ponadplanowg obniz-
ke kosztow wiasnych?

Wydaje sie celowym stworzenie jednego re-
gulaminu premiowania, w ktérym wprowadzo-
ne zostalyby te dwa wskazniki jako zasadnicze
podstawy do wymiaru premii. W takim regu-
laminie bytaby mowa o tym, Zze: warunkiem
przyznania premii jest: (a) wykonanie i prze-
kroczenie zgodnie z zaplanowanym asortymen-
tem i niereklamowanie przez odbiorcow mie-
siecznego planu produkcji towarowej w cenach
zbytu. (Wskaznik A), (b) uzyskanie ponadplano-
wej obnizki kosztéw wtasnych (Wskaznik B).

W dalszym teks$cie regulaminu podane byty-
by tabele premiowe, listy uprawnionych do
otrzymania premii pracownikéw, rd6znego ro-
dzaju postanowienia organizacyjne, porzadko-
we itd.

Ze wzgledu za$s na konieczno$¢ powigzania
premii produkcyjnej z warunkiem wykonania

Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski

planu obnizki kosztow witasnych w regulaminie
tym musiataby by¢ zamieszczona odpowiednia
klauzula o takiej przyktadowej tresci:... premia
za wskaznik A obliczana jest co miesigc z tym,
ze w pierwszych 2 miesigcach kalendarzowych
kwartatu pracownicy otrzymujg jedynie zalicz-
ki w wysokos$ci 90°0, a w trzecim miesiacu
60% tej premii — jaka im przypada wediug
tabeli premiowania miesiecznego za faktyczne
osiggniecia danego miesigca. Reszta naleznosci
premii za poszczegdlnelmiesigce wyptacana jest
po zakonczeniu kwartatu pod warunkiem osiag-
niecia co najmniej kwartalnego planu obnizki
kosztéw wiasnych.*

Powyzsze uwagi obejmujg tylko czes¢ aktual-
nego zagadnienia powigzania premiowania pra-
cownikéw umystowych z planem obnizki kosz-
tow witasnych i daleko nie wyczerpujg catosci
zagadnienia.

Ze wzgledu na wage sprawy winna onha
sta¢ sie przedmiotem szerokiej dyskusji, ktora
niewatpliwie wniesie szereg twoérczych uwag
i pozwoli na stworzenie silnych bodzZzcéw eko-
nomicznych i materialnych zmierzajagcych do
lepszego i bardziej oszczednego prowadzenia
naszej dziatalnos$ci gospodarczej.

Juliusz Gutowski

* Wydaje sie stusznym, by za niedotrzymanie planu obnizki
kosztow wtasnych dokonywaé potrgcen pracownikom w wy-
sokosci nie wyzszej niz okoto 20% premii produkcyjnej. Przy
realizowaniu tego postulatu za kazdy miesigc nalezaloby pta-
ci¢ pracownikom jedynie 80% naleznej im za dany miesiac
premii, z drugiej strony za$ wzglad na te okolicznos¢, iz
ewentualne wyréwnanie premii produkcyjnej i dodatkowa pre-
mia za zmniejszenie kosztéw moze przypas¢ pracownikom
dopiero w najlepszym przypadku po miesigcu od zakohczenia
kwartatu, a w pierwszych 2 miesigcach, gdyby potraci¢ po
20% premii produkcyjnej nastapiloby pewne zatlamanie sie
normalnego budzetu pracowniczego — zdaniem autora naleza-
toby dla niedopuszczenia powazniejszego zmniejszenia budze-
tu “pracowniczego przynajmniej w pierwszych 2 miesigcach
dac zaliczkowo nie 80 a 90% naleznej im premii produkcyj-
nej a powazniejsze zmniejszenie tei' zaliczki zastosowaé¢ do-
piero w 3 miesigcu, tj. w okresie blizszym chwili otrzymania
zaréwno reszty premii produkcyjnej jak i ewentualnej premii
za ponadplanowa obnizke kosztow wtasnych.

Niektore doswiadczenia z rozwoju normowania
pracy w Niemieckiej Republice Demokratycznej

ednym z podstawowych warunkoéw .wzro-

stu wydajnosci pracy sa techniczne nor-

my pracy. Sg one nie tylko wielka regu-

lujgca sita, ktdéra organizuje szerokie ma-

sy robocze wokét przodujgcych ele-
mentéw klasy robotniczej, ale poza tym sa za-
sadniczym warunkiem planowania produkciji,
racjonalnej organizacji pracy, sprawiedliwych
ptac, i przyczyniajg sie do stalego wzrostu re-
alnych ptac robotnikow.

Z tych wzgledow jest rzeczag szczegblnie po-
zyteczng studiowac¢ rozwdj normowania w kra-
jach demokracji ludowej, a zwtlaszcza w Nie-
mieckiej Republice Demokratycznej, gdyz Sle-
dzenie przeobrazen wysoko rozwinietego ka-
pitalistycznego przemystu niemieckiego na so-

cjalistyczny w dziedzinie normowania, stanowi

dla nas pod wielu wzgledami pouczajgcy ma-
teriat.

W literaturze naszej znajdujemy malto prac
na ten temat. Do nich nalezy np. artykut inz.
Ludwika Mayre‘a pt.: ,Organizacja normowa-
nia technicznego w NRD", ogloszony w ,Eko-
nomice i Organizacji Pracy” nr 7/1950 r., opi-
sujgcy stan do 1949 r. Od tego czasu jednak
bardzo wiele zmienito sie w NRD.

Rozwéj normowania pracy w NRD mozna
podzieli¢ na trzy okresy: pierwszy od chwili
stworzenia NRD do r. 1949, tj. do powstania
Centralnego Komitetu Technicznego Normo-
wania, drugi od r. 1949 do r. 1952 tj. do chwili
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wydania aktdw ustawodawczych, regulujacych
techniczne normowanie pracy, i trzeci od r.
1952 do chwili obecnej.

Okres pierwszy

Okres pierwszy charakteryzuje sie wybitng
przewaga metod kapitalistycznych. Jak wiado-
mo Niemcy kapitalistyczne rozbudowaly sze-
roko system normowania tzw. Refa (od poczat-
kowych liter stow Reichsausschuss fur Ar-
beitsforschung, tj. Panstwowa Komisja dla ba-
dania pracy).

Czym réznit sie kapitalistyczny system Refa
od socjalistycznego normowania? Po pierwsze
wszelkie prace nad ustaleniem normy systemu
Refa przeprowadzali technicy i inzynierowie
bez zadnego wspétudziatu robotnikéw. Starano
sie nawet o to, aby dany robotnik, ktérego pra-
ce obserwowano i czas jej mierzono, nie wie-
dziat o tym. Pomiary te bowiem byty w mysl
dyrektyw kapitalisty prowadzone w tym celu,
aby norme podwyzszyé¢, czyli bardziej eksplo-
atowac sity robotnika i zmusi¢ go do wiekszej
szybkosci w pracy. Po drugie w przewaznej
ilosci wypadkéw nie starano sie ulzy¢ robotni-
kowi w pracy przez tak charakterystyczne dla
ustroju socjalistycznego studia pracy, np.
przez polepszenie organizacji miejsca pracy,
lepsze wykorzystanie technicznych mozliwosci
maszyn i urzadzen, bo to zwykle byto potgczo-
ne z dodatkowym kosztem inwestycyjnym,
ktérego kapitalista starat sie o ile moznosci
unikng¢. Wreszcie po trzecie, prace normowa-
nia w ustroju kapitalistycznym prowadzity do
obnizenia stawki akordowej, a tym samym do
obnizki realnej ptacy robotnikbw. Nic wiec
dziwnego, ze system Refa byt znienawidzony
przez robotnikéw.

Chociaz juz w pierwszych chwilach powsta-
nia NRD postepowi dziatacze gospodarczy wy-
stapili z ostrg krytykg systemu Refa, jednak
w praktyce krytyka ta nie odnosita wielkiego
skutku, zwazywszy, ze wiekszos¢ personelu
normowania rekrutowata sie z oso6b wyszkolo-
nych na tym systemie. Walka z nimi byta tym
trudniejsza, ze krytyka ograniczata sie do pod-
kreslenia ujemnych stron systemu Refa, ale
pozytywnie na jego miejsce nie wprowadzata
innego systemu. W 1948 r. niemiecka komisja
gospodarcza (Deutsche Wirtschaftskommision
znana od poczatkowych liter DWK) wydata
wytyczne dla wielkosci ptac (Richtlinien zur
Lohngestaltung), ktérych celem byto podwyz-
szenie wydajnosci pracy. W wytycznych tych
potozono nacisk na techniczne normy pracy,
ale w jaki sposdb nalezy je ustali¢, znowu nie
podano.. Utworzono wydziaty ptac w wiekszych
zaktadach przemystowych, a do tych wydzia-
t6w miato miedzy innymi naleze¢ ustalanie
norm pracy. Skutek byt taki, ze wprawdzie
w zaktadach dyskutowano zagadnienie norm
technicznych, ale nie byto wskazowek jak na-
lezy sie do nich zabra¢, tak ze ostatecznie sy-
stem Refa, w teorii zwalczany, w praktyce da-
lej byt stosowany.
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Okres drugi

W drugiej potowie 1949 r. zorganizowany
zostat przy DWK centralny wydziat dla norm
technicznych (Zentralausschuss fir technisch
begrindete Arbeitsnormen) oznaczony literami
Z-TAN.

Przed centralnym wydziatem staneto zaga-
dnienie metod i sposobéow j,akie nalezato pod-
ja¢ aby normy w przewazajgcej czesci sta-
tystyczno-szacunkowe zastgpi¢ normami tech-
nicznymi. Centralny wydziat dla norm tech-
nicznych tego zadania rozwigza¢ nie potrafit.
Z zapowiedzianych 20 broszur, ktére miaty stu-
zy¢ jako podreczniki w pracy technikéw nor-
mowania, ukazalo sie zaledwie kilka.

Ten stan doprowadzit do ujemnych skutkow
w gospodarce. llustrujg to takie przykiady:
w hutach stalowych w Hennigsdorf i Riesawy-
tapiano przecietnie 8 ton stali na godzine, ale
podczas gdy w hucie Riesa ustalono norme wy-
topu 7 ton/godz., huta Hennigsdorf miata nor-
me 4,6 ton/godz. A wiec dla przecietnej ilosci
wytopu 8 ton, wytapiacze w Riesa przekraczali
norme o 14%, w Hennigsdorf o 74%. Przy tej
samej stawce od jednostki wytopu wytapia-
cze w Hennigsdorf zarabiali 60% wiecej. Byto
to niczym nie usprawiedliwione i huta w Hen-
nigsdorf miata znaczne przekroczenia kosztow
wtasnych z powodu zbyt wysokich ptac.

Wypaczenia ptac wystgpity rowniez w bu-
downictwie. W 1949 r. zostal wydany katalog
norm, oparty na zasadzie, ze wydajnos$¢ pracy
jest nizsza od przedwojennej. Katalog 6w nie
byt wynikiem Zzadnych badah ani pomiarow
czasu, nie uwzglednial r6wniez postepéw w me-
chanizacji rob6t ani wynikéw przodujacych
metod pracy. Skutek byt taki, ze wielu robot-
nikéw budowlanych otrzymywato ptace, kto-
rych wysokos¢ nie stata w zadnym stosunku
do wykonanej pracy, a koszty budownictwa by-
ty bardzo wysokie. Na budowach przekraczano
normy o 300—350%. Posadzkarze otrzymywali
za godzine 5—9 marek, czyli zarabiali przeciet-
nie miesiecznie okoto 1400 marek, pomochicy
ich 3 marki za godzine, a wiec okoto 600 marek
miesiecznie, podczas gdy przecietny zarobek
robotnika przemystowego wynosit okoto 500
marek.

Rozw6j przodujacych metod pracy w NRD

W przeciwienstwie do stabej i mato aktyw-
nej pracy organ6w normowania rozwijata sie
inicjatywa niemieckich mas pracujgcych.
Z kazdym rokiem rozszerzajgce sie wspoiza-
wodnictwo $wiadczyto o tym, ze setki tysiecy
robotnikéw, aktywistow, inzynieréw i techni-
kéw odkrywato coraz to nowe rezerwy wydaj-
nosci pracy. Obok narodowych bohateréw pra-
cy jak Hennecke i Oauman, maszynista Heine,
tokarz Wirth, murarz Garbe, szwaczka Ermisch,
ktéorzy pierwsi stworzyli przodujgce metody
pracy, coraz to nowi nowatorzy i przodownicy,
niezmordowanie tocza walke o kazdy grosz, se-
kunde i gram. W ostatnich czasach wprowadza-
ja oni osobiste konta oszczednosSciowe.



Interesujgcym jest wplyw, jaki wywarty do-
Swiadczenia radzieckiego tokarza szybkoscio-
wego Pawta Bykowa, ktory w 1951 r. odwiedzit
Niemieckg Republike Demokratyczng. Pokazy
jego pracy w kilku zakltadach przemystowych
niemieckich przyczynity sie do rozpowszech-
nienia w NRD brygad szybko$ciowej obrébki.
Bykow uzyskat na pokazach w fabrykach nie-
mieckich tak wysokie osiggniecia, ze naukowcy
profesorowie politechniki w Dreznie na podsta-
wie wiasnych obliczen odniesli sie z powatpie-
waniem do mozliwosci takich osiggnie¢. Bar-
dzo owocnymi okazaty sie takze rady i wska-
zowki Bykowa. Zauwazyt on, ze niemieccy bo-
haterowie pracy, a w szczeg6lnosci szybkos$ciowi
tokarze nie majg nalezytego kontaktu z masg
pracujgcych i ze nie ma racjonalnej organizacji
rozpowszechniania doswiadczen przodownikow.
Zaproponowat wiec aby z najzdolniejszych przo-
downikoéw tokarzy ztozy¢ brygady instruktor-
skie, ktdre by po zakladach pracy przeprowa-
dzaly pokazy swej pracy.

ldgc za wnioskiem Bykowa, siedemnastu naj-
lepszych tokarzy w NRD pod kierownictwem
laureata nagrody narodowej — W irtha i boha-
ter6bw pracy — Zabela i Raabe utworzyto 3
brygady instruktorskie. Na zebraniu kierowni-
kow zaktadéw i fachowcow tokarze zlozyli
swoje sprawozdanie. Odwiedzili oni 40 zakla-
dow pracy i uzyskali w kazdym z nich istotne
usprawnienia obrdébki. Wydajnos$¢ pracy w tych
dziatach, w ktérych odbywat sie instruktaz, po-
wiekszyta sie przecietnie o 50%. Doswiadczenia
swoje zebrali w 7 punktach stanowigcych ogdl-
nokrajowe wytyczne. Prawie wszedzie spot-
kali sie z wadliwg organizacjg pracy, przy czym
wytkneli bledy w organizowaniu narad robo-
czych. Wszedzie odlewy i odkuwki wykazywaty
zbyt wielkg tolerancje, wskutek czego za wiele
materiatu trzeba byto skrawac¢. Nadto zwrécili
uwage personelowi inzynieryjno-techniczne-
mu, ze za mato daje wskazéwek w kierunku
powiekszenia wydajnosci pracy.

Sprawozdanie przodujgcych tokarzy dore-
czone zostalo kierownikom wszystkich zakita-
dow przemystu maszynowego wraz z zatgczni-
kami zestawionymi przez naukowcéw dotycza-
cymitechnologicznych i rachunkowych podstaw
obrébki skrawania. Jezeli chodzi o efekt ekono-
miczny stworzenia tych brygad instruktazo-
wych, to zdotaly one uzyskaé¢ wzrost wydajno-
$ci pracy o 34 %.

Charakterystyka stanu normowania pracy w drugim okresie

Sprébujmy pokrétce zanalizowa¢ stan nor-
mowania w NRD w drugim okresie i zastano-
wi¢ sie nad przyczynami, dla ktérych stan ten
pozostawiat bardzo wiele do zyczenia.

Od samego poczatku tego okresu zaréwno
kierownictwo partii SED jak i rzadu potepiato
stosowanie norm szacunkowo-statystycznych,
dziatacze polityczni poddawali ostrej krytyce
system Refa, czynniki rzagdzgce wskazywalty na
koniecznos$¢ korzystania z doswiadczen radziec-
kich w dziedzinie normowania — niestety

wiekszos$¢ tych wskazan nie byta nalezycie re-
alizowana. Ttumaczy sie to tym, ze wiekszos¢
technikbw normowania skladata sie z ludzi,
wyksztatconych na kapitalistycznym systemie
Refa, ktorzy ideologicznie obcy, a nawet
i wrogo usposobieni wobec nowego ustroju
wypaczali wszystkie zalecenia rzgadu albo
uchwaty partii. Na przyktad kierownictwo fa-
bryki im. Thalmana w Magdeburgu wydato ka-
talog norm w roku 1950. Przeglgdajac ten
katalog mozna bylo zauwazy¢é na kazdej stro-
nicy przekreslone stowo Refa, a na jego miejsce
wstawione TAN (Technische Arbeit-Normen).
Byto to niedopuszczalne wskrzeszanie potepio-
nych metod.

Trzeci zjazd partii SED uchwalit, aby
w okresie planu piecioletniego podwyzszy¢
udzial robotnikéw pracujacych w systemie
akordowym na 85% wszystkich robotnikéw
produkcyjnych. Wypetnienie tego zadania wy-
magato stworzenia warunkéw ptacy akordowej
dla wielu robét, ktére dotychczas byty wyko-
nywane na dnidwke. Do tego celu trzeba byto
w szybkim tempie zwiekszy¢ ilos¢ technicznych
norm pracy. Ale znaczenie tych norm nie byto
jasne dla wielu kierownikéw zaktadow, zwigz-
kéw zawodowych, a nawet zakladowych orga-
nizacji partyjnych. Skutek byt taki, ze np.
w przemys$le maszynowym, w ktorym byto
okoto 8 milionéw norm, najwyzej 15—20%
mozna byto zaliczy¢ do technicznych norm
pracy, reszta to bytly przestarzate, statystyczne
i szacunkowe normy.

Jak pracowali w tych warunkach technicy
normowania w zakladach pracy? Nie mieli oni
stycznosci z przodownikami pracy, z doswiad-
czonymi majstrami produkcyjnymi i inzyniera-
mi produkcji. Nie wykorzystywali przodujgcych
metod i istniejgcych technicznych mozliwosci.
Oderwani od postepowych robotnikéw, bez kon-
taktu z majstrami, bez pomocy ze strony per-
sonelu inzynieryjno-technicznego, ludzie ci pod-
chodzili do swego zadania w spos6b formalny;
tworzyli normy przy biurku, a nie przy maszy-
nie i wprowadzali je w zycie w trybie admini-
stracyjnym, bez ttumaczenia i wyjasnienia ich
zainteresowanym robotnikom.

Ten stan normowania wywart szkodliwy
wptyw na czes¢ robotnikow.

Niestety zwigzki zawodowe w NRD nie za-
jety sie z dostateczng energig praca wyjasnia-
jaca i ideologiczng, a nawet wielu funkcjona-
riuszy zwigzkéw zawodowych unikato dys-
kusji na temat normowania, gdyz byli przeko-
nani, ze techniczne normy pociggaja za sobg
zmniejszenie zarobkow, i ze istniejgce, cho¢ zte
normy, ktére umozliwajag wysokie ich przekro-
czenie, odpowiadajg lepiej interesom klasy ro-
botniczej.

Jezeli dodamy do tego zupeina prawie obo-
jetnos¢ naukowcow, instytutéw naukowo-ba-
dawczych i politachnik wobec zagadnien nor-
mowania, to bedziemy mieli w skrécie obraz
niezbyt dobrego stanu normowania w NRD
w drugim okresie i gtbwnych jego przyczyn.
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Okres trzeci: zasadnicze uchwaly partii i pot-
suniecia rzgdu w NRD

Jasne jest, ze taki stan normowania wymagat
zasadniczego przetomu. Dokonato go 6 plenum
Komitetu Centralnego Zjednoczonej Socjali-
stycznej Partii Niemiec (SED) w czerwcu
1951 r. Juz w uchwalach partii dotyczacych
wykonania planu piecioletniego podniesiono, ze
warunkiem podwyzszenia wydajnosci pracy
i obnizki kosztow wtasnych jest Wprowadzenie
technicznych norm pracy. W r. 1951 Komitet
Centralny okreslit blizej warunki realizacji te-
go postulatu. Sg one, w znacznym skrdcie, na-
stepujgce:

(1) W kazdym zaktadzie pracy przedstawi-
ciele personelu inzynieryjno-technicznego,
przodownicy pracy i nowatorzy majg obmysle¢
Srodki dla stworzenia przodujgcych metod pra-
cy i rozpowszechnienia ich ws$réd zatogi.

(2) W okresie trzech miesiecy nalezy opra-
cowaé wytyczne dla wprowadzenia norm tech-
nicznych i norm zuzycia materiatéw. Opraco-
wanie technicznych norm pracy winno sie
oprze¢ na: (a) gruntownym zbadaniu mozliwo-
Sci ulepszania techniki produkcyjnej i lepszego
wykorzystania maszyn, (b) usprawnieniach
w organizacji pracy, (c) wykorzystaniu do
Swiadczen przodownikow pracy, (d) lepszym
wykorzystaniu dnia roboczego, (e) uwzglednie-
niu kwalifikacji robotnik6w dostosowanej do
danej pracy, (f) doswiadczeniach przodownikow
pracy.

Opracowaniem technicznych norm pracy wi-
nien zaja¢ sie dyrektor fabryki jako kierownik
zespotu, z ktdrym majg wspotpracowaé inzy-
nierowie i technicy, przodownicy pracy i nowa-
torzy. W tym celu w kazdym zakladzie pracy
winny powsta¢ oddziaty dla technicznego nor-
mowania, a w kazdym ministerstwie resorto-
wym departamenty dla norm.

(8) Zorganizowac kursy szkolenia zawodowego
dla technikbw normowania. Wyzsze i $rednie
uczelnie techniczne powinny wyszkoli¢ specja-
listbw od normowania.

(4) Opracowa¢ dla wszystkich materiatow
uzywanych w przemysSle normy zuzycia mate-
riatowego, mobilizujgce do jak najoszczedniej-
szego uzycia materiatdow. W systemach premio-
wania zastosowac¢ formy osobistych kont osz-
czednosciowych.

Nadto Komitet Centralny zobowigzat zarow-
no Centralng Rade Zwigzkéw Zawodowych, jak
i zwigzki zawodowe poszczegolnych branz prze-
mystu, aby: (a) niezmordowanie i ciagle rozpo-
wszechniali przodujgce metody pracy, organi-
zowali szkoty przodownikéw pracy i szeroko
popularyzowali osiggniecia przodownikow;
(b) mobilizowali masy pracujgce do wykonania
i przekroczenia nowych norm technicznych;
(c) pomagali kierownictwu zaktadéw w wpro-
wadzeniu przodujgcych metod pracy i technicz-
nych norm pracy; (d) nieustannie wyjasniali
wszystkim pracownikom znaczenie gospodarcze
technicznych norm pracy, ich wplyw na ptace.

Tak w skrdocie wygladajg uchwaty partii SED.
Postaramy sie teraz, rowniez pokrotce, naswie-
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tli¢ ich przelomowe znaczenie dla rozwoju tech-
nicznego normowania pracy w NRD.

Przede wszystkim, w mysl tych uchwat, obo-
wigzek ustalenie i wprowadzenia norm nie ma
spoczywa¢ wylacznie na barkach technikéw
normowania, jak dotad stabo do tego przygo-
towanych, ale na personelu inzynieryjno-tech-
nicznym i aktywie przodownikéw pracy pod
kierownictwem dyrektora zaktadu. W ten spo-
sOb istnieje wieksza gwarancja, ze techniczne
normy beda opracowane odpowiednio do wy-
magan naukowych i ze nie beda oparte wytacz-
nie na materiale statystycznym.

Po drugie, jako jeden z czynnikéw wplywa-
jacych na opracowanie norm pracy podniesio-
ne sg w uchwatach partii przodujgce metody
pracy i wykorzystanie ich dla ustalenia norm.
Byt to czynnik bardzo wazny, dotychczas
w NRD raczej pomijany.

Wreszcie potozono w uchwatach duzy nacisk
na popularyzacje norm technicznych, na prace
wyjasniajgcg masom robotniczym, ich znacze-
nie, na przyciagniecie do wspotpracy aktywu
robotniczego przy ustalaniu norm. Tym samym
uchwaty te przekres$lity opracowywanie norm
przy biurku przez jednego lub kilku technikéw
normowania i zapewnity w pracy tej udziat kla-
sy robotniczej.

Dalszym etapem byta realizacja uchwat partii
na szczeblu ministerstw, centralnych zarzgadéw,
zwigzkow zawodowych i poszczegélnych zakta-
doéw pracy. Wyrazita sie ona w pierwszej linii
w zarzgdzeniach rzagdu NRD. W maju 1952 r.
ukazty sie ,Wytyczne dla opracowania i wpro-
wadzenia technicznych norm pracy w zakfadach
uspotecznionych”. Wytyczne te wyszly z mini-
sterstwa pracy i zostaly uzgodnione z poszcze-
goélnymi resortowymi ministerstwami i zatwier-
dzone przez rade ministréw. Nadto ukazatly sie
Wytyczne dla utworzenia wydziatdw pracy
w zaktadach uspotecznionych i organach admi-
nistracji przemystowej*. Oba te dokumenty
ustawodawcze oparte sg na uchwatach széstego
plenum KC SED i stanowig niezbedng podsta-
we dla dalszego rozwoju normowania w NRD.

Na czym polega istota wytycznych dla opra-
cowania i wprowadzenia technicznych norm
pracy? Tres¢ ich mozna podzieli¢ na dwie gtow-
ne czesci: metodyczng i administracyjng.

Pierwsza zajmuje sie najwazniejszymi zagad-
nieniami z metodyki jnormowania. W odréznie-
niu od poprzednichyokresbw mamy tu po raz
pierwszy ustalone pewne metody normowania,
ktérych potrzebe odczuwano od dawna. Brak
jej stawat na przeszkodzie wprowadzeniu tech-
nicznych norm pracy, gdyz nie wiedziano jak
zabra¢ sie do tego.

A wiec wytyczne okres$lajg wyraznie, ze me-
toda normowania obejmuje dwa oddzielne eta-
py, pierwszy to studia pracy, drugi to pomiary
czasu. Tym samym przetamuje sie dotychcza-
sowg praktyke normowania systemem Refa,
ktora polegata wytgcznie na pomiarach czasu.
Studium pracy obejmuje (1) analize stanowiska
roboczego, stanu maszyn i narzedzi, transportu,
przygotowania pracy itp. czynnikéw technicz-
nych, jako tez analize doswiadczen przodowni-



kéw;- (2) z analizy tej' wynika rejestracja i usy-
stematyzowanie wszystkich zauwazonych bte-

dow i niedociggnie¢, opracowan i realizacji
usprawnien i zmian techniczno-organizacyj-
nych.

Dopiero gdy studia pracy ustality i zrealizo-
waty racjonalne warunki wykonywania pracy
przystgpi¢ mozna do pomiaréw czasu i tutaj
znowu wytyczne wprowadzajg metodyczng
wskazowke, mianowicie podziat badanego pro-
cesu technologicznego, operacji czy tez zabiegu
na elementy i pomiar czasu kazdego z tych
elementow. Wskazowka ta zaczerpnigeta z me-
todyki radzieckiej, wypetnia wazng luke w do-
tychczasowym normowaniu w NRD.

Kiedy nalezy wprowadzi¢ nowg norme pra-
cy? Wtedy gdy istniejace normy sag statystycz-
no-szacunkowe i nie wypetniajg zadania mobi-
lizacji zatogi do wiekszej wydajnosci pracy.
Wtedy, kiedy kierownictwo fabryki zmienia
proces .technologiczny przez ulepszenie urza-
dzen produkcyjnych, wprowadzenie nowych
maszyn itp. Wtedy, kiedy jaki$ robotnik czy
technik lub inzynier zmienia proces technolo-
giczny przez usprawnienie lub wynalazek.

Takie sa glowne zasady metodyczne ustalone
zarzgdzeniami. Obejmujg one takze szereg wy-
tycznych natury administracyjnej. Niektére
z nich opiszemy.

| tak ustanawia sie przy kazdym przedsie-
biorstwie przemystowym wydziat pracy (Ab-
teilung fur Arbeit), ktérego =zakres dziatania
okresla oddzielna ustawa, a do ktérego miedzy
innymi nalezy normowanie. Nastepnie ustala
sie, ze techniczne normy pracy zatwierdza dy-
rektor fabryki na przeciagg 12 miesiecy. Przy
koncu kazdego roku planowego normy powin-
no sie poddaé¢ rewizji i albo przenies¢ je na rok
nastepny albo wprowadzi¢ nowe normy. Przy
wprowadzeniu nowych technicznych norm pra-
cy nie moze nastgpi¢ obnizenie zarobkow
z ostatnich 13 tygodni pracy przy tej samej wy-
dajnosci pracy. Nadto przy wprowadzaniu no-
wych norm nalezy w okresie przejsciowym (do
3 miesiecy) wyptaca¢ wynagrodzenie wyrow-
nawcze az do wysokosci dotychczasowego za-
robku przecietnego. Jest to konieczne ze wzgle-
du na okres wprawiania sie robotnikéw do wy-
petniania i przekraczania nowych norm.

Wreszcie ustawa zobowigzuje wyzsze i Srednie
uczelnie techniczne do wprowadzenia normo-
wania technicznego jako przedmiotu nauki,
a ministerstwa resortowe do organizowania kur-
s6w szkoleniowych dla technikéw normowania.

Nowe drogi technicznego normowania w NRD

Uchwaty Komitetu Centralnego SED i akty
ustawodawcze rzadu nie wyczerpaty wprawdzie
wszystkich teoretycznych i praktycznych zagad-
nien zwigzanych z technicznym normowaniem
pracy, wskazaty jednak wtasciwg droge dla roz-
woju normowania i ustality podstawy dla dal-
szych prac na tym polu.

Uchwalty partii i ustawy rzadowe zapoczat-
kowaty nowy zupetnie ruch w kierunku wpro-
wadzenia technicznych norm pracy, ktory roz-

Ekonom, i Org. Pracy

poczat sie w potowie roku 1952 i trwa obecnie
dalej. Cechujg go dwie zasadnicze wtasciwosci:
(1j coraz wiecej uwagi poswieca sie obecnie za-
gadnieniom metodycznym z dziedziny normo-
wania, przy czym jako drogowskaz stuzg prace
specjalistow w Zwigzku Radzieckim. Podrecz-
niki radzieckie z zakresu normowania, artykuty
w prasie fachowej radzieckiej sg coraz czesciej
ttumaczone na jezyk niemiecki i przyswajane
literaturze niemieckiej; (2) utrwala sie coraz
powszechniej zasada, ze techniczne normy pra-
cy nie dajg sie ustali¢ bez uwzglednienia przo-
dujgcych metod pracy, a nastepnie nie mozna
ich wprowadzi¢ do zaktadu pracy bez zazna-
jomienia zalogi z tymi metodami. Ich analiza
w postaci tzw. studiow pracy, niezbedna dla
ustalenia norm, wymaga podziatu danego pro-
cesu czy operacji na elementy i pomiaru cza-
sow tych elementéw. Znajduje ona najpetniej-
szy swoOj wyraz w metodzie Kowalowa, i dla-
tego metoda ta wraz z rozpowszechnieniem
przodujgcych metod (szkoty przodownictwa pra-
cy) stanowi obecnie niezbedny sktadnik tech-
nicznego normowania.

Jak po tym przetomie podwyzszyt sie poziom
normowania w praktyce, mozna bedzie najle-
piej wyjasni¢ na przyktadzie. Jako taki przy-
ktad obieramy wprowadzenie technicznych
norm pracy w sitowni ,Otto Grotewohl* w Bih-
len. Z inicjatywy zakladowej organizacji par-
tyjnej zwotano zebranie inzynieréw, majstrow,
brygadzistow i przodownikéw pracy, i utworzo-
no tzw. aktyw normowania, ktory jako obiekt
prac normowania obrat dziat napraw, a w szcze-
gélnosci naprawe wentyli.

Pracownicy zwigzku zawodowego uprzednio
zaznajomili robotnikéw tego wydziatu z zada-
niami aktywu tak, iz nastgpita wtasciwa wspot-
praca inzynieréw i majstréw z robotnikami.
Dowodem tej wspoipracy byly projekty
i usprawnienia doswiadczonych robotnikéw, jak
nalezatoby zorganizowa¢ na nowo stanowiska
robocze i poprawi¢ organizacje pracy. W ciagu
prac badawczych okazalo sie rzeczg konieczng
urzadzi¢ magazyn dla wentyli i ich czesci za-
pasowych, osobne pétki dla tych czesci starych
wentyli, ktbre mozna byto jeszcze zuzyé¢, urzg-
dzono réwniez oddzielne miejsce dla narzedzi
i przedmiotéw pracy blisko robotnika. Rozpla-
nowano tak robote, aby jeden robotnik rozmon-
towywat wentyle, drugi je czyscit, a trzeci mon-
towat. Kierownik oddzialu opracowat projekt
seryjny naprawy, co z gruntu zmienito calg or-
ganizacje remontu.

Rozklad danych operacji na elementy, zabie-
gi i czynnosci, umozliwit ustalenie norm dla
napraw. Wprawdzie istotnie trudno jest prze-
widzie¢, jak dilugo bedzie trwata cata naprawa
wentyli, gdyz zawsze moga 'wystapi¢ nieprze-
widziane braki, zatamania itp., jezeli jednak
robote podzieli sie na elementy, to okazuje sie,
ze wiekszos$¢ zabiegow lub czynnosci powtarza
sie, w ten spos6b ogélny czas naprawy, trudny
do okres$lenia, rozktada sie na szereg zabiegow
lub czynnosci, ktorych czas mozemy zmierzy¢.
Nadzwyczajne szkody jak np. ztamanie sworz-
nia, zepsucie wrzeciona itp. ograniczaja sie do

539



jednego zabiegu (czynnosci), i cho¢ nie wyste-
puja rzadziej, jednak po pewnym diuzszym
okresie napraw, i te czasy dadzg sie pomierzy¢,
w miare jak zbierze sie ich wiecej.

W ten sposéb ustalone techniczne normy pra-
cy staly sie bodzcem dla wzrostu wydajnos$ci
pracy. Juz przed zmiang norm jedna z brygad
naprawczych dobrowolnie podniosta szereg
norm o 25%. Robotnicy, biorgcy udziat w tych
badaniach zrozumieli, ze podwyzka norm nie
wptywa na obnizke ptac, gdyz wprowadzone
ulepszenia organizacyjne i techniczne bytly tak
znaczne, ze wiekszg produkcje mozna uzyskac
bez wiekszego wysitku.

Metodyka normowania jako przedmiot badan
naukowych

Przetom nastgpit takze w pogladach teore-
tykéw, ktérzy dotychczas trzymali sie z dala od
zagadnien normowania, a obecnie wigczyli sie
w prace badawcze razem z praktykami. Na te-
renie NRD w chwili obecnej cztery instytucje
opracowuja zagadnienia normowania: Instytut
ekonomiki pracy w Lipsku, Instytut organizacji
przemystu i normowania przy politechnice w
Dreznie, Instytut ekonomiki i ochrony pracy
w Dreznie, Wspdlnota pracy dla technicznych
norm przy lzbie Technicznej (Kammer der
Technik) w Berlinie.

Nadto ukazuje sie pismo, specjalnie poswie-
cone tej dziedzinie pt. ,Technologiczne plano-
wanie i organizacja przemystu“ (Technologi-
sche Planung und Betriebsorganisation), ktére
zamieszcza artykuty z planowania, organizaciji
i normowania. Pismo to rejestruje skrzetnie
wszelkie prace naukowe z powyzszych zakre-
sow, ukazujgce sie w krajach demokracji ludo-
wej, miedzy innymi i w Polsce. Redakcja
+sEkonomiki i Organizacji Pracy" nawigzala
wspoOtprace ze wspomnianym pismem.

Aby zaznajomi¢ naszych czytelnikbw z po-
gladami teoretyk6w niemieckich, oprzemy sie
na pracy prof. dr. Thalmanna, przedstawiciela
Instytutu ekonomiki pracy w Lipsku pt. ,W ja-
ki sposéb mozemy ulepszy¢ naukowe podstawy
technicznego normowania pracy?l1

Uwagi prof. Thalmanna bytly wygtoszone na
naradzie, zwotanej przez Instytut ekonomiki
pracy w Lipsku celem omdéwienia najwazniej-
szych metodycznych zagadnien z dziedziny nor-
mowania. Prof. Thalmann uwaza, ze wiele za-
gadnien jest jeszcze nie rozwigzanych, gdyz
brak gruntowniejszych i systematycznych opra-
cowan. Tak np. brak naukowych opracowan
i uogolnien praktyki normowania w réznych
gateziach przemystu, sa przykiady naukowo
i metodycznie dobrze opracowanych norm, kt6-
re zastuguja na to, aby je uogo6lni¢ i wykorzy-
sta¢ dla dalszej praktycznej pracy, np. w prze-
mys$le poligraficznym i widkienniczym, w rol-
nictwie, ale nikt dotychczas tego materiatu nie
wykorzystat i nie uogéinit.

Dalszym postulatem jest jednolite ustalenie
zasadniczych poje¢ z zakresu, normowania.
'‘Prof. dr Thalmann: ,Wie kénnen wir die wissenschaftli-
chen Grundlagen der technischen Arbeitsnormung Verbes-

sern“. Technologische Planung und Betriebsorganisation,
nr 8/1954, str. 287.
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Obecnie brak jeszcze w NRD ustalonych Scisle
nazw i definicji poje¢ odnoszacych sie np. do
podziatu procesu technologicznego, operacji
technologicznych na elementy itp.

Taka sama sytuacja panuje w kwestii kwa-
lifikacji czasu roboczego. Obecnie na terenie
NRD istnieje 18 r6znych schematow klasyfika-
cyjnych, kazde ministerstwo dazy do utworze-
nia witasnej klasyfikacji zaréwno jesli chodzi
0 podziat jak i symbole poszczegdlnych czesci
czasu roboczego, wskutek czego nie mozna po-
rownywac¢ poszczegdllnych gatezi przemystu ze
sobg, ,a nawet niekiedy i zaktadéw pracy tej
samej branzy. Cztery wspomniane powyzej in-
stytuty naukowo-badawcze wypracowaly pro-
jekty klasyfikacji dla calych Niemiec. Obecnie
trwa praca nad uzgodnieniem projektéw i wy-
pracowaniem jednego wspolnego.

Nastepnym problemem jest sprawa normaty-
wow, szczegllnie ostra dla przemystu maszy-
nowego, ale nie bez wielkiego znaczenia dla in-
nych branz przemystowych. Odnosi sie to za-
rowno do normatywéw technicznych waznych
dla pracy maszyn (liczba obrotow, posow, tem-
peratura itp.) jak i normatywoéw czasu dla po-
szczegllnych zabiegoéw, czynnosci i ruchéw.
Technologiczne normatywy i stad obliczone
normy dla czas6w maszynowych i maszynowo-
recznych istniejg juz w wielu zaktadach, trzeba
je tylko zmodernizowa¢ ze wzgledu na postepy
techniki. Inaczej ma sie sprawa z normatywami
dla czasu gtbwnego i pomocniczego przy robo-
tach recznych, dla czasu przygotowawczego
1 zakonczeniowego, dla czasu obstugi miejsca
roboczego, czasu przerw odpoczynkowych itd.
Tu normatywy sg jeszcze stabo opracowane.
Nierozwigzanych jest jeszcze wiele zagadnien
z metodyki ustalania normatywow, i tu Insty-
tut ekonomiki pracy w Lipsku zwotywat kilka
narad teoretykéw i praktykéw, nie tylko nie-
mieckich ale i z krajéw demokracji ludowej,
ogtosit wiasny projekt w tym zakresie i kladzie
nacisk na dalszg wspoiprace naukowcow
i praktykow.

Wreszcie jako ostatni postulat wysuwa prof.
Thalmann gruntowniejsze studium literatury
fachowej radzieckiej z zakresu normowania,
przy czym chodzi nie tylko, o poznanie zasad
normowania radzieckiegO!ale i o przystosowa-.
nie ich do odmiennego niemieckiego terenu.

Partia i rzad NRD — konczy prof. Thal-
mann —anatozyly na ekonomistéw i inzynierow
szczegblne obowigzki na odcinku prac badaw-
czych i pedagogicznych, ktére zmuszajg do
wiekszej koncentracji w zakresie zagadnien bu-
dowy socjalizmu. Do takich zagadnien nalezy
techniczne normowanie. Wymiana doswiadczen
instytutow naukowo-badawczych, Scista wpot-
praca nauki z praktyka, lepsza znajomo$¢ me-
todyki radzieckiej mogg dostarczy¢ nowych
doswiadczen i pozwolg lepiej rozwigzac¢ pilne
zadania.

Podane tu uwagi z doswiadczen normowania
w NRD wskazujg na to, iz doswiadczenia te
nasuwajg ciekawe wnioski, ktdre moga by¢ wy-
korzystane w naszej praktyce normowania.

"Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski



Barbara Przybyia

Przyktad analizy wykonania norm pracy

w wydziale mechanicznym

zaktadu przemystu maszynowego

rodukcja Zaktadow Mechanicznych

JUrsus“® ma duze znaczenie dla gospo-

darki narodowej, szczego6lnie dla rozwi-

jajacego sie socjalistycznego rolnictwa.

ZM ,Ursus"“ dostarczajag bowiem rolni-
ctwu mechaniczng site pociggowa. Wykonanie
i przekraczanie planéw produkcyjnych w ZM
JUrsus” zalezy w duzym stopniu od wykona-
nia planéw wzrostu wydajnos$ci pracy. Wiek-
szo$¢ prac w zakladzie to prace normowane,
dlatego stopien wykonania i przekroczenia norm
pracy wpiltywa bardzo silnie na wykonanie
i przekroczenie planu wzrostu wydajnosci
pracy.

Robotnicy ZM ,Ursus“ — to robotnicy uswia-
domieni politycznie, robotnicy majgcy nowy,
socjalistyczny stosunek do pracy. Dzieki syste-
matycznemu podnoszeniu swych kwalifikacji
i opanowywaniu nowej techniki podnoszg nie-
ustannie swg wydajnos$¢ pracy, tamig stare nor-
my i wysoko przekraczaja nowe.

Zadaniem niniejszego artykutu jest wykaza-
nie stusznosci przeprowadzonej rewizji norm
w 1953 r.

Na podstawie analizy wykonania norm pracy
w latach 1952— 1953 na jednym z wydziatéw
mechanicznych mozna wyciggng¢ wnioski
umozliwiajace wykrycie ukrytych rezerw
wzrostu wydajnosci pracy.

Przed przystgpieniem do analizy wykonywa-
nia norm pracy na wydziale mechanicznym
w ZM ,Ursus“ w latach 1952— 1953 wydaje sie
wskazanym dac¢ krétka, ogolng charakterystyke
tego wydziatu.

Wspomniany wydziat mechaniczny produkuje
zasadnicze czesci do silnika ciagnika ,Ursus*”.
Wydziat ten dzieli sie na cztery =zasadnicze
gniazda produkcyjne.

Z wyjatkiem jednego gniazda, trzy pozo-
stale majg charakter raczej produkcji potoko-
wej (potok niezsynchronizowany).

Poza gniazdami produkcyjnymi w sktad wy-
dziatlu wchodzg: wypozyczalnia narzedzi nor-
malnych i specjalnych, mechanik wydziatowy,
sekretariat oraz planowanie i rozdzielnia robot.

Zaloga wydziatu sktada sie czesciowo z ro-
botnikéw pracujgcych juz od kilku lat w swoim
zawodzie oraz duzej czesci robotnikow miodych
(60°/ozalogi), stale naptywajgcych na skutek du-
zej ptynnosci kadr.

Transport miedzy wydziatami jak i na wy-
dziale odbywa sie za pomoca wézkéw recznych
i elektrycznych. Natomiast transport miedzy-
operacyjny dokonywany jest za pomoca pod-
nosnikow pneumatycznych i recznie. Wydziat
zaopatrywany jest w odkuwki i odlewy z kuzni
i odlewni zaktadu. Narzedzia dostarczane sg
z wydzialowej wypozyczalni narzedzi normal-

nych i specjalnych. Ostrzenie narzedzi odbywa
sie w centralnej ostrzalni zakfadu.

Analiza niniejsza dotyczy wykonania norm
pracy w poszczegblnych miesigcach na prze-
strzeni lat 1952 i 1953. Bazg wyjsciowg bytly
normy ustalone roku 1950. Normy te na sku-
tek wzrostu wydajnos$ci pracy i postepu techni-
cznego byty stale przekraczane. Ostatnia
rewizja z 1953 r. podnosi poziom wyjsciowy do
158,7%.

Sredni procent wykonania norm pracy na
tym wydziale dla poszczegélnych miesiecy
ostatnich dwu lat przedstawia tab. 1

Przytoczone procenty wykonania norm pracy
obliczone zostaly ze stosunku godzin normo-
wanych na wykonanie danej produkcji do ilosci
godzin rzeczywiscie przepracowanych dla wy-
konania danej produkcji. Same procenty wyko-
nania norm pracy moéwig nam tylko, ze
w danym miesigcu nastgpit badz spadek badz
wzrost wykonania norm pracy, ale nie mowig
nam co bylo tego przyczyna.

Dla wykrycia rzeczywistych przyczyn na-
lezy przeprowadzi¢ doktadng analize wszy-
stkich czynnikow jakie wptynety na wykona-
nie norm pracy osobno dla kazdego miesigca.
Wskazemy tutaj na czynniki charakterystyczne.
I tak jak wykazuje zestawienie w lutym
1952 r. nastgpit spadek wykonania norm pracy
ze 188,6% w styczniu na 181,3% w lutym.
Gtéwnag przyczyng tego spadku byty duze prze-
stoje maszyn powstate na skutek zmian w orga-
nizacji wydziatu. Zmiana ta polegata na prze-
stawieniu  wydzialu w gniazda i linie
produkcyjne. Dotychczas maszyny na wydziale
mechanicznym ustawione byty wedlug typéw
np. grupa tokarek, frezarek, strugarek itp.
Ujemna strong tej organizacji byto to, ze przed-

Tab. 1.

Sredni % wykonania norm pracy

Miesigc na wydziale

Rok 1952 Rok 1953
styczen 188,6 205.7
luty 181.3 207.4
marzec 201,0 202,2
kwiecien 202,0 194.8
maj 209.1 210.8
czerwiec 182.1 202.5 rewizja

norm

lipiec 183,0 221,8 166,0
sierpien 184,5 238.5 173,9
wrzesien 192.3 238,4 173,6
pazdziernik 189.4 243.2 182,4
listopad 207,8 249.3 187,0*
grudzien 207.5

* Ksztattowanie sie wykonania norm ustalonych na nowej
podstawie w wyniku rewizji norm.
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miot obrabiany musial w toku obrobki prze-
bywaé¢ zbyt dluga droge i czesto wracat do gru-
py tych samych maszyn. Nowa organizacja
polegata na ustawieniu maszyn w gniazda i li-
nie produkcyjne, co wptyneto na skrocenie
czasu wedrowania przedmiotu miedzy maszy-
nami.

Nowa organizacja wydziatlu jakkolwiek spo-
wodowata duze przestoje maszyn w lutym
i byta powodem spadku wykonania norm pracy,
stworzyta jednak warunki do dalszego wzrostu
wydajnosci pracy w nastepnych miesigcach.

W marcu wyrobienie norm pracy wzrasta ze
181,3 do 201%. Wplynety na to po pierwsze:
dokonane w lutym zmiany organizacyjne, po
drugie — che¢ robotnikéw do uzyskania wyz-
szych zarobkdw (zmniejszonych w miesiacu, lu-
tym). Te same przyczyny wpilynety na dalszy
wzrost wykonania norm pracy w miesigcach
kwietniu i maju.

W czerwcu wyrobienie norm pracy silnie
spada z 209,1% na 182,1%. Spadek spowodo-
wany zostat tym, ze cze$¢ robotnikbw omawia-
nego wydzialu pochodzi z okolicznych wsi,
gdzie posiadajg witasne gospodarstwa rolne.
W zwigzku z pracami polnymi robotnicy ci
opuscili duzo dnidbwek, wzglednie przychodzili
przemeczeni, co w sumie wptyneto na obnizenie
sie wskaznika wykonania norm pracy. Spadek
wydajnosci pracy wpltynagt w duzym stopniu na
niewykonanie planu produkcyjnego w czerwcu.

Sytuacja jaka powstata na wydziale w czerw-
cu pozwolita przewidywaé¢, ze w nastepnych
miesigcach letnich, gdy nastapi okres zniw
i innych prac w polu, wydajno$¢ pracy moze
jeszcze bardziej zmniejszy¢ sie. Dla zapobieze-
nia przed tym niebezpieczefnistwem organizacja
partyjna, zwigzkowa i kierownictwo wydziatu
rozwinety szeroko zakrojong akcje uswiada-
miajgca. W wyniku tej akcji w nastepnych mie-
sigcach tj. w lipcu, sierpniu, wrze$niu i paz-
dzierniku miat miejsce staty wzrost wykona-
nia norm pracy.
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W listopadzie nastgpit silny wzrost
wykonania norm pracy ze 189,4% na 207,8%.
Poziom ten utrzymat sie w zasadzie przez czte-
ry miesigce, czyli do lutego 1953 r. wigcznie.
Na tak wysoki stopien wykonania norm wptynat
niewatpliwie wzrost wydajnosci pracy, szcze-
golnie w wyniku akcji zobowigzan dla uczcze-
nia Wielkiej Socjalistycznej Rewolucji Paz-
dziernikowej oraz X1X Zjazdu KPZR. Z dru-
giej strony na wzrost wykonania norm pracy
wplywa w miesigcach jesienno-zimowych cheé
uzyskania wyzszego zarobku dla pokrycia
zwiekszonych wydatkow w zwigzku z zakupami
na zime.

Od listopada poczawszy pojawity sie na wy-
dziale préby sztucznego podwyzszania wyko-
nania norm pracy.

Celem poprawy istniejgcego stanu, w marcu
1953 r. zostala wprowadzona kontrola czasu,
ktorej zadaniem byto skasowanie sztucznego
podnoszenia wykonania norm pracy drogg Sle-
dzenia wtasciwego wyrobienia norm przez ro-
botnikow oraz eliminowania godzin nadliczbo-
wych. Totez procent wyrobienia norm pracy
w miesigcach marcu i kwietniu 1953 r. byt nie-
co mniejszy, a tym samym prawdopodobny.

W maju silna akcja zobowigzan na czes¢
Swieta Pracy przyniosta wykonanie norm w
210,8%. Wysoki (ponad 200%) stopien przekra-
czania norm bedacy niewatpliwie wynikiem
wzrostu techniki produkcji spowodowat, ze nie-
uswiadomione i wrogie elementy wszczely na
wydziale akcje majgca na celu niedopuszczenie
do dalszego wzrostu wydajnosci pracy. Wrdg
poprzez szeptang propagande usitowat naktonic
robotnikbw do ,ostroznego“ przekraczania
norm, do bumelanctwa i lenistwa. Olbrzymia
wiekszo$¢ zalogi zrozumiata dobrze w czyim
interesie bytoby zahamowanie statlego wzrostu
wydajnosci pracy na wydziale, a tym samym
i w catym zaktadzie. Czes¢ jednak nieuswiado-
mionych robotnikdw poszta poczatkowo za pod-
szeptem wroga klasowego i przez swoje niskie



llo§¢'pracownikéw, ktérzy uzyskali zarobki
(w stosunku do zarobkéw z maja 1953 r.)

Miesigc Nizsze w % Na dotych-
czasowym
od 5 Powy- poziomie
do 15% zej 15% w %
maj — — =
lipiec 15 54 ii
sierpien 63,1 — 6,1
wrzesien brak danych
pazdziernik brak danych
listopad brak danych

wykonanie norm spowodowata obnizenie wyko-
nania norm pracy na wydziale z 210,8% w ma-
ju na 202,5% w czerwcu. Mimo to Sredni pro-
cent wykonania norm pracy dla calego wydzia-
tu byt jednak ponad dwukrotny.

TA7 ciggu dwu lat w zaktadzie wprowadzono

*» nowg, lepszg organizacje pracy (gniazda
i linie produkcyjne), udoskonalono procesy
technologiczne, skrécono czas obrébki, wpro-

wadzono nowe metody pracy, podniosty sie
kwalifikacje robotnikow, zaloge uzupetniono
wykwalifikowanymi inzynierami i technikami.
Powstaly wiec nowe techniczno-organizacyjne
warunki powodujace bezposrednio, bez zwiek-
szania wysitku robotnika, znaczny wzrost wy-
dajnosci pracy. Normy pozostaly'jednak nadal
bez zmian (oparte na normatywach z 1951 r.).
Wobec tego staly sie one hamulcem w dalszym
wzroécie wydajnosci pracy, nie stanowily juz
zachety do podnoszenia kwalifikacji robotni-
kow. Co wiecej, obecny system norm i ptac pro-
wadzit do niczym nieusprawiedliwionego uprzy-
wilejowania jednych grup pracownikéw i do
krzywdzenia drugich.

| tak na omawianym wydziale poszczegdlni
robotnicy wykonywali swoje normy w 300
i 400'/0, a nawet w 500%. Bardzo duzo robotni-
kow wykonywato swoje normy w 200 i 300%.
Takie wysokie przekraczanie norm uzyskiwali
robotnicy czesto bez zadnego specjalnego wy-
sitku i bez wymaganych dla danego zawodu
kwalifikacji.

Tymczasem inni, dobrzy robotnicy, majacy
nie tylko wymagane, ale i wyzsze kwalifikacje
przy wykonywanych zawodach, mimo najwyz-
szego z ich strony wysitku, osiggali zaledwie
ustalong norme lub w minimalnym procencie
przekraczali ja. Nic dziwnego, ze na wydziale,
jak rowniez i w calym zaktadzie robotnicy wy-
stgpili o poprawe tego stanu rzeczy, o ustale-
nie stusznych norm.

Szkodliwe byto réwniez wynagradzanie
pracownikéw dni6wkowych w oparciu o $red-
nie wyrobienie pracownikéw akordowych. Sy-
stem ten powodowat to, ze brygadzisci nie byli
zainteresowani w rozszerzaniu akordu i w wal-
ce o wzrost wydajnosci calej brygady. Wiek-
szo$¢ z nich nie pracowala bezposrednio w pro-
dukcji. Wielu z brygadzistow ograniczato liczbe

Tab. 2

Sredni % wykonania

Srednia norm pracy Planowany
) ptaca na % wykona-
Wyz- 1 rob./godzi- w przelicze- nia norm
sze ng w zt niu na stare '28°Zy- pracy
' wisty
w % normy
7,10 210,8 210,8 137
20 5,60 221,8 166,0 158,7
30,8 6,05 238,5 173,9 —
6,10 238,4 173,6 —
7,24 243,2 182,4 —
7,21 249,3 187,0 —
pracownikéw akordowych, pozostawiajac na

akordzie tylko tych robotnikéw, ktérzy osiggali
najwyzsze wyniki, by w ten sposob zapewni¢
wieksze wyrobienie Sredniej normy.

Te zdrowg inicjatywe oddolng poparta par-
tia, zwigzek zawodowy i kierownictwo zakiadu
i razem z przodujgcymi robotnikami przepro-
wadzita w czerwcu i953 roku te wielkg akcje
0 znaczeniu politycznym i ekonomicznym. Do
przeprowadzenia jej zostala powotana komisja
wydziatowa w skiad ktorej wchodzili: kierow-
nik wydziatu, sekretarz podstawowej organiza-
cji partyjnej, przewodniczacy rady oddziatowej,
organizator ZMP, majstrowie oraz przodowni-
cy pracy. Komisja szczegélowo analizowata
kazda operacje, celem ustalenia wtasciwej nor-
my.

Czas potrzebny na wykonanie danej operacji,
w zaleznosci od istniejgcych warunkéw tech-
niczno-organizacyjnych, badz zwiekszono badz
zmniejszono.

Komisja przeprowadzita réowniez weryfika-
cje kwalifikacji robotniczych w oparciu o nowy
taryfikator, ktérego celem jest uzaleznienie
kategorii zaszeregowania robotnika od posiada-
nych przez niego kwalifikacji, potrzebnego wy-
sitku oraz warunkéw pracy. Kazdy robotnik
stawat przed komisjg, zdawat egzamin prak-
tyczny i teoretyczny, otrzymywat Swiadectwo
kwalifikacyjne oraz powiadomienie o zaszere-
gowaniu go do odpowiedniej kategorii.

Stusznos$¢ przeprowadzonej rewizji norm po-
twierdzajg wyniki pracy na nowych normach.
1 tak na wydziale zmieniono normy czasowe na
50 operacjach w celu skasowania tzw. ,dobrych
i ztych” robdt. Poza tym przeszeregowano 395
pracownikéw fizycznych, podwyzszajgc 180
pracownikom grupy zaszeregowania. W wyni-
ku uporzgdkowania norm i nowego zaszerego-
wania robotnikbw zaszly pewne zmiany
w strukturze zarobkéw pracowmikéw, w Sred-
niej ptacy na 1 rob/godz. oraz w $rednim pro-
cencie wykonania norm pracy. llustruje to
tab. 2.

Jak wida¢ z zestawienia, w sierpniu w sto-
sunku do lipca nie bylo juz ani jednego pra-
cownika, ktéry by otrzymat nizsze zarobki po-
wyzej 15%, podczas gdy w lipcu pracownikow
takich bylo 54%. Wzrosta $rednia ptaca
na 1 rob/godz. z 5,60 zt w lipcu na 6,05 zt
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w sierpniu. Nastgpito réwniez przekroczenie
wykonania norm pracy ze 166 w lipcu na
173,9% w sierpniu przy zalozeniu, ze planowa-
ny procent wykonania norm pracy wynosi
158,7. Zmniejszyta sie ilos¢ pracownikéw nie-
wykonujgcych norm do 11 oséb w poréwnaniu
z lipcem, kiedy to wynosita ona 26 osob.

We wrze$niu nastepuje znikomy spadek wy-
konania norm pracy ze 173,9 na 173,6 procenta.
Zwieksza sie srednia ptaca na 1 rob/godz. z 6,05
zt w sierpniu, na 6,10 zt we wrzesniu.

W pazdzierniku wzrasta procent wykonania
norm pracy do 1824 oraz $rednia ptaca na
1 rob/godz. do 7,24 zi. W listopadzie nastepuje
dalszy wzrost wykonania norm pracy na 1824
do 187%. Srednia ptaca za 1 rob/godz. wynosi
7,21 zi

Dotychczasowe dane pozwalajg sadzi¢, ze
w grudniu nastgpi dalszy wzrost wr wykonaniu
norm pracy.

Jak widzimy z przytoczonych danych dla po-
szczegolnych miesiecy, od lipca, czyli od chwili
rewizji i uporzgdkowania starych norm na
wydziale, zaznacza sie staly i to do$¢ szybki
wzrost wykonania norm pracy. Roéwnoczesnie
wzrasta S$rednia ptaca na 1 roboczogodzine.
| tak, gdy w maju Srednia ptaca na 1 rob/godz.
wynosita 7,10 zi, to w pazdzierniku wynosi ona
7,24 zt. Srednia placa wiec juz w czwartym
miesigcu po rewizji nie tylko doréwnata, lecz
przekroczyta poziom plac sprzed rewizji.

Silny wzrost wyrobienia norm przyczynit sie
do systematycznego wykonywania planow pro-
dukcyjnych poszczegolnych miesiecy.

Jezeli procent wykonania planu produkcyj-
nego przyjmujemy w czerwcu za 100, to w lipcu
wykonano 101,5, w sierpniu — 104,7, we wrzes-
niu 109,76, w pazdzierniku — 109,32 a w listo-
padzie wykonano 109,8 procenta.

Wysokie wykonanie planéw produkcyjnych
w |l poétroczu 1953 r. spowodowato, ze roczny
plan produkcyjny omawianego wydziatlu me-
chanicznego zostat wykonany przed terminem,
tj. 1 grudnia wartosciowo i 7 grudnia asorty-
mentowo. Wykonaniu i przekroczeniu planéw
produkcyjnych towarzyszy i systematyczne
polepszanie jakosci produkcji na wydziale.
Swiadczy o tym zmniejszenie sie procentu bra-
kéw, na co wskazuje zestawienie z roku 1953:

styczen — 2,3; marzec — 2,17; czerwiec — 1,74;
lipiec — 1,51; sierpien — 0,75; wrzesien — 0,63;
pazdziernik — 0,95 procenta.

Na obnizenie sie procentu brakow w Il pétro-
czu 1953 r. wplyneto po pierwsze: coraz szersze
podejomawanie przez robotnikbw hasta Wa-
ctawa Saja: ,ja nie wypuszcze braku“, po dru-
gie — lepsza praca kontroli technicznej przy
odbiorze produkcji.

Zmniejsza sie rOéwniez procent zuzycia na-
rzedzi na wydziale. Jezeli przyjmiemy, ze
W czerwcu zuzycie wynosito 100, to w lipcu wy-
nosi ono juz 87, a w sierpniu 75. W nastepnych
miesigcach zuzycie narzedzi nadal spada.
e Walka o wzrost wydajnosci pracy,
z przerostami w zatrudnieniu, walka o zmniej-
szenie ilosci brakow, walka o zmniejszenie zu-

walka.

zycia narzedzi, materiatbw oraz lepsze wyko-
rzystanie urzadzen data w roku 1953 pomysine
wyniki.

zotowym zagadnieniem nurtujgcym za-

toge ,Ursusa“ w roku biezacym jest zagad-
nienie walki o obnizke kosztéw wiasnych. Spra-
wa walki o obnizke kosztow wtasnych jest dla
zatogi ,Ursusa“ — ktéra juz opanowata tech-
nologie produkcji — niewatpliwie najbardziej
palagcym zagadnieniem. Plan w roku 1952 ZM
,Ursus“ wykonatly bez osiggniecia planowanego
zysku. Spowodowato to, ze ZM ,Ursus“ w 1953
roku nie posiadaly funduszu zakladowego.
W roku tym wydziat mechaniczny w peini wy-
grat walke o obnizke kosztéw wtasnych.

Z powyzszej' analizy wynika, ze przeprowa-
dzona ostatnio rewizja norm (w czerwcu 1953 r.)
byta konieczng i stuszng. Przyczynitla sie ona
do dalszego wzrostu wydajnos$ci pracy; do dal-
szego zwiekszania stopnia wykonania norm
pracy na wydziale.

Uporzadkowanie starych norm i wtasciwe za-
szeregowanie robotnikéw do odpowiednich ka-
tegorii przyniosto robotnikom podwyzke ptac,
pomogto wydziatowi do wykonania planu pro-
dukcyjnego ilosciowo i wartosciowo oraz planu
obnizki kosztow wiasnych. Wykonanie przez
wydziat rocznego planu produkcyjnego przed
terminem uwarunkowalo wykonanie planu ro-
cznego w catym zakladzie. W ostatecznos$ci ZM
Jursus” roczny plan produkcyjny wykonaty na
20 dni przed terminem oraz wygospodarowaly
planowany zysk i daly panstwu 200 ciggnikow
JUrsus® ponad plan.

Do najwazniejszych czynnikéw, ktdre stale
wptywalty i wplywaja na wzrost wydajnosci
pracy, a tym samym i na wzrost wykonania
norm pracy na tym wydziale, nalezg: (a) soc-
jalistyczne wspotzawodnictwo pracy, (b) stoso-
wanie przodujgcych metod pracy i nowej tech-
niki i (c) wzrost kwalifikacji robotnikéw.

‘Przeprowadzimy z kolei analize wykonania
J/ jednostkowej normy czasu pracy. Jednost-
kowa norma czasu pracy obliczona jest na
podstawie istniejagcych normatywéw metoda
analityczno-obliczeniows.

Q) Obok omoéwionych wyzej czynnikéw
wzrost wydajnosci pracy majg duzy wplyw
wtasciwie obliczane normy czasu pracy.

Na omawianym wydziale mechanicznym
prawie na wszystkie roboty maszynowe stoso-
wane sg normy obliczcone metodg analityczno-
obliczeniows.

Za podstawe przyjmuje sie normatywy z ta-
blic kalkulacyjnych opracowanych w 1951 r.
Oto przyktad obliczenia jednej z takich norm,
dla robdt obrabiarkowych.

Norma czasu pracy dla operacji 2 przy obréb-
ce czesci 1318 (mimos$rod regulatora) wynosi
8,05 minuty, (rys. 2).

Doktadny sposéb obliczenia tej normy przed-
stawia nam zatgczona karta analizy pracy. Kar-
ta ta zawiera miedzy innymi w nhgtowku: naz-
we obrabianej czesci, typ produkcji, typ i nr
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obrabiarki, rodzaj narzedzia uzywanego, nr ry-
sunku, planu operacyjnego, operacji, instrukcji
i modelu, sztuk na 1 komplet, wymiar materia-
tu, gatunek materiatu, wytrzymatos¢ kg/mm,
szkic przedmiotu obrabianego; w drugiej czesci:
wyszczegOlnienie kolejnych czynnosci z zazna-
czeniem czasu wykonania, a przy pracach ma-
szynowych wskazanie wielkosci obrotow, posu-
wu i szybkosci skrawania.

Sumujac czasy poszczego6lnych czynnosci po-
mocniczych (t2, t3, i U) otrzymujemy sume cza-
su pomocniczego. Czas gléwny otrzymujemy
przez sumowanie poszczegoélnych czasé6w ma-
szynowych.

Czas pomocniczy plus czas gtdwny = czas
wykonania (tw).

Dodajagc do czasu wykonania czas na obsluge
stanowiska roboczego i potrzeby naturalne,
ktéry przy robotach obrabiarkowych na wy-
dziale wynosi 15% czasu wykonania, otrzymu-
jemy jednostkowg norme czasu pracy.

tj = gt -j- ilpom -|- iob -j- inot
t] = 3,90 + 3,10 + 1,05
tj = 8,05 min

Czas przygotowawczo-zakonczeniowy wyno-
szgcy wedlug karty analizy pracy 0,5 h dodaje
sie do czasu wykonania catej serii. Norme cza-
Su na serie wyliczamy ze wzoru:

t ns= 805 mXI0O0+30 min.
t ns = 835 min.

Przy szczegétowej kalkulacji norme czasu na
1 sztuke znajdujemy ze wzoru:
) tnz
th = t54- -X
1 n

30
in = 805+ —~~ ; tn — 8,35 min

(2) Ustalenie jednostkowej normy czasu pra-

cy na podstawie chronometrazu (metodg anali-
ty czno-badawczg).

Dla uzyskania rzeczywistego zuzycia czasu
na wykonanie tej operacji przeprowadzono
chronometraz.

Obserwowang operacje wykonywat przeciet-
ny robotnik, ktéry pracuje w zakladzie od ro-
ku, a przy wykonywanej operacji od 7 miesie-
cy. Praca wykonywana jest na tej samej ma-
szynie, ktéra przewidziana jest w karcie analizy
pracy. Robotnik sam przynosi narzedzia, przy-
rzady i rysunki z wypozyczalni, jak rowniez
sam czysci maszyne (smarowania dokonujg
smarownicy). Materiat dostarczany jest robot-
nikowi do stanowiska pracy, rowniez narzedzia
ostrzone sg w centralnej ostrzalni. Kolejnos¢
czynnosci wykonywana jest zgodnie z instruk-
C -

JaiPrzyjrzyjmy sie karcie chronometrazowej
(rys. 3 a, b, i tab. 3). Po dokonaniu 10 obserwa-
cji* otrzymaliSmy szereg czas6w trwania danej
czynnosci. Szereg ten nazywa sie szeregiem

chronometrazowym. W kazdym szeregu chrono-fl

* Wedlug J. Punskiego przy operacji o czasie trwania 2 do
10 min. ilo§¢ obserwacji nie moze by¢ mniejsza od 10.

Ekonomika i Org. Pracy

Tab. 3. Analiza szeregébw chronometrazowych
Charakterystyka i przy- Wartosci cvzvsnpnoi,lt
czyny nadmiernego przypad- W;haﬁ
zuzycia czasu kowe odczytéw

Numer
elementu
operacji

[uny

Wahania w czasie trwania — 1,1
szeregu chronometrazowe-
go sa normalne

2 Wahania w czasie trwania _ 1,3
szeregu chronometrazowe-
go sg normalne

3 Wahania w czasie trwania — 1,3
szeregu chronometrazowe-
go sa normalne

4 Przy obserwacji 5 czas 5—0,35 1,5
trwania jest nadmierny z
powodu rozmowy robotni-
ka. Poza tym wahania sg
normalne

5 Wahania w czasie trwania _ 1,2
szeregu chronometrazowe-
go sa normalne

6 Wahania w czasie trwania — 1,4
szeregu chronometrazowe-
go sg normalne

7 Przy obserwacji 6 czas 6—0,75 1,2
trwania jest nadmierny
poniewaz widr okrecit sie
na n6z. Wahania sg nor-
malne

8 Wahania w czasie trwania — 1,7
szeregu chronometrazowe-
go sa normalne

9 Wahania w czasie trwania - 1,2
szeregu chronometrazowe-
go sa normalne

10 Przy obserwacji 4 czas 4—1,70 1,2
trwania jest nadmierny
poniewaz robotnik dwa ra-
zy mierzyt te sztuke i jesz-
cze raz toczyt

11 Wahania w czasie trwania 1,6

szeregu chronometrazowe-
go sg normalne

metrazowym wystepujg pewne wahania cza-
sOw trwania tej samej czynnosci. Wahania mo-
ga by¢ normalne lub nienormalne. Normalne sg
wowczas, jezeli wspoiczynnik wahan szeregu
(ktéry jest stosunkiem maksymalnego czasu
trwania do minimalnego) wynosi przy robotach
obrabiarkowych:

(1) dla obserwaciji o czasie trwania 0,1 min.
(6 sek.) wspotczynnik = 1,8;

(2) dla obserwacji w czasie trwania 0,3 min.
(18 sek.) wspotczynnik = 1,3;

(3) dla obserwacji o czasie trwania wiek-
szym niz 0,3 min. wspétczynnik =
= 1,2;

przy robotach recznych:

(1) dla obserwacji o czasie trwania do 0,1

min. wspdiczynik = 2.5;
(2) dla obserwacji o czasie trwania do 0,3
min. wspo6itczynnik = 2,0;
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(3) dla obserwacji o czasie trwania wiek-

szym niz 0,3 min. wspoiczynnik = [,8.**

Wahania nienormalne sg wowczas, jezeli
wspoétczynnik wahan jest wiekszy. Jezeli w sze-
regu sa razace réznice czas6bw wynikajace
z niewlasciwego wykonania danej czynnosci,
badz btednych pomiaréw, nalezy je z szeregu
wykresli¢.

Po usunieciu z szeregu skrajnych czaséw wy-
liczamy wtasciwy czas trwania danego elementu
operacji, ktory jest Srednig arytmetyczna sze-
regu chronometrazowego. Wyliczone w ten spo-
s6b czasy trwania poszczego6lnych elementéw
wynoszg: dla czasu gtdwnego:

element nr 3 czas trwania 0,30 min.
element nr 5 czas trwania 0,28 min.
element nr 7 czas trwania 0,44 %nn.
element nr 8 czas trwania 0,04 min.

2 tgt = 1,06 min.

.a czasu pomochiczego:

element nr 1 czas trwania 0,32 min.
element nr 2 czas trwania 0,18 min.
element nr 4 czas trwania 0,22 min.
element nr 6 czas trwania 0,41 min.
element nr 8 czas trwania 0,15 min.
element nr 10 czas trwania 0,48 min.
element nr 11 czas trwania 0,21 min.

2 tpom = 1,97 min.

Czas wykonania réwna sie: czas gtow-
ny + czas pomocniczy = 3,03 min.

Czas na obsiluge stanowiska roboczego i po-
trzeby naturalne przyjmuje sie przy oblicze-
niach chronometrazowych w ZM ,Ursus”
w wysokosci 20% czasu wykonania, czyli

20% z 3,03 min. = 0,60 min.

Jednostkowa norma czasu wynosi zatem zgod-
nie ze wzorem

tj = tg+tpom+tobs + tnat

t] 1,06 + 1,97 + 0,60

tj = 3,63 min.

3) Poréwnanie obu norm. Obliczona przeze

mnie jednostkowa norma czasu pracy metoda
analityczno-badawczg wynosi 3,63 min. tym-
czasem jednostkowa norma czasu obowigzujgca
w zakladzie ustalona metodg analityczno-obli-
czeniowg wynosi 8,05 minuty. Obserwowany
robotnik wykonuje jg bez specjalnego wysitku
w ok. 22%.

Jakie przyczyny zilozyly sie na tak wysokie
skrécenie czasu badanej operacji. Z poréwnania
czasOw poszczego6lnych czynnosci w karcie ana-
lizy pracy z kartg chronometrazowag widzimy,
ze czas pomocniczy jak i czas gtowny w kar-
cie chronometrazowej sg znacznie nizsze od
analogicznych czaséw w karcie analizy pracy,
np. dla zamocowania przedmiotu w uchwycie
w karcie analizy pracy przewiduje sie czas
0,50 min., robotnik za$ te samag czynno$¢ wy-
konywat przecietnie w 0,32 min.

** J. Punhski. Podstawy technicznego normowania pracy
w przemys$le budowy maszyn, str. 91 i 92.
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Dla czynnosci nr 2 wigczenie maszyny i do-
suniecie suportu robotnik potrzebowal prze-
cietnie 0,18 min. Natomiast w karcie analizy
pracy na te czynnos$¢ jest przeznaczone igcznie
0,50 min. (suma normatywéw czynnosci 2, 3, 4).
Zamiast przewidzianego ustalonego w kar-
cie analizy pracy czasu pomocniczego w Wwy-
sokosci 3,10 minuty robotnik zuzywal przeciet-
nie 1,97 min. Takie skrécenie czasu osiggnat ro-
botnik dzieki zmechanizowaniu ruchéw i usu-
nieciu ruchéw zbednych przy réwnoczesnej
wysokiej wprawie w ich wykonywaniu.

Jesli idzie o czas maszynowy to i ten jest

znacznie skrocony. Wedilug karty analizy pra-
cy czas maszynowy wynosi 3,90 min. robotnik
zuzywat przecietnie 1,06 min. Skrdcenie czasu
maszynowego zostato osiggniete dzieki stosowa-
niu przez robotnika wiekszej szybkosci skrawa-
nia (przez zwiekszenie obrotdw na minute oraz
przez zwiekszenie posuwu na 1 obrot).
m Np. wediug karty analizy pracy czas tocze-
nia 0 116 X 61 wynosi 1,80 min. przy szybkos-
ci skrawania 55 m/min., obrotach 160/min. i po-
suwie 0,21 mm/obr. Te samag czynno$¢ robotnik
wykonywat w czasie 0,28 min. stosujac szyb-
kos¢ skrawania 131 m/min., obroty 360 i posuw
0,52. t

Czas skrawania w tym wypadku zmniejszyt
robotnik prawie 9 razy. Réwniez pozostate cza-
sy maszynowe zostaly skrocone kilkakrotnie.

Przy tak wysokim skréceniu czasu maszyno-
wego nalezy zwréci¢ szczegblng uwage czy obok
ujawnienia ukrytych rezerw w wykorzystaniu
maszyny nie zachodzi wypadek nadmiernego
jej przecigzenia.

Poréwnanie jednostkowej normy czasu pracy
na wykonanie omawianej operacji, obowigzuja-
cej w zaktadzie z normg obliczong na podstawie
chronometrazu wskazuje na nieaktualnos$¢ nor-
matywow z 1951 r. i konieczno$¢ opracowania
nowych normatywow.

Whnioski: Na oméwionym w artykule wydzia-
le mechanicznym istniejg ukryte rezerwy dal-
szego wzrostu wydajnos$ci pracy. Dalszy wzrost
wydajnosci pracy mozna osiggnac przez:

(1) zastgpienie podnos$nikéw recznych pod-
nosnikami pneumatycznymi (skrdci to czas po-
mochniczy);

(2) przestawienie maszyn w gniezdzie tlo-
kéw i watow (skrécenie drogi przedmiotu obra-
bianego);

Tab. 4

Szybkosé
skrawa- Obroty Posuw  Skrawa-
. . na 1 obr. nie

nia w obr/min. mm t min
m/min.

Toczyé Q)

11*6X61 wg

.karty analizy

pracy 55 160 0,21 1,80

wg karty chro-

nometrazowej 131 360 0,52 0,28



(3) uruchomienie nowej wiertarki wielowrze-
cionowej;

(4) dostarczenie narzedzi do stanowisk pracy
przez pracownikéw pomocniczych;

(5) wprowadzenie szkolenia metodg inz. Ko-
walowa;

(6) wprowadzenie hasta Klaji (oszczedzajmy
na kazdej operacji przez caly cykl produkcyj-
ny),
y%?) rozpowszechnienie hasta Saja i Moraw-
skiego,

(8) pobudzenie do wspoipracy pionu inzynie-

Tadeusz Wasiljew

ryjno-technicznego celem szybszego rozpatry-
wania i wprowadzania w zycie ztozonych wnio-
skdw racjonalizatorskich;

(9) polepszenie i usprawnienie pracy kontroli
technicznej miedzyoperacyjnej celem wykry-
wania brakéw;

(10) rozwijanie ruchu racjonalizatorskiego
i wynalazczos$ci oraz state i systematyczne pod-
noszenie kwalifikacji robotnikow;

(11) opracowanie techniczne wuzasadnionych

norm pracy.
Barbara Przybyta

Organizacjg przedsiebiorstwa przemystowego nalezy
opracowywac juz w Biurze Projektowym

FORMULOWANIE zakresu i tresci or-

ganizacji na jakims$ konkretnym odcin-

ku jej dziatania, jak np. organizaciji

w  przedsiebiorstwie przemystowym,

jest rzecza trudng. W niniejszym arty-
kule postaramy sie dokona¢ wydzielenia tego,
co nalezy widzie¢ pod pojeciem ,organizacja“
w obrebie przedsiebiorstwa przemystowego,
idgc droga, ktérg nasuwajg praktyczne potrze-
by, praktyczne poczynania organizacyjne. Na
stepnie podejmiemy probe odnalezienia pod-
stawy, racjonalnego punktu wyjscia dla usta-
len organizacyjnych, ktérych zakres wyznaczg
poprzedzajgce rozwazania.

Jezeli chcemy wyznaczy¢ zakres pojecia ,0r-
ganizacja“ w przedsiebiorstwie przemystowym,
to nalezy skorzysta¢ z takich opracowan, ktére
ujmujg calos¢ zagadnien przedsiebiorstwa. Ta-
kimi praktycznymi opracowaniami sg projekty
nowopowstajgcych zaktadéw — od czasu, gdy
do zadan inwestora, a wiec i stojgcego na jego
ustugach wykonawcy i biura projektowego,
nalezy nie tylko wzniesienie fabrycznego obiek-
tu, ale i przeprowadzenie petnego rozruchu
wraz z prébng i wstepnag produkcja; a za mo-
ment ukohczenia inwestycji uwaza sie chwile,
w ktoérej nowy zaktad daje jesli nie petng prze-
widziang w zalozeniach produkcje, to przynaj-
mniej taka jej czes¢, ktdéra gwarantuje rozwi-
niecie petnej mocy produkcyjnej. Jak wiadomo,
mniej wiecej w koncu 1951 roku tak wtasnie
postawione zostato u nas na odcinku inwestycji
zadanie, czego zewnetrznym przejawem byto
w szczego6lnosci odstgpienie od poprzedniej for-
my ,dyrekcji budowy" i zastgpienie jej ,przed-
siebiorstwem w budowie“. Tendencja ta zna-
lazta wyraz takze w przepisach, dotyczacych
przeprowadzania inwestycji, zwlaszcza za$
w Instrukcji nr 98 PKPG z 1953 roku o zakre-
sie dokumentacji projektowej.

Patrzagc na zakres tej dokumentacji, wyma-
ganej w projekcie nowego zakladu, majgcego
sta¢ sie samodzielnym przedsiebiorstwem, wi-
dzimy tam szereg ustalen, ktérych charakter
moze by¢ na pierwszy rzut oka zidentyfikowa-

ny jako ekonomiczny (np. usytuowanie zaktadu
wobec zaplecza surowcowego, terendw zbytu,
sieci drog komunikacji w kraju, rejonow obfi-
tujgcych w rezerwy sity roboczej, itd.) lub tech-
niczny (np. metoda przerobu surowca i w
zwigzku z tym skiad parku maszynowego), co
oczywiscie nie oznacza oderwania techniki od
wymogéw ekonomiki (w danym wypadku wy-
razem zgodnos$ci techniki z ekonomikg jest
wybér okreslonej technologii i dobdér odpo-
wiednich maszyn).

Trzeba od razu zaznaczy¢, ze ustalenia tech-
niczne bynajmniej nie opierajg sie tylko o prze-
stanki technologiczne Iub podobne ,czysto
techniczne" podstawy.1Przyktadem niechaj be-
dzie rozstawienie maszyn w warsztacie, ktdre
z samej technologii jeszcze nie wynika; o tym,
czy umiesci¢ je wedlug pewnego pokrewien-
stwa, czy grupowaé¢ w pewne linie lub gniazda,
decyduja — na bazie technologii — wzgledy
organizacyjne, wyplywajace z wymogow eko-
nomiki produkcji. Albo jeszcze prostszy przy-
ktad: czy przy maszynie zostawi¢ mniej czy wie-
cej wolnej przestrzeni zalezy od tego, jak czesty
ma by¢ dowdz i odwéz materiatu. Skoro mowa
o transporcie, to zauwazmy od razu, ze sam wy-
bor srodkéw transportu tylko w pewnym stop-
niu dyktowany jest technologia, np. dobér typu
transporteréw, aby nie powodowaly uszkodzen
W przenoszonym materiale; natomiast rozmiar
srodkow transportu, ich liczebnos$¢, a nierazi

i Zagadnienie relacji miedzy technika a organizacja

warte jest osobnego rozpatrzenia, gdyz wyjasnienie tego
posiada m. in. fundamentalne praktyczne znaczenie dla ra-
cjonalnego roztozenia roboty wtasnie w pracach projekto-
wych. Brak tej jasnoéci jest przyczyna, dla ktérej techno-
logowie opracowujg czesto pewne rozwigzania organizacyjne
ze szkodag dla sprawy. Piszacy te stowa miat sposobnosé
obserwowa¢, jak fatalne utrudnienie w pracy warsztatu kon-
strukcji stalowych moze powodowaé¢ sama tylko niedogodna
trasa toru kolejowego w hali i w jej otoczeniu, narysowa-
na niebacznie przez technologa. Jezeli nie mamy przykta-
doéw odwrotnych tj. wkroczenia w technologie przez tych,
ktorzy projektuja organizacje, to na pewno dlatego, ze —
jak dotad — organizacje w istocie bardzo malo si¢ pro-
jektuje...

Jest rzecza pewna, ze zadna faktycznie dziatajgca tech-
nika przemystowa nie istnieje bez organizacji; okreélona or-
ganizacja jest nie tylko jej warunkiem, lecz wrecz jej czes-
cig skladows.
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i tempo ruchu obra¢ nalezy w zaleznosci od in-
nych momentow.

Jezeli nawet zebra¢ wszystkie ustalenia eko-
nomiczne i techniczne, to jasne jest, nie niespo-
s6b jeszcze poprowadzi¢ przedsiebiorstwa. Trze-
ba tu witasnie pewnej odpowiedniej organiza-
cji, trzeba dokona¢ ustalen organizacyjnych,
uwzgledniajgcych przyjeta technike, a dosto-
sowanych w ré6znych punktach takze bezposred-
nio do wymogéw ekonomiki.

W omawianych przepisach dojrzymy bez
trudu liczne pozycje, noszace zdecydowanie
charakter ustalen organizacyjnych. Normy za-
paséw magazynowych, schemat struktury za-
rzgdu przedsiebiorstwa, etaty pracownicze —
sg wyraznymi przyktadami. Mozna by ich po-
da¢ o wiele wiecej. Czytelnik, nie zapoznany
blizej z tymi sprawami, tatwo odnajdzie je
w obszernym streszczeniu, ktére podane jest
w pracy Czestawa Bagbinskiego pt. ,Uruchamia-
nie zakladéw przemystowych“.2 Warto pod-
kresli¢, ze takie ustalenia widzimy najczesciej
w tzw. projekcie technicznym zaktadu, stano-
wigcym drugie stadium (po projekcie wstep-
nym) szczeg6lowego opracowania projektu.
Autor wspomnianej ksigzki otwarcie stwier-
dzit, ze istniejgce przepisy zawierajg w tej mie-
rze powazne luki. Istotnie, z tym co jest wy-
magane w instrukcji PKPG nr 98, nie mozna
jeszcze prowadzi¢ przedsiebiorstwa. Autor
przedstawia nawet wiasne propozycje, ustawio-
ne pod katem potrzeb uruchomienia zaktadu
w sensie przeprowadzenia tzw. prébnej i wstep-
nej eksploatacji (str. 114 i nast.).

W naszych rozwazaniach mamy na uwadze
nie tyle tak pojete ,uruchomienie zaktadu“,
lecz peing normalna dziatalnos¢ przedsiebior-
stwa. Stad i obszerniejszy zakres dla ustalen
organizacyjnych, ktére nalezy doda¢ do ustalen
ekonomicznych i technicznych, aby w obiekcie
mogto powstac¢ i funkcjonowac¢ normalnie roz-
wijajace sie przedsiebiorstwo.

Sprébujmy konkretnie przedstawi¢ ten za-
kres.

Mamy wiec np. zaprojektowane hale fabrycz-
ne na uzbrojonym odpowiednio i w okreslony
spos6b w stosunku do otoczenia usytuowanym
terenie fabrycznym, mamy rozmieszczenie ma-
szyn i urzadzen produkcyjnych wraz ze wszyst-
kim, co tu przynalezy, zwlaszcza z energetykg
(prad, para, gaz, sprezone powietrze, woda),
ustalona zostata na wstepie technologia. Sa to
te materialne $rodki i ta metoda oddziatywania
na przedmiot pracy, ktorych wtasciwe uzycie
musi witasnie zapewni¢ celowa organizacja
przedsiebiorstwa. Czegdéz tu jeszcze potrzeba,
aby — moéwigc krotko — kazdy cztonek'zatogi
wiedzial zawsze, co ma robi¢, aby wiedzial, jak
swe zadanie najwtasciwiej moze wykonaé¢, aby
btedy i uchybienia nie przechodzily niepostrze-
zone, lecz byty niezwtocznie wykrywane i ko-
rygowane, wreszcie gby kazdy pracownik otrzy-
mat za swojg prace to, co mu sie nalezy?

Potrzeba oczywiscie nalezytego wspétdziata-
nia catej zatogi i w tym celu — takze specjal-

2 Naktad PWT, Warszawa 1953, strona 105 i nastepne.
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nego aparatu kierowniczego, zajmujgcego sie
wytgcznie zarzadzaniem pracownikéw stojgcych
bezposrednio na stanowiskach w procesie pro-
dukcyjnym.

W mysl powyzszego, ustalenia organizacyjne
winny okresli¢ stosunki miedzy robotnikami
w procesie produkcyjnym (np. od kogo robot-
nik na danym agregacie otrzymuje materiat na
swoja operacje i komu go z kolei przekazuje,
od kogo otrzymuje narzedzia, kto konserwuje
lub remontuje jego maszyne itd.); dalej — win-
ny okresli¢, kto ma wyznaczaé¢ zadania dla ro-
botnikow w procesie produkcyjnym i jak ma to
robi¢, kto i jak ma $ledzi¢ za ich wypetnianiem,
kto i jak ma ocenia¢ wyniki pracy kazdego
z osobna i catego kolektywu zaktadowego. Cho-
dzi¢ wiec bedzie o szereg ustalen, utrwalo-
nych — rzecz prosta — na papierze, ale dopie-
ro w chwili faktycznego wprowadzenia w zy-
cie zastugujgcych na miano organizacji przed-
siebiorstwa, albowiem organizacja — to nie za-
pisany papier (ten zawiera¢ moze tylko normy
organizacyjne) ale rzeczywiste wspétdziatanie
ludzi w kolektywie, podporzadkowane wspdl-
nemu celowi ekonomicznemu.

Tym sposobem w zakresie organizacji przed-
siebiorstwa lezy planowanie,3 a szczegdlnie
planowanie operatywne (dobowo-zmianowe),
ewidencja i kontrola postepéw procesu produk-
cyjnego, gospodarka wszelkimi materiatami,
regulowanie ruchu transportu, zwiaszcza we-
wnatrzzaktadowego, rozliczanie naktadéw itd.
Odpowiednimi ustaleniami organizacyjnymi
bedg tu instrukcje wraz z wzorami pomocy ma-
nipulacyjnych, jak formularze, pieczatki itp.
Z kolei do ustalen organizacyjnych nalezy sa-
mo zestawienie tego specjalnego personelu,
ktore wyzej nazwaliSmy aparatem zarzadza-
nia, a obejmujacego zarzad przedsiebiorstwa
oraz tak nazywane kierownictwo wydziatow
ruchu przedsiebiorstwa, tacznie z jego we-
wnetrznym  rozcztonkowaniem, wzajemnym
podporzadkowaniem i zasadami wspétdziatania
miedzy poszczeg6lnymi ogniwami.

Jaka wiec nasuwataby sie robocza definicja
organizacji przedsiebiorstwa przemystowego?
Uwzgledniajgc poprzedzajace wywody, mozna
by okresli¢ ja jako wspétdziatanie robotnikéw
w procesie produkcyjnym, realizowane w try-
bie funkcjonowania specjalnego aparatu, zgru-
powanego w zarzadzie przedsiebiorstwa i w
kierownictwach wydziatéw ruchowych.

Warto jeszcze raz podkreslic, ze niektore
ustalenia techniczne, jak powierzchnia skfado-
wisk, rozmiary budynkéw magazynowych i biu-
rowych, liczebnos$¢ urzadzen dzwigowych a na-
wet ich nosnos$é, sie¢ telefoniczna itd., stowem
ustalenia, ktére z natury swej naleza 'do pro-
jektu technicznego zaktadu i okreslajg jaki ma
by¢é sam obiekt fabryczny — wynikajg jednak
dopiero z ustalen organizacyjnych. Autor chce
przez to powiedzie¢, ze tradycyjny termin ,pro-

3 Autor nie chce przez to powiedzie¢, jakoby planowos$¢
w dziataniu socjalistycznego przedsigbiorstwa byta podpo-
rzgdkowana wymogom organizacji, uwazajac, ze przeciwnie
organizacja w warunkach socjalizmu podporzadkowuje SIg
wymogowi planowosci.



jekt techniczny“ (zaktadu) nalezatoby rozumiec¢
jako zbiér technicznych ustalen, niezbednych
dla wykonania budowy; nie nalezy natomiast
rozumie¢, ze ,projekt techniczny“ opiera¢ sie
ma wytgcznie na ,czysto“ technicznych prze-
stankach.

W réwnym stopniu zachodzi potrzeba zapro-
jektowania rozwigzan organizacyjnych, a to
zarébwno w tym zakresie, jaki niezbedny jest
dla stworzenia samego projektu technicznego
(obiektu), jak i w pozostatym, obejmujgcym
wszystko, co jeszcze jest potrzebne do normal-

nego, sprawnego dziatania przedsiebiorstwa.
Nalezy sadzi¢, ze powinny one znalezé¢ sie
w osobnej czesci projektu, moze pod nazwa

.projekt organizacyjny“, rozumiejac, ze chodzi
0 organizacje przedsiebiorstwa, majgcego po-
wsta¢ na bazie budowanego zaktadu tj. obiektu
fabrycznego. Trzeba podkresli¢, ze tutaj widzi
autor miejsce zarazem i na te ustalenia orga-
nizacyjne, ktére bezposrednio stanowig punkt
wyjscia dla pewnych wustalen technicznych,
0 czym na poczatku poprzedniego ustepu byta
obszernie mowa: transport wewnatrzzaktado-
wy; gospodarka materiatlowa w najszerszym te-
go stowa znaczeniu, itd. W konsekwencji Il sta-
dium projektowe obejmowatoby obok roz-
wigzan technicznych dla obiektu rownolegle
rozwigzania organizacyjne dla przedsiebior-
stwa. Jak wiadomo, dotychczasowe przepisy
o dokumentacji inwestycyjnej nie stawiajg
sprawy dos¢ jasno: o przedsiebiorstwie w 0g6-
le w nich nie méwi sie; z drugiej strony poje-
ciu ,projekt techniczny zakiadu“ sens nadano
tym, ze stanowi on doktadniejsze, szczegotdwsze
rozpracowanie tego, co w ogo6lnym zarysie figu-
ruje w ,projekcie wstepnym*, dopetniwszy
stopniowo jego zawarto$¢ nielicznymi zreszta,
jak dotad elementami rozwigzan organizacyj-
nych. Autor chce natomiast wyraznego posta-
wienia sprawy: potrzebny jest szczego6towy pro-
jekt techniczny obiektu i réwnie szczeg6towy,
kompletny projekt organizacji przedsiebior-
stwa.

Tyle na temat zakresu i tresci organizacji
przedsiebiorstwa przemystowego, tak jak zary-
sowuje sie to na tle praktycznych potrzeb przy
tworzeniu nowych przedsiebiorstw na no-
wowznoszonych obiektach.

A"RUDNO byloby w tym miejscu przejs¢ do

porzadku dziennego nad problemem, ktdry
moze w pierwszej chwili wydaé¢ sie bardzo teo-
retyczny, ale ktory w rzeczywistosci posiada jak
najbardziej praktyczne znaczenie. Mamy tu na
mysli tak czesto — jesli nie zawsze «— przepro-
wadzang granice podziatlu pomiedzy tzw. ,or-
ganizacjg produkciji“, czasem zndéw ,organiza-
cjg warsztatu“ lub jeszcze inaczej, a ,organiza-
cjag zarzadzania“. Granica ta znajduje miedzy
innymi wyraz w tym, ze istniejgce u nas na
wszystkich szczeblach hierarchii przemystowej
komoérki do spraw organizacyjnych zajmujg sie
przede wszystkim dziataniem komdérek samego
zarzadu przedsiebiorstwa, a wkraczajgc — jak
dotagd — nieSmiato lub nawet niechetnie w fun-
kcjonowanie ,biur“ warsztatowych, wyraznie

odgraniczajg sie od tego, co sie dzieje w samym
warsztacie. Miejsce narodzin faktycznej orga-
nizacji tej, ktora istnieje pomiedzy robotnikami
w procesie produkcyjnym, zostaje wiec przy
technologach, ktérzy jednak dotychczas dla
ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa socja-
listycznego nie wykazujg wiele zrozumienia.

Stad wilasnie tak czesto obserwowane subtel-
nosci w pracy zarzadu przedsiebiorstwa, obok
razgcego prymitywu, a nawet nieprawidlowos-
ci w warsztacie, w ktorym zresztg sama techno-
logia przynosi niekiedy zaszczyt naszej mysli
technicznej. Powstaje zresztg pytanie, czy np.
od ludzi, ktérzy zajmujg sie zaprojektowaniem
lub wyborem narzedzi i reziméw technologicz-
nych, doborem obrabiarek itp., mozna i nalezy
oczekiwaé, zeby z rbwnym zainteresowaniem—s
i znajomosciag rzeczy — zabierali sie do wyzna-
czania tras transportu materiatow, sposobéw
usuwania widréw spod maszyn, ustawiania
szafek na narzedzia, kontroli smarowania to-
zysk itp., a na koniec do catej dokumentaciji,
ktéora musi kursowa¢ po warsztacie, zeby ludzie
nie pogubili sie z robotg. W rezultacie organi-
zacja w warsztacie w wielu wypadkach pozo-
stata u nas daleko w tyle poza tym, gdzie do-
szedt zarzad przedsiebiorstwa. Ta sama sytua-
cja powtarza sie przy projektowaniu nowych
zaktadéw, jezeli nawet granica przesunieta tu
zostata niekiedy bardziej ,w dét*, blizej stano-
wiska roboczego i robotnika.

Autor niniejszego artykutu widzi potrzebe,
wiecej — konieczno$¢ — bezwzglednego porzu-
cenia tego ztego nawyku organizatorskiego. Nie
wolno, aby ,organizator” (papierkéw), przycho-
dzit ,na gotowe“ do obiektu, ktoéry jako$ tam
.Zorganizowat* juz technolog, albowiem za-
zwyczaj nawet najzdolniejszy cztowiek nie
jest w stanie przy pomocy choc¢by najbar-
dziej przemys$lanych instrukcji, najobfitszych
formularzy itp. uratowac¢ sytuacji. Rzecz nie
lezy w tym, kto zrobi ten czy 6w fragment po-
trzebnych opracowan. Chodzi o to, aby wzgledy
i potrzeby organizacyjne od pierwszej chwili
projektowania obiektu (przedsiebiorstwa) byty
traktowane rownolegle i rownomiernie. Waz-
nos¢ i trudnos¢ rozwigzan organizacyjnych jest
za$ taka, ze warto aby kto$ specjalny zajmowat
sie nimi od poczatku do konca. Oto maly, ale
wymowny przyktad: w pewnym duzym wydzia-
le remontowym wielkiego przedsiebiorstwa
przy odlewni zeliwa nie przewidziano filii ma-
gazynu giébwnego dla przyjmowania odlewow
surowych; wypadatoby wiec odwozi¢ je do po-
bliskiego zresztg magazynu gtdwnego, a stam-
tgd zawozi¢ do obrobki do warsztatu mecha-
nicznego, sasiadujgcego z odlewnig. Mniejsza,
Ze jest to zbedny transport; kazdy zrozumie, ze
w praktyce, wobec nakazanego czesto poS$pie-
chu, wedrujg one wprost z odlewni pod obra-
biarke. Trzeba je po tym ,rozlicza¢“ papierko-
wo przez magazyn. Czy to moze w ogoéle kiedy-
kolwiek sie zgodzi¢?

Inny przykiad: w pewnym wypadku nieprze-
widziane ustawienia pit do materiatu pretowego
w magazynie, Ustawiono je w obszernym, wid-
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nym, ,wygodnym"“ miejscu przy warsztacie
obrobki. Kiedy potrzeba p6t metra materiatu,
to trzeba wzig¢ z magazynu siedem, bo takie
diugie bywajg prety, pociete w hucie, ktdra ich
dostarcza. Trzeba je przewiezé¢, ucigé kawatek
i pozostatg ,reszte” odwiez¢ z powrotem. Przy-
wiezienie jest rzecza pilng, wota o to produk-
cja; odwiezienie — nie. Trzeba by dwa razy
kwitowac¢: raz calo$é, ze otrzymat jg wydziat
mechaniczny; drugi raz te ,reszte“, ze z powro-
tem dostat jg magazyn. A wiec zndw zbedne
wozenie i wazenie, zbyteczna pisanina. W re-
zultacie nie od razu sie odwozi, nie od razu sie
kwituje. Efekt: zatory pod sufit w ,przygoto-
walni“ materiatu, zalegtosci w kwitkach i w
kartotece magazynowej, skad bliska droga do
manka materialowego i w warsztacie, i w ma-
gazynie.

Dalszy przyktad: w pewnej odlewni miejsce
na sktadanie pustych skrzynek formierskich
wydzielono przy projektowaniu jej urzadzen
tam, gdzie akurat troche go ,zostawato“. W re-
zultacie skrzynki trzeba dowozi¢ na plac for-
mowania suwnicg, potem w poprzek hali woz-
kiem waskiego toru pod nastepng suwnice,
i wreszcie wzdtuz przelotu dalszg suwnicg.
Efekt: skrzynki zestawia sie ,na razie“ na skra-
ju formierni — i tam juz one pozostajg, uszczu-
plajac i tak ledwie wystarczajagca przestrzen.
Dla oszczednosci miejsca kladzie sie je w wiele
kondygnacyj; jest z tego powodu ciemno, fatwo
0 wypadek, a potrzebng skrzynke wypada nie-
raz wydobywac¢ z samego spodu, odwalajac catg
sterte tych, ktore jg przygniatajg.

Takich przyktadéw mozna przytoczy¢ wiele.

Autor sadzi, ze sprawe trzeba postawi¢ zde-
cydowanie: przedmiotem jest jedna niepodziel-
na organizacja przedsiebiorstwa, zaczynajgca
sie przy warsztacie pracy kazdego robotnika
w procesie produkcyjnym. Trzeba od razu roz-
patrze¢ i ustali¢ kiedy ma on postugiwacé sie
materialem, narzedziem, maszyng, a wiec trze-
ba ustali¢ organizacje i wyprowadzi¢ jg stop-
niowo poprzez kierownictwo wydziatow, biura

zarzagdu przedsiebiorstwa — az do dyrektora
1wyzej — do centralnego zarzadu i minister-
stwa.

ZEJDZIEMY teraz do odszukania podstaw

organizacji, ktére muszg stanowi¢ punkt
wyjscia w poczynaniach organizacyjnych i win-
ny tez by¢é umiejetnie wykorzystane jako
'Sprawdzian stusznosci i dogodnosci przyjetych
rozwigzan.

Przedsiebiorstwo jest tworem, powotanym do
tego, aby umozliwit kazdemu z cztonkéw jego
zatogi, stojgcej w procesie produkcyjnym, jak
najsprawniejsze wypeinianie przypadajacych
mu zadan. Zadania te wywodza sie z potrzeb
spoteczenstwa, ustalanych w narodowych pla-
nach gospodarczych i stagd rozdzielanych miedzy
poszczeg6lne przedsiebiorstwa, a w ich obre-

bie — stopniowo az do poszczegélnych stano-
wisk pracy. Cale przedsiebiorstwo, a w szcze-
golnosci jego aparat zarzgdzania — istnieje po

to, aby umozliwi¢ i utatwi¢ robotnikowi przy
maszynie jak najlepsze wywigzanie sie z jego
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produkcyjnych obowigzkéw wobec spoteczen-
stwa. Kierownictwo stalowni jest dla stalowni-
kéw, zarzad huty — dla wydziatéw, a centralny
zarzad — dla przedsiebiorstw. Ta kierunkowos$¢
nie przeczy oczywiscie bynajmniej temu, ze
skoro ludzie w przedsiebiorstwie pracujg dla
spoteczenstwa, to organy wtadzy spoteczenstwa
decydujg o sprawach przedsiebiorstwa. Nalezy
wiec rozpatrze¢ potrzeby kazdego robotnika w
procesie produkcyjnym, pamietajgc, ze produ-
kuje on dla spoteczenstwa, kté6re w zamian do-
starcza mu, odpowiednich do wynikéw jego
pracy, srodkow do zycia. Organizacja przedsie-
biorstwa jest dobra wtedy, gdy optymalnie za-
spokaja potrzeby produkcyjne robotnika, wy-
magajac jak najmniej zachodu i naktadu spec-
jalnych Srodkéw (papier, maszyny biurowe, te-
lefony, pomieszczenia biurowe itd.). Przeglad-
nijmy te potrzeby.

Na czele postawimy doprowadzenie indywi-
dualnych zadan do kazdego stanowiska. Punk-
tem wyjscia jest tu plan panstwowy. Naczel-
nym postulatem dla organizacji jest wiec za-
bezpieczenie, aby zgodnie z zadaniami wynika-
jacymi z planu panstwowego opracowywano
plany szczegotowe, rozkladajac je w miejscu
i w czasie az do kazdego stanowiska pracy. Moz-
na to wyrazi¢ stowami: zeby kazdy wiedziat
zawsze, co ma robic.

Wiedzie¢ ,co“, to jeszcze nie obejmuje ,jak"“.
Trzeba zatem zatroszczy¢ sie, aby kazdy wie-
dzial, jak dane zadanie ma wykonaé¢, zeby wy-
padio to jak najlepiej. Robotnikowi trzeba do-
starczy¢ wyczerpujgcych wskazowek. Chodzi tu
o instrukcje technologiczne, o przepisy obstugi
maszyn i urzadzen itd. Same one sg przedmio-
tem opracowan technologicznych, lecz tu cho-
dzi o zabezpieczenie ich opracowywania i ter-
minowego doprowadzania do zainteresowanych
w skuteczny sposab.

Wyniki pracy kazdego robotnika muszag by¢
poréwnane z zadaniem, przede wszystkim po
to, aby regulowac¢ bieg procesu produkcyjnego,
po wtére, aby dotrzymaé zasady wynagradza-
nia ,kazdemu wedlug jego pracy“. Wymaga to
zabezpieczenia kontroli i ewidencji skontrolo-
wanych wynikéw.

W dalszym ciagu nalezy zabezpieczy¢ kazde-
mu potrzebne mu maszyny i narzedzia. Wyma-
ga to, aby maszyny i narzedzia byly odpowied-
nio dozorowane, konserwowane i remontowane,
a w miare potrzeby wymieniane wzglednie do-
starczane. Konserwacja i remont sg dziedzing
techniczng, ale zabezpieczenie ich jest przedsie-
wzieciem organizacyjnym.

Nastepny punkt — to materiat.

W ten sposéb mozna omoéwi¢ wszystkie ,pro-
dukcyjne“ potrzeby, jakie musimy zagwaran-
towa¢ robotnikowi w procesie produkcyjnym,
jezeli ma on wydajnie pracowaé. Nie warto
jednak przedtuzaé tych rozwazan. Wyliczmy
tylko hastami: bezpieczenstwo i higiena pracy,
podnoszenie kwalifikacji, obliczenie wynagro-
dzenia, potrzeby socjalne, uwiadomienie ro-
botnika o wynikach kolektywu ze wskazaniem
trudnosci i otwierajgcych sie dalszych mozli-



wosci, utrzymywanie stosunkéw z dostawcami,
odbiorcami i skarbem panstwa we wszystkich
dziedzinach. Wszystko to musi zabezpieczyé
organizacja przedsiebiorstwa.

W sumie w gre wchodzi, jak widzimy, ol-
brzymia ilos§¢ r6znorodnych czynnosci o bardzo
szerokiej skali: od konstruowania do buchalte-
rii, od zabiegéw personalnych do statystyki, od
planowania do regulowania transportu we-
wnetrznego, od przyuczania robotnikéw do bie-
zacej kontroli majstra w warsztacie. Ujac¢ to
wszystko w regularnie, niezawodnie funkcjo-
nujacy system, w ktérym nic nigdy nie bytoby
przeoczone ani pozostawione na los przypadku,
jest rolg organizaciji, ktdra winna zabezpieczy¢
zgodny, zgrany udzial w tych czynnosciach,
wielkiej nieraz liczby wspétdziatajacych w réz-
nych komadrkach i na r6znych szczeblach przed-
siebiorstwa: od robotnika przy warsztacie az do
dyrektora.

Nie jest celem niniejszego artykutu, aby
przedstawi¢ tu petna recepte na opracowanie
organizacji przedsiebiorstwa przemystowego.
Autorowi chodzito jedynie o wskazanie, na ja-
kiej drodze nalezatoby szuka¢ zakres$lenia gra-
nic problemu, w czym upatrywac¢ jego podsta-
wy, jak przekonac sie, ze tres¢ rozwigzan orga-
nizacyjnych zbliza sie do wyczerpania swojego
zakresu, ze zaspokaja te potrzeby, ktérym ma
stuzy¢; oraz w jaki spos6b mozna sprawdzic,
czy caly system rzeczywiscie zabezpiecza nale-
zyta wspotprace wszystkich zainteresowanych.
Zresztg z metodyka projektowania organizacji
przedsiebiorstw nie jesteSmy jeszcze tak daleko,
aby podanie recepty byto juz dzi$ na miejscu.
Czytelnik widziat to juz wtedy, gdy cytowana
byta praca min. Czestawa Babinskiego. Jednak-
ze pora jest juz najwyzsza, azebySmy wyszli

UWAGA CZYTELNICY! od kwietnia

zostata wznowiona sprzedaz w kioskach
~Ruchu“ ,Ekonomiki i Organizacji Pracy“

Miesiecznik nasz bedzie mozna nabyc¢
w kazdym miescie wojewoddzkim w
kiosku ,,Ruchu" na kolejowym dworcu
gtdbwnym oraz w nastepujacych kios-
kach w Warszawie: w kioskach przy
wyzszych uczelniach, ministerstwach,
w kiosku KC PZPR, PKPG,CUSZ,CRZZ,
Prezydium Rady Ministrow, w kiosku
przy Radzie Panstwa, w Gtéwnym U-
rzedzie Statystycznym, w Narodowym
Banku Polskim i w Banku Inwesty-
cyjnym. W Warszawie miesiecznik
nasz bedzie sprzedawany ponadto
w kiosku przy Dworcu Srédmiescie
Powiadamiajac o lym Czytelnikéw i naszych
wspoétpracownikéw uprzejmie prosimy o powia-
domienie Redakcji, wjakich punktach nalezatoby,
jeszcze wprowadzi¢ sprzedaz, jak rbwniez o In-

formowanie o wypadkach zaktécen, jeili chodzi o
kolportaz ,Ekonomiki“ w podanych tu kioskach.

z tworzenia w naszym przemysle fragmenta-
rycznych opracowan organizacyjnych, ktérych
wcielenie w zycie tak wiele witasnie kosztuje
trudu, gdyz nie sa one dostatecznie zwigzane
z caloscig organizacji przedsiebiorstwa; jakze
czesto — dobre w istocie — fragmenty organi-
zacji zostajg w praktyce obalone, gdyz nie do-
rasta do ich poziomu reszta struktury organi-
zacyjnej.

Azeby wyjs¢ tu na witasciwg droge, trzeba
doktadnie i w spos6b dostepny, dla praktyki
wytyczyé, jaki jest zakres organizacji przedsie-
biorstwa, co tu wchodzi, a co ma pozosta¢ poza
nim, trzeba dalej wiedzie¢, na czym sie oprze¢,
trzeba uczyni¢ widocznym i przejrzystym we-
wnetrzny mechanizm dziatania organizaciji,
trzeba na koniec znalez¢ sposéb, aby przekonacd
sie czy caly mechanizm odpowiednio dziata.

Autor podaje swoje uwagi w przekonaniu, ze
sprawa ta — tak bardzo jeszcze wymagajgca
dalszych opracowan i licznych doswiadczen —
najlepiej moze skorzysta¢ na dyskusji, prowa-
dzonej nie w duchu abstrakcyjnych roztrzasan,
lecz na podiozu praktycznych przyktadéw kom-
pleksowej roboty organizatorskiej, ktérych tak
wiele dostarczajg nasze nowobudowane wielkie
socjalistyczne zaktady. Pora, aby z olbrzymich
laboratoriow organizacyjnych jak Nowa Huta,
Zeran, Kedzierzyn i tyle innych, zaczat doply-
wacé praktyczny materiat, pokazujgcy: co i jak
zrobiono, i jakie sg tego wyniki.

«Jezeli méwimy o nowych zaktadach, to nie
mozemy tez nie mie¢ na mysli naszych potez-
nych juz nieraz biur projektowych, ktore,
w trybie nadzoru miatly juz dos¢ okazji przeko-
na¢ sie, jak bardzo niedostateczna organizacja
przedsiebiorstwa moze nie tylko przestoni¢ za-
lety rozwigzan technologicznych, mozliwosci
przodujgcej nieraz techniki, ale latami po pro-
stu ttumié¢ faktycznie istniejgce moce produk-
cyjne.

Autor artykutu miat juz kiedy$ sposobnosé
zwréci¢ uwage na nieobecnos$¢ biur projekto-
wych w Instytucie Ekonomiki i Organizaciji
Przemystu — i komoérek Instytutu w biurach
projektowych.4 W niektérych z nich powstaly
juz osobne pracownie organizacyjne lub ekono-
miczne. Czekamy na to, aby dowiedzie¢ sie, jak
zarysowaly sie ich zadania, jakie znaleziono po-
dejscie do przedmiotu, jakimi operujag one me-
todami, jakie sg wyniki ich pracy, jaka jest
wreszcie efektywno$¢ organizacyjnych opraco-
wan. Mozna by¢ pewnym, ze z tych zZrédet do-
ptynie takze materiatl, ktéry usunie na bok te
czesto peryferyjne, nieomal sztuczne problemy,
jakie niejednokrotnie spotykamy w ramach te-
matyki organizacyjnej na tamach naszych cza-
sopism.

Z powodu niedostatecznych S$rodkéw tech-
nicznych organizacja nie cierpi u nas zbyt wie-
le. Ale z powodu wadliwej organizacji — techT
nika nie speilnia swego zadania az nazbyt

czesto. Tadeusz Wasiljew

i W dyskusji na pazdziernikowym posiedzeniu Rady Na-
ukowej Instytutu w roku 1953 por. zeszyt 12 ,Ekonomiki
i Organizacji Pracy" (1953).
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Mirostaw Heyman

O nalezytag metode kontroli wykonania

osobowego funduszu ptac

ontrola wykonania funduszu ptac, wpro-

wadzona dla Narodowego Banku Pol-

skiego w Instrukcji Stuzbowej NBP

Dziat V z kwietnia 1953 roku, polega-

jaca na przyjmowaniu wykonania fun-
duszu ptac w takiej wysokosci jaka najwyzej
odpowiada¢ moze wysokosci globalnego planu
funduszu ptac przedsiebiorstwa skorygowanego
przez procent wykonania planu produkcji —
v/ stosunku do uprzedniego systemu kontroli
jest znacznym uproszczeniem, jednakze nasuwa
potrzebe wtasciwej analizy wykonania fundu-
szu ptac przez jednostki nadrzedne przemystu
zwtaszcza w przypadkach ujawnionych prze-
kroczen.

System ten opracowany zostat w oparciu
0 zasade, iz proporcja jaka zachodzi miedzy pro-
centowym wykonaniem planu funduszu pitac
a wykonaniem planu produkcji — z ekonomicz-
nego punktu widzenia powinna ksztattowac sie
na korzys¢ produkcji tzn., iz procent wykona-
nia planu funduszu ptac powinien by¢ nizszy
od procentu wykonania planu produkciji,
a w ostatecznym wypadku — taki sam, gdyz
wydajnos$¢ pracy powinna rosngé szybciej od
Sredniej ptacy.

Wiele okolicznosci wptywaé¢ moze jednak na
naruszenie tej zasady, a wOwczas nastepuja
rozne odchylenia w wykonaniu funduszu ptac,
powodujgce czesto jego przekroczenie.

Jak doswiadczenie uczy — zaktady pracy
w sposob bardzo réznorodny opisujg powody
zaistniatych przekroczen i w wielu wypadkach
nie potrafig jasno uzasadni¢ okolicznosci, jakie
pociggaja za sobg zwiekszenie sie funduszu
ptac poza usankcjonowane granice. Powoduje
to w nastepstwie duzg strate czasu, dodatkowg
korespondencje wyjasniajgca, wzglednie w mia-
re potrzeby — wyjazd w teren dla zbadania sy-
tuacji na miejscu.

W tym stanie rzeczy wprowadzenie jednoli-
tej metody nadsytania przez zaktady pracy
w prawidtowy spos6éb opracowanych wyjasnien
staje sie rzecza konieczng dla udostepnienia
jednostce nadrzednej wglagdu w rzeczywistos¢,
jaka powoduje zakwestionowane przekroczenie
funduszu ptac.

| tak nalezy odréznié: (1) jaka grupa pracow-
nikbw powoduje przekroczenie? (2) jakie ele-
menty ptac sktadajg sie na to? (3) jakie sa
przyczyny przekroczenia? (4) jakie jest uzasad-
nienie tych przyczyn?

Odpowiedz na te cztery punkty daje nam
prawdziwy obraz stanu faktycznego gospodarki
fabrycznej funduszem ptac i pozwala stwier-
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dzi¢, czy gospodarka ta prowadzona jest na
odpowiednim poziomie.

W tym celu niezbedne jest wypetnienie przez
zaktad pracy formularza, ktérego wzér podany
jest w tab. 1.

Oprécz zestawienia podanego w tab. i, po-
winno by¢ przez zaklad podane szczeg6ltowe
uzasadnienie stwierdzonych przekroczen.

Jednostka nadrzedna na podstawie otrzyma-
nego materiatu moze wydac¢ opinie, co do wta-
Sciwej przyczyny przekroczen, a to droga ana-
lizy wykonania funduszu ptac w stosunku do
skorygowanego planu w poszczeg6lnych gru-
pach pracownikéw (skorygowany plan fundu-
szu ptac w kazdej grupie pracownikow jest wy-
nikiem mnozenia planu funduszu ptac danych
pracownikéw przez ten sam procent wykona-
nia planu produkciji).

Zachodza rézne przyczyny przekroczenh:

WSréd robotnikow

(1) Najczestszym powodem
funduszu ptac jest wysokie przekroczenie norm
pracy (tab. pkt 7) w stosunku do planowanego
wykonania. Moze mie¢ to miejsce w tych za-
ktadach, ktére dla zapewnienia sobie wiekszego
planu  zatrudnienia robotnikbw wykazujag
w planowanej pracochtonnosci wyrobow niz-
szy wskaznik wykonania norm pracy od fak-

tycznie osiggalnego. Przekroczenie norm
w znacznym stopniu nastgpi¢ moze rdéwniez
w przypadku zwiekszenia planu produkcji

w stosunku do poprzedniego miesigca przy za-
chowaniu niezwiekszonej ilosci robotnikow.
Stan ten wystepuje w razie przerzutu planu
produkciji z jednego zaktadu do drugiego, a wo-
bec duzych trudnosci formalno-proceduralnych,
zwigzanych ze zwiekszeniem planu funduszu
ptac za okres biezacy — $rednie ptace robotni-
kéw planowane na ten okres, mimo istnienia
koniecznosci zwiekszenia ich — pozostajg
w niezmienionej wysokosci. Moze mie¢ to miej-
sce na dziatach produkcyjnych catkowicie zme-
chanizowanych o limitowanej obsadzie perso-
nelu, przy nie wykorzystanej dotychczas zdol-
nosci produkcyjnej, a to z uwagi na reglamen-
towang produkcje. Ze wzgledu na to, ze prze-
kroczenie norm powinno w zasadzie znalez¢
pokrycie w odpowiednim wykonaniu planu pro-
dukcji, nalezy zwréci¢ uwage, czy znajduje ono
efekt gospodarczy w wykonaniu tego planu.
Powyzsze momenty wptywajg na znaczne
zwiekszenie sie Sredniej ptac w stosunku do
planowanej, co odzwierciedla punkt 2 tabeli.

przekroczenia



(2) Zwiekszenie zatrudnienia robotnikéw po-
nad planowang ilos¢ moze by¢ skutkiem:
(@) zmiany asortymentow na bardziej praco-
chtonne, (b) zmniejszenia planu produkciji
i zmiang planu zatrudnienia w zbyt p6znym
czasie (moze mie¢ to miejsce w sporadycznych
przypadkach wstrzymania produkcji jednego
dziatlu na skutek braku surowca i niemoznosciag
przerzucenia jej na inne asortymenty) i trud-
nosciami w dokonaniu wypowiedzen pracy
w terminie, co moze przedtuzy¢ okres zatrud-
nienia przewidzianych do zwolnienia robotni-
kow o dalsze dwa tygodnie, (c) interwencji
czynnikbw spotecznych przeciw zwolnieniu ze
wzgledu na specyficzne warunki terenowe.

(8) Zatrudnienie robotnikébw w godzinach
nadliczbowych w ilosci przekraczajgcej plano-
wang. Miernikiem porownywalnosci tego zja-
wiska sg punkty 5i 6 tabeli, gdzie widzimy tak
ilos¢ przekroczonych godzin w stosunku do pla-
nowanych jak i ifch wartos¢. Przyczyna tego
moze by¢ bardzo réznorodna. Najczesciej wpty-
wa na to obawa niewykonania planu produkcii,
a to na skutek awarii i przestojéw, co zmusza
zaktad do odrobienia straconego czasu, wzgled-
nie braku niektérych surowcéw jak np. opako-
wan, ktdre moga nadejs¢ zbyt pézno i powodujg
konieczno$¢ wyréwnania zalegtosci.

Czestym powodem pracy w godzinach nad-
liczbowych sg czynnosci zatadunkowe lub wy-
tadunkowe, gdy niespodziewanie nadejdg wa-
gony i fabryka, nie chcac pokrywac¢ tzw. posto-

Xab 1 Wykonanie za m-¢

Pracowni-
cy inz.-
techn.

Robot-
nicy

1. Zatrudnienie
Plan
Wykonanie

2. Srednie place
Plan
Wykonanie

3. Fundusz ptac
Plan
Plan skorygowany
Wykonanie

4. Premia produkcyjna
w zt

Plan
Wykonanie

5. Godziny nadl. w zit
Plan
Wykonanie

6. llos¢ godzin nadlicz-
bowych

Plan
Wykonanie

7. Procent
norm

Plan
Wykonanie

wykonania

planu produkcji w cenach niezm.

Prac.

admin.

jowego, zmuszona jest zatrudni¢ nadliczbowo,
czesto w dniach $wigtecznych, wieksze ekipy
transportowcow.

Brak przytoczonych wyzej wyjasnien moze
ukrywac przekroczenia nieznajdujgcego uzasad-
nienia. | tak przekroczenie funduszu ptac nie
poparte wykazanymi w punktach 1, 2 lub 3
przyczynami moze by¢ skutkiem niewtasciwych
zaszeregowan, mylnego obliczania zarobkow
itp.
pWykazane w punkcie 1 przekroczenie norm
pracy w nieproporcjonalnie duzym stopnia
w stosunku do wykonania planu produkcji bez
podania powodéw omawianych w tym punkcie
moze nastgpi¢ na skutek uprzedniej nieprawid-
towej rejestracji wykonania norm w kartach
pracy, co moze wynika¢ z réznych przyczyn.

Zatrudnienie robotnikbw w godzinach nad-
liczbowych (pkt 6) poza wymienionymi w tym

punkcie przypadkami moze by¢é skutkiem:
(@) nierytmicznosci produkcji, spowodowanej
opieszatoscig kierownictwa zaktadu Ilub chao-

sem organizacyjnym, (b) checi uzyskania sztucz-
nym sposobem wiekszej wydajnosci pracy fab-
ryki na 1 pracownika, a to przez prowadzenie
oszczednosci etatow, w zwigzku z czym zacho-
dzi potrzeba pokrycia brakujgcych robotnikéw
pracg nadliczbowg, co w efekcie kosztuje czesto
znacznie drozej. Fabryka moze by¢ tym zainte-
resowana w przypadku uzyskiwania zgodnie
z regulaminem premii za zwiekszenie wydaj-
nosci na 1 pracownika.

Razem
Uczniowie 0 stuga Straz grupa prze-
mystowa
X
X
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Zasada prawidiowej gospodarki godzinami
nadliczcbowymi nie przewiduje zwiekszenia ich
ilosci dla przekroczenia planu produkcji, a je-
dynie w przypadku trudnosci zwigzanych z jego
mwykonaniem i dlatego moment ten jest nie-
trudny do spostrzezenia gdy widzimy, ze plan
produkcji zostat przekroczony, a fabryka po-
siada duzg ilos¢ godzin nadliczbowych, nie
umiejgc istnienia ich odpowiednio wyjasnic.

Podane wyzej fakty $Swiadczg o nieprawidto-
wej gospodarce zaktadu i w przypadku stwier-
dzenia ich zachodzi juz konieczno$¢ zbadania
sytuacji na miejscu w fabryce.

WsSréd pracownikéw inzynieryjno-technicznych
i administracyjnych

Plan funduszu ptac dla tych grup pracowni-
kéw oparty jest o: (a) zatwierdzong ilo$¢ eta-
tow, (b) zaszeregowanie zgodne z przepisami
wedtug stanu faktycznego przy uwzglednieniu,
w zalezno$ci od planowanego okresu, pewnej
iloéci awanséw, (c) premie produkcyjng, kon-
troli technicznej, inwestycyjna, finansowo-
ksiegowa oraz bilansowg, obliczone przy zalo-
zeniu wykonania planu produkcji w 100%. (d)
przystugujgce deputaty.

Z tych wszystkich przytoczonych elementéw,
jakie wptywaja na wielko$¢ planu funduszu
ptac najczesciej wystepujacym powodem jego
przekroczenia bywa premia produkcyjna, gdyz
dotyczy ona wiekszosci pracownikow oraz wiel-
koscig swag jest uzalezniona od wykonania pla-
nu produkcji, podczas gdy inne premie pozo-
stajg przewaznie niezaleznie od tego na
jednym poziomie. Regulaminy premiowania
przewiduja wysoko$¢ premii produkcyjnej
wzrastajgca w niewspotmierny sposéb za kazdy
procent przekroczenia planu produkcji, co sitg
rzeczy powoduje zwiekszenie sie funduszu ptac
w stosunku do skorygowanego.

Przekroczenie funduszu ptac z tytutu niewta-
Sciwych zaszeregowan wsréd pracownikow
umystowych nie powinno mie¢ miejsca zwa-
zywszy, ze jednostka zwierzchnia znajduje sie
w posiadaniu zatwierdzonych wykazow etatéw
i zaszeregowan tych pracownikow i droga kon-
troli sporadycznie nadsytanych list ptac ma
moznos$¢ pordwnania ich z obowigzujacym
przedsiebiorstwo stanem i czuwania nad zacho-
waniem prawidtowej polityki wynagrodzen.

Skierowanie nakazem pracy absolwentéw do
fabryki moze by¢ powodem przekroczenia fun-
duszu ptac, jesli zakiad wolnych etatow nie
posiada. Przypadek taki przyczynia sie do
powiekszenia funduszu ptac przez 3-miesieczny
okres tj. czas, jaki potrzebny jest do uwolnie-
nia innych zajetych etatow.

Ws$réd ucznidéw

W zasadzie rzadko wystepuje tu przekrocze-
nie funduszu ptac, a jesli ono nastapi, to tylko
z powodu zwiekszenia sie ilo$ci uczniéw po-
nad plan, lub niewtasciwych zaszeregowan,
wzglednie obliczen ich zarobkow. W przemy-
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stach, gdzie uczniowie zatrudnieni sg przy pra-
cach akordowych — przekroczenie funduszu
moze mie¢ jeszcze miejsce przy zwiekszeniu
sie ponad plan ich wydajnos$ci pracy.

Ws$réd pracownikéw obstugi

Do pracownikow obstugi zaliczeni sa: kie-
rowcy samochodéw osobowych, portierzy, re-
widenci oraz sprzgtaczki biurowe i goncy. Prze-
kroczenie funduszu ptac wystgpi¢ tu zatem
moze na skutek wyptacenia szoferom nieprze-
widzianych planem premii, przystugujacych im
sporadycznie jak np. za oszczedno$¢ ogumienia.
W stosunku do pozostatych pracownikéw obstu-
gi fundusz ptac nie jest trudny do zaplanowa-
nia, bowiem nie otrzymujg oni zadnych premii
i wynagrodzenie ich skitada sie tylko z ptac pod-
stawowych, co prawie uniemozliwia zwieksze-
nie sie funduszu. Jesli jednak fundusz zostanie
wsérdd nich przekroczony, to przyczyni¢ sie
moze do tego jedynie, poza zwiekszeniem pla-
nowanej ilosci etatow, zwiekszona praca w go-
dzinach nadliczbowych, co fabryka powinna
szczegblowo uzasadnié. Brak Ntych godzin
w punkcie 51 6 tabeli przy jednoczesnym prze-
kroczeniu funduszu ptac bez wyptacenia wy-
mienionych premii szoferom bedzie dowodem
nieprawidtowych obliczen wynagrodzen.

Wsréd strazy

Najbardziej czestym powodem przekroczenia
funduszu ptac jest zwiekszenie ilosci godzin
petnienia dyzuréw, nie przewidziane planem.
Przypadki te bywaja czesto uzasadnione zlece-
niem ich przez organa bezpieczenstwa w okresie
wzmocnienia ochrony mienia fabrycznego.

Ostatnia rubryka tabeli ,razem grupa prze-
mystowa“ wykazuje w catosci zaistniate prze-
kroczenie funduszu ptac we wszystkich gru-
pach, pracownikéw, ktdre 'wiasnie jest przez
NBP kwestionowane.

Dlatego tez, aby nie bylo na tym odcinku
mylnych obliczen w wykazywanym przez za-
ktad przekroczeniu funduszu ptac, a nastepnie
kwestionowanym przez NBP — obliczona przez
fabryke suma, stanowigca przekroczenie, po-
winna by¢ na wniosku fabrycznym potwier-
dzona przez zainteresowany Oddziat NBP.

Przytoczone tu przyktady moga najczesciej
wptywacé na przekroczenie planowanego fundu-
szu ptac, niemniej jednak istnieje szereg nieopi-
sanych okolicznosci, ktérych jednakze nie spo-
s6b w catosci wyliczy¢.

Szczegoblowe przeanalizowanie ksztaltowania
sie funduszu ptac oraz pozostalych, rzutujgcych
na jego wielkos¢ elementéw, wypetnionych
przez zakiad pracy wediug wzoru tabeli, przy
robwnoczesnym zapoznaniu sie z wyjasnieniami
fabryki — pozwoli stwierdzi¢ na podstawie ni-
niejszego materiatu, jaka byta istotna przyczy-
na przekroczenia funduszu ptac oraz wykazac,
jakie Srodki powinien zaktad pracy przedsie-
wzig¢ dla zapobiezenia na przyszto$¢ tym prze-
kroczeniom.

Mirostaw Heyman



Aleksander Olecki

Kilka uwag o regulaminie

maszynistek *

artykule pt. ,Wytyczne do opra-

cowania regulaminu .premiowania

maszynistek”, autorka szeroko

omoOwita poruszone zagadnienie,

poswiecajgc duzo wysitku i czasu,
aby w rezultacie uzyska¢ efekty, ktérych war-
to$¢, moim zdaniem, jest problematyczna.

Nie usituje analizowaé catej skomplikowanej
procedury proponowanej przez autorke. Sadze,
ze czym prosciej do zagadnienia podchodzimy
tym latwiej uzyskujemy rozwigzanie. ,Wytycz-
ne do opracowania regulaminu premiowania
maszynistek" to (przynajmniej dla mnie) teore-
tyczna tamigtowka nie nadajaca sie dla tego
rodzaju komorki, jakg jest w zakladach pracy
hala maszyn. Szkoda, ze autorka nie rozpraco-
wata raczej i nie przeanalizowata obowigzuja-
cych w tej mierze przepis6w, aby wylowié¢ te
stabe punkty i wady, kt6re w obecnym stanie
rzeczy dajg sie jeszcze zauwazyc.

Punkt 6 pisma oko6lnego nr 30 Szefa Urzedu
Rady Ministrow ustala, ze tabela zawierajaca
ponad 15 rubryk powinna by¢ zaliczana do ta-
bel trudnych, to znaczy, ze do 15 rubryk jest
to tabela tatwa. Autorka artykutu proponuje
zaliczanie do tabel tatwych te tabele, ktore me
przekraczajg 10 rubryk. Mozna by na ten te-
mat polemizowacd.

W dalszym ciggu swego artykutu autorka po-
rusza szereg momentéw, jak pisanie pod dyk-
tando, przypisywanie z druku, przepisywanie
z rekopis6w itp. Jesli chodzi o przepisywanie
z druku to autorka zaleca zastosowanie podzia-
tu w zaleznosci od wielkos$ci liter, z uwzgled-
nieniem typu czcionek, jak diament, perl,
nonparel, colonel itd.

Z dalszych rozwazan wynika koniecznos$é
uwzglednienia rodzajow pism, zawierajgcych
cyfry, wzory matematyczne, chemiczne i caly
szereg innych odmian pism. Stwarza sie zupet-
nie nowg — swoistg dziedzine wiedzy, wyma-
gajgcag diuzszego okresu dla jej teoretycznego
opanowania.

Sadze, ze trzeba by raczej dgzy¢ do utatwie-
nia sprawy i nie tworzy¢ labiryntow, w kto-
rych pracownikom nawet dobrze wyszkolonym
trudno jest poruszac¢ sie. Aby objg¢ stanowisko
maszynistki niekoniecznie trzeba posiadaé¢ dy-
plom stwierdzajgcy wyzsze wyksztalcenie.
Moze wystarczy¢ $wiadectwo szkoly podsta-
wowej. Wystarcza ten poziom w wielu wypad-
kach i dla kierowniczki hali maszyn. | taki
stan w praktyce w wiekszosci wypadkéw no-
tujemy.

* Redakcja zamieszcza artykut Aleksandra Oleckiego i na-
stepny, Henryka Frankiewicza, jako gtos czytelnikéw w dy-
skusji nad artykutem Ireny Gogut pt.: ,,Wyt&/czne do opra-
cowania regulaminu premiowania maszynistek“, wydrukowa-
nym w ,Ekonomice i Organizacji Pracy“ nr 6 (1954 r.). Re-
dakcja pragnie podkres$lic, ze zawarte w tych artykutach
uwagi wyrazajag osobisty poglad autoré6w na omawiany te-
mat. (Red.)

premiowania

Czyz wiec stusznie jest tg plataning norm
obarcza¢ stuzbe w halach maszyn, tyb bardziej,
ze w wielu wypadkach nastepuje rozbieznos¢
w ustawieniu i odpowiednim ustalaniu typu
maszynopis6w podlegajacych premiowaniu.

Mamy wiec w tym projekcie usprawniajg-
cym, propozycje przeprowadzenia specjalnych
badan w réznych instytucjach w celu ustalenia
Sredniej szybkosci przy przepisywaniu. Mamy
propozycje obliczania wierszy i uderzen. Jest
szereg wzoréw matematycznych, jest uwzgled-
niona stawka za jednostke, sg przecietne mie-
sieczne. Autorka uwzglednia dlugos$¢ dnia pra-
cy, tj. siedmiogodzinny, o$miogodzinny i rézne
przerwy z zachowaniem 2 minut na strone na
przyjecie pracy, zapoznanie sie z dyspozycjami
referenta itd., itd. Jest kilka tabel, prawdopo-
dobnie dla utatwienia obliczania.

| rzecz najwazniejsza — karta pracy. Nie
wiem tylko czy autorka wzoruje sie na karcie
pracy wprowadzonej w zycie pismem nr 30
Szefa Urzedu Rady Ministrow (Monitor Polski
A 106/53), czy tez autorka proponuje te karte
pracy jako nowos$¢, aczkolwiek jest w tresci
mocno zblizona do karty pracy, obowigzujgcej
od dnia 10 listopada 1953 roku.

Cala ta recepta z arsenatem Srodkéw o skom-
plikowanym i zagmatwanym charakterze w
zadnym wypadku nie spetni swojej roli. Usito-
wania w tym kierunku stworzytyby btedne

koto. | to wszystko w tym celu aby obliczy¢
czy maszynistka otrzyma premie w wysokosci
200—300 zt. To co jeden pracownik pisze — to

z kolei drugi pracownik z otéwkiem w reku
w pocie czola z pietyzmem liczy. Liczy wiec
nie tylko literki, liczy kropki, przecinki, kreski
i inne znaki i symbole pisarskie. Bierze za to
przecietnie 1000 zt miesiecznie. Zuzywa caly
osmiogodzinny dzieh pracy, bo przy kilku ma-
szynistkach, przy dobrej woli przyzwoitego
wywigzania sie ze swego zadania, tyle pracy
i czasu musi na to obliczanie poswiecic.

W atpie czy jest to stuszne. W skali krajowej
zuzywamy na ten cel olbrzymiag ilo$¢ czasu,
pracy i kosztéw. Czyz nie mamy innych zadan,
bardziej produkcyjnych, zadan pilniejszych,
wazniejszych — istotniejszych?

Sadze, ze nad tym zagadnieniem nalezaloby
sie zastanowi¢ z punktu widzenia racjonalnosci
tak kosztownego systemu obliczania wynagro-
dzenia za prace maszynistek. Sadze réwniez, ze
bytoby stuszniej, aby wynagrodzenie maszyni-
stek oblicza¢ na ogd6lnych zasadach, tak jak ma
to miejsce w stosunku do innych pracownikow
biurowych. Nic nie stoi temu na przeszkodzie
aby w tym wypadku zastosowac¢ zasade — za
odpowiednig prace odpowiednia ptaca. Ocene
wartos$ci tej»pracy nalezatoby zostawi¢ dyrekcji
zaktadu pracy. Odpadiby w tym stanie rzeczy
obowigzek zatrudniania pracownika ze specjal-
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ng albo dodatkowa misjg zmudnego obliczania
literek, cyferek i innych znakéw pisarskich.
W kazdym razie obecny stan na tym odcinku
nie jest zadowalajacy.

Byloby pozadane, aby na ten ‘temat rozwi-

Henryk Frankiewicz

neta sie dyskusja publiczna, ze strony o0s6b
zainteresowanych. UzyskalibySmy w tej spra-
wie material od os6b, ktére z tym zagadnieniem
stykajg sie bezposrednio.

Aleksander Olecki

Gtos w dyskusji w sprawie opracowania
regulaminu premiowania maszynistek

RTYKUL Ireny Gogut pt. ,Wytyczne

do opracowania regulaminu premio-

wania maszynistek”, zamieszczony w

czerwcowym numerze ,Ekonomiki

i Organizacji Przemystu“, jest dowo-
dem, Zze zmiana obecnego regulaminu premio-
wania maszynistek, obowigzujacego na podsta-
wie Uchwaly Prezydium Rzgdu z dnia 8 listo-
pada 1950 r., staje sie juz aktualna i wymaga
powaznego zastanowienia sie, na jakich zasa-
dach nalezatoby oprze¢ nowe przepisy.

Sprawa nie jest wcale prosta i tatwa. Cztero-
letni okres stosowania w halach maszyn norm
wydajnosci pracy przyniost niewatpliwie wiele
doswiadczen i ujawnit rowniez wiele brakéw
i niedogodnosci a moze nawet i btedow. Okres
ten wymaga zamkniecia i podsumowania o0sigg-
nie¢, a w szczegolnosci stwierdzenia celowosci
i skutecznosci stosowania w ogole w halach ma-
szyn do pisania norm pracy.

Wydaje sie dalej konieczne zestawienie ma-
teriatu ilustrujgcego ksztaltowanie sie przeciet-
nej wysokosci wykonania norm oraz wykona-
nia minimalnego i maksymalnego, a ponadto
wad i zalet stosowanego na mocy powotanej
Uchwaly, systemu premiowania maszynistek.
Dopiero wnioski wyciggniete z analizy takiego
materialu moga stanowi¢ przedmiot celowej
dyskusji i podstawe wytycznych do opracowa-
nia nowego regulaminu premiowania maszyni-
stek.

Autorka artykutu niewatpliwie dysponowata
bogatym materiatem w tym zakresie. Zalowa¢é
nalezy, ze nie uprzystepnita go czytelnikom, aby
ich zorientowa¢ w zasiegu i formach stosowa-
nia norm w halach przepisywania na maszy-
nach oraz, ze nie podata opisu tych czynnikow,
ktére oddziatujg hamujgco na prawidiowe
stosowanie norm i systemu premiowania.

Nie umniejsza to jednak w niczym stusznos-
ci poruszenia tej sprawy na tamach ,Ekonomiki
i Organizacji Pracy"“, tym bardziej, ze zasadni-
cze niedomagania obecnego systemu premiowa-
nia maszynistek znane sg powszechnie, a sposo-
by ich usuniecia byty juz dyskutowane niejed-
nokrotnie nie tylko w czasopismach fachowych
ale i w dziennikach. Podkresli¢ tu jedynie wy-
pada po raz drugi, ze sprawa nie jest fatwa
i dlatego wydaje sie, ze kazdy glos rzeczowej
krytyki obecnego stanu wzglednie kazdy pro-
jekt ulepszenia lub uproszczenia systemu be-
dzie duzg pomocg przy opracowywaniu nowego
regulaminu.
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Wychodzac z tego zatozenia pragne, jako je-
den ze wspotorganizatorow pierwszych w Pol-
sce doswiadczen w zakresie stosowania norm
pracy w halach maszyn i premiowania maszy-
nistek, przeprowadzanych w 1948 r. w Zakta-
dzie Ubezpieczehn Spotecznych, zwrdéci¢ uwage
na trzy wezlowe zagadnienia, ktore stanowiag
przedmiot najsilniejszego zainteresowania ma-
szynistek, kierownictwa zakladow pracy i or-
ganizatorow pracy biurowej.

Zagadnienie pierwsze — to sprawa ,normy
przecietnej* czyli normy podstawowej jako
wyjsciowej przy ustalaniu wymagan w stosun-
ku do kwalifikacji maszynistek i grup uposaze-
nia. Ustalenie normy przecietnej jest niezwykle
trudne, jesli wezmiemy pod uwage wzglednosé
wielkosci stanowigcych podstawe jej obliczania.
Wchodzg tu w gre bowiem takie czynniki, jak
kwalifikacje maszynistek, warunki pracy
i przedmiot pracy, tj. rodzaj materiatu przepi-
sywanego. Normag przecietng mogtaby by¢ wy-
dajno$¢ maszynistek o przecietnych kwalifika-
cjach osiggnieta w przecietnych warunkach
pracy i przy przepisywaniu przecietnego mate-
riatu. Nie wiemy jednak jakie kwalifikacje ma-
szynistek, jakie warunki pracy i jakie materiaty
do przepisywania nalezy uwazaé za przecietne.

Watpliwos¢ moze budzié réwniez sposob
ustalania normy przecietnej. By¢ moze, ze wtas-
ciwszym bytoby ustalanie jej nie jako Sredniej
miedzy wydajnoscig minimalng a maksymalna,
ale jako procent wydajnosci maksymalnej,
wzorcowej, gdyz wydajno$¢ minimalna zawsze
bedzie w wiekszym stopniu wzgledna.

Sposob ustalenia tych niewiadomych, wzgled-
nie definicje poje¢ budzacych watpliwosci na-
lezatloby zamiesci¢ w ,wytycznych® jako zalo-
zenia do dalszej dyskusiji, przy czym nalezy pa-
mieta¢, ze wszelka norma, jakgkolwiek bysmy
ustalali, musi by¢ mobilizujgca.

Drugim zagadnieniem jest sprawa wynagro-
dzenia maszynistek za wykonanie i przekracza-
nie normy. Dotychczasowy system premiowania
i wszystkie koncepcje jego ulepszenia idg w kie-
runku wigzania go z grupami uposazen w skali
przewidzianej i dostepnej dla maszynistek. Sy-
stem ten jest przy tym skomplikowany i dla
wielu maszynistek niezrozumialy, co oczywis-
cie ani nie stwarza warunkdéw ani nie jest za-
cheta do wzmozenia wydajnosci pracy. Nowy
regulamin powinien przewidywac¢ system pro-
sty, tatwy do stosowania i zrozumiaty dla kaz-
dego.



Ponadto nalezatoby rozwazyé¢, czy nie nad-
szed! czas, aby dla zwiekszenia atrakcyjnosci
pracy przy pisaniu na maszynach oraz zwiek-
szenia jej wydajnosci, oderwa¢ wynagrodzenie
maszynistek od grup uposazen, miesiecznych
poboréw i awans6w a oprze¢ na wynagrodzeniu
,0d sztuki“ i premiowaniu przekroczen norm.
Mozna by tez sprawe te rozwigza¢ w inny spo-
sob. Ustali¢ dla wszystkich maszynistek, bez
wzgledu na kwalifikacje, jedng grupe uposaze-
nia. Wszystkie, tak poczatkujgce jak i zaawan-
sowane otrzymywaltyby zasadnicze pobory mie-
sieczne w tej samej wysokosci a ponadto premie
w wysokosci zaleznej od stopnia przekroczenia
normy. Maszynistki bardziej kwalifikowane
i bardziej pilne osiggalyby wieksze wynagro-
dzenie, odpowiadajgce ich wynikom pracy. Ma-
szynistki poczatkujgce lub osiggajgce tylko nor-
me, otrzymywalyby tylko pobory zasadnicze,
za$ maszynistki nie osiggajgce normy przez
okres dtuzszy niz trzy miesigce musiatyby by¢
przeniesione do pracy innej bardziej im odpo-
wiadajgcej.

Poza powyzszg koncepcjg istnieje wiele jej
wariantdéw. Przy opracowywaniu ,wytycz-
nych® warto je wszystkie rozwazy¢, aby wy-
bra¢ taki system, ktéry by najbardziej odpo-
wiadat biezagcym potrzebom gospodarki naro-
dowe;j.

Trzecie zagadnienie, niemniej wazne anizeli
obydwa wyzej wymienione, to sprawa oceny
i ewidencji normowanej pracy maszynistek.

Najlepiej opracowana norma i najlepszy nawet
system premiowania nie speinig swego zadania
jako bodzce podnoszenia wydajnosci pracy jesli
bedg istnialy bazgce dowolnosci w ocenie pra-
cy wykonanej, a ewidencje jej i sposob oblicza-
nia nie beda wiarygodne. Obecny system po-
siada pod tym wzgledem pewne braki. Wydaje
sie niezbedne doktadne przeanalizowanie ich
zrodet i przyczyn oraz znalezienie na nie w no-
wym regulaminie odpowiednich $rodkéw zarad-
czych. Wskazowki co do nich nalezatoby takze
zamies$ci¢ w ,wytycznych®, istnieje bowiem
wiele form ewidencji i kontroli réznych jesli
chodzi o skutecznos¢.

Zagadnienia poruszone powyzej nie wyczer-
puja, rzecz prosta, wszystkich -watpliwosci. Ist-
nieje jeszcze wiele spraw, ktére wymagajg na-
Swietlenia, dyskusji i decyzji. Dlatego wydaje
sie konieczne, aby w dyskusji wzieta udziat jak
najwieksza ilos¢ uczestnikow.

Jedno mozna by stwierdzi¢ niewatpliwie.
Jakkolwiek stosowane obecnie normy wraz
z systemem premiowania pracy maszynistek po-
siadajg wiele brakow jednakze z ogdélnego pun-
ktu widzenia spetnily i spetniajg swoje zadanie.
Sa bowiem w reku kierownictwa zaktadéw pra-
cy nharzedziem organizujgcym i regulujgcym
prace na tym odcinku w sposob najlepszy ze
znanych. Dalsze jego usprawnianie jest zada-
niem chwili obecnej.

Henryk Frankiewicz

O RGATIEU CHNIKA

Tadeusz Teper

Nowoczesne srodki korespondencji

ZYBKIE tempo rozwoju naszego zycia
spotecznego i gospodarczego zwigzane
jest nieodlgcznie z wprowadzaniem co-
raz lepszych narzedzi pracy i stosowa-
niem coraz wydajniejszych metod pra-
cy. Nastepuje to nie tylko w pracy bezposred-
nio produkcyjnej, ale takze w pracy biurowej,
tj. pracy aparatu administracyjnego i to zarow-
no w administracji ogolnej jak i gospodarczej.
Stosowanie coraz lepszych narzedzi i metod
pracy w biurach jest warunkiem stalego po-
lepszania wydajnosci pracy biurowej i tym sa-
mym obnizania kosztow aparatu administracyj-
nego. | aczkolwiek nie wszystkie nowoczesne
narzedzia pracy biurowej sg juz w chwili obec-
nej mozliwe do zastosowania u nas, to jednak
powinnismy je pozna¢, tak aby moc Sledzi¢ za
postepem technicznym w tej dziedzinie.
Ponizsze uwagi majg na celu omoéwienie nie-
ktorych nowoczesnych narzedzi pracy biurowej
stosowanych przy zatatwianiu korespondenciji.

Urzadzenia utatwiajagce prace na maszynach do pisania |

Przewazajgcg czes¢ prac sktadajacych sie na
tzw. czynnosci biurowe stanowi pisanie, przepi-
sywanie, notowanie, robienie wykazéw, zesta-
wienh itp. Szybkie tempo zwiekszania sie zakre-
su tych prac, wykonywanych niegdy$ recznie,
nasuneto konieczno$¢ ich zmechanizowania.
| tak juz od kilkudziesieciu lat wprowadzona zo-
stata w uzycie maszyna db pisania, ktéra nie
tylko znacznie przyspieszyta tempo wykonania
prac, ale radykalnie ulepszyta wartos¢ tekstu
pisanego, wprowadzajgc litery drukowane
w pismach, zamiast mozolnie przygotowywa-
nych i nieraz mato czytelnych rekopiséw. | tak
maszyna do pisania stala sie jednym z najbar-
dziej popularnych srodkéw pracy i to nie tylko
pracy biurowej — ale i w bezposrednim co-
dziennym zastosowaniu dla tych wszystkich,
ktérzy w ramach swej codziennej pracy pisza
czy przepisujg dluzsze teksty.
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Wzrastajagce tempo pracy narzucito koniecz-
nos¢ statego ulepszania maszyny do pisania,
wprowadzania dodatkowych urzadzen utatwia-
jacych i przyspieszajgcych prace*na maszynie.
Wielogodzinne pisanie na maszynie wymaga
znacznego wysitku fizycznego, co powoduje
zmeczenie i w dalszej konsekwencji zmniejsze-
nie wydajnosci pracy. Dlatego tez duze znacze-
nie dla utatwienia pracy i zwiekszenia jej wy-
dajnosci ma zastosowanie takich urzadzen, jak
pulpity dla maszynistek, ktéore umozliwiajg pi-
sanie w pozycji normalnej bez przekrzywiania
ciala, przy czym brulion, z ktérego sie przepi-
suje, umieszczony jest we witasciwe] dla oka
odlegtosci na wprost przed maszyng. Rowniez
zapewnienie witasciwych warunkéw pracy, tj.
wygodnego i utatwiajgcego nalezyte rozmiesz-
czenie wszystkich przyboréw do pracy — sto-
lika pod maszyne, krzesta o wygodnym oparciu,
o ile moznosci obrotowego, dostateczne oswie-
tlenie naturalne i sztuczne, urzadzenia ttumiag-
ce hatas — stanowig wazne czynniki wplywa-
jace na zwiekszenie wydajnos$ci i tym samym
przystosowanie sie do wzrastajgcego tempa
pracy.

Duzym ulepszeniem jest elektryczna maszyna
do pisania. Eliminuje ona wysitek fizyczny przy
pisaniu, ktéry wbrew pozorom, jest jednak bar-
dzo powazny przy calodziennej pracy i moze
nawet by¢ przyczyna choréb zawodowych,
szczegolnie jezeli wykonywany jest w nieodpo-
wiednich warunkach. Calg prace fizyczng wy-
konuje przy takiej maszynie motor elektryczny,
piszacemu pozostaje jedynie leciutkie dotyka-
nie klawiszy. Zmniejszenie wysitku fizycznego
przy pracy na maszynie elektrycznej oceniane
jest na 90% w poréwnaniu z pracg na zwyktej
maszynie. Wzrost wydajnos$ci pracy wynikajacy
z zastosowania maszyn elektrycznych obliczany
jest na 30— 50%.

Ponadto zastosowanie maszyn elektrycznych
daje jeszcze dodatkowe korzysci, jak moznos¢
odbijania wiekszej ilosci dobrze czytelnych ko-
pii — a mianowicie do 20, oraz sporzadzania
matryc powielaczowych idealnie réwno odbi-
tych. Jak wiadomo — przy recznym pisania sita
uderzenia klawiszy nie jest jednakowa i dlatego
niektére litery sg odbite na matrycy mocniej,
niektore stabiej. Powoduje to niejednolity wy-
glad liter na odbitce z powielacza, tatwos$¢ za-
mazywania sie niektdorych miejsc i tym samym
nienajlepszy wyglad ogolny odbitki. Natomiast
matryca napisana na maszynie elektrycznej da-
je dzieki jednostajnej mechanicznej sile ude-
rzenia — rowny, jednolity i czysty tekst.

Dalszym urzadzeniem ulatwiajgcym prace
pisania na maszynie i zwiekszajgcym wydajnos¢
pracy sa aparaty do ciggtego automatycznego
podawania papieru (formularzy) na maszyne.
Dzieki temu urzgdzeniu odpada bardzo praco-
chtonne wkiadanie do maszyny oryginatu pis-
ma, kopii, kalek itp., ktére musi by¢ powtarza-
ne wielokrotnie w ciagu dnia pracy. Przy za-
stosowaniu tego urzadzenia, czas na ciggle po-
wtarzajgce sie zaktadanie papieru i kalek i na-
stepnie wyjmowanie zostaje zaoszczedzony. Ca-
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ty czas pracy zuzyty jest wyigcznie tylko na
pisanie, przez co uzyskuje sie znaczne zwiek-
szenie wydajnosci pracy. Zaoszczedzenie czasu
pracy maszynistki wynikajgce z zastosowania
urzadzenia do ciggtego podawania papieru sza-
cuje sie na 50%.

Systemy przyjmowania tekstu do przepisywania na
maszynach

Wprowadzenie jak najbardziej wydajnych
zmechanizowanych narzedzi do pisania i stwo-
rzenie mozliwie najlepszych zapewniajgcych
wygode i ochrone zdrowia pracownika warun-
kéw pracy stanowi tylko jedng strone zagadnie-
nia nalezytego zorganizowania czynnosci pisa-
nia — prowadzenia korespondencji w pracy
biurowej. Drugg strong tego zagadnienia jest
zorganizowanie dostarczania materiatu do wy-
korzystania maszyny do pisania, tj. tego
co ma byé napisane czy przepisane przy uzyciu
maszyny oraz przy wykorzystaniu urzadzen
utatwiajacych prace na maszynie do pisania.
Chodzi o sposéb podawania i dostarczania tek-
stow do pisania.

Rozrézni¢ nalezy dwa gtéwne typy tych tek-
stdbw, a mianowicie'przepisywanie tekstéw go-
towych, tj. juz uprzednio napisanych na maszy-
nie, wydrukowanych, powielonych, itp. oraz pi-
sanie tekstéw nowych.

Przepisywanie tekstow gotowych nie moze
by¢ uznane za wilasciwe wykorzystanie maszyn
do pisania, aczkolwiek w praktyce biurowej te-
go rodzaju prace sg bardzo czesto wykonywane.
Robienie bowiem odpis6w przy uzyciu maszyny
do pisania jest bardzo pracochtonne i kosztow-
ne i nie daje moznosci, sporzgdzenia wiekszej
ilosci dobrych odbitek inaczej, jak tylko drogag
wielokrotnego przepisywania. Dla sporzgdzenia
wiekszej ilosci odbitek zastosowane by¢ po-
winny powielacze, przy czym na maszynie do
pisania pisze sie dany tekst tylko raz jeden, tj.
pisze sie matryce na powielacz.

Dalszym krokiem w technice sporzadzania
odbitek pism, dokumentéw itp., jest zastosowa-
nie fotokopiarek. Nowoczesne aparaty do ko-
piowania systemem fotograficznym, sa bardzo
uproszczone i tatwe w manipulacji, eliminujg
ktopotliwe urzadzenia i czynnosci dawniej ko-
nieczne dla robienia odbitek, jak ciemnie, ku-
wety itp. Zajmuja nie wiecej miejsca niz ma-
szyna do pisania i dajg gotow-e odbitki w ciggu
minuty, a nawet — przy odbitkach z papierow
0 przynajmniej czesciowej przezroczystosci —
w ciggu kilku sekund. Ponadto dajg one moz-
no$¢ robienia odbitek w formatach mniejszych
tub wiekszych. Fotokopiowanie daje zatem
moznos$¢ sporzgdzania odbitek w czasie wielo-
krotnie krétszym, niz przepisywanie na maszy-
nie a ponadto — rzecz nader cenna przy wszel-
kiego rodzaju dokumentach — dajgc absolutnie
wierng odbitke w przeciwienstwie do przepisy-
wania na maszynie do pisania, przy ktorym
nader tatwo moga zachodzi¢ pomytki, przeina-
czenia czy przepuszczenia tekstu.

Najbardziej typowym dla pracy biurowej jest
pisanie na maszynie tekstéw nowych. Jakie mo-
ga by¢ sposoby dostarczania materiatu do pi-



sania, tj. tekstow do przepisywania na maszy-
nie? Rozpatrujemy sprawe przy zatozeniu po-
dziatu pracy, tj. przygotowania tekstu przez
jedng osobe, a pisania na maszynie przez druga,
a mianowicie przez pracownika zawodowo po-
Swiecajacego sie pisaniu na maszynie. Spotyka-
my co prawda nieraz w biurach system pisania
na maszynie przez te sama osobe, ktdra przy-
gotowuje tekst. System taki moze mie¢ uzasad-
nienie w specjalnych przypadkach — natomiast
normalnym rozwigzaniem organizacyjnym za-
rowno z punktu widzenia wydajnego wykorzy-
stania kadr jak i maszyn — jest podziat pracy.

Najczesciej u nas spotykanym sposobem po-
dawania tekstu do przepisania na maszynie jest
sporzadzanie brulionéw — brudnopiséw. Spo-
s6b sporzadzenia brudnopiséw ma duzy wplyw
na wydajno$¢ pracy przepisywania na maszy-
nie. Chodzi o czytelno$é, podawanie wszystkich
istotnych danych koniecznych dla sporzgdzenia
maszynopisu, jak adres, rozmieszczenie tekstu,
ilos¢ kopii, zalgcznikéw itp., tak aby unikng¢
ucigzliwego i wstrzymujgcego prace zadania
dodatkowych wyjasnien oraz rzecz bardzo waz-
na dla zastosowania pulpitéw dla maszynistek—
pisania brudnopisu réwno — o ile moznosci na
liniach, tak aby umozliwi¢ tatwe odczytywanie.

Pisanie tekstéow w formie brudnopiséw jest
jednak sposobem bardzo pracochtonnym. Wy-
maga bowiem pisania kazdego tekstu dwukrot-
nie — na brudno i na czysto. Zajmuje bardzo
duzo czasu osobie ukiladajgcej tekst, ponadto
za$ stanowi utrudnienie dla przepisujacego na
maszynie, gdyz z natury rzeczy rekopis jest ra-
czej tylko wyjgtkowo staranny i dobrze czytel-
ny i dlatego sprawia trudnos$ci przy odczyty-
waniu, ponadto za$ kazda osoba ma inny sposob
pisania, tak iz zazwyczaj potrzeba pewnego
czasu na ,nauczenie sie“ odczytywania reko-
pisbw. Z tych tez wzgledéw juz od dawna za-
stosowane zostaly bardziej wydajne systemy
podawania tekstu na maszyne.

Najbardziej rozpowszechnionym jest system
dyktowania tekstu do stenogramu. Zastosowa-
nie tego systemu wymaga oczywiscie przesta-
wienia metod pracy zaéwno u pracownika
przygotowujacego tekst, jak i przepisujgcego
tekst na maszynie. "

Pracownik przygotowujgcy tekst musi przy-
zwyczai¢ sie do dyktowania. Wymaga to oczy-
wiscie pewnego przecdwiczenia, nabycia wpra-
wy, ale nie przedstawia, wiekszych trudnosci
przede wszystkim dlatego, ze ogromna wiek-
szo$¢ tekstdbw w normalnej pracy biurowej pi-
sana jest podiug stale powtarzajgcych sie sza-
blonowych wzoréw. Teksty szczegdlnie trudne
np. przygotowywanie waznych dokumentéw,
umow itp. jezeli sag dyktowane, to jako brulio-
ny do pézniejszego, nieraz wielokrotnego po-
prawiania przed ustaleniem czystopisu.

Pracownik przepisujgcy tekst na maszynie
musi opanowac jeden z istniejgcych systemoéw
stenografii i naby¢ odpowiednig wprawe, przy-
najmniej taka, aby moéc swobodnie notowac
Srednio szybkie dyktando — i oczywiscie bez
trudu odczytywac¢ stenogram. Przecietng szyb-

kos¢ stenografowania dla pracy biurowej przyj-
muje sie jako 150 zglosek na minute. Dykto-
wanie do stenogramu jest niewatpliwie metoda
znacznie lepszg i wydajniejszg niz przepisywa-
nie z brulionu. Ma ono jednak jedng powazng
wade, a mianowicie stwarza koniecznos$¢ jedno-
czesnego zatrudnienia przy tej samej pracy
dwdéch osoéb, tj. dyktujacego i stenografujacego.
Stanowi to powazne utrudnienie z punktu wi-
dzenia organizacyjnego, wymaga bowiem czaso-
wego zgrania pracy tych dwéch pracownikow,
co moze natrafi¢ na*trudnosci, szczegdlnie
w wypadku, gdy dyktujgcy jest pracownikiem
z kategorii personelu kierowniczego. Personel
kierowniczy jest zazwyczaj bardzo zaabsorbo-
wany czynnosciami przerywajacymi normalny
tok pracy, jak telefony, pilne rozmowy z oso-
bami z biura lub spoza biura, koniecznos$cia na-
tychmiastowego wyjazdu z biura na wazne nie
mogace byt odiozone spotkanie itp. Takie za-
ktbcenia normalnej pracy moga spowodowac
niepozgdane przestoje dla personelu przyjmu-
jacego dyktando. Oczywiscie — im lepiej be-
dzie postawiona praca w danej jednostce pod
wzgledem organizacyjnym — tym mniej bedzie
tego rodzaju przestojébw —- niemniej sg one
w pewnych okolicznosciach nieuniknione na-
wet w najlepiej zorganizowanym biurze.

Dyktowanie do stenogramu ma jeszcze te
wyzszo$¢ nad przepisywaniem z rekopisu, iz
odpada tu sprawa trudnosci wynikajgcych
z nieczytelnosci czy niejasnosci w rekopisie —
przepisujagcy odczytuje bowiem zawsze tylko
tekst napisany przez siebie samego. Ponadto
utatwione jest tutaj uzywanie pulpitow dla
maszynistek, gdyz dyktando zapisywane jest do
liniowanych blokéw stenograficznych, tak iz
przesuwanie tekstu na pulpicie w miare przepi-
sywania na maszynie poszczegOlnych wierszy
nie nastrecza zadnych trudnosci.

Ulepszeniem systemu przyjmowania tekstow
do przepisywania na stenogram jest zastosowa-
nie maszyny do stenografowania. Zapisywanie
tekstu na tej maszynie oparte jest na zasadzie
fonetycznej. Zapisuje sie tak, jak sie styszy, co-
umozliwia zapisywanie réznych jezykéw. Spec-
jalny uktad klawiszy pozwala na jednoczesne
pisanie catych sylab. Zapisuje sie na tasmie pa-
pierowej, z ktérej nastepuje potem przepisanie
tekstu na zwyktej maszynie do pisania. Szyb-
kos¢ zapisywania podawana jest jako 180— 200
stow na minute. Maszyna daje duze mozliwosci
przyspieszenia pracy, nauczenie sie jednak po-
stugiwania sie tag maszyng nie nalezy do ta-
twych.

Maszyny do dyktowania

Jak wspomniano wyzej ujemng strong syste-
mu stenografowania jest konieczno$¢ jednocze-
snego zajmowania tg samag sprawg dwoch osob,
tj. dyktujacego i przyjmujacego dyktando.
Niedogodno$¢ te usuwa zastosowanie mechani-
zacji do prac podawania tekstu do przepisania
na maszynie, a mianowicie zastosowanie apa-
ratdbw, ktére u nas okresla sie nazwag dyktafo-
now.
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Byloby moze wskazane poswieci¢ pare stow
terminologii. Okres$lenie nazwy tego aparatu
jako ,dyktafon” nie jest wtasciwe. Jest to bo-
wiem nazwa handlowa wyrobu, pod ktorg jesz-
cze w latach trzydziestych ukazaty sie pierwsze
aparaty zapisujgce dyktando. W terminologii
niemieckiej ustalita sie ostatnio nazwa ,apara-
tu do dyktowania“® — Diktiergerdt, w angiel-
skiej ,maszyna do dyktowania“ — dictating
machine, we francuskiej podobnie — appareils
a dicter lub machine a dicter. Jak wida¢ w in-
nych jezykach wustalita sie nazwa ujmujgca
sprawe szerzej — obejmujgca wszystkie typy
aparatéw podpadajacych pod kategorie urza-
dzen do mechanicznego podawania tekstu. Wy-
daje sie, iz w jezyku polskim najodpowiedniej-
Sza nazwg — nazwg obejmujgcg wszystkie
urzadzenia tego typu — byloby ,maszyna do
dyktowania“, podobnie jak , maszyna do pisa-
nia“. Nazywanie tych aparatow ,dyktafonami“
jest takg samg niewtasciwoscig, jaka bytoby
np. nazywanie maszyn do pisania ,Remingto-
nami“, czy ,Mercedesami“ itp.

Dziatanie maszyn do dyktowania polega na
zastosowaniu urzadzenia zapisujgcego, przy
uzyciu odpowiednich mechanizméw, stowa dy-
ktowane oraz urzadzenia odtwarzajgcego dzwie-
kowo zapisane stowa poprzez gtos$niki lub stu-
chawki. Z punktu widzenia sposobu zapisywa-
nia gtosu rozréznia, sie dwa zasadnicze typy
aparatéw, g mianowicie aparaty oparte o me-
chaniczne zapisywanie gtosu na watkach wos-
kowych oraz aparaty oparte o zasade elektro-
magnetycznego zapisywania glosu. Nalezy
przy tym zauwazyé, ze nowsze typy aparatow
konstruowane sg raczej na zasadzie elektro-
magnetycznego zapisywania gtosu, jako dajgcej
o wiele wieksze mozliwosci dla praktycznych
irdogodnych rozwigzan konstrukcyjnych.

Maszyny do dyktowania sktadajg sie z dwéch
czesci: aparatu zapisujacego stowa dyktowane
oraz aparatu odtwarzajgcego dzwieki zapisane.
Czesto jednak obie te funkcje potaczone sg
w jednym aparacie. Przy maszynach starszego
tyPu> zapisujacych na waiki, konieczny jest
jeszcze trzeci aparat tzw. strugarka, stuzacy
do usuwania nagranego na watki tekstu, tak aby
mozna byto po zestruganiu uzy¢ watek do no-
wego dyktanda.

W chwili obecnej jest w uzyciu kilkadziesiat
typow maszyn do dyktowania. RAznig sie one
znacznie miedzy sobg. Maszyny do dyktowania
sa w chwili obecnej srodkiem technicznym pra-
cy biurowej stosunkowo nowym, ktory znaj-
duje sie jeszcze wtasciwie w fazie eksperymen-
towania. Nalezy przypuszcza¢, ze dopiero
w wyniku diuzszej praktyki ustali sie typ, czy
tez kilka typow do ogdlnego uzytku, wybranych
sposrod tych, ktore w praktycznym uzyciu wy-
kaza najwiecej zalet.

Poszczegdlne typu maszyn rdéznig sie miedzy
sobg sposobem zapisywania dzwiekéw, sposo-
bem usuwania nagranego tekstu, konstrukcjag
ogo6lna, tj. taczeniem nadawania i odbierania
w jednym aparacie, lub konstruowaniem od-
dzielnych aparatow dla nagrywania i odbiera-
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nia, nastepnie r6znym rozwigzaniem urzadzen
dodatkowych, itp. Maszyny roznig sie ponadto
jeszcze pojemnoscig zapisywania gtosu, tj. diu-
goscig czasu dyktowania czy nadawania glosu
bez zmiany odbiornika glosu. Rozrézniamy tu
aparaty przeznaczone do odbioru tekstow dtu-
gich oraz aparaty do odbioru tekstow krotkich.
Do aparatdw przeznaczonych do odbioru tek-
stow diugich zaliczane sg te, ktéore moga zapi-
sywac¢ glos przez przecigg czasu wiekszy niz

po6t godziny — az do wielogodzinnego odbiera-
nia (12 do 20 godzin). Aparaty tego typu przy-
stosowane sg do zapisywania i reprodukciji

gtosu o duzej czestotliwosci, tak iz nadajg sie
do zapisywania takze i muzyki. Sg one stoso-
wane w wypadkach koniecznos$ci zapisywania
diugich tekstéw, np. konferencji, przemoéwien,
referatéw, pertraktacji itp., oraz takze do ce-
6w niebiurowych, jak np. do zapisywania mu-
zyki. Dla zwyktego dyktowania w biurze, ktére
ogranicza sie najczesciej do tekstow dos¢ krot-
kich (listy), tego typu aparaty maja ujemne
strony, takie jak trudnosci w odnalezieniu w na-
granym tekscie okreslonych miejsc, diuzszy
czas potrzebny na usuwanie nagranego tekstu,
dla przygotowania aparatu do nowego odbioru,
itp. Do aparatow dla tekstow krétkich zalicza
sie te, ktdore majg czas odbioru od 5 — 20 mi-
nut. Sg one przystosowane do odbioru tylko
stlowa mowionego (mniejsza czestotliwosé fal
gtosowych) i majg zastosowanie zasadniczo tyl-
ko dla pracy biurowej.

Z punktu widzenia sposobu zapisywania
dZzwieku przez aparat, rozr6zniamy aparaty za-
pisujagce gtos na waitki, na drut magnetofonowy,
na tasme magnetofonowa, na plyty magneto-
fonowe, na tasmy ciagte (manchettes), folie pla-
styczne lub papierowe.

Podkresli¢ nalezy, ze maszyny do dyktowa-
nia nalezg do maszyn biurowych malych roz-
miarow. Z wyjatkiem bowiem niektérych
starszych typéw maszyn zapisujgcych tekst na
waitki, ktore skiladajg sie z trzech czesci i zaj-
muja wiecej miejsca — sa to przewaznie apa-
raty matych rozmiaréw, mieszczace sie dosko-
nale na biurku, tatwe do przenoszenia. Waga
aparatow od 0.98 kg (najmniejszy aparat marki
~Minifon*) do 8 kg czyli znacznie ponizej wagi
zwykiej biurowej maszyny do pisania, wazg-
cej zazwyczaj okoto 16 — 18 kg.

Omoéwimy cechy charakterystyczne najwaz-
niejszych typow aparatow.

paraty zapisujace na waltki skiadajg sie

najczesciej z trzech czesci — aparatu od-
bierajacego gtos, na ktory zaklada sie watek, na
ktérym zapisywany jest sztyfcikiem nagrany
tekst; po nagraniu mozna reprodukowac¢ tekst
poprzez gto$nik umieszczony w czesci maszyny
odbierajgcej gtos. Druga oddzielng czes¢ stano-
wi reproduktor, na ktéry zaklada sie nagrany
waltck. Odbiér nastepuje przez stuchawki. Szyb-
ko$¢ odbioru moze by¢ regulowana — ponadto
mozna cofa¢ sztyft reproduktora dla powtérze-
nia — w wypadku zle dostyszanego tekstu.
Puszczanie w ruch i zatrzymywanie reproduk-
tora moze odbywac sie przy pomocy pedatow.



Takie urzgdzenie umozliwia maszynistce swo-
bodne pisanie obiema rekami na maszynie do
pisania przy odbieraniu tekstu przez stuchawki.
Trzecia cze$¢ aparatu stanowi strugarka, na
ktorg zaklada sie watek zapisany tekstem na
catej dlugosci. Strugarka $cina zapisang war-
stwe i tym samym przygotowuje watek do na-
stepnego odbioru. Jedna powierzchnia waltka
wystarcza na okoto 20 minut dyktowania, caly
watek na 100 dyktowan po 20 minut. Naped
maszyny jest.elektryczny z moznoscig zalg-
czenia do zwyktej sieci osSwietleniowej.

Aparaty tego typu sg juz raczej przesta-
rzale — zajmujag duzo miejsca (trzy duze
obiekty) i majag dos$¢ ucigzliwg obstuge, szcze-
golnie z uwagi na koniecznos$¢ przygotowywania
watka pod nowe dyktando przez struganie. Do
tego typu maszyn nalezg takie jak ,,Rex Recor-
der”.

Nowsze typu maszyn do dyktowania opierajg
sie na elektromagnetycznym systemie odbioru.

paraty o odbiorze na druty magnetofono-

we. Istnieje kilka typéw maszyn do dy-
ktowania w tej grupie. R6znig sie one miedzy
soba wielkos$cig, szczego6tami konstrukcyjnego
rozwigzania i dodatkowymi urzgdzeniami. Po-
jemnos$¢ odbioru jest rézna, przy czym maszyny
niektérych typéw przystosowane sg jednoczes-
nie do odbioru tekstow zarowno diugich, jak
i krotkich. Do aparatu mozna zaklada¢ albo
szpule drutu na czas odbioru 3,5, 10 lub 20 mi-
nut (teksty krdtkie), albo szpule na 30, 50, 60,
120 lub 150 minut (teksty diugie). Istniejg apa-
raty do odbioru na drut przystosowane, specjal-

nie do odbierania tekstow bardzo diugich — sa
to tak zwane typy konferencyjne. Dajg one mo-
zno$¢ wielogodzinnego odbioru — nawet do

20 godzin. Kasety, w ktdrych przechowuje sie
drut, sg zaopatrzone w specjalne szybki do no-
tatek, na ktére zapisuje sie, jaki tekst zostat
podyktowany na szpule umieszczong w kasecie.

Szybkos¢ moze by¢ wieksza lub mniejsza za-
rowno przy nagrywaniu tekstu, jak i przy re-
produkcji nagranego tekstu. Ma to duze zna-
czenie szczegOlnie przy reprodukcji. Mozna bo-
wiem odpowiednio do tempa przepisywania na
maszynie m— a wiec do biegtosci maszynistki —
regulowacé¢ szybkos¢ reprodukciji.

Kasowanie zapisanego tekstu nastepuje przez
przepuszczenie szpuli drutu przez aparat w jed-
ng lub druga strone (naprzod lub w ty}). Tym
samym aparat jest gotowy do przyjmowania
nowego dyktanda po wykonaniu krétkotrwa-
tej i nieskomplikowanej manipulaciji.

Z urzadzen dodatkowych wymieni¢ nalezy
urzadzenie tabulatorowe, przy pomocy ktoérego
mozna niektére miejsca dyktanda specjalnie
zaznaczy¢, przy czym aparat samoczynnie za-
trzymuje sie w tych miejscach, dalej optyczng
sygnalizacje wskazujaca zblizanie sie konca
szpuli drutu magnetofonowego, urzadzenie do
automatycznego powtarzania Kkilku ostatnich
stow, wzglednie do przekazywania osobie prze-
pisujacej tekst znakow objasniajgcych celem
"ulatwienia pracy przepisywania.

Aparaty posiadajg zwykle urzadzenie gtos-

nikowe. Moga one takze by¢é polaczone we-
wnetrzng siecig z kilku mikrofonami, umiesz-
czonymi w réznych miejscach biura, przez
ktore mozna nadawac¢ dyktando. Moga by¢ takze
wigczone do normalnej sieci telefonicznej, co
umozliwia zapisywanie rozmoéw telefonicznych,
a ponadto umozliwia dyktowanie poprzez
zwykly aparat telefoniczny.

Najwazniejsze marki tego typu to: Agaphon,
Eva-Drahtton, Reporter, Riefler i inne.

Na specjalng wzmianke zastuguje marka
~Minifon“, jako najmniejszy spos$réd aparatow
do dyktowania. Posiada on wtasng bateryjke
i malutki motorek, tak iz moze by¢ uzywany
w jakimkolwiek miejscu np. w samochodzie.
Grubos$¢ drutu wynosi zaledwie 0,05 milimetra,
czyli ze drut jest cienszy od witosa ludzkiego.
Aparat moze by¢é wiaczany takze i do zwyktej
sieci oSwietleniowej. Reprodukcji tekstu nagra-
nego dokonuje sie przy pomocy stuchawek.

paraty o odbiorze na tasmy magnetofonowe
sg dalszg odmiang maszyn do dyktowania.
Odbior na tasmy magnetofonowe jest szeroko

Rys. 1 Aparat zapisujacy na watki (aparat odbiorczy).
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stosowany przy nagrywaniu audycji radiowych.
Sa to aparaty o wysokiej czestotliwosci gtosu
i dlatego odznaczajg sie bardzo dobrg repro-
dukcjg. Nadajg sie szczego6lnie dobrze do nagry-
wania przebiegu konferencji, przemoéwien
a nawet muzyki. Posiadaja zazwyczaj urzadze-
nia gtosnikowe oraz stuchawki do zwyktego
odbioru dyktanda. Kasowanie nagranego tekstu
nastepuje automatycznie przez ponowne dykto-
wanie na te samg tasme. Jest to ogromne udo-
godnienie, daje to bowiem moznos$¢ prawie nie-
ograniczonego uzywania tej samej tasmy.

Aparaty te majg r6zne dodatkowe urzgdzenia,
jak np. urzadzenie do wigczania i wylgczania
aparatu przy pomocy pedatdw oraz powtarzania
tekstu zaréwno podczas nadawania jak i repro-
dukcji, co daje wiekszg swobode i szybkos¢
pracy zaréwno przy dyktowaniu jak i prze-
pisywaniu; urzadzenie do kasowania niekto-
rych miejsc w nagranym tek$cie, urzadzenie
umozliwiajace odnalezienie okreslonych miejsc
dyktanda na tasmie. Aparaty te mogg byc¢ za-
tagczone do zwyktej sieci telefonicznej i nagry-
wane bezposrednio z aparatéw radiowych. Do
aparatow tego typu naleza: radziecki aparat
konstrukcji J. C. Rabinowicza, Diktat, Saja,
Stenotape, Phonorex, Magnetophon, Grundig,
Dictorette, Evafon i inne.

A paraty o odbiorze na ptyty magnetofonoiue.
Sa to aparaty w ktérych odbior dyktanda
nastepuje na piyty (ptyty typu zwyktych piyt
gramofonowych) Ilub tez na folie w ksztalcie
ptyt. Aparaty tego typu nalezg do grupy ma-
szyn do dyktowania do odbioru tekstow kroét-
kich. Na jednej stronie piyty miesci sie tekst
10 — 15 minutowego dyktowania. Folie pty-
towe przyjmujg dyktando tylko na jednej stro-
nie. Folie ptytowe sg jednak dogodne, gdyz
mozna je zwing¢ i przesyla¢ np. pocztg w ko-
percie.
Kasowanie nagranego tekstu nastepuje po-
dobnie jak przy aparatach tasmowych automa-
tycznie przez ponowne dyktowanie. Kasowac

Rys. 2. Aparat zapisujacy na waltki (reproduktor).
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mozna takze przy uzyciu specjalnego magnesu
do kasowania tekstu, jednakze magnes taki po-
woduje jednoczesne skasowania tekstu na obu
stronach piyty.

Maszyny tego typu wykonywane sg albo jako
aparaty kombinowane tj. przyjmowanie tekstu
i reprodukcji dokonywane sg przy uzyciu jed-
nego aparatu, albo tez jako aparaty ztozone
z dwéch oddzielnych czesci: aparatu do przyj-
mowania tekstu i aparatu do reprodukcji. To
drugie rozwigzanie jest dogodniejsze, umozliwia
bowiem jednoczesne dyktowanie i przepisywa-
nie tekstow w réznych miejscach biura.

Urzgdzenia dodatkowe sa podobne, jak
i w innych.typach, np. gto$nik i stuchawki,
urzadzenie do wigczanie i wylgczania aparatu
oraz powtarzania tekstu przez nacisniecie pe-
datu. Zaznaczy¢ nalezy, ze wobec umieszczania
tekstu na plycie — tlatwiejsze jest odnalezienie
okreslonego miejsca w dyktandzie, niz np. przy
aparatach pracujacych na systemie drutéw,
gdzie trzeba przepuszcza¢ calg szpule dla od-
nalezienia witasciwego miejsca. Aparaty moga
by¢ wigczane do sieci telefonicznej. Puszczanie
w ruch aparatu, dla dyktanda, zatrzymywanie,
powtarzanie tekstu korekty moga by¢ dokony-
wane za uzyciem samego tylko mikrofonu. Na-
lezy wspomnie¢ o jeszcze jednym ciekawym
urzgdzeniu w tych aparatach, a mianowicie,
wigczajagc aparat do sieci telefonicznej mozna
prowadzong rozmowe nadawac przez gtosnik
(lub stuchawki), umozliwiajgc w ten sposob
stuchanie rozmowy przez osoby trzecie. Do
tego typu aparatéw nalezg: Dimafon, Diktomat,
Emidicta i inne.

paraty o odbiorze na tasmy ciggte (man-

chettes). W aparatach tych dzwieki zapisy-
wane sg na szeroka tasme ciagta (ksztattem
przypominajgcg mankiet). Rozréznia sie dwa ro-
dzaje aparatéw tego typu, a mianowicie apara-
ty zapisujace dzwiek przy pomocy igly na tas-
mie wykonanej z masy plastycznej oraz aparaty
pracujace na zasadzie zastosowania tasmy ma-
gnetofonowej. Aparaty pierwszego typu maja
tasmy, ktore moga by¢ uzyte tylko raz jeden,
podczas gdy tasmy magnetofonowe zastosowa-
ne przy drugim typie aparatow moga by¢ uzy-
wane wielokrotnie. Jednak tasmy z plastyku sg
stosunkowo niedrogie, majg zas$ te wyzszos$é
nad magnetofonowymi, ze umozliwiajg zacho-
wanie zapisanego tekstu na dowolny okres cza-
su ,co w pewnych przypadkach moze byé wska-
zane, np. jako materiat dowodowy z przepro-
wadzonych rozmoéw, konferencji, itp. — nato-
miast tekst zapisany na ptytach magnetofono-
wych moze by¢ bardzo tatwo skasowany. Tasmy
mankietowe moga by¢ skladane i przesytane
pocztg albo oditozone jako material dowodowy
tacznie z aktami danej sprawy. Aparaty tego
typu nalezg do grupy maszyn do dyktowania
o krotkim tekscie. Urzadzenia, dodatkowe sg
podobne, jak i w typach aparatow opisanych
uprzednio. Najwazniejsze marki tego typu to
Dictaphone — Time — Master (tasma z plasty-
ku), Stenocord (tasma magnetofonowa) i inne.



paraty o odbiorze na folie. W aparatach

tego typu zapisywanie dyktanda nastepu-
je na folie z plastyku albo na folie papierowe.
Folie nakiadane sg na walec, zmiana folii bar-
dzo uproszczona. Folie moga by¢ ré6znych wy-
miar6w — najczesciej wymiar arkusza A4. Sto-
sowanie folii jest bardzo dogodne z tego wzgle-
du, ze nadajg sie pierwszorzednie do skitadania
do kopert i przesytki. Kasowanie nagranego tek-
stu nastepuje przez ponowne dyktowanie. Sto-
suje sie grubsze folie do diugotrwatego uzytku,
natomiast cienkie folie do przesytek. Aparaty
tego typu nalezg do grupy maszyn przystosowa-
nych do odbioru krétkich tekstéw, jednak zmia-
na folii jest tak uproszczona, ze mozna je z tat-
woscig stosowaé réwniez do odbioru diugotrwa-
tego dyktowania. Inne urzgdzenia dodatkowe
nie odbiegajg od tych, jakie sg stosowane przy
typach omdéwionych poprzednio. Najwazniejsze
marki tego typu: Beyer, Dictorel, Diplomat,
Recordon, Ultravox itp.

Ze wszystkich opisanych typéw maszyn do
dyktowania najpraktyczniejszym wydaje sie
typ opisany jako ostatni, tj. aparat z odbiorem
na folie. Aparaty te posiadajg bowiem wszystkie
te udogodnienia, co i inne typy, a te wyzszos¢,
ze folia z plastyku czy papieru jest najdogod-
niejsza przy manipulacji biurowej — swoja
formg wymiarami itp. jest najbardziej zblizona
do zwyktego blankietu listowego. Wydaje sie
zatem, ze przyszly rozwdj maszyn do dyktowa-
nia péjdzie w kierunku coraz szerszego stoso-
wania aparatow o odbiorze na folie i dalszego
ulepszania tego wtasnie typu.

Korzy$ci uzyskane dzieki zastosowaniu maszyn do
dyktowania

Jakie korzysci daje zastosowanie maszyn do
dyktowania? Zasadniczg korzyscig jest zwiek-
szenie wydajnos$ci pracy zar6wno u pracowni-
kéw  dyktujgcych, jak i przepisujgcych
dyktando.

Zwiekszenie wydajnosci pracy u dyktujgcych
osigga sie dzieki temu, ze daje wiekszg swobode
dyktujgcemu. Dyktuje sie nie drugiemu pra-
cownikowi — jak przy dyktowaniu, bezposred-
nio n i maszyne do pisania lub do stenogramu—
a do maszyny zapisujgcej dyktando. Na dykto-
wanie moze by¢ zuzyta zatem kazda stosowna
chwila. Ma to wielkie znaczenie u pracownikéw
aparatu kierowniczego, bardzo zaabsorbowa-
nych konferencjami, zatatwianiem interesan-
tow. telefonami itp. Samo dyktowanie do ma-
szyny wymaga oczywiscie pewnego psychiczne-
go nastawienia sie i przyzwyczajenia, co jed-
nak zazwyczaj mozna bez trudu osiggngc
w krotkim czasie. Mozno$¢ dyktowania bez
obecnosci drugiej osoby przyczynia sie u wielu
ludzi do lepszego skupienia mysli, a tym sa-
mym szybszego i poprawniejszego dyktowania.
Oczywiscie dyktowanie jest stosunkowo fatwe,
jezeli chodzi o zwykte listy biurowe, dotyczace
normalnej pracy, ktére pisze sie zazwyczaj we-
diug mniej wiecej powtarzajgcych sie szablo-
néw. Teksty trudniejsze wymagajg pewnego

Rys. 3. Aparat o odbiorze na tasémy ciagte.

przygotowania, zrobienia planu, zanotowania
gtbwnych punktow itp.

Zastosowanie maszyn do dyktowania daje
u pracownikow przepisujacych dyktando
o wiele wieksze podwyzszenie wydajnos$ci pra-
¢y, niz u dyktujacych. Odpada bowiem catko-
wicie czas posSwiecany uprzednio na przyjmo-
wanie dyktanda“na stenogram. Zaoszczedzenie
czasu jest tu wieksze jeszcze o czas stracony
na przechodzenie z miejsca pracy osoby prze-
pisujgcej do osoby dyktujacej (albo odwrotnie,
co jednak rzadziej ma miejsce). Przepisywanie
z dyktanda jest tatwiejsze i dokonuje sie
z mniejszym wysitkiem niz odczytywanie ste-
nogramu. Przy odczytywaniu stenogramu po-
wstajag czesto watpliwosci, konieczno$¢ zada-
nia wyjasnien itp., to wszystko pochtania czas;
Odpada réwniez potrzeba stosowania urzadzen
utatwiajgcych odczytywanie, jak np* pulpitow
dla maszynistek. Wysitek umystowy przy prze-
pisywaniu tekstu stluchanego jest znacznie
mniejszy niz tekstu odczytywanego, tym bar-
dziej, ze odczytywanie odbywa sie nieraz przy
duzym natezeniu wzroku, w niewygodnej po-
zycji itd.

Dalszg korzyscig zastosowania maszyn do
dyktowania (przy niektorych typach) jest moz-
no$¢ przesytania zapisanego tekstu pocztg, lub
przechowywania go jako materialu dowodo-
wego.

Jezeli chodzi o cyfry uzasadniajgce korzysci
zastosowania maszyn do dyktowania, nalezy
stwierdzi¢, ze podawane obliczenia réznig sie
dos¢ znacznie miedzy sobg. Jest to wynikiem
faktu, iz maszyny do dyktowania sa jeszcze
stosunkowo bardzo nowym $rodkiem technicz-

RyS. 4. Aparat o odbiorze na tasmy ciggle (reprddulctor).
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Rys. 5 Aparat o odbiorze na piyty magnetofonowe

nym pracy biurowej i tym samym jeszcze
wszechstronnie nie wyprébowanym. Cyfry
przytaczane (na podstawie doswiadczen w jed-
nym z przedsiebiorstw) sg nastepujace:
(@) u dyktujgcych: skrécenie czasu dyktowania
0 1/5 do 2/5 — w poréwnaniu z dyktowaniem
na stenogram, (b) u przepisujgcych tekst: zaosz-
czedzenie czasu przeznaczonego nha przyjmo-
wanie dyktanda o okoto 17% — w stosunku do
calego czasu pracy stenotypistki. Nalezy za-
uwazy¢, ze czas zaoszczedzony na przyjmowanie
dyktanda rézni sie do$¢ znacznie w zaleznosci
od szybkosci stenografowania. Niektére zrédia
podaja takie zaoszczedzenie az na 50% (przy-
Spieszenie czasu przepisywania $rednio o 33%)
sg tu réwniez znaczne wahania w poszczegél-
nych przypadkach mianowicie od 8,1 do 61,8%.

Inne obliczenia podajg czas zaoszczedzony
jako: 22% u dyktujacych i 47% u przepisuja-
cych dyktando.

Z cyfr powyzszych mozna w kazdym razie
wysung¢ wniosek, ze efekty ekonomiczne za-
stosowania maszyn do dyktowania sg bardzo
powazne.

Nalezyte wykorzystanie maszyn do dyktowa-
nia jest oczywiscie potaczone z przeprowadze-
niem wtasciwych zmian organizacyjnych w biu-
rze, w szczegolnosci koniecznym jest scentrali-
zowanie pracy przepisywania w hali maszyn do
pisania. Ponadto powinny by¢ dokonane posu-
niecia organizacyjne majace na celu lepsze wy-
korzystanie tego $rodka technicznego, np.
zapewnienie dyktujgcemu odpowiednio spokoj-
nego i cichego miejsca na dyktowanie. Pomija-
jac juz to, ze spoko6j utatwia prace umystowag —
jest rzeczg wazng, aby hatasy pochodzace
z miejsca dyktowania — dzwonki telefoniczne,
postronne rozmowy, trzaskanie drzwiami itd.
nie byly uchwycone przez aparat, gdyz takie
tiatasy zmniejszajg styszalno$¢ nagranego tekstu
i tym samym przeszkadzajg w pracy przepisy-
wania.

Do obliczenia efektow ekonomicznych zasto-
sowania maszyn do dyktowania trzeba oczywi-
Scie wzig¢ pod uwage wydatek na zakup tych
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(a) aparat odbierajacy, <) reproduktor.

maszyn. Koszt ten jest oczywiscie bardzo rozny
w zaleznosci od typu maszyny, jednakze mozna
ogllnie stwierdzié, ze koszt ten stosunkowo nie
jest wielki i miesci sie w granicach kosztu tan-
szych maszyn biurowych. Znaczne zwiekszenie
wydajnosci pracy umozliwia szybkg amorty-
zacje tego wydatku.

W zwigzku z wprowadzeniem i coraz szer-
szym stosowaniem maszyn do dyktowania na-
suwa sie kwestia, czy w konsekwencji nie na-
stgpi zmniejszenie przydatnosci stenografii.
Oczywiscie, gdyby przyja¢, ze maszyny do dyk-
towania zostang wszedzie wprowadzone, mu-
siatoby nastgpi¢ zmniejszenie zastosowania ste-
nografii w pracy biurowej. Maszyny te sg
jednak jeszcze w poczatkowym okresie rozwoju
i zapewne “wiele czasu upitynie zanim bedg
mogly wejs¢ do powszechnego uzytku w biu-
rach. Do tego czasu stenografia pozostanie na-
dal metoda pracy podstawowag dla osiggniecia
zwiekszenia wydajnosci pracy biurowej, nie
mowiac o ogromnych korzysciach, jakie’ daje
stenografia przy robieniu notatek dla wtasnego
uzytku oraz wielu innych zastosowaniach.

Wprowadzenie maszyn do dyktowania stano-
wi duzy krok naprzéd w kierunku mechanizacji
pracy zwigzanej z jedng z najbardziej typo-
wych czynnosci wchodzacych w zakres pracy
biurowej, jaka jest korespondencja. Maszyny
do dyktowania przyspieszajg podanie tekstu do
napisania zarowno przez dyktujacego, jak
i przyjmujgcego dyktando, natomiast samo pi-
sanie na maszynie jest wykonywane recznie
przez piszgcego, tak samo jak i przy stosowaniu
innych systeméw podawania tekstu. Szybkos$¢
pisania jest zalezna od umiejetnosci i wprawy
piszacego na maszynie, jest jednak pracg reczna.
Elektryczne maszyny do pisania zmniejszajg
wprawdzie znacznie wysitek fizycznymi znacz-
nie przyspieszaja prace, nie uwalniajg jednak
od koniecznosci uderzania klawiszy palcami,
czyli ze praca i na tych maszynach pozostaje
praca reczna.

Postepem mechanizacji w zakresie pisania
na maszynie jest zastosowanie maszyn piszg-



cych teksty automatycznie. Do maszyn piszgcych
automatycznie tekst nalezg juz od dawna sto-
sowane dalekopisy. Reprodukujg one auto-
matycznie tekst przekazywany telegraficz-
nie i majag zastosowanie w pracy biurowej
w wypadkach, gdy koniecznym jest przekazy-
wanie wiadomosci pomiedzy dwoma odlegtymi
od siebie punktami w obrebie jednej instytucji
lub z jednej miejscowos$ci do drugiej z maksy-
malng doktadnoscia i kiedy nie mozna do tego
celu uzywaé telefonébw z uwagi na mogace
tatwo powsta¢ w rozmowie telefonicznej znie-
ksztalcenia. Sg one zatem stosowane np.
w przedsiebiorstwach transportowych i spedy-
cyjnych, gdzie dyspozycja transportowa, zawie-
rajgca zawsze wiele danych cyfrowych, prze-
kazywana jest dalekopisem.

Ostatnio wprowadzono jednak automatyczne
pisanie tekstu przy zwyktej korespondenciji
biurowej. Jak wiadomo, listy wymieniane po-
miedzy instytucjami, pisane by¢ moga wediug
ustalonego wzoru. W listach tych zmieniaja sie
tylko adresy, daty, ewentualnie niektére dane
cyfrowe. Oczywiscie istnieje w kazdej insty-
tucji co najmniej kilkadziesigt typow takich
szablonowych listéw. Ot6z dla pisania takich
listow zastosowano maszyny piszace automa-
tycznie. Tekst do napisania przygotowuje sie
na tasmach dziurkowanych lub tez utrwalonych
w inny spos6b (np. matryce lub walce z wytlo-
czonym tekstem). Po nastawieniu maszyny na
odpowiedni tekst — za poci$nieciem guzika —
maszyna (0 napedzie elektrycznym) pisze sa-
moczynnie list. Cze$¢ niestandardowg tekstu
dopisuje sie recznie. Mozna takze drogg sprze-
zenia kilku maszyn pisa¢ automatycznie teksty
w wielu egzemplarzach.

Wspomnie¢ nalezy takze o elektronowej auto-
matycznej maszynie do pisania. Maszyna ta
umozliwia pisanie z olbrzymia szybkos$cia —
5 wierszy na sekunde. W ciggu 5 minut maszyna
moze napisa¢ 120000 — 240000 liter lub cyfr.
Tak wielka szybko$¢ pisania mozliwa jest
dzieki specjalnej konstrukcji, ktéra umozliwia

Antoni Jastrzebski

odbijanie wielu znakdéw jednoczes$nie. Maszyna
zaopatrzona jest w odpowiednie urzgadzenie po-
dajace z duza szybkos$cig papier (ciggta tasma).
Z powodu tak wielkiej szybkosci pisania ma-
szyna' ta moze by¢ tylko uzywana do odtwa-
rzania tekstéw juz uprzednio napisanych, np.
do pisania tekstéw podawanych telegraficznie,
tak jak dalekopis albo przy zapisywaniu da-
nych obliczonych przez elektronowe maszyny
do liczenia. Maszyna ta jest pierwszg préba za-
stosowania maszyn elektronowych do automa-
tycznego pisania. Nie jest wykluczone, ze wo-
bec szybkiego rozwoju maszyn elektronowych,
wynalezione zostang sposoby szerszego zastoso-
wania tego typu maszyn dla przyspieszenia
i utatwienia pracy na maszynach do pisania,
ktora tak wiele czasu zajmuje w kazdym biurze.
*

Krotki przeglad nowoczesnych $rodkéw ko-
respondencji podany w niniejszym artykule
postuzy¢ moze do uswiadomienia sobie ten-
dencji rozwojowych w zakresie pracy biurowej
i srodkéw technicznych tej pracy. Stwierdzi¢
nalezy szybki postep w kierunku coraz wiekszej
mechanizacji, automatyzacji i stosowania coraz
wydajniejszych metod pracy. Jest to niewatpli-
wie droga najwtasciwsza do przeprowadzenia
postulatu usprawienia pracy biurowej. Aczkol-
wiek w naszych warunkach zastosowanie wielu
sposrod nowoczesnych S$rodkéw technicznych
czy metod pracy nie bedzie jeszcze w chwili
obecnej z r6znych przyczyn mozliwe, to jednak
powinni$my stara¢ sie je pozna¢ i mie¢ Swia-
domos$¢ kierunkéw tendencji rozwojowych.

Chodzi o to, aby$Smy nie pozostawali w tyle
w pracach nad postepem w tej dziedzinie, gdyz
poprzez state ulepszanie metod i $rodkéw tech-
nicznych pracy mozemy osiagngé¢ zwiekszenie
wydajnosci pracy a tym samym obnizenie ko-
sztéw utrzymania aparatu biurowego w admi-
nistracji ogolnej i gospodarczej. Postulat za$
obnizenia kosztéw tego aparatu postawiony
zostat jako jedna z dyrektyw Il Zjazdu PZPR.

Tadeusz Teper

Mozliwosci organizacyjnego wykorzystania
drukarek biurowych ,,Adrema"

tojace w chwili obecnej przed catym
aparatem administracyjnym zadanie
znacznego obnizenia kosztow witasnych
administracji wigze sie bardzo Scisle
z jak najlepszym wykorzystaniem
istniejagcego parku maszyn biurowych. Maszyn
biurowych, szczegdélnie maszyn wysokospraw-
nych, posiadamy dotychczas stosunkowo mato
i z tego wzgledu przed pracownikamii kierow-
nikami tych instytucji i przedsiebiorstw,
ktore takimi maszynami dysponujg, stoi szcze-
golnie wazne zadanie jak najbardziej ekono-
micznego ich wykorzystania. Umiejetne zasto-

sowanie i catkowite wykorzystanie organizacyj-
ne mozliwosci technicznych takich maszyn,
stanowi istotny czynnik obnizenia kosztow
wiasnych administracji przedsiebiorstwa Ilub
instytucji.

Niestety, w wielu wypadkach mozna stwier-
dzi¢, ze maszyny biurowe sg wykorzystane
w minimalnym stopniu, co bardzo czesto jest
spowodowane nie tyle niedbalstwem, co po pro-
stu niedostatecznymi wiadomos$ciami w tym
zakresie o0s6b kierujgcych pracg danej insty-
tucji, badz wreszcie niedostateczng znajomosciag
mozliwosci technicznych stosowanej maszyny.
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Rys. 1. Klisza metalowa drukarki biurowej ,Adrema“.

Celem tego artykulu jest zapoznanie czytel-
nikbw z mozliwosciami petnego wykorzystania
jednych z najbardziej wysokosprawnych ma-
szyn biurowych, a jednoczes$nie bardzo czesto
niewtasciwie wykorzystywanych — to jest dru-
karek biurowych ,Adrema“. Drukarek tych,
roznego typu, jest w naszych przedsiebior-
stwach znaczna ilos¢ — tak, ze peilne ich wy-
korzystanie moze przynies¢ w skali ogdlnokra-
jowej powazne oszczednosci. Nalezy nadmie-
ni¢ ponadto, ze sektor spotdzielczy rozpoczat
produkcje matlych recznych drukarek biuro-
wych, ktérych zastosowanie w przedsiebior-
stwie moze w powaznym stopniu usprawnié
prace.

Zastosowanie ,Adremy“ pozwala na mecha-
nizacje, a przez to na przyspieszenie i uspraw-
nienie prac zwigzanych z drukowaniem réz-
nych, powtarzajgcych sie danych statych na
wszelkiego rodzaju, wystawianych w wielu
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12-31 Zawéd wyuczony
33-45 Data zwolnienia,.zwolnienie': 8

Zww-wymoéwienie,zwp-na wt.prosbe,
Zwd-dyscyplinarne.

egzemplarzach, dokumentach i zestawieniach
z zakresu ewidencji personalnej, obrachunku
ptac, gospodarki magazynowej, dokumentacji
warsztatowej i innych.

Zasady dziatania maszyn ,Adrema“

System maszyn ,Adrema"“ skiada sie (a)
z kartoteki klisz metalowych, (b) wyttaczarki
elektrycznej, (c) drukarki.

Podstawe calego systemu stanowi klisza me-
talowa wykonana z blachy cynkowej o grubosci
okoto 0,43 mm i najczesciej spotykanych wy-
miarach 55 mm X 109 mm (rys. 1). Na kliszy
tej wyttacza sie potrzebny tekst, a wiec np. przy
przygotowaniu klisz do ewidencji personalnej—
imie — nazwisko i inne potrzebne przy druko-
waniu réznych dokumentéw i zestawien dane
ewidencyjne pracownika. Pojemnos$¢ tekstowa
kliszy wynosi okoto 400 znakéw pisarskich znor-
malizowanego pisma maszynowego (8—9 wier-
szy i 36—46 znakéw w wierszu, w zaleznosci
od typu czcionek ,perta“ lub ,pica“).

Od wtitasciwego rozmieszczenia tekstu na kli-
szy zalezy w duzej mierze sprawnos$¢ catego
systemu. Tekst powinien by¢ rozmieszczony
w ten sposob, aby powierzchnia kliszy byfa. jak
najlepiej wykorzystana, dob6r danych ewiden-
cyjnych powinien natomiast by¢ taki, aby kli-
sza miata jak najwszechstronniejsze zastosowa-
nie (do jak najwiekszej ilosci dokumentéw).
Ponadto nalezy pamieta¢ o tym, ze rozmieszcze-
nie tekstu musi by¢ identyczne na kazdej kliszy.
Na rys. 2 przedstawione jest przyktadowe roz-
mieszczenie tekstu na kliszy przystosowanej do
ewidencji personalnej.

Rys. 2. Przyktad rozmieszczenia tekstu na kliszy ,Adrema“. Klisza przystosowana do ewidencji personalnej.

568



Rys. 3. Wyttaczarka ,Adrema“

Rys. 4. Adresarka (mata reczna drukarka).

Tekst na kliszach wytlacza sie na specjal-
nych maszynach elektrycznych zwanych wytta-
czarkami (rys. 3). Na wyttaczarkach nie tylko
mozna wytlacza¢ tekst, ale takze wprowadzac
do niego wszelkiego rodzaju zmiany i poprawki.
Odbywa sie to w ten sposéb, ze wyttaczarka
anuluje nieaktualng czes¢ tekstu, a na jego

miejsce wpisuje nowe dane. Mozna réwniez, do
o$miu razy, anulowac¢ tekst catej kliszy i na
jego miejsce wpisywaé nowy, wskutek czego
jedna klisza moze stuzy¢ przez szereg lat. Tech-
nika pracy na wyttaczarce jest bardzo prosta
i mozna jg opanowac¢ w ciggu kilku dni. Wpraw-
ny pracownik pracuje na wytlaczarce z prze-
cietng szybkoscig 2000— 3000 znakéw na go-
dzine (mniej wiecej dwa razy wolniej niz na
maszynie do pisania). Przedsiebiorstwa, ktore
wyttaczarek nie posiadajg, lub tez przedsiebior-
stwa mniejsze, dla ktérych posiadanie wytta-
czarek jest nieoptacalne, moga korzystaé¢ z wy-
ttaczarek badz innych przedsiebiorstw, badz tez
ze specjalnych spétdzielczych punktéw ustugo-
wych.

Rys. S. Reczna drukarka zaopatrzona w prowadnice list.
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Poza przygotowaniem i wytloczeniem tekstu,
druga istotng czynnoscig przygotowawczg jest
przygotowanie klisz do selekcji, przez zalozenie
na nich kolorowych konikéw (na wierzchniej,
gornej krawedzi kliszy (rys. 1), badz tez wytto-
czenie odpowiednich gniazdek (garbow). Koni-
kami (ktdrych moze by¢ do 12) lub gniazdkami
oznacza sie te cechy wedtug ktérych klisze beda
najczesciej zestawiane, a wiec np. podziat pra-
cownikéw wedtug wydziatéw, zawodoéw itp.

Poza mozliwoscig selekcji klisz, nalezy pod-
kresli¢ jeszcze mozno$¢, przy drukowaniu
tekstu, wybierania z kliszy tylko potrzebnych
dla danego dokumentu jego fragmentéw
(a wiec np. tylko imienia i nazwiska pracow-
nika). Przy drukowaniu tekstow podktada sie
specjalng poduszke gumowag dociskajgca klisze;
odpowiednie wyciecie tej poduszki spowoduje,
ze maszyna nie bedzie drukowata niepotrzeb-
nej, w okreslonym wypadku, czesci tekstu.

W ten sposéb przygotowane klisze umieszcza
sie w okreslonym porzadku (alfabetycznym, nu-
merycznym itp.). w specjalnych segregatorach
metalowych (do 200 klisz w segregatorze). Se-
gregatory te tworzy¢ beda okreslong kartoteke
ewidencyjnag przedsiebiorstwa (personalng, ma-
teriatbw w magazynie itp.).

Stworzenie takiej kartoteki, aczkolwiek dos¢
pracochtonne w pierwszym stadium czynnosci
przygotowawczych, wprowadza do przedsie-
biorstwa tad organizacyjny, pozwala na ujed-
nolicenie i usprawnienie ewidencji i jej mecha-
nizacje, a ponadto zapewnia bezbtedno$¢ spo-
rzadzanych wykazow, moznos¢ szybkiej selekcji
posiadanego materiatlu i moznos$¢ utrzymania
go stale w stanie aktualnym.

386 01 Adamczewski

M Il Stanistaw
Dokumentacja slusarz
ptac 15-12.47  Warszawa

M F 25-5 Targowa 24-1?
l'.'S:a p*al? . Z P 4 D48 5L
ista zalicze
Kartoteka W zZZm P _
Karta zarobkowa PZPR R rolnik

Koperta na
pienigdze

Drukowanie dokumentéw z klisz metalowych
odbywa sie na maszynach zwanych adresatka-
mi, lub wtasciwiej, drukarkami biurowymi. Ro-
dzajéw tych drukarek jest bardzo wiele, tutaj
wspomnimy tylko o trzech, najczesciej spoty-
kanych.

Najtansze z nich i najprostsze sa mate reczne
drukarki (rys. 4), posiadajg jednak one dos¢
ograniczony zasieg dziatania. Klisze wkiadane
sg do nich recznie (paczkami po 50 sztuk). Se-
lekcje klisz przeprowadza sam pracownik dru-
kujgcy tekst przez wybieranie potrzebnych klisz
z kartoteki. Wydajno$¢ tych maszyn wynosi
okoto 300 sztuk odbitek na godzine. Drukowac
na nich mozna tylko pojedyncze dokumenty
(adresy, wywieszki itp.), nie nadajg sie one na-
tomiast do drukowania zestawien.

Zaréwno wszystkie dokumenty, jak i zesta-
wienia mozna juz sporzadzaé¢ na recznych dru-
karkach zaopatrzonych w prowadnice list
(rys. 5). Prowadnica list jest to urzgdzenie poz-
walajgce na zakladanie do maszyny formularzy
o dowolnej szerokosci i o diugosci do 65 cm.,
przy czym odstepy miedzy wierszami mozna do-
wolnie rugowa¢ w granicach od 4 do 80 mm.
Wydajnos$¢ tych maszyn wynosi od 600 do 1200
odbitek na godzine. Do maszyny zakilada sie
caly segregator, przy czym klisze przesuwajg
sie automatycznie po naci$nieciu dzwigni. Moz-
na tu zastosowac selekcje optyczna, ktéra po-
lega na tym, ze pracownik wylgcza automat
drukujacy przy przesuwaniu sie tych klisz
z segregatora (oznaczonych okreslonymi koni-
kami), ktére na danym zestawieniu nie maja
by¢ drukowane.

Najbardziej sprawne z tych maszyn sg dru-
karki elektryczne z automatyczna seiekcjg klisz

25
\V/ Jozef .
Dokumentacja
21. 9-05 warsztatowa
w.Mienia
p.Minsk Maz. Karta zegarowa
Wr.

Dokumentacja personalna

Rejestr numeryczny pracownikow
Karta do skorowidza alfabetycznego
Personalna karta statystyczna
Karta obiegowa

lista urlopéw wypoczynkowych
Miesieczny osobowy wykaz zmian,
dla Centralnego Zarzgdu
Zestawienie grupy weglowej

dla wypozyczalni narzedzi
dla Z.M.P.

dla Kasy Pozyczkowej
Zestawienie dla Dz.Socjalnhego

R6zne inne zawiadomienia i zasSwiadcze-
nia personalne,przepustki,legitymacje
Rézne inne wykazy imienne - dla celow

wewnetrznych i zewnetrznych.

Zestawienie
Zestawienie
Zestawienie

Rys. 7. Przyktad wykorzystania kliszy ,Adrema" z danymi personalnymi.
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Gtoéwka

Operacija

Rys. 8 Przykiad zastosowania kliszy ,Adrema“ dla dokumentacji warsztatowej.

(rys. 6). Wydajnos$¢ ich wynosi od 800 do 2000
odbitek na godzine. Selekcja odbywa sie auto-
matycznie (przeprowadza ja sama maszyna) po
odpowiednim ustawieniu tablicy potgczen, ktéra
powoduje, ze maszyna drukuje tylko te klisze,
na ktorych znajdujg sie odpowiednie koniki
lub gniazdka.

Wyzej wymienione maszyny moga by¢ zaopa-
trzone w specjalne urzgdzenia dodatkowe (nu-
meratory, datowniki itp.). Ponadto istniejg ma-
szyny bardziej skomplikowane, przystosowane
do specjalnych celdow (drukujgce z wielkich roi
papieru, potagczone z automatami drukarskimi

0018 STAL KONSTRUKCYJNA-prety wWelaonerne

0035 W 70 x 6 X 6000 MM

Rys. 9. Przyktad wykorzystania kartoteki materialowej
z klisz metalowych ,,Adrema“ do zestawien i dokumentacji
magazynowej. (Karta obliczenia technicznej normy zuzycia;
plan zuzycia; wywieszka; karta ewidencyjna uptynnienia
materiatu: zamoéwienie; przychéd z zewnatrz; wydawanie na
zewnatrz: karta iloSciowa; karta limitowa; rejestr kart limi-
towych (kontrolka); karty kartoteki iloSciowo-warto$ciowej —
w ksiggowos$ci materiatowej; kartoteka w ksiggowosci ko-
sztow wilasnych; zestawienie obrotu materialtowego — w ksie-
gowoséci kosztéw wiasnych; zamoéwienie materiatow).

itp.), ktérych wydajnos$¢ dochodzi do 7000 odbi-
tek na godzine.

Zastosowanie maszyny ,Adrema“

Jak juz powiedzielismy maszyny ,Adrema“
moga znalez¢ szerokie zastosowanie w przed-
siebiorstwie, wszedzie tam, gdzie zachodzi ko-
nieczno$¢ drukowania na réznych dokumentach
pewnych stale powtarzajacych sie danych, badz
tez drukowania zestawien z danych statych, do-
kumentéw powtarzajagcych sie itp.

Podane w artykule przykitady dotycza:

(a) wykorzystania  opracowanej kartoteki
personalnej z klisz metalowych dla wszelkiego
rodzaju dokumentéw wystawianych przez dziat
personalny, do dokumentacji zwigzanej z obra-
chunkiem ptac i dokumentacji warsztatowej;

(b) wykorzystania klisz z wyttoczonymi na
nich nazwami czesci i operacji do dokumentacji
warsztatowej;

(c) wykorzystania kartoteki materialowe]j
z klisz metalowych do zestawien i dokumen-
tacji magazynowej.

W przykiadach podano wzory klisz i wymie-
niono dokumenty, ktdre mozna z nich druko-
wac (patrz rys. 7,8 i 9).

Przyktady te oparto na doswiadczeniach
praktycznych oraz na pokazie zmechanizowa-
nego obrachunku ptac zorganizowanego w Biu-
rze Wzorcowym Instytutu Ekonomiki i Orga-
nizacji Przemystu. Antoni Jastrzebski
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O wiasciwym wykorzystaniu

czasopism fachowych

wszystkich prawie zaktadach

pracy i instytucjach abonuje sie
r6zne czasopisma fachowe. Stwier-
dzi¢ jednak musimy, ze wiele bardzo
pozytecznych czasopism fachowych
bywa przez zatogi zaktadéw mato
czytane. Zdarza sie robwniez, ze cza-
sopisma te nie bywajg wcale czy-
tane. Czasopisma fachowe abono-
wane przez zakiad a nie czytane
przez zatloge nie speiniajg swego za-
dania, nie osiggaja zamierzonego
celu. Bledy te czesto spowodowane
sg zlg organizacjg obiegu czasopism.
W jaki spos6b wykorzystuje sie wta-
Sciwe czasopismo fachowe?

(@
CHOWYCH. Wszystkie czasopisma
fachowe przychodzace do zaktadu
pracy powinny by¢ przeczytane w
zaleznosci od branz fachowych przez
jednego wzglednie kilku pracowni-
kéw komo6rki wynalazczos$ci. Do pra-
cy tej nalezy wybraé najbardziej
odpowiedni personel. Ukazujgce sie
w czasopismach wazniejsze artykuty

PRZEGLAD CZASOPISM FA-

wigzgce sie posrednio lub bezposred-
nio z zaktadem zostajg odznaczone
z rbwnoczesnym odpowiednim poda-
niem nazwiska pracownika czy gro-
na pracownikow zaktadu, dla kto-
rych dany artykut przedstawia naj-
wiekszg wartos¢. Tym sposobem
umozliwia sie danemu czytelnikowi
tatwiejszy przeglad czasopisma i ta-
twiejsze wykorzystanie go do celow
pracy zawodowej i produkcyjnej.
Mozna to uczyni¢ na zalaczonej do
egzemplarza kartce, na ktérej po-
dane beda strony czasopisma i na-
zwiska pracownikéw,' badz nazwa
jednostki organizacyjnej zakladu.
Moze to by¢ zrobione na egzempla-
rzu, jesli to nie jest egzemplarz
przeznaczony do trwatego przecho-
wania.

(b) ORGANIZACJIA
CZASOPISM FACHOWYCH.
podstawie tresci czasopisma ustala
sie poza stalymi czytelnikami, grono
kolegébw, ktoérzy dane czasopismo
majg otrzymac i zaznaczone dla nich

OBIEGU
Na

PIECZAJKA DO OBIE6U CZASOPISM.
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artykuty przeczyta¢. Pracownik ko-
morki wynalazczosci, oceniajacy
przydatnosé i zarazem ,przydziela-
jacy artykuty* zorientuje sie w sto-
sunkowo krétkim czasie o zyczeniach
poszczegélnych czytelnikéw.

(c) PIECZATKA OBIEGOWA. Po
ustaleniu grona czytelnikéw czaso-
pismo otrzymuje na zewnetrznej
ostatniej stronie oktadki lub na za-
taczonej w sposéb trwaty kartce pie-
czatke rubrykowgag sktadajgcag sie
z kilku lub kilkunastu rubryk w za-
leznosci od ilosci dziatébw (wydzia-
téw) zaktadu i trzech rzedéw. Czy-
telniké6w oznaczamy symbolami wy-
jetymi ze schematu organizacyjnego
zaktadu.

W niektéorych wypadkach mozna
nawet skorzystaé ze skrotéw na-
zwisk. Czytelnicy wpisujg w kratke
pod swoim symbolem stuzbowym
pieczatki rubrykowej date przeka-
zania czasopisma nastepnemu czy-
telnikowi. Trzecia kratka kazdej ru-
bryki pieczatki rubrykowej prze-
znaczona jest na znak czytelnika.

(d) KARTOTEKA WAZNYCH AR-
TYKULOW. Zanim czasopisma fa-
chowe wejda w obieg pomiedzy czy-
telnikéw, otrzymuje je cztonek klu-
bu racjonalizacji i techniki, prowa-
dzacy kartoteke wybranych i waz-
nych artykutéw przeprowadzajgc ich
rejestracje. Rejestracje wybranych
i waznych artykutéw lub publikacji
przeprowadza sie na specjalnie do
tego celu przygotowanej kartotece.
Kartoteka jest utozona wediug pew-
nego z goéry zatozonego planu opar-
tego na potrzebach zaktadu.

Kartoteke te nazywac
kartoteka tematowa.

bedziemy

Kazda pojedyncza karta kartoteki
tematowej posiada¢ bedzie gérny
margines podzielony symetrycznie na
jednakowga ilos¢ czesci, na ktérych
zaznacza¢ mozemy tematy podgru-
powe. Podzial marginesu na czesSci
ma zastgpi¢ ,koniki" alfabetyczne
lub cyfrowe, spotykane przy innych
kartotekach. Skos$ny podziat margi-
nesu na cze$ci ma umozliwi¢ do-
ktadny i przejrzysty wglad w pod-
grupy tematéw objetych kartoteka.
Podziat marginesu jest pomyslany
w ten spos6b, ze po odpowiednim ko-
lejnym wpisaniu podgrup temato-
wych, zbyteczne pola zostajg wyciete.

Wz6r karty kartoteki tematowej
przedstawia zatlgczony rysunek.

Za pomoca kartoteki tematowej
jesteémy w stanie w kazdej chwili
stwierdzi¢ jakie artykuly z poszcze-
g6lnych dziedzin w prenumerowa-
nych przez nas czasopismach sie



ukazaly. Kartoteka ta jest zatem sko-
rowidzem najwazniejszych publikacji
interesujgcych zaktad pracy. Tytuty
czasopism mozna oznacza¢ na kar-
tach kartoteki w skrotach.

(e) KARTOTEKA CZASOPISM.
W tej kartotece rejestruje sie obieg
czasopism. Karta jej daje w kazdej
chwili odpowiedZ na nastepujace
pytania: (1) kiedy wyszto czasopismo
do obiegu, (2) ktére miejsca pracy
i cztonkowie zatogi dane czasopismo
otrzymuja, (3) kiedy przypuszczalnie
wréci czasopismo z obiegu, (4) gdzie
jest ono po obiegu odiozone.

Pojedyncze karty kartoteki obie-
gowej sa pod wzgledem wykonania
podobne do kart kartoteki temato-
wej. W kartotece obiegowej jest dla
kazdego czasopisma przeznaczona
jedna karta, na ktérej w gornej jej
czesci podany jest tytut czasopisma,
nazwa wydawnictwa, stali czytelnicy
danego czasopisma i ewentualnie
daty zamowienia i czas do ktorego
uregulowana jest prenumerata. Dla
czasopism wychodzacych raz w mie-
sigcu jedna karta kartoteki wy-
starczy na okres okoto trzech lat.
Ze wzgledu na to, ze w zalozeniu
przyjeto iz kazdy czytelnik moze
czasopismo przetrzymywac tylko trzy
dni, kartoteka dosy¢ doktadnie wy-
kazuje u kogo dane czasopismow da-
nej chwili sie znajduje. Je$li cza-
sopismo czytane bywa przez mate
grono czytelnikéw zaktadu to zro-
zumiale jest, ze czas przetrzymywa-
nia moze by¢ odpowiednio dluzszy.
Sa wypadki, ze pojedynczy czytelnik
ma zyczenie jakie$ czasopismo ditu-
zej przetrzymaé, to mozliwosé ta
musi istnie¢ jednak z zastrzezeniem,
ze dany czytelnik zgdane czaso-
pismo otrzyma po raz drugi dopiero
po czasie normalnego obiegu czaso-
pisma po wszystkich z g6ry wyzna-
czonych czytelnikach. Przekazanie
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czasopisma danemu czytelnikowi od-
notowane zostaje w kartotece.

Czasopisma, ktére przeszly swoj
wyznaczony obieg wracajg z powro-
tem do komdérki wynalazczo$ci, gdzie
wedlug numeréw i rocznikéw zo-
stajg posegregowane i odfozone w ten
spos6b by w kazdej chwili byt do
nich wglad. Kazdy cztonek zalogi
moze czasopisma fachowe wypozy-
cza¢. Wypozyczone by¢ moga jedy-
nie czasopisma, ktére sg juz po obie-
gu. Zaleca sie jednak na cele wy-
pozyczania prenumerate danych cza-
sopism zdublowaé¢, tak ze obiegowe
czasopisma w ogo6le nie bedag wypo-
zyczane, tworzac statg wiadoma
kompletng zawsze do wgladu litera-
ture. Okres wypozyczenia czaso-
pisma ustala sig np. na siedem dni.
Na prosbe czytelnika okres ten mo-
zna takze przediuzyé.

\
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Nowy system premiowania
w przemysle widkienniczym

We wrzes$niu br. zostat zastosowa-
ny w przemys$le Witokienniczym no-
wy system jpremiowania personelu
inzynieryjno-technicznego. Celem te-
go systemu jest wzmocnienie dyscy-
pliny asortymentowej. Chodzilo o
stworzenie z jednej jstrony, bodzcéw,
a z drugiej — sankcji, aby zaktady
produkowaty wyroby w $cisle usta-
lonym asortymencie.

Nowy jsystem premiowania znacz-
nie podwyzsza premie za wykonanie
planu produkcji, jezeli zaktad wy-
kona réwnolegle z planem ilo$cio-
wym i jakoSciowym — plan asorty-
mentowy. W przeciwnym wypadku
premia sie zmniejsza.

System ten daje wiele korzys$ci.
Przede wszystkim zaktady lepiej wy-
konuja plany asortymentowe. W

Wyzej podany przykiad organiza-
cji obiegu czasopism opracowany na
podstawie artykutu Eryka Mockel
pt. ,Fachzeitschriften in der Betriebs-
organisation* z czasopisma NRD
,Die Technik", zeszyt 8 z roku 1953,
oparty jest na doswiadczeniach wy-
jetych z praktyki. Opisana organi-
zacja obiegu czasopism fachowych
jest niekosztowna i nie zajmujgca
wiele czasu. Zwigzana z nig praca
jest praca klubu techniki i racjona-
lizacji zaktadu. Koszty kartoteki sa
znikome. Druki potrzebne do karto-
teki wykona¢ mozna witasnym sposo-
bem za pomoca powielacza lub kopii
na papierze S$Swiattoczutym. Poprzez
podany przykitad organizacji obiegu
czasopism fachowych zaktad moze
opisane w czasopismach dos$wiadcze-
nia, pomysty racjonalizatorskie i no-
watorskie szybciej wykorzystac.

Gedeon Kostka

FORMACJE

zwigzku z tym powaznie zwiekszajg
sie zarobki personelu inzynieryjno-
technicznego. Wzrasta réwniez wy-
dajnos¢ i zarobki robotnikéw w wy-
niki usprawnienia organizacji pracy,
lepsze przygotowywanie maszyn itd.
O korzysciach, jakie przynosi no-
wy system premiowania w przemys-
le witékienniczym $wiadczy przyktad
Zaktadéw Przemysiu Bawetnianego
im. Karola Liebknechta w todzi.
Zaktady te jeszcze w sierpniu nie
wykonaty planéw asortymentowych.
We wrze$niu radykalnie sie zmienito.
Fabryka zaczeta $cisle przestrzegac
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dyscypling asortymentowg — produ-
kujgc tkaniny we wszystkich wzo-
rach i kolorach.

Powaznie wzrosty we wrzes$niu za-
robki personelu inzynieryjno-tech-
nicznego. | tak np.: zarobek majstra
Grugi wzrést o 22% w poréwnaniu
do zarobkéw z sierpnia br, majstra

Okroja o 16%', Kuszkowskiego o
14%, kierownika (Przedzalni — Mar-
ciniaka i kierownika tkalni — tego-
rza prawie o 10%.

W pazdzierniku sytuacja ulegta
dalszej poprawie. Podobnie przedsta-
wia sie sprawa i w innych zakila-
dach przemystu witbdkienniczego.

Stosujgc noze Wankurowa zwiekszyli

wydajnos¢ pracy

Tokarze z Jelczanskich Zaktadow
Samochodowych zastosowali w pra-
cy nowy noéz-przecinak konstrukcji
radzieckiego itokarza-nowatora Wan-
kurowa. Umozliwito im to 15-krotne
zwiekszenie wydajnos$ci pracy w po-
rownaniu z wydajnoscig uzyskiwa-
ng przy stosowaniu zwyklego prze-
cinaka.

Néz-przecinaik konstrukcji Wanku-
rowa nie tamie sie przy pracy i
skrawa wielokrotnie szybciej od do-
tychczas stosowanych. Wankurow
zastosowal noéz-przecinak ze stali

szybkotngcej. Nadajgc jego krawe-
dzi roboczej odmienny ksztalt «— nie
zmieniajgc wymiaru noza, powie-
kszyt dlugos¢ krawedzi tnagcej.
Nozem Wankuirowa pracujg juz
wszyscy tokarze dzialu mechaniczne-
go Jetczanskich Zaktadéw Samocho-
dowych. Przodujacy tokarz tych Za-
ktadéw — Stanistaw Kicinski prze-
cina bez ostrzenia noza do 400 ,szpi-
lek* stosowanych do zamocowania
két samochodéw, podczas gdy, do-
tychczas nie mozna bylo przecigé
wiecej niz 30—40 stalowych szpilek.

Nowe metody technologiczne
w przemysle cukrowniczym

W zaktadach jprzemystu cukrowni-
czego wprowadza sie w toku obecnej
kampanii prototypy nowych urzg-
dzen, ktérych zastosowanie utatwi
prace robotnikom i zwiekszy jejwy-
dajno$¢ oraz wprowadza sie nowe
metody technologiczne.

Tak np. w cukrowni ,Gryfice* za-
stosowano specjalny proces techno-
logiczny, umozliwiajacy produkowa-
nie iw zwyktych warunkach cukru o
takiej jakosci jak rafinada.

Pomys$inie zdajg egzaminy w kil-
ku cukrowniach prototypy ulepszo-
nych btotniarek, przy ktérych obec-

nie pracuje tylko 4 robotnikéw w
czasie jednej zmiany, podczas gdy
dotychczas pracowato 12.

W jednym z zakladéw sprawdza
sie dziatanie urzgdzenia do mecha-
nicznego wytadunku kamienia wa-
piennego z wagonow. Jest to pier-
wsze tego typu urzgdzenie w prze-
mys$le cukrowniczym.

Dokonuje -sie rowniez préb zasto-
sowania nowego urzgdzenia do auto-
matycznego usuwania szlaki spod
kottbw, co jest czynno$cig praco-
chtonng i ciezka.

Konferencja partyjno-ekonomiczna

w hucie aluminium w

W listopadzie odbyta sie konfe-
rencja partyjno-ekonomiczna w pier-
wszej w Polsce hucie aluminium w
Skawinie, wybudowanej i urucho-
mionej f>rzy pomocy Zwigzku Ra-
dzieckiego.

Gtéwnym hastem konferencji by-
to: ,0 lepsza i tafnszg produkcje kra-
jowego aluminium®.

Mtoda zatoga huty uzyskata juz
kilka sukceséw. W ciggu trzech mie-
siecy zaloga osiggneta peing zdolnos¢
produkcyjng urzadzen, uruchomio-
nych w pierwszym etapie budowy
huty. Juz 7 listopada br. huta wy-
konata zadania produkcyjne, zapla-
nowane na rok biezacy.

Dzidki rozwojowi wspo6izawodnic-
twa, szczeg6lnie w okresie przygoto-

Skawinie

wan do konferencji partyjno-ekono-
micznej, udato sie zalodze powaznie
obnizy¢ koszt produkcji jednej tony
aluminium. Tak np. we wrzes$niu br.
koszt produkcji tony suréwki zmniej-
szyl sie o 1700 zt w poréwnaniu do
kosztu, jaki wynosit bezposrednio
po uruchomieniu produkcji. Podnie-
siono tez jako$¢ aluminium. Dzieki
tym osiggnieciom zaloga huty za-
oszczedzita w okresie przygotowaw-
czym do konferencji ponad 6 milio-
now zi

W toku konferencji wytyczono no-
we zadania zmierzajgce do dalszej
poprawy na odcinku wzrostu pro-
dukcji aluminium, podniesienia ja-
koséci i oszczednego gospodarowania.

Z frontu walki o obnizke kosztéw wiasnych

produkcji

Przemyst farmaceutyczny

Przemyst farmaceutyczny wykonat
w ciggu trzech kwartatéw br. rocz-
ny plan obnizki kosztéw wtasnych.
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Ztozyto sie na to systematyczne
przekraczanie planéw produkcyjnych
i wzrost wydajnos$ci pracy. Jednym
ze 7r6det tego osiggniecia jest tez

pomoc pracownikéw inzynieryjno-
technicznych, udzielana zatogom w
oszczednym gospodarowaniu surow-
cami, zwiekszaniu wydajno$ci urza-
dzen produkcyjnych itd.

Na przyktad w Zaktadach w Tar-

chominie wydatnie zwiekszono wy-
dajno$¢ procesu produkcji penicyli-
ny. 7 milionéw zt oszczednos$ci przy-
niosto Zaktadom Chemicznym w Pa-
bianicach usprawnienie produkciji ri-
mifonu (leku przeciwgruzliczego)
oraz uruchomienie syntezy szeregu
produktow sprowadzanych dotych-
czas z zagranicy.
,Do obnizki kosztow wtasnych po-
wazmie przyczynita sie realizacja
wnioskéw zgtoszonych przez pracow-
nikbw przemystu farmaceutycznego
w czasie przygotowan do konferencji
pairtyjno-ekonomicznych.

Coraz lepiej realizowane sa w tym
przemy$le plany asortymentowe. W
petni zostala opracowana produkcja
tych lekéw, ktérych przedtem prze-
myst farmaceutyczny dostarczat w
niedostatecznych ilosciach.

Stocznia Gdanska

Stocznia Gdanska obnizyta w cig-
gu 3 kwartatow br. planowane kosz-
ty produkcji o blisko 17 milionéw
zt. Koszt budowy statku petnomor-
skiego jtypu ,tramp“ obnizono w
biezgcym roku o 1,5 mil. zt w po-
rGwnaniu z rokiem ubiegltym, a koszt
budowy statku rybackiego typu
Jdrawler® — o 1300 000 zt.

Zatloga Stoczni Gdanskiej prze-
kroczyta w tym czasie o 11 milio-
néw ztroczny plan akumulaciji, dzie-
ki czemu zaliczka na fundusz zakta-
du wyniosta 500 tys. zt. Sume te wy-
datkowano na polepszenie warunkow
bytowych i nagrody dla stoczniow-
cow.

Zatoga Stoczni Gdanskiej nie po-
przestaje na tych osiagnieciach. Na
comiesiecznych naradach analizuje
dotychczasowe wyniki i szuka drég
dalszego potanienia budowy statkéw
imorskich.

Zaktady im. Stalina w Poznaniu

Zatoga oddzialu W-2 Zaktadoéw
Przemystu Metalowego im. Jbézefa
Stalina w Poznaniu zmniejszyta ko-
szty produkcji kotta do parowozu
TY-51 o ponad 28 tys. zt, a to dzieki
wprowadzeniu metody spawania ko-
kotta zamiast dotychczasowego sy-
stemu nitowania.

Spawanie kotta pozwolito skrécic
czas produkcji kotta o 7 dni, wyeli-
minowato ciezka i pracochtonna ope-
racje nitowania i przyniosto powazne
oszczednosSci materiatowe.

Kociotl spawany jest péitorej tony
Izejszy od nitowanego, przy czym
wytrzymato$¢ jego jest ta sama.

Inicjatorami zastosowania metody

spawania byli robotnicy' oddziatu
W-2, racjonalizatorzy i nowatorzy
produkcji.

Huta im. Lenina

Zatoga warsztatu konstrukcji huty
im. Lenina obnizyta koszt jednej tony
konstrukcji stalowej o ponad 500 zi.
Przyczynito sie do tego szerokie za-
stosowanie hasta Franciszka Klaji —
,0szczedzajmy i polepszajmy jakos¢
produkcji na kazdej operacji przez
caty cykl produkcyjny*“.



Z zaoszczedzonego przez zaloge
warsztatu materialu mozna bedzie
wyprodukowaé¢ dodatkowo kilka-
dziesigt ton nowych konstrukcji sta-
lowych.

Innym waznym elementem na od-
cinku walki o obnizke kosztéw wtas-
nych w warsztatach konstrukcji sta-
lowych huty im. Lenina sg szkoly

R E C E

kompleksowego oszczedzania, w kto-
rych robotnicy poznajg racjonalne
metody wykorzystywania materia-
téw, energii itd. W ciaggu niespetna
pottora miesigca robotnicy, biorgcy
udziat w tym szkoleniu zaoszczedzili
ponad 50 tys. zi. Podniosta sie row-
niez wydajnos$¢ pracy i zarobki ro-
botnikow.
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Metodyka technicznego normowania pracy
w przemysle cukrowniczym

w okresie kampanii

Tadeusz

Bujak — Metodyka

technicznego normowania

pracy w przemysle cukrowniczym w okresie kampanii.

»Prace

Instytutu Ekonomiki i

Organizacji Przemystu“ —

zeszyt 18, seria 0,3. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,

Warszawa 1954 r., str.

Przemyst cukrowiczy jest prze-
mystem wybitnie sezonowym. W cig-
gu roku wystepujg tu dwa odmien-
ne okresy produkcyjne. Najwieksze
nasilenie prac przypada na okres
kampanii. W tym okresie przemyst
cukrowniczy potrzebuje kilkadziesiat
tysiecy robotnik6w sezonowych dla
zrealizowania swoich zadan plano-
wych. | trzeba tu stwierdzié, ze przy
angazowaniu robotnikéw przemyst
ten napotyka na powazne trudnosci.

Przyczyng tego stanu rzeczy jest
nie tylko brak rgk roboczych w og6-
le, jaki istnieje w naszej, ciggle roz-
wijajacej sie gospodarce socjalis-
tycznej, ale i to, ze poszczegdlne cu-
krownie zapotrzebuja nadmierng
ilo§¢ robotnikéw w  poréwnaniu
z istotnymi potrzebami.

To nadmierne zapotrzebowanie wy-
nika z braku odpowiedniej metodyki
normowania pracy w przemys$le cu-
krowniczym, ktéra umozliwiataby
prawidtowe ustalenie i wprowadze-
nie do produkcji technicznych norm
pracy. Stosowane dotychczas, z, roku
na rok, normy obsady poszczegél-
nych stacji, kryty w sobie powazne
rezerwy wydajnosci pracy.

Z tych wzgledéw Zaktad Przemy-
stu Spozywczego Instytutu Ekono-
miki i Organizacji Przemystu, z ini-
cjatywy i przy wspétpracy Central-
nego Zarzadu Przemystu Cukrowni-
czego, rozpoczgt w drugiej potowie
1952 roku prace zmierzajgce, do op-
racowania wtasciwej metodyki tech-
nicznego narmowania pracy w prze-
my$le cukrowniczym. Opracowana
w wyniku dlugich badan metodyka
przeszta probe w jednej z cukrowni
w okresie kampanii 1953 roku.

Praca Tadeusza Bujaka ogloszona
w nr 18 ..Prac Instytutu Ekonomiki
i Organizacji Przemystu“, przedsta-
wia wtasnie opis tej metodyki.

Autor na wstepie pracy omawia
znaczenie technicznego normowania
pracy w przemys$le cukrowniczym
w okresie kampanii oraz zakres tech-
nicznych norm pracy i sposéb ich
wyrazania.

53, cena zt. 23.

W nastepnym rozdziale przedsta-

wia jak nalezy dzieli¢ dla celow
technicznego normowania  proces
produkcyjny, i wyjasnia podstawo-

we pojecia w tym zakresie.
Podobnie w dalszych rozdziatach

oraz jaka jest struktura technicznej
normy czasu.

Podstawowymi rozdziatami pracy
sg VI i VII. W rozdziale VI Tadeusz
Bujak podaje jak dokonuje sie ob-
serwacji pomiaréw zuzycia czasu
roboczego za pomocg fotografii cza-
su roboczego i chronometrazu.

W rozdziale VIl za$, przedstawia
jak nalezy, na podstawie dokonanych
badan, oblicza¢ techniczne normy
pracy: (a) robotnikéw wykonujgacych
indywidualne operacje cykliczne, (b)
robotnik6w wykonujgcych zespotowo
operacje cykliczng, (c) wielowars”ta-
towcow, (d) robotnik6w zatrudnio-
nych na stanowiskach produkcji cig-
gtej, (e) robotnikéw zatrudnionych
w produkcji potokowej.

W zakonczeniu pracy autor oma-
wia jak nalezy prowadzi¢ arkusz pro-
ponowanych usprawnien organiza-
cyjno-technicznych, katalog norm
i stawek, jaki jest tok postepowania
przy wprowadzaniu technicznych
norm pracy oraz jak dokonywac in-
struktazu produkcyjnego robotni-
kow

Zamieszczona w zeszycie 18 ,Prac
IEOP* metodyka technicznego nor-
mowania pracy, przeznaczona jest
bezposrednio do potrzeb przemystu
cukrowniczego. Moze jednak by¢
takze przydatng dla innych przemy-
stbw o podobnym charakterze pro-
dukcji (aparaturowej i ciagtej) np.:
w przemys$le chemicznym, tluszczo-

autor opisuje jak nalezy dokona¢ kla- wym, fermentacyjnym, gorzelni-
syfikacji zuzycia czasu roboczego czym i innych, (tb)
Spisy z natury
w przedsiebiorstwie produkcyjnym
Wiktor Gorczyniski — Spis z natury w przedsiebiorstwie

produkcyjnym. Polskie Wydawnictwa Gospodarcze, Warsza-
wa 1954 r., str. 132, cena 7 zt.

Spisy z natury, zgodnie z zarzadze-
niem Ministra Finanséw z dnia 20
lutego 1953 r., przeprowadza sie w
przedsiebiorstwach co najmniej dwa
razy do roku. Przedmiotem spisu z
natury sa Srodki trwate i obrotowe
przedsiebiorstwa. Celem spisu z na-
tury jest ustalenie faktycznego sta-
nu majgtkowego przedsiebiorstwa
oraz poréwnania stanu rzeczywiste-
go z danymi ewidencji,’ ustalenie
réznic i ich przyczyn.

Inwentaryzacja dokonywana w
przedsiebiorstwach jest znacznym
wysitkiem organizacyjnym, i pochta-
nia powazng ilos¢ roboczo-dni. Dla-
tego bardzo wazng jest sprawa odpo-
wiedniego przygotowania i przepro-
wadzania spisu z natury.

W publicystyce gospodarczej nie-
wiele dotychczas miejsca poswiecano

temu zagadnieniu. * Nie mieliSmy
zwiaszcza wilasnych, oryginalnych
prac w tym zakresie. Trzeba wiec

z uznaniem powita¢ inicjatywe Pol-
skich Wydawnictw Gospodarczych
udostepnienia zainteresowanemu czy-
telnikowi ksigzki posSwieconej omé-
wieniu organizacji i technice doko-
nywania spisé6w z natury. Jest nig
praca Wiktora Gorczynskiego fpt.
,Spis z natury w przedsiebiorstwie
produkcyjnym*.

W pracy tej oméwiono spis z na-
tury tej czesci srodkéw obrotowych,

ktore zaliczane sg do, nastepujgcych,
grup planu kont: (a) materiaty pod-
stawowe, (b) materialy pomocnicze,
(c) czesci zapasowe maszyn i urzag-
dzen, (d) przedmioty nietrwate, (e)
opakowania, (f) zapasy nieprzemysto-
we, (g) materiaty na cele inwestycyj-
ne, (h) wyroby gotowe, (i) p6tfabryka-
ty, (j) odpady, (k) towary.

Autor omawia wszystkie czynno$-
ci wchodzgce w sktad spisu z natury
w kolejnosci jak nastepuja w czasie
dokonywania spisu. A wiec poczaw-
szy od prac przygotowawczych, po-
przez organizacyjne przygotowanie
spisu, dokonanie spisu, przeprowa-
dzenie kontroli i opracowanie wy-

nikéw, do ostatecznego zakohczenia
spisu (rozwigzania komisji wtgcz-
nie).

W zakonczeniu ksigzki ,autor za-
miescit kilka zatgcznikow, w kto-
rych podaje np.: wytyczne przy usta-
laniu nadwyzek i niedoboréw, zasa-
dy i obliczania materiatbw w zwa-
tach, tablice przeliczeniowe dla usta-
lenia wagi niektérych wyrobéw hu-
tniczych itd. (tb)

* Z dotychczas przettumaczonych ksig-
zek radzieckich z tego zakresu nalezy
wymieni¢ prace B. |. Piestriakowa pt.:
..Inwentaryzacja Srodkoéw trwatych*,
PWG 1952 r. Por. recenzje te.i ksigzki
zamieszczong w ,Ekonomice i Organiza-
cji Pracy“ lir 4 (1953 r.) str. 189.
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