PRACY



Ignacy Suchanek — Analiza procesu montazu drobnych konstrukcji dla potrzeo
technicznego normowania p ra Cy ...

Halina Pawlikowska — Spos6b ustalenia normatywoéw czasu dla prac montazowych

recznych na przyktadzie potaczengwintowych

Maria Idzikowska — Aparaty i urzadzenia pracowni technicznego normowania pracy 155

Mgr Zdzistaw Zgierski (L6dZ) — Sposoby polepszania jako$ci produkcji w przemysle
MASZYNOWYITI ittt ettt e ettt e bt e ea et e bt e ettt e b bt e bt eab e e e at e eab b e bt e ebe e e s bt e ebe et b e e b e eab e e e e e esbeesbeeebaeanreens 158
Marian Kuczynski — Rozw6j systemoéw premiowania personelu inzynieryjno-tech-
nicznego i administracyjnego w przemysSlepolskim P 164
Mgr Maria Kuzeldwna — Opracowanie i wprowadzenie taryfikatora kwalifikacyj-
nego przemystu grafiCznego .o s 169
M. J. Sonin, A. J. Kacenelinbojgen — Zagadnienia taryfikacji rob6t i robotnikéw
przy wprowadzaniu przodujgcych metod organizacjipracy .oeenninieiieneeeenens 173.
Mgr Tadeusz Urbanek (Krakéw) — Normowanie zapas6w materiatlowych w przemy-
stach sezonowych . .. Lo . . 175
Mgr Tadeusz Marzantowicz, Wiktor Ociepko — Magazyny oddzialowe w przemys$le
cukierniczym N a4
Mgr Jan Iszkowski — Niewykorzystane mozliwos$ci podniesienia wydajnos$ci prac
ODBTrachUNKOWYCH (o s 181
Mgr Irena Gogut — W sprawie ,Wytycznych do opracowania regulaminu premio-
wania maszynistek” e . . . . . L . . 185
GLOSY CZYTELNIKOW — WYMIANA DOSWIADCZEN
Mgr Zbigniew Dgbrowa — Z prac Instytutu EOP nad upowszechnieniem nowych
187

form KSi@goOW OSCiuiiniiiiicieiiiee e

SPRAWOZDANIA — INFORMACIJE.

RECENZJE — BIBLIOGRAFIA ...

BIULETYN INSTYTUTU EKONOMIKI

COZIEPJKAHHE

HrHaubi CyxaBeit — AmjiU3 npoaecca coéop-
Ku MeAKiux KOHcrpyKifuii 8ah nyofcd rexnu-
necKozo uopMupoeamin rpyda.

TajiHHa 1JaBJIHKOBCKa — Merod ycranoBAe-
Hun HopMarueoB epeMenu 6ah pymitxx
coopoHHux pador Ha npuMepe buhtobux
coeduHenuu.

Mapua HaaHKOBCKa — Annaparu u odopydo-
eanue Aabdoparopuu rexHunecKozo Hopuu-
poaaHUn rpyda.

Mrp 3,ancjiaB 3repcKH — (JToA3b) — Cnoco-
6bi ydymueHun Kanecrea npodyKauu mu-
UIUHOCTpOUTeAbHOU npOMbIIUAeHHOCTU.

MapnaH Kyaf[HCKH — Pa3eurue cucreM npe-
MupoeaHun umcenepHO-rexHUHecKux u
adMUHUcrpaTUBHbix padomuKoe e noAb-
CKOU  npOMbIIUAEHHOCTU.

Mrp Mapan Kys<ejib — Pa3padoTKa u ene-
dpenue KeaAuipUKaguoHHOzo  cnpaeon-
HUKa e noAuzpaipUHecKoii npoMbiuiAen-
HOCTU.

M. H. Cochh, A. H. KaneHegjiHHR0oSreH — Bo-
npocbi rapucpUKaguu pador u padonux
npu BHedpenuu nepedoebix Merodoe opza-
HU3aguu rpyda.

Mrp Taneym YpbaHeK — (KpaKOB) — Hop-
MupoeaHue 3anacoe MarepuaAOB ce30HHOU

npodyKauu.
Mrp Tageyin Map3aHTOBiw, Bmcrop Ouen-
Ko — Ifexoebie Maza3uhbi a Kondurep-

CKOU npOMbIIlUAeHHOCTU.

Mrp Hh Hlukobckh — HeucnoAb3oeanue eo3-
MOQCHOCTU  nOBblUieHUH — npOU3BOOUTeAb-
HOCTu ucHUCAureAbHbix pador.

Mrp MpeHa ToryT — OrnocureAbHO ,,yKu3a-
hut 6ah pa3padboTKU pezAaMenra 6ah
npeMupoeanun MauiuHucroK".

OT3bIBbl HHTATEJIEH — OBMEH Oribl-
TOM

Mrp 36nrHeB floMdpoBa — Padoru Mhctu-
ryra 9017 no pacapocrpanenuio mebix
cpopM dyxzaArepuu.

JTOKJIAflbl — HHOOPMAUHH

PEU.EH3HH — EHBJIHOrPAOHTl

BIOJUIETEHb HHCTHTYTA 3KOHOMHKH
H OPrAHH3AU,HH nPOMDbIUIJIEH-
HOCTH.

.188
190

IORGANIZACJIPRZEMYStU S 191
CONTENTS
Ignacy Suchanek — Analyzing the assem-

bly process of small constructions for
the needs of work timing.

Halina Pawlikowska —mMeans of comput-
ing time standard rates for manual
assembly work, as screw-thread
cuppling for instance.

Maria ldzikowska: Implements and equip-
ment of a work timing study.

Zdzislaw Zgierski — Ways to improve the
product quality in machine engineer
ing.

Marian Kuczynski — Development of the

bonus system for technical and cleri-
cal staff in the Polish industry.

Maria Kuzel — The working out and appli-
cation of a job evaluation catalogue in
the bookprinting industry.

M. J. Sonin, A. J. Kacenelinbojgen — Pro-
blems of job and workers rating.pa-
rallel to the introduction of progressi-
ve work organization methods.

Tadeusz Urbamek — Material stocks stan-
dardizing in season-bound industries.

Tadeusz Marzarjtowicz, W iktor Ociepko —
Departmental storerooms in the con-
fection industry.

Jan Iszkowski — Possibilities to raise
accountancy work efficiency disregar-
ded.

Irena Gogut — Regarding the ,Principles

of working out regulations for pre-
miums to typists“.

THE READERS CORNER. EXPERIENCE
EXCHANGED.

Zbigniew Dabrowa — From the work of
the Institute for Economics & Organi-
zation of Industry on the spreading of
new bookkeeping forms.

REPORTS — INFORMATION.

REVIEWS — BIBLIOGRAPHY.

BULLETIN OF THE |INSTITUTE FOR
ECONOMICS & ORGANIZATION OF
INDUSTRY.



EKONOMIKA
| CRGANZACIA
PRACY

Ilgnacy Suchanek

MIESIECZNIK
KWIECIEN 19 55
ZESZYT 4 (64) —ROK VI
WARSZAWA

ORGAN INSTYTUTU EKONOMIKI I ORGANIZACJIlI PRZEMYStU

Analiza procesu monlazu drobnych konstrukcji
dla potrzeb technicznego normowania pracy*

owazna ilos¢ zaktadoéw pracy w naszym
kraju produkuje aparaty pradéw sta-
bych, aparaty teletechniczne, radiowe,
elektryczne, mechaniczne, przyrzady
pomiarowe, maszyny miernicze, instru-
menty optyczne, aparaty fotograficzne, kinowe,
zegary, maszyny biurowe itp. urzgdzenia drob-
nej konstrukcji. Ogromna ilos¢ rodzajéw roz-
nych mechanizméw, mnogos$¢ sposobdw i celow
dziatania sprawia, ze produkcja a szczegdlnie
montaz drobnych konstrukcji jest nie mniej roz-
norodny i obszerny niz montaz maszyn ciezkich.
Ustalanie technicznych norm pracy w produk-
cji drobnych konstrukcji ma swoje specyficz-
ne cechy, ktére wptywaja na to, ze metoda ich
ustalania rézni sie zasadniczo od metody tech-
nicznego normowania pracy w przemysle ma-
szynowym. ROznice uwidaczniajg sie przede
wszystkim w podziale procesu montazowego na
elementy i klasyfikacji czynnosci montazowych.
W niniejszym artykule zajmiemy sie analizg
procesu montazowego.

Proces technologiczny montazu
i jego czesci sktadow#

W celu ustalenia technicznych norm pracy
niezbednym jest poznanie i szczegétowa analiza
procesu produkcyjnego.

Rozbicie procesu produkcyjnego na elementy
pozwoli nam na ustalenie wtasciwej organizaciji
pracy i technicznych norm pracy.

Procesem produkcyjnym nazywamy zespét
dziatan, w wyniku ktérych surowiec, materiat
lub potfabrykat przeksztatca sie w gotowy wy-
rob. Proces produkcyjny sklada sie z szeregu
innych proceséw jak: (a) proces magazynowa-
nia, (b) proces transportowy, (c) proces przygo-
towawczy, (d) proces technologiczny, (e) proces
kontrolny, itp.

* W poprzednim numerze ,Ekonomiki i Organizacji Pracy*
zamies$cilismy artykut dr inz. Bronistawa Biegeleisena-Zela-
zowskiego pt. Cele i zadania pracowni technicznego normo-
wania pracy przy Instytucie Ekonomiki i Organizacji Prze-
my$lu. Byt to pierwszy z zapowiedzianych artykutow po-
Swiecony dotychczasowym osiggnieciom wyzej wspomnianej
pracowni. W numerze niniejszym drukujemy dalsze trzy ar-
tykuty: Ignacego Suchanka ,Analiza procesu montazu drob-
nych konstrukcji dla potrzeb technicznego normowania pra-
c?/ Haliny Pawlikowskiej ,Spos6b ustalania normatywoéw
dla prac montazowych na przykiladzie potgczen gwintowych*
1 Marii Idzikowskiej ,Aparaty i urzadzenia pracowni tech-
nicznego normowania pracy“. (Red.)

Sposréd wymienionych proceséw najbardziej
istotnym dla technicznego normowania pracy
jest proces technologiczny poniewaz proces ten
absorbuje w naszej gospodarce narodowej naj-
wieksze naktady pracy zywej.

Procesem technologicznym nazywamy te
czes¢ procesu produkcyjnego, ktora jest zwig-
zana bezposrednio ze zmiang ksztattu, wymia-
row i wilasnosci fizyko-chemicznych materiatu
poszczegoblnych czesci produkowanego urzadze-
nia lub tagczeniem tych czesci w okreslony ze-
spo6t lub wyréb.

Z powyzszego okreslenia wynika, ze proces
montazowy jest procesem technologicznym.

W procesie technologicznym montazu (w pro-
dukcji seryjnej Ilub masowej) nie zachodzi
juz w zasadzie zadna obrébka przedmiotéw,
ajedynie skfadanie ich w okreslony zespét, spo-
tecznie uzyteczny, a zatem zachodzi technolo-
gicznie uzasadniona zmiana potozenia danego
przedmiotu w stosunku do innego przedmiotu
utrwalona przez potgczenie.

Procesem technologicznym montazu nazywa-
my czes¢ procesu produkcyjnego, okreslong
zespotem operacji koniecznych do zlozenia
wszystkich czesci i zespotéw dla otrzymania go-
towego wyrobu.

A wiec proces technologiczny montazu, ktory
w dalszym ciggu tego artykutu nazywac be-
dziemy procesem montazowym, ma na celu
uzyskanie zestawéw, zespotéw i gotowych wy-
robéw z poszczegdlnych czesci.

Podziat rzeczowy montazu

Kazda maszyna, mechanizm lub konstrukcja
sktada sie z oddzielnych zespotéw, zestawow,
weztéw oraz pojedynczych czesci. Najprostszym
elementem skladowym danego wyrobu jest
czesé, np. wkret, plytka, nakretka, sworzen itd.

Element montazowy skladajgcy sie z dwdch
czesci potgczonych ze soba, stanowi podstawo-
wg grupe montazowg, ktérg mozemy nazwad
.wezlem montazowym?*“.

Element montazowy skiladajgcy sie z kilku
czesci, powigzanych wzajemnie iaczaca je cze-
Scig tworzy grupe montazowa drugiego rze-
du, ktéra mozemy nazwaé¢ zestawem mon-
tazowym. Zestaw montazowy moze by¢ prze-
chowywany, przemieszczany i przekazywany
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do dalszego montazu, jako jedna catos¢. Potg-
czenie zestawdéw z poszczegOlnymi czesciami
lub weztami da nam w rezultacie grupe mon-
tazowg trzeciego rzedu, ktérg mozemy nazwacd
zespotem montazowym.

W wyniku dalszego sktadania weztow, zesta-
wow, zespotow i tgczenia ich w jedna calosc,
otrzymujemy grupe montazowg czwartego rze-
du, ktérej nazwe mozna ustali¢ zaleznie od spe-
cyfiki gatezi przemystu.

Nalezy zaznaczy¢, ze pojecia wynikajgce z te-
go podziatlu montowanego wyrobu, sg pojeciami
umownymi i wystepowanie ich w takiej kolej-
nosci zalezne bedzie od rodzaju produkciji.

W procesie montazowym przedmiot monto-
wany nie zawsze bedzie przechodzit wszystkie
fazy wymienione w rzeczowym podziale mon-
tazu. Czesto spotykamy w praktyce, ze wyro-
bem gotowym fabryki sa nie tylko cate maszy-
ny lecz rowniez oddzielne zespoty lub zestawy.
Tak np. dla zaktadu produkujgcego gtosniki ra-
diowe, ktore sg dostarczane zaktadom radio-

Rys. la. Montaz stuchawki telefonicznej nowego typu — po-
legajacy na stopniowym sktadaniu elementéw w jednostki
montazowe coraz wyzszych rzeddéw.
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Rys. Ib. Montaz stuchawki telefonicznej starego typu — cha-
rakteryzujgcy sie kolejnym dotagczaniem poszczegoélnych cze-
Sci do czesSci przewodniej.

wym, gtosnik bedzie gotowym wyrobem, nato-
miast gtosniki produkowane w zaktadzie radio-
wym bedg zespotami.

W innych przypadkach, omdéwione wyzej po-
jecia, sa niewystarczajgce do okreslenia rzeczo-
wego podziatlu danego wyrobu, wobec tego
stosowane sg czesto pojecia dodatkowe jak:
podzestaw, podzespo6t itp., ktdrych okres$lenie
zalezne jest od stopnia ztozonos$ci danego wy-
robu i rodzaju produkciji.

Ztozonos¢ montazu okreslamy: (a) iloscig ele-
mentéw wchodzacych w skiad danego wyrobu,
(b) stopniem skomplikowania uzywanych na-
rzedzi i przyrzadéw, (c) doktadnoscia pomiaréw.

Ztozono$¢ montazu najlepiej jest rozpatry-
wacé z punktu widzenia danej operacji monta-
zowej. Rozrézniamy 3 stopnie ztozonos$ci ope-
racji montazowej: (a) montaz prosty, (b) montaz
Srednio-ztozony, (c) montaz ztozony.

Do montazu prostego mozemy zaliczy¢ mon-
taz 3 lub 4 czesci sktadowych, ktéry nie wy-
maga skomplikowanych narzedzi, przyrzadéw
lub doktadnych pomiaréw.

Do montazu S$rednio-ztozonego mozemy zali-
czy¢ montaz 5 do 8 czesci sktadowych dokonany
bez skomplikowanych narzedzi roboczych i nie
wymagajgcy doktadnych przyrzagdéw pomiaro-
wych.

Montaz ztozony charakteryzuje sie badz wy-
soka liczbg montowanych czesci na danym sta-



Rys. 2. Schemat montazu szczotki poziomej wybieraka skokowo-obrotowego

nowisku roboczym, badz uzywaniem w pracy
skomplikowanych narzgdzi, przyrzagdow oraz
doktadnych pomiaréw.

Systemy montazu

W praktyce spotykamy przewaznie dwa sy-
stemy montazu réznigce sig sposobem uksztal-
towania, z poszczegdlnych czesci gotowego wy-
robu.

Pierwszy system — polega na stopniowym
sktadaniu elementow w jednostki montazowe
coraz wyzszych rzedéw, a wiec: laczenie cze-
Sci w samodzielne zestawy, zestawéw w ze-
spoly itd. az do uzyskania gotowego wyrobu
(rys. la).

System drugi — charakteryzuje sie kolejnym
dotaczaniem poszczegdlnych czesci do czesci
przewodniej stanowigcej baze np. korpus kon-
strukcji (rys. Ib).

O stosowaniu pierwszego czy drugiego syste-
mu w produkcji decyduje przede wszystkim
konstrukcyjne rozwigzanie elementéw sklada-
jacych sie na dany wyréb. Nalezy jednak za-
znaczy¢, ze przy montazu wyrobow o powaz-
niejszych rozmiarach i wadze, takich jak samo-
chod, samolot, parow6z itp. bardziej ekono-
miczny jest system pierwszy. Skraca on czas
montazu, utatwia lepsze wykorzystanie urza-
dzen utatwia transport oraz zmniejsza o0gding
powierzchnie zajmowang przez wydziat monta-
Z0WYy.

Montaz takich wyrobow jak: urzgdzenia ra-
diowe, przetgczniki samochodowe, urzgadzenia
teletechniczne itd., dokonywany jest, jak jed-
nym, tak i drugim systemem, a najczesciej spo-
tykamy réwnoczesne wystepowanie w procesie
montazowym obydwu wyzej opisanych syste-
mow. Ktory z nich jest lepszy trudno okreslic,
zalezy to przede wszystkim od tego jak dalece
konstruktor uwzglednit przy projektowaniu
.technologicznos¢ konstrukcji poszczegélnych
czesci i elementéw. Na temat ,technologiczno-
Sci konstrukcji“ znajdujemy coraz wiecej po-
zycji w literaturze technicznej, mozna tylko
wspomnie¢ ze chodzi tu o konstrukcje tanie
i tatwe w montazu, nie zatracajgc naturalnie
wysokiej klasy jakosci wyrobow.

Dla dokonania analizy procesu montazowego
celowe jest utozenie schematéw montazowych
elementéw wyrobu.

Schemat montazowy elementéw wyrobu

Prace rozpoczynamy od oznaczenia kazdej
czesci zestawu lub zespotu prostokgtem. W gor-
nej czesci prostokata podaje sie znak czesci,
ktéry powinien odpowiada¢ znakowi uzytemu
na rysunkach, po stronie prawej — liczbe cze-
Sci, ktore beda tgczone podczas montazu,
a w czesci dolnej nazwe tej czesci. Uktlad
porzadkowy prostokgatéw odpowiada kolejnosci
sktadania.

Przed opracowaniem schematu nalezy okre-
$li¢ przewodnie czesSci zestawdéw i zespotow.
Przewodnig czescig zestawu nazywamy te czesc
od ktérej zaczyna sie montaz zestawu. Podobnie
przewodniag czes$cig zespotu lub wyrobu jest ta
cze$¢ lub zestaw, od ktérego zaczyna sie mon-
taz zespotu lub wyrobu. Przykitad sporzadzania
takich schematéw przedstawia rys. 2. Schematy
wskazujg nam, w jakiej kolejnosci nalezy kom-
pletowac¢ oddzielne zespoty i catkowity wyrob
co pozwala z kolei na opracowanie wtasciwej
organizacji procesu montazowego.

Analiza organizacji pracy montazu

W obecnym stanie techniki montaz maszyn,
aw szczegolnosci montaz drobnych konstrukcji,
dokonywany jest jeszcze w spos6b prymitywny,
tj. wykonywany recznie bez pomocy odpowied-
nich maszyn i urzadzen. Do chwili obecnej nie-
wielka ilo§¢ prac montazowych ulegta mecha-
nizacji, totez prace maszynowo-reczne na wy-
dziatach montazowych nalezga do rzadkosci.

Rys. 3 Szczotka pozioma wybieraka, ktérej schemat przed-

stawiono na rys. 2. Oznaczenia: (1) korpus szczotki, (2) pod-r

ktadki, (3) koncoéwki, (4 szczotki, (5 ptlytka izolacyjna,
(6) wkrety, (7) tulejki.
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Nalezy takze zaznaczyé¢, ze zaktady pracy
przemystu tele i radiotechnicznego zatrudniajg
na wydziatach montazowych okoto 40% swoich
zaldbg. Podobnie ma sie rzecz w przemysle
optycznym. W takiej sytuacji wtasciwa organi-
zacja pracy montazu jest jednym z zasadni-
czych czynnikéw decydujacych o wydajnosci
wydziatu montazowego i kosztach witasnych
produkciji.

Organizacja montazu zalezy od wielkosci
i typu produkcji, pracochtonnosci procesu mon-
tazowego i ztozonos$ci tego procesu. W produk-
cji jednostkowej montaz wykonujg monterzy
i Slusarze o wysokich kwalifikacjach, dobrze
obeznani z warunkami pracy maszyny. W pro-
dukcji seryjnej montaz dzielimy na montaz ze-
spotéw i montaz ogoélny. W tym wypadku pro-
ste prace montazowe wykonujg pracownicy
o nizszych kwalifikacjach.

W produkcji masowej montaz dokonuje sie
systemem potokowym, a.kazdy robotnik wyko-
nuje tylko jedng, stale powtarzajgcag sie ope-
racje.

Operacja jest to cze$¢ procesu montazowego
wykonywana na jednym stanowisku roboczym
przez jednego lub kilku robotnikéw na okreslo-
nym przedmiocie pracy bez przerwy. Operacja
jest zasadniczym ogniwem procesu montazowe-
go, gdyz proces ten odbywa sie przez przejscie
przedmiotu montowanego przez szereg zwigza-
nych z soba operacji. Dlatego tez operacja sta-
nowi podstawowg jednostke planowania pro-
dukcji i jest bezposrednim przedmiotem tech-
nicznego normowania pracy. Na operacje roz-
bijamy nie tylko proces montazowy, ale wszyst-
kie procesy zachodzgce w procesie produkcyj-
nym.

W zaktadach gdzie montaz zorganizowany
jest systemem potokowym proces montazowy

Rys. 4. Montaz podpory lewej Rys. 5. Montaz

z korpusem wybieraka.
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z korpusem wybieraka.

dzielony jest na operacje z punktu widzenia ich
pracochtonnosci i dostosowania ich wielko$ci do
wielkosci taktu. W celach technicznego normo-
wania pracy operacje montazowa rozbijamy na
mniejsze elementy jak zabiegi, czynnosci, ru-
chy robocze, ruchy elementarne.

Zabieg montazowy — jest to cze$¢ operaciji
montazowej bedaca okreslonym zespotem czyn-
nos$ci montazowych niezbednych dla utworze-
nia zestawu montazowego. Zaleznie od kon-
strukcyjnych witasciwosci danego wyrobu roz-
r6zniamy proste i ztozone zestawy montazowe,
a takze proste i zlozone zabiegi, przy czym za-
biegi ztozone bedg odpowiednikiem pojecia ,ze-
spotu zabiegéw" uzywanego przy analizie pro-
cesu obrobki skrawaniem. Nalezy zaznaczy¢, ze
w wielu przypadkach wykonanie jednego za-
biegu moze stanowi¢ operacje.

Czynnos$ciag montazowa — mozemy nazwac
caloksztalt elementarnych dziatan robotnika,
w wyniku ktérych powstaje wezet montazowy.
Okreslenie montazowych czynnosci zalezy od
metody uksztaltowania wezta montazowego.
Wezet moze by¢ wykonany réznymi sposobami:
(a) ustawienie jednego detalu na drugi, (b) na-
sadzenie obejmujgcej czesci na obejmowana lub
wsadzenie obejmowanej czesci w obejmujaca,
(c) nakrecanie czesci jedng na drugg lub pota-
czenie ich sworzniem, itd.

Ruch roboczy — obejmuje pewne zakonczone
celowe, proste dziatanie takich organéw ciata
ludzkiego, jak np. reka, noga, tutéw.

Podzial procesu montazowego do ruchow sto-
suje sie w produkcji potokowej, gdzie ze wzgle-
du na harmonizacje poszczegdlnych operaciji
danej linii analiza ta jest konieczna. Pozwala
bowiem na wyeliminowanie zbednych ruchéw,
co prowadzi do skréocenia czasu trwania po-
szczegoblnych czynnosci.

podpory prawej Rys. 6. Montaz podstawki dolnej

z podporami.



Na ruch roboczy sktada sie jeszcze szereg ru-
chéw elementarnych, takich jak sieganie, prze-
noszenie, chwytanie itp.

Ruch elementarny — jest najmniejsza wy-
mierng czescig operacji montazowej.

Istota podziatlu operacji montazowej na ele-
menty uwidoczni sie najlepiej na przyktadzie.
Wezmy pod uwage operacje dokonywang przy
montazu wybieraka skokowo - obrotowego.
Zmontowany wybierak stanowi zespot automa-
tycznej centrali telefonicznej. Rozpatrywana
przez nas operacja ma na celu: potgczenie wkre-
tami, korpusu z podporg lewg i podporg prawa
oraz potaczy¢ za pomoca $rub i nakretek pod-
stawke dolng z podporami. Dla zobrazowania
istoty podziatu operacji montazowej na elemen-
ty podany jest krotki opis metody pracy stoso-
wanej przy wykonywaniu tej operacji.

Pracownik rozpoczyna prace wzieciem kor-
pusu ze stotu i zamocowaniem go w przyrzadzie
(imadto). Nastepnie bierze i ustawia podpore
nad otworami w korpusie, bierze wkrety
i wkreca je wkretakiem, zamocowujgc nimi
podpore. Taki sam proces zachodzi przy poia-
czeniu z korpusem wybieraka podpory prawej.
W dalszej kolejnosci robotnik dokonuje pota-
czenia podstawki dolnej z podporami. Bierze
podstawke i dwie Sruby ustawia podstawke na
podporach, wkitada-Sruby w otwory podstawki
i podpory lewej, bierze nakretki i nakreca je
rekg na Sruby.

Podobnie rzecz ma sie z podporg prawg. Na-
stepnie kluczami sztorcowymi dokreca poszcze-
gélne nakretki.

Z powyzszego Opisu mozna wyraznie rozroz-
ni¢ istnienie w tej operacji trzech zabiegow:
(1) potaczenie podpory lewej z korpusem (rys.
4); (2) potgczenie podpory prawej z korpusem
(rys. 5); (3) potaczenie podstawki dolnej z pod-
porami (rys. 6).

Halina Pawlikowska

Przy zabiegu potaczenia podpory prawej
z korpusem wedilug podanej definicji wystepuja
nastepujgce czynnosci: (1) ustawienie podpory
do zamocowania, (2) potagczenie wkretem, (3) po-
tgczenie wkretem, (4) potaczenie wkretem.

Wziecie podpory, wkretaka lub wkretow nie
jest czynnos$cia — sa to ruchy robocze, ktére
warunkujg dokonanie danej czynnosci. Dla
przyktadu postarajmy sie rozbi¢ jedna z wyzej
wymienionych czynnosci na mniejsze elementy,
a wiec ruchy robocze. Wezmy pod uwage czyn-
nos¢ ,potgczenie wkretem A*“:

Zachodzag tu nastepujgce ruchy robocze

reka lewa reka prawa

(a) bierze podpore
(b) trzyma podpore
(c) ustawia podpore
nad korpusem
(d) trzyma podpore

(a) bierze wkret

fc) wktada wkret w
otwoOr podpory

(c) bierze wkretak

(d) wkreca wkret.

Jak wynika z zestawienia tych ruchow wszy-
stkie one w sumie moga da¢ efekt, o ktorym
mowa w definicji czynnos$ci, zaden natomiast
z osobna wziety nie jest czynnoscig, a ruchem
roboczym, ktéry mozna podzieli¢ na ruchy ele-
mentarne, np. ruch ,bierze podpore” sktada sie
z nastepujacych ruchéw elementarnych: (1) sie-
ga po podpore, (2) chwyta, (3) przenosi podpore
nad korpusem wybieraka.

Prawidlowy podziat procesu montazowego ng
operacje ma podstawowe znaczenie dla projek-
towania procesu montazowego i organizacji
produkciji.

Podzial operacji na dalsze elementy, jak za-
biegi, czynnosci, ruchy robocze, ma powazne
znaczenie dla organizacji miejsca pracy oraz
ustalenie prawidtowej i racjonalnej metody
pracy.

Ignacy Suchanek

SposoOb ustalenia normatywow czasu dla prac
montazowych recznych na przyktadzie potgczen

gwintowych

pracowanie technicznych norm cza-
su metoda analityczno-obliczeniowg
jest oparte na stosowaniu normaty-
wow dla poszczegolnych czynnosci.
Normatywy ustala sie w oparciu o do-
Swiadczenie przodownikow pracy, racjonaliza-
toréw produkcji, postepowg technologie i wcigz
wzrastajgce wyposazenie techniczne produkcji
oraz peine wykorzystanie czasu roboczego. Od
typu produkcji uzalezniona jest doktadnos¢ nor-
matywow i stopien ich zréznicowania. Po usta-
leniu typu produkcji przystepujemy do podzia-
tu procesu technologicznego na elementy. Dla
produkcji masowej i wielkoseryjnej dokonuje-
my podzialu procesu na proste czynnos$ci, dla
ktérych nastepnie opracowuje sie normatywy.

Produkcja masowa i wielkoseryjna wymaga
najbardziej szczeg6lowego opracowania norma-
tywow, poniewaz normy dla tych typéw pro-
dukcji musza by¢ bardzo doktadne. Przy duzej
specjalnosci stanowisk roboczych i duzej po-
wtarzalnosci jtych samych operacji nawet nie-
wielki btgd przy obliczaniu normy moze spowo-
dowac¢ powazne skutki przy ustalaniu zdolnosci
produkcyjnej stanowisk roboczych.

Przedmiotem badahn prowadzonych przez
grupe pracownikéw naukowych Instytutu EOP
byty prace montazowe. Po przeprowadzeniu
klasyfikacji czynnosci montazowych wybrali-
Smy dla przyktadu czynnos$¢ z zakresu potaczen
gwintowych: ,wkrecanie wkretu wkretakiem
recznym®.
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Prace podzieliliSmy na dwie czesci: (1) zbie-
ranie i opracowywanie materialtbw w warun-
kach laboratoryjnych, (2) zbieranie i opraco-
wywanie materiatbw w warunkach produkcyj-
nych.

M ateriaty opracowane w laboratorium stuzg
do ustalenia czynnikéw wplywajgcych na czas
trwania czynno$ci. Materiaty zebrane w pro-
dukcji stanowig ostateczny materiat do ustale-
nia czasu trwania danej czynnosci.

Poniewaz ustalenie normatywéw powinno
odbywaé sie w przodujacych warunkach orga-
nizacyjno-technicznych, dlatego nasze badania
laboratoryjne rozpoczeliSmy od ustalenia przo-
dujgcej metody pracy oraz wlasciwej organiza-
cji stanowiska roboczego, a nastepnie przystg-
pilismy do ustalenia czynnikéw wptywajacych
na czas trwania czynnosci.

Przy potaczeniach gwintowych w montazu
drobnych konstrukcji wystepujg przede wszyst-
kim wkrety o gwintach metrycznych i nasze
badania dotycza tego rodzaju wkretéw. Czyn-
nikami, ktére w znacznym stopniu wplywajg
na czas, sg przede wszystkim wtasnosci tech-
niczne wkretu.

Wkrety o gwincie metrycznym rbéznig sie
miedzy sobag: (a) dlugoscia nagwintowania,
(b) $rednica, (c) skokiem, (d) ksztattem tba.

Nalezy zaznaczy¢, ze w praktyce nie dtugos¢
nagwintowania decyduje o czasie trwania czyn-

nosci, ale dtugos$¢ na jaka wkreca sie wkret.
Czesto zdarza sie, ze wkrety np. o dlugosci na-
gwintowania 6 mm wkreca sie na dtugo$¢ 4 mm,
poniewaz proces technologiczny wymaga nato-
zenia podktadek.

Prace laboratoryjne prowadzonfe w celu wy-
krycia i ustalenia czynnikéw rozpoczeliSmy od
badania wptywu dlugosci wkrecania na czas.
W tym celu wybraliSmy dowolng $rednice
i ustalilismy r6zne dlugosci wkrecania, a za
maksymalng diugos¢ przyjeliSmy 4 X $rednica.
Nastepnie dokonaliSmy pomiaréw czasu za po-
mocg chronografu i przyrzgdu z komdérka foto-
elektryczng. Wyniki chronometrazu dla $redni-
cy 3 mm (skok 0,5) podaje tab. 1.

Tab. 1
dtugos¢ wkrecania :
W mm czas w minutach
i 0,16
.3 0,22
5 0,28
8 0,36

Badanie czasu dokonywaliSmy dla réznych
Srednic. Wyniki badan opracowalismy przy po-
mocy wykresu, w ktérym na osi rzednych od-
ktadaliSmy czas potrzebny na wykonanie da-
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nej,pracy, a na osi odcietych dlugos¢ wkreca-
nia w mm. (Rys. 1).

Aby wyrazi¢ zalezno$¢ zmiany czasu od da-
nego czynnika, przeprowadzaliSmy linie, ktdra
potaczyta naniesione na wykres punkty. W po-
dobny sposéb badaliSmy, a nastepnie ustali-
liSmy wplyw Srednicy, skoku i ksztattu tba na

czas. Z badan nad Srednicami od 1 — do 10 mm
dla skokéw od 0,25 do 1,5 mm okazato sie, ze
dla $rednicy 2 i 23 mm czas zalezat tylko od
Srednicy, bo skok byt ten sam. Dla wszystkich
innych érednic 3 mm, 4 mm, 5 mm, 6 mm,
8 mm, 10 mm skok byt rézny, a czasy byty tym
mniejsze im wieksza byta $rednica i skok (gdyz

Formularz tablicy normatywéw dla czynnosci
.wkrecanie wkretéw [wkretakiem recznym*.

Diugosé Srednica w mm
wkrecania | |

w mm )
Czas w min.

© O N O U W N

=
o

Wspotczynniki poprawkowe
'zakrecanie wkretu na »< obrotu wkretaka
niedogodno$¢ wykonania
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Warunki wykonania

Opis pracy Pracy

Wzig¢ wkret i wkretak —ykrecanie wkretu przy
ustawiC¢ wkret w otw'or, 54 obrotu wkretakiem
QOerQC na moc odto- przy dogodnym wy-
zy¢ wkretak. konaniu pracy.



skok jest w tych przypadkach funkcjg $red-
nicy).

Ponadto z badan laboratoryjnych wynika, ze
na czas wkrecania wkretu, oprécz diugosci
wkrecania i Srednicy dziatajg czynniki wyni-
kajgce ze sposobu wkrecania wkretu np. na #/2
lub na g4 obrotu wkretaka oraz czynniki zwig-
zane z dogodnoscia wykonania. Wykonanie jest
dogodne wtedy, gdy jest tatwe dojscie do miej-
sca zamocowania, a nastepnie gdy wkret wkre-
ca sie w przedmiot o ptaszczyznie poziomej,
a wkretek pracuje w plaszczyznie pionowej,
wtedy czas wykonania jest krétszy od czasu
wkrecania wkretu w potozeniu niedogodnym
+(tru_dn)e dojscie, wkrecanie odbywa sie od do-
u itp.).

Czynniki, ktére w decydujagcym stopniu
wplywajg na czas trwania czynno$ci wpisuje sie
do formularza, ktéry stanowi wzoOr przysziej
tablicy normatywnej. Formularz opracowuje
sie dla okreslonych warunkéw pracy np. przy
dogodnym wkrecaniu i sposobie pracy na

obrotu. Aby z formularza mozna byto korzy-
staj przy innych warunkach pracy, opracowu-
je sie wspoétczynniki poprawkowe, ktore zesta-
wia sie takze w formularzu (tab. 2).

W spétczynniki obliczamy na podstawie badan
chronometrazowych. W naszym przypadku
wspotczynikami poprawkowymi sg: niedogod-
no$¢ wykonania i wkrecanie wkretu na 3i obro-
tu wkretaka. Aby obliczy¢é wspodtczynnik dla
zakrecania na 3A obrotu dokonaliSmy wielu ba-
dan. Najpierw ustaliliSmy wspotczynnik dla je-
dnej diugosci wkrecania, a nastepnie dla jednej
Srednicy.

W tab. 3 zestawiliSmy wyniki chronometrazu
dla ré6znych diugosci na ih. i na 3A obrotu, a na-
stepnie dzieliliSmy warto$ci z rubryki 3 przez
wartosci z rubryki 2. W ten spos6éb otrzyma-
liSmy wsp6itczynniki dla poszczegdlnych diugo-
Sci w rubr. 4.

_Poniewaz te wspotczynniki niewiele sie od
siebie réznig, a wiec przyjeliSmy Sredni wspoét-

Tablica normatywéw dla czynnosci

Tab. 3
Zestawienie czasOw dla ustalenia wspoéiczynnika
na 34 obrotu przy Q) 3 mm

Dlugos¢ 7j obrotu 34 obrotu 5 i
W\l;vrer%?:ia ! . VgiSﬁ’a*kayo”vUJk
czas W min.

1 2 3 4

1 0,16 0,13 0,87

3 0,22 0.17 0,77

5 0,28 0,22 0,78

8 0,36 0,29 0,8

czynnik poprawkowy 0,8 (doktadnie zamiast
0,8—0,805). Nastepnie prowadziliSmy doswiad-
czenia dla Srednicy 4 mm i otrzymaliSmy war-
tos¢ wspétczynnika 0,8. Poniewaz wedlug Tot-
czenowa * wspoiczynnik poprawkowy wynosi
0,8 zgodnie z naszymi doswiadczeniami, wiec
nie przeprowadzaliSmy dalszych doswiadczen
dla innych $rednic, tylko przyjeliSmy wspot-
czynnik 0,8 dla wszystkich $rednic zgodnie
z Tolczenowem. Wartosci wspotczynnikow po-
winny by¢ jeszcze sprawdzone w warunkach
produkcyjnych.

Po opracowaniu pelnego wzoru normatywu
rozpoczyna sie drugi etap pracy, a mianowicie
badanie czas6w wymienionych czynnosci w
produkcji w celu ustalenia normatywu na dang
czynno$é. Formularz okresla wartosci, ktore
nalezy bada¢ w produkcji droga chronome-
trazu.

Badania czasu przeprowadzalismy kilka ra-
zy w ciggu zmiany dla ustalonej $rednicy i diu-
gosci wkrecania a nastepnie ustaliliSmy S$redni
czas trwania. Pomiary czasu w produkcji prze-
prowadzali§my tam, gdzie byta przodujaca or-
ganizacja produkcji (potok), wtasciwa organi-
zacja miejsca pracy, odpowiednie kwalifikacje

* Totezenow. Techniczne normowanie czaséw obrébki skra-
waniiong i rob6t $lusarsko-montazowych. Warszawa 1950. PWT,
str.

Tab. 4

,,wkrecanie wkretéw wkretakiem recznym®

Srednica w mm

Warunki wykonania

Opis pracy pracy

Dlugosé
wkrecania 3 4 5
W mm ]
czas wW min.
2 0,24 0,21 0,2
3 0,27 0,24 0,22
4 0,30 0,26 0.24
5 0,33 0,28 0,26
6 0,36 0,31 0,28
7 0.39 0,34 0,30
8 0.42 0,37 0,32
9 0,45 0,39 0,34
10 0,48 0,42 0,36

Wspotczynniki poprawkowe

zakrecanie wkretu na 34 obrotu wkretaka
niedogodno$¢ wykonania ...

Ekonomika 1 Org. Pracy

0,19

0,21

0,22 Wzig¢ wkret i wkretak Whkrecanie wkretu przy
wstawi¢ wkretw otwdr, 54 obrotu wkretakiem

0,24 dokreci¢ na moc odto- przy dogodnym wyko-

0,26 zy¢ wkretak naniu pracy

0,28

0,29

0,31
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robotnik6w pracujgcych w dogodnych warun-
kach przy wkrecaniu wkretu na Va obrotu
wkretaka. Tam gdzie te warunki nie zachodzity
pomiaréw nie dokonywalismy.

Po opracowaniu wyniké6w chronometrazowych
uzyskanych w produkcji, nanosiliSmy je na wy-
kres. Okazato sie, ze rozrzut punktéw zebra-
nych w produkcji jest bardzo duzy, a tym sa-
mym obszar, w ktérym znajduje sie szukany
normatyw jest bardzo szeroki (rys, 2). Rozrzut
punktow powstaje wskutek tego, ze w warun-
kach produkcyjnych nie mozna tak doktadnie
jak w laboratorium wyodrebni¢ czynnikéw ma-
jacych wptyw na czas trwania czynnosci, oraz to,
ze chronometraz dokonywaliSmy u wielu robot-
nikow, a.czynnos$¢ badana powtarzata sie na
jednych stanowiskach kilkadziesigt razy, a na
drugich — kilkaset razy w ciggu zmiany. Z po-
wodu duzego rozrzutu punktéw nie mogliSmy
ustali¢ kierunku linii normatywnej. W zwigzku
z tym linie uzyskang w laboratorium (rys. 1)
przeniesliSsmy na wykres z produkcji (rys. 3),
co pomogto ustali¢ kierunek linii normatywnej.
Przystepujac do wykreslenia linii normatywnej
pamieta¢ nalezy o tym, ze norma ustalona na
podstawie normatywéw powinna by¢ normg
progresywng. Dlatego, aby i normatyw byt pro-
gresywny, rozpatrywaliSmy najlepsze czasy dla
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danej czynnosci. W obszarze normatywu prze-
prowadzali§my linie CD (rys. 4), tak aby po
kazdej stronie prostej pozostawala jednakowa
ilo§¢ punktéw i aby kat nachylenia prostej
CD do poziomu mozliwie nie r6znit sie wiele od
kata nachylenia prostej AB uzyskanej w la-
boratorium: Linia CD jest zarazem (granicg
obsizaru, w ktorym jznajdujgce sie punkty sa
najlepszymi czasami- danej czynnosci.

Po przeprowadzeniu drogg analizy graficznej
linii okreslajgcej norme czasowg dla kazdej
Srednicy, sporzadziliSmy wykres, na ktorym
zgrupowaliSmy linie normatywne wszystkich
badanych przez nas $rednic (rys, 5). Z wykresu
odczytujemy, a nastepnie wpisujemy do formu-
larza te wartosci, ktére okresla wz6r normaty-
wu. Ponizej podajemy tablice, na podstawie
ktorej mozemy okresla¢ norme czasu na wkre-
canie wkretu o réznej dlugosci wkrecania i Sre-
dnicy (tab. 4).

Aby normatywy nabraly mocy obowigzujgcej
musza by¢ sprawdzone w produkcji, a norma
ustalona przy pomocy normatywOw powinna
mie¢ charakter normy S$rednio-proeresywnej.
W ten sposob otrzymujemy katalogi tablic nor-
matywow.

Halina Pawlikowska



Maria ldzikowska

Aparaty i urzadzenia pracowni technicznego

normowania pracy

racownia Technicznego Normowania

Pracy przy Instytucie Ekonomiki i Or-

ganizacji Przemystu dysponuje szere-

giem aparatéow i urzadzen stuzacych do

badania metod pracy robotnikéw oraz
do mierzenia czasow trwania elementow ope-
racji. Aparaty te i urzgdzenia pomimo, ze przy-
czynia¢ sie moga do ulepszenia pracy komorek
technicznego normowania, to jednak mato sg
znane technikom normowania i nie wszystkie
stosowane dotad w praktyce.

Celem niniejszego artykutu jest zaznajomie-
nie z réznego rodzaju chronometrami i urzadze-
niami ulatwiajgcymi badanie metod i czasu
pracy robotnikow, oraz ze sposobem postugi-
wania sie nimi.

Do pomiaréw czasu uzywane sg chronometry
roznych typéw i konstrukcji. Powszechnie uzy-
wane stopery nie zapewniajg duzej doktadnosci,
zwlaszcza przy obserwacji elementéw operacji
bardzo krotkich, trwajacych do kilku sekund.
Obserwowanie bowiem czynnosci z jednoczes-
nym patrzeniem na stoper, oraz zapisywanie
pomiaré6w wymaga zbyt duzego czasu.

Na doktadnos$¢ danego pomiaru wpltywa takze
sposéb reagowania obserwatora, ktory moze
przyczyni¢ sie do przedtuzenia tub skrocenia
mierzonego czasu.

Do pomiaréw czasu krétkotrwatych czynno-
Sci zastosowaliSmy r6znego rodzaju chronogra-
fy. Jednym z nich jest Chronograf typu Biege-
leisen-Kreiser. Aparat ten przystosowany jest
do mierzenia elementéw operacji z doktadno-
Scig do 0,01 sek. Czas rejestrowany jest na tas-
mie, w zwigzku z czym odpada zapisywanie po-
miarO6w przez obserwatora, a tym samym umo-
zliwiona jest lepsza obserwacja metod pracy.

Aparat jest zbudowany nastepujgco. We-
wnatrz obudowy z lekkiego metalu znajduje sie
mechanizm napedowy i urzgdzenia pomocnicze.
Jedynie przyciski z otdwkami znajdujg sie na
zewnatrz pudetka. Tasme uruchamia sie za po-
mocg przesuniecia dzwigni, a w chwili rozpo-
czecia mierzonej czynnosci naciska sie przycisk
z otéwkiem. Otéwek kresli linie na tasmie prze-
suwajgcej sie ruchem jednostajnym. W chwili
zakonczenia mierzonej czynnos$ci nalezy zwol-
nic przycisk. Odczytanie wynikow odbywa sie
po ukonczeniu pomiaréw. Na podstawie diugo-
Sci wykieslonego na tasmie odcinka — odczy-
tuje sie ze specjalnej tabeli czas w sekundach.
Aparat ten oprécz zwiekszonej doktadnosci po-
miarow” posiada jeszcze te zalete, ze pozwala
mierzy¢ nie tylko czas calej operacji ale i cza-
sy poszczegllnych elementow wchodzacych
w skiad danej operacji. Czas co drugiego ele-
mentu operacji wykreslany jest oldwkiem na
tasmie (rys. 1 odcinek I, Ill, V), za$ pozostate
czasy elementow ustala sie na podstawie dtu-
gosci przerw zawartych miedzy zakonczeniem

jednego odcinka, a poczatkiem drugiego (rys. 1
przerwa Il i IV).

—7— ., Jad o W JZ o —

Rys. 1

Poza tym istnienie dwoéch przyciskéw daje
mozno$¢ wykonania pomiaréw czasu jednoczes$-
nie trwajgcych dwéch elementéw operacji np.
przy pracach remontowych, gdy badany jest
czas pracy dwoch robotnikéw. Chronograf typu
Biegeleisen-Kreiser jest tak skonstruowany, ze
szybkos¢ tasmy mozna dowolnie regulowad
w granicy 7-miu biegow (czyli od 25 do
43 mm/sek). W zasadzie przy pomiarach bardzo
krotkich czasow stosuje sie szybki bieg tasmy,
za$ do mierzenia czaséw dluzszych stosuje sie
powolniejszy. Trzeba zaznaczy¢, ze doktadnos$é
pomiaréw zwieksza sie przy zwiekszaniu szyb-
kosci biegu tasmy.

Chronograf ten na skutek matego ciezaru jest
tatwo przenosny, w zwigzku z czym pozwala
na dokonywanie pomiaréw tak w pracowni
technicznego normowania pracy jak i w wa-
runkach produkcyjnych. Ze wzgledu na to, ze
aparat posiada witasne urzadzenie napedowe,
jest on catkowicie uniezalezniony od warunkow
w jakich dokonuje sie pomiary, niemniej jed-
nak przyrzad ten nie wyklucza btedéw powsta-
tych w wyniku reakcji indywidualnych obser-
watora.

Rys. 2 przedstawia inny rodzaj chronogra-
fu «— kimograf elektryczny systemu Biege-
leisen-Kreiser. Kimograf przystosowany jest do
mierzenia czasu krétkotrwatych elementéw
operacji. Mechanizm o napedzie elektrycznym
wprowadza w ruch walec zamocowany na pod-
stawie drewnianej, oraz potgczony z nim S$li-
mak, na ktorym umieszczony jest przycisk
z otéwkiem. Przed przystapieniem do pomia-

Kys. 2
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row czasu na walcu zamocowuje sie arkusz pa-
pieru. Po wigczeniu aparatu do sieci uruchamia
sie walec przez naci$niecie przetgcznika. Od
chwili rozpoczecia badanej czynnosci az do
chwili jej zakonczenia naciska sie na przycisk
z otéwkiem, ktory kresli linie na papierze.
Odczytanie wynikbw odbywa sie po zdjeciu
arkusza z walca w sposéb analogiczny jak dla
poprzednio opisanego chronografu, tylko ze wy-
kreslone otowkiem odcinki na skutek ruchu
walca z jednoczesnym przesuwaniem sie przy-
cisku z otowkiem tworzg szereg prostych row-
nolegtych. Kimograf ten ze wzgledu na to, ze
wymaga wigczenia do sieci elektrycznej nadaje
sie raczej do obserwacji czasu w warunkach
laboratoryjnych np. przy ustalaniu normaty-
wow przy wprowadzaniu metody inz. Kowalo-
wa itp. Przy stosowaniu tego chronografu na-
lezy wzig¢ pod uwage wptyw reakcji indywi-
dualnej obserwatora na pomiar czasu.

Do chronograféw mozna takze zaliczy¢ zespot
urzadzen, ktory oparty jest na wykorzystaniu
fotokomorek. Za pomoca tego zespotu urzadzen,
w sktad ktérego wchodzi: fotokomoérka, reflek-
tor, transformator, wzmacniacz i przyrzad sa-
mopiszacy, mierzy¢ mozna czas z doktadnos$cig
do 0,001 sek., przy czym urzgdzenie powyzsze
dziata samoczynnie, co wyklucza catkowicie
wpltyw reakcji cztowieka na dokonany pomiar.
Np. mierzac czas trwania czynnos$ci ,dokreca-
nie nakretki kluczem*® urzadzeniem fotoelek-

Fotokom érka Klucz

im. Reflektor

Rys. 3

Rys. 4

Pudetko z wkretamii
Fotokomérka 2

Reflektor
Fotokomérka 1
R ~0-F)
) _ Reflektor
e ~ Przedmiot montowani/
Rys. 3
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Rys. 6

Rys. 7

trycznym o reakcji na ,ciemnos$c¢”, fotokomorke
i reflektor ustawia sie tak, by klucz sztorcowy
z chwilg dotkniecia nakretki przecigt snop
Swiatta padajgcego z reflektora na katode foto-
komérki (rys. 3).

W momencie tym, pisak zaczyna notowac¢ na
tasmie czas czynnosci jako linie tamang. Zdje-
cie klucza z nakretki odstania snop Swiatta pa-
dajacego z reflektora na katode fotokom orki
i przerywa zapis jaki sie dokonuje na tasmie
urzgdzenia samopiszgcego.

Na podstawie odcinka linii tamanej AB
(rys. 4) odczytuje sie z odpowiedniej tablicy
czas trwania badanego elementu operacji. (Ta-
blica ta zostala opracowana na podstawie do-
Swiadczen w Pracowni Technicznego Normo-
wania Pracy IEOP). Przy bardziej ztozonych
czynnos$ciach operuje sie dwoma (lub wiecej)
fotokomaérkami (rys. 5).

Fotokom6rki maja duze znaczenie przy po-
miarach czasu krotkotrwatych elementéw ope-
racji, otrzymany bowiem czas mozemy nazwacd
rzeczywistym czasem wykonania. W zwigzku
z tym zesp6t powyzszych urzadzen powinien
mie¢ zastosowanie przy ustalaniu normatywow,
oraz przy prowadzeniu badan naukowych
w dziedzinie technicznego normowania pracy.

Do pomiaréw czasu krétkotrwatych elemen-
tow operacji mozna takze zastosowaé¢ metode
wykresow Swietlnych. Wykresy Swietlne sg to
utrwalone na fotografii tory ruchéw wykony-
wanych przy pracy. Uzyskuje sie je przez fo-
tografowanie w czasie pracy ruchéw rak robot-
nika, ktéry ma przymocowane do nadgarstkéw
lub tokci Swiecgce sie zarOweczki. Ruchom wy-



konywanym w czasie pracy odpowiadajg na fo-
tografii mniej lub wiecej skomplikowane linie
(rys. 61 7).

W zaleznosci od potrzeb wykresy $Swietlne
moga by¢ wykonywane S$wiattem ciggtym Ilub
przerywanym o réznej czestotliwosci impulsow
i o réznej jasnosci $wiatla zaréwek. Swiatlo
przerywane oraz odpowiedniag jasno$¢ Swiatla
zarowek uzyskuje sie przy pomocy impulsatora
(rys. 8).

Bys. B

Impulsator pozwala na uzyskanie S$wiatla
przerywanego o czasie trwania jednego okresu
0,05; 0,1; 0,2; i 0,5 sek. czyli o czestotliwosci im -
pulséw 20, 10, 5i 2 na sekunde. Z ilosci kresek
obrazujgcych tor ruchu na fotografii mozna od-
czytaé czas trwania ruchu, mnozac czas trwania
jednego impulsu przez ilos¢ kresek na danym
odcinku drogi. Zdjecia wykonywane dwoma
sprzezonymi ze sobg aparatami fotograficznymi
pozwalajg na uzyskanie prawie idealnej cig-
gtosci miedzy wykresami Swietlnymi poszcze-
go6lnych czynnosci, w zwigzku z tym mozliwe
jest uzyskanie czasu trwania zabiegu, czy na-
wet calej operacji. W momencie bowiem konca
ostatniego ruchu fotografowanej czynnosci, wy-
tgcza sie czynny aparat, a w tej samej chwili
wilacza sie drugi, ktory fotografuje nastepnag
czynnosc. Istnieje jeszcze trzeci sposob dokony-
wania zdje¢, a mianowicie przy pomocy sprze-
zonych aparatéw, zegara elektrycznego i lamp
elektrycznych. Za kazdym razem na poczatku
kazdej czynnosci, a wiec w chwili wytgczenia
jednego aparatu a witgczania drugiego, lampa
elektryczna daje krotki btysk oswietlajgcy tar-
cze zegara. W tym czasie na filmie zostaje
utrwalone potozenie wskazéwek zegara elek-
trycznego, co z kolei pozwala na odczytanie
z fotografii czasu trwania poszczegélnych ele-
mentow operacji.

Zastosowanie wykresow Swietlnych nie ogra-
nicza sie tylko do mierzenia czaséw trwania
elementéw operacji. Wykresy Swietine moga
mie¢ zastosowanie jako metoda kontrolujgca
wyniki szkolenia zawodowego i ilustrujgca wy-
niki badan przodujgcych metod pracy, a po-
nadto moga by¢ zastosowane w celu popula-
ryzacji nowych metod pracy.

Ustalenie czasow trwania krotkotrwatych
elementéw pracy mozna takze wykonywac¢ me-
toda filmowga. Do tego celu stuzg specjalne ka-
mery filmowe o bardzo dokiladnej regulacji
przelotu tasmy przed obiektywem. W zwigzku
z tym kazda klatka filmu stanowi okreslong
jednostke czasu np. przy przelocie tasmy
1,6 m/sek. dla szerokosci tasmy filmowej
16 mm — jedna klatka stanowi 0,005 sek.
Obliczenie to mozna uzyskaé¢ dzielac dlugos¢
filmu przez wysokos$¢ klatki réwnej 8 mm,
czyli 1,6 m = i600 mm. 1600 : 8 = 200, czyli
liczba 200 oznacza ilo$¢ klatek na danej dlugosci
tasmy filmowej, stad czas przelotu jednej
klatki przed obiektywem wynosi 1 sek. : 200 =
0,005 sek.

W wypadku, kiedy kamera nie posiada do-
ktadnego urzagdzenia regulujagcego przelot tas-
my, przeprowadzamy badania przy pomocy ze-
gara, ktéry stawia sie na stanowisku roboczym
podczas dokonywania zdje¢ (rys. 9).

Bys. 9
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Metoda filmowa pozwala na doktadne usta-
lenie czasu trwania poszczeg6lnych elementow
operacji, jednoczesnie pozwala zbada¢ metode
pracy robotnika, organizacje stanowiska robo-
czego, a nawet w niektdorych przypadkach film
moze postuzy¢ jako instruktaz w szkoleniu ro-
botnikéw przodujaca metoda pracy.

Do eksperymentow w pracowni technicznego
normowania pracy uzywany jest stél, ktérego
wysokos¢ mozna dowolnie regulowaé od 65 cm
do 85 cm. Poza tym blat stotu moze by¢ zwiek-
szony lub zmniejszony w zaleznos$ci od potrzeb.
Stot ten stosowany jest do badan nad organi-
zacjg stanowiska roboczego, oraz do badania
i usprawniania metody pracy robotnika prze-
niesionej z zaktadu produkcyjnego.)

Musimy zdaé¢ sobie sprawe z tego, ze wyzej
opisane aparaty i urzgdzenia moga mie¢ zasto-
sowanie tak wTustroju kapitalistycznym jak
i w ustroju socjalistycznym, do ktd6rego zmie-
rzamy. Cho¢ forma badan, jakie przeprowadza-
my, moze by¢ niejednokrotnie podobna do
formy badan przeprowadzanych w ustroju ka-

Zdzistaw Zgierski

pitalistycznym (tayloryzm, gilbretyzm) to jed-
nak cel tych eksperymentow jest rézny. Pra-
widlowo ustalone normy techniczne w prze-
mys$le socjalistycznym sprzyjajg wzrostowi wy-
dajnos$ci pracy, a tym samym podnoszg mate-
rialny dobrobyt mas pracujgcych. Zwiekszenie
wydajnosci pracy w ustroju socjalistycznym
osigga sie nie kosztem wyzuwania z sit robot-
nika, ale drogg mechanizacji procesu, zastoso-
wania w produkcji nowych osiagnie¢ technicz-
nych, wtasciwej organizacji pracy, podniesienia
poziomu kulturalno-technicznego robotnikéw,
wykorzystania przodujacych doswiadczen no-
watorow produkcji i rozwijania wspotzawod-
nictwa socjalistycznego. Inng zupeinie podsta-
we i cel majg normy pracy w przedsiebior-
stwach kapitalistycznych. Tam normy pracy
sg Srodkiem wzmozenia wyzysku robotnikow
i zwiekszenia zysku kapitalistow. Sg one usta-
lane wediug zasady maksymalnego zwiekszenia
intensywnos$ci pracy kosztem rujnowania zdro-
wia robotnikow.

Maria ldzikowska

Sposoby polepszania jakosci produkcji

W przemysle maszynowym

igty rok planu szescioletniego zakonczy-

liSmy z powaznymi osiggnieciami w za-

kresie zwiekszenia mozliwosci produk-

cyjnych, w zakresie wykorzystania

parku maszyn i urzadzen, wydajnosci
pracy i wzrostu wspo6izawodnictwa pracy oraz
w zakresie ogdélnego usprawnienia pracy. Osiag-
niecia te umozliwity podjecie uchwat IX Ple-
num PZPR zmierzajgcych do podniesienia stopy
zyciowej mas pracujgcych.

Pomimo jednak tych niebywatych osiggnie¢
nie realizujemy jeszcze jednego z zasadniczych
zadan planu szescioletniego: wtasciwej jakosci
produkcji. Totez w roku biezacym obok zadan
dotyczacych wzrostu ilosci produkcji wysuneto
sie zadanie poprawy i wzrostu jakosei produk-
cji. Sprawa jakosci produkcji jest obecnie jed-
nym z podstawowych zadah gospodarki naro-
dowej.

Na Il Zjezdzie PZPR wicepremier Hilary
Minc podkreslit dobitnie, ze poprawa jakosci
produkcji stanowi¢ bedzie zasadnicze zadanie
dla przemystu polskiego.

O jakos¢ wyrobdéw nalezy i trzeba walczyé,
walczy¢ w sposéb zorganizowany, planowy, sy-
stematyczny. Zadania te mozna wykona¢ tylko
droga statego postepu technicznego, a wiec pod-
noszenia poziomu techniki i organizacji. Oby-
dwa zadania: walka o ilos¢ i walka o jakos¢
produkcji musza oczywiscie iS¢ w parze, a tem-
po postepu w rozwoju przemystu musi by¢ na-
dal utrzymane.

Wyrazem nowych zadan podniesienia jakosci
produkcji w przemysle maszynowym stalv sie
podstawowe akty ustawodawcze: Dekret z dnia
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4 marca 1953 r. o odpowiedzialnosci za jakos¢
wyrobéw oraz Zarzadzenie Ministra Przemystu
Maszynowego Nr 61 z dnia 19 marca 1953 r.
Wartos¢ uzytkowa wyrobdéw zalezy od sposobu
ich wykonania oraz stopnia zgodnosci ich wta-
Sciwosci z ustalonymi dla nich warunkami tech-
nicznymi. Parametry techniczne przewidziane
dla gotowych wyrobéw winny by¢é w czasie
produkcji osiggniete, a nawet podniesione na
wyzszy poziom.

Znaczenie wtasciwej jakosci produkciji jestdla
0g6tu zrozumiate: jako$¢ zabezpiecza dziatanie
i przydatno$¢ wyprodukowanych maszyni urzg-
dzen, przediuza okres ich uzytkowania, zwiek-
sza ich sprawnos$¢ i wydajnos$é, obnizajac jedno-
czesnie koszty ich eksploatacji. Wtasciwa jakos¢
wyrobéw daje dobre Swiadectwo o kulturze
technicznej produkujacych je zakladow i jest
jednym z podstawowych warunkow dalszego
postepu techniczno-ekonomicznego. Jakosé pro-
dukcji jest zbiorowym wskaznikiem dziatalnosci
zakltadu wytwdérczego i jako wynik pracy (ze-
spotowej) stanowi ona sumaryczny wskaznik
wynikow kolektywnej pracy. Wyraza ,ona po-
ziom wydajnosci pracy, stopien obnizenia ko-
sztow wtasnych produkcji, stopien uzyskanej
oszczednosci oraz wykorzystania maszyn i urzg-
dzen.

Przed personelem inzynieryjno-technicznym
Zjawia sie przeto zagadnienie, za pomocag jakich
Srodkéw i metod osiggna¢ pozytywne wyniki
w walce o podniesienie jakosci wyroboéw.

W artykule niniejszym postaram sie nakresli¢
plan akcji i tryb postepowania w obowigzujgcej



nas walce o poprawe jakosci produkcji oraz
0 zmniejszenie ilosci brakow.

Pojecie ,jakosci“ nalezy bowiem odrézni¢ od
pojecia ,brakéw“, poniewaz sg one czesto mie-
szane i tak np. zdarza sie, ze jako$¢ wyrobow
ocenia sie na podstawie ilosci brakow zaistnia-
tych w toku produkcji, nie biorgc pod uwage
wad wyrobow stwierdzonych przez uzytkowni-
kow. Ustalanie jakosci — to kwalifikowanie
przydatnosci uzytkowej wyrobéw przekazywa-
nych dalej do uzytkowania, natomiast brako-
wanie to dyskwalifikowanie nieprzydatnej pro-
dukcji, ktéora odpada juz w samym przedsie-
biorstwie i nie dociera do konsumenta.

Mata wiec ilos¢ brakéw w procesie produk-
cyjnym nie oznacza jeszcze dobrej jakosci
wyrobow.

Jakos¢ to stopien przystosowania wyro-
béw do wymagan uzytkownikéw okreslonych
w warunkach technicznych dla tych wyroboéw,
to zdolno$¢ produkcji do wtasciwego wypetnie-
nia przeznaczonych jej zadan. Jakos¢ produkciji
okresla stosunek procentowy ilosci wyrobéw
uszkodzonych przed uptywem gwarancji — do
ogélnej ilosci wyrobow, objetych gwarancjg
1 znajdujgcych sie u uzytkownikow.

Stad nalezy rozré6zni¢: (1) walke o polepsze-
nie jakosci wyrobéw od — (2) walki o zmniej-
szenie brakéw w toku procesu.

Z pojeciem jakosSci wigze sie $cisle pojecie
jednorodnos$ci poszczegdélnych wyroboéw tzn. aby
byty one w danej serii wykonane jednakowo
z zachowaniem zasady wymiennos$ci ich czesci.
Nowoczesna technika dazy do realizacji tej za-
sady drogg maksymalnej mechanizacji lub auto-
matyzacji dla wyeliminowania w produkcji
indywidualnego wptywu cztowieka — wyko-
nawcy. W artykule niniejszym omowie obie
akcje tgcznie.

Na pierwszy plan wysuwa sie oddzialywanie
na czlowieka, ktéry odgrywa kluczowag role
w produkciji.

Bedzie to wtasciwe ksztaltowanie pracowni-
kéw zaktadu droga akcji informacyjno-propa-
gandowej, zmierzajgcej do jak najszerszego
uswiadomienia zatogi, co do roli i znaczenia ja-
kosci produkcji oraz skutkéw brakorébstwa za-
rowno dla brakoroba i jego otoczenia w zakta-
dzie produkcyjnym, jak i dla uzytkownikéw
oraz dla gospodarki ogdélnonarodowej. Z akcja
ta wigze sie Scisle akcja instrukcyjno-szkolenio-
wa, ktéra zmierza do podniesienia wiedzy fa-
chowej i kwalifikacji pracownika.

W zakresie oddziatywania na czynnik rzeczo-
wy wyr6zni¢ nalezy akcje organizacyjno-po-
rzadkowga, akcje przygotowania i zabezpiecze-
nia produkcji oraz akcje nadzorczo-kontrolng
w_toku produkcji. Przy realizowaniu poszcze-
g6Iinych zadan z tego planu nalezy, jako zasade
przyjac¢ kolektywny tryb dziatania. Aktyw tech-
niczno-gospodarczy zaktadu powinien wciggnaé
do wspoidziatania jak najwiekszg ilos¢ uswia-
domionych pracownikéw. Na nic bowiem przy-
dadzag sie najlepsze plany akcji, najtrafniejsze
zarzadzenia czy instrukcje, jes$li pracownik,

ktéry ma sie do nich stosowaé nie posiada przy-
miotow gwarantujgcych skutecznos¢ ich reali-
zacji, jak: (1) znajomos$¢ zakresu zadan i obo-
wigzkow, (2) sumiennosc¢ i che¢ ich wykonania,
(3) umiejetnos¢ wspotpracy i podporzadkowania
sie.

Walka o podniesienie jakosci wyrobéw nie
jest zadaniem nowym nabiera ona jednak obec-
nie nowej formy ze wzgledu na koniecznos¢
wspélnego podejmowania zadan przez wieksze
grupy pracownikow zaktadu, a wiec nabiera
cech kolektywnego dziatania.

Powodzenie, tej akcji wymaga bowiem do-
ktadnego zharmonizowania wysitkéw osiggal-
nych jedynie na drodze zespolonej dziatalnosci
szerokiego kolektywu zaktadu. Poza tym calosé
akcji w formie zadan na poszczegdlnych odcin-
kach oraz w poszczegélnych etapach nie ma i nie
moze mie¢ charakteru akcji dorywczej, ale —
przeciwnie — jest pomyslana, jako pewien trwa-
ty system dziatania, ktéry winien zosta¢ na
statle przyswojony do codziennych czynnosci w
zaktadzie.

USwiadomienie fachowe i polityczne zatogi

Akcje te nalezy rozpocza¢ od podania do po-
wszechnej wiadomosci zatogi poprzez ogtoszenia
i radiowezet definicji i kryterium brakéw: nie-
usuwalna niezgodnos$¢ z rysunkiem lub warun-
kami technicznymi, powodujgca nieusuwalng
nieprzydatnos$¢ dalszego ich uzytkowania. Poza
tym nalezy wywiesi¢ tablice z wzorcami gtad-
kosci powierzchni ptaskich, obrotowych i in-
nych, a w wypadku produkcji, masowej Ilub
wielkoseryjnej takze tablice z wzorcami bar-
dziej pracochtonnych czesci. Rozwieszone in-
strukcje opisy, plansze i wzory powinny kaz-
demu robotnikowi umozliwi¢ zdobycie podstaw
do samodzielnej oceny wykonywanej operacji
i calego wyrobu oraz ustalenia ich jakosci.

Nastepnie nalezy stworzy¢ w zakladzie taka
atmosfere, aby kazdy pracownik doskonale zro-
zumiat: (1) ze od jego stosunku do pracy i od
jego sumiennos$ci w wykonaniu zadah zalezy
jakos$¢ wyrobow; (2) ze doktadnos¢ i jakos¢ jego
pracy utatwi prace kolegom w nastepnych ope-
racjach; (3) ze od jakosci wyrobow zalezy przy-
datnos$¢ i trwato$¢ wyrobu u uzytkownika.

Zadaniem wiec kierownictwa jest pogtebianie
wséréd zalogi samokrytyki w stosunku do wtas-
nei pracy oraz szczerej krytyki pracy kolegow.

Srodkiem do pobudzenia tego nastawienia jest
odpowiednia propaganda prowadzona stale,
a nie w formie doraznych, sporadycznych posu-
nie¢. Nalezy wiec organizowa¢ pogadanki i re-
feraty na temat brakorébstwa, na temat zna-
czenia politycznego i gospodarczego, walki o po-
prawe jakosci produkcji. W pogadankach tych
trzeba wyjasnia¢, ze niska jakos$¢ produkcji
wstrzymuje ekonomiczny rozwdéj kraju, marno-
trawi oszczednosci uzyskane dzieki zwiekszonej
wydajnosci pracy, nadaremnie bowiem obcigza
sie maszyny, bezuzytecznie zuzywa sie cenny
surowiec i prace robotnikéw na produkcje wy-
robéw zitej jakosci, ze braki i niska jakos¢ wy-
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robéw uniemozliwiajg przeprowadzanie obnizki
cen na artykutly powszechnego uzytku, przez co
wzrost realnych zarobkéw klasy robotniczej zo-
staie zahamowany, a jej warunki materialne
pogarszajg sie. Pogadanki te mozliwie krotkie,
nalezy organizowa¢ co najmniej raz w miesigcu
i niekoniecznie na zebraniach catej zatogi, na-
wet korzystniej jest urzadza¢ je na zebraniach
grup i brygad produkcyjnych, poniewaz zebra-
nia mniejszej ilosci pracownikéw sa bardzo
tatwe do zwotania. Na zebraniach tych w toku
pogadanek czy referatow nalezy stosowaé po-
kazy ztych wzglednie dobrych sztuk, zaleznie
od sytuacji i potrzeby.

W propagandzie tej zasadnicza rola przypada
zaktadowej organizacji zwigzkowej i partyjnej.
Aktyw obydwu organizacji nalezy obciazy¢ za-
daniem uswiadomienia zatogi co do zagadnienia
jakosci produkcji. Obok tego pozadane jest, aby
referent szkoleniowy zaleznie od miejscowych
mozliwosci organizowat w porozumieniu z Fil-
mem Polskim akcje wyswietlania filméw na
tematy zwigzane z jakos$cig produkcji i brako-
robstwem.

Dalszym momentem propagandowym bytoby
podawanie do wiadomosci zatogi ilosci brakéw
wykonanych w ciggu ostatniego okresu czasu,
ich przyczyn powstania oraz skutkow, jakie one
spowodowaty. Dane te mozna by podawaé¢ na
kazdej naradzie czy zebraniu w formie komuni-
katow, przy czym nalezatoby przyja¢ jako za-
sade, ze porzadek dzienny kazdego zebrania za-
wieratby, jako staty punkt, podanie komunikatu
o jakosci produkcji. Nie wolno dopusci¢ do po-
bieznego ogtaszania komunikatu, ale nalezy da-
zy¢ do wywotania zainteresowania droga do-
brania odpowiedniej formy komunikatu lub tez
odpowiedniego zestawienia jego tresci, Poza
tym nalezy wprowadzi¢ cotygodniowe oglasza-
nie nazwisk brakorobow ustalonych na podsta-
wie danych cyfrowych z sumiennie prowadzo-
nej kartoteki. Odpowiednig do tego formg sa:
ogtoszenia na tablicy, komunikaty przez radio-
wezty, kaciki satyryczne w gazetkach. Zadania
ogtaszania nazwisk winna sie podja¢ Rada Za-
ktadowa w calym zakladzie, a mezowie zaufania
w grupach zwigzkowych.

Co najmniej raz na miesigc nalezy organizo-
waé wystawy brakéw oraz dobrze wykonanych
czesci z podaniem wyjasnien, co do strat w rob.
godz. i zlotych oraz co do ustalonych przyczyn
powstania braku i sposobéw zapobiegania im na
przysztos¢. Wystawy te winny mie¢ charakter
dorazny i powinny obejmowa¢ najbardziej aktu-
alne przypadki. Wystawy organizuje Rada Za-
ktadowa z tym, ze materiat do wystawy winien
dostarczy¢ kierownik kontroli technicznej.

Nalezy wiec szeroko rozgtasza¢ jakosSciowe
wskazniki pracy poszczego6lnych pracownikéw,
czv tez zespotdw roboczych oraz organizowaé
gablotki brakéw i stosowaé wypisywanie na
Jtablicach honorowych® nazwisk tych robotni-
kéw, ktérzy dajg produkcje najwyzszej jakosci.
Wszystko to powinno stworzyé w zakladzie
nastréj tepienia brakordbstwa i pietnowania
brakorobow.
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W akcji tej nalezy uwzgledni¢ motywy bra-
korébstwa, a wiec odrézni¢ brakorébstwo z nie-
chlujstwa, czy tez lekcewazenia pracy, od bra-
korébstwa z premedytacji. O ile w pierwszym
wypadku nalezy brakoroba wychowywaé, to
drugie nalezy konsekwentnie zwalczaé przez
dyscyplinarne zwolnienie brakoroba z pracy.

Vfspéizawodnictwo o najlepszg jakos$¢

Wspotzawodnictwo jakoSciowe jest pierwszo-
rzedng metodg zorganizowanej walki o podnie-
sienie jakosci. Nalezy tu bezwzglednie zerwac
ze wspoétzawodnictwem formalnym, oderwanym
od zadan planu, ze wspo6tzawodnictwem kam-
panijnym, ,od$wietnym*“, narzucanym ,odgor-
nie“ robotnikom czesto bez ich wiedzy przez
kierownictwa administracyjne i zwigzkowe.

Wspotzawodnictwo o wysokg jakos¢ produk-
cji musi by¢ oddolne, dlugookresowe o charak-
terze ciggtym. Wyniki jego winny by¢ co mie-
sigc oceniane i pogtebiane. Wspotzawodnictwo
jakosciowe w formie indywidualnej i zespoto-
wej nalezy organizowa¢ stosownie do rodzaju
produkcji oraz nalezy objg¢ nim przede wszyst-
kim personel techniczny. Totez w zwigzku
z tym nalezy starannie opracowac plany pracy
dla uczestnikéw wspotzawodnictwa, zabezpie-
czy¢ ich prace petnowartosciowymi materiatami
i kompletnym oprzyrzgdowaniem tak, aby
wspoétzawodnictwo nie zatlamywatlo sie oraz aby
uczestnicy jego mieli jednakowe warunki startu.
Wspétzawodniczagcych nalezy oceniaé wedtug
wyraznego i jasnego kryterium: iloSciowe obni-
zenie brakéw w % %lpracochtonnos$ci wyrobow
wzglednie wedtug ilosci wypuszczonych brakow.

W zwigzku ze wspéizawodnictwem jakoscio-
wym (a nawet niezaleznie od niego) nalezy oce-
ni¢ poszczegolne grupy produkcyjne, brygady,
linie, gniazda, stosownie do jakosci wykonanej
przez nie produkcji i wyniki podawaé¢ do po-
wszechnej wiadomosci zalogi na wszelkich na-
radach (roboczych, technicznych itp.), pogtebia-
jac w ten sposéb ruch wspoétzawodnictwa kolek-
tywnego. Nalezy zaznaczy¢, ze oprdécz indywi-
dualnego wspéizawodnictwa ,,0 dobrg jakos¢
produkcji“ niezwykle wazne jest wspétzawod-
nictwo zespotowe w formie akcji organizowania
.brygad najwyzszej jakosci“.

Sposrod szeregu czynnikow wptywajgcych na
polepszenie jakosci produkcji z jednoczesnym
utrzymaniem tempa iloSciowego wzrostu pro-
dukcji ruch racjonalizatorski jest jednym z naj-
wazniejszych. Duze znaczenie dla poprawy ja-
kosci produkcji ma zwilaszcza wynalazczosc¢ i ra-
cjonalizatorstwo, ktére zmierza do usprawnie-
nia kontroli technicznej, poprawy jakos$ci wy-
robow.

Wazng sprawg jest takze zainteresowanie
materialne zalogi w walce o poprawe jakosci
przez uzaleznienie wysokosci zarobkéw od ja-
kosci produkowanych wyrobéw. Brakorébstwo
nalezy kara¢ przez $cigganie naleznosci za znisz-
czony materiat. W zwigzku z tym nalezy opra-
cowa¢ regulamin oceny oraz powotaé¢ komisje



do badania poszczegoélnych przypadkéw, oraz do
stawiania wnioskow.

Szkolenie zawodowe

Pierwsza rzeczg jest zorganizowanie popular-
nej biblioteki robotniczo-zawodowej, ktorej nie
nalezy tagczy¢ z bibliotekg zaktadowa, poniewaz
i cel i sposéb jej prowadzenia sg inne. Liczba
i rodzaj poszczegdlnych ksigzek w tej bibliotece
zalezy od liczby pracownikow poszczego6lnych
zawodow. Aby naktoni¢ robotnikéw do czytania
tych ksigzek nalezy przede wszystkim zapoznac
z ich trescig personel kierowniczo-techniczny
przez nalozenie nahn obowigzku przeczytania
tych ksigzek oraz przez kontrolowanie i pogte-
bianie tej znajomos$ci na specjalnych odpra-
wach, gdzie omawiatoby sie tres¢ ksigzki w for-
mie wyjasnien i pytan.

Kierownicy nadzorujac nastepnie prace ro-
botnikow w warsztacie podawaliby im do wia-
domosci, ze w bibliotece moga otrzymac¢ odpo-
wiednia ksigzke, ktéra opisuje wykonanie przez
nich roboty. Robotnik przychodzgac sam lub we-
zwany otrzymatby ksiazke, ktdérg by zatrzymat
u siebie przez caly okres pracy w zakiladzie.
Nadzorujgcy go kierownik miatby obowigzek
omawiania z kazdym robotnikiem odpowied-
niego ustepu z tej ksigzki aktualnego w danym
czasie dla danego robotnika (ustawianie obra-

.arM; dzialanie maszyny, technologia danej
obrobki, narzedzia itp.).

Obowigzek kontroli zapoznania sie z ksigzka
pizez robotnika cigzytby na jego kierownikach
(brygadzista, mistrz, kierownik), ktérzy na od-
prawach skitadaliby odpowiednie sprawozdania.
Biblioteka robotniczo-zawodowa speinia wiec
role podnoszenia kwalifikacji pracownikéw
w zwigzku z ich praca.

Szkoli ona nie tylko ogélnie-zawodowo, ale
takze specjalnie w tym zawodzie (a nawet za-
jeciu), w ktérych szkolony robotnik pracuje.
Obecny stan kwalifikacji pracownikbw wymaga
zwiekszenia intensyfikacji szkolenia zawodo-
wego: poniewaz tylko wyszkoleni pracownicy
moga obstugiwa¢ maszyny i urzadzenia wzgled-
nie kontrolowa¢ lub nadzorowa¢ prace produk-
cyjng. Sprawe te postawit nam jasno Bolestaw
Bierut na VII Plenum KC PZPR.

W zaktadach o produkcji wielkoseryjnej i ma-
sowe] dobrym sposobem szkolenia bez oderwa-
nia o miejsca pracy sa pokazy przodownikow
pracy lub przodujgcych brygad.

Najlepsza, znajdujacg powszechne zastoso-
wanie, formg szkolenia sg instrukcje. Najcze-

sP°tyka sie instrukcje robocze, instrukcje
obchodzenia sie z narzedziami itp. Szkolenie na-
lezy rozpocza¢ zgodnie z biegiem procesu pro-
dukcyjnego tj. od zatogi odlewni i kuzni az do
montazu. Do zakresu szkolenia w toku pracy
nalezy rozpowszechnianie instrukcji obchodze-
nia sie z narzedziami pomiarowymi (w szczegOl-
nosci ze sprawdzianami), obok rozwieszenia ta-
blic ppgladowych wykazujgcych skutki niewta-
Sciwego stosowania przyrzadoéw pomiarowych.
Jednaczes$nie nalezy zobowigza¢ brygadzistow
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i mistrzéw do kontroli uzycia oprzyrzgdowania
przez robotnikéw.

W szkoleniu pozawarsztatowym na czoto wy-
suwajg sie kursy kwalifikacyjne. Nalezy rozpo-
cza¢ od kurséw dla kontroleréw, ktorzy dla na-
lezytego petnienia swych zadan powinni dobrze
zna¢ technologie, nowoczesne narzedzia i me-
tody kontroli. Wzmozenie akcji szkoleniowej
jest waznym czynnikiem w walce o poprawe
jakosci produkcji, ktérg moze prowadzi¢ tylko
nalezycie wyszkolona i $wiadoma swych zadan
zatoga fabryki.

Organizacja pracy

Akcja organizacyjno-porzgdkowa obejmuje
szereg czynnosci, ktérych celem jest uporzgdko-
wanie maszyn, urzadzen, pomocy i dokumen-
tacji warsztatowej w taki sposéb, aby uniemoz-
liwi¢ wzglednie zmniejszy¢ mozliwo$¢ powsta-
wania brakéw z tych powoddéw. Podstawowag
czynnos$cig w tej grupie zadan jest uporzadko-
wanie materiatéw (odlewdéw, odkuwek, modeli,
ptyt formierskich itp.) oraz narzedzi, maszyn
itp. w celu utatwienia manipulacji przy maga-
zynowaniu oraz eksploatacji.

Wskazane jest wprowadzenie proby iskrowej
stali przy wydawaniu jej z magazynu oraz na
oddziatach produkcyjnych przy przejsciu z jed-
nego odcinka procesu technologicznego na drugi.
Personel przeprowadzajgcy probe iskrowag na-
lezaloby odpowiednio przeszkoli¢ i wyposazy¢
w urzadzenia i wzorce. Duze znaczenie ma upo-
rzgdkowanie kompletow rysunkéw (u gtéwnego
technologa, na oddziatach produkcyjnych oraz
w dziale kontroli technicznej) oraz uaktualnie-
nie kartoteki maszyn i urzadzen (zwlaszcza
egzemplarza znajdujgcego sie u gtéwnego tech-
nologa). Stan techniczny maszyn i urzadzen nie
moze powodowac nie tylko obnizenia mocy pro-
dukcyjnej. ale takze pogorszenia jakos$ci pro-
dukcji przez niedoktadno$¢é obrébki. Zadanie to
powinna wykona¢ i grupa zlozona z giéwnego
mechanika, gtéwnego technologa i kierownika
kontroli technicznej. Jednoczes$nie nalezy
sprawdzi¢ kompletnos¢ oraz stan jako$ciowy
wyposazenia maszyn, uzupeiniajac je w miare
mozliwosci.

Po uporzagdkowaniu tych spraw nalezy: (a)
sprawdzi¢ okresowe badanie obrabiarek tgcznie
z komisyjnym ich odbiorem po kapitalnym re-
moncie; (b) prowadzi¢ okresowa kontrole przy-
rzgdow pomiarowych, ze wzgledu na zuzywanie
sie, co prowadzi do powstawania brakow; (c)
stale uzupetnia¢ braki narzedzi i oprzyrzado-
wania; (d) prowadzi¢ okresowe sprawdzanie
przyrzadéw warsztatowych; (e) zorganizowad
wzglednie usprawni¢ prace ostrzalni (przynaj-
mniej najczesciej uzywanych); (f) usprawnic
prace wypozyczalni oddziatowych.

Przygotowanie produkcji
Dobre przygotowanie produkcji zapewnia jej

jakos¢, gdyz wptywa i zmusza do przestrzegania
dyscypliny technologicznej tj. obowigzku zacho-
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wania kolejnosci oraz wskazanych sposobow
wykonania proceséw technologicznych.

Najczestsze naruszenia dyscypliny technolo-
gicznej to: (a) nieprzestrzeganie porzgdku oraz
sposobow wykonania proceséw technologicz-
nych; (b) wykonywanie pracy na zuzytych i roz-
luznionych obrabiarkach; (c) stosowanie nie-
znormalizowanego surowca lub niewtasciwego
materiatu; (d) positkowanie sie nieodpowiedni-
mi lub zuzytymi narzedziami i przyrzgdami;
(ej stosowanie pomystéw racjonalizatorskich
i wynalazkow bez uprzedniego ich wyprébowa-
nia i sprawdzenia oraz zatwierdzenia w ustalo-
nym trybie.

Dla utrwalenia dyscypliny technologicznej
nieodzowne jest przestrzeganie zasady spraw-
dzania dokumentacji oraz zatwierdzenia doku-
mentacji warsztatowej (na dokumentacji obo-
wigzkowe podpisy sprawdzajgcego i zatwier-
dzajgcego). Przy zatwierdzaniu planow obrobki
gtowny technolog w oparciu o dane statystyczne
kontroli technicznej powinien wprowadzi¢ ope-
racje kontroli miedzyoperacyjnej i ostatecznej
wraz z ustaleniem dla nich norm czasowych.

Catos¢ dokumentacji technicznej winna by¢
poddana gruntownej kontroli pod wzgledem
Scistosci, jasnosci, petnosci i jakosci. Dokumen-
tacja techniczna nie moze bowiem budzi¢ wat-
pliwosci, pozostawiajgc miejsce na jakiekolwiek
domysly i rozmaite interpretacje.

Wszystkie prace w zakresie przygotowania
produkcji powinna cechowa¢ daznos¢ do coraz
wiekszej mechanizacji i automatyzacji czynno-
Sci produkcyjnych i kontrolnych. W tym celu
w okresie wprowadzania nowej technologii na
warsztat powinni tak technolodzy, jak i kon-
struktorzy bra¢ w uruchamianiu czynny udziat
(prototypy, serie prébne, wieksze zmiany kon-
strukcyjne w toku produkcji).

Znajdujgce sie w uzyciu pomoce warsztatowe
winny by¢é co pewien czas przekontrolowane
pod wzgledem ich przydatnosci w produkcji
stosownie do dotychczasowych doswiadczen,
wzglednie do ztozonych usprawnien.

Jako wytyczne w pracy nalezy przyja¢: (1)
zwiekszenie doktadnosci obrdbki przez stoso-
wanie ulepszonych narzedzi (np. przeciggaczy
zamiast frezoéw); (2) wprowadzenie w jak naj-
szerszym zakresie przymiaréw kontrolnych
w toku obrébki (rownanie wedlug szablonu);
(8) stosowanie przyrzadow jednooperacyjnych
(co pozwala na zmniejszenie wymagan, co do
kwalifikacji pracownika); (4) konstruowanie
oprzyrzgdowania w taki sposob, aby uniemoz-
liwiatlo ono pominiecie operacji poprzedniej
i aby wiozenie przedmiotu do danego przyrzag-
du jednoczes$nie sprawdzalo wykonang po-
przednio operacje (bez wykonania poprzedza-
jacej operacji wtozenie przedmiotow do przy-
rzadu nie powinno by¢ mozliwe); (5) stosowanie
automatycznych urzadzen do nastawiania obra-
biarki.

Nalezy pamietaé, ze technologiczne przygoto-
wanie produkcji powinno obejmowaé¢ zapew-
nienie niezbednych $rodkéw do kontroli pro-
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dukcji, a technologia kontroli powinna by¢ nie-
rozerwalnie zwigzana z technologig produkcji.

Nadzo6r nad produkcjag i kontrola techniczna

Nadzér nad produkcjg i kontrola techniczna
moga znacznie przyczyni¢ sie do poprawy jako-
Sci wyrobow oraz do zmniejszenia ilosci bra-
kow. Zasadniczym warunkiem jest kategorycz-
ny zakaz wykonywania jakiejkolwiek pracy bez
petnej dokumentacji warsztatowej.

Przy wykonywaniu pierwszej sztuki mistrz
lub brygadzista powinien zwiekszy¢ nadzér nad
robotnikiem i dopilnowa¢ wykonania pierwszej
sztuki oraz oddania do kontroli. Ze strony kon-
troli technicznej nalezy wprowadzi¢ system
kontroli w warsztacie w celu sprawdzania, czy
odbyta sie kontrola pierwszej sztuki.

Technolog wydziatowy odpowiada za wyko-
nywanie proceséw obrébczych, zgodnie z doku-
mentacjg warsztatowg. Niezaleznie od tego
w celu wzmocnienia dyscypliny technologicz-
nej oraz wykluczenia samowolnej zmiany pro-
ces6w technologicznych przez wykonawcow
w toku produkcji nalezy zorganizowaé¢ specjal-
ng kontrole technologiczng do sprawdzenia
w toku produkciji, czy sg przestrzegane procesy
technologiczne. Stosowanie materiatow zastep-
czych moze sie odbywac¢ tylko za zgodag gtoéw-
nego technologa. Dla utrzymania wtasciwego
stanu maszyn, urzadzen i oprzyrzadowania gwa-
rantujgcego poprawe jakosci produkcji nalezy
obcigzy¢ brygadzistéw, mistrzow i kierownikéw
wydziatow odpowiedzialno$cig za stan powie-
rzonych im maszyn, urzadzen oraz pomocy
warsztatowych. Powinni oni $ledzi¢ prace ma-
szyn w swych dziatach, stan ich przygotowania
do produkcji, wtasciwego ich wyposazenia tech-
nicznego oraz bra¢ czynny udziat w ustalaniu
planéw remontéw. Wszystkie pdétwyroby z ze-
wnatrz muszg przej$¢ przez magazyn i kontro-
le techniczng. W produkcji wyrobow ztozonych
takze zorganizowac¢ przeplyw czesci wilasnej
produkcji poprzez magazyn poéifabrykatow,
w ktérym nalezy umiesci¢ dodatkowg placéwke
kontroli.

W stosunku do dziatu kontroli technicznej
akcja podniesienia jakosci produkcji obejmuje
szerszg grupe czynnosci. Nalezy przypomnie¢,
ze technologia kontroli winna by¢ opracowana
wczesniej w sposob wyczerpujacy przez dziat
technologiczny, a $srodki do wykonywania kon-
troli winny by¢ zapewnione takze wczesniej
wraz z zabezpieczeniem materiatlowym. Do
przygotowania technologicznego kontroli jako-
Sci nalezy ustalenie naukowo uzasadnionej naj-
lepszej “metody kontroli przeprowadzonej o ile
moznosci w toku proceséw produkcyjnych, a to
w' celu czynnego oddzialywania kontroli na ja-
kos¢ produkcji w czasie jej wykonywania.

Zadania kontroli technicznej w kazdym za-
ktadzie zmierza¢ majg do: (a) Dostugiwania sie
w produkcji surowcami dobrej jakosci; (b) prze-
strzegania, zeby produkcja byta wykonywana
wtasciwie tzn. zgodnie z warunkami technicz-
nymi oraz z ustalonym procesem technologicz-



nym; (c) zapobiegania brakom przez wczes$niej-
sze wykrycie przyczyn i wstrzymanie niewta-
sciwych czynnosci produkcyjnych; (d) wykony-
wania produkcji o dobrej jakosci i o peinej
kompletnosci.

Aby zorganizowac¢ nalezycie te prace, zakla-
dy winny rozwija¢ i wzmacnia¢ wydziaty kon-
troli technicznej, budowa¢ i rozbudowywac¢ la-
boratoria fabryczne oraz utrzymywaé zywy
kontakt z instytutami naukowo-technicznymi,
a proces kontroli winien byé¢ traktowany, jako
niezbedna i nierozerwalna czes$¢ procesu techno-
logicznego produkcji. Na kazdej zmianie powin-
na by¢ dostateczna liczba wyszkolonych kon-
troler6w (dotyczy to zwlaszcza zmiany drugiej
i trzeciej).

Dyscypline kontroli nalezy zaostrzy¢ droga
oddziatywania na wysoko$¢ premii niedbatych
kontrolero6w, a od kontroleré6w nalezy wyma-
ga¢, aby znali calg technologie i catkowity pro-
ces produkcyjny tego odcinka, ktory obstuguja.
Na codziennych odprawach powinno sie oma-
wia¢ braki powstate w danym dniu, prace po-
szczegblnych placéowek kontroli z tego dnia itp.
Nalezy tak wyszkoli¢ i wychowaé kontroleréow,
zeby nie tylko szukali brakow, ale zeby takze
czynnie wspoétorganizowali walke o polepszenie
jakosci produkcji, wykorzystujac umiejetnie
swe szerokie uprawnienia.

Nalezy wreszcie przejs¢ od rejestracji brakow
do zapobiegania im, a wiec do stosowania me-
tody kontroli zapobiegawczej w toku proceséw
obrébczych. Kontrola techniczna powinna by¢
wyposazona w dostateczng ilos¢ wtasciwych
przyrzadéw pomiarowych.

W zakiadach o produkcji wielkoseryjnej
i masowej, nalezy wprowadzi¢ metody staty-
stycznej kontroli jakosci. Metoda kontroli sta-
tystycznej wykrywajgc odchylenia od normal-
nego procesu technologicznego przez stwierdze-
nie, ze wymiary czesci zblizajg sie do granicy
tolerancji, zanim jeszcze powstang braki, daje
moznos$¢ usuniecia we wtasciwym czasie przy-
czyn powodujacych rozregulowanie urzadzen
i powstawanie tych odchylen, oraz dazy¢ do
mechanizacji i automatyzacji proceséw kontrol-
nych, a takze do stosowania przyrzagdéw umoz-
wiajacych dokonywanie pomiaréw w toku
obrébki bez zatrzymywania maszyny.

Dalej nalezy rozszerza¢ zasade samokontroli
bezbtednie pracujgcych wykonawcéw, a fakty
przekazania im samokontroli wykorzysta¢ dla
celow propagandy. Pewien rodzaj samokontroli
mozna wprowadzi¢ w formie obowiazku wstep-
nego przesortowania przez wykonawce wyko-
nanych przez niego wyrobéw przed oddaniem
ich do kontroli lub tez ich przesortowania przez
wykonawce nastepnej operacji przed przystg-
pieniem do jej wykonywania. Nalezatoby wpro-
wadzi¢ obowigzek robotnikéw do zawiadamia-
nia kierownictwa o wypadkach stwierdzenia
przez nich, ze dana produkcja stanowi brak.

Powaznym czynnikiem walki z brakami jest
codzienna analiza brakow polegajaca na szcze-

gotowym obliczeniu brakéw z minionego okre-
su czasu (doba, zmiana) z okres$leniem ich ro-
dzajow, przyczyn, ustaleniem winnych oraz
wskazaniem sposobéw zapobiegania im na przy-
sztos¢.

Najlepsza wiec formg brakow bedzie codzien-
ny operatywny przeglad brakéw wyproduko-
wanych w ciggu ubiegtej doby lub zmiany wraz
z jednoczesnym podjeciem $rodkéw zmierzaja-
cych do likwidacji ujawnionych przyczyn bra-
kéw. Dla celéw przeprowadzenia fachowej ana-
lizy brakéw nalezy powota¢ statg gtéwng ko-
misje analizy brakéw w skiladzie: przedstawi-
ciele gtébwnego technologa, dzialu gospodarki
narzedziowej, dziatu produkcji, kontroli tech-
nicznej oraz rady zakladowej. Komisja ta ma
ustali¢ zrodta i przyczyny brakow oraz okre-
$li¢ charakterystyke odpowiedzialnych za nich
brakorobow.

W wiekszych wydziatach produkcyjnych
w duzych zakladach nalezy powotaé¢ wydziato-
we komisje analizy brakow (kontroler, mistrz
lub kierownik oddzialu, maz zaufania grupy,
technolog warsztatowy, przodownik pracy)

Przy ocenie brakorobow nalezy uwzglednic
pobudki: (a) nieSwiadomos¢, (b) niedbatos¢, (c)
lekcewazenie czy tez (d) premedytacje.

Sprawozdania komisji analizy brakéw winny
by¢ co tydzien podawane do wiadomosci robot-
nikom na zebraniach grup produkcyjnych wraz
z pokazem sztuk zle wykonanych i z podaniem
wskazowek dla unikniecia brakéw na przy-
sztos¢.

Catos¢ powyzej przytoczonych czynnosci nie-
watpliwie zmierza do poprawienia sytuacji za-
ktadu na odcinku jakosci produkcji, jednakze
podstawowym warunkiem powodzenia tej akcji
jest wilasciwa organizacja pracy zakladu oraz
mocny aktyw kierowniczy.

Olbrzymi wplyw na polepszenie jakos$ci wy-
robéw ma witasciwa atmosfera panujgca w za-
ktadzie, ktéra nie powinna dopuszcza¢ do nie-
dbatosci w pracy lub do lekcewazenia sobie
przez pracownikéw swych obowigzkéw, do po-
wstawania bumelanctwa i brakorébstwa oraz
do obojetnosci wobec marnotrawstwa. Wypusz-
czanie produkcji ztej lub stabej jakosci oraz na-
ruszanie norm i warunkéw technicznych powin-
no by¢ uznane za dziatalno$¢ szkodliwg.

Witasciwa atmosfera powinna jednoczes$nie
popiera¢ i rozwija¢ wsréd robotnikéw zamito-
wanie do swego fachu i pracy, szacunek do
miejsca pracy, ambicje jak najlepszego wyko-
nywania swoich zadan oraz zmyst kolezenskiego
wspoéizawodnictwa.

Stworzenie takiej atmosfery — to wspolne
zadanie pionu kierowniczego zaktadu oraz orga-
nizacji polityczno-spotecznych w zakfadzie.
Powstanie takiej atmosfery utatwi znacznie
aktywowi polityczno-gospodarczemu walke
o podniesienie jakosci produkcji.

Walka ta musi mie¢ charakter trwatego sy-
stemu dziatania bedgacego realizacjg dobrze prze-
myslanych i opartych na kalkulacji zamierzen
osiggniecia wtasciwe] jakosci wyrobdéw.
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Reasumujac przytoczone w powyzszym refe-
racie elementy akcji o polepszenie jakosci pro-
dukcii musimy stwierdzi¢, ze podniesienie jako-
Sci wyrobéw droga: (1) wychowania nowego ty-
pu pracownika, (2) dalszego rozwoju socjali-
stycznego wspoéizawodnictwa, (3) szerszego
wprowadzenia nowoczesnej techniki oraz (4)
ogb6lnego usprawnienia organizacji pracy — to
przeciez droga do wykonania zadan, jakie po-
stawito przed nami IX Plenum oraz jakie sta-
wia nam |l Zjazd PZPR w zakresie walki o sze-
rokie zaspokojenie potrzeb cztowieka pracy,
zwigzanych z bezposrednim polepszeniem jego
bytu.

Marian Kuczynski

Dla szybszego bowiem podnoszenia stopy zy-
ciowej mas pracujacych panstwo musi akumu-
lowa¢ odpowiednie S$rodki materialne, ktore
zdobedzie nie tylko przez powiekszenie pro-
dukcji, ale takze przez polepszenie jej jakosci.

Wzrost wiec produkcji nie tylko pod wzgle-
dem iloSciowym, ale i pod wzgledem jakos$cio-
wym prowadzi w sumie do obnizenia kosztow
wtasnych produkcji, a wiec do powstawania
dodatkowej akumulacji, ktéra umozliwi pan-
stwu podjecie skutecznej akcji zmierzajgcej do
polepszenia stopy zyciowej mas pracujgcych.

%
Zdzistaw Zgierski

Rozwdj systemOw premiowania personelu
inzynieryjno-technicznego i administracyjnego

w przemysle polskim

ystemy premiowania pracownikéw umy-

stowych sg stale udoskonalane wraz

z rozwojem przemystu socjalistycznego,

w miare narastania dosSwiadczen z za-

kresu stosowania systemOw premiowych
i w miare przyswajania przez polski przemyst
socjalistyczny doswiadczen radzieckich. Przy
analizie rozwoju systeméw premiowania w Pol-
sce wyodrebniamy cztery okresy.

Pierwszy okres obejmuje lata od 1945 do sty-
cznia 1947 roku. W okresie tym systemy pre-
miowania pracownikéw umystowych zawieraly
nastepujace podstawowe zasady: wskaznikiem
premiowania byto wykonanie planu produkcii,
oraz w niektorych wypadkach, zwiekszenie wy-
dajnosci pracy w stosunku do okresu poprzed-
niego; premiowaniem objeci byli wszyscy pra-
cownicy umystowi. System ten w zasadzie spet-
niat postawione przed nim w tym okresie za-
danie. Mobilizowat on pracownikéw przemystu
do zainteresowania sie zagadnieniem' planowa-
nia produkcji, do wykonywania i przekraczania
planéw, a przede wszystkim mobilizowat pra-
cownikéw do stalego podnoszenia wydajnosci
pracy. System ten miat jednak szereg wad, kt6-
re w pOzniejszym okresie zostaly ujawnione.
W okresie tym poziom planowania byt bardzo
niski, istniaty duze mozliwosci uktadania zani-
zonych planéw, premie czesto wynosity 200%
uposazenia zasadniczego; mozliwo$¢ otrzymania
tak wysokiej premii wywotywata tendencje do
uktadania zanizonych planéw.

Wyptacenie nieuzasadnionych premii hamo-
wato w pewnym zakresie wzrost wydajnosci
pracy, tym bardziej, ze premie za wykonanie
i przekroczenie planu produkcji wyptacono nie-
zaleznie od wynikéw w zakresie wydajnosci
pracy.

Ponadto zasada premiowania wszystkich pra-
cownikéw niezaleznie od ich wpltywu na wyko-
nanie planéw produkcyjnych réwniez obnizata
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znaczenie systemu premiowania; premia czesto
byta traktowana jako gwarantowany dodatek
do pensji. System premiowania w tym okresie
nie uwzgledniat réwniez wykonania planu we-
diug asortymentu. Ten stan rzeczy dat sie szcze-
g6lnie odczu¢ pod koniec tego okresu, gdy pier-
wszy gtéd na towary niezaleznie od ich asorty-
mentu zostal w pewnej mierze zaspokojony; te-
raz juz nie chodzilo o to, azeby w ogéle rozwi-
ngé¢ produkcje, ale o to azeby produkowac
towary w potrzebnym i planowanym asorty-
mencie.

Drugi okres obejmuje lata 1947 — 49. Systemy
premiowania w tym okresie opieraly sie na
Uchwale Komitetu Ekonomicznego Rady Mini-
stréow z dnia 3.1.1947. Okres ten znamionuje pe-
wien dalszy postep w zakresie zagadnien pre-
miowania. Przyjeto zasade, ze premiowani sa
tylko ci pracownicy umystowi, ktérzy maja bez-
posredni wpltyw na wykonanie planu, na osiag-
niecia gospodarcze, na usprawnienie organiza-
cji pracy i akcje oszczednosciowg. W praktyce
jednak tym systemem premiowania objeci byli
prawie wszyscy, poza nielicznymi wyjatkami,
pracownicy umystowi. Dla zmniejszenia mozli-
wosci wyptacania nieuzasadnionych premii
przyjeto zasade, ze podstawg wyptacania premii
jest wykonanie planu produkcyjnego, zatwier-
dzonego przez wtadze zwierzchnie danego za-
ktadu, pod wzgledem wartoSciowym co naj-
mniej w 100 %, a pod wzgledem iloSciowym pod-
stawowych artykutow co najmniej w 50%.

Wychodzac z zalozenia, ze ceny niezmienne
(ceny hurtowe z 1937 roku) nie odzwierciedlajg
rzeczywistego naktadu pracy (dla wykonania
planu) przyjeto jako warunek uznania catosci
planu za wykonany — wykonanie planu iloscio-
wego przynajmniej dwoch, trzech grup artyku-
téw zasadniczych.

Asortyment produkcji dla danego zaktadu
ustalato Zjednoczenie, asortyment dotyczyt pod-



stawowej produkcji danego zaktadu i obejmo-
wat co najmniej 50% catej produkcji. Niewy-
konanie planu wedlug asortymentu pociggato
za sobg utratg premii. Zwrécono rowniez uwa-
ge na szereg innych wskaznikéw, jak obnizka
kosztow wtasnych, wzrost wydajnos$ci pracy,
oszczednos¢ surowca, zmniejszenie brakéw i od-
padkéw. Starano sie powigza¢ premie produk-
cyjna z dziatalnoscig finansowg przedsiebior-
stwa; w tym celu w niektdrych zaktadach wpro-
wadzono premie za uzyskang fakture, w zalez-
nosci od jej stosunku do wartosci produkciji.

Biorgc pod uwage jeszcze niski poziom pla-
nowania, brak dostatecznej ewidencji i kontroli
wykonania planu, ustalono w poczatkowym
okresie, ze maksymalna wysoko$¢ premii nie
moze przekroczy¢ 60% poboréw statych; za po-
bory state uwazano ptace zasadnicza i dodatek
przemystowy. Rozpowszechniono réwniez pre-
miowanie za wydajnos¢ pracy. Premiowanie za
wskaznik wydajno$ci pracy posiadalo szereg
wad. Wadg podstawowa byto to, ze premiowano
przewaznie nie za osiggniecie i przekroczenie
planowego wskaznika wydajnosci pracy za da-
ny miesigc, ale za utrzymanie i przekroczenie
wydajnosci w stosunku do poprzedniego mie-
sigca, lub w stosunku do $redniej wydajnosci
calego poprzedzajacego okresu poirocznego.

Premia wzrastata proporcjonalnie do wzrostu
wydajnosci pracy.

Premiowanie za utrzymanie i przekroczenie
wskaznika wydajnosci pracy w stosunku do
poprzedniego okresu niejednokrotnie hamowato
wzrost wydajnosci pracy w stosunku do real-
nych mozliwosci. Wydajnos¢ pracy w ubiegtych
okresach na ogo6t byta bardzo niska, przede
wszystkim wskutek stabej organizacji pracy,
niskiej techniki produkcji i nieopanowania no-
wych metod pracy. Odbudowa zakladéw, nasy-
canie go nowym parkiem maszynowym, sSilg
rzeczy stwarzaly nowe warunki organizacyjno-
techniczne, przy ktérych stosunkowo tatwo byto
przekroczy¢ wydajno$¢ pracy poprzedniego
okresu.

Hamulcem dla walki o wzrost produkcji stat
sie rGwniez 60% putap premii. Motywy, ktory-
mi sie kierowano przy jego wprowadzeniu, tra-
city stopniowo na swojej ostrosci, podnosit sie
stopniowo poziom planowania. W niektérych
przedsiebiorstwach w miare usprawnienia przez
nich organizacji pracy i planowania, za zgodag
Ministerstwa Przemystu i Handlu zaczeto juz
w roku 1948 stosowac¢ nowe zasady premiowa-
nia.

Premia skladata sie z dwoch czesci ,A“ i ,B"“.
Czes¢ ,A " uzalezniona byta od iloSciowego, asor-
tymentowego i jakoSciowego wykonania planu
produkcji. Byt to juz znaczny postep w stosunku
do poprzednich zasad premiowania. Poprzednio
zasady przewidywaly ustalenie asortymentu
w wysokosci 50 % catej produkcji, obecnie w wy-
padku, gdy ktérykolwiek asortyment wykonany
zostat w ilosci mniejszej od 90% ilosci planowa-
nej, niedob6r w kazdym poszczegdlnym asorty-
mencie potrgcano od catkowitej wartosci wyko-
nanej produkcji w stosunku dwukrotnym; w ten

spos6b powigzano wysoko$¢ premii z wykona-
niem planu wedtug asortymentu. Praktyka jed-
nak po6zniejsza wykazala, ze tego rodzaju po-
wigzanie byto niedostateczne, gdyz przekrocze-
nie planu asortymentéw bardziej ,optacalnych*®
rekompensowato z nawigzka potrgcenia z tytutu
niewykonania planu asortymentéw ,nieopta-
calnych”.

Zwrécono réwniez baczniejsza uwage na za-
gadnienie jakosci produkcji i przedsiewzieto
Srodki celem $ciSlejszego powigzania wysokos$ci
premii za wykonanie i przekroczenie iloscio-
wego planu produkcji z jakos$cig wyprodukowa-
nych wyrobéw. W wypadku reklamacji potrg-
cano od catkowitej wartosci produkcji wartos¢
zareklamowanych produktéw w stosunku czte-
rokrotnym.

Za wykonanie ilosciowego, asortymentowego
i jakosciowego planu produkcji w 100% premia
wynosita 20% uposazenia stalego, za kazdy
procent przekroczenia planu premia rosta o 3%,
przy wykonaniu planu w 110% — premia wy-
nosita 50%, za kazdy procent wykonania planu
ponad 110% — premia rosta o 4%. W niekt6-
rych zaktadach o szczegélnym znaczeniu gospo-
darczym, przy wyjatkowo napietych planach
produkcyjnych, premia za wykonanie planu
w 100% wynosita 40%, za kazdy procent prze-
kroczenia planu premia rosta o 3%', przy wyko-
naniu planu w 105% — premia wynosita 55%,
za kazdy procent przekroczenia planu ponad
105% — premia rosta o 5%i Niektérym zakta-
dom, ktére miaty ograniczone mozliwosci pro-
dukcyjne, niezalezne od zalogi danego zaktadu,
przyznawano 60% premii za wykonanie planu
produkcyjnego w 100%, a za przekroczenie planu
dodatkowa premia juz nie przystugiwata. Oczy-
wiscie ten stan rzeczy nie mobilizowat w sposoéb
dostateczny kierownictwa zakladu do przeta-
mywania trudnosci.

Poza premig za wykonanie i przekroczenie
planu wedtug ilosci, asortymentu i jakosci wy-
roboéw, przyznawano réwniez premie za osiag-
niecia i przekroczenie planowanej wydajnosci
pracy (czes¢ ,B*“). Byt to znaczny postep w sto-
sunku do poprzednich zasad premiowania, ktore
przewidywaty premie za przekroczenie o0sigg-
nietej juz wydajnosci w ubiegtym okresie.

Za wykonanie planu wydajno$ci w 100 %=
premia wynosita 10% uposazenia statego, za
kazdv procent przekroczenia planu premia rosta
0 2%'. przy wykonaniu planu wydajnosci
w 105%, premia wynosita 20%, za kazdy pro-
cent przekroczenia planu ponad 105%' — pre-
mia rosta, o 4%.

Przyznawanie osobnych premii, niezaleznych
jednej od drugiej, za wykonanie ilosciowego,
jakosciowego i asortymentowego planu pro-
dukcji, oraz za wykonanie planu wydajnosci
pracy, wywotywato tendencje do przekroczenia
planéw produkcyjnych za wszelka cene, a prze-
de wszystkim bez uwzgledniania witasciwego
wykorzystania sity roboczej. Tendencjom tvm
starano sie zapobiec wprowadzajgc zasade, ze
pracownicy niezaleznie od wykonania przez
nich planu produk ji i planu wydajnosci moga
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by¢ pozbawieni w catosci lub czesciowo nalez-
nej im z tego tytutu premii w wypadku niewta-
Sciwego wykorzystania surowcow, energii, ma-
szyn, sity roboczej itp.

Starano sie juz w tym okresie rowniez S$cislej
powigza¢ premie z wynikami pracy na powie-
rzonym stanowisku. W tym celu przyjeto zasa-
de, ze pracownicy, ktorych zakres obowigzkow
nie wykracza poza zakres pracy oddziatu, po-
winni by¢ premiowani za wyniki pracy danego
oddziatu, pracownicy zas, ktorych zakres obo-
wigzkobw obejmuje prace catego zakladu, po-
winni by¢ premiowani za wyniki pracy catego
zakiadu. Stuszna ta zasada przewaznie nie mo-
gta by¢ realizowana wskutek niskiego poziomu
planowania wewnatrzzaktadowego i dlatego tez
W przewazajgcej mierze wszyscy pracownicy
byli premiowani za wyniki pracy calego zakta-
du, co znacznie obnizalo mobilizujgce znaczenie
premii.

Dalszy postep w dziedzinie premiowania przy-
nosi reforma ptac ze stycznia 1949 r. Rozszerzyt
sie krag zakladow, w ktdrych zostat zniesiony
60% putap premiowania. Dotyczyto to zakta-
dow, ktére przekraczaly plan produkcji bez
przekroczenia planu zatrudnienia.

Warunkiem uznania planu za wykonany byto
wykonanie planu wedtug asortymentu. Produk-
cja nie przyjeta przez kontrole techniczng byta
potracana w kilkakrotnej wysokosci od wartosci
wykonanego planu przy obliczaniu premii.

Trzeci okres obejmuje lata 1950— 1954, zostat
on zapoczatkowany Uchwata Prezydium Komi-
tetu Ekonomicznego Rady Ministrow z dnia
18.1.1950 r. w sprawie zasad premiowania za
osiggniecia gospodarcze w roku 1950 pracowni-
kow inzynieryjno-technicznych i kierowniczych
zatrudnionych w panstwowych przedsiebior-
stwach przemystowych. Wskaznikiem premio-
wania jest wykonanie planu produkcji i wyko-
nanie planu wydajnosci pracy. Wszystkie gate-
zie przemystu w zaleznosci od ich znaczenia zo-
staly podzielone na grupy. Dla wskaznika za
wykonanie planu produkcji utworzono 4 grupy,
a dla wskaznika za wykonanie planu wydajnosci
pracy 3 grupy. W ramach kazdej gatezi pro-
dukcji przedsiebiorstwa zostaly podzielone na
cztery Idb trzy podgrupy. W ramach grup zo-
staty ustalone gorne granice wskaznikéw przy-
stugujacej premii w danej galezi przemystu za
wykonanie i przekroczenie planu produkciji
i wydajnosci pracy. W ramach podgrup zostaly
ustalone wskazniki premiowania dla poszcze-
golnych centralnych zarzagdoéw, zjednoczen i za-
ktadéw pracy.

Za wykonanie w 100% planu produkcji gérna
granica premii wynosita 50%, 40%', 30%, 20%
ptacy zasadniczej, w zaleznos$ci do ktérej grupy
dany przemyst zostal zaszeregowany.

Za wykonanie w 100% planu wydajnosci pra-
cy goérna granica premii wynosita 10%! Przy
zaszeiegowaniu poszczego6lnych centralnych za-
rzagdéw, zjednoczenh i zakladéw pracy stosowano
mnoznik od 1,0 do 0,7.

Charakterystyczng cechg przyjetych skal pre-
miowania bylo to, ze im procent przekroczenia
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planu wzrastat, tym procent narastania premii
malal, tak ze za kazdy 1% przekroczenia planu
produkcji ponad 110%', a planu wydajnosci
pracy ponad 112%, premia ro$nie mniej niz
0 1%. Byto to spowodowane éwczesnym pozio-
mem planowania w przemysle, wychodzono bo-
wiem z zalozenia, ze przekroczenie planu ponad
110%, czy ponad 112% wynika czesSciej z nie-
wtasciwego ustalania zadan planowydh, a nie
wskutek specjalnie wydajnej pracy zatogi.
W niektérych wypadkach stosowano jeszcze
inne skale premiowania, ktore jednak byly tak
skalkulowane, ze premie za wykonanie planu
produkcji i wydajnosci pracy w 100% w sumie
wahaty sie od 40 % do 60 % uposazenia zasadni-
czego, a przy przekroczeniu Dianu nie mogtly
by¢ wyzsze od 100% do 125% ptacy zasadni-
czej. Swiadczy to o dalszym wzroscie znaczenia
systemu premiowania. Zwrdcono réwniez bacz-
niejszg uwaffe na powigzanie wysokosci premii
z jakoscig produkcji i wykonaniem planu we-
diug asortymentu. Dla obliczenia procentu wy-
konania planu produkcji przyjmowato sie war-
to$¢ wykonanej produkcji pomniejszong o trzy-
krotng warto$¢ wytworéw reklamowanych co
do jakosci i o jednokrotng warto$s¢ niewykona-
nych w stosunku do planu asortymentéw,
w przypadku gdy niewykonanie to nie przekra-
cza 10% planu, oraz o dwukrotng wartos¢, o ile
niewykonanie planu asortymentow przekracza
10%. Byt to znaczny postep w stosunku do po-
przednich przewaznie obowigzujgcych w prze-
mys$le zasad premiowania. Dla zapobiezenia
tendencjom przekraczania planéw tatwych
1 ,optacalnych” asortymentéw kosztem trud-
nych i mniej ,optacalnych” wprowadzono za-
sade, ze przy przekroczeniu planu produkciji
niektdrych asortymentéw bez uzasadnienia go-
spodarczego wtadza zwierzchnia moze uznac
plan za wykonany jedynie w 100%.

Tak wiec trzeci okres rozwoju systemow pre-
miowania charakteryzuje dalsze usystematyzo-
wanie i uelastycznienie zasad premiowania.
Obserwujemy jednak jéwniez szereg brakow,
ktore zacigzyty na skutecznosci stosowania tych
systeméw. Obowiagzujgce regulaminy premio-
wania we wszystkich gateziach gospodarki na-
rodowej przewidywatly premiowanie prawie
wszystkich pracownikéw bez wzgledu na to, czy
i jaki wplyw majg oni na osiggniecia i przekro-
czenia wskaznikow, za ktdére sg premiowani.
Ostabiato to oczywiscie mobilizujgce znaczenie
premii, zwlaszcza ze w niektéorych wypadkach
przyznawano tzw. ryczalty premiowe. Ponadto
W przewazajgcej mierze premiowano wszyst-
kich pracownikéw za wyniki pracy catego za-
ktadu, co rowniez powodowato wyptacanie lub
wstrzymanie premii za wskazniki pracy, na
ktore nie wszyscy pracownicy mieli bezposredni
wptyw. Obowigzujgce systemy premiowania
opieraty sie przewaznie na dwu wskaznikach:
na wykonaniu planu produkcji i na wykonaniu
planowanej wydajnosci pracy.

Powyzsze wskazniki nie byty wspéizalezne,
tzn. mozna byto otrzymaé premie za jeden
wskaznik, nawet gdy drugi nie zostat dotrzy-



many. Stwarzato to takg sytuacje, ‘ze mozna
bylo otrzymac¢ premie chociaz nie dotrzymato
sie podstawowych wskaznikow pracy przedsie-
biorstwa, jakim jest wykonanie planu produkcji
i wykonanie planu wydajnosci pracy. Stan ten
tym bardziej nie stwarzat sprzyjajacych warun-
kéw dla mobilizacji zalogi do lepszej pracy, do
osiagniecia lepszych efektéw ekonomicznych, ze
w wiekszosci systemédw premiowania nie brano
pod uwage wskaznika kosztéw wtasnych, ani
w skali miesiecznej, ani nawet kwartalnej.

Ponadto praktyka wykazata, ze w niedosta-
teczny jeszcze spos6b zostata zr6znicowana wy-
sokos¢ premii w zaleznosci od wielkosSci zakta-
du, co réwniez w pewnej mierze stwarzato
tendencje do uchylania sie od bardziej odpowie-
dzialnej i trudnej pracy. W potowie 1953 roku
nastepuje juz dalsze usprawnienie zasad pre-
miowania. Zostato ono zapoczgtkowane w prze-
mys$le maszynowym i z kolei i inne przemysty
czesciowo adoptowaly zasady przyjete w prze-
mys$le maszynowym.

Przy opracowaniu nowych zasad korzystano
z doswiadczen przemystu radzieckiego. Znie-
siono dwa wskazniki premiowania za wykonanie
planu produkcji i wykonanie planu wydajnosci
pracy, awprowadzono jeden wskaznik za wyko-
nanie i przekroczenie planu produkcji. Wyso-
kos¢ premii zostata uzalezniona od kategorii
zaktadu i od grupy, do ktéorej zostat zaliczony
pracownik. Wszyscy pracownicy zostali podzie-
leni na trzy grupy. Do pierwszej grupy zali-
czono dyrektora zaktadu i gtébwnego inzyniera.
Do grupy drugiej — zastepcow dyrektora, gtow-
nego technologa, gtdbwnego mechanika, gtéwne-
go energetyka, gtébwnego konstruktora, gtéwne-
go metalurga, szefa produkcji, kierownika wy-
dziatu produkcji, kierownika dziatu planowania,
pracy i ptacy, zaopatrzenia, inwestycji, kierow-
nika centralnego laboratorium, nadmistrzéw
i mistrzéw. Do grupy trzeciej — kierownikow
oddziatéw produkcyjnych i pomocniczych, st.
technologéw i technologéw, st. technikow i tech-
nikéw, kierownikéw dziatéw nie wymienionych
w grupie 1, kierownikéw laboratoriéw.

Pozostali pracownicy premiowani sa wediug
uznania dyrektora przedsiebiorstwa z funduszu
stanowigcego do 15% calego funduszu premio-
wego. Ten podziat pracownikow na grupy zmie-
rzat do uzaleznienia przyznania premii i jej
wysokosci od wplywu danego pracownika na
wykonanie planu produkfyjnego. Istothym jed-
nak niedociggnieciem tego podzialu jest to, ze
w stosunku do pracownikéw nie zaliczonych do
wyzej wymienionych trzech grup nie ustalopo
konkretnie za jakie wskazniki majg oni by¢
premiowani; pozostawiono to swobodnej decyzji
dvrektora przedsiebiorstwa. Oczywiscie dyrek-
tor przedsiebiorstwa ma moznos$¢ oceni¢, czy
dany pracownik aktywnie przyczynia sie do
wykonania i przekroczenia planu produkcyj-
nego i na podstawie tej oceny przyznac¢ lub nie
przyzna¢ mu premii. Jednak, aby system pre-
miowania byt dostatecznie mobilizujgcy do wy-
konania i przekroczenia planu produkcyjnego,
kazdy pracownik powinien z géry wiedzie¢, za

jakie mianowicie osiggniecia bedzie premio-
wany. Chociaz jest to trudne, a czasami nawet
niemozliwe, do ustalenia generalnie na szczeblu
catego przemystu, jednak zagadnienie to wydaje
sie by¢ mozliwe i konieczne do rozwigzania na
szczeblu przedsiebiorstwa. Niestety ogdlne za-
sadv premiowania przyjete dla calej galezi prze-
mystu nie byty bardziej sprecyzowane na szcze-
blu przedsiebiorstwa.

Dla blizszego zwigzania premii z osiggnieciami
na powierzonym stanowisku przyjeto zasade, ze
personel ogélnozaktadowy premiowany jest za
wykonanie planu produkcyjnego calego przed-
siebiorstwa, a personel wydziatéw i oddziatéw
za wykonanie i przekroczenie planu produkcji
wydziatu i oddziatu. Niski jednak poziom pla-
nowania operatywnego w niektorych zaktadach
nie pozwalat jeszcze na wtasciwg ocene pracy
poszczegolnych oddziatéw, tak ze pracownicy
oddziatbw premiowani byli na ogét tak samo
jak personel ogélnofabryczny za wyniki pracy
calego zaktadu. Probowano jednak w niekto-
rych wypadkach uwarunkowaé¢ przyznanie da-
nemu pracownikowi premii za wykonanie i prze-
kroczenie planu produkcyjnego przez zaktad od
wykonania zadania, ktore zostatlo pracownikowi
powierzone; i tak np. gtbwny mechanik, gtéwny
energetyk, mechanicy i energetycy mogli otrzy-
mac¢ premie produkcyjng za wykonanie i prze-
kroczenie Dianu przez zaktad jedynie wowczas,
jesli zostat dotrzymany warunek 100% wyko-
nania planu remontéw, urzadzen energetycz-
nych i produkcyjnych, oraz bezawaryjnej pracy
urzadzen produkcyjnych.

Wysoko$¢ premii w zaleznosci od kategorii
zaktadu i grupy do ktorej zaliczony zostat pra-
cownik za wykonanie planu produkcyjnego
w 100% wahatl sie od 40 do 70% ptacy pod-
stawowej. Za kazdy procent przekroczenia pla-
nu premia rosta o 35— 7%. Zniesienie zasady
premiowania za dwa wskazniki, za wykonanie
planu produkcji i za wykonanie planu wydaj-
nosci pracy, oraz wprowadzenie jednego wskaz-
nika za wykonanie planu produkcji, pozwolito
unikngé dwutorowosci w systemie premiowania
i wyptacania premii za jeden wskaznik nieza-
leznie od premii za drugi wskaznik. Zrekon-
struowanie skali premiowania w tym sensie, ze
za kazdy procent przekroczenia planu premia
rosta o jednakowg wielkos¢ (od 3,5 do 7%)
w przeciwienstwie do poprzednich skal premio-
wania, przy ktérych im wyzsze byto przekro-
czenie planu, tym nizsza byta premia przypa-
dajagca na kazdy procent przekroczenia planu,
stalo sie bodzcem do walki o wzrost produkcji.

Zasadniczym jednak jeszcze mankamentem
tych systemoéw premiowania byt brak warunku
czy wskaznika premiowania za nieprzekroczenie
lub obnizke planowanych kosztéw wiasnych.
Aby zapobiec tendencjom nieliczenia sie z ko-
sztami wiasnymi, przyjeto zasade, ze cale przed-
siebiorstwo i poszczegdlni pracownicy moga by¢
catkowicie lub czesciowo pozbawieni premii za
nadmierne zuzycie materiatow, paliwa, energii
elektrycznej, za przekroczenie planowego fun-
duszu ptac itd. Nalezy jednak podkresli¢, ze
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zasada ta byta na og6t rzadko stosowana i za-
gadnienie powigzania premiowania pracowni-
kéw inzynieryjno-technicznych z zadaniami
w zakresie obnizki kosztéw wiasnych statoi sie
coraz bardziej palace.

Sprawa ta stala sie juz dojrzata do rozwig-
zania na szerszej ptaszczyznie pod koniec 1954 r.
gdy poziom planowania i ewidencji kosztow
wtasnych w przedsiebiorstwie pozwolit, aby
nieprzekroczenie planowanych kosztéw wtas-
nych stalo sie warunkiem wyptacenia pewnej
czesci premii produkcyjnej, a ponadplanowa
obnizka kosztéw stata sie wskaznikiem premio-
wania.

Okres czwarty rozwoju systemow premiowa-
nia pracownikow inzynieryjno-technicznych
datuje sie od drugiej potowy Z954 r. Zostat on
zapoczatkowany Uchwatlg Prezydium Rzadu
z dn. 23.1X.1954 r. Szczegélnym momentem
charakteryzujgcym poczatek tego okresu, jest
wprowadzenie czynnika planowanych kosztow
wtasnych jako warunku lub wskaznika premio-
wania pracownikéw inzynieryjno-technicznych
przedsiebiorstw przemystowych. Poniewaz obo-
wigzujacg sprawozdawczo$¢ obejmuje plan
obnizki kosztébw w przekroju kwartalnym,
wprowadzenie nieprzekroczenia planowanych
kosztow wiasnych jako warunku wyptacania
miesiecznej premii produkcyjnej byto bardzo
utrudnione. Stad tez w tych przemystach,
w ktorych ten warunek wyptacania premiipro-
dukcyjnej zostat wprowadzony, premia pro-
dukcyjna za dany miesigc wyptacana jest za-
liczkowo. przewaznie w 80%, a wyrownanie
premii produkcyjnej nastepuje po kwartale
sprawozdawczym, jesli planowany wskaznik
obnizki kosztéw wiasnych nie zostal przekro-
czony. Przy czym za przekroczenie planowa-
nych kosztow wtasnych nie dokonywane sa juz
potragcenia z tytutu zaliczkowo wyptacanych
premii za wykonanie planu produkcyjnego; nie-
przekroczenie planowanych kosztéw witasnych
jest wtasciwie warunkiem wyptacania tylko
czesci premii produkcyjnej (przewaznie 1/8).
Nie we wszystkich jednak zakladach ten wa-
runek wyptacania czesci premii produkcyjnej
zostat wprowadzony, natomiast wprowadzono
premiowanie za obnizke kosztow wtasnych
(wskaznik).

Obecnie w , przewazajacej ilosci systemoéw
mamy dwa warianty premiowania za obnizke
kosztow wilasnych: (1) wyptata pewnej cze-
Sci premii produkcyjnej, przewaznie 20%
uzalezniona jest od wykonania kwartalnego
planu obnizki kosztéw wiasnych, oraz ptaci sie
dodatkowag premie za kazdy procent ponadpla-
nowej obnizki kosztow witasnych; (2) premia
produkcyjna wyptacana jest w petni wysokosci
niezaleznie od wykonania planu obnizki kosz-
tow, oraz wyptaca sie premie za ponadplanowa
obnizke kosztéw witasnych.

Uzaleznienie tylko pewnej czesci premii pro-
dukcyjnej od wykonania planu obnizki kosztow
wiasnych spowodowane jest tym, Ze obecnie
sprawozdania kwartalne ze stanu kosztéw sg
bardziej miarodajne od sprawozdawczo$ci mie-
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siecznej, a premia produkcyjna wyptacana jest
za wyniki miesieczne. Przy tym stanie rzeczy
uzaleznienie catej premii produkcyjnej od wy-
konania kwartalnego planu obnizki kosztow
wtasnych musiatloby spowodowaé wstrzymanie
premii produkcyjnej przez caly kwartat, co
oczywiscie bytoby niestuszne, gdyz ostabiatoby
mobilizujgce znaczenie miesiecznej premii pro-
dukcyjnej. Wyrownanie premii produkcyjnej
po otrzymaniu wynikéw z wykonania planu
obnizki kosztow wtasnych w istocie swojej jest
niczym innym jak premig za wykonanie planu
obnizki kosztow.

Witasciwa miesieczna premia produkcyjna
(80%) pozostaje nadal niezalezna od wykonania
planu obnizki kosztéw wiasnych. Nazwanie tej
premii ,wyréwnaniem“ nosi raczej charakter
proceduralny niz istotny, gdyz wyptacana jest
zZrezerwy premiowej z tytutu wykonania i prze-
kroczenia planu produkcyjnego.

Niewprowadzenie do niektérych systemoéw
premiowania tego czynnika ,wyréwnawczej
premii“ za wykonanie planu obnizki kosztow
wiasnych ttumaczy sie czesto zbyt niskg premig
produkcyjng, nie pozwalajaca na wydzielenie
pewnej rezerwy na ten cel. Wydaje sie to by¢
niestuszne. Na ten cel powinny sie znalez¢ od-
powiednie rezerwy, gdyz w przeciwnym badz
razie moze by¢ znacznie ostabiona walka o obniz-
ke kosztéw witasnych, poniewaz rozpieto$s¢ mie-
dzy niewykonaniem planu obnizki kosztéw
a ponadplanowa obnizkg jest zbyt duza, aby ja
mogta zrekompensowaé¢ tylko premia za po-
nadplanowg obnizke, bez sankcji za niewyko-
nanie planu, czy bez premii za wykonanie pla-
nu obnizki kosztow. Niekiedy praktykowa-
na jest zasada, ze premia za wyniki kwartalne
dzielona jest na trzy rowne czesci, ktdre wy-
ptacane sg w kolejnych miesigcach; ttumaczy
sie to troskg wyréwnania budzetu miesiecznego
pracownika. Zasada ta wydaje sie by¢ niestu-
sznag, gdyz zmniejsza atrakcyjnos¢ premii i osta-
bia bezposrednig wiez miedzy wynikiem pracy
a wynagrodzeniem. ,Ratalne” wyptaty za wia-
domy juz wynik pracy sg pozostaloscig kapita-
listycznych metod ,troski“ o pracownika.

W naszych warunkach tego rodzaju praktyka
nie ma zadnego uzasadnienia. W miare jednak
mozliwosci trzeba przechodzi¢ do premiowania
za wyniki miesieczne, wigzac jednak premie
miesieczne za obnizke kosztéw z wynikami
kwartalnymi a nawet, wynikiem rocznym, po-
przez ustalenie zasady, ze premia za dany mie-
sigc ustalona jest za wynik od poczagtku roku
po potrgceniu wszystkich premii otrzymanych
z tego tytutu od poczatku roku. Dla wzmocnie-
nia odpowiedzialnosci kier wnictwa za ekono-
miczng dziatalno$¢ przedsiebiorstw nalezatoby,
wydaje sie, jednak premiowac¢ dyrektora, gtow-
nego inzyniera i gtidwnego ksiegowego za wy-
niki kwartalne.

Na fundusz premiowy za ponadplanowsg
obnizke kosztow wilasnych przeznaczona jest
pewna czes¢, w zaleznosci od typu przedsie-
biorstwa, przewaznie 1/3 uzyskanej oszczedno-
Sci. Fundusz ten jest g6rng granicg wyptaca-



nych z tego tytutu premii. Ponadto ustala sie,
jaki procent od uposazenia zasadniczego wy-
nosi wysoko$¢ premii za kazdy procent ponad-
planowej obnizki kosztéw wtasnych, przy
wspétczynniku premiowym, oraz wspotczynni-
ki premiowe dla poszczegélnych grup pracowni-
kéw. Wspotczynniki premiowe za ten wskaznik
sg przewaznie te same, co za wykonanie i prze-
kroczenie planu produkcyjnego, z wyjatkiem
wspoétczynnika dyrektora, gltdbwnego inzyniera
i gtbwnego ksiegowego. Wspotczynniki premio-
we dyrektora, gtownego inzyniera i gtbwnego
ksiegowego sg przewaznie dwukrotnie wyzsze
od wspoiczynnikéw premiowych za wykonanie
i przekroczenie planu produkcyjnego.

Regulaminy premiowania za obnizke kosztow
wtasnych bedg musiaty by¢ z biegiem czasu bar-
dziej uszczegobtowione. To uszczeg6towienie be-
dzie mogto by¢ przeprowadzone na podstawie
bardziej doktadnych danych o realnych mozli-
wosciach uzyskania oszczednosci z ponadpla-
nowej obnizki kosztéw wiasnych w poszczegél-
nych galeziach produkcji i przedsiebiorstwach;
na tej podstawie bedzie mozna uscisli¢, jaka
cze$¢ tej oszczednosci nalezy przeznaczy¢ na
premiowanie, aby ono bylo wystarczajgco
atrakcyjne. Dane te pozwolg nam réwniez sko-
rygowac zakres osob, ktérym powinna przystu-
giwa¢ z tego tytutu premia, tak aby zaréwno
kazdv, kto dat realny wkiad do obnizki kosz-
tow, premie otrzymat, jak i aby premia byta
wystarczajgco wysoka, jako materialny bodziec
do walki o obnizke kosztéw wtasnych.

Marla Kuzeléwna

Jednak juz obecnie widoczne sg pewne wa-
dliwos$ci systemu premiowania za obnizke kosz-
tow witasnych: (1) prawie wszyscy pracownicy
umystowi sg uprawnieni do otrzymania z tego
tytutu premii, (2) niesprecyzowane sg warunki
premiowania.

Wydaje sie, ze bytoby rzeczg stuszng, aby fun-
dusz przeznaczony na premiowanie za obnizke
kosztow wiasnych podzielony byt na dwie cze-
Sci, z ktorych przewazajgca czes¢ (okoto 75%)
byta przeznaczona na premiowanie personelu
kierowniczego. Dla pracownikow kierowniczych
nalezy ustali¢ konkretny warunek przyznania
premii, kontrola spetnienia ktdrego powinna
by¢ zabezpieczona odpowiednig dokumentacja.

Pozostali za§ pracownicy za swoj wklad do
walki o obnizke kosztéw wiasnych powinni by¢
premiowani wediug uznania dyrektora zaktadu
w porozumieniu z Rada Zaktadowg z pozosta-
tej czesci tego funduszu, ktéra powinna wynosic¢
25% ogo6lnego funduszu. Pozwolitoby to na
wieksze skupienie $rodkéw finansowych do
walki o obnizke kosztéw wtasnych, oraz na uza-
leznienie premii od speinienia konkretnych wa-
runkéw. Te konkretne warunki powinny by¢
opracowane w regulaminach szczegdétowych
obowigzujgcych zaktady pracy. Oczywiscie wa-
runki te nie moga by¢ sprzeczne z ogdlnymi
zalozeniami ramowego regulaminu premiowa-
nia, jakim jest regulamin obowigzujacy w calej
gatezi przemystu.

Marian Kuczynski

Opracowanie i wprowadzenie taryfikatora
kwalifikacyjnego przemystu graficznego

przemysle graficznym do chwili

wejscia w zycie nowego taryfika-

tora kwalifikacyjnego (1.1X.1954)

obowigzywaly od stycznia 1949 r.

.Uktad zbiorowy pracy dla prze-
mystu graficznego“, nastepnie od 1951 r. ,Ta-
ryfikator robot i tabela ptac dla przemystu gra-
ficznego”. Uktad zbiorowy pracy jak i taryfi-
kator robdt nie spetnialy istotnej roli w kwestii
zaszeregowania robotnikow, gdyz nie zapobie-
galy duzej dowolnosci. Nie stanowily one dla
robotnika jakiejkolwiek zachety do zwiekszenia
wydajnosci pracy i podnoszenia kwalifikacji
zawodowych. Ponadto postepujgca mechaniza-
cja szeregu procesOw w przemysle graficznym
nie znajdowata odbicia w taryfikatorze robot,
a wiec i pod tym wzgledem stat sie on przesta-
rzaty.

Ten stan rzeczy powodowal, ze robotnicy da-
zyli do polepszania warunkéw materialnych nie
droga podnoszenia swych kwalifikacji zawodo-
wych i osiagnie¢ w pracy, lecz droga szukania
zaktadu pracy ktéry by zapewnit im lepsza pta-
ce bez wyzszego wysitku.

Z tych wzgledéw Centralny Urzad Wydaw-
nictw Przemysiu Graficznego i Ksiegarstwa
przystgpit w 1953 r. do opracowania projektu
nowego taryfikatora, ktory by zabezpieczat
przede wszystkim staly wzrost wydajnos$ci pra-
cy i jakosci produkcji, mobilizowat robotnikéw
do podnoszenia kwalifikacji zawodowych.

Opracowany w 1953 r. projekt taryfikatora,
nazywany przez autoréw nadal taryfikatorem
robét, w duzym stopniu miat juz cechy taryfi-
katora kwalifikacyjnego, chociaz zawierat jesz-
cze szereg usterek. Skupienie zaszeregowania
zawodow w wyzszych kategoriach jak 6, 7i 8
nasuwato watpliwos$é¢, czy jest to uzasadnione
z punktu widzenia stawianych robotnikom wy-
magan kwalifikacyjnych. W szeregu specjalno-
Sciach podzielonych na szczeble kwalifikacyjne
wystepowat brak ciggtosci zaszeregowania np.
.Maszynista na prasach recznych i mechanicz-
nych do ttoczenia“ dzielit sie na 4 szczeble, za-
szeregowane do 3, 4, 6i 8 kategorii (brak 5i 7).
W niektdérych przypadkach takie luki w zasze-
regowaniu moga by¢ uzasadnione organizacjg
procesu technologicznego np. gdy obsiuga ma-
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szyny wymaga przydzielenia wysoko kwalifiko-
wanemu robotnikowi do pomocy robotnika
o niskich kwalifikacjach, jednak wypadki takie
sg z reguty rzadkie. Jako zasade nalezy przyja¢,
ze specjalnos¢ powinna dzieli¢ sie na szczeble
kwalifikacyjne odpowiadajgce kolejnym kate-
goriom zaszeregowania. Taki ukiad taryfikato-
ra zacheca robotnikéw do stopniowego podwyz-
szania swych kwalifikacji. Przerwy w kolejnym
zaszeregowaniu szczebli w specjalnosci nasu-
.waja wniosek, ze albo zostaly pominiete przej-
Sciowe szczeble kwalifikacyjne, albo zaszerego-
wanie takie jest nieprawidtowe jako zbyt wy-
sokie w stosunku do poprzedniego.

Charakterystyki kwalifikacyjne w omawia-
nym projekcie taryfikatora zawieraly nazwe
zawodu oraz znajomosci i umiejetnosci robot-
nika. Charakterystyki nie zawieraly na wstepie
krotkiego okreslenia, ktéore by wskazywato
zwiezle zakres i cel pracy produkcyjnej robot-
nika..

Powaznym niedociggnieciem byto catkowite
pominiecie przyktadow typowych robét. Zada-
niem przyktadéw robdt jest blizsze okreslenie
zadan robotnika, gdy charakterystyka nie pre-
cyzuje ich w dostatecznym stopniu, a wiec gdy
w praktyce moga powsta¢ watpliwosci przy
ustalaniu zaszeregowania poszczegdlnych ro-
botnikéw. Niedociggniecie to dotyczy takich
charakterystyk jak np. ,Linotypista 8 kat.”,
"ktéry powinien umie¢ ,sktada¢ uktady mate-
matyczne”, a ,Linotypista 7 kat.” — ,sktadacd
proste uktady matematyczne“. Okreslenie ,pro-
ste* jest ogdllnikowe i nie daje dostatecznej
podstawy do ustalania granicy miedzy ,ukta-
dem matematycznym®“, a ,prostym uktadem
matematycznym®. R6znica ta moze by¢ wiasnie
uwypuklona przez podanie odpowiednich przy-
ktadéw robot.

W projekcie taryfikatora znalazto swoje od-
bicie zjawisko przechodzenia pracownikéw
(w wyniku szkolenia wewnatrzzakiadowego)
z pracownikéw niewykwalifikowanych Ilub
przyuczonych na fachowcéw, wypetniajgc tym
samym powazng luke w taryfikatorze dotych-
czas obowigzujacym. Dla orientacji niech po-
stuzy nastepujacy przyktad. Do roku 1951 na
linotypiste przeszkalano zecera recznego. Ro-
botnik taki, taczagc w swej osobie obie specjal-
nosci, potrafit sktada¢ wszelkiego rodzaju skia-
dy, od sktadu zwyktego (ksigzka powiesciowa)
do sktadu tabelarycznego, wymagajgcego obli-
czen itp. Jednakze w szeregu zaktadow nasta-
wionych na druk ksigzek powiesciowych, wy-
sokie kwalifikacje takiego robotnika, jako by-
tego zecera recznego, byty zbyteczne gdyz,
praktycznie biorgc, skiadat on przez caly rok
jako linotypista tylko zwykty tekst. Z tego
wzgledu Centralny Urzad Wydawnictw Prze-
mystu Graficznego i Ksiegarstwa w nastepnych
latach przeszkolit pewng ilo§¢ pracownic intro-
ligatorskich (w ciggu pét roku) na linotypistéw
do skiadania zwyktych tekstéw. W ten sposob
przeszkolona pracownica otrzymywata takie sa-
me wynagrodzenie jak linotypista z wysokimi
kwalifikacjami zecera (2—4 lata nauki zecera,
co najmniej 3 lata stazu wyszkolonego zecera).
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Wedlug projektowanego taryfikatora pracow-
nica tak przeszkolona otrzymywataby wyna-
grodzenie wediug grupy 5 a w miare podno-
szenia swoich kwalifikacji osiggnetaby grupe
wyzsza. Najwyzszg kategorig zaszeregowania
dla linotypistow w projektowanym taryfikato-
rze byta 9 kat., a wiec o jedng grupe nizej
niz moze osiggngé¢ zecer reczny. Ustawiajgc
w ten sposéb odpowiednie czesci taryfikatora,
CUWPGIK zamierzal osiggna¢ przy pomocy
bodZzcéw materialnych przejScie pewnej grupy
linotypistéw z kwalifikacjami zeceréw recznych
do zecerni, a zamiast nich wprowadzi¢ do pra-
cy przy linotypach sity, niewykwalifikowane
w pracach zecerskich.

To posuniecie stato sie konieczne w zwigzku
z prawie 100% wzrostem produkcji ksigzek
naukowych i technicznych, wymagajgcych
skomplikowanych sktadéw recznych (formuty,
tabele itp.), ktérych mtodzi zecerzy z malym
doswiadczeniem nie potrafig dobrze skladac.

Drugim zasadniczym problemem, ktory do-
magat sie rozwigzania zgodnie z socjalistyczng
zasadg wynagradzania wediug pracy, byilo
stworzenie bodzcow materialnych do przecho-
dzenia od prostych prac recznych do wyzej
kwalifikowanych prac na maszynach. Z tego
wzgledu zaszeregowano np. pracownikow in-
troligatorskich, zatrudnionych przy obstudze
automatéow do produkcji teczek, do wyzszych
kategorii, anizeli pracownikéw wykonujgcych
recznie analogiczne prace.

Omawiany projekt taryfikatora zostat po-
nownie opracowany w 1954 r. i nowy taryfika-
tor kwalifikacyjny wszedt w zycie 1 wrzes$nia
1954 r. Obowigzujgcy taryfikator kwalifikacyj-
ny odbiega w swej formie i tresci od taryfika-
torow dotychczas obowigzujgcych w przemysle
graficznym i stuzy¢é bedzie pomocag przy regu-
lowaniu zagadnien pracy i ptac w przemysle
graficznym. Nowoopracowany i wprowadzony
taryfikator w stosunku do omowionego wyze;1
projektu taryfikatora ma bardziej rozwiniete
opisy kwalifikacyjne. Oprécz wiadomosci teore-
tycznych i umiejetnosci koniecznych do prawi-
diowego wykonywania zawodu we wszystkich
charakterystykach podano przyktady typowych
robot.

Podanie w kazdej charakterystyce koniecz-
nych wiadomosci fachowych umozliwi jednolitg
kontrole teoretycznego przygotowania robotni-
kéw do ich pracy oraz bedzie stanowito pod-
stawowy materiat przy opracowywaniu progra-
mow szkolenia, szczegdlnie wewngtrzzaktado-
wego.

W ten spos6b opracowane charakterystyki
kwalifikacyjne wiagzg kwalifikacje robotnika
z wykonywanymi przez niego robotami i przy-
czynig sie w duzej mierze do peinego wyko-
rzystania kwalifikacji robotnikow przez powie-
rzanie im odpowiednich robdt.

Taryfikator sktada sie z trzech czesci: (1) ro-
boty graficzne, (2) odlewnia czcionek oraz
(8) zawody wspolne. Czes¢ | i Il dzieli sie na
dziaty obejmujgce poszczegolne rodzaje robot
np. w czesci | wyodrebniono nastepujace dziaty:
Dziat| — Przygotowalnia form; Dziat Il — Ma-



szyny; Dziat Ill — Introligatornia; Dziat IV —
Przygotowalnia i druk anilinowy.

Dla utatwienia postugiwania sie taryfikato-
rem zastosowano w 2 pierwszych czesciach dal-
szy podziat, wedtug ktérego zgrupowano cha-
rakterystyki kwalifikacyjne np. Dziat ,Maszy-
ny“ podzielono wedlug typu maszyn na: ,ma-
szyny typograficzne”, ,maszyny offsetowe",
.,maszyny rotograwiurowe*.

W dziale ,introligatornia® wyodrebniono
.procesy reczne“ i ,procesy zmechanizowane*
itp.

Usterkg niektorych charakterystyk sg przy-
dlugie nazwy specjalnosci np. ,Maszynista na
maszynie do zbierania i szycia drutem na sztych
i zaciggania ksigzek w oktadke miekkag typu
.Scheridan” 6 kat.” albo ,Odbieracz kontroler
przy maszynie do zaciggania ksigazki w oktadke
miekka typu ,Brechman” 3 kat.” itp. Jezeli brak
jest okreslenia specjalnosci robotnika, naleza-
toby przy tworzeniu nazwy kierowac sie naste-
pujgcymi wskazaniami: (1) nazwa powinna by¢
krotka, (2) nazwe nalezy tworzy¢ biorgc pod
uwage zasadniczg czynnos$¢ robotnika oraz jego
zadanie produkcyjne, (3) w przypadku gdy te
samg czynnos$¢ wykonuje kilku robotnikéw
o0 réznej specjalnosci np. maszynowo lub recz-
nie — nalezy uzupetni¢ nazwe przez dodanie
stowa ,maszynowy" lub ,reczny”.

Razi uzywanie w szeregu przypadkow okre-
Slenie ,maszynista“. Mozna by zmieni¢ okres$le-
nie ,maszynista“ na okreslenie ktére by pocho-
dzito od czynnosci wykonywanych przez robot-
nika, np.: ,Maszynista na maszynie do wkleja-
nia bloku ksigzki w sztywna oktadke typu ,Ro-
das” 8 kat.” na ,Wklejacz bloku ksigzkowego
8 kat.”, ,Maszynista nastawiacz maszyn do szy-
cia nicmi 7 kat.” na ,Nastawiacz maszyn do
szycia niémi 7 kat.” itp.

W wielu przypadkach w nazwie zawodu wy-
stepuje okreslenie ,pomocnik* z dodaniem spe-
cyfiki zawodowej np. ,pomocnik introligator-
ski*, ,pomocnik w stereotypii®*l, ,pomocnik
w introligatorni“ itp. Ujecie takie usuwa na
dalszy plan zawdd, w ktérym robotnik nabywa
kwalifikacje zawodowe, a ponadto przy zasto-
sowaniu alfabetycznego ukiadu taryfikatora
powoduje, ze najnizszy szczebel kw alifikacyjny
w danym zawodzie ujety jest w innym miejscu
niz pozostate szczeble. Razi ono zwilaszcza, po-
czynajac od kategorii 4 wzwyz, w ktérej ro-
botnik powinien posiada¢ pewne kwalifikacje
specyficzne dla danej specjalnosci.

Wskazane bytoby uzupeinienie wszystkich
charakterystyk przez dodanie po nazwie zawo-
du (specjalnosci) zwieztego okreslenia zakresu
pracy robotnika. To okres$lenie powinno obej-
mowac¢ zadania przygotowawcze (np. przygoto-
wanie maszyny offsetowej arkuszowej do pra-
cy), zadania zasadnicze z zaznaczeniem rodzaju
obstugiwanego urzgdzenia (np. drukowanie dru-
kéw wielobarwnych na maszynie offsetowej
arkuszowej) oraz zadania koncowe (np. kon-
serwowanie maszyny offsetowej arkuszowej).
Okres$lenie zakresu pracy jest rozwinieciem
nazwy zawodu (specjalnosci), krotkim sprecy-

zowaniem obowigzkéw cigzgcych na robotniku
w procesie produkcyjnym.

Usterka niektdérych charakterystyk jest po-
mieszanie czynnosci robotnika i przyktadéw ro-
bot, skutkiem czego w. czesci charakterystyki,
ktéra jest przeznaczona na przykitady robot,
wystepujg obok nich lub bez nich czynnosci
robotnika.

Zawody tzw. wspélne tj. pomocniczo-produk-
cyjne, wystepujgce rowniez w innych galeziach
przemystu jak: Slusarze remontowi, tokarze,
monterzy, spawacze, transportowi itp. — wzo-
rowane sg na opisach charakterystyk w prze-
mys$le maszynowym (cze$¢ | obrobka wiérowa)
z uwzglednieniem specyfiki zawodowej prze-
mystu graficznego. Zawody wspolne opracowa-
ne sg na ogo6t poprawnie, budza jednakze za-
strzezenie opisy zawodu konserwatora maszy-
nowego 8a i 8b. Obie charakterystyki opraco-
wane zostaly w spos6b do tego stopnia ogoélni-
kowy, ze kwalifikacje posiadane przez robot-
nika 8ai 8b sg te same. Inne sg jedynie maszy-
ny, ktére remontujg i konserwujg. Tego rodza-
ju opisy nie moga by¢ w zadnym wypadku pod-
stawg dla komisji kwalifikacyjnej do przepro-
wadzenia egzaminu robotnika i zaszeregowania
go do wiasciwe] kategorii. Konserwatorzy ma-
szyn pracujg prawdopodobnie w halach pro-
dukcyjnych i w warsztatach w zespole. Wynika
z tego, ze przy konserwacji Lremoncie maszyn
bardziej skomplikowanych biorg udziat nie tyl-
ko ci konserwatorzy, w ktérych charakterysty-
kach okreslone zostaly pewne rodzaje maszyn,
ale i konserwatorzy o nizszych kwalifikacjach,
ktorzy wykonujg w zespole pewne prace mniej
skomplikowane wymagajgce nizszych kw alifi-
kacji, lecz pod kierownictwem konserwatora
o wyzszych kwalifikacjach. Charakterystyki
kwalifikacyjne powinny okresla¢ te wtasnie
kwalifikacje, ktore potrzebne sa konserwato-
rowi przy samodzielnym wykonywaniu prac
lub kierowaniu zespotem robotnikdbw remontu-
jacych i konserwujacych dany typ maszyny.

Z charakterystyk konserwatora maszyn wy-
nika, ze ma on za zadanie nie tylko konserwo-
wanie maszyn, ale i ich naprawe, wymiane cze-
Sci zuzytych, wykrywanie i usuwanie uszko-
dzen, dorabianie i pasowanie czesci itp. Zakres
prac, ktére przy tym wykonuje, to zakres pew-
nych robot $Slusarskich. Robotnik omawianego
zawodu musi wiec przede wszystkim posiadacé
kwalifikacje $lusarza w zakresie znajomosci
metali, mechaniki i obrobki metali, a ponadto
musi posiada¢ znajomos$¢ konstrukcji, sposob
dziatania i obstugi maszyn przemystu graficz-
nego. Dlatego tez mozna i nalezatoby zmieni¢
nazwe ,Konserwator maszyn“ na nazwe, ktora
by okreslata bardziej dany zawdd, jego kwali-
fikacje i rodzaj wykonywanej pracy np. ,Slu-
sarz remontowy maszyn“, lub ,Slusarz konser-
wator maszyn“.

Na poczatku taryfikatora umieszczony jest
spis alfabetyczny zawodéw. Obok nazwy zawo-
du i kategorii zaszeregowania podana jest liczba
strony, na ktdrej znajduje sie charakterystyka
kwalifikacyjna. Przed poszczegélnymi dziatami
taryfikatora znajdujg sie oddzielne spisy zawo-
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Kategoria zaszeregowania 1 2 3 4
Wspo6tczynniki kwalifika-
cyjne 1 1,04 108 114

Wzrost bezwzgledny

wspo6tczynnikéw - 0,04 004 006

dow w kolejnosci uktadu stosowanego w da-
nym dziale. Powazng usterkg ksigazkowego wy-
dania taryfikatora jest brak spisu tresci.

Omawiajgc zagadnienie taryfikatora kw alifi-
kacyjnego, nalezy réwniez wspomnie¢ o tabe-
lach ptac, ktére sg z nim Scisle zwigzane. Réw-
noczesnie z taryfikatorem kwalifikacyjnym dla
robotnik6w przemystu graficznego wprowadzo-
ne zostaly dwie nowe tabele ptac — jedna dla
robotnikéw produkcyjnych a druga — dla ro-
botnikéw wykonujacych tzw. zawody wspdlne.

Dla robotniké6w produkcyjnych przemystu
graficznego przewidziano 11 kategorii zaszere-
gowania, z tym ze kategorie 5i 11 dzielg sie na
dwa szczeble, adla ,zawodéw wspolnych” przy-
jeto tabele ptac obowigazujacg w przemysle ma-
szynowym do 30.VI1.1953 r.

W obu tabelach ptac przewidziano dodatki lo-
kalne do stawek ptac (np. dodatek stoteczny),
a w tabeli dla robotniké6w produkcyjnych po-
nadto zachete akordows.

Dla przyktadu rozpatrzmy uktad wspoétczyn-
nikow kwalifikacyjnych w tabeli ptac dla robot-
nikow produkcyjnych przemystu graficznego.
Wspotczynniki kwalifikacyjne wskazuja na sto-
sunek stawek ptac w drugiej i nastepnych ka-
tegoriach zaszeregowania do stawki 1 kategorii
przy zalozeniu, ze stawka 1 kategorii réwna
sie jednosci (tab. 1).

Jak wiadomo, odpowiedni uktad wspdtczyn-
nikow kwalifikacyjnych — jest istotnym na-
rzedziem walki ze zrébwnywaniem ptac. Robot-
nik wykonujgcy prace ciezkg, wymagajaca du-
zego wysitku, powinien otrzymacé wyzsze wy-
nagrodzenie od robotnika o tym samym pozio-
mie kwalifikacji, lecz zatrudnionego przy pra-
cach lekkich; robotnik, od ktérego wymagane
sa wyzsze kwalifikacje, powinien otrzymac
wyzsza kategorie zaszeregowania od robotnika
niskokwalifikowanego. Wspoétczynniki kw alifi-
kacyjne speiniajg wiec istotng role w zacheca-
niu robotnikéw do podwyzszania kwalifikacji
zawodowych.

Aby jednak uklad wspoéiczynnikéw istotnie
maogt stanowi¢ zachete dla robotnikéw do pod-
wyzszania kwalifikacji zawodowych, wzrost
wspoOtczynnikow kwalifikacyjnych w kolejnych
kategoriach powinien zwiekszac¢ sie stopniowo,
lub conajmniej utrzymywac sie na tym samym
poziomie, tak by robotnik, przechodzgc do na-
stepnej kategorii zaszeregowania, otrzymat
wiekszg lub co najmniej takg sama (procentowo
biorgc) podwyzke stawki ptac, jak przy po-
przednim awansie. Oczywiscie wzrostowi staw-
ki ptac powinien towarzyszy¢ odpowiedni
wzrost wymagan kwalifikacyjnych stawianych
robotnikowi.
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Tabl. 1

5a 6 7 8 9 10 n Ila

122 126 151 158 166 1,77 1,87 19 2,03

0,08 004 025 007 008 011 010 0,09 0,07

Przytoczona tabela nie odpowiada w petni
wyzej omowionym postulatom. Po stosunkowo
rownomiernym i prawidiowym wzroscie wspot-
czynnikéw kwalifikacyjnych w kategoriach 2,
3,41 5 (0,04, 0,04, 0,06 i 0,08) nastepuje zmniej-
szenie wzrostu w kategorii 5a (0,04), po czym
nastepuje nagte niewspotmierne podwyzszenie
wzrostu wspoOtczynnika w kategorii 6 do 0,25.
Ten stosunkowo duzy skok we wzroscie czescio-
wo uzasadnia fakt, ze do kategorii nizszych
z 5a wiacznie przewaznie zaszeregowani sa ro-
botnicy niskokwalifikowani, natomiast katego-
ria 6 i nastepne przewidywane sg dla robotni-
kow wysoko kwalifikowanych. Wydaje sie jed-
nak, ze r6znica we wspoitczynniku kw alifikacyj-
nym miedzy kategorig 6 a 5a jest zbyt wysoka.
Nasuwa sie wniosek, ze albo robotnikom w 6
kategorii stawiane sg zbyt wysokie wymagania
kwalifikacyjne w poréownaniu do 5a kategorii,
co utrudnia robotnikom przejscie z grupy nie-
wykwalifikowanych do grupy wykwalifikowa-
nych, albo, ze jest to nieuzasadnione uprzywi-
lejowanie robotnikéw wykwalifikowanych.

W nastepnych kategoriach wzrost wspoétczyn-
nika, w poréwnaniu z tabelami obowigzujgcymi
w innych gateziach przemystu, jest niski
i utrzymuje sie na zblizonym poziomie (miedzy
0,07 a 0,11) z pewng tendencjg malejgcg w ka-
tegoriach 10, 11 i Ila (0,10, 6,09, 0,07), co row-
niez zmniejsza dziatanie tabeli jako bodzca ma-
terialnego do podnoszenia kwalifikacji zawo-
dowych.

Przyjecie dla zawoddéw wspdinych juz nie
obowigzujgcych tabeli ptac z przemystu meta-
lowego z lat 1949— 1953 nasuwa zastrzezenia.
Wydaje sie, ze stuszniejsze bytoby opracowanie
odrebnej tabeli ptac dla zawodéw wspdélnych
z uwzglednieniem specyfiki tych zawodow.

Obecnie opracowany taryfikator kwalifika-
cyjny w przemys$le graficznym jest pierwsza
proba ustalenia wysokos$ci kategorii zaszerego-
wania w $cistym uzaleznieniu od kwalifikacji
wymaganych przez robotnika. Taryfikator ten
mimo pewnych usterek i niedociggniec¢ jest cen-
nym osiggnieciem dla przemystu i stanowi po-
wazny krok naprzéd na odcinku prawidlowej
organizacji ptac w przemysle graficznym.

Nie nalezy jednak wycigga¢ wniosku, ze ta-
ryfikator ten jest niezmienny, raz na zawsze
ustalony. Staty rozwdj techniki, udoskonalanie
proceséw technologicznych w przemysle socja-
listycznym oraz upowszechnianie przodujgcych
metod pracy w wyniku wspétzawodnictwa pra-
cy i ruchu racjonalizatorskiego, moze wptynagc
na koniecznos$¢ okresowego poddawania rewizji
obowigzujgcego taryfikatora.

Maria Kuzeléwna
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Zagadnienia taryfikacji robot i robotnikow
przy wprowadzaniu przodujgcych metod

organizacji pracy

aryfikacja rob6t i robotniko6w w przedsiebior-
stwach socjalistycznych zalezy od ztozono$ci
obrébki wyrobu, rodzaju stosowanego urzadze-
nia i stopnia, w jakim robotnik uczestniczy
w kierowaniu procesem produkcyjnym *. Pra-
widtlowe ujecie przodujagcych metod pracy
w taryfikatorach kwalifikacyjnych ma wielkie zna-
czenie dla organizacji pracy i produkcji, szkolenia
i podwyzszania kwalifikacji zawodowych robotnikéw.

Produkcja wysokiej jakosci, praca bezbrakowa,
oszczedno$¢ materiatéw i narzedzi — wszystkie te wy-
magania sa stawiane robotnikom niezaleznie od usta-
lonej dla nich kategorii. Trzeba stwierdzi¢, ze wiele
taryfikatoréow kwalifikacyjnych nie odzwierciedla
w peinej mierze tych wymagan.

Artykut niniejszy oSwietla szereg zagadnien zwigza-
nych z taryfikacjg robotnik6w i opracowaniem taryfi-
katoro6w kwalifikacyjnych dla przemystu budowy ma-
szyn w zwigzku z wprowadzeniem przodujgcych me-
tod pracy: obstugi wielowarsztatowej, szybkosciowych
metod obrébki i samodzielnego ustawiania urzadzen
przez robotnikéw.

Wielowarsztatowy system pracy jest szeroko stoso-
wany w przemysle maszynowym, a w zwigzku ze
wzrostem automatyzacji jeszcze bardziej sie rozwinie.
Obstuga kilku obrabiarek komplikuje prace i wymaga
od robotnika wyzszych kwalifikacji, dodatkowych wia-
domosci teoretycznych i nowych umiejetnosci prak-
tycznych.

Umiejetno$¢ pracy na kilku uniwersalnych obrabiar-
kach z reguty nie jest jednak odzwierciedlana w cha-
rakterystykach kwalifikacyjnych taryfikatoréw. Wyjag-
tek stanowi taryfikator kwalifikacyjny dla robotnikéw
przedsiebiorstw budowy maszyn i narzedzi. W taryfi-
katorze tym przewidziano na przyktad, ze tokarze 8—
5 kategorii powinni umie¢ ,organizowac¢ prace i pra-
cowaé¢ na kilku obrabiarkach réwnoczes$nie“, a tokarze
4—2 kategorii powinni ,umie¢ pracowac¢ na 2—3 tokar-
kach jednego typu“ (przy duzym czasie maszynowym
i istnieniu automatycznych wytacznikéw biegu).

Prawidtowa taryfikacja rob6t i robotnikéw wymaga,
aby we wszystkich taryfikatorach byty przewidziane
umiejetnosci jednoczesnej pracy na kilku obrabiarkach
tego samego lub réznych typéw (oczywiscie w tych
przypadkach, kiedy na to pozwalajg warunki produk-
cyjne). Powstaje przy tym pytanie, w jakich przypad-
kach ilos¢ obstugiwanych obrabiarek powinna wpty-
waé na podwyzszenie zaszeregowania rob6t i robotni-
kéw? Doswiadczenie wskazuje, ze praca na kilku obra-
biarkach jest uzalezniona od automatyzacji urzadze-
nia i lepszego wykorzystania czasu roboczego.

Automatyzacja urzadzen znacznie utatwia prace,
a jednoczes$nie wymaga od robotnikéw wyzszych kwa-
lifikacji. Obecnie, wskutek niedostatecznego stopnia
automatyzacji urzadzen i znacznego udziatu czasu po-
mocniczego w tgcznym czasie trwania procesu produk-
cyjnegoll czesto konieczne jest przy obstudze kilku
obrabiarek rozdzielenie pracy miedzy robotnikéw wy-
konujacych mniej skomplikowane operacje zwigzane
z przygotowaniem obrabiarek (smarowanie itp.) i usta-
wiaczy, przygotowujacych i ustawiajacych obrabiarke.
W tych przypadkach ustala sie wyzsze zaszeregowanie
zwykle tylko dla ustawiaczy.

Tak na przyktad, w Zaktadach im. L. M. Kagano-
wicza zautomatyzowanie obrabiarki do szlifowania
watkoéw, przez wprowadzenie skomplikowanego uchwy-
tu, pozwolito znacznie uprosci¢ obowiazki robotnika,
skroci¢ czas pomocniczy i w ten spos6b zwiekszy¢ ilosé
obrabiarek obstugiwanych jednoczes$nie przez robotni-
ka. Ustawiacz takiej obrabiarki musi posiada¢ znaczne

* Tlumaczenie z czasopisma ,Wiestnik Maszynostrojenia“
nr 11 (1954 i\). Tytut oryginatu: Woprosy taryfikacji rabot
i raboczich pri wniedrenii pieredowych metodow organiza-
cji truda. Tlumaczenia dokonata Halina tazowska.

dodatkowe wiadomos$ci. Opanowanie ustawiania zmo-
dernizowanej obrabiarki stato sie podstawg do pod-
wyzszenia kategorii zaszeregowania ustawiacza. Ana-
logiczna zmiana kategorii zaszeregowania zostata
wprowadzona w tym samym zaktadzie dla ustawiaczy
potautomatycznych tokarek zaopatrzonych w skompli-
kowane samoczynne urzadzenie.

Zwiekszenie ilosci obstugiwanych obrabiarek na
skutek wprowadzenia nieskomplikowanej automatyza-
cji urzadzen, nie moze by¢ podstawg do podwyzszenia
kategorii ustawiacza. Tak na przyktad, w Zaktadach
Samochodowych im. Mototowa automatyzacja frezar-
ki ,Komsomolec" typu 5-U-34 wymagata nieskompli-
kowanej przer6bki obrabiarki i pewnych zmian w sy-
stemie napedu elektrycznego. Przeprowadzona moder-
nizacja pozwohta na zwiekszenie ilosci obrabiarek
obstugiwanych przez jednego robotnika, nie doprowa-
dzita jednak do zmiany zaszeregowania ustawiacza,
poniewaz zwigzane z modernizacjag skomplikowanie
urzadzen byto niewielkie.

Zwigkszenie ilosci obstugiwanych przez jednego ro-
botnika jednakowych obrabiarek nie moze uzasadniaé
podwyzszenia zaszeregowania ustawiacza i robotnika
w tych przypadkach, gdy nastapito to tylko w wyniku
intensywniejszego wykorzystania czasu roboczego.
Oczywiscie, ptaca' robotnikéw powinna przy tym wzra-
staé, poniewaz zwiekszenie iloSci obstugiwanych obra-
biarek wplywa na zwiekszenie iloSci uzyskiwanej pro-
dukcji przy podwyzszonym natezeniu pracy. Tak na
przyktad, w Zaktadach Samochodowych im. Stalina
dla wielowarsztatowcéw obstugujgcych automaty i pot-
automaty przewidziano wyzsze stawki taryfowe.

Niezmienny poziom taryfikacji rob6t przy zwigeksze-
niu ilosci obstugiwanych obrabiarek nie oznacza by-
najmniej, ze prace robotnika-wielowarsztatowca na-
lezy rozpatrywac¢ jako mechaniczne podsumowanie ro-
b6t r6znych pod wzgledem jakosci, albo jako sume
pracy kilku robotnikéw. Praca ta powinna by¢ rozpa-
trywana jako jedna zlozona robota jednego robotnika.
Dlatego w przypadkach gdy robotnik-wielowarsztato-
wiec pracuje na kilku obrabiarkach, wykonujgc ro-
boty o r6znym stopniu skomplikowania, kategoria ro-
botnika, a takze zaszeregowanie robo6t powinny by¢
ustalone wedtug roboty najwyzej kwalifikowanej.

W ostatnich czasach rozwija sie coraz szerzej socja-
listyczne wspétzawodnictwo o wprowadzenie szybko-
Sciowych metod skrawania, bedacych powaznym Zré-
ditem wzrostu wydajnos$ci pracy. W przedsiebiorstwach
podleglych szeSciu ministerstwom' przestawiono na
szybkoSciowe skrawanie 100 000 obrabiarekl. PrzejScie
na szybkosciowe metody skrawania wymaga podjecia
szeregu przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych, do
ktéorych w szczegélnosci zalicza sie wprowadzenie na-
rzedzi z twardymi spiekami (lub z ptytka ceramiczng)
o okres$lonej konstrukcji i ksztalcie, zwigkszenie mocy
produkcyjnej i wytrzymatos$ci obrabiarki, zastosowanie
licznych przyrzadoéw ulepszajgcych zamocowanie de-
tali, skracajacych czas przygotowania obrabiarki do
pracy itd. Umiejetno$¢ szybkoSciowego skrawania po-
winna by¢ sktadowa czescia kwalifikacji robotnikow,
niezaleznie od tego, czy pracujg oni w danym czasie
wedtug zwyktych czy szybkos$ciowych reziméw. W zna-
cznej wiekszosci taryfikatoréw kwalifikacyjnych dla
robotnikéw zaktadéw budowy maszyn przewidziane
jest, ze robotnicy powinni zna¢ elementy szybkos$cio-
wego skrawania, jednak wymaog ten wystepuje nie we
wszystkich taryfikatorach.

Konieczne jest doktadne sformutowanie we wszyst-
kich taryfikatorach, jakie wymagania kwalifikacyjne
dotyczagce wiadomos$ci i umiejetnosci z zakresu szyb-
kosciowego skrawania sa stawiane robotnikom $red-
nich i wyzszych kategorii. Nalezy tu wykorzystaé¢ do-

1,Komsomolska prawda“ z 20 marca 1954 r.

173



Swiadczenia uzyskane przy opracowaniu taryfikatoréw
dla stoczni i zaktadéw motocyklowych, w ktérych wy-
magania te znalazty odpowiedni wyraz.

Wydaje sie, ze skomplikowanie urzadzen i cato-
ksztattu pracy przy szybko$ciowym skrawaniu powin-
no obecnie by¢ dostateczng podstawg do podwyzszenia
zaszeregowania robotnikéw nizszych kategorii (do
4 kategorii przy 8 szczeblowej tabeli). W chwili obec-
nej wediug taryfikatora kwalifikacyjnego obowigzu-
jacego w zaktadach budowy maszyn transportowych,
zaszeregowanie robotnikéw przy wykonywaniu robot
szybkosciowymi metodami wzrasta o jedno$¢ w poréw-
naniu z zaszeregowaniem przystugujgcym przy stoso-
waniu zwyktych metod. W tym przypadku wadliwos$¢
przyjetego systemu taryfikacji polega na tym, ze pod-
wyzszenie zaszeregowiania z tytutu ,szybkosSciowych
metod* obejmuje roboty i robotnikow wszystkich ka-
tegorii.

Nalezy zaznaczyé, ze r6znorodnos$¢ detali, a gtownie
ztozonoé¢ ich obrébki przy indywidualnej i matoseryj-
nej produkcji wymaga czestokro¢ bardziej skompliko-
wanych narzedzi i przygotowan, a od robotnikéw wiek-
szych wiadomos$ci, niz przy produkcji wielkoseryjnej
lub masowej. Dlatego przy produkcji masowej i wie.1l-
koseryjnej juz robotnicy 4 kategorii muszg zna¢ szyb-
kosciowe metody (wedtug doswiadczen zaktadéw mo-
tocyklowych i rowerowych) a w warunkach produkcji
matoseryjnej i indywidualnej dotyczy toltylko robot-
nikow poczawszy od 5 kategorii.

W przedsigebiorstwie socjalistycznym podziat pracy
miedzy bezposSrednich wykonawcéw rob6t a ustawia-
czy nalezy uwaza¢ za zjawisko przejSciowe, spowo-
dowane zazwyczaj niedostatecznym stopniem automa-
tyzacji urzadzen. Wszedzie tam, gdzie na to pozwalaja
.warunki produkcji (rodzaj urzadzen i organizacja pra-
cy) nalezy funkcje ustawiaczy stopniowo powierzac
robotnikom w miare osiggania przez nich wyzszych
kw alifikacji zawodowych. Prawidtowos$¢ takiego uje-
cia potwierdzajg liczne dosSwiadczenia nowatoréw pro-
dukcji, w szczeg6lnosci mistrzow zaktadéw budowy
maszyn, laureatéw nagrody Stalinowskiej, M. Kozew-
nikowej i N. Rossijskiego, szlifierza Gorkowskich Za-
ktadéow Samochodowych im. Motetowa — tow. Maly-
szewej i innych.

Jak wykazaly doSwiadczenia nowatoréw, samodziel-
ne ustawianie obrabiarek przez robotnik6w pozwala
na podniesienie wydajnos$ci pracy, gdyz robotnik nie
traci czasu na czekanie na ustawiacza, a znajgc budo-
we swojej obrabiarki moze osiggnac¢ lepsze jej wyko-
rzystanie. Dzigki samodzielnemu ustawianiu obrabia-
rek przez robotnikéw stajag sie zbedni ustawiacze,
wskutek czego zmniejsza sie fundusz ptac. Ustawianie
urzadzen przez robotnikéw jako jeden ze wskaznikéw
skomplikowania roboty znajduje odpowiednie odbicie
w wiekszos$ci taryfikatorow. Im bardziej zlozone jest
obstugiwane urzgadzenie i bardziej skomplikowana
obrobka okreslonego detalu, przy jednakowych innych
warunkach, tym wyzsze jest zaszeregowanie robot
i robotnikb6w samodzielnie ustawiajgcych urzadzenia.
Zalezno$¢ miedzy udziatem robotnika w ustawianiu
urzgdzenia a zaszeregowaniem okresla sie stopniem
ztozonoSci urzgdzenia. Wymaganie umiejetno$ci samo-
dzielnego ustawiania urzgdzenia moze wystgpi¢ w sto-
sunku do robotnikéw obstugujgcych prostsze obra-
biarki juz od 3 kategorii. Nalezy uzna¢ za niestuszne
twierdzenie, ze potrzeba samodzielnego ustawiania
obrabiarek przez robotnikéw obstugujacych proste ty-
py obrabiarek nie wystepuje w zakltadach budowy
traktorow, gdyz w zaktadach budowy obrabiarek wy-
maga sie samodzielnego ustawiania obrabiarek od: ro-
botnikéw 3 kategorii, obstugujacych takie same obra-
biarki, przy takich samych wszystkich warunkach.

Wymoég samodzielnego ustawiania bardziej skompli-
kowanych urzadzen zwykle wystepuje w stosunku do
robotnikéw 5 i wyzszych kategorii. Przy jeszcze bar-
dziej ..skomplikowanych urzadzeniach, a w szczeg6lno-
Sci przy automatach, umiejetno$¢ samodzielnego usta-
wiania wymagana jest od robotnikéw 6 kategorii
i wyzszych. Jest to w petni uzasadnione, gdyz robotni-
kom nizszych kategorii trudno jest szczeg6towo zorien-
towaé sie w konstrukcji d6brabiarki, ustali¢ przyczy-
ny wadliwego jej dziatania i samodzielnie ustawié
obrabiarke. Prawie wszyscy robotnicy kwalifikowani
powinni umie¢ ustawia¢ obrabiarke. W zwigzku z tym
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catkowicie uzasadnione jest wyzsze zaszeregowywanie
tylko tych robotnikéw nizszych kategorii, ktérzy prze-
chodzg do samodzielnego ustawiania obrabiarek.
Stuszno$¢ takich zasad taryfikacji robotnikéw' niz-
szych kategorii potwierdzajg doswiadczenia Gorkow-
skich Zaktadéw Samochodowych im. Motetowa, Mo-
skiewskich Zaktadéw tozysk Kulkowych i niektorych
innych przedsiebiorstw. Tak na przyktad, w Zaktadach
im. L. M. Kaganowicza, dla warsztatowca (pracujgcego
z ustawiaczem) przy obrébce promieniowo-oporowego
tozyska 977/720 w operacji ,wstepne szlifowanie we-
wnetrznej $rednicy na szlifierce tarczowej* przewi-

dziana jest 5 kategoria, dla ustawiaczy — 8 kategoria,
a dla robotnika samodzielnie ustawiajgcego obrabiar-
ke — 6 kategoria; odpowiednio przy operacji ,obta-

czanie na tokarce nozem ksztattowym® dla warszta-
towca przewidziana jest 4 kategoria, dla ustawiacza —
7 kategoria, a dla robotnika samodzielnie ustawiajg-
cego obrabiarke — 5 kategoria.

Z doswiadczen Zaktadéw im. Kaganowicza w zakre-
sie wyzszego zaszeregowania robotnikéw samodzielnie
ustawiajacych urzadzenie wynika, ze w zaleznos$ci od
ztozonosci obrébki wyrobu i skomplikowania urzadze-
nia, zaszeregowanie rob6t i robotnika moze by¢ pod-
wyzszone nie tylko o jednag kategorie, lecz i o dwie,
przy czym robotnik samodzielnie ustawiajgcy urzadze-
nie zawsze jest nizej zaszeregowany od;, ustawiacza
wykonujagcego analogiczng prace. Ostatnia okoliczno$é
jest uzasadniona tym, ze ustawiacz w odréznieniu od
robotnika pracuje zwykle na kilku ré6znego typu obra-
biarkach.

Podwyzszenie kategorii robotnikom nisko zaszere-
gowanym a samodzielnie ustawiajgcym urzadzenie jest
obecnie przewidziane w taryfikatorach tylko w nie-
ktéorych przypadkach. Konieczne jest, aby praktyka
przodujgcych zaktadéw w zakresie taryfikacji robot
przy samodzielnym ustawianiu urzgdzenia przez ro-
botnik6w znalazta swoje odbicie we wszystkich tary-
fikatorach. W tym wzgledzie zastuguje na uyrage do-
Swiadczenie uzyskane przy opracowaniu nowego tary-
fikatora dla robotnikéw zatrudnionych w zaktadach
tozysk kulkowych. We wspomnianym taryfikatorze po
raz pierwszy przewidziano mozno$¢ podwyzszenia za-
szeregowania robotnikéw nizszych kategorii w przy-
padku gdy przechodza oni do samodzielnego ustawia-
nia obrabiarki. W taryfikatorze tym ustalono dla ro-
botnik6w tej samej specjalnosci dwie, a w poszcze-
gélnych przypadkach trzy, charakterystyki kwalifika-
cyjne o tej samej kategorii zaszeregowania, w zalez-
nosci od udziatu robotnika w ustawianiu urzadzenia.

Tak na przykiad, dla tokarzy 5—4 kategorii ustalo-
no po dwie charakterystyki kwalifikacyjne. W pierw-
szym przypadku przewiduje sie 5 kategorie dla toka-
rza wykonujgcego skomplikowane roboty na ustawio-
nych obrabiarkach, w drugim przypadku ustala sie te
samag kategorie gdy tokarz wykonuje mniej skompli-
kowane roboty na samodzielnie ustawionych obrabiar-
kach. Kategorie 4 przewiduje sie dla tokarza wyko-
nujgcego mniej skomplikowane roboty na ustawionych
obrabiarkach, lub gdy wykonuje on proste roboty na
samodzielnie ustawionych obrabiarkach.

Nalezy uzna¢ za niestuszny poglad niektérych pra-
cownikéw, ze przy samodzielnym ustawianiu obrabia-
rek przez robotnik6w konieczne jest oddzielne taryfi-
kowanie robo6t zwigzanych z ustawianiem obrabiarki
(wedlug wyzszej kategorii) i rob6t bezposrednio zwig-
zanych z obrobka wyrobu. W przedsiebiorstwie socja-
listycznym, w ktérym prace robotnikéw cechuje po-
taczenie wysitku umystowego z fizycznym — ustawia-
nie urzadzenia i obrébka wyrobu stanowig jeden nie-
podzielny proces, wymagajgcy ustalenia jednej kate-
gorii.

W jszeregu przypadkéw wprowadzenie przodujgcych
metod organizacji pracy w takim stopniu- komplikuje
charakter pracy, ze konieczne jest podwyzszenie za-
szeregowania poszczegdblnych grup robotnikéw. W ce-
lu prawidlowszego zaszeregowania i wtasSciwszego
opracowania taryfikatorow, konieczne jest doktadniej-
sze i petniejsze uwzglednianie w nich -znaczenia wie-
lowarsztatowej pracy, szybko$ciowych metod obrébki
i_ksp\modzielnego ustawiania urzadzen przez robot-
nikow.

M. J. Sonin, A. |I. Kacenelinbojgen



Tadeusz Urbanek

Normowanie zapasow materiatowych
w przemystach sezonowych

0 wypetnienia zadah postawionych

przez Il Zjazd PZPR koniecznym jest

wykorzystanie rezerw na odcinku

produkcji i zaopatrzenia. 1 Podstawo-

wym zadaniem gospodarki zaopatrze-
niowej jest posiadanie takich zapasow, ktére by
nie wiezity nadmiernej ilosci srodkéw obroto-
wych ale réwnoczes$nie zabezpieczaly ciggtosé)
produkciji.

Zagadnienie wielkos$ci zapaséw bylo réwniez
poruszane na Il Zjezdzie Partii. Uchwata Il
Zjazdu PZPR stwierdza: ,Niezbedne jest zli-
kwidowanie nadmiernych remanentéw w pro-
dukcji i w obrocie towarowym, usprawnienie
zaopatrzenia materialowo-technicznego i osig-
gniecie przez przyspieszenie obiegu S$rodkow
obrotowych znacznego zmniejszenia udzialu na-
ktadow na przyrost $rodkéw obrotowych
w wydatkach finansowych panstwa“.2

W mysl obowigzujgcych przepisow w przed-
siebiorstwach sezonowych ustala sie przede
wszystkim normy zapasow materiatow dla po-
trzeb finansowania w oparciu o kwartat o naj-
nizszym zuzyciu. Dla surowcOw i materiatow
wystepujgcych sezonowo nie ustala sie w ogole
normy zapaséw. Tego rodzaju normowanie za-
paséw w przedsiebiorstwach sezonowych nie
przyczynia sie w dostatecznym stopniu do wta-
Sciwego gospodarowania zapasami i odbija sie
ujemnie na gospodarce finansowej przedsie-
biorstwa.

Brak norm zapaséw dla materiatow przera-
bianych w sezonach nie stawia zadan stuzbie
zaopatrzenia co do wielkosci zapasu w okresach
nasilenia produkcji. Stad pochodzg w jednych
przedsiebiorstwach nieprzewidziane braki ma-
teriatdbw, a w innych ich nadmiar. Istnieje ko-
nieczno$¢ dania zaopatrzeniowcom wytycznych
ksztattowania sie poszczegolnych skitadnikéw
zapasOw wchodzacych do norm zapaséw w cig-
gu catego roku, a wiec i okresu o najwiekszym
zuzyciu.

Ustalenie norm zapasoéw przerabianych w se-
zonach jest rowniez konieczne dla potrzeb fi-
nansowych. Brak norm zapasow dla wszyst-
kich materialtbw w przedsiebiorstwach sezono-
wych w ciggu calego roku nie pozwala wykry-
waé¢ nadmiernych zapasow w sezonie. Z tego
powodu zapasy te na rowni z wtasciwymi zapa-
sami sezonowymi korzystajg z kredytow.

Pod zapasami sezonowymi ukrywane sg cze-
sto w przedsiebiorstwach zapasy nadajgce sie
do uptynnienia.

Normy zapaséw w przedsiebiorstwach sezo-,
nowych dajg moznos$¢ rozgraniczenia finanso-*

1Artykut omawia normowanie zapaséw materiatowych na
przyktadzie przemystu owocowo-spozywczego i tluszczowego.

*Uchwata Il Zjazdu PZPR w sprawie osiggnie¢ w wyko-
naniu planu sze$cioletniego i gtdéwnych zadan gospodarczych
na lata 1954—1955. ,Nowe Drogi“, marzec 1954, str. 466.

wania celowych zapas6w sezonowych od nie-
celowych, nadmiernych zapaséw. Tylko po ta-
kim rozgraniczeniu bank finansujacy bedzie
miatl mozno$¢ zadania przedstawienia przez
przedsiebiorstwo planu roztadunku niecelowych
zapaséw ponadnormatywnych. Trudnos$ci na ja-
kie napotyka bank i przedsiebiorstwo przy
normowaniu zapas6w sezonowych wystepujg
nie tylko w przedsiebiorstwach przemystu rol-
no-spozywczego, lecz rowniez w tych przedsie-
biorstwach, w ktérych dziatalno$s¢ produkcyj-
na, wzglednie pozaprodukcyjna (inwestycje
sposobem gospodarczym) posiada rozne nasile-
nie w ciggu roku (przedsiebiorstwa budowlane,
kolejowe itp.).

W artykule tym omdwiono pewne projekty
zmian i ulepszenia normowania zapasow
w przedsiebiorstwach sezonowych. W przed-
siebiorstwach tych normowaniem zapaséw po-
winny by¢ objete materiaty, ktérych zuzycie
wystepuje tylko okresowo (np. owoce) jak i te
materiaty, ktdre cho¢ zuzywane sg w ciggu ca-
tego roku, jednak zuzycie ich ulega powaznym
wahaniom.

Dotychczasowa metoda normowania zapasow
dla materiatbw o rownomiernym zuzyciu nie
nadaje sie do ustalenia norm zapas6éw dla su-
rowcow wystepujacych sezonowo i pozostalych
materiatbw zuzywanych nieréwnomiernie w
ciagu roku. Zachodzi potrzeba ustalenia odreb-
nych zasad normowania dla surowcéw i mate-
riatow wystepujgcych tylko sezonowo i dla po-
zostatych materiatow.

Podobnie jak przy normowaniu zapaséw ma-
teriatbw o réwnomiernym zuzyciu, tak samo
dla potrzeb normowania zapaséw sezonowych,
materiaty dzielimy na podlegajace szczegéto-
wemu indywidualnemu normowaniu i materia-
ty normowane metodg szacunkowa.

Szczego6towemu indywidualnemu normowa-
niu podlegajag tylko surowce i materiaty stano-
wigce znaczny procent zuzycia i zapasow.

Normowanie zapaséw tych materiatbw moz-
na w przemys$le rolno-spozywczym rozbi¢ na
normowanie ptodéw rolnych i normowanie ma-
teriatdw pozostaltych. W niniejszym artykule
omoéwimy: normowanie ptodéw rolnych i ogrod-
niczych.

Normowanie ptodéw rolnych dzielimy na na-
stepujgce etapy: (1) analiza wiasciwos$ci mate-
riatbw i (2) analiza trybu zaopatrzenia.

Analizujgc wtasciwosci ptodéw rolnych usta-
lamy, czy zdolno$¢ przetrzymywania ich posia-
da wptyw na wielko$¢ zapaséw. Od trybu zao-
patrzenia ptodow rolnych o dlugim okresie
przetrzymywania zbieranych w sezonie zaleze¢
bedzie czy zapas w ciggu roku winien posiadac¢
dostawca czy odbiorca.
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Analiza wptywu wilasciwosci materiatow
na wielko$¢ zapaséw

Wszystkie materiaty zuzywane do produkciji
mozemy podzieli¢ w zaleznosci od naturalnej
zdolnosci “przetrzymywania na materiaty
o: (a) krotkiej =zdolnosci przetrzymywania,
(b) Sredniej zdolnosci przetrzymywania, (c) diu-
giej zdolnosci przetrzymywania.

Do pierwszych zaliczajg sie materiaty, ktore
mozemy przetrzymywaé¢ od 1—7 dni. Czas
przetrzymywania drugich wynosi od 7—30 dni.
Trzecig grupe stanowig materiaty, ktére moze-
my przetrzymywacé¢ ponad 1 miesigc.

W tej ostatniej grupie moglibyS§my ponadto
wyszczego6lni¢é materiaty, ktére nadajg sie do
przetrzymywania powyzej 1 roku.

W przedsiebiorstwie wystepuja materiaty
0 réznej zdolnos$ci przetrzymywania np. nie-
ktére materiaty chemiczne, cement lub tez ma-
teriaty przetrzymywane tylko w ciggu jednego
kwartatu, .a nawet w ciggu jednego miesigca.
Ptody rolne i ogrodnicze, ktérych zbiér odbywa
sie tylko raz do roku w okresie dojrzewania
maja rézna zdolnos¢ przetrzymywania.

ie dwa czynniki, a wiec okres dojrzewania
oraz zdolno$¢ przetrzymywania posiadajg de-
kujacy wplyw na produkcje i normy zapa-
sow-, Zapasy ptodow rolnych i ogrodniczych
o krotkim i srednim okresie dojrzewania wyste-
puja tylko v/ okresie zbiorow. Cata produkcja
ma z tego powodu miejsce tylko w sezonie.
U wiernosci wskaznika zapasu ptodéw rolnych
decyduje naturalna ich zdolno$¢ przetrzymywa-
nia. Owoce i warzywa objete sg najkrotszym

okresem rzetrzymywania, ktor wynosi od
V2 dnia dop7 dni)./S y y y

| tak: 72 dnia — szaparagi, zielony groszek,
fasola, warzywa, poziomka, malina, jezyna, mo-
rela, winogrona; 1 dzien — brzoskwinie, Sliwy,
czere$nie, wisnie, czarna porzeczka, agrest, ka-
pusta brukselska i ogorki; 2 dni — jabtka i gru-
sze letnie i jesienne, pomidory, kapusta biata
a witoska; 7 dni — jabtka zimowe.

Do $redniego okresu przetrzymywania zali-
czajg sie-buraki cukrowe niekopcowane o mak-
symalnym okresie 14 dni.

Do diugiego okresu zalicza sie nasiona oleiste,
zboza, tyton, buraki cukrowe kopcowane, ziem-
niaki itp., ktére moga by¢ przechowywane rok.

Ptody rolne o najkrétszej mozliwosci prze-
trzymywania musza by¢ natychmiast przera-
biano, okres od zerwania do produkcji winien
by¢ mozliwie najkrétszy. Decydujgcym mo-
mentem sg powstajagce tutaj straty na skutek
szybkiego psucia sie. Straty te sg tym wieksze
im dluzszy jest okres od zbiorow do przetwo-
rzenia ich. Przy przekroczeniu maksymalnej
zdolnosci przetrzymywania np. o 3 dni, czere-
$nie tracg okoto 50°/0 swojej wartosci.

Jak te wiasciwosci owocow i warzyw wpty-
wajg na strukture zapaséw? Po pierwsze:
wskaznik zapasu owocow i warzyw dla wszyst-
kich przedsiebiorstw owocowo-warzywnych nie

Roszczen! itrA“ W: Chrani#nie 1 Pi«rerabotka ptodow
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powinien by¢ wiekszy od maksymalnej zdol-
nosci ich przetrzymywania. Moze by¢ on nato-
miast krétszy od zdolnosci przetrzymywania,
ktorg nalezy liczy¢ od momentu zerwania owo-
cow, a nie od chwili zamagazynowania ich
przez przedsiebiorstwo. Przesyiki nadchodzace
z dalekich okolic moga przebywaé¢ w drodze
diuzej, anizeli wynosi maksymalny okres ich
przetrzymywania, wowczas takie owoce i wa-
rzywa albo w ogéle nie nadajg sie do przero-
bu, albo tez stracity znaczny procent swej war-
tosci. Przedsiebiorstwa owocowo-warzywne
zdazajg do posiadania swojego zaplecza surow-
cowego, aby do rzadkosci nalezalo sprowadza-
nie owocéw i warzyw z odleglych rejonow.

Po drugie: norma ilosciowa zapas6éw owocow
i warzyw bedzie ré6zna dla réznych przedsie-
biorstw, gdyz stanowi ona iloczyn wskaznika
zapasu przez r6zng dla kazdego przedsiebior-
stwa dzienng zdolno$¢ produkcyjna.

Po trzecie: juz z géry powiedzie¢ mozemy, ze
przy ptodach rolnych i ogrodniczych o krétkim
okresie przetrzymywania nie ma mowy o zad-
nym zapasie minimalnym. Zadne przedsiebior-
stwo owocowo-warzywne nie stara sie prze-
trzymywac jagdéd, owocoéw i warzyw na wy-
padek opd6znienia wysyitki przez dostawce, lub
przediuzania sie czasu trwania transportu, tak
jak to ma miejsce przy zapasie minimalnym
materiatdbw o diugim okresie przetrzymywania.
Wskaznik zapasu minimalnego bowiem musiat-
by by¢ znacznie wiekszy, anizeli okres zdolnosci
przetrzymywania. Przy tego rodzaju ptodach
rolnych mamy ilosciowy zapas biezgcy i mak-
symalny, oraz wskaznik zapasu biezgcego i mak-
symalnego. Jest to jednak swoistego rodzaju
zapas maksymalny, bez zapasu minimalnego.

Wskaznikiem zapasu biezacego i maksymal-
nego jest czas okreslony zdolnos$cig przetrzy-
mywania owocOw i warzyw. W miare przeditu-
zania sie okresu przetrzymywania, co obserwu-
jemy juz przy jabtkach zimowych i przy pto-
dach rolnych i ogrodniczych o srednim okresie
przetrzymywania, zapas minimalny wzrasta.
Norma zapasu maksymalnego tych materiatow
miesci w sobie zar6wno zapas biezacy, jak tez
i zapas minimalny.

Analiza trybu zaopatrzenia

Inng cecha charakterystyczng materiatow
posiadajaca wpltyw na zapasy jest. tryb zaopa-
trzenia.

Zapasy ptodow rolnych nalezg do surowcoéow
sezonowych dostarczanych przewaznie sposo-
bem zdecentralizowanym. Zakupywane sg one
bezposrednio u producentéw w czasie zbiorow
i magazynowane przez przedsiebiorstwo prze-
twarzajagce je. Caly szereg innych materiatow
moze w pewnych okresach by¢ magazynowany
przez przedsiebiorstwo ponad zapas okreslony
zapasem minimalnym i biezgcym. Zapasy takie
nie sa uzasadnione zachowaniem ciagtosci pro-
dukcyjnej przedsiebiorstwa, lecz zazwyczaj
innymi wzgledami ekonomicznymi, np. zwiek-
szone dostawy wegla przed okresem zbioréw



ptodéw rolnych, celem odcigzenia kolei w okre-
sie zbiorow.

Winiarnia moze zaopatrywac¢ sie w cukier na
okres p6t roku w jednym miesiacu lub tez cu-
kier moze by¢ dostarczany sukcesywnie przez
cukrownie.

Calos¢ ptodow rolnych i ogrodniczych o dtu-
gim okresie przetrzymywania moze by¢ skupy-
wana w okresie zbioréow, lub tez sukcesywnie
w ciggu catego roku.

W pierwszych przypadkach zapasy beda bez
mata jtak duze, jak duze jest zaplanowane zuzy-
cie w ciggu roku. Przy tego rodzaju zapasach
zbedny jest zapas minimalny i biezgcy, lecz
najwazniejszy jest zapas maksymalny réwny
zdolnosci pomieszczen magazynowych, ktére
powinny by¢ dostosowane do wielkosci plano-
wanego zuzycia. Mamy wiec tutaj zapas mak-
symalny wyzszy od zapasu biezgcego i mini-
malnego. W drugim wypadku bedziemy mieli
takg wielkos¢ zapasu, gdzie zapas minimalny
i biezacy réwna sie zapasowi maksymalnemu.

W przemysle tluszczowym i tytoniowym
istnieje tendencja skupywania nasion oleistych
i tytoniu w okresie zbiorow do wysokos$ci po-
jemnos$ci pomieszczen magazynowych. Norma
wiec zapasu dla nasion oleistych i tytoniu usta-
lana winna by¢ na wysokos$ci pojemnosci tych
pomieszczen i obnizana o planowane zuzycie
sukcesywnie w ciggu roku. Gdy pojemnos¢ ma-
gazynu nie dordwnuje zdolno$ci produkcyjnej,
to przed wyczerpaniem zapasu przedsiebior-
stwo otrzymuje dalsze partie surowcow. Ksztat-
towanie sie wielkosci zapasu jest mozliwe
do uchwycenia, gdyz zaréwno dostawy jak
i zuzycie objete jest planem.

Nasze rozwazania na temat norm zapaséw
ptodéw rolnych i ogrodniczych mozemy stre-
Sci¢ w nastepujacy sposob:

Tadeusz Marzantowicz i Wiffor Ociepko

Magazyny oddziatowe w

rzemyst Polski Ludowej rozwija sie

wszechstronnie. W rozwoju tym przo-

duje przemyst ciezki, zaopatrujgc w ma-

szyny i urzgdzenia fabryki oraz rol-

nictwo. Il Zjazd PZPR stwierdzit, ze
powstaty juz warunki, aby w oparciu o osig-
gniecia produkcji srodkéw wytwoérczosci, pod-
nies¢ poziom produkcji przedmiotow masowego
spozycia tj. przysSpieszy¢ rozwoéj przemystu lek-
kiego i spozywczego. Dla zrealizowania tych za-
dan nalezy miedzy innymi podnies¢ poziom
organizacji zaktadéw przemystu lekkiego i spo-
zywczego, a szczegb6lnie usprawni¢ organizacje
gospodarki materiatowej. Naktady materiatowe
w przemysle spozywczym stanowiag 70 do 80%,
a nawet w niektérych gateziach tego przemystu
90%, totez prawidiowa organizacja gospodarki
materiatowej wywiera decydujacy wplyw na
funkcjonowanie, rozwdéj poszczegélnych zakia-
dow i ich rentownosc¢.

O wielkosci zapasu ptodow rolnych i ogrod-
niczych decyduje zdolnos¢ produkcyjna
i wskaznik tych zapaséw. (Dzienng zdolnosc¢
produkcyjng mnozymy przez wskaznik zapa-
su). O wielkosci wskaznika zapasu ptodow rol-
nych i ogrodniczych decyduje naturalna zdol-
nos¢ przetrzymywania.

Dla potrzeb, normowania zapas6w ptodow
rolnych i ogrodniczych dzielimy je na ptody
o krétkiej (do 7 dni), Sredniej (7— 15 dni) i dtu-
giej (15 i wyzej) zdolnosci przechowywania.

_(a) Dla ptodow rolnych i ogrodniczych o krét-
kim okresie przechowywania ustala sie norme
(wskaznik w dniach) zapasu maksymalnego.
Norma ta nie moze przekracza¢ zdolnosci prze-
chowywania. danego surowca. Norma ta obej-
muje tylko zapas biezgcy. Nie tworzy sie nato-
miast dla tych surowcow zapasu minimalnego.

(b) Dla ptodow rolnych i - ogrodniczych
o $rednim okresie przechowywania ustala sie
norme zapasu maksymalnego, mieszczacego
w sobie zapas biezgcy i minimalny. Wskaznik
tego zapasu minimalnego jest jednak krotszy
od przecietnego odchylenia od planowanych
dostaw, gdyz przestrzegamy zasady, ze nie mo-
zemy przekroczy¢ maksymalnego okresu prze-
chowywania.

_(c) Dla ptodéw rolnych i ogrodniczych o dtu-
gim okresie przetrzymywania nie ustala sie
w zasadzie norm zapasu biezgcego, minimalne-
go, ani tez maksymalnego. Zapas maksymalny
wynika z pojemnos$ci magazynéw, ktéra winna
by¢ dostosowana do wielkosci planowanego zu-
zycia i skupu. Wyjagtkowo w okresach nieréw-
nomiernych i niedostatecznych dostaw lub sku-
pu, moz*e zachodzi¢ potrzeba ustalenia dla tych
materiatbw zapasu minimalnego.

Tadeusz Urbanek

przemysle cukierniczym

Przemyst cukierniczy, z drobnych kapitali-
stycznych przedsiebiorstw, o niskim poziomie
technicznym, przeksztatcit sie w nowe, wielkie,
zmechanizowane i zautomatyzowane fabryki,
jednak za rozwojem tych fabryk nie podaza
czestokro¢ ich organizacja i system zarzadzania.
Szczegollnie kontrola zuzycia materiatbw w pro-
dukcji nie jest dotychczas wtasciwie zorgani-
zowana i nie odpowiada w peini wymogom so-
cjalistycznej gospodarki. Jak wiadomo, mate-
riaty potrzebne do produkcji, znajdujgce sie
w magazynach ogélnofabrycznych, wydawane
sg na oddziaty produkcyjne; rozchéd ten trak-
towany jest dotychczas w ramach ewidenciji
ksiegowej jako zuzycie na produkcje.

Wielkos¢ tego rozchodu ustala sie raz na mie-
sigc przez odjecie remanentu znajdujacych sie
w oddziale materiatbw od ilosci materiatow
Przyjetych przez oddziat z magazynu ogélno-
fabrycznego, zwiekszonych o remanent poczat-
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kowy. llo§¢ zuzyta, spisywang w ten sposob na
produkcje, uzasadnia sie dokumentacjg opera-
tywno-techniczng, sporzadzang przez dziat
techniczno-produkcyjny pionu gtéwnego inzy-
niera.

Jednak w ten sposéb uzyskany obraz zuzycia
materiatow do produkcji nie odzwierciedla bie-
zaco i wiasciwie pod wzgledem finansowo-eko-
nomicznym stanu $rodkéw zaangazowanych
w produkcji oraz nie sprzyja ich kontroli. Wady
takiego ustalania zuzycia materiatdw na pro-
dukcje dotyczg szeregu zagadnien kierownictwa
a mianowicie:

1. Ochrona wtasnos$ci socjalistycznej

Ewidencja powinna przyczyni¢ sie do stwo-
rzenia takiej struktury przedsiebiorstwa, aby
zamierzenia naduzyé¢ byly udaremnione a same
naruszenia wtasnosci socjalistycznej natych-
miast automatyczne wykrywane. W takich wa-
runkach pracownicy nie maja odwagi naruszac
dobra socjalistycznego. Kontrole ochrony mie-
nia socjalistycznego poprzez ewidencje powi-
nien zorganizowa¢ gtowny ksiegowy. Prawa
i obowigzki gtéwnych ksiegowych naktadajg na
nich obowigzek kontrolowania ochrony mienia
spotecznego nie tylko w sferze zaopatrzenia
i zbytu, ale przede wszystkim ruchu i stanu
Srodkéw w samej produkcji. Pojecie ksiegowo-
sci fabrycznej, w ktdérej S$rodki gospodarcze
przekazane do produkcji kontrolowane byty je-
dynie przez pion techniczny i wypadaty w toku
przebiegu faz produkcji spod bezposredniego
nadzoru ksiegowego, uwaza¢ nalezy za przezy-
tek. W ksiegowosci socjalistycznej gtéwny ksie-
gowy ma obowiagzek $ledzi¢ operatywnie ruch
materiatéow i potfabrykatow zuzywanych w pro-
dukciji, tzn. ma obowigzek kontrolowa¢ ich zu-
zycie nie tylko raz na miesigc, poprzez dane
0 wynikach produkcji ale przede wszystkim
biezaco, i sygnalizowa¢ kierownictwu przebieg
ruchu srodkéw w produkcji. Materialy znajdu-
jace sie w produkcji w pionie gtéwnego inzy-
niera nie moga by¢ stabiej kontrolowane niz
materialy znajdujgce sie w pionie administracji
handlowej tj. w magazynie ogolnofabrycznym.

M ateriaty otrzymywane przez oddziat z ma-
gazynu ogolnofabrycznego zuzywane sag sukce-
sywnie, wymaga tego proces produkcji i wa-
runki organizacyjne. Magazyn ogélnofabryczny
w wiekszos$ci przypadkéw nie jest w stanie wy-
dawaé¢ materiaty namiarami (porcjami) do na-
tychmiastowego przerobu, a wydaje je wiek-
szymi partiami, zgodnie z planem produkcji
sporzagdzonym dla poszczegélnych zmian. Ma-
gazyny ogo6lnofabryczne, nie zawsze sa dosta-
tecznie wyposazone w urzgadzenia przekazowe
1 pomiarowe do zaopatrywania namiarami od-
dziatow produkcyjnych.

W rezultacie materialy wydane wiekszymi
partiami, musza by¢ przez pewien okres czasu
przechowywane w oddziatach. Przechowywane
w ten sposéb materiaty winny by¢ ewidencjo-
nowane, a ich zuzycie $ledzone operatywnie.
Réwniez przesuniecia poHfabrykatow z produk-
cji do innych oddziatéw nalezy ewidencjonowacd
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i rozlicza¢ doktadnie w miejscu wydania i przy-
jecia. Biezgace kontrolowanie zuzycia materia-
téw w produkcji, przyczynia sie do ich zuzy-
wania w granicach ustalonych norm i wskazuje
komérki lub stanowiska, ktére ponoszg odpo-
wiedzialno$¢ za zniszczone materiaty lub ich
nadmierne zuzycie i w ten sposéb przyczynia
sie do ochrony witasnosci socjalistycznej.

2. Finansowo-ekonomiczny obraz stanu $rodkéw
obrotowych przedsiebiorstwa

Przez spisywanie na produkcje materiatow
oddanych do oddziatu traktuje sie te materiaty
jako wprowadzone w tok produkcji. W rzeczy-
wistos$ci tak nie jest, tylko czes¢ tych materia-
té6w sukcesywnie przechodzi do produkcji, resz-
ta ich magazynowana jest na oddziale. Falszy-
we ujecie tego faktu znieksztatca obraz finan-
sowy przedsiebiorstwa, bowiem wykazuje
mniejsze zapasy materiatdw od ich faktycznego
stanu. W ten sposdb czes¢ materiatow wymyka
sie spod doktadnej kontroli celowosci finan-
sowania, bowiem inne sg kryteria dyscypliny
finansowej dla produkcji w toku, a inne dla
zapasow materiatbw w magazynach ogélnofa-
brycznych. Stosunek procentowy tych ,ukry-
tych® na oddzialach materiatéw do ilosci znaj-
dujacej sie w magazynie fabrycznym, wskazuje
na wielkos¢ znieksztalcen sprawozdawczosci na
tym odcinku gospodarki i nadmiernych $rod-
kéw obrotowych ulokowanych w takich przed-
siebiorstwach. Stosunek procentowy wartosci
materiatbw magazynowanych biezaco w oddzia-
tach produkcyjnych, do ogélnej wartosci zapa-
sO6w materiatdw produkcyjnych, to jest surow-
cow podstawowych, dochodzi do 25%.

S Kontrola wysoko$ci zuzycia
materiatéw w produkcji

Dobrze zorganizowane przedsiebiorstwo mu-
si wiedzie¢: z jakiej ilosci materiatlbw wypro-
dukowato wyroby, kto i w jakim czasie je wy-
produkowat. Dane te stuzg do ustalenia wyna-
grodzen za prace, kalkulowania ceny wyrobow
i oddzialywania na obnizenie kosztow produk-
cji. Dysponowanie danymi o stanie materiatow
w toku produkcji umozliwia wyliczenie wspom-
nianych wskaznikbw. W przedsiebiorstwach,
w ktorych, materiaty dostarczane przez maga-
zyn ogo6lnofabryczny do oddzialu traktuje sie
jako materiaty bedgace w produkcji, wyliczenie
tych wskaznikéw jest trudne lub prawie nie-
mozliwe. Przedsiebiorstwa takie przez wadliwa
organizacje i ewidencje pozbawiajg sie biezg-
cych danych, ktore utatwityby im kierowanie
przedsiebiorstwem i operatywne oddzialywanie
na produkcje.

4. Kontrola dyscypliny technologicznej

Obiektywne warunki, czesto niezalezne od
kierownictwa przedsiebiorstwa przemysiu cu-
kierniczego, zmuszajg to przedsiebiorstwo do
zmiany namiaru materiatdw uzywanych do



produkcji wyrobu, czyli do zmiany ilosci ma-
teriatbw badz zamiany jednych materiatdw na
drugie. W tych okolicznosciach wymagamy od
dobrej organizacji, aby uwidaczniata w doku-
mentacji, jakie zastepcze materiaty zuzyto,
w jakiej ilosci i na jaki wyréb, nastepnie jaka
jest wartos¢ tych materiatbw oraz, aby znano
warto$s¢ odchylen od normy wyliczonej z re-
ceptury. Kontrola przestrzegania norm tech-
nicznych, czyli w przemys$le cukierniczym re-
ceptury wyrobu cukierniczego, pozwala anali-
zowaé przebieg produkcji, ustala¢ odchylenia
od planu, a nastepnie w oparciu o te dane pla-
nowa¢ wtasciwie zaopatrzenie, ustala¢ przebieg
technologii produkcji i kontrolowac¢ jakos$¢ wy-
konanych wyrobdéw. Opisang kontrole mozna
prowadzi¢ tylko wtedy, gdy sie wie, ile i ja-
kiego materiatu wydano do komorki produk-
cyjnej (miejsce powstawania kosztéw) na dany
wyréb. Kontrola dyscypliny technologicznej,
w drodze ustalania biezgcego odchylen od re-
ceptury, wyjasniania powodow tych odchylen
oraz ich wartosci, pozwala przeprowadza¢ ope-
ratywnie analize tych danych i w oparciu o nie
wydawac zarzgdzenia zmierzajgce do zabezpie-
czenia wykonania planéw i obnizki kosztow
wtasnych. Jak z tego wynika i tu konieczna jest
kontrola poszczeg6lnych namiaréw wydawa-
nych do produkcji, kontrola, ktérej nie da sie
przeprowadzi¢ przy dotychczasowym stanie
organizacji gospodarki materiatowej przedsie-
biorstw przemystu cukierniczego.

5. Odpowiedzialno$¢ majstra za materialy

Majster odpowiedzialny jest za materiaty
przyjete do produkcji. W rzeczywistosci odpo-
wiedzialno$¢ ta jest problematyczna i Scisle
formalna; majster wydajgc porcjami (namiara-
mi) materiaty do komoérek produkcyjnych badz
na stanowiska pracy, nie prowadzi biezacej
ewidencji, na podstawie ktérej mdgiby wyli-
czy¢ sie scisle z materiatébw wydanych na
okreslony wyrob, partie wyrobéw danego asor-
tymentu. W sprawozdaniach miesiecznych zu-
zycie materiatow niejednokrotnie zestawia sie
na podstawie cyfr wyprowadzonych z ilosci juz
wyprodukowanych wyrobéw. Ze taka doku-
mentacja nie odzwierciedla $cistych danych,
Swiadczg cyfry dziennych rozchodéw z konco-
wych dni miesigca. Rozchody te odbiegaja
znacznie od przecietnych z innych dni miesigca
i nie odzwierciedlajg rzeczywistosci.

Cyfry dotyczace ilosci zuzytych materiatow
w poszczego6lnych fazach produkcji na dany
wyréb, wyprowadzane sa nieraz jako prze-
cietne, wyliczone z niedostateczng doktadnoscia
z masy materiatowej, dostarczonej przez maga-
zyn ogolnofabryczny. Odpowiedzialno$¢ maj-
stra za przyjecie i rozchodowanie tych materia-
téw do produkcji, sprowadza sie do odpowie-
dzialnosci dyktowanej potrzebg sporzgdzania
miesiecznych sprawozdan, a nie potrzebami $ci-
stej operatywnej obserwacji przebiegu procesu
produkcji.

Powyzsza krytyka dotyczy stanu faktycznego
wielu przedsiebiorstw i poréwnuje go z pod-

stawowymi wymaganiami organizacyjnymi.
Wymagania te jednak wzrastajg w miare roz-
woju socjalistycznych metod kierownictwa.
Wewnatrzzaktadowy rozrachunek gospodarczy,
planowanie wewnatrzzaktadowe, system dyspo-
zytorski dgzg do takiego uchwycenia dziatalno-
Sci poszczegolnych komdrek przedsiebiorstwa,
aby mozna byto tatwo, bez dodatkowych wyli-
czen, porownywac¢ naktady z wynikami kazdej
komorki, kazdego ogniwa przedsiebiorstwa.

Od dobrej organizacji wymagamy, aby przez
ewidencje mogta operatywnie ujmowac¢ i kon-
trolowac¢ ruch materiatéw, ich zuzycie, a szcze-
go6lnie aby mogta ustalac:

(1) wielkos¢ zapotrzebowania materiatow
przez poszczegélne oddzialy produkcyjne,

(2) ilos¢ i rodzaj materiatbw wydanych do
produkcji przez magazyn ogélnofabryczny,

(3) ustala¢ kto lub jakie komadrki produkcyj-
ne pobraty materialy, w jakiej ilosci oraz na
produkcje jakiego wyrobu,

(4) ruch materiatow w cyklach produkcji tj.
przeprowadzac¢ stalg kontrole ilosci i stanu za-
pasow w kazdej fazie produkcjii na kazdym
stanowisku w celu ochrony witasnosci socjali-
stycznej,

(5) ustalaé, czy ilos¢ zuzytych materiatéw do
produkcji jest zgodna z normami technologicz-
nymi (recepturg), jakie sg odchylenia od norm
zuzycia i wartosci odchylen,

(6) ustala¢ powody poszczegdllnych odchylen
od receptury z klasyfikacja odchylen wg ich
przyczyn miedzy innymi na zalezne i niezalez-
ne od kierownictwa,

(7) ustala¢ na podstawie tych danych plany
zaopatrzenia, przebieg technologii, sposéb kon-
troli, tryb, zarzadzania itp.

Powyzsze zadania dadza sie zrealizowaé¢ wte-
dy, gdy zostang zorganizowane w przedsiebior-
stwach przemystu cukierniczego magazyny od-
dzialowe. Magazyny te speiniajg role ogniwa,
w ktéorych powstajg dokumenty zrédiowe kon-
trolujgce ruch materiatow i ich zuzycie w sa-
mej produkciji.

W zakres dziatalno$ci magazynéw oddziato-
wych wchodza nastepujgce zadania: kontrola
zgodnego z planem przesuwania partiami z ma-
gazynu ogolnofabrycznego materiatow, zapo-
trzebowanych przez magazyny oddziatlowe, wy-
dawanie porcjami (namiarami) materiatéw do
produkcji (wydawanie to udokumentowane jest
dowodami stanowigcymi podstawe do dalszych
obliczen), oraz kontrola stanu materiatéw prze-
chowywanych w magazynach oddziatowych.

W systemie magazynéw oddziatowych jako
zuzyte do produkcji traktuje sie tylko mate-
riaty, ktére zostaly wydane namiarami, a po-
zostate materialy w magazynie oddziatowym
traktuje sie jako zapasy materialdw podlega-
jace normatywom zaopatrzenia produkcji. Row-
niez w zakres dziatalnosci magazynéw oddzia-
towych wchodzi ewidencja tych pétfabrykatow,
ktore dostarczane sg przez inne oddzialy do dal-
szego przerobu. Potfabrykaty ewidencjonuje sie
tak jak materiaty dostarczane przez magazyn
ogo6lnofabryczny. Magazyny oddzialowe umoz-
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liwiajg w ten sposdéb ustalanie ilosci i rodzaju
materiatow oraz péHabrykatéw przeznaczonych
do produkcji, Zrédet skad je dostarczono, na-
stepnie ustalajag, kto, ile i jakie materiaty zuzyt
w produkcji, ile materiatdéw znajduje sie w pro-
dukcji i w koncu jaki wyrob i w jakiej ilosci
otrzymano z wiadomej ilosci przerobionych su-
rowcéw. Ewidencja obrotu takiego magazynu
pozwala ustala¢ odchylenia od norm technolo-
gicznych (receptury), analizowa¢ powody tych
odchylen, wskazywaé¢ winnych ztej gospodarki
i ustala¢ warto$¢ odchylen. Obliczenia te mozna
prowadzi¢ tak dla oddzielnych komorek pro-
dukcyjnych, jak i poszczeg6lnych stanowisk.
W koncu, w tak stworzonych warunkach, mo-
zliwe jest poréwnanie naktadéw na produkcje
z wynikami produkcji w ramach najnizszych
ogniw czyli ustalenie rentownos$ci produkciji.
Te ostatnie dane umozliwiajg przechodzenie na
wyzszy szczebel organizacji socjalistycznych
przedsiebiorstw — na wewnatrzzaktadowy roz-
rachunek gospodarczy. Bez magazynéw oddzia-
towych nie jesteSmy w stanie otrzymac¢ omo-
wionych tu wskaznikéw.

Zdarza sie, ze obiektywne warunki nie po-
zwalajg zorganizowaé¢ magazynu oddzialowego,
w tych przypadkach postepujemy tak, jakby
taki magazyn byt zorganizowany (magazyn
ewidencyjny) i stagramy sie w miare mozliwosci
wprowadzaé¢ podobng dokumentacje, ktora
chwytataby mozliwie jak najdokiadniej proce-
sy technologiczne i zwigzany z nim ruch ma-
teriatbw. Oczywiste, ze w tych przypadkach
otrzymamy mniej wskaznikow.

Wprowadzanie magazynéw oddziatlowych
uzaleznione jest rowniez od $wiadomosci robot-
nikéw w walce o najlepsze wyniki produkcji
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i obnizke kosztéw wiasnych. Gtéwng role od-
grywaja tu organizacje spoteczno-polityczne,
dziatajgce na terenie zakladu, w zakresie
uswiadamiania zatogi. Rola i inicjatywa aktywu
spotecznego w rozwoju produkcji stanowi pod-
stawe powodzenia w realizowaniu podejmowa-
nych zamierzen organizacyjnych. W ZSRR ro-
botnicy poszczegélnych fabryk podejmujg ini-
cjatywe przejmowania, prowadzenia i kontroli
zrédtowej dokumentacji zuzycia materiatow
w oddziatach *

Ruch materiatow, poétfabrykatéw, wyroboéw
gotowych i odpadkéw technologicznych, ujety
poprzez magazyn oddziatlowy, przedstawiono
na zalgczonym schemacie. Zgodnie z planami,
komérki zaopatrzenia zakupujg materiaty
i sprowadzaja do magazynu og6lnofabrycznego.
W duzych przedsiebiorstwach, ktére posiadaja
wtasne bocznice kolejowe, materiaty wytado-
wywane sg w magazynach kolejowych, stam-
tad po ich przejeciu przesuwane do magazynu
ogélnofabrycznego, gdzie przychdéd ten zostaje
zaewidencjonowany. Na podstawie zapotrzebo-
wan oddziatow, materiatbw z maghzynu ogdélno-
fabrycznego przesuwane sg do magazynéw od-
dziatowych. Przesuniecie to jest udokumento-
wane tzw. dowodem ,Mm*"“ (Przesuniecia mie-
dzymagazynowe). Wzgledy techniczno-organi-
zacyjne wymagajg mozliwie doktadnego ustale-
nia wielkosci przesuwanej masy materiatowej.
M ateriaty w magazynach oddziatowych sg ewi-
dencjonowane jako przychod do tych magazy-
néw. Magazyny te majg obowigzek wyliczenia
sie z dostarczonej im masy materiatowej. Roz-
ch6éd w magazynach oddzialowych stanowig

*J. Lenszin — Czto dajot ehozrazczot. — Moskowskij ra-
boczij 1954, str. 38.



przede wszystkim ilosci materiatltbw wydawa-
nych porcjami (namiarami) do biezgcej produk-
cji. Te poszczeg6lne rozchody udokumentowane
sg zrodtowo i ewidencjonowane w magazynach
oddziatowych. Kierunek tych rozchodéw poda-
ny jest na schemacie.

Do produkcji przydziela sie nie tylko mate-
riaty dostarczane z zewnatrz przedsiebiorstwa,
ale rowniez potfabrykaty wyprodukowane
w innych oddziatach przedsiebiorstwa. Te p6t-
fabrykaty przesuwane sg miedzy oddziatami,
z pominieciem magazynu ogdlnofabrycznego
i ewidencjonowane w magazynie oddzialowym,
ktéry wydat potfabrykat i w magazynie oddzia-
towym, ktéry przyjat potfabrykat. Po6tfabryka-
ty, ktore sprzedajemy do innych przedsie-
biorstw, przesuwane sg do magazynu wyroboéw
gotowych. Rowniez potfabrykaty produkowane
w danym oddziale ale zuzywane sukcesywnie
w wielu fazach produkcji przesuwa sie do da-
nego magazynu oddzialowego, ewidencjonuje
i sukcesywnie namiarami ponownie wydaje do
produkcji. W uzasadnionych przypadkach prze-
suniecia te mogg mie¢ charakter jedynie ewi-
dencyjny.

Odpadki technologiczne uzytkowane oddaje
sie do magazynéw oddziatlowych, z ktdrych
przechodzg do dalszej produkcji. Technologicz-
ne odpadki nieuzytkowe przesuwane sg do ma-
gazynéw wyrobéw gotowych i nastepnie sprze-
dawane. Gotowg produkcje oddziatow, przesu-
wa sie rowniez do magazynow wyrobow goto-
wych, z ktérych ekspediuje sie jag do odbiorcow.

Zorganizowanie magazynéw oddziatowych
wymaga: wyznaczania os6b odpowiedzialnych
za powierzone ich pieczy materiaty i péHabry-
katy, zorganizowania pomieszczenia dla maga-
zyn6w oddziatowych, opracowania obiegu do-
kumentacji, opracowania uktadu formularzy,
ustalenia systemu ewidencjonujgcego stan
i ruch materiatéw, wykorzystania biezacego da-
nych z ewidencji dla potrzeb zarzgdzania, ksie-
gowosci i sprawozdawczosci.

Jan Iszkowski

Ustalenie ruchu pétabrykatéw przy istnie-
niu magazynu oddzialowego w procesie pro-
dukcji w poszczegolnych jego fazach mozliwe
jest wartosciowo przy pomocy nowej, saldowej
metody ewidencji kosztéw materiatowych, kt6-
ra jest malo pracochtonna dzieki potgczeniu
ilosciowych danych operatywnych z danymi
wartosciowymi. Dane wartoSciowe tego syste-
mu ewidencji mozna uzyska¢ okresowo bez
uszczerbku dla ich doktadnosci i realnosci.

Organizujgc magazyny oddzialowe, powyzsze
zadania wprowadzamy sukcesywnie ogranicza-
jac sie w pierwszej fazie do wprowadzenia prac
najwazniejszych i przechodzgc stopniowo do
ujecia catosci. Np. w pewnej fazie wprowadza-
my ewidencje ruchu materiatdw, w nastepnej
fazie ruchu poétfabrykatéw itd. Dane z maga-
zynéw oddziatowych winny mie¢ taki uktad,
aby bez prac dodatkowych dawaly materiat
syntetyczny dla ksiegowosci i sprawozdawczo-
Sci statystycznej, a przede wszystkim, aby da-
waly biezgce wskazniki dla potrzeb operatyw-
nego zarzgdzania produkcjg i charakterystyki
wykonania planu.

Organizacja magazyn6w oddziatowych reali-
zuje rowniej wytyczne uchwaty Prezydium
Rzadu z dnia 10 kwietnia 1954 roku w sprawie
oszczedzania materiatow, kontroli ich zuzycia
oraz popularyzowania racjonalnych opracowan
tego zagadnienia.

Niezaleznie do wynikdw organizacyjnych
istotg przedstawionych zalozen jest przede
wszystkim zagwarantowanie prawidtowos$ci da-
nych ewidencyjnych opartych na dokumentach,
zagwarantowanie dokltadnych urzadzen pomia-
rowych, zabezpieczenie skutecznej kontroli
pracy poszczegélnych komdrek przedsiebior-
stwa i umiejscowienie odpowiedzialnosci za zu-
zycie pracy uprzedmiotowionej (materiatéw,
poHabrykatow). Tego rodzaju warunki stano-
wig podstawe dla normalnego funkcjonowania
ewidencji i kontroli przez ewidencje przedsie-
biorstwa przemystowego.

T. Marzantowicz i W. Ociepko

Niewykorzystane mozliwosci podniesienia
wydajnosci prac obrachunkowych*

akreslane przez Il Zjazd Polskiej v
Zjednoczonej Partii Robotniczej dro-

gi podniesienia wydajnos$ci pracy
i wzrostu stopy zyciowej ludnosci
wskazujg na koniecznos$¢ likwidacji

przerostéw zatrudnienia w aparacie admini-
stracji panstwowej oraz uruchomienia wszyst-
kich wewnetrznych rezerw w kazdym zakla-
dzie pracy.

Drogi podniesienia wydajnos$ci pracy w za-
ktadach przemystowych czy w rolnictwie nie-
jednokrotnie omawiane sg w prasie i innych

* Artykut dyskusyjny.

publikacjach oraz stanowig przedmiot plano-
wania gospodarczego, hatomiast zagadnienie
podniesienia wydajnosci pracy biurowej, jako
W pewnym sensie niewymiernej, nie skupia na
sobie uwagi odpowiedniej do zakresu wykony-
wanych prac biurowych oraz niewatpliwych
mozliwosci usprawnienia tych prac.

Jednym 2z najbardziej efektywnych sposo-
béw podniesienia wydajnosci pracy w przemy-
Sle i w rolnictwie jest bez watpienia mechani-
zacja pracochtonnych czynnos$ci i to nie tylko
poprzez zastosowanie najbardziej nowoczesnych
urzadzen, lecz réwniez poprzez jak najszersze
zastosowanie najprostszych nawet usprawnien,
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ktore w sumie przynosza olbrzymie korzysci
gospodarcze.

W zakresie prac biurowych, jednymi z naj-
bardziej pracochtomiych sg niewatpliwie czyn-
nosci obrachunkowe i ten wtasnie rodzaj czyn-
nosci daje sie w najwiekszym stopniu mecha-
nizowac¢. Mechanizacja czynnosci obrachunko-
wych przynosi w efekcie wielokrothe zwiek-
szenie wydajnosci pracy.

Znaczenie mechanizacji prac obrachunko-
wych zostalo nalezycie docenione w Zwigzku
Radzieckim, w ktérym rozwinieto wszechstron-
ng produkcje maszyn do liczenia i w coraz
wiekszym stopniu rozszerza sie ich stosowanie.
Sprawa mechanizacji czynnosci obrachunko”
wych w Polsce posuwa sie naprzéd bardzo po-
woli, to jest w tempie dyktowanym przez ogra-
niczone mozliwos$ci zaopatrzenia w maszyny do
liczenia, ktére to mozliwos$ci nie stojg w zad-
nym stosunku do potrzeb rozbudowanego sy-
stemu administracji gospodarczej, planowania,
rachunkowos$ci i sprawozdawczosci.

Ograniczone mozliwosci mechanizacji prac
obrachunkowych niewatpliwie nie pozwalajg
na znaczniejsze oszczedno$ci w zakresie etatow
w licznych zaktadach pracy, ktére sa niedosta-
tecznie wyposazone w maszyny do liczenia. Nie
nalezy tez zapominaé, ze- szersze zastosowanie
maszyn do liczenia pozwolitoby na skrécenie
terminéw opracowan, a tym samym na bar-
dziej Operatywne kierownictwo-, nie mowiac
0 korzysciach jakie odniesliby sami pracownicy
dzieki temu, ze ich praca stataby sie mniej
zmudng i bardziej wydajng.

Trudnos$ci w zaopatrzeniu w maszyny do li-
czenia sg pogtebiane przez to, ze wiele maszyn
otrzymywanych pochodzi z renowacji, a wiec
okres ich uzytkowania jest krétszy niz okres
uzytkowania nowej maszyny. Wiekszos¢ posia-
danych maszyn do liczenia dawno juz przekro-
czyta okres przewidziany dla ich amortyzacii,
przy czym maszyny te wskutek ciggtego uzy-
wania i niejednokrotnie zlej konserwacji cze-
sto sie zacinaja a nawet — co gorsza — mylg
sie.

W warunkach braku maszyn do liczenia wie-
le prac obrachunkowych prowadzi sie bez naj-
mniejszej pomocy; wiele przedsiebiorstw prze-
mystowych i handlowych — zwlaszcza mniej-
szych — PGR, spéldzielni, biur itp. oblicza
1 kalkuluje w sposéb prymitywny, popetnia
btedy rachunkowe, zalega z wykonaniem pil-
nych prac obrachunkowych i ze sprawozdaw-
czoscig.

W catosci gospodarki narodowej, petne zme-
chanizowanie prac obrachunkowych przynio-
stoby milionowe oszczednosci, dla ktérych nie-
watpliwie warto bytoby upowszechni¢ ten rze-
komo zbyt drogi sprzet jakim sa maszyny do
liczenia.

Mechanizacja prac obrachunkowych moze po-
lega¢ nie tylko na stosowaniu jak najbardziej
zautomatyzowanych maszyn do liczenia. Istot-
nie, nie optacatloby sie wyposaza¢ w maszyny
do liczenia takich stanowisk pracy gdzie czyn-
nosci obrachunkowe wykonywane sg dorywczo
i w matym zakresie i gdzie nie jest wymagany
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pos$piech. W takich w szczegélnosci warunkach
nalezatoby stosowa¢ zamiast maszyn do liczenia
bardziej proste przyrzady, ktére jednak sg
w stanie ulatwié¢ prace i zwiekszy¢ jej wydaj-
nosc.

Sprawa czesciowego jzastgpienia maszyn do
liczenia w niektorych ,zageszczonych® biurach
ma tez pewne znaczenie z tego wzgledu, ze
maszyny przewaznie pracuja gtosno-, przez co
wplywajg ujemnie na wydajnos¢ pracy i stan
nerwowy pracownikéw, ktérzy w tych samych
biurach musza wykonywaé¢ prace wymagajace
skupienia uwagi.

Najbardziej typowe prace obrachunkowe po-
legaja na dodawaniu. Jako przyrzadu pomocni-
czego uzywa sie przy tych pracach liczydet.
Mniej od liczydet rozpowszechnione sg addiato-
ry — tabliczki blaszane wielko$ci pocztowki
z mechanizmem przesuwanym przy pomocy
metalowej pateczki. Dziatanie na tych przyrzg-
dach wymaga jednak do$¢ znacznej wprawy
i nie moze by¢ tak szybkie jak dziatanie na
maszynach do liczenia o najprostszej nawet
konstrukcji. Z tego tez wzgledu nalezatoby po-
mys$le¢ o krajowej produkcji prostych i tanich
maszynek do dodawania — niekoniecznie wy-
bijajacych kwoty na tasmie, gdyz nie zawsze to
jest potrzebne.

Maszynki do dodawania miatyby powodzenie,
gdyby nie byly zbyt drogie. Moim zdaniem
maszynki takie powinny byc¢ lekkie i nie wiek-
sze od aparatu telefonicznego. Maszyna do do-
dawania i odejmowania bez tasmy nie wymaga
napedu elektrycznego, mogtaby by¢ wiec zasto-
sowana w kazdych warunkach. Jestem przeko-
nany, ze z rado$ciag powitaliby ukazanie sie
w sprzedazy takich maszynek ksiegowi wielu
przedsiebiorstw, kasjerzy, ekspedienci, bilete-
rzy i inni.

Trudniejsze znacznie jest skonstruowanie
maszyny do liczenia czterodziataniowej, totez
sprawa wprowadzenia przyrzadéw pomocni-
czych dla mnozenia i dzielenia ma wieksze zna-
czenie niz rozpowszechnienie pomocniczych
przyrzadow do dodawania i odejmowania.

Znanym przyrzadem, przy pomocy ktérego
mozemy wykonywaé mnozenie i dzielenie jest
suwak logarytmiczny. Uzycie suwakoéw logaryt-
micznych w biurach jest u nas, pomimo braku
maszyn mato rozpowszechnione z kilku powo-
dow.

Po pierwsze, suwak jest to przyrzad mato
doktadny, gdyz pozwala na ustalanie wynikéw,
v/ ktérych tylko dwie pierwsze cyfry sg zaw-
sze pewne, a trzecie, poczgwszy od cyfry ,4“
na skali suwaka sg ustalane w sposob szacun-
kowy.

Dbatos¢ o dokiadnos¢ obliczen jest rzeczg
stuszng, mozna mie¢ jednak watpliwosci czy
zawsze uzasadniong. Uzywanie np. maszyn dzie-
lacych do wyliczania orientacyjnych wskazni-
kéw procentowych, ktorych wszakze wylicza
sie ogromne ilosci, jest w warunkach braku
maszyn do liczenia marnotrawstwem, gdyz po-
woduje zuzycie sprzetu niezbednego dla bar-
dziej precyzyjnych obliczen, takich jak kalku-
lacje, obliczanie zarobkéw itp., gdzie wymaga-



ne sg wyniki doktadne, nawet 6 i wiecej cy-
frowe.

Drugim powodem matego zastosowania su-
wakow logarytmicznych jest dotychczasowy
brak dobrych suwakoéw krajowej produkciji,
przy niedostatecznej ilosci i wysokiej cenie su-
wakow pochodzenia zagranicznego. t

W tym stanie rzeczy wiekszo$¢ rachmistrzéw,
planistéw i statystykéw uwaza suwak logaryt-
miczny za artykut elegancji inzyniera i tech-
nika, ktéry dla ich pracy jest rzekomo bezuzy-
teczny.

Po trzecie, istnieje utarte przekonanie, ze
dziatanie na suwaku nalezy do zakresu wyzszej
matematyki, podczas gdy w rzeczywisto$ci moz-
na sie nauczy¢ dziatania na suwaku znacznie
szybciej niz by to sie na pierwszy rzut oka wy-
dawato. Istnienie takiego przekonania $swiadczy
o niedostatecznej popularyzacji tego sprzetu.

Czwartym powodem niecheci jest opinia, ze
liczac na suwaku tatwo mozna sie pomylic.
Istotnie mozna, ale wtedy gdy sie nie wprawia
powoli w dziataniu na suwaku, lecz pragnie sie
od razu popisywac biegtoscig. Trzeba przy tym
stwierdzi¢, ze rOwniez przy liczeniu na maszy-
nie zdarzaja sie pomyiki, zwlaszcza jesli pra-
cownik zapomina o tym, ze uzywanie maszyny
do liczenia nie uprawnia do bezmys$inosci
w pracy.

Pozostaje jeszcze argument, ze dla wielu
os6b skala suwaka jest zbyt drobna, wskutek
czego zle widoczna i powodujgca zmeczenie
wzroku. Jest to sluszny argument, ktérego
ostrze zlagodzi¢ jednak mozna przez zastoso-
wanie suwakow logarytmicznych o zwiekszo-
nych rozmiarach i wyposazenie ich w ramki
o wypukiym, tj. powiekszajacym szkle. Wysitek
dla odczytania skali bedzie wowczas niewspot-
miernie maty w stosunku do wysitku potrzeb-
nego dla wyliczenia sposobem arytmetycznym.

Od przeszito roku w biurze, w'ktérym pracuje
zastosowatem do obliczania wskaznikéw pro-
centowych suwak logarytmiczny o dlugosci
skali 50 cm. Skala tego suwaka pozwala na od-
czytanie réwniez jednego miejsca dziesietnego
wskaznikbw procentowych. Samo obliczanie
wskaznikéw wykonuje sie na suwaku logaryt-
micznym szybciej niz na automatycznej maszy-
nie ,Mercedes-Euklid“ o jedng trzecig potrzeb-
nego czasu, zwlaszcza jesli wykonuje sie szereg
dzielen przez ten sam dzielnik. Suwak ten spet-
nia ponadto dobre ustugi w warunkach, w kté-
rych nie mozna mie¢ ze sobg maszyny do licze-
nia np. w czasie konferenciji.

Zastosowanie suwakéw logarytmicznych, na-
wet o zwiekszonej dlugosci nie rozwigzuje jed-
nak w sposéb zadowalajgcy sprawy zastgpienia
maszyn do liczenia tam, gdzie wymagana jest
wieksza doktadnos$¢ obliczen.

W warunkach takich mozna z powodzeniem
zastosowaé¢ walce obrachunkowe, zwane ,Loga"”
od nazwy firmy szwajcarskiej, ktora produkuje
te przyrzady. Dziatanie na walcu obrachunko-
wym jest rObwniez oparte na zasadzie skali lo-
garytmicznej i pozwala na ustalanie wynikéw
mnozenia lub dzielenia z doktadnos$cia jaka dat-

by nam suwak logarytmiczny o ditugosci 15 m,
to jest pozwala na odczytywanie 5 cyfrowych
wynikow.

Doktadnos$¢ taka jest wystarczajagca w zasa-
dzie dla sporzadzania kalkulacji, obliczania Wy-
nagrodzenia dziennego i wielu innych obliczen.
Na walcu obrachunkowym mozemy mnozy¢,
dzieli¢, rozwigzywaé proporcje i potegowac,
przy czym szczeg6lnie szybko wykonuje sie
dziatanie polegajagce na dzieleniu przez ten sam
dzielnik lub mnozeniu przez ten sam mnoznik;
jak wiadomo, takie wtasnie dziatania spotyka
sie najczesciej przy kalkulowaniu i rozliczaniu
kosztow.

Jesli chodzi o konstrukcje walca obrachunko-
wego, to jest ona prosta, jakkolwiek Wymaga-
jaca wielkiej precyzji wykonania. Przyrzad ten
sktada sie z walca bakelitowego lub metalo-
wego osadzonego na stojaku i obracajgcego sie
swobodnie na osi. Walec posiada diugos$¢ okoto
60 cm za$ Srednice okoto 16 cm. Na walec jest
nasadzony suwak skiadajgcy sie z dwu pier-
Scieni metalowych potgczonych ze sobg cien-
kimi listewkami. Suwak ten daje sie obracac
woko6t walca oraz przesuwaé¢ swobodnie w lewo
lub w prawo po walcu. Na walcu umieszczona
jest skala logarytmiczna w 60 rownolegtych
liniach. taczna dlugos¢ odcinkéw skali wynosi
30 m, jednak proporcja odpowiada skali 15-me-
trowej, gdyz kazdy nastepny odcinek rozpo-
czyna sie od wartosci odpowiadajgcej punktowi
w potowie odcinka poprzedniego. Dzieki takie-
mu sporzadzeniu skali walca mozemy ustawié
w kazdym przypadku suwak przyrzgdu w miej-
scu odpowiadajagcym poszukiwanej wartoéci. Na
listewkach suwaka, ktérych liczba wynosi row-
niez 60, umieszczona jest skala logarytmiczna
o tagcznej diugosci 15 metréw, Scisle odpowia-
dajgca proporcjom skali na walcu.

Walce obrachunkowe byty jeszcze przed woj-
ng uzywane w Polsce w Gtownym Urzedzie
Statystycznym i nielicznych instytucjach, jed-
nak uzycie ich nie rozpowszechnito sie nale-
zycie, gdyz przyrzad byt importowany i drogi.
Juz po' wojnie GUS zaopatrzyt sie drogg impor-
tu w pewng ilo|¢ tych przyrzaddéw, jednak nie
zainteresowal odpowiednio innych instytucji
jak np. PTMB sprawag rozpowszechnienia uzy-
cia walcow obrachunkowych.

Opinia Gtéwnego Urzedu Statystycznego
0 praktycznym zastosowaniu ,Logi“ jest catko-
wicie pozytywna. Dzieki uprzejmosci GUS mo-
gtem sie w praktyce przekona¢ o zaletach walca
obrachunkowego oraz stwierdzi¢, ze po nabyciu
wprawy w dziataniu na walcu obrachunkowym
mozna S$miato i§¢ w zawody z automatycznymi
maszynami do dzielenia i mnozenia a nawet,
w niektorych przypadkach, przescigna¢ te ma-
szyny.

Praca na walcu obrachunkowym odbywa sie
bezszelestnie, a ponadto przyrzagd ma te zalete,
ze nie moze sie zacig¢ ani znieruchomie¢ wsku-
tek braku pradu. Przyrzad jest prosty w kon-
strukcji, a wiec zaréwno wykonanie go jak
1 konserwacja sg bez poréwnania tansze niz
koszt i konserwacja maszyny. Pewng niedogod-
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nos$¢ stanowi drobna podziatka na niektorych
odcinkach skali logarytmicznej, ktérg jednak
mozna usung¢ przez uzycie szkla powiekszajag-
cego.

Zdotatem sie upewni¢, ze istniejga w kraju
mozliwosci techniczne dla wykonania walca
obrachunkowego, za$ podjecie produkcji mo-
gtoby nastgpi¢ jesli zostataby zatatwiona spra-
wa finansowania takiego przedsiewziecia. Naj-
bardziej kosztowne jest w tym przypadku wy-
konanie doktadnej skali, jednak po jednorazo-
wym sporzadzeniu kliszy, koszt ten roztozy sie
na dowolng niemal ilos¢ przyrzadow.

Walec obrachunkowy, jako przyrzad tanszy
od maszyny do liczenia moze znalez¢ zastoso-
wanie w takich przedsiebiorstwach, jak PGR,
spotdzielnie itp., ktéorym nie optaca sie na-
bywaé¢ drogich maszyn dla wykonywanych do-
rywczo kalkulacji, badz tez w przedsiebior-
stwach, ktére nie mogg liczy¢é na uzyskanie
przydziatu na maszyne do liczenia.

Jest rzeczg charakterystyczng, ze walce obra-
chunkowe produkowane sa, miedzy innymi
w Szwajcarii, ktory to kraj posiada réwnocze-
$nie rozwiniety przemyst maszyn precyzyjnych
i sam produkuje réwniez automatyczne maszy-
ny do liczenia. Swiadczy to wymownie o tym,
ze walec obrachunkowy znajduje zastosowanie
obok maszyn do liczenia nawet tam, gdzie sie
braku maszyn nie odczuwa. Tym bardziej za-
stosowanie takie winien on znalez¢ u nas.

Doswiadczenia dziatan na walcu obrachunko-
wym nasunety mi wniosek, ze dla szeregu ce-
l6w, w szczegdlnosci tam, gdzie wystarczg wy-
niki 4 cyfrowe, mozna przyrzad ten uproscic¢
zamieniajgc walec obrotowy tablica o wymia-
rach okoto 50X35 cm, za$ suwak obrotowy —
ramka wielko$ci okoto 25X20 cm. Tak upro-
szczony przyrzad posiadatby skale logarytmicz-
ng dlugosci 3 metrow (w 15 odcinkach po
20 cm).

Tablice obrachunkowg mozna by zastosowac
wszedzie tam, gdzie w zasadzie mdgiby by¢ za-
stosowany suwak logarytmiczny, jednak zalezy
nam na oszczedzaniu wzroku. Szybko$¢ dziata-
nia na tablicy nie ustepuje szybkosci dziatania
na suwaku logarytmicznym, o czym zdotatem
sie przekona¢ na sporzadzonym wtasnorecznie
kartonowym modelu takiego przyrzadu.

Oczywiscie — doktadniejsze wyniki mozna
by osigga¢ przy precyzyjnym wykonaniu skali
logarytmicznej, co nie lezalo w mojej mozli-
woSci.

Tablica obrachunkowa bytaby przyrzadem
tak tanim, ze jak sie wydaje, mozna by wypo-
sazy¢ w nig kazdego majstra czy technika
i kazdego pracownika statystyki.

Rozwazania na temat zastosowania pomocni-
czych przyrzadéw obrachunkowych jzamiast
maszyn czterodziataniowych nie bylyby wy-
czerpujace gdybym pomingt mozliwos¢ stoso-
wania tabeli i nomogramoéw.

Tabele kalkulacyjne stosowano przed wojng
w niektérych przedsiebiorstwach. Dzisiaj, rzecz
oczywista, stosowanie ich w wiekszych zakita-
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dach nie jest wskazane ze wzgledu na to, ze
dziatanie na nich trwa diuzej oraz wymaga
wiekszego skupienia uwagi dla unikniecia po-
mytek, anizeli przy uzyciu maszyn liczacych.
Pomimo tych niedogodnosci, tabele obrachun-
kowe moga i nadal oddawac¢ cenne ustugi,
zwtaszcza W mniejszych przedsiebiorstwach,
gdyz pozwalaja na wykonywanie obliczen
W sposOb w znacznym stopniu zmechanizowany.
Zaletg tabeli jest poza tym ich forma ksigzko-
,wa, ktéra umozliwia postugiwanie sie nimi np.
podczas wyjazdow, inspekcji itp. oraz taniosé,
jaka bytaby zwigzana iz wiekszym nakladem
tabeli. Nalezy tez podkresli¢, ze wyniki mnoze-
nia i dzielenia przy pomocy znanych mi tabeli
obrachunkowych Weisskirchera, czy tabeli
Bergmanna sa ustalane ze znaczng doktadno-
Scig, co umozliwia postugiwanie sie nimi dla
opracowywania szczego6towych kalkulacji i kosz-
torysow.

Rozpowszechnienie uzycia réznego rodzaju
nomogramow dostosowanych do specyficznych
warunkéw mogtoby sie przyczyni¢ do znaczne-
go uproszczenia prac obliczeniowych przy kon-
troli proceséw technologicznych, kontroli wy-
konania norm pracy i w innych dziedzinach.

Reasumujac powyzsze wywody, stwierdzic
nalezy, ze sprawa podniesienia wydajnos$ci prac
obrachunkowych jest dotychczas zaniedbana.
Zainteresowanie tym zagadnieniem jest zniko-
me, za$ postep niedostrzegalny.

Dla dokonania zmiany tej sytuacji wydaja sie
konieczne nastepujgce kroki: (1) Instytut Eko-
nomiki i Organizacji Pracy winien ustali¢ od-
powiednie typy pomocniczych przyrzadéw
obrachunkowych dostosowanych do wszelkiego
rodzaju czynnos$ci obrachunkowych wykony-
wanych w jednostkach przemystowych, han-
dlowych, ustugowych oraz w rolnictwie.
(2) Panstwowa Komisja Planowania Gospodar-
czego powinna na podstawie opracowania IEOP
ustali¢ zapotrzebowanie na r6znego typu ma-
szyny i pomocnicze przyrzady obrachunkowe
oraz spowodowac¢ uruchomienie w odpowiedniej
skali, krajowej produkcji maszyn do sumowa-
nia, suwakéw logarytmicznych réznych roz-
miaréw, walcow obrachunkowych, nomogra-
mow oraz wydanie naktadu tabeli obrachunko-
wych. (3) Ministerstwo Os$wiaty oraz Central-
ny Urzad Szkolenia Zawodowego winny spo-
wodowaé¢, aby w podlegtych im szkotach nau-
czano postugiwania sie pomocniczymi przyrzg-
dami, w szczegdlnosci suwakiem logarytmicz-
nym,. Wsérdd oséb dorostych umiejetnos¢ postu-
giwania sie suwakiem logarytmicznym naleza-
toby rozpowszechni¢ przez wydanie odpowied-
niej broszury i przeprowadzenie pogadanek na
ten temat.

Jestem przekonany, ze efekty rozpowszech-
nienia stosowania pomocniczych przyrzadéw
obrachunkowych, jakkolwiek sg trudne do
obliczenia, tym niemniej w okresie kilku lat
przyniosa znaczne oszczedno$ci we wszystkich
dziedzinach gospodarki narodowej.

Jan lIszkowski



Irena Gogut

W sprawie ,,Wytycznych
regulaminu premiowania

godnie z przewidywaniem, artykut pt. ,Wy-
tyczne do opracowania regulaminu premio-
wania maszynistek” zamieszczony w nr 6
+Ekonomiki i Organizacji Pracy* wywotat zy-
wag dyskusje. W zwigzku ,z powyzszym naleza-
toby wyjasni¢ niektdre kwestie.*

Regulamin premiowania maszynistek przedstawilis-
my jako problem niezmiernie wazny, poniewaz spra-
wa t'a dotyczy wielu tysiecy pracownikéw zarobkuja-
cych pisaniem na maszynie. -

Obserwujgc prace na terenie hal maszyn oraz stu-
chajac wypowiedzi maszynistek i ich kierownictwa na
temat btedéw i usterek obecnego regulaminu premio-
wania mozemy stwierdzi¢, ze stanowitl on pierwszy
krok naprzéd w dziedzinie normowania pracy maszy-
nistek i ze w obecnej chwili wystgpita wyrazna potrze-
ba jego zmiany. Dos$wiadczenie, jakiego nabraliSmy
stosujgc go w ciggu czterech lat, powinno wskazaé
nam drogi dalszych prac w tym kierunku.

Aby przygotowaé sie do nich odpowiednio, nalezy
z jednej strony zebraé¢ i zanalizowa¢ wszystkie uwagi,
watpliwosci i niejasnosci jakie nasuwaja sie przy co-
dziennej kwalifikacji prac maszynistek oraz przy ob-
liczaniu ich miesiecznej premii, z drugiej za§ — za-
stanowi¢ sie nad sposobem opracowania nowego regu-
laminu premiowania. -

W tym celu wiasnie zostaly ustalone ogbélne wytycz-

ne stanowigce podstawe do dyskusji, w ktérej winni .

wzig¢ udziat wszyscy mogacy zabraé¢ gltos na temat
techniki normowania i premiowania maszynistek.

Jasne jest jednak, ze do zagadnienia nie mozna po-
dejs¢ tylko od strony teoretycznej. Ze wzgledu na ko-
nieczno$¢ taczenia teorii z praktyka nalezy wykorzy-
stac,réwniez glosy i sugestie samych maszynistek, kt6-
re jako bezposrednio zainteresowane regulaminem
premiowania moga dostarczyé wiele .cennego materia-
tu. Zdajgc sobie z tego sprawe Instytut Ekonomiki
i 'Organizacji Przemystu spowodowat konferencje
z maszynistkami, ktérg Stowarzyszenie Stenografow
i Maszynistek zorganizowato w dniu 11 maja 1954 r
Wszystkie wnioski i postulaty zgloszone na 'konferen-
cji oraz uwagi na temat trudnos$ci zwigzanych z pun-
ktowaniem prac maszynistek zostaty zebrane przez In-
stytut EOP jako materiat rzeczowy niezbedny do uzu-
petnienia wytycznych.

Dlatego ukazanie sie ,Wytycznych do opracowania
regulaminu premiowania maszynistek*” oraz zwotanie
konferencji niemal w tym samym terminie nie byio
wcale przypadkowe. Wprawdzie artykut napisany byt
juz w marcu i winien byt wyprzedzi¢ konferencje i ta-
kie byly pierwotne zamierzenia, ktére nie udaly sie
jednak ze wzgledu na rézne trudnosci techniczne. Tym
sie ttumaczy fakt, ze artykut wydrukowany w nume-
.rze czerwcowym nie moégt uwzgledni¢ materiatow, ja-
kich dostarczyta konferencja z maja.

Ponadto nie chodzito tu wcale o napisanie jakiej$
diugiej rozprawy, a o zwrécenie szczeg6lnej uwagi na
kilka podstawowych zagadnien, ktére w  Tymczaso-
pTminiet¥Ula,minie premiowania maszynistek"

Najwazniejsze z nich to: (1) Ustalenie norm dla kaz-
dej grupy proporcjonalnie do uposazenia tak, aby wy-
nagrodzenie za jednostke pracy nie bylo krzywdzgce
dla grup wyzszych (2) Ustalenie minimalnej liczby
uderzen na dla kazdej grupy celem wiasciwe-

zostaly

JWytyczne do

*W zwigzku z artykutem Ireny Gogut pt.
redakcia

oPracowania regulaminu premiowania maszynistek”
otrzymata + wydrukowata nastepujace artvkuiv

Henryka Niebojewskiego pt. ,Analiza wytycznycfdo o~ra
cowama regulaminu premiowania maszynistek“, Ekonomi-
ka i Organizacja Pracy“ nr 11/54, str. 514 Aleksandra ote
ckiego pt. Kilka uwag o regulaminie premiowanfa ma?zv'
mstek ,Ekonomika i Organizacja Pracy“ nr 12/54 Str

oraz Henryka Frankiewicza pt. ,Glos w dyskusji na tema?
opracowania regulaminu premiowania maszynistek® fw ?*
nornika i Organizacja Pracy- nr 12/54, str ss* "

do opracowania
maszynistek"

go zaszeregowania riowoangazowanych maszynistek. (3)
Ustalenie _czasu niezbednego na wykonanie jakiej$
pracy nie tylko na podstawie samego pisania ale
1 czynno$ci z nim zwigzanych, takich jak: zapoznanie
sie z dyspozycjami referenta, zakladanie i wyjmowanie
) im kalkl’ oddanie Pracy, dokonanie poprawek
itd. (4) Wiasciwa i doktadna Klasyfikacja prac wyko-
n~zZa'> h na teFenie hali maszyn. (5) Ustalenie wspo6t-

r°Znf rodzaie Prac roporcjonalnie do
trudnosci ich wykonanz|a. (6) %)cpkia%nejobliczenqe

wspéitczynnikow pochodnych. (7) Ocena pracy nie tyl-
ko pod 'wzgledem ilosci, ale i jakosci. (8) Koniecznos$é
precyzowania przepiséw zawartych w regulaminie ce-
em umkniecia dowolnej ich interpretacji. (9) Utatwie-

wfedntetf klerownlkow hal maszyn, za pomoca odpo-
wiednich kart pracy oraz tabel, ktore 80 podstawie-

ztotychnyCh dadZa gotowe wyniki w jednostkach lub

Przechodzac z kolei do oméwienia uwag krytycznych
W arf kUle Henryka Niebojeyfskieg(frialezy
skierowane sg one gtownie przeciwko:
<) niewykorzystaniu materiatéw z dyskus;ji ktéra
mmita miejsce na konferencji w dn. 11 maja 1954 r
°S wzo™w, matematycznych — niezrozumia-
zarbwrm “ asz/mst® >, (3) krzywdzeniu maszynistek
zaiowno o wyzszych jak i’ o nizszych kwalifikacjach
czego wynikiem bedzie ,doptacanie do awansu“ przez
pierwsze oraz utrata premii .przez drugie; (4) dolicza-
nel? f5) "eczywistego czasu pisania_2 minut na stro-
ne, (5) podanej w “artykule definicji tabeli.
P™kt Pierwszy zostat dostatecznie wyjasniony na
poczatku niniejszego artykutu.
m},/,68!1,chodzl,o pkt <) to nalezy zda¢ sobie s_praw%
ze 'ustalenie o owigzujacych jednostek na godzine lu
"derzen na minute dla poszczegélnych grup oraz wy-
nagrodzenia za jednostke pracy musi 'by¢ ujete z ma-
tematyczng dokladnos$cig, a wiec przy pomocy odpo-
JrMfdmcech wzorow, w przeciwnym bowiem razie otrzy-
mane liczby bedg niescisle, przypadkowe
Projektowane wzory sg — naszym zdaniem — pro-
ste 1 uzupeinione przykiadami, sg one przeznaczono

SPIANIE S&IMG| 1BRANKLI By ARBUR e MYROXHRHE S By
miowania. Maszynistki i kierowniczki hal maszyn sa
zabranie gtosu w sprawie trudnosci, na ja-
kie natrafiajg w swych pracach codziennych i nie po-
n , . . . .
HAZ8ER8 ) NG APTHG IS 1§KI8, MR %doA7 'Hag At S
Premiowania Maszynistek® i okélnik Nr 30 Szefa
Urzedu Rady Ministrow z dnia 10 listopada 1953 r.
Rozwazajgc z kolei pkt (3) mozna przyznaé ob. Nie-
bojewskiemu racje, gdy stwierdza, ze w obecnej chwi-
li ,maszynistka musi doptaca¢ do swego awansu, gdyz
warto$¢ pieniezna zwiekszonej wraz z awansem normy
godzinowej jest wyzsza niz r6znica kwot pomiedzy
P4 ndZS75 a grupa wyzsza“. Natomiast twierdzenie,
Z" "WyuyCZne .wprowadzaja ten mankament jako za-
sade Obowigzujgca jest niewatpliwie pomytks.
Wiasnie, zeby zaszeregowanie do grupy wyzszej
stalo sie istotnym awansem i przyniosto maszyni-
stce rzeczywistg korzy$¢é, wprowadzone zostaly wzory
celem ustalenia liczby jednostek na godzine w opart

«, Z 'hlv na8ridzenle Za ~dnostke ,c“, ktéra we wszy-
stkich' grupach ‘jést niezmienna.

tvch

Podajemy do wiadomos$ci, ze pojedyncze archi-
walne numery ,Ekonomiki i Organizacji Pra-
°y zaréwno biezace, jak i z lat ubiegtych —
nabywaé¢ mozna w Punkcie Sprzedazy Archi-
walnej PPK ,Ruch“, Warszawa, ul. Wiejska 14.

Redakcja
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Stusznie za to zostala zakwestionowana propozycja
wytycznych, aby wynagrodzenie za jednostke ponad
norme byto wieksze od zasadniczego czyli od ,c“, po-
niewaz to moze stwarza¢ pewna nieréwno$¢ na nieko-
rzy$¢ maszynistek bardziej wykwalifikowanych.

Wprawdzie biorgc pod uwage, ze wftyczne przywiag-
zuja wielkie znaczenie do wtasciwego zaszeregowania”
maszynistek w zaleznosci od szybkosci pisania, prze-'
konamy sie, ze niebezpieczenistwo o ktérym mowa, mo-
ze byé bardzo minimalne, ale lepiej je jednak usungé.

Przyktad podany przez Henryka Niebojewskiego,
wykazujgcy mozliwosé uzyskania przez maszynistke
najstabsza o zt 74,40 na miesigc wiecej za te sama licz-
be jednostek, niz maszynistka wykwalifikowana jest
mocno przejaskrawiony.

Przytoczony fakt wypracowania w ciggu miesigca
1200 jednostek zaréwno przez maszynistke piszaca
z szybkoscig 120 uderzeh na minute, jak i przez jej
kolezanke majgca 200 uderzen na minute nie jest prze-
konywajgcy. Powyzszy wypadek dyskwalifikowatby
albo maszynistke bieglejsza, ktéra nie pracowata na-
lezycie, albo kierowniczke hali maszyn, ktéra nie po-
trafi rozdziela¢ prac nalezycie dajac jednej do pisa-
nia tylko prace najmniej poptatne wediug obecnego
regulaminu premiowania, a drugiej — same wykazy
i tabele.

Przy nowym regulaminie bytoby to niemozliwe dzie-
ki odpowiedniemu podziatowi tekstéw w zaleznosci od
stopnia trudnosci i dzieki wtasciwemu zaszeregowaniu
maszynistek w zaleznosci od ich kwalifikacji.

Przyktad podany w ,Analizie wytycznych" robi wra-
zenie krytyki ,nowych koncepcji“ za pomocag $rodkéw
zaczerpnietych ze ,starych zasad“.

Oczywiscie sprawa wynagrodzenia maszynistek jest
tak wazna, ze warto jg poddaé¢ dyskusji, aby naswie-
tli¢ jg z r6znych punktéw widzenia. Moze najbardziej
mobilizujagcy bytby system plac progresywny. Przyj-
mujac, ze w gr. X| obowigzywatoby ,x“ jednostek
miesiecznie w gr. X — ,y“ jednostek, w gr IX —
.,Z“ jednostek itd., mozna by ustawi¢ wynagrodzenie
tak, zeby bez wzgledu na grupe maszynistka otrzy-
mywata za: pierwszych x jednostek po c, nastepnych
Y — x jednostek po ci > ¢, dalszych z — VY jednostek
po G > c itd.

Na uwage zastuguje projekt Henryka Frankiewicza,
zmierzajgcy do oderwania wynagrodzenia maszynistek
od grup uposazen. Wedtug tej koncepcji wszystkie ma-
szynistki bytyby zaszeregowane do jednej grupy, w
ktérej obowigzywatoby jakie§ minimum. W ten spo-
s6b wszystkie bez wyjatku maszynistki otrzymywa-
tyby jednakowe wynagrodzenie zasadnicze, a premia
zalezataby od liczby jednostek ponad norme. Nad po-
wyzszym wnioskiem warto by sie réwniez zastano-
wic.

Przejdzmy z kolei do pkt. (4). Ob. Niebojewski kwe-
stionuje doliczanie 2 minut na strone, jako czasu nie-
zbednego na przyjecie pracy, zapoznanie sie z dyspo-
zycjami referenta, zalozenie papieru i kalki oraz na
poprawienie ewentualnych btedéw. Czas ten zostat
ustalony na podstawie fotografii dnia pracy maszynist-
ki i tylko droga przeprowadzenia badan mozna by go
zakwestionowac.

Natomiast przykiad zawierajagcy specjalnie dobrane
liczby, nierealne w zyciu codziennym, nie moze stuzy¢
za podstawe do udokumentowania wadliwos$ci wytycz-
nych. Czy nalezy jako przyktad podawaé¢ maszynistke
piszaca z szybkoscig 450 uderzen/min., skoro na kon-
kursie ogélnopolskim zaledwie 4 uczestniczki zdotaly
osiggnat lub przekroczy¢ te szybkosé.

Zat6zmy jednak, ze jest ich bardzo wiele, to czy ma-
szynistka, ktéra piszgc przez 5 minut potrafi osigg-
ngé 450 uderzen/min., jest w stanie pracowaé¢ z takim
samym natezeniem przez caly dzien, tydzien, miesiac,
rok...?

Nie o to jednak nam chodzi. Nas interesuje to, ze
maszynistka piszac 3 strony na godzine niewiele cza-
su posSwieca na prace przygotowawcze, przy 5 stro-
nach — o wiele wiecej, przy 10 za§ — jeszcze wiecej,
poniewaz musi przeczyta¢ znacznie wiecej dyspozycji
referentéw, zatozy¢ wiecej arkuszy papieru na maszy-
ne itd.

Im wiecej stron zostalo napisanych, tym wiecej czyn-
nosci pomocniczych trzeba byto 'wykonaé. Ponadto
czas, ktory dzieki wysokim kwalifikacjom maszynist-
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ce uda sie zaoszczedzié, nie jest ,marnotrawiony“ lecz
wykorzystywany na pisanie ponad norme.

Na temat tabeli réwniez warto by podyskutowaé, aby
znalez¢ jak najwtasciwszg forme ich podziatu. Kla-
syfikacja tabeli podana w wytycznych jest przejrzy-
sta i niewatpliwie znaoznie blizsza prawdy, niz po-
dziat stosowany w dotychczasowym regulaminie pre-
miowania maszynistek. Ze wzgledu na ogromng réz-
norodnos$¢ tabel i wykreséw, wydaje sie, iz znalezie-
nie takiego sposobu, ktéry pozwolitby na matematycz-
nie doktadng klasyfikacje i jednoczesnie nadawatby
sie do stosowania w zyciu codziennym, to rzecz nie-
zmiernie trudna.

Opisany przez ob. Niebojewskiego spos6b obliczania
stopnia trudnosci jest tak skomplikowany, ze nie moz-
na sobie wyobrazi¢ wykorzystania go w praktyce. By-
toby bardzo pozadane, zeby projektodawca zechciat to
blizej wyjasni¢. C6z bowiem przyjdzie nam z tego, gdy
w regulaminie przeczytamy, ze tabele, ktérych wspét-
czynnik trudno$ci wynosi tyle i tyle sg tatwe, powy-
zej — S$rednie itd.

Jaka bedzie z tego korzy$¢ praktyczna, jesli nie po-
damy tlatwego sposobu na obliczanie wspoétczynnika
trudnosci?

Nie zalecimy chyba kierownikom hal maszyn: (a)
oblicza¢ ile przesuwan bocznych watka, ile podnie-
sien karetki do napisania duzych liter, ile uderzeh cy-
frowych, ile literowych, ile podkreslajgcych itd., skia-
da sie na kazda tabele; (b) przemnozyé¢ powyzsze dane
cyfrowe przez czasy przeciethe na jedno uderzenie
badz na jednag czynnos¢; (c) zsumowaé wszystkie
otrzymane liczby; (d) obliczy¢ tgczng liczbe uderzen;
(e) podzieli¢ czas potrzebny na napisanie tabeli (pkt c)
przez taczng liczbe uderzen (pkt d), celem znalezienia
czasu zuzytego na 1 uderzenie — po to tylko aby zna-
lez¢ wspotczynnik trudnosci jednej jakiej$ tabeli.

Omawiajac sprawe badahn w zakladach pracy poru-
szong w ,Wytycznych do opracowania regulaminu
premiowania maszynistek® — ob. Niebojewski wycho-
dzi z zalozenia, ze badaniu powinny by¢ poddane prze-
de wszystkim teksty typowe dla danej instytucji, a nie
teksty klasyczne czyli druki. Dla tych ostatnich ,wy-'
starczytyby materialy z przeprowadzanych kilkakrot-
nie konkurséw, gdyby prace konkursowe byly zbli-
zone do rzeczywisto$ci“.

Otéz my jestedmy innego zdania, o ile bowiem nie-
zbedne jest zwrécenie specjalnej uwagi na teksty ty-
powe dla danego zakladu pracy, o tyle nie mozna po-
ming¢ drukéw. Przepisywanie z druku (garmont bez in-
terlinii lub borgis z dwiema interliniami) * jest dla-
tego wazne, ze nie wchodzag tu w gre czynniki hamu-
jace, zalezne od zdolnosci i kwalifikacji maszynistek
takie jak: zdolno$¢ odczytywania rekopiséw, rozmiesz-
czanie tekstéw itd.; moze ono przeto stuzyé¢ za pod-
stawe do obliczania innych prac wykonywanych w ha-
lach maszyn.

Wyniki konkursowe, o ktérych wspomniano w ,Ana-
lizie wytycznych®, nie moga by¢ zadnym wskaznikiem
przy ustalaniu jednostek za rézne rodzaje prac, po-
niewaz warunki pisania na konkursie sg specyficzne;
maszynistki zaczynajg pisa¢ na sygnat dany dopiero
woéwczas, gdy papiery sa juz zalozone, teksty — roz-
dane, a wszelkie wyjasnienia i dyspozycje zostaly juz
udzielone. Pisanie trwa zaledwie kilka minut, co poz-
wala na wtozenie w te czynno$¢ maksymalnego wy-
sitku.

Chcac wiec uzyska¢ wyniki miarodajne nalezy ba-
dania te przeprowadzi¢ w halach maszyn w normal-
nych codziennych warunkach pracy i na podstawie
tych badan ustali¢ czas ,t“ na napisanie jednej stro-
ny o 1800 uderzeniach.

Niezaleznie od tego niezbedne jest ustalenie w ten
sam spos6b czaséw: ti, t., t3itd. potrzebnych na jedng
strone maszynopisu przy innego rodzaju pracach, aby
uzyskaé wspotczynniki dla tych prac wyrazonych sto-

li tj j
sunkiem:—, J— tj— itd.
1 t t

Ponadto autor ,Analizy wytycznych..." zgadza sie, ze
wspéiczynniki za ré6zne prace powinny by¢ proporcjo-

* Do$¢ dtugg cho¢ stuszng dyskusje ob. Niebojewskiego na
temat druku zawdzigczamy pomytce maszynistki, ktéra za-
miast ,ponizej 10 pktéw typograficznych“ przepisata ,powy-
zej“, o wtasciwej intencji autora mozna sie tatwo zoriento-
wac czytajac O podziale tekstéw na str. 284



nalne do trudnosci ich wykonania. Zaznacza jednak,
ze nalezy badz zaprojektowaé zasady do tabeli jedno-
stek, choéby ,matodoskonafe* badz otworzyé dyskusja
nad zasadami konstrukcji tabeli jednostek z tymcza-
sowego regulaminu, aby umozliwi¢ dyskusja na te-
mat propozycji punktazu za jednostki. Z powyzszego
jednak widzimy, ze zasady do opracowania tabeli zo-
staly zaprojektowane w ,Wytycznych".

W ,Analizie" poruszono takze sprawg dyktand nie-
ptynnych. Poniewaz czas referenta (np. dziennikarza,
redaktora), jest drozszy od czasu maszynistki, a pi-
sanie na maszynach jest funkcja pomocniczg, nie
mozna zdaniem autora zada¢ ,zapinania tekstow —
na ostatni guzik“.

Stuszne, ale dlaczegéz nie poszukaé¢ wyjscia lepsze-
go? Wydaje sig, ze czas juz pomysle¢ o racjonalnym
sposobie wykorzystywania prac zwigzanych z pisa-
niem. Mozna by jeszcze bardziej oszczedzi¢ czas refe-
renta dajac mu do pomocy stenotypistke, ktéra po za-
stenografowaniu tekstu przepisataby g0 sama na ma-
szynie. | takie witasdnie prace powinny réwniez zna-
lez¢ swo6j wyraz w regulaminie premiowania maszy-
nistck.

Na zakonczenie mozna jeszcze dodaé, ze zawarte w
JAnalizie wytycznych* uwagi dotyczgce mankamen-
tbw obecnego regulaminu sa stuszne, ale czyz istotnie
przyczyny braku wykwalifikowanych maszynistek
tkwig tylko: (a) w ztej konstrukcji dotychczasowych

uposazen, i (b) w braku zainteresowania maszynistek
do podnoszenia swych kwalifikacji

Czyzby rzeczywiscie tylko obecny regulamin pono-
sit 'wylagczng odpowiedzialno$¢ za niedostateczny po-
ziom naszych maszynistek? Zdaje sia, ze przyczyny
sg zupetnie inne i nie potrzeba nawet ich tu poru-
sza¢, bo na ten temat znajdziemy wiele artykutéw w
.Stenografie Polskim", gdzie sprawa jest dostatecznie
wyjasniona i naswietlona.

.7,. . N J A~ousuac, -C jezen uposazenie maszy-
nistki zalezy od liczby wypracowanych przez nig pun-
ktéw, to chociaz otrzymanie awansu nie lezy w jej
interesie  musi ona dazy¢ do osiagniecia jak najwiek-
szej szybkos$ci pisania, a tym samym do zwiekszenia
swych kwalifikacji.

Konczac powyzsze uwagi wyrazamy nadzieje, ze za-
rowno maszynistki i ich kierownictwo, jak ludzie za-
interesowani technikg normowania pracy w halach
maszyn zechcg podzieli¢ sie z nami swym doswiadcze-
niem i uwagami na temat: (a) zasad opracowania re-
gulaminu premiowania, (b) wtasciwej oceny réznego
rodzaju prac maszynistek, (c) trudnosci powstajgcych
przy wykonywaniu tych czy innych prac oraz mozli-
wosci ich wyeliminowania.

Ewentualne uwagi i materiaty dotyczace wymienio-
nych. zagadnien prosimy kierowaé¢ do Sekcji Steno-
grafn i Pisania na Maszynach IEOP — Warszawa 10
ul. Stupecka 2a, skr. poczt 153

i

Irena Gogut

GLOSY CZYTELNIKOW - WYMIANA DOSWIADCZEN

Zbigniew Dabrowa

Z prac Instytutu EOP nad upowszechnieniem

nowych form ksiegowosci

dalszym ciggu prac nad dziennikowo-

zleceniowa forma ksiegowosci, prowa-

dzonych przez pracownikéw Zaktadu

Organizacji i Techniki Rachunkowosci

Instytutu Ekonomiki i Organizacji

Przemystu przy $cistej wspotpracy

z Zespotem Teoretycznym Sekcji Rachunkowosci Pol-

skiego Towarzystwa Ekonomicznego, obradowato Ple-

num Sekcji w dniu 25 lutego br. nad mozliwos$ciami
zastosowania tej formy ksiegowosci w Polsce.

Nawigzujac do referatu wygtoszonego w Zespole

Teoretycznym PTE w ubieglym roku * pracownik nau-

kowy IEOP mgr Tadeusz Marzantowicz, TaTwietlit

obszernie istote formy dziennikowo-zleceiiowej oraz

dat charakterystyke poréwnawczg tej formy na tle roz-

woju form ksiegowosci w Polsce Ludowej Referent

omowit mozliwosci analityczne oraz pracochtonnos$é

IT(])gr\}ﬁng przebitkowej, rejestrowej i dziennikowo-zlece-

W toku omawiania referatu wyiasnione zostaly po-
nadto podstawowe pojecia uzyte w referacie jak przed-
miot, metoda i forma ksiegowosci. Referat byt poparty

W dyskusji poruszono zasadnicze problemy ksiego-
wosci, jakie wytonity sie w zwigzku z potrzebami go-
spodarki narodowej na obecnym etapie.

Prof- mgr Doraczynski zwrécit uwage na zalety ksie-
gowoscj przebitkowej, szczegdblnie w dziedzinie mecha-
nizacji i wskazat na to, ze punktu ciezkosci rozwigzan
ksiegowych nalezy szuka¢ jego zdaniem w kalkulacji
ewidencji analitycznej materiatbw i rozrachunkéw’
niezaleznie od formy ewidencji. Rozwigzanie analityki
we wilasciwy sposob jest powaznym czynnikiem przy-
spieszenia sprawozdawczosci.

IEOP)trZ: ,,Ekonomlka 1 Organizacja Pracy” nr 1 (Biuletyn

Dyr\ departamentu ksiegowos$ci Ministra Finanséw,
mgr Paryzinski, podkreslit konieczno$¢ opracowywania
nowych metod pracy w ksiegowosci, ktéore zmniejszyty
jej pracochtonno$é. Oceniajgc mozliwosci wprowadze-
nia dziennikowo-zleceniowej formy stwierdzit koniecz-
no$¢ perspektywicznego charakteru prac nad dzienni-
kowo-zteceniowg forma. Szczegdblnie waine bytoby je-
nikown lw ' UStalenf .Praktycznych mozliwosci dzicn-
re h ~ WBJ kiSieg°WOSci 1tych rozwigzan, kté-
forSy ksiegowosci23 W Ulepszaniu rejestrowej

Podkreslit dalej, ze w ksiegowosci panstw demokra-
cji ludowej do waznych probleméw nalezy jak naj-
rostsze ustawienie ksiegowos$ci materiatowej, kalku-
acji i obrachunku ptac.

Dyr mgr Guranowski (CUK) omoéwit zagadnienie
przystosowania dziennikowo-zleceniowej formy Kksie-
gowosci do potrzeb ewidencji produkcji i'kalkulacji
podkres$lajac wyzszos$¢ dziennikowo-zleceniowej formy
na tym odcinku nad innymi formami przez stosowanie
zasady przejScia ze sprawozdawczosci operatywno-
echnicznej na dane ksiggowe, co uoperatywnia ewi-

chtonL$Itm S cjikalkUlaCje °raZ Zmniejaza prac®-
+= ~ N SkUSi-°précz tych Wm)owiedzi poruszono takie
zagadnienia, jak: (1) pracochtonno$¢ dziennikowo-zle-
niowej formy; (2) mozliwosci zastosowania mecha-
mzacji przy dziennikowo-zleceniowej formie* (3) za-
gadmenie powigzania ksiegowos$ci z planowaniem.
W odpowiedzi na uwagi, jakie padly w dyskusiji, re-

FOHM ksiegowosci, ih o HoWHzaRte"Y nOHALToEEE HE
dowy planéw kont i sprawozdawczoscig oraz naswiet-
lu zagadnienie powigzania trzech rodzajow ewidencji:
statystycznej, ksiegowej i operatywno-technicznej
w systemie ewidencji przedsiebiorstwa przy zastoso-
waniu dziennikowo-zleceniowej formy ksiegowosci.
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Jako przewodniczacy Zespotu Teoretycznego PTE
ktéry obszernie
omowit prace Zespotu nad formami ksiegowosci i pod-
kreslit wktad pracownikéw Instytutu Ekonomiki i Or-
ganizacji Przemystu w pracy Zespoilu. Wskazujagc na i
okres$lit on te prace
jako prace perspektywiczne, ktére w przeciwienstwie
do akcji dorywczych, nieraz stosowanych w dziedzi-
nie ksiegowos$ci maja za zadanie rozwigza¢ w spos6b
doktadny zagadnienie form
naszej

gtos zabrat prof. dr.

kierunek dalszych prac zespotu,

mozliwie wyczerpujacy i
ksiegowosci dla potrzeb rozwoju
w oparciu o do$wiadczenia ZSRR.

SPRAWOZDAN

Dziegielewski,

stwierdzit,

gospodarki

I A -

Zadania przemystu maszynowego
w walce o podniesienie jakosci produkcji

Odbyto sie kilka krajowych narad
i konferencji aktywu przemystu ma-
szynowego, poswieconych sprawom
podniesienia jakos$ci produkcji.

Jedna z tych narad miata miejsce
na terenie Fabryki Samochodéw
Ciezarowych im. Feliksa Dzierzyn-
skiego w Starachowicach. Narada
ta wykazata, ze jako$¢ produkcji za-
ktadéw  przemystu maszynowego
jest jeszcze niewystarczajgca i po-
woduje wiele reklamacji ze strony
odbiorcéw.

Jedng z przyczyn ztej jakosci wy-
robéw — stwierdzono na naradzie —
jest nieprzestrzeganie w zaktadach
produkcyjnych dokumentacji tech-
nicznej i przepiséw technologicznych
oraz btedy w dokumentacjach opra-
cowanych przez biura konstrukcyj-
ne. Nieprzestrzeganie dyscypliny
technologicznej najostrzej wystepu-

je przy produkcji odlewéw. Brak
kontroli materiatéw  wsadowych,
kontroli analiz chemicznych wyto-

poéw, catkowite zaniedbanie kontroli
formowania jest przyczyna duzej
ilosci brakéw w produkcji odlewni-
czej. Takze bardzo ujemnie na ja-
kos¢ produkcji wplywa niedosta-
teczna kooperacja miedzy poszcze-
g6lnymi zaktadami, powodujgca cze-
sto op6znianie dostaw i w konsek-
wencji nierytmiczng prace zakila-
déw. Na naradzie zwrécono takze
uwage na zagadnienie kontroli tech-
nicznej. Uczestnicy narady podkres-
lali, ze sprawa kontroli jakosci pro-
dukcji to nie tylko sprawa dziatow
kontroli technicznej, ale takze dy-
rekcji zaktadéw, majstrow i perso-
nelu techniczno-inzynieryjnego.

Na naradzie wskazano na niedo-
stateczne popularyzowanie w za-
ktadach przemystu maszynowego
wspoétzawodnictwa o wyzszg jakosé
produkcji. Zobowigzania w tej dzie-
dzinie majg czesto charakter dekla-
ratywny.

Uczestnicy narady wskazali na
konieczno$¢ rozpowszechnienia w
zaktadach przemystu maszynowego
osiggnie¢ niedawno utworzonych w
Fabryce Samochodéw Ciezarowych
w Starachowicach, tzw. grup tech-
nicznych. Grupy te, dziatajgce pod
kierunkiem gtéwnego inzyniera, ma-
ja za zadanie usuwanie niedomagan
w zakresie jakosci, konstrukciji,
technologii, oprzyrzadowania itp.

Ponad 500 uczestnikbw wzieto
udziat w ogélnokrajowej konferen-
cji, zorganizowanej w Warszawie
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przez Stowarzyszenie Naukowo-
Techniczne Inzynieréw i Technikéw
Mechanikéw Polskich, poswieconej
sprawie poprawy jakosci maszyn
rolniczych.

Wiceminister Rolnictwa, Czestaw
Domagata, stwierdzit miedzy inny-
mi, ze odczuwa sie niskag jakos$¢ pro-
dukowanych maszyn i narzedzi rol-
niczych oraz dotkliwy brak nowo-
czesnych, wysokosprawnych ma-
szyn. Rolnictwo odczuwa brak pe-
wnych typéw ciagnikéw, siewnikéw,
rozrzutnikow obornika, mitocarni
zautomatyzowanych o duzej wydaj-
nosci, maszyn czyszczacych i maszyn
do zbioru roslin okopowych. Brak
jest prawie zupeinie maszyn do
sprzetu siana oraz do przer6bki i si-
losowania pasz.

Uczestnicy konferencji zwrbcili
uwage, ze na zilg jako$¢ maszyn
wplywa w duzym stopniu nieprze-
strzeganie przez poszczegdblne zakta-
dy produkcyjne dyscypliny techno-
logicznej. Do Wielu maszyn uzywane
sg odlewy ztej jakosci. liczne fabry-
ki przystepuja do masowej produk-
cji maszyn bez nalezytego przygoto-
wania niezbednego oprzyrzadowa-
nia.

Uczestnicy konferencji stwierdzili,
ze sytuacje te mozna by poprawic
przez stalg i Scistg wspéiprace mie-
dzy producentami i uzytkownikami
maszyn, drogg S$cislejszego powigza-
nia i troskliwszej opieki ze strony
terenowych komérek SIMP z osrod-
kami maszynowymi. Znalazto to wy-
raz w uchwalonej rezolucji, w kto-
rej uczestnicy konferencji apeluja
do wszystkich cztonkéw SIMP i sto-
warzyszen naukowo-badawczych o
wysuniecie.w ich planach pracy na
pierwsze miejsce sprawy jakosci ma-
szyn rolniczych.

Omoéwieniu zadan przemystu ma-

szyn rolniczych w walce o petne
wykonanie w ilosci i asortymencie
maszyn i narzedzi rolniczych przy

radykalnej poprawie ich jakosci, po-

Przewodniczacy Sekcji Rachunkowosci, dyr.
ski, zamykajac Plenum Sekcji podzielit sie wrazenia-
mi z pobytu w ZSRR, gdzie miat mozno$¢ osobistego
zapoznania sie z systemem dziennikowo-zleceniowym
ze ksiggowoscé
jest obecnie stosowana powszechnie we wszystkich
gateziach gospodarki narodowej
nie rezultaty, totez prace nad jej adaptacja maja bar-
dzo wazne znaczenie i zastugujg na szczegdlng uwage.

Beda one réwniez przedmiotem dalszych préb i do-
Swiadczen zespotu teoretycznego PTE
chunkowos$ci IEOP.

Basin-

dziennikowo-zleceniowa

ZSRR i daje dodat-

i Zaktadu Ra-
Zbigniew Dabrowa

INFORMACJE

Swiecona byta takze narada akty-
wu partyjno-gospodarczego  tego
przemystu, jaka odbyta sie w marcu
br. w Warszawie.

Na naradzie omoéwiono, gdzie
tkwig Zrédta dotychczasowych nie-
dociggnie¢ na odcinku produkcji
maszyn rolniczych. Do najwazniej-
szych przyczyn niedomagan zaliczo-
no nieodpowiedniag prace aparatu
kierowniczego Centralnego Zarzadu
i wielu zaktadéw produkcyjnych,
polegajaca na waskim pojmowaniu
zadan gospodarczych, na odrywaniu
ich od zagadnien politycznych, co
w rezultacie sprzyjato biurokratyz-
mowi i wypaczeniom w pracy.

Centralny Zarzad i kierownictwo
zaktadéw nie koncentrowato uwagi
na takich podstawowych problemach
jak: uporzgdkowanie dokumentacji
technicznej, nieprzestrzeganie prze-
piséw technologicznych, organizacja
narzedziowni, wprowadzanie prawi-
ditowej organizacji produkcji, gospo-
darki materialowej i inne.

Uniemozliwiato to w konsekwen-
cji rytmiczne wykonywanie planéw
produkcyjnych, podniesienie jakosci

maszyn i narzedzi rolniczych oraz
systematyczne obnizanie kosztéw
wiasnych.

Jedng“z gtéwnych przyczyn niskiej
jakosci maszyn rolniczych sg takze
zte dostawy materiatlowe z hutnic-
twa i innych zaktadéw wspoétpracu-
jacych z przemystem maszyn rolni-
czych. Dostawy te przychodza nie
tylko w nieodpowiedniej jakosci, ale
nieterminowo, uniemozliwiajac ryt-
miczng produkcje.

W dyskusji na naradzie podkres-
lono, ze przezwyciezenie tych bra-
kéw jest tym pilniejsze, ze przed
przemystem maszyn rolniczych stojg
powazne zadania nie tylko dalszego
rozwoju produkcji, ale takze wpro-
wadzenia w najblizszych latach kil-
kudziesieciu nowych asortymentéw
skomplikowanych 'maszyn i urzg-
dzen, ktérych wykonanie wymagaé
bedzie wysokiego poziomu technicz-
nego, wysokich umiejetnosci facho-
wych, znacznie lepszej niz dotych-
czas organizacji produkciji.

Sztandary przechodnie CRZZ
dla przodujgcych zakiadow

Podsumowane zostaty wyniki mie-
dzyzaktadowego wspétzawodnictwa
za okres IV kwartatu ub. roku —
w przemys$le witékienniczym, hutni-
czym i chemicznym. Zaktadom, kt6-
re uzyskaly najlepsze osiggniecia w

tym wspétzawodnictwie, przyznano
uchwatg Sekretariatu  Centralnej
Rady Zwigzkéw Zawodowych tytu-
ty przodujacych oraz sztandary
przechodnie CRZZ i wysokie nagro-
dy pieniezne.



Tytut przodujgcego zaktadu w
przemys$le wibékienniczym, sztandar
przechodni CRZZ i nagrode pieniez-
ng za wyniki uzyskane w IV kwar-
tale ub. roku zdobyly ZPB im. J.
Marchlewskiego w +todzi. Wykona-
nie planu kwartalnego w 108%,
przekroczenie planowanej wydajno-
§ci 0 42% oraz bardzo powazne
przekroczenie planu akumulacji i
obnizki kosztéw witasnych — oto
najwieksze sukcesy zwycieskiej za-
togi tych zaktadéw. Plan asortymen-
towy Zaktady J. Marchlewskiego
zrealizowaly w 97,5%. Jest to po-
wazne osiggniecie, jesli wezmie sie
pod uwage fakt, ze plan ten obej-
mowat ponad 420 réznych wzoréw
tkanin. Dzieki szerokiemu stosowa-
niu nowych metod produkcji, a prze-
de wszystkim organizowaniu tzw.
pionéw bezbrakowych, zwycieska
zatoga uzyskata wysoka jako$¢ pro-
dukcji. Np. w przedzalni produko-
wano przecietnie 99,7% pierwszego
gatunku przedzy.

Pierwsze miejsce ws$réd wspot-
zawodniczgcych ze soba zakladéw
hutniczych uzyskata za okres IV
kwartatu ub. roku huta ,Bobrek",
zdobywajgc tym samym tytut przo-
dujacej oraz sztandar przechodni
CRZZ i nagrode pieniezng. Zwycie-
ska zaloga wykonata w 104,8% plan

IV kwartatu ub. roku stawiajgcy
przed nig wyjatkowo trudne zada-
nia. Uzyskata ona jednoczes$nie
znaczng obnizke kosztéw wiasnych
i podniosta jako$¢ produkcji. W za-
ktadzie tym wykorzystano w 100%
fundusze przeznaczone na cele so-
cjalne. Zatoga huty korzysta dzieki
temu miedzy innymi z wtasnego do-
mu wczasowego oraz z wielu spraw-
nie dziatajacych punktéw ustugo-
wych, prowadzonych przez OZR.

Na czele zaktadéw przemystu che-
micznego w IV kwartale ub. roku
wysunely sie Zakiady Przemyshu
Azotowego im. F. Dzierzynskiego w
Tarnowie. Do uzyskania przez te Za-
ktady tytutu przodujgcych, sztan-
daru przechodniego CRZZ oraz wy-
sokiej nagrody pienieznej przyczy-
nito sie — poza powaznym przekro-
czeiuem planu produkcji globalnej
i jakosci produkcji — obnizenie
kosztéw wtasnych o ponad 70% w
stosunku do planu. Dzieki aktywno-
Sci zakladowej organizacji zwigzko-
wej uzyskano réwniez powazne osig-
gniecia w dziedzinie socjalno-byto-
wej. | tak oddano tu do uzytku do-
skonale wyposazony Dom Dziecka,
w ktéorym miesci sie ziobek, przed-
szkole i $wietlica. Obecnie dobiega
konica budowa osiedla mieszkanio-
wego i hotelu robotniczego dla za-
togi zaktadéw.

Nowe przepisy o funduszu zakltadowym

Rada Panstwa wydata dekret z
dnia 18 lutego 1955 r. o funduszu
zaktadowym. Jednoczes$nie ukazato
sie Rozporzadzenie Rady Ministrow
w sprawie wykonania dekretu o
funduszu zaktadowym. Oba te akty
prawne zawierajg nowe przepisy do-
tyczgce tworzenia, obliczania i wy-
datkowania funduszu zakfadowego.
W zwigzku z wydaniem wyzej wy-
mienionego dekretu traci moc usta-
wa z dnia 4 lutego 1950 r. o fundu-
szu zaktadowym.

Zgodnie z brzmieniem dekretu na
fundusz zaktadowy przeznacza sie:
(1) 0,5% planowanego funduszu ptac
przedsiebiorstwa, (2) od 10 do 30%
osiggnietego ponadplanowanego zy-
sku lub kwoty, o ktérg zmniejszo-
no planowang strate. tgczna kwo-
ta funduszu nie moze przekraczaé
3% planowanego funduszu ptac
przedsiebiorstwa. Prezes Rady Mini-
strébw moze podwyzszy¢ dla przed-
siebiorstw poszczegblnych gatezi
taczng kwote funduszu do 4% pla-
nowanego funduszu pfac.

Fundusz zaktadowy tworzy sie w
przedsiebiorstwach, ktére wykonaja
plan produkcji towarowej w cenach
zbytu oraz w ustalonym asortymen-
cie, nie przekroczg planu kosztéw
produkcji i wykonajg plan obnizki
kosztéw produkcji poréwnywalnej
w stosunku do roku ubiegtego oraz
osiggng planowy zysk lub nie prze-
krocza planowej straty.

Ze S$rodkéw funduszu zaktadowe-

go — zgodnie z postanowieniami
dekretu i rozporzgdzenia Rady Mi-
nistréw — 50% przeznacza sie na:

budownictwo mieszkaniowe oraz re-
monty mieszkan przyzakiadowych,
a takze innych mieszkan zajmowa-

nych przez pracownikéw przedsie-

biorstwa; inwestycje o charakterze
socjalnym, kulturalnym lub sporto-
wym jak np.: budowa, rozbudowa

i remont ztobkéw, przedszkoli, $wie-
tlic, osrodkéw zdrowia i urzadzen
sportowych; wyposazenie urzadzen
socjalnych i leczniczych, rozwdj
przyzaktadowych ogrédkéw dziatko-
wych, rozwoj pracy kulturalnej
i sportowej itp.

Srodkami funduszu zakladowego
na te cele dysponuje dyrektor
przedsiebiorstwa po uzgodnieniu z
rada zaktadowa.

Wazng innowacjg, wprowadzong
przez nowe przepisy o funduszu za-
ktadowym, jest to, ze z kwot fundu-
szu mozna remontowaé wszelkie
mieszkania pracownicze, podczas
gdy w mys$l dawnej ustawy mozna
byto remontowaé¢ tylko te mieszka-
nia, ktére stanowity wlasnos$¢ zakta-
du pracy.

Drugie 50% kwot funduszu zakla-
dowego przeznaczone jest na nagro-
dy indywidualne dla wyr6zniajgcych
sie w pracy, | tak: 60% tej czesci
funduszu przeznacza sie na nagro-
dy dla wyr6zniajagcych sie w socja-
listycznym wspoétzawodnictwie pra-
cy, a 40% na indywidualne nagrody
za wykonanie zadan majgcych szcze-
gélne znaczenie dla przedsiebior-
stwa.

Réwniez i tymi kwotami dysponu-
je dyrektor przedsiebiorstwa po u-
zgodnieniu z rada zaktadowa.

Nagrody indywidualne moga byé
przyznawane pracownikom w szcze-
gélnosci za: prace przyczyniajgce sie
do podniesienia wydajnosci pracy,
jakosci produkcji, oszczednosci ma-
teriatbw lub obnizenia kosztéw wta-

snych; prace wplywajace na uspraw-
nienie dziatalnosci przedsiebiorstwa;
prace przyczyniajgce sie do przed-
terminowego wykonania planu;
wprowadzenie nowych metod pro-
dukcji; osiagniecia w zakresie po-
prawy organizacji pracy, wprowa-
dzenia rozrachunku wewnatrzzakta-
dowego, itp.

Nowe przepisy weszly w zycie z
dniem ogloszenia z mocg od dnia
1 stycznia 1955 r.

Rozwdj spawalnictwa

Prezydium Rzadu podjeto uchwa-
te o rozszerzeniu stosowania spawal-
nictwa — szczeg6lnie zamiast ucig-
zliwego i nieekonomicznego nitowa-
nia — oraz o koniecznos$ci rozpocze-
cia na duzg skale produkcji odpo-
wiedniego sprzetu i przygotowa-
niu wysokokwalifikowanych kadr.
Uchwata ta to powazny krok na-
prz6d w dziedzinie unowocze$nienia
naszego przemystu.

Dotychczasowa praktyka wykaza-
ta, ze stosowanie spawania zamiast
nitowania przynosi powazne korzy-
Sci gospodarcze. Przede wszystkim
daje duze oszczednosci materiatowe
(od 15 do 25%), przyspiesza czas
montowania konstrukcji i agrega-
téw, utatwia prace itp. Juz obecnie
np. w przemysle okretowym prawie
w 80% zastapiono nitowanie spawa-
niem, co znacznie skrécito cykl bu-
dowy statkéw i obnizyto koszty
wiasne.

Powazne sukcesy w przechodzeniu
z pracochtonnego systemu nitowania
konstrukcji na spawanie ma zaloga
Zaktadéw Budowy Maszyn i Apara-
tury im. Szadkowskiego w Krako-
wie. 95% wszystkich robé6t przy
montazu réznych typéw konstrukcji
i urzadzen wykonywanych jest przy
pomocy spawania. System ten przy-
nosi. duze oszczednosci. Miedzy in-
nymi dzieki spawaniu zbiornikéw
ci$nieniowych  zmniejszono  koszt
produkcji zbiornika o okoto 750 zi.

Wiele sukceséw przynosi upo-
wszechnienie spawania takze zalo-
dze Zaktadéw Naprawczych Taboru
Kolejowego w Nowym Sagczu. Dzieki
stosowaniu metody spawania robot-
nicy kottami uzyskujg oszczednosci
siegajace kilkaset tysiecy ztotych
miesiecznie. *

Duze znaczenie dla dalszego, roz-
woju spawalnictwa w naszym kraju
bedzie mialo, przewidziane uchwatlg
Prezydium Rzadu, rozszerzenie wy-
miany doswiadczen w tej dziedzinie
z zagranica, a szczegOlnie ze Zwiagz,-
kiem Radzieckim, ktoéry na tym od-
cinku ma olbrzymie osiggniecia oraz
statla_wspéipraca z katedrami spa-
\Iivalrr:ictwa na krajowych politechni-
ach.

Prosimy wszystkich prenume-
ratorow, czytelnikéw i wspot-
pracownikéw naszego czaso-
pisma o zawiadamianie re-
dakcji o wszelkich wypadkach
trudnos$ci i niedoktadnosci' w
otrzymywaniu poszczeg6lnych
egzemplarzy czasopisma.
Redakcja
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Planowanie i wewnatrzzaktadowy rozrachunek gospodarczy
w przedsiebiorstwie przemystu chemicznego

Prace Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu — ze-
szyt 19. ,,Planowanie wewnatrzzaktadowe i wewnatrzzakla-
dowy rozrachunek gospodarczy w przedsiebiorstwie przemy-
stu chemicznego“ — Praca zbiorowa pracownikéw Zaktadu

Przemystu Chemicznego IEOP. Wyd.:

Panstwowe Wydaw-

nictwa Techniczne Warszawa 1955 r., str. 30, cena 13,50 zt

Opracowanie niniejsze zawiera
omoéwienie planowania wewnatrzza-
ktadowego i rozrachunku wewnatrz-
zaktadowego na podstawie do$wiad-
czen zebranych w toku prac badaw-
czych, prowadzonych przez pracow-
nikow Zaktadu Przemystu Chemicz-
nego |IEOP na terenie jednego z
wiekszych przedsiebiorstw przemy-
stu chemicznego.

Uktad pracy ma na celu stopnio-
we wprowadzenie czytelnika w ca-
toksztatt zagadnien planowania
i rozrachunku gospodarczego ze
szczegblnym uwzglednieniem prak-
tycznego wprowadzenia tych metod
zarzadzania w przedsiebiorstwie.

W rozdziale | przedstawiona zo-
stala rola i zadania planowania
i rozrachunku wewnatrzzaktadowe-
go w przedsiebiorstwie. Szerzej o-
moéwiono tu stosunek planowania
wewnatrzzaktadowego do planowa-
nia techniczno-przemystowo-finanso-
wego.

W rozdziale Il omoéwione zostaly
etapy przygotowania przedsiebior-
stwa do wprowadzenia systemu pla-
nowania i rozrachunku wewnatrz-
zaktadowego. Do etapéw tych nale-
73: szeroko rozwinieta akcja popu-
laryzacji istoty i celéw planowania
i rozrachunku wewnatrzzaktadowe-
go; dostosowanie struktury organi-
zacyjnej przedsiebiorstwa do wyma-
gan stawianych przez te metody za-
rzadzania; uporzadkowanie doku-
mentacji; zbadanie aktualnosci
istniejagcych norm technicznych i
statystycznych; oraz uzupetnienie
aparatury pomiarowo-kontrolnej.

Rozdziat 11l zawiera omdwienie
probleméw organizacyjnych zwigza-
nych z planowaniem i rozrachun-
kiem wewnatrzzaktadowym. Przed-
stawiono tutaj organizacje stuzby
planowania i rozrachunku, jej miej-
sce w schemacie organizacyjnym,
zakres czynnosci i odpowiedzialno-
$ci, oméwiono rodzaje wzoréw pla-
nowania i rozrachunku oraz nakre-
$lono przebieg prac stuzby planowa-
nia i rozrachunku wewnatrzzakita-
dowego.

W rozdziale ostatnim przedstawio-
no przykiadowe rozwigzanie syste-
mu planowania i rozrachunku w
wydziale produkcji karbidu. Omé-
wiono tu, na tle struktury organi-
zacyjnej procesu  produkcyjnego,
organizacje planowania i rozrachun-
ku wewnatrzzakladowego w wy-
dziale oraz podano wzory dokumen-
tacji tacznie z instrukcjg ich wy-
petniania.
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Zestawienie dokumentéw zwigza-.
nych z systemem planowania i roz-

rachunku wewnatrzzaktadowego za-
mieszczone zostalo w dwu formach:
og6lnej — graficznej oraz szczegbto-
wej — opisowe;j.

Praca niniejsza przeznaczona jest
gtéwnie dla pracownikéw przemy-
stu chemicznego, bioragcych udziat
w pracach zwigzanych z wprowa-
dzeniem planowania i rozrachunku
wewnatrzzaktadowego, (tb)

Terenowe plany gospodarcze

Z. Januszko i K. Podoski — Z doswiadczen opracowywa-
nia terenowych planéw gospodarczych. Polskie Wydawnic-
twa Gospodarcze, Warszawa 1955 r., str. 121, cena 9,30 zi.

Zadaniem niniejszej pracy jest
omoéwienie i podsumowanie do-
Swiadczen nabytych w ciggu kilku-
letniej praktyki przez aparat wyko-
nawczy terenowych komisji plano-
wania gospodarczego w zakresie
opracowywania biezacych tereno-
wych planéw gospodarczych. Auto-
rzy oparli sie przede wszystkim na
doswiadczeniach wojewd6dzkiej i po-
wiatowych komisji planowania go-
spodarczego woj. olsztynskiego.

W ksigzce omoéwiono gtéwnie me-
tody opracowywania biezgacych pla-
néw gospodarczych, zagadnienia za$
ogo6lnoteoretyczne planowania po-
traktowane zostaly marginesowo.
Wymaga to od czytajgcego pewnego
przygotowania fachowego w tej
dziedzinie.

Ksigzka przeznaczona
praktykéw-planistébw aparatu
nowego.

Autorzy

jest dla
tere-

rozpoczeli swa prace od
omdéwienia etap6w opracowywania
terenowych planéw gospodarczych
i zadan rad narodowych w tych eta-
pach. Nastepnie przedstawili zasady
opracowywania terenowych planéw

gospodarczych (gtéwne zasady pla-
nowania terenowego i zasady kon-
strukcji planéw terenowych).
Rozdziat IV poswiecony jest omé-
wieniu jak nalezy przygotowywac
materialy do prac wstepnych nad
terenowym planem gospodarczym.

W rozdziale V autorzy przedsta-
wili jak przebiega opracowanie pro-
jektu planu terenowego od ustalenia
zatozen poprzez harmonogram prac,
opracowanie wnioskéw i postulatéw
do opracowania projektu wojewddz-
kiego planu gospodarczego.

W rozdziatach koncowych autorzy
omowili zagadnienie doprowadzenia
zadan wojewo6dzkiego planu do jed-
nostek terenowych i opracowania
planéw szczegétowych najnizszych
jednostek planujacych.

Zebrane przez Z. Januszko i K.
Podoskiego materiaty moga by¢.wy-
korzystane dla celéw szkolenia pra-
cownikéw aparatu terenowych stuzb
planowania gospodarczego, a takze
moga byé wykorzystane do stosowa-
nia witasciwych metod opracowywa-
nia terenowych planéw gospodar-
czych. (tb)

Jak czytac€ liczby statystyczne

T. W. Riabuszkin — Jak czyta¢ liczby statystyczne. Tytut

oryginatu:

Wojciechowski. Wyd.:

Kak czitat staticzeskije cifry. Tiumaczyt Jerzy
Polskie Wydawnictwa Gospodarcze,

Warszawa 1955 r,, str. 52, cena 3,50 zi.

Broszura T. W. Riabuszkina nie
jest podrecznikiem statystyki. Jest
ona napisana dla przecietnego czy-
telnika interesujgcego sie zagadnie-
niami gospodarczymi i zadaniem jej
jest zapozna¢ tego czytelnika z pod-
stawowymi zasadami czytania liczb
statystycznych oraz ze sposobami ich
analizy.

Autor rozpoczyna swoje uwagi od
oméwienia jak wyglada materiat
statystyczny (w postaci szeregu
liczb, tablic statystycznych i w po-
staci graficznej). Nastepnie opisuje
jak nalezy czyta¢ i przedstawiac
liczby absolutne, oraz liczby wzgled-

ne d $rednie. W ostatnim rozdziale
broszury autor przedstawia jak na-
lezy poréwnywaé dane statystyczne
i wykrywaé¢ prawidlowosci staty-
styczne.

T. W. Riabuszkin podaje w swej
broszurze liczne przyktady: zesta-
wienia statystyczne i nastepnie do-
konuje przystepnej analizy cyfr.
Bardzo czesto zestawia i poréwnuje
dane statystyczne ze Zwigzku Ra-
dzieckiego i krajéw kapitalistycz-
nych i uwidacznia przewage ekono-
miczng ustroju socjalistycznego nad
kapitalistycznym.

Przekiad poprawny, (tb)
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Zeszyt

1 1« Epsztein: Ekonomika i organizacja
socjalistycznego przedsiebiorstwa przemy-
stowego.

pracownikow
Str. 24.

J. Bolecki: Wspoipraca
nauki z pracownikami produkcji.
Cena zt 2,50.

2. Prace Zaktadu Organizacji Wytwoér-
czosci Przemystu Metalowego. — Zeszyt
ten zawiera 4 prace, w ktérych omoéwione
sg nastepujace zagadnienia: (1) tok opra-
cowywania procesu technologicznego wraz
z objasnieniami podstawowych dokumen-
tow, (2) sposoby prowadzenia dokumenta-
cji technicznej maszyn, (3) spos6b prowa-
dzenia dokumentacji konstrukcyjnej,
(4) zagadnienie budowy przyrzadow
i uchwytéw. Str. 51. Cena zt 9,60.

3. W. Szenkier: Organizacja pracy ryt-
micznej w zaktadach przemysiu metalo-
wego. Str. 57. Cena zt 4,20.

4. Praca zbiorowa: Badanie metod pra-
cy przodownikéw. Str. 65. Cena zt 20.

5. W. Swiderek: Analiza i projekt uspra-
whienia organizacji pracy w krojowni fa-
Jbryki odziezy. Str. 30. Cena zt 14.

6. Praca zbiorowa: Projekty usprawnien
technicznych i organizacyjnych w gospo-
darstwie rolnym. Str. 52. Cena zt 7.

7. M. Rolbiecki i M. Koltunowicz: Za-
gadnienia organizacji pracy przy uprawie
ziemniakéw. Str. 38. Cena zt 17.

8. P. Bogustawski i J. Zurawski: Wplyw
konfiguracji rozlogu na transport we-
wnetrzny i nakiad pracy w przedsiebior-
stwie rolnym. Str. 18. Cena zt 10,50.

9. H. Biatek: Planowanie wypatéw pie-
cow ceramicznych. Str. 16. Naktad wyczer-
pany.

1. (10). Praca zbiorowa: Metodyka ana-
lizy transportu wewnetrznego w przedsie-
b}iob[stwie przemystowym. Str. 16. Cena
zt 6.

‘d  _"~raca zbiorowa: Stosowanie me-
tody inz. F. Kowalowa w przemysle pol-
s*kigﬁ. Drugie wydanie. Str. 112. Cena
zt 6.

Zeszyt

3. (12). J. sarnowicz: Gospodarka rysun-
kowa. Str. 51. Naktad Wyczerpany.

4. (13). J. szwarczewski: Karta technolo-
giczna przedzenia. Str. 64. Cena zt 16.

5. (14). T. Ktapkowski: Rozplanowanie
i urzadzenie magazynéw w zaktadach
przemysiu owocowego. Str. 20. Cena
zt 6,20.

6 (15). Praca zbiorowa: Transport doto-
wy w kopalniach wegla. Str. 28. Cena zt 7.

7. (16). St. Dowgielewicz: Nowe surowce
tykowe. Str. 80. Cena zt 23.

8. (17). Praca =zbiorowa: Dokumentacja
planowania wykonawczego produkcji wy-
dziatu stalowni. Str. 22. Cena zt 6,50.

9. (18). J. Bursche: Planowanie wyko-
nawcze produkcji seryjnej w fabryce bu-
dowy maszyn. Str. 23. Cena zt 6,50.

10. (19). Z. zbichorski, B. Biegeleisen-
Zelazowski i inni: Z zagadnien normowa-
nia technicznego. Str. 45.

11. (20). zbigniew Kaminski: Gospodar-
ka remontowa przedsiebiorstwa przemystu
chemicznego. — PWT 1953. Str. 40, w tym
tablic 27,, wzoréw furmularzy 16, rysun-
kéw 17. Cena zt 11,50.

12. (21). W. Swiderek, T. Dangel: Orga-
nizacja produkcji potokowej w przemysle
odziezowym. Str. 40.

13. (22). Jerzy Winnicki: Planowanie
Wykonawcze w zakladach przemysiu ma-
szynowego o produkcji jednostkowej. —
PWT 1954. Str. 52, w tym wzoréw formu-
larzy 26, rysunkéw 19. Cena zt 17,40.

14. Czestaw Wotkowicz: Badanie i roz-
powszechnianie przodujgcych metod pracy
w przemysle leSnym. — PWT 1954, Str. 26.
Cena zt 10.

15. B. Kotomyjski, J. Czarny, J. Copik:
Dokumentacja planowania wykonawczego
produkciji wydziatu * wielkich  piecéw.
Str. 27. Cena zt 8.

16. W. Rakow: Paszportyzacja urzgadzen
stalowni. Str. 32. Cena zt 9



Jeden 2z ostatnich plakatow
Wojciecha Wenzla celnie
uderza w biurokracje...
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