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O wspotpracy nauki z przemystem w dziedzinie
ekonomiki i organizacji przedsiebiorstw

ija 5 lat od powstania we Wro-

ctawiu Zaktadu Przemysiu Cera-

micznego Instytutu Ekonomiki

i Organizacji Przemystu. Kilku-

letnie dosSwiadczenie i znaczne ko-
rzysci ekonomiczne uzyskane przez przemyst
ceramiczny, dzieki pracom naukowo-badaw-
czym i organizacyjnym upowazniajg do pew-
nych wypowiedzi na temat wspdtpracy tego ty-
pu zaktadu naukowego z przemystem.

Specjalnie zamierzam poruszy¢ niektdre trud-
nosci i przeszkody wplywajgce hamujgco na
przebieg prac naukowo-badawczych i organiza-
cyjnych oraz ich realizacje.

Wydaje sie, ze zagadnienie to mozna rozpa-
trzy¢ z punktu widzenia: (a) planowania prac
naukowych, (b) prowadzenia ich w przedsiebior-
stwach przemystowych oraz ich realizacji, (c)
rozpowszechniania ich w branzy przemystowej.

Nie zamierzam zaja¢ sie caloksztaltem tego
zagadnienia a jedynie kilkoma konkretnymi
przyktadami naswietlajgcymi w pewnej mie-
rze poruszone zagadnienia.

Odnos$nie planowania prac naukowo-badaw-
czych nasuwa sie nastepujgce spostrzezenie.
Niejednokrotnie przemyst zwraca sie do zakia-
du naukowego z wnioskiem o przeprowadzenie
prac naukowo-badawczych bez przeprowadze-
nia nalezytej analizy zagadnienia. Zakiad nau-
kowy nie zawsze ma mozno$¢ wyczerpujaco
zbada¢ warunki istniejace w przedsiebiorstwie
przemystowym, od ktérych zalezy przeprowa-
dzenie i realizacja pracy.

W okresie zgtaszania tematéw prac naukowo-
badawczych przez przemyst, pracownicy za-
ktadéw naukowych sg w peini sezonu prac bie-
zacych. Personel tych zaktadow jest zbyt szczu-
pty, aby mogt przeprowadzaé gteboka analize

wstepna zgtoszonych — nieraz bardzo licznych
— tematéw. Niektdre fakty przyjmuje sie wiec
— bona fide — jako rozwigzane i istniejace

wedlug oswiadczen przedstawicieli przemystu.
Tymczasem te nie zawsze obrazujg istniejgcy
stan rzeczy. Podam przyktad konkretny.
Zasadniczo przyjmuje sie, ze stuzbe dyspozy-
torskg wprowadza sie dopiero wtedy, gdy na
zakladzie istnieje nalezycie postawione plano-
wanie operatywne, oraz, gdy zakiad moze wy-

posazy¢ stuzbe dyspozytorska w nalezyta tgcz-
nos¢, sygnalizacje itp. sprzet techniczny oraz
dac jej potrzebna obsade personalng.

Tymczasem centralny zarzad przemystu ce-
ramicznego zamowit na rok 1953 prace pt.
.Opracowanie i wprowadzenie instrukcji o stuz-
bie dyspozytorskiej”. Réwnoczes$nie jednak nie
przyznat potrzebnych etatow i wyposazenia te-
chnicznego. Planowanie operatywne na zakia-
dzie nie istnialo w formie potrzebnej stuzbie
dyspozytorskiej. Zaktad Przemysiu Ceramicz-
nego Instytutu Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu postgpit pochopnie przyjmujgc takg pra-
ce bez zbadania warunkéw jej realizacji. Prze-
myst jednak popetnit btgd zgdajgc opracowania
instrukcji, ktérej nie mozna bylo wprowadzi¢
w zycie, procz niektorych jej fragmentow
z uwagi na brak bazy techniczno-organizacyj-
nej.

Jak juz powiedzialem zaktad naukowy nie
ma czasu ani moznosci przeprowadzenia wy-
czerpujacej analizy postawionego tematu, tym
bardziej, ze tematy prac naukowo-badawczych
sg zgtaszane przez przemyst niemal w ostatniej
chwili przed opracowaniem planu.

Natomiast ma taka moznos$¢ i czas prze-
myst. Mozna nawet postawi¢ twierdzenie, ze
analiza taka powstaje automatycznie w czasie
pracy przedsiebiorstw przemystowych i tworzy
sie sukcesywnie w sprawozdaniach analitycz-
nych, statystykach, wykresach, na naradach
wytworczych itd.

Nie ulega watpliwosci, ze kierownictwo kaz-
dego przedsiebiorstwa przemystowego wie co
najbardziej na zaktadzie niedomaga i gdzie
ewent. wspotpraca naukowcow bytaby pozyte-
czng. To samo o swojej branzy moze powie-
dzie¢ centralny zarzad a o resorcie minister-
stwo.

Tymczasem odnosi sie niejednokrotnie wra-
zenie, ze dla zaktadow naukowych przeznacza
sie do opracowania zagadnienia nie zawsze do-
brze wybrane.

Bez watpienia istniejg zagadnienia dtugofalo-
we, wymagajgce opracowania juz dzisiaj a za-
stosowania w przysziosci, ale wiecej jest za-
gadnien aktualnych, trudnos$ci biezgcych wy-

481



magajgcych doraznego rozstrzygniecia juz te-
raz.

Przebieg planowania prac naukowo-badaw-
czych wyobrazam sobie nastepujgco:

(1) Ankieta co do potrzeb takich prac roze-
stana przez ministerstwo i centralne zarzady
do przedsiebiorstw przemystowych.

(2) Ustalenie tematyki w przedsiebiorstwach
na naradach wytwérczych.

(3) Zanalizowanie tejze przez centralne za-
rzady i ministerstwo i ewent. rozszerzenie lub
pogtebienie tematyki.

(4) Ustalenie tematéw prac naukowo-badaw-
czych i przedsiebiorstw, w ktorych powinny
by¢ prace naukowe prowadzone. Przy czym
praca zasadniczo winna by¢ tam prowadzona,
gdzie ,narodzit* sie temat.

(5) Zaznajomienie z tematyka zaktadow nau-
kowych i udostepnienie im na okres przynaj-
mniej miesigca odnosnych przedsiebiorstw ce-
lem analizy wstepnej i wypowiedzenia sie co
do mozliwosci podjecia pracy nad odnosnym
tematem.

(6) Ustalenie ostateczne tematyki i jej za-
twierdzenie na wyzszych szczeblach.

O ile chodzi o prowadzenie prac naukowo-
badawczych przez zaktady naukowe w przed-
siebiorstwach przemystowych oraz wprowadza-
nie ich w zycie, wspomne o niektérych proble-
mach tu sie wytaniajgcych.

Typowy przebieg pracy naukowo-badawczej
jest nastepujacy: (1) analiza zagadnienia i usta-
lenia metody pracy; (2) opracowanie i przedio-
zenie przemystowi projektu w formie wnios-
kéw; (3) realizacja tych wnioskéw przez prze-
myst przy wspoipracy zakltadu naukowego;
(4) ujecie wynikéw pracy.

O ile pierwszy punkt nie nastrecza specjal-
nych trudnos$ci i uwag, to juz punkt drugi na-
suwa pewne uwagi. Planujgc temat przemyst
powinien zaznaczy¢, dla jakich warunkéw tech-
nicznych powinien by¢é opracowany.

Pracownicy nauki nie zawsze jednak zdotajg
rozwigza¢ zagadnienie bez zazgdania koniecz-
nych niewielkich funduszow na cele doswiad-
czalno-naukowe. Sg one konieczne dla prze-
prowadzenia badan i doswiadczen. Niemoznos¢
ich szybkiego zrealizowania stawia czasem pod
znakiem zapytania catg warto$¢ i realnos¢ prac
naukowo-badawczych.

Musimy pamietaé¢, ze nie zawsze mozna dac
przemystowi cudowng recepte organizacyjng na
wszystkie bolgczki bez potrzeby nowych na-
ktadow.

Specjalnie przemyst ceramiczny, w ktédrym
od lat co najmniej 15 nie byto powaznych inwe-
stycyj, posiadajacy urzagdzenia i maszyny sta-
re, czesto majgce ponad 50 lat, wypadajgce
z produkcji, musi sobie zda¢ sprawe z tego, ze
bez inwestycji i to powaznych wiele nie osigg-
nie. Przyktadem wyczerpania wszelkich mozli-
wosci produkcyjnych w niektéorych zaktadach
tego przemystu, jest przedsiebiorstwo porcela-
ny stotowej, w ktérym planowy wzrost pro-
dukcji w 5-leciu wynosi 0,8%. To juz row-
na sie symbolicznej zlotéwce. Planujgc prace
naukowo-badawcze, zwtaszcza z dziedziny or-
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ganizacji produkcji i stosowania nowych me-
tod pracy, przemyst winien planowaé¢ pewne
kwoty na ewentualne potrzebne proby i dos-
wiadczenia i pomoce naukowe. Inwestycje te
powinny by¢ szybko realizowane tak, aby w
planowanym terminie pracy naukowej mogly
by¢ wykonane i sprawdzone.

Dopiero jednak trzeci punkt jest tg Scyllg
i Charybda, o ktérg rozbijajg sie nie tylko naj-
Smielsze ale nawet najskromniejsze zyczenia
i projekty zakladu naukowego.

W roku 1954 zaktad naukowy prowadzit pew-
ng prace naukowo-badawczg, w trakcie prowa-
dzenia ktérej okazalo sie konieczne skon-
struowanie kilku drobnych aparatéw i urza-
dzen. Umozliwityby one zorganizowanie pro-
dukcji potokowej na jednym z wydziatow. Po-
niewaz urzgdzenia te i aparaty nigdzie nie by-
ty znane, pracownicy nauki zaproponowali roz-
wigzanie problemdéw przez powotanie brygad
mieszanych inzynieryjno-robotniczych, ztozo-
nych z przedstawicieli nauki i przemystu, kt6-
re by zaprojektowaty potrzebne urzgdzenia
i prototypy.

Brygady powstaly, spisaly umowy z dyrek-
cja przedsiebiorstwa, opracowaly i zlozyly
wnioski racjonalizatorskie. Komisja wynalaz-
czosci rozpatrzyta je i uznala za usprawnienie
wzglednie nawet wynalazki. Przedsiebiorstwo
miato skonstruowac¢ prototypy i odda¢ je do
wyprébowania w roku 1954 tj. przed ukoncze-
niem pracy naukowo-badawczej. Tfego jednak
nie zrobito, précz jednego prototypu najmniej
waznego.

Przedsiebiorstwo zastaniato sie brakiem fun-
duszéw inwestycyjnych. Chodzito o kwoty dro-
bne (okoto 15.000 zt) Zastosowanie prototypow
mogto znacznie skréci¢ cykl produkcyjny (oko-
to 80%), utatwi¢ prace i uczyni¢ ja mniej pra-
cochtonng.

Niewykonanie prototypoéw uniemozliwito
stworzenie komorki przygotowania produkciji
dla wydziatu, stworzenie brygady potokowej,
czego zadatl przemyst, przeprowadzenie badan,
doswiadczen i pomiarow oraz pozbawito zaktad
do$¢ powaznych oszczednosci.

Précz tego podwazyto zaufanie racjonalizato-
row do ruchu racjonalizatorskiego, bedacego
jedna z dzwigni wzrostu wydajnosci pracy, te-
go filaru rozwoju gospodarki socjalistycznej.

Znawcy wypowiedzieli sie za konstrukcjg
prototypéw, nawet gdyby nie mialy one spet-
ni¢ w 100% przewidywan, a to z uwagi na cen-
ne doswiadczenia. Pamieta¢ bowiem trzeba, ze
ruch racjonalizatorski nie opiera sie na prze-
stance ,nam udaje sie wszystko” ale na walce
z trudnosciami i pokonywaniu ich.

Tu podkres$li¢ nalezy jeszcze jeden charakte-
rystyczny objaw, czesto wystepujacy w przed-
siebiorstwach przemystowych. Przemyst wy-
znacza zazwyczaj pracownikom naukowym jsta-
tych konsultantéow.

Konsultanci ci zapytywani o mozliwos¢ reali-
zacji projektow i wnioskéw, wydajag zwykle
opinie zyczliwe. Ale gdy przychodzi do realiza-
cji tychze projektéw zaczynajg sie pietrzy¢ set-
ne trudnos$ci. Zaprojektowana reorganizacja



posuwa sie wolnym krokiem, a pracownicy
nauki muszg walczy¢ o kazdy drobiazg.

Nie ma dla pracy naukowej nic gorszego, jak

przychylna ocena projektu, ktéry — jak sie
potem okazuje — nie moze by¢ praktycznie za-
stosowany.

Nie mozna jednak calej winy za ten stan rze-
czy zwala¢ na przemyst. Przedsiebiorstwo do
ktérego przyjezdzajag naukowcy opracowywac
pewien problem, problemu tego nie uwaza za
najwazniejszy. Nie ono go zaprojektowato, ale
np. centralny zarzad, przedsiebiorstwo przeto
prace nad tym problemem wuwaza za zbedna.
Albo tez np. w przedsiebiorstwie tym w ubie-
gtym roku prowadzono prace naukowe, do
ktérych wprowadzenia przedsiebiorstwo nie
byto przygotowane, prace wyprzedzajgce nie-
jako mozliwosci przedsiebiorstwa. W rezulta-
cie przedsiebiorstwo nie widzi korzysci z pro-
wadzenia nowych prac, ktéorym rowniez nie
rokuje wielkiego powodzenia.

W rezultacie zatem sprowadza sie wszystko
do zagadnienia wilasciwego planowania prac
naukowych i analizy probleméw, wymagaja-
cych naukowego zbadania i rozwigzania. Za-
ktady przemystowe muszag mie¢ przeswiadcze-
nie, ze naukowcy sa po to, aby im poméc, a nie
po to, zeby rozwigzywac¢ problemy, ktoérymi
przemyst w danej chwili sie nie interesuje.

Jest moment, na ktéry nalezatoby zwrdcic
uwage przy wprowadzaniu prac naukowo-ba-
dawczych w zycie. Zaréwno pracownicy nauki,
jak i pracownicy przemystu nie majg zadnego
materialnego zainteresowania przy realizaciji
opracowanych przez zaklad naukowy wnioskow
i projektow. Pierwsi otrzymuja swoje pobory
niezaleznie od wynikéw prac naukowo-badaw-
czych, drudzy nie odnosza zadnych korzysci
z pomocy przy wprowadzaniu prac naukowo-
badawczych w zycie.

Pracownik naukowy zainteresowany mate-
rialnie specjalnymi premiami za wprowadzenie
pracy w zycie i za osiggniete wyniki ekonomicz-
ne wykaze niewatpliwie wiecej energii w re-
alizowaniu pracy i jej wtasciwym tj. najwydaj-
niejszym dla przemystu opracowaniu.

Pracownicy przemystu wspotpracujagcy przy
wprowadzaniu pracy (m. in. konsultanci, wkta-
dajacy niejednokrotnie wiele pracy) naukowej
w zycie, niewatpliwie wykazg wiecej enerqgii,
pomystowosci i zaintersowania, oile wyniki ich
pracy zostang nagrodzone specjalng premia.
Panstwu i spoteczenstwu niewatpliwie te pre-
mie sie optacg i to tym bardziej im bardziej
beda zalezne od wysokos$ci osiggnietych wyni-
kéw ekonomicznych, a nie mechanicznie ,od
pracy” bez wzgledu na wielko$¢ korzysci, ktére
przyniosty. Jezeli sie nagradza pomysty racjo-
nalizatorskie dajgce nieraz drobne korzysci
przemystowi, to wydaje sie tym bardziej stusz-
nym premiowanie prac naukowych, dajgcych
nieraz olbrzymie korzys$ci organizacyjno-ekono-
miczne. Ujmowanie wynikéw organizacyjnych
i ekonomicznych prac naukowo-badawczych
jest zalezne od realizacji tych prac przez prze-
myst. Powolna lub niewtasciwa realizacja po-

woduje czesto niemozno$¢ uchwycenia w pla-
nowanym terminie jakichkolwiek wynikow
pracy.

Krotki okres obserwacyjny wprowadzonej
pracy, czesto sp6znione sprawozdania finanso-
we, powodujg, ze w okresie planowanym dla
pracy naukowej nie zawsze da sie ustali¢ wy-
niki. Procz tego pamieta¢ nalezy, ze w okresie
realizacji projektu i wprowadzenia prébnego
w przedsiebiorstwie nie zawsze mozna moéwic
0 zupetnym wykonczeniu tej pracy. Mowienie
o wynikach w tych warunkach jest czesto
przedwczesne.

Obecnie dla drobnych nawet usprawnien ra-
cjonalizatorskich wymaga sie czasem rocznego
okresu do ujecia wynikow ekonomicznych. O ile
bardziej celowym sie wydaje wprowadzenie —
zaleznie od ciezaru gatunkowego pracy nauko-
wej — dluzszego okresu np. rocznego od wpro-
wadzenia pracy do ustalenia wynikéw dla prac
naukowo-badawczych i organizacyjnych, ktére
nieraz w bardzo skomplikowany sposéb wpty-
wajg na dziatalno$¢ zakladu i nie sag tatwe do
uchwycenia i wyliczenia w krotkich okresach
czasu. Tym bardziej, ze nalezy tu eliminowacd
inne wplywy, ktore dziatajg rownoczesnie i za-
ciemniajg obraz i charakter uzyskanych wyni-
kow.

Ostatnim zagadnieniem, ktére zamierzam po-
ruszy¢, to zagadnienie rozpowszechniania prac
w przemysle, tj. nie tylko stosowanie ich w
przedsiebiorstwie, w ktérym zostaly opracowa-
ne ale w calej branzy lub branzach pokrew-
nych.

Wydaje sie, ze duze trudnos$ci sprawiajg for-
malnosci, przez ktére przechodzi kazda praca
naukowo-badawcza. Sg one tak diugie i skom-
plikowane, ze w praktyce czas pisania pracy,
korekty, oceny przez komisje zaktadu, opinio-
wania przez opiniodawcow i zatwierdzenia
przez dyrektora naukowego Instytutu oraz
ewentualnych dalszych korekt przekracza czas
wykonania samej pracy.

Wreszcie nalezy poruszy¢ forme prac goto-
wych. Nie ulega watpliwosci, ze przemyst od-
nosi tym wieksze korzysci z prac naukowych
im wieksza jest ich poczytnos¢. Im wiecej pra-
cownikéw czyta prace naukowe tym bardziej
sie podnosi poziom wyksztatcenia zawodowego
pracownikéw przemysiu. Dlatego prace powin-
ny by¢ pisane przystepnie i zrozumiale. O ile
moznos$ci powinny by¢é wydawane w formie
ksigzkowej i sprzedawane w ksiegarniach. Wte-
dy niejeden czytelnik-pracownik przemysitu do-
wie sie po raz pierwszy o istnieniu zaktadéw
naukowych i o pracach przez nie wykonywa-
nych.

Niektére krotsze prace lub ich czesci cie-
kawsze moga by¢ drukowane w organach in-
stytutéw naukowych, centralnych zarzagdéw czy
ministerstw, nawet w formie felietonéw.

Wydawanie wszystkich prac dobrych dru-
kiem réwniez stanowitoby bodziec dla pracow-
nikow nauki.

Ksawery Prek
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Mgr Andrzej Ehrlich

Z doswiadczen wprowadzenia nowych metod pracy
w Krakowskich Zaktadach Farmaceutycznych

przemysle chemicznym od daw-

na dawat sie odczuwacé brak

nowych metod pracy, dostoso-

wanych do specyfiki produkciji

chemicznej. Wielokrotnie po-
dejmowano préby transplantowania metod,
opracowanych w innych przemystach i z po-
wodzeniem w nich stosowanych, préby te jed-
nak poza nielicznymi wyjagtkami (ai to zazwy-
czaj w zaktadach wzglednie dziatach nie zaj-
mujgcych sie syntezg) nie zdaly w praktyce
egzaminu, stanowigc jedynie jeszcze jedng po-
zycje w sprawozdaniach.

Niejednokrotnie wprowadzono réwniez me-
tody cenne i stuszne w przemysle metalowym
jak np. metoda Zandarowej, polegajgca na prze-
kazywaniu maszyn przez jedng zmiane drugiej
w ruchu, nie biorgc pod uwage, ze metoda ta
w przemysle chemicznym staje sie czysta for-
malnosciag. Zadna technologia chemiczna nie
przewidywata bowiem i nie mogta przewidy-
wacé zatrzymywania procesu przy przekazywa-
niu zmian. W tym stanie rzeczy nowowprowa-
dzona metoda ograniczata sie w najlepszym
wypadku do tego, ze jedna zmiana drugiej zo-
bowigzata sie przekazywaé¢ agregaty w stanie
czystym.

Podobny los spotkatl i inne metody, mecha-
nicznie przenoszone do chemii.

Dopiero w roku 1954 tow. tow. Jan Dabrowa
i Marian Wrona z Zaktadéw Azotowych im.
Feliksa Dzierzynskiego w Tarnowie wystgpili
z nowg inicjatywg, dostosowang do przemystu
chemicznego, ktéra po doktadnym opracowa-
niu i uzupetnieniu zatwierdzito Kolegium Mi-
nisterstwa Przemysiu Chemicznego jako meto-
de, ktéra ma by¢ wprowadzona w catym prze-
mys$le chemicznym.

W lipcu 1954 po zapoznaniu sie z inicjatywg
Jana Dgbrowy i Mariana Wrony rozpoczeliSmy
jej wprowadzanie w Krakowskich Zaktadach
Farmaceutycznych na oddziale witaminy Bi;
wprowadzajgc pewne zmiany wynikajgce ze
specyfiki zaktadu, a w grudniu 1954 wprowa-
dziliSmy jako jej uzupetnienie nowa inicjatywe,
uzupeiniajgcg metode Jana Dagbrowy i Mariana
Wrony od strony ekonomicznej.

Metoda Jana Dabrowy i Mariana Wrony
i metoda us$cislonej technologii

Zasadniczo metoda Jana Dagbrowy i Mariana
Wrony sklada sie z dwéch elementéw: wspot-
praca laboranta z aparatowym oraz nowy typ
szkolenia, oparty o tzw. tabiice poglagdowe.

Wspéipraca laboranta z aparatowym przed
wprowadzeniem metody byta bardzo staba
i ograniczata sie do formalnego wykonywania
kontroli przez laboranta, przy jednoczesnym
braku zainteresowania wynikiem analiz ze stro-
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ny aparatowego. Wynikato to z braku zrozumie-
nia technologii zaréwno przez aparatowego
i laboranta, jak i z tego, ze laborant, podlegajac
stuzbie kontroli technicznej, nie czut sie wspoét-
odpowiedzialny za wtasciwy przebieg produk-
cji.

Metoda Jana Dagbrowy i Mariana Wrony
przez rzucenie hasta jak najscislejszej wspot-
pracy laboranta i aparatowego, przez wzbudze-
nie u jednego i drugiego wiekszego zaintere-
sowania chemizmem i technologig procesu,
przez wzbudzenie wiekszego zainteresowania
jakoscig produkcji u aparatowego i poczucia
wspo6todpowiedzialnosci za jej wiasciwy prze-
bieg u laboranta — znacznie poprawita ten
stan rzeczy, co odbito sie korzystnie na wydaj-
nosci i jakosci produkcji.

Aby jednak umozliwi¢ tak aparatowemu jak
i laborantowi zrozumienie technologii i che-
mizmu procesu nalezato wprowadzi¢ nowy spo-
s6b szkolenia, unikajacy mechanicznego poda-
wania kolejnych czynnosci jakie nalezy wyko-
nywac, a zamiast tego wskazujgcy w sposéb ra-
cjonalny zasady prowadzenia procesu. W tym
celu opracowane zostaly tablice poglagdowe,
przedstawiajac w sposéb przejrzysty ale mozli-
wie doktadny aparat oraz wtasciwy sposéb
prowadzenia procesu. Tablice te spetniajg po-
dwojna role, stuzg bowiem jako podstawa do
szkolenia, a jednoczesnie spetniajg role pogla-
dowej instrukcji ruchowej, wiszgcej stale przy
aparacie.

Dobre wyniki uzyskane po wprowadzeniu w
Zaktadach im. Dzierzynskiego w Tarnowie me-
tody Jana Pagbrowy i Mariana Wrony zostaly
jeszcze poprawione przez potaczenie jej z me-
todg tow. Mastowej, opracowanej w Zwigzku
Radzieckim. Metoda ta polega na zorganizowa-
niu wspodtzawodnictwa miedzy aparatowymi
pracujacymi na podobnych agregatach przy tej
samej produkcji. W wyniku wspéizawodnic-
twa typuje sie kilku wzglednie kilkunastu apa-
ratowych uzyskujgcych najlepsze wyniki i z ko-
lei przeprowadza sie szczegélowa analize ich
pracy. Analiza taka trwa 2—3 tygodnie, obej-
muje miedzy innymi robienie szczego6towej fo-
tografii dnia pracy, analize technologicznag itp.
Przeprowadza jg komisja, w ktérej miedzy in-
nymi udziat biorg technolog oraz technik nor-
mowania. Okazalo sie, ze aparatowi uzyskujgcy
najlepsze wyniki niejednokrotnie sami nie zda-
ja sobie sprawy ze zmian w technologii, ktére
wprowadzili i wykrywa je dopiero przeprowa-
dzona analiza. Byty tu na przykiad takie wy-
padki, jak: dozwolona rezimem technologicz-
nym temperatura prowadzenia procesu 57—
63°. Najlepsze wyniki uzyskiwali dwaj apa-
ratowi, z ktéorych jeden stale prowadzit proces
w granicach temperatur 58—59°, a drugi 59—
60°. Na tej podstawie przeprowadzono bada-



nia, ktére potwierdzity stusznos¢ takiego wtas-
nie prowadzenia procesu. Wprowadzono wiec
do rezimu technologicznego poprawke, zmie-
niajacg dozwolony zakres temperatur z 57—
63° na 58— 60°.

Po przeprowadzeniu analizy i uchwyceniu
poprawek wprowadzonych przez najlepszych
aparatowych w wyniku ich niejednokrotnie
wieloletniego doswiadczenia, opracowuje sie
je w spos6b naukowy i wprowadza do obowig-
Zujgcego rezimu technologicznego. Metoda ta
zostala w Zaktadach im. Dzierzynskiego opar-
ta na wprowadzonej juz metodzie Jana Dagbro-
wy i Mariana Wrony, a po uzyskaniu wynikéw
analizy i 'naukowym opracowaniu poprawek
technologii wprowadzono je do tablic poglado-
wych i do szkolenia.

Cata tak opracowana metoda otrzymata na-
zwe ,Metody uscislonej technologii®!

Metoda Jana Dagbrowy i Mariana Wrony
w KZF

Po zapoznaniu sie w czerwcu 1954 r. z meto-
da Jana Dabrowy i Mariana Wrony postanowi-
liSmy wprowadzi¢ ja w Krakowskich Zaktadach
Farmaceutycznych, uwazajgc, ze pomoze nam
ona w $cisSlejszym przestrzeganiu rezimu tech-
nologicznego oraz wplynie na poprawe zarow-
no ilosci, jak i jakosci produkcji. Na poczatek
wprowadzilismy jg na dwéch fazach produkciji
witaminy Bi, na ktorych spotykaliSmy sie cze-
sto z zaburzeniami i duzymi wahaniami wydaj-
nosci. Juz przy opracowywaniu tablic musie-
liSmy wprowadzi¢ pewng modyfikacje w sto-
sunku do wzoréw tarnowskich, wynikajgcg
z odmiennego charakteru produkciji.

W zaktadach tarnowskich produkcja odbywa
sie systemem ciggtym, czyli wedtug klasycznej
definicji parametry sg stale w czasie w do-
wolnym nrzekroju aparatury. Oczywiscie utat-
wiano w znacznym stopniu opracowanie tablic,
gdyz dany przyrzad pomiarowy powinien przez
caly czas wykazywac te same wskazania.

W produkcji witaminy Bi, jak zresztg w prze-
wazajacej wiekszosci produkcji farmaceutycz-
nej, mamy do czynienia z produkcjg periodycz-
na, charakteryzujgcg sie tym, ze caly proces
od zatadowania surowcéw dla danego potpro-
duktu do jego otrzymania odbywa sie w jed-
nym aparacie przy zmieniajacych sie, w miare
postepowania procesu, parametrach.

W tablicach zatem nalezato uwzgledni¢ nie
tylko zmiennos$¢ parametrow ale i uwzglednié
parametr czasu, nie odgrywajacy z punktu wi-
dzenia aparatowego powaznej roli w produkcji
ciggtej. Tablice w KZF wuwzglednialy wiec
zmiane parametrow przez kilkakrotne wska-
zania ich wtasciwej wartosci dla poszczegdl-
nych etap6éw procesu, a ponadto tam, gdzie od-
grywa role czas prowadzenia procesu, uwzgled-
niono to w formie zegara z zaznaczonymi okre-
sami wiasciwego przebiegu procesu.

Druga zasadnicza réznica przy wprowadzaniu
metody w KZF wynikata z odmiennej organi-
zacji stuzby laboratoryjnej w Zaktadach Tar-
nowskich i w KZF.

W Zakiadach Tarnowskich, jak juz wspom-
niano, laboranci podlegajg stuzbie kontroli
technicznej, podczas gdy w naszych zaktadach
laboratoria kontroli miedzyoperacyjnej podle-
gaja kierownictwu ruchowemu. Oczywiscie ten
ostatni fakt wptywat juz wczesniej na wspot
odpowiedzialnos¢ laborantow za produkcje.
Aby jednak te wspétodpowiedzialnos¢ zwiek-
szy¢ wprowadziliSmy zasade kontrolowania
produkciji przez laboratorium nie tylko od stro-
ny analitycznej, ale i przestrzegania wtasci-
wych parametrow i doktadnego ich zapisywa-
nia przez aparatowych. W tym celu laboranci
obowigzani sa kilkakrotnie w ciggu zmiany
(niezaleznie od wykonywanych analiz) spraw-
dzac¢ parametry i wpisywac je do osobnej ksigz-
ki kontrolnej, a ponadto zwraca¢ uwage apa-
ratowego w wypadku odchylen. W wypadku
szczego6lnie powaznych odchylen laborant wi-
nien natychmiast zawiadomi¢ kierownika od-
dziatu.

Oczywiscie, aby laborant mdégt sie dobrze
z tych zadan wywigzaé¢, musi dobrze zna¢ pro-
ces technologiczny, musi wiec zosta¢ przeszko-
lony réwnie doktadnie, jak aparatowy.

Szkolenie to przeprowadzaliSmy osobno, ze
wzgledu na to, ze aparatowi na ogo6t mieli juz
dos$¢ znaczng praktyke przy braku podstaw teo-
retycznych, podczas gdy laboranci sg technika-
mi wzglednie uczeszczajg do $redniej szkoty
chemicznej, a zatem posiadaja pewien zapas
wiadomosci teoretycznych, nie majac jednak
zadnej jpraktyki ruchowej.

Przeszkolenie zaréwno laborantow jak i apa-
ratowych odbywato sie zgodnie z zatozeniami
metody na podstawie tablic poglagdowych
umieszczonych przy aparatach.

Wyniki nastgpily w okresie mniej wiecej
trzymiesiecznym. W trzech wypadkach wskaz-
niki wydajnosci ksztaltowaly sie tak jak to wi-
dzimy na tab. 1.

Jak wynika z podanych tutaj przyktadowo
liczb, wprowadzenie metody bardzo korzystnie
wptyneto na wydajnos¢é surowcowa. Poprawe
zauwazyliSmy takze pod wzgledem jakosci pro-
duktow.

Tab. 1

Bezposrednio przed po T miesiacu  po 4 mie-
wprowadzeniem stosowania sigcach
chlorowodorek 38,8% 39,5% 43,6%
malonylonitryl 45,4% 47,0% 56,6%
dwutiomréwczan 8,8% 8,8% 16,4%

Metoda Ehrlicha

Metoda Jana Dgbrowy i Mariana Wrony
zmienita w spos6b bardzo korzystny dotychcza-
sowy system szkolenia aparatowych, uczgc ich
w sposoOb racjonalny_ technologii procesu, uczac
ich jednym stowem, jak i dlaczego w ten wtasnie
spos6b nalezy pracowac¢. Nie porusza jednak ona
bezposrednio ekonomicznych zagadnien pro-
dukcji, nie ttumaczy aparatowemu jakie efekty
gospodarcze i finansowe uzyskuje swojg praca.
Te luke staraliSmy sie uzupehic.



Podstawowym zalozeniem metody jest fakt,
ze obnizke kosztow witasnych realizuje bezpo-
Srednio aparatowy i jej wygospodarowanie lub
tez przekroczenie kosztéw zaplanowanych za-
lezy przede wszystkim od jego pracy. W do-
tychczasowym jednak systemie szkolenia apa-
ratowych zbyt mato uwagi poswiecono tym za-
gadnieniom. Drugim waznym czynnikiem byt
fakt, ze ekonomiczne wyniki produkcji docho-
dzity do wiadomosci tak kierownictwa i perso-
nelu inzynieryjno-technicznego, jak i aparato-
wych zbyt p6zno, bo dopiero po zakonczeniu
produkcji danego okresu. W rezultacie aparato-
wy nie mial zadnych mozliwosci, aby Swoje
niedociggniecia w danym okresie skorygowad
i co za tym idzie poprawi¢ wskazniki ekono-
miczne.

Aby temu zapobiec wprowadziliSmy pewne
zmiany, zdazajgce do $ciSlejszego powigzania
technologii z zagadnieniami ekonomicznymi.

Pierwszym krokiem bylo przeszkolenie tak
aparatowych, jak i sredniego dozoru w zagad-
nieniach ekonomicznych, obejmujgce podstawy
ekonomii politycznej, ogélne zasady gospodarki
finansowej uspotecznionego zaktadu pracy
i wreszcie zagadnienie kosztow produkciji, ich
struktury, sposobow uzyskania obnizki i ko-
niecznosci jej uzyskania.

Szczego6lnie rozbudowany' byt ostatni czton,
tj. zagadnienia kosztéw. Aby utatwi¢ szkolenie
analogicznie do metody Jana Dgbrowy i Ma-
riana Wrony, opracowano tablice pogladowa,
wskazujgcg planowe koszty jednostkowe i ich
strukture z rozbiciem na poszczeg6lne pozycje.
Przyktadowo:

Suro- Suro-

Potfabr. . i Pozost.
wiee A wiee B n Potfabr. Energia Ptlace

koszty

1,2X28 zt 1,1X36 zt 0,8X72 zt 1,3X85 zt 45 zt 21 zt 15 zt
33,60 zt 39,60 zt 56,60 zt 110,50 zt

Surowce 73,20 zt Po6ifabrykaty 167,10 zt

Techniczny koszt wytworzenia 280,80 zt

Oczywiscie, w zaleznosci od ksztaltowania
sie poszczegélnych pozycji, nalezy uwzglednié
w tablicy amortyzacje, specjalne koszty wy-
tworzenia, pare wzglednie wode technologicz-
ng itd.

Po ukonczeniu szkolenia tablica pozostaje
przy stanowisku roboczym. Nastepnym etapem
jest wprowadzenie systematycznej analizy wy-
nikéw ekonomicznych kazdej szarzy produk-
cyjnej (wzglednie w wypadku bardzo krétkie-
go cyklu produkcyjnego, nie przekraczajgcego
2 dni lub w wypadku wielokrotnej produkcji
na Kkilku .jednakowych zestawach obstugiwa-
nych przez jednego aparatowego — kilku szarz,
stanowigcych produkcje, powiedzmy, cztero-
dniowg) przez kierownika oddzialu wraz z pla-
nista. Analiza ta ma na celu biezacg orienta-
cje w ksztattowaniu sie kosztow produkcji. Po
dokonanej analizie wyniki jej przenosi sie do
wiadomos$ci aparatowego przy pomocy tzw. ,ta-
blic ruchomych® zawierajacych w przeciwien-
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stwie do tablic zawierajgcych dane ustalone
planem TPF na caly rok, dane wynikowe danej
szarzy. Tablica taka wyglada nastepujaco:

Szarza nr
planowana wydajno$¢ szarzy kg
wynikowa wydajno$¢ szarzy — ..kg
planowany koszt szarzy ... zt
wynikowy koszt szarzy zt
planowany koszt jednostkowy zt
wynikowy koszt jednostkowy .zt
strata ..oocceeceenieenen, z| 0szczednoSC.... coovvviieennnne zt

Od poczatku miesigca

stratazt

oszczednos$¢ - zt

Tablica zatem zawiera wszystkie dane okre-
Slajace ekonomiczne wyniki produkcji.

Po umieszczeniu danych aparatowy od razu
zorientowany jest w wyniku ostatniej szarzy,
jak i w realizacji planu obnizki kosztow od po-
czatku miesigca. W wypadku wynikow niepo-
mys$inych tablica dziata jako sygnat alarmowy,
wskazujgcy na konieczno$¢ usuniecia bledow
i brakéw w pracy. W tym celu kierownik
wzglednie mistrz zmianowy przeprowadza wraz
z aparatowym analize technologiczng danej
szarzy w oparciu o tablice Jana Dabrowy i Ma-
riana Wrony i zapisy laborantéw i wskazuje
niedociggniecia technologiczne, ktdre spowodo-
waly niepomys$ine ksztaltowanie sie wskazni-
kéw ekonomicznych, jednoczes$nie wykazujgc w
jaki sposéb mozna niekorzystne wyniki nad-
robic.

Ponadto wprowadzenie tej metody zwieksza
u aparatowego poczucie odpowiedzialnosci nie
tylko za produkcje, ale przez operowanie okre-
Slonymi kwotami w ztotych, przyzwyczaja go
do myslenia kategoriami naktadow, a nie tylko
pojeciami kilogramow. Jest to wazne jezeli
uswiadomimy sobie réznice wartosci na przy-
ktad |.kg weglanu sodu i 1 kg estruaceto-octo-
wego, ktéorych cena wynosi 0,33 zt i 250 zi.

Reasumujgc, metoda sktada sie z czterech
czynnikow:

(a) Przeszkolenie zalogi w zagadnieniach eko-
nomicznych na podstawie tablic kosztow.

(b) Biezaca analiza produkciji.

(c) Przeniesienie wynikéw analizy do apa-
ratowego przy pomocy tablic ,ruchomych®.

(d) Wyciagniecie wnioskéw, zabezpieczajg-
cych wykonanie planu obnizki kosztéw wtas-
nych w danym miesigcu.

Metode te wprowadziliSmy w grudniu ubieg-
tego roku na fazie metylocyjanpirymidyny pro-
dukcji witaminy Bp W wyniku koszty jednost-
kowe w | kwartale 1955 r. obnizyty sie o 10%
w stosunku do wykonania w miesigcach XI
i X 11 1954 roku.

Pomysiny rezultat zachecit nas do dalszego
wprowadzenia nowej metody i w chwili obec-
nej chcemy nig obja¢ nie tylko catlg produkcje
witaminy Bp lecz réwniez przystgpilismy do
jej wprowadzania na innych oddziatach KZF,
a ponadto z inicjatywy Centralnego Zarzgdu
Przemysiu Farmaceutycznego wprowadzono



wzglednie wprowadza sie jg we wszystkich za-
ktadach podlegltych Centralnemu Zarzadowi.

Uwagi koncowe

Wprowadzenie nowej metody daje ponadto
pewne dodatkowe korzysci, niezamierzone w
jej zalozeniach, a wynikajgce z tego, ze wpro-
wadzanie jej wymaga inicjatywy pracownikow
personelu inzynieryjno-technicznego. Przy
opracowywaniu tablic technologicznych pra-
cownicy techniczni z koniecznosci muszg do-
ktadnie przeanalizowac¢ proces.

W wyniku znajdujg szereg usterek, wzgled-
nie mozliwosci wprowadzenia ulepszeh. Chara-
kterystyczne jest, ze wszedzie tam, gdzie wpro-
wadziliSmy metode, wprowadzone zostaly udo-
skonalenia wzglednie usprawnienia technicz-
ne, zdgzajace albo do obnizki kosztéw wiasnych
albo do poprawy warunkéw BHP i zazwyczaj
autorami lub wspotautorami byli ci, ktorzy
tablice opracowywali. Podobnie, wprowadzenie
tablic ekonomicznych przeznaczonych w pierw-
szym rzedzie dla aparatowych wpiyneto na
zwiekszenie  zainteresowania zagadnieniami
ekonomicznymi ze strony personelu inzynieryj-
no-technicznego. Nasuwa sie z tego oczywisty
wniosek, ze w pracy przygotowawczej do wpro-
wadzenia metody powinien bra¢ jak najszerszy
udziat szeroki aktyw techniczny awiec w pierw-
szym rzedzie Zakiadowe Koto SITPCh oraz
cztonkowie klubu techniki i racjonalizaciji.

Przy opracowywaniu tablic technologicznych
nalezy zwréci¢ uwage aby byly one przejrzyste
a zarazem doktadne,. Muszg one przedstawiaé
to, co aparatowy widzi w rzeczywistosci.

Jednocze$nie w spos6b wyrazny najlepiej
przy pomocy jaskrawych kolorow (nalezy
zwroci¢ uwage na tak zwane newralgiczne
punkty procesu, a wiec wazne parametry, kto-
rych naruszenie spowodowaé¢ moze zaburzenie
w procesie. Przy opracowywaniu tablic eko-
nomicznych wskazujgcych strukture kosztéw

Mgr Danuta Hendzel-Slopnicka

Zaktad Technicznego Normowania i
Przodujgcych Metod Pracy
IEOP w Warszawie

nalezy zastanowi¢ sie czy konieczne jest
umieszczenie wszystkich skltadnikéw kosztow.
Np. jezeli koszty wydzialowe rzutujg w mini-
malnym procencie na koszt wytworzenia ze
wzgledu na bardzo wysokie koszty surowcow
i potproduktow wystarczy umiesci¢ w tablicy
same koszty materiatowe.

Jezeli jednak surowce sg tanie, a gtdbwng po-
zycje kosztéw stanowi np. energia lub ptaca, to
sktadniki te muszg by¢ uwidocznione.

Przy obliczaniu kosztéw w trakcie analizy
nalezy zawsze bra¢ pod uwage planowane ce-
ny surowcoOw a zwlaszcza poitfabrykatow, gdyz
tylko w ten spos6b ,tablica ruchoma“ stuzyé
moze jako wskaznik pracy danego aparatowe-
go czy brygady. Gdy bowiem uwzglednia¢ kosz-
ty wynikowe, koszty danego produktu moga
by¢ nizsze od planowanych w wyniku dobrej
pracy na poprzednich fazach, mimo faktycz-
nego zawyzenia kosztow przez pracownikow
danej fazy i odwrotnie, pracownicy danej fa-
zy moga czesciowo tylko wyréwnac¢ koszty spo-
wodowane przez swoich kolegéw na wczes$niej-
szych fazach, tak ze tablica wykaze przekrocze-
nia kosztéw mimo dobrej pracy.

Oczywiscie opracowanie metody musi by¢
kazdorazowo dostosowane do warunkéw dane-
go zaktadu i danej produkciji.

Nie moze byé mowy o mechanicznym jej
przenoszeniu z zakiadu na zakiad, gdyz od-
miennego opracowania wymaga nie tylko od-
mienna technologia, ale uwzgledni¢ naiezy tak-
ze poziom zatogi i jej przygotowanie technicz-
ne i ogélne.

Jestesmy przekonani, ze przy wprowadzaniu
metody na kazdym prawie stanowisku zostang
wprowadzone ulepszenia i uzupelnienia, ktére
stanowi¢ bedg dalszy krok w kierunku realiza-
cji najwazniejszego naszego zadania — wzro-
stu wydajnosci pracy i obnizenia kosztéw wias-
nych produkciji. Andrzej EMich

Krdotki zarys rozwoju metod technicznego
normowania w Zwiqzku Radzieckim

iatach ostatnich w przemysle
Zwigzku Radzieckiego na plan
pierwszy wysuwajg sie zagad-
nienia dalszego postepu tech-
nicznego i usprawnieh organi-
zacji produkcji. Przewodniczagcy Rady Mini-
strow N. A. Buiganin w referacie wygtoszo-
nym w dniu 4 lipca 1955 roku na plenum KC
KPZR podkreslit znaczenie podniesienia wy-
dajnosci pracy na wyzszy poziom, a jako S$rod-
ki do tego wymienit: stale zwiekszanie tech-
nicznego wyposazenia produkcji, lepsze wy-

korzystanie istniejgcej techniki, upowszechnia-
nie przodujacego doswiadczenia, odpowiednie
szkolenie robotnikbw oraz uporzadkowanie
dziedziny normowania i pfac.

Techniczne normowanie juz od dawna byto
sprawg wazng w Zwigzku Radzieckim, walka
0 jego odpowiedni poziom trwata od poczatku
powstania panstwa socjalistycznego i trwa je-
szcze do tej pory. Wtasciwym bedzie wobec
tego przypomnienie najwazniejszych etapéow
tych przemian.
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Techniczne normowanie w okresie
m od 19X8 do 1934 roku

W okresie kapitalizmu w Rosji carskiej cie-
szyt sie duza popularnoscia powstaly w Ame-
ryce w koncu XIX wieku tak zwany system
Taylora. Polegat on miedzy innymi na podziale
procesu pracy na elementy oraz na badaniu
i mierzeniu czasu ich trwania. Na tej podstawie
okre$lano czas potrzebny na wykonanie da-
nej pracy.

Lenin w swoim artykule opublikowanym
w ,Prawdzie” w roku 1913 nazwat ja ,nau-
kowym systemem wyciskania potu” polegaja-
cym na uzyskaniu od robotnika w tym samym
czasie potrojonej wydajnosci.

Za najbardziej krzywdzacy uznal on fakt,
ze czas wykonania danej pracy byt ustalany
podiug najsilniejszego i najzreczniejszego ro-
botnika. Po raz drugi Lenin wrécit do tego za-
gadnienia w pracy pt. ,Najblizsze zadania wta-
dzy radzieckiej”, w ktérej do najwazniejszych
warunkéw stworzenia wyzszego niz kapitalizm
ustroju spotecznego, zalicza wzmozenie dyscy-
pliny pracy, umiejetnosci pracowania i lepszej
organizacji. Wypowiada sie on w ten sposob:
,Ostatnie stowo kapitalizmu w tej dziedzinie —
system Taylora —- jak i kazdy krok postepo-
wy kapitalizmu, tgczy w sobie wyrafinowane
okrucienstwo wyzysku burzuazyjnego z szere-
giem najwiekszych zdobyczy naukowych w
dziedzinie analizy ruchéw mechanicznych pod-
czas pracy, wyeliminowania niepotrzebnych
i niezrecznych ruchéw, opracowania najwtas-
ciwszych metod pracy, sprowadzania najlep-
szych systeméw ewidencji, kontroli itd. Repu-
blika Radziecka za wszelkg cene powinna prze-
ja¢ wszystko, co jest wartosciowe w zdobywa-
niu nauki i techniki w tej dziedzinie. Moznos$¢é
urzeczywistnienia socjalizmu bedzie wtasnie za-
lezata od naszych sukceséw w igczeniu Wia-
dzy Radzieckiej i radzieckiej organizacji rza-
dzenia z najnowszymi postepowymi zdobyczami
kapitalizmu. Trzeba w Rosji zorganizowaé¢ ba-
danie i wyktadanie systemu Taylora, systema-
tyczne wyprébowywanie go i zastosowanie.*

W ten sposéb Lenin postawit organizacje pra-
cy w centrum zainteresowania partii i od tej
chwili sprawa postawienia na odpowiednim po-
ziomie wydajnos$ci pracy i $ciSle z nig zwigza-
nego technicznego normowania stata sie palgca
jako $cisle zwigzana z rozwojem ekonomicznym
Zwigzku Radzieckiego.

W maju i czerwcu 1918 roku wydano dekre-
ty o nacjonalizacji wiekszych przedsiebiorstw
z wazniejszych gatezi przemystu. W zwigzku
z tym w upanstwowionych zakladach mozna
byto przystapi¢ do jednolitego opracowywania
norm pracy.

Realizacje wskazan Lenina, dotyczacych
praktycznego opracowania zagadnien technicz-
nego normowania, pierwsi podjeli metalowcy.
W roku 1918 zostala zorganizowana Wszechro-
syjska Rada Normowania Pracy w Przemysle

* Wt Lenin, Najblizsze zadania wtadzy radzieckiej, War-
szawa 1950, Ksigzka i Wiedza, str. 30.
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Metalowym. Zadaniem jej bylo Kkierowanie
opracowaniem norm i systemem ptac. Odbyto
sie kilka sesji tej Rady, na ktorych byty dys-
kutowane zagadnienia zwigzane z okresleniem
podstawowych poje¢ technicznego normowania.

Za metalowcami podazyto gdrnictwo. W roku
1920 w Kuznieckim Zagtebiu Weglowym zo-
stal opracowany po raz pierwszy przez radziec-
kich specjalistow zbiér norm dla robot gorni-
czych pod nazwg ,Normy robot goérniczych w
Zagtebiu Kuznieckim”. W latach 1921 i 1922
opracowane zostaty podobne zbiory dla Zagtebia
Podmoskiewskiego i Kizietlowskiego Zagtebia
Weglowego na Uralu. Nie posiadaly one jed-
nak wiekszego praktycznego znaczenia.

Wraz z rozwojem 2zycia gospodarczego na-
stgpito ozywienie w dziedzinie technicznego
normowania. Powstaly w zaktadach pracy biu-
ra technicznego normowania. Odbyto sie kilka
konferencji, w roku 1924 w sprawie naukowej
organizacji pracy w przedsiebiorstwach, a w
roku 1925 — pierwsza wszechzwigzkowa kon-
ferencja biur technicznego normowania w za-
ktadach, ktéra okreslita tresé¢, cel i zadania
-technicznego normowania.

Dla skoncentrowania pracy naukowej w tej
dziedzinie zostal powotany przez WSNCH
(Wsiesojuznyj Sowiet Narodnowo Chaziajstwa—
tzn. Wszechzwigzkowg Rade Gospodarki Na-
rodowej) — Sowiet Techniczeskowo Normiro-
wanja (STN) tj. Rada Technicznego Normowa-
nia, ktéra miata za zadanie jednoczy¢ wszystkie
osrodki zajmujagce sie normowaniem pracy, or-
ganizowa¢ aparat technicznego normowania
rozpowszechniajgc doswiadczenia miedzy zakta-
dami a ponadto stworzy¢ naukowe podstawy
dla normowania pracy w przedsiebiorstwach
i udziela¢ porad w zakresie tego zagadnienia.

W latach 1927—1930 Rada opracowata gtéw-
ne zasady metodyki i techniki studium czasu,
dokumentacje dla badania czasu pracy i meto-
dy opracowania materialu badawczego. Praca
Rady miata poczgtkowo charakter ogdlny, ale
juz po kilku miesigcach zostaly utworzone
sekcje branzowe. Najwiekszg dziatalno$¢ wy-
kazaty grupy: metalowo-elektrotechniczne, tek-
stylna, chemiczna i gornicza. Partia i Rzad
popieraty ten ruch rozwo*ju technicznego nor-
mowania. Il Plenum CK i CKK WKP(b) z 11
kwietnia 1920 roku ogtosito w swej rezoluciji:

~Wzmocni¢ znaczenie technicznego normowa-
nia w przedsiebiorstwie, nastawi¢ sie w dalszej
praktyce technicznego normowania na doktadne
poznanie procesu roboczego, oprzyrzadowania
i wszystkich warunkéw pracy na podstawie
normowania oddzielnych operacji z poniecha-
niem 'sumarycznego normowania i oceny bez
dostatecznego zbadania norm”.* Mimo to w tym
okresie znaczenie normowania pracy miato
praktycznie mate znaczenie dla wzrostu wy-
dajnosci, gdyz istniejgca tendencja zréwnania
wszystkich ptac oraz silna przewaga kapitali-
stycznej metodyki ustanawiania norm plynacej
gtownie z Niemiec i USA, nie uwzgledniata

* KPSS w rezolucjach i reszenjaeh sjezdow konferencji
i plenumow CK Gosudarstwiennoje lzdatielstwo Poiiticzeskoj
Litieratury; str. 382, t. Il.



mozliwosci produkcyjnych zaréwno poszczegol-
nych robotnikéw jak i calego przedsiebiorstwa.

Normy ustalat majster lub kalkulator korzy-
stajac ze swego doswiadczenia albo opierajac
sie na wykonaniu podobnej operacji w prze-
sztosci. Byta to metoda dos$wiadczalno-staty-
styczna, polegajgca na mechanicznym oblicza-
niu bez uwzgledniania rozwoju techniki i nie
biorgca pod uwage podwyzszania sie kultural-
nego i technicznego poziomu robotnikéw. Przy
opracowywaniu norm wliczano wszelkiego ro-
dzaju przerwy i niedociggniecia w pracy, istnie-
jace w wyniku zacofania technicznego i orga-
nizacyjnego. W ten spos6b odzwierciedlaty one
stary poziom techniki i organizacji pracy i byty
przystosowane do poziomu robotnika stabo
obeznanego ze swojg praca.

Tymczasem rzeczywisto$¢ przeczyta takiemu
stawianiu sprawy. Pierwszy plan piecioletni
spowodowat duzy wzrost wydajnosci pracy.
Juz w r. 1929 wspotzawodnictwo socjalistyczne
stato sie poteznym ruchem masowym. XV 1 Kon-
ferencja partyjna w kwietniu 1929 r. poparta
go wydajgc odezwe do calego ludu pracujgcego
0 rozwijaniu wspdéizawodnictwa socjalistycz-
nego.

Dato ono Swietne przyktady pracy i nowego
stosunku do pracy. W wielu fabrykach, kot-
chozach i sowchozach robotnicy i kolchoznicy
uchwalali dla swych przedsiebiorstw plany
przewyzszajace plany panstwowe.

Zasadniczym brakiem metodyki i praktyki
technicznego normowania w tym okresie byto
nieuwzglednianie tej wtasnie inicjatywy, do-
Swiadczenia i zdobyczy przodownikow. Poza
tym nie wszystkie organizacje gospodarcze
1 zwigzkowe docenialy znaczenie postepowych
norm. Istniata wroga teoria stworzona przez
niektorych pracownikéw inzynieryjno-technicz-
nych o tym, ze wydajnos¢ pracy posiada pewng
oquélonq granice, ktérej nie mozna przekro-
czyc.

Gdzieniegdzie potrafiono dostosowac¢ techni-
czne normy do zmieniajacej sie rzeczywistosci
i tam byly widoczne powazne osiggniecia.
Wprowadzenie racjonalnych norm produkcji
wpltywato na udoskonalenie organizacji pracy
i procesdw produkcyjnych, podnosito kulture
produkcji oraz sprzyjato zastosowaniu akordo-
wego systemu ptacy. Tak bylo czesciowo w
przemysle ciezkim, ale w wielu gateziach
przemystu zwiaszcza lekkiego techniczne nor-
mowanie prawie nie istniato.

Techniczne normowanie w okresie od 1935 r.
do 1942

W latach tych ZSRR wkroczyt w okres dru-
giego planu piecioletniego po pomys$inym
i przedterminowym zakohAczeniu pierwszego.

Pomysine wykonywanie planéw, znaczne
i stale przekraczanie zakres$lonej wydajnosci
pracy oraz ciggte ulepszanie techniki wysuneto
jeszcze bardziej na plan pierwszy koniecznos$é
rewizji normowania.

Ekonom. 1 Organ. Pracy

Takim punktem zwrotnym stat sie ruch sta-
chanowski, ktory przybrat szczeg6lnie duze roz-
miary w roku 1935.

Jozef Stalin w swoim przemoOwieniu na
pierwszej wszechzwigzkowej naradzie stacha-
nowcow w dniu 17.X1.1935 roku wykazat Scisty
zwigzek ruchu stachanowskiego z technicznymi
normami:

.Przed kilku laty nasi pracownicy inzynieryj-
no-techniczni i gospodarczy utozyli okreslone
normy techniczne odpowiadajgce technicznemu
zacofaniu robotnikéw i robotnic. Od tego czasu
mineto kilka lat. Przez ten czas ludzie wyrosli
i podkuli sie technicznie. Normy za$ techniczne
pozostawaly bez zmiany. Rozumie sie, ze normy
te okazaly sie teraz przestarzate dla naszych no-
wych ludzi...”

,Chodzi przede wszystkim o to, ze teraz gdy
normy te sg juz przestarzale, prébuje sie ich
broni¢ jako norm nadajgcych sig w tym cza-
sie” ...

.-..0becnie normy techniczne nie odpowiadajg
juz rzeczywistosci, pozostaly w tyle i staly sie
hamulcem dla naszego przemystu, trzeba je za-
stgpi¢ nowymi, wyzszymi normami techniczny-
mi. Nowi ludzie —mnowe czasy —nowe nor-
my techniczne” .*

W mowie tej najwazniejsze jest stwierdzenie,
ze normy techniczne powinny by¢ dynamiczne
i zmienia¢ sie ze zmiang warunkdéw pracy, ze
powinny odpowiada¢ osiggnieciom najnowszej
techniki, uwzglednia¢ kulturalno-techniczny po-
ziom robotnikow i mobilizowa¢ ich do walki
o jak najwiekszg wydajnos$¢ pracy. Jednoczes-
nie Stalin powiedziat, ze nie nalezy norm osig-
ganych przez stachanowcéw wprowadzaé¢ jako
obowigzujgcych dla wszystkich, gdyz to bytoby
nierealne. Potrzebne sg natomiast takie normy,
ktore by przebiegaly gdzies posrodku miedzy
obecnyni normami technicznymi a tymi nor-
mami, ktére osiaggneli najlepsi stachanowcy.

Sprawa dostosowania technicznych norm do
zmienionych warunkéw pracy byla omawiana
na Plenum CK WKP(b) w grudniu 1935 r.
W rezolucjach Plenum w rozdziale ,Zagadnie-
nie przemystu i transportu w zwigzku z ruchem
stachanowskim” powiedziano: ,Nieodzownie za-
stagpi¢ dzisiejsze przestarzate techniczne normy
bardziej wysokimi normami i zmieni¢ iloSciowe
normy pracy, w Kkierunku ich podwyzszania,
z tym jednakze, zeby w’'warunkach progresyw-
nego akordu dzisiejsze tabele ptac byty zacho-
wane, a fundusz ptacy zarobkowej wskutek
wzrostu ruchu stachanowskiego byt zwiek-
szony.

Plenum CK potepia istniejgcy system i prak-
tyke ustanawiania ilosciowych norm pracy, po-
niewaz nie odpowiada on osiggnietym warun-
kom przodujgcej techniki ZSRR i dalszemu
wzrostowi wydajnosci pracy. Przewaga w prak-
tyce normowania tzw. dos$wiadczalno-statysty-
cznych norm, wzorowanie sie na pracy robot-
nika stabo wiladajgcego technika, brak przy
ustalaniu ilosciowych norm pracy petnej anali-
zy produkcyjnych mozliwosci zakladu i wy-

i Wiedza,3str. 497—M<;lenie leninizmu’ Warszawa 1949, Ksigzka
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dziatu, lepszego wykorzystania mocy produk-
cyjnej maszyn, wzrostu poziomu technicznego
i kulturalnego robotnikéw — wszystko to czy-
ni istniejacg praktyke technicznego normowa-
nia pracy hamulcem na drodze dalszego wzros-
tu wydajnosci pracy i ptacy robocze;.

Beztresciowos$¢ i zacofanie obecnej praktyki
ustanawiania norm specjalnie uwidacznia sie
w wypetnianiu z olbrzymig nadwyzka ustano-
wionych norm wyrobu zaraz po ich ustanowie-
niu i to nie przez oddzielnych robotnikow ale
przez znaczng ich cze$¢. Plenum CK uwaza
specjalnie za niedopuszczalne, ze ten odpowie-
dzialny odcinek organizacji przedsiebiorstwa na
kazdym kroku jest obstugiwany przez tzw. kal-
kulatoréw a kierownicy oddziatéw, inzyniero-
wie, technicy, majstrowie i kierownicy przed-
siebiorstwa albo wcale nie zajmujg sie spra-
wami normowania albo mechanicznie podpisujg
opracowane przez kalkulatoré6w normy wyrobu.
Plenum CK uwaza za nieodzowne:

(1) Wychodzi¢ przy ustanawianiu norm ze $ci-
stej analizy produkcyjnych mozliwosci wydzia-
tu i przedsiebiorstwa i wykorzystywac¢ przodu-
jace doswiadczenia stachanowcow.

(2) Prace nad technicznym normowaniem
i odpowiedzialnoscia za nie wlozy¢ na personel
inzynieryjno-techniczny wydziatu i przedsie-
biorstwa pod bezposrednim kierownictwem dy-
rektora przedsiebiorstwa.

(3) Przyciggna¢ szerokie masy stachanowcow
do pracy nad ustanawianiem nowych iloscio-
wych norm pracy w przedsiebiorstwie” .1

Ponadto plenum wydalo szereg zalecen w
dziedzinie przemystu ciezkiego, lekkiego, drze-
wnego, spozywczego i transportu kolejowego.
Dotyczyly one przeprowadzenia w latach 1936
i 1937 rewizji ilosciowych norm pracy i norm
techniczno-ekonomicznych celem petnego wy-
korzystania produkcyjnych mozliwosci maszyn
i urzadzen, zwotania w tej sprawie konferencji
z udzialem dyrektoréw fabryk i przedsie-
biorstw, naczelnikow wydziatow, majstrow
i stachanowc6w oraz opracowania i zatwierdze-
nia planu rewizji podrecznikéw, poradnikéw,
encyklopedii i wszelkiego rodzaju technicznych
pomocy i instrukcji, celem wniesienia do nich
poprawek i zmian powstalych ze stosowania
nowej techniki i nowych norm produkcyjnych.
Powyzsze wytyczne staly sie gtownym drogo-
wskazem dla technicznego normowania.

Zamieszczone w nich wskazania sg podstawa
analitycznej metody normowania i sg do dzi$
aktualne. Stanowily one istotny przetlom w
dziedzinie normowania i to przetom tak grun-
towny, ze jeszcze do tej chwili nie wszystkie
galezie przemystu ani nie wszystkie przedsie-
biorstwa zdotaly wprowadzi¢ je w zycie.

W nastepnych latach w przemysle oraz w in-
stytutach naukowo-badawczych byty opracowy-
wane i wprowadzane podstawowe metodyczne
zalozenia technicznego normowania, powstawa-
ty nowe techniczne normatywy wedlug rezi-
mow pracy urzgadzen, opracowywano metody-

* KPSS w rezolucjach i reszenjach sjezdow konferencji
1 plenumow CK Gosudarstwiennoje lzdatielstwo Politiczes-
koj Litieratury, 1953 r., str. 813, t. II.
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ke normowania recznych elementéow prac i roz-
wigzywano zagadnienia modernizacji urzadzen
przemystowych. Rozwineto sie takze szeroko
nauczanie przodujgcych metod pracy.

Rozwéj socjalistycznego przemystu w latach
przedwojennych pieciolatek, wprowadzenie
i przyswojenie nowej techniki, nowych form
organizacji pracy (masowa produkcja potokowa,
obstuga wielowarsztatowa itp.), postawity przed
technicznym normowaniem zadania dalszego
wzrostu wydajnosci pracy, uzyskania nowych
form organizacji produkcji i ustanowienia tech-
nicznych norm w zgodzie z nakazami partii
i rzadu.

X VIl Wszechzwigzkowa Konferencja WKP (b)
w roku 1941 w powzietej rezolucji wskazaia,
ze w zakresie ptac nalezy konsekwentnie prze-
prowadza¢ zasade materialnego zainteresowa-
nia robotnikdw wydajng pracg droga stosowa-
nia akordowego systemu ptac w postaci wiek-
szej ptacy za prace wyzej kwalifikowanga. Takie
postawienie sprawy powodowato koniecznosé
uwzgledniania norm pracy przy sporzadzaniu
planu pracy. Tylko one bowiem umozliwiajg
ocene wynikéw i kontrole wykonania planu.

G. Malenkow w referacie wygtoszonym na tej
konferencji powiedziat: ,Kierownicy przedsie-
biorstw i majstrowie uchylaja sie czesto od po-
wiekszania norm wydajnos$ci nawet wtedy, kie-
dy wymaga tego kategorycznie zastosowanie
przodujgcej techniki i ulepszenie organizaciji
pracy. Zadanie polega na tym, aby zachecaé
robotnikéw pracujgcych dobrze i ostatecznie zli-
kwidowac¢ zgnita praktyke zréwnywania ptacy
roboczej. Kierownicy przedsiebiorstw, naczel-
nicy oddziatow fabrycznych i majstrowie obo-
wigzani sa podnosi¢ normy wyrobu w miare
wprowadzania przodujgcej techniki i dokony-
wania posunie¢ organizacyjno-gospodarczych.*

W ten spos6b stopniowo nowe socjalistyczne
metody organizacji torowaly sobie zwyciesko
droge wsrod istniejacego jeszcze zacofania.

Techniczne normowanie w okresie powojennym

W okresie Wielkiej Wojny Ojczyznianej
ZSRR poniosto znaczne straty w swej gospo-
darce. Szereg zaktadow przemystowych,
zwtaszcza na terenach objetych bezposrednio
dziataniami wojennymi ulegto catkowitemu lub
czesciowemu zniszczeniu.

Po wojnie Rada Najwyzsza zatwierdzita usta-
we o piecioletnim planie odbudowy i dalszym
rozwoju gospodarki narodowej na lata 1946—
1950. '

Podstawowe zadania nowego planu polegaty
na odbudowaniu terendw zniszczonych przez
okupacje, osiggnieciu przedwojennego poziomu
przemystu i rolnictwa i przekroczeniu go w
znacznym stopniu. W uchwale tej poswiecono
uwage technicznemu normowaniu zalecajgc roz-
szerzy¢ zastosowanie w przemysle norm tech-
nicznie uzasadnionych z uwzglednieniem przo-
dujacej technologii i zwiekszonego wyposaze-

* G. Malenkow. O zadaniach organizacji partyjnych w dzie-

dzinie przemystu i transportu, wyd. Szkotly Partyjnej CK
PZPR, Warszawa 1953, str. 34—35.



nia technicznego oraz zapewni¢ udziat doswiad-
czonych kadr inzynieréw i technikbw w nor-
mowaniu pracy.

Jest to dostatecznym dowodem, ze Partia
i Rzad ZSRR przywigzywaly i przywigzujg
wielka wage do rozwoju technicznego normo-
wania. Pomagajg im w tym organizacje gos-
podarcze i zwigzkowe oraz Komunistyczny
Zwigzek Mlodziezy, ktére prowadzg prace wy-
chowawczg, majgca na celu podnoszenie wydaj-
nosci, wszechstronne rozwijanie socjalistyczne-
go wspolizawodnictwa, rozpowszechnianie do-
Swiadczen przodownikow i szerzenie postepo-
wych metod produkcji. Istotnym bowiem czyn-
nikiem, ktéry zapewnia dobre wyniki przy
wprowadzaniu w zycie stusznych norm jest
witasciwe uswiadomienie robothika o roli i zna-
czeniu technicznego normowania, w gospodarce
uspotecznionej, zwalczenie jego uprzedzenia do
norm pochodzacego z okresu gospodarki kapi-
talistycznej i wykazania, ze wprowadzenie norm
technicznych jest podstawag do sprawiedliwego
podziatlu zarobkéw, do ekonomicznego wyko-
rzystania czasu roboczego i wykazania osobi-
stego wkitadu robotnika w prace calego dziatu
czy brygady roboczej.

X Zjazd radzieckich zwigzkéw zawodowych
w r. 1949 zobowigzat wszystkie zwigzki za-
wodowe do wspomagania wszelkimi sposobami
usprawnien norm pracy i zastgpienia doswiad-
czalno-statystycznych norm wytwdrczos$ci nor-
mami progresywnymi technicznie uzasadnio-
nymi.

W. W. Kuzniecow w referacie sprawozdaw-
czym o pracy WCSPS wskazal, ze w dziedzinie
normowania pracy istnieja jeszcze powazne
niedociggniecia, ze zbyt powoli wprowadza sie
technicznie uzasadnione normy produkcyjne
a dotychczas w wielu akordowych pracach sto-
suje sie normy oparte na statystyce, co z re-
guly przeszkadza wykorzystywac¢ rzeczywiste
mozliwosci zwiekszenia wydajnosci pracy. Pod-
kreslit, ze nalezy stworzy¢ wszelkie warunki dla
wprowadzenia przodujgcych, technicznie uza-
sadnionych norm produkcyjnych.

W dazeniu do ich ulepszenia wziety czynny
udziat instytuty naukowo-badawcze i uczel-
nie.

Wydano szereg podrecznikow i poradnikéw
technicznego normowania omawiajacych okre-
Slenie podstawowych poje¢ i metod normowa-
nia, podajacych szereg przyktadéw obliczania
norm dla r6znego rodzaju rob6t oraz zawierajg-
cych gotowe ukitady norm i normatywow. Za
podstawowg metode normowania w ZSRR
uznano metode analityczng. Polega ona na
wszechstronnej analizie operacji i jej czeSci
oraz czynnikéw wpitywajgcych na ich wypetnia-
nie, na obliczeniu mozliwosci produkcyjnych
wzorowo urzgdzonego miejsca pracy, oddziatu
i przedsiebiorstwa oraz na uwzglednieniu do-
Swiadczenia stachanowc6w i ostatnich zdobyczy
techniki, organizacji produkciji, higieny i bez-
pieczenstwa pracy.

Metoda ta wystepuje w dwéch dopetniajg-
cych sie formach: analityczno-obliczeniowe]j

i analityczno-badawczej. Pierwsza polega na
tym, ze czas trwania calej operacji otrzymuje
sie przez zsumowanie czasu trwania czesci skia-
dowych, ng ktére operacja zostata w wyniku
analizy podzielona. Te poszczego6lne czasy
otrzymuje sie gotowe z opracowanych i ogol-
nie obowigzujacych tabel lub z wzoréw mate-
matycznych, zwilaszcza dla czas6w maszyno-
wych. Druga forma charakteryzuje sie tym,
ze projektowanie kolejnosci i czasu trwania
czesci sktadowych operacji dokonuje sie za
pomoca obserwacji bezposrednio na stanowis-
ku roboczym.

Metoda analityczna wymaga uwzglednienia
i podzialu wszystkich wydatkéow czasu robocze-
go. Dzielg sie one na normowane i nienor-
mowane. Pierwsze sg wigczone w zestaw tech-
nicznej normy pracy i sg wydatkowane na
produkcje: jest to czas technologiczny obej-
mujgcy czas gtdwny i pomocniczy, czas przy-
gotowawczo-zakonczeniowy, czas obstugi miej-
sca pracy i czas na odpoczynek i potrzeby na-
turalne. Drugie sg nieprodukcyjne, sg to czasy
postojow tak zaleznych jak i niezaleznych od
robotnika.

Metoda ta wymaga takze podzialu procesu
produkcyjnego na elementy skiadowe: na ope-
racje, zabiegi, przejscia, czynnosci, ruchy itp.
Podzialy te sg bardzo specjalne dla kazdego
przemystu i dla kazdego rodzaju pracy. Norma
jednakze jest zawsze obliczona dla operaciji,
podstawowego pojecia technicznego normowa-
nia tzn. dla tej czesci procesu produkcyjnego,
ktora jest wykonywana przez jednego robot-
nika lub ich zespdt na jednym stanowisku robo-
czym i na jednym okreslonym przedmiocie
pracy.

Samo pojecie technicznej normy jest dwo-
jakie: jako normy czasu i normy wyrobu lub
produkciji.

Techniczna norma czasu jest to czas niezbe-
dnie potrzebny w okreslonych warunkach pra-
cy dla wyprodukowania jednostki wyrobu albo
dla wykonania wyznaczonej produkcyjnej ope-
racji. Techniczna norma wyrobu jest to ilos¢
jednostek produkcji, albo operacji, ktérg po-
winien wykonaé¢ robotnik w okreslonej jed-
nostce czasu (godzina, dzien, miesigc) w okre-
Slonych warunkach pracy. Wyraza ona produk-
cyjne zadania dla robotnika. Jest odwrotnoscia
normy czasu.

Rozréznia sie takze normatywy czasu tj. czas
trwania poszczegélnych elementéw norm pra-
cy wyodrebnionych w drodze analizy i usta-
lonych dla pewnych okreslonych warunkéw
organizacyjno-technicznych.

W zaleznosci od metody stosowanej przy ob-
liczaniu normy noszg one ré6zne okreslenia np.
normy statystyczno-doswiadczalne, analitycz-
ne itp. W ostatnich latach rozwineto sie pojecie
normy S$rednioprogresywnej.

W ustawie o panstwowym planie odbudowy
i rozwoju gospodarki narodowej ZSRR na
r. 1947 moéwi sie o nich w sposéb nastepujacy:

.Panstwowe plany powinny by¢ planami bol-
szewickimi, oprze¢ je trzeba nie na normach
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Srednioarytmetycznych, osiggnietych w pro-
dukciji,, lecz na normach Srednioprogresywnych
to jest rownaé¢ je w strone przodujacych.
O powodzeniu wykonania i przekroczeniu wy-
konania planéw produkcyjnych decydujg lu-
dzie, plan powinien opiera¢ sie na osiggnieciach
przodujacych robotnikéw, inzynieréw i techni-
kéw, daje to bowiem olbrzymie mozliwosci
w dziedzinie osiggniecia progresywnych norm
wykorzystania maszyn i mechanizméw, w ten
spos6b zapewniajgcych przekroczenie wykona-
nia planéw panstwowych”.*

Normy progresywne sa ustalane na poziomie
wyzszym niz ten, ktéry jest osiggany, aby mo-
gty mobilizowa¢ do stalego podnoszenia pozio-
mu wydajnosci i aby nie hamowaly rozwoju
gospodarki socjalistycznej. Opracowuje sie je
na podstawie doswiadczen przodownikow i kon-
kretnych zarzadzen zabezpieczajgcych obnize-
nie naktadoéw czasu i podwyzszajgcych wydaj-
no$¢ pracy. Ustalone techniczne normy nie sag
warto$ciami statymi. Trzeba je zmieniaé, aby
zawsze odpowiadaly rzeczywistosci.

Powszechna rewizja norm wyrobu jest do-
puszczalna z rozporzadzenia rzadu i prakty-
kuje sie na ogét jeden raz na rok, kiedy istnie-
jace normy stajg sie zanizone i nie odpowia-
daja zmienionym warunkom produkcji lub tez
w tym wypadku, kiedy $rodki techniczno-orga-
nizacyjne usprawnity organizacje pracy i pod-
niosty wydajno$¢, administracja zakltadu rewi-
duje przestarzate normy wyrobu na poszczegél-
ne prace i powiadamia o tym zaktadowy komi-
tet zwigzkowy.

Do pracy nad ustanowieniem nowych norm
powotuje sie robotnikéw, stachanowcow i ak-
tyw zwigzkowy." Ustanowienie nowych norm
poprzedza opracowanie planu przedsiewzieé
organizacyjno-technicznych, celem stworzenia
warunkéw nieodzownych dla szybkiego wypelt-
niania nowych norm przez wszystkich robotni-
kéw. Nowe normy wyrobu sa podawane do
wiadomos$ci robotnikom nie pozniej niz na
3 dni przed ich wprowadzeniem.

Dla ptac, ktére normuje sie po raz pierw-
szy, daje sie okres najwyzej trzymiesieczny
na przyzwyczajenie sie do nowych warunkow
produkcji i wyprébowania normy. Po uplywie
tego terminu czasowe normy wyrobu przeglg-
da sie i ustanawia na odpowiednim poziomie.

Dagzeniem zaktadu jest, aby zmienione nor-
my techniczne byly wykonywane przez wszyst-
kich albo znaczng wiekszo$¢ robotnikéw.

Najlepiej stan technicznego normowania
przedstawia sie w przemysle maszynowym, kté-
ry ma najdokiadniej opracowang metodyke
ustalania norm, jak réwniez tablice obowigzu-
jacych norm i normatywéw.

Za nim podazajg inne gatezie przemystu ciez-
kiego. Przemyst lekki ma pod tym wzgledem
najwieksze zalegtosci do pokonania, technicz-
ne normowanie zaczyna sie tam bowiem do-
piero rozwijac.

* O gosudarstwiennom planie wosstanowlenija i razwitja

narodnogo choziajstwa SSSR na 1947 god., Moskwa 1947,
Ogiz-Gospolitizdat, str. 7.
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Techniczne normowanie rozwija sie nie tylko
w przemysle, ale i w rolnictwie, gdzie jest nie-
mniej wazne. W koichozach ustala sie plany
robocze na poszczegélne okresy prac polowych,
przy ktorych sporzadzaniu przeprowadza sie
obliczenia na podstawie norm pracy i tabeli
wyceny poszczegolnych robot w dniowkach
obrachunkowych. Za norme pracy uwazane jest
konkretne zadanie okreslajgce ilos¢ i jakosc¢
pracy, jakg pracownik kotchozu powinien wy-
konaé¢ w ciggu dnia roboczego.

Lutowe Plenum KC WKP(b) w roku 1947
orzekto, ze niedopuszczalnym jest stosowanie
w koichozach zbyt niskich i przestarzatych
norm pracy i polecito skontrolowanie stosowa-
nych dotychczas norm pracy. Wykonujgc te
Uchwate Rada do Spraw Kolchozow przy Rzag-
dzie ZSRR i Ministerstwo Rolnictwa ZSRR
opracowaty wzorcowe normy pracy i jednolitg
tabele ptac w dnidwkach obrachunkowych dla
podstawowych polowych i pomocniczych robét
w koilchozach. Normy te zostaly zatwierdzone

Uchwatg Rady Ministrow ZSRR z dnia
19 kwietnia 1948 r.
Ustalania i systematyczne kontrolowanie

norm pracy i tabeli ptac jest jednym z najwaz-
niejszych zadan organizacji kolchozu. Jezeli
zachodzi konieczno$¢ ich zmiany, wtedy zarzad
kotchozu powierza te sprawe specjalnej komi-
sji, ztozonej z jednego cztonka zarzgdu, specja-
listow kotchozu, brygadieréw i przodownikoéw.
Zbiera ona wnioski w sprawie zmiany poszcze-
goélnych norm pracy, rozpatruje obserwacje do-
tyczace wykonania réznych prac. Opracowanie
nowej normy odbywa sie przy udziale aktywu
kotchozu i specjalistow od spraw rolnych. Or-
ganizacje partyjne i terenowe witadze rolne
obowigzane sa udziela¢ koichozom pomocy w
normowaniu pracy. Ustalone przez koitchoz no-
we normy sa rozpatrywane i kontrolowane
przez rejonowy komitet wykonawczy.

Metodag zalecang do obliczania norm i stoso-
wang obecnie przez rolnicze instytucje nauko-
wo-badawcze, ich punkty doswiadczalne, sow-
chozy, MTS i wieksze koilchozy jest omoéwiona
powyzej analityczna metoda technicznego nor-
mowania.

Z powodu réznorodnosci warunkow produkcji
rolnej w ZSRR normy ustalone Uchwalg Rady
Ministrow sg tylko orientacyjne a kazdy kolt-
choz dostosowuje do swoich warunkéw.

XIX Zjazd partii w roku 1952 postawit przed
narodami ZSRR zadania zapewnienia dalszego
wzrostu wydajnosci pracy we wszystkich ga-
teziach przemystu.

W zwigzku z tym G. Malenkow w referacie
sprawozdawczym o dziatalnosci KC WKP(b)
przy omawianiu sytuacji wewnetrznej Zwigzku
Radzieckiego poruszyt sprawe normowania.

.Duze znaczenie dla podniesienia wydajnosci
pracy ma normowanie techniczne. Tymczasem
w wielu przedsiebiorstwach normowanie tech-
niczne postawione jest w sposéb niezadowala-
jacy.

Wcigz jeszcze przewaza stosowanie norm zbyt
niskich tzw. norm doswiadczalno-statystycz-



nych, ktére nie odpowiadajg wspotczesnemu po-
ziomowi techniki produkcji, nie odzwierciedla-
ja doswiadczenia przodujacych robotnikéw i nie
pobudzaja do wzrostu wydajnos$ci pracy. Od-
setek norm doswiadczalno-statystycznych jest
bardzo wysoki i w wielu przedsiebiorstwach
wynosi przeszto "50 procent wszystkich obowiag-
zujacych norm produkcyjnych.

Zadanie organizacji partyjnych, gospodar-
czych i zwigzkowych polega na tym, by szyb-
ciej usuwac przyczyny przeszkadzajgce wzro-
stowi wydajnos$ci pracy i zapewniaé we wszyst-
kich galeziach gospodarki narodowej w kazdym
przedsiebiorstwie, na kazdym odcinku produk-
cji wykonanie i przekroczenie zadan w dziedzi-
nie wzrostu wydajnosci pracy”.*

Mimo tych staran techniczne normowanie
w chwili obecnej nie osiggnelo jeszcze takie-
go poziomu, aby we wszystkich gateziach prze-
mystu istniaty normy technicznie uzasadnione
i Srednioprogresywne, obliczane metoda anali-
tyczna.

Na podstawie referatu N. A. Bulganina, w
ktorym zaznaczyt on S$cisty zwigzek norm pra-
cy z wysokoscig ptacy zarobkowej i podkres-
lit wielkie nieporzadki w tej dziedzinie powo-
dujace podcigganie norm do ptac i czestokro¢
niezastuzone zarobki, plenum KC KPZR pod-
jeto nastepujgce uchwatly w dniu 11 lipca 1955
roku. **

* G. Malenkow: Referat sprawozdawczy na XIX Zjezdzie
Partii o dziatalnosci KC WKP(b), Ksigzka i Wiedza, War-
szawa 1953, str. 67—68."

** O zadaniach w dziedzinie dalszego rozwoju przemystu,

postepu technicznego i usprawnienia organizacji produkcji!
Uchwata KC KPZR ,Trybuna Ludu“ nr 194, 1955 r.

ZAWIADOMIENIE

Pokazy BIURA WZORCOWEGO |Instytutu
Ekonomiki i Organizacji Przemystu, ktére od-
bywaty sie w Warszawie, przy ul. Szpitalnej 8,
zostaly chwilowo zawieszone.

We wszystkich sprawach dotyczacych poka-
z6w Biura Wzorcowego, porad organizacyjnych,
porad i pomocy dla racjonalizatorow w zakre-
sie $rodk6éw technicznych pracy biurowej __ na-
lezy zwraca¢ sie do Instytutu Ekonomiki i Or-
ganizacji Przemystu, Zaktad Srodkéw Technicz-
nych Pracy Biurowej, Warszawa, ul. Stupecka
2a, tet. 442-21.

(0] wznowieniu pokazéw Biura Wzorcowego

wydane beda odpowiednie ogtoszenia.

.Zobowigza¢ ministréw i kierownikéw urze-
dow centralnych, Komitety Centralne partii ko-
munistycznych i Rady Ministréw republik, ko-
mitety krajowe, obwodowe, miejskie i rejono-
we patrii, grupy partyjne Wszechzwigzkowej
Centralnej Rady Zwigzkéw Zawodowych, ko-
mitety centralne zwigzkéw zawodowych i ich
organy terenowe do skoncentrowania uwagi na
usunieciu istniejacych niedociggnie¢ w organi-
zacji i normowaniu pracy, do uporzadkowania
sprawy ptac, do poprawy warunkéw pracy i by-
tu robotnikéw, aby wydajnos$¢ pracy w prze-
mys$le stale wzrastata oraz do zapewnienia na
tej podstawie nieustannego wzrostu realnych
ptac robotnikéw i urzednikow.”

.Zapewni¢ szerokie stosowanie w zaktadach
produkcyjnych uzasadnionych — z punktu wi-
dzenia technicznego — norm wydajnosci odpo-
wiadajacych obecnemu poziomowi rozwoju
i techniki i organizacji produkciji”.

.ZWigzki zawodowe powinny aktywniej usu-
wacé niedociggniecia w normowaniu pracy i pta-
cy, bardziej wytrwate zwalcza¢ biurokratyczny
stosunek do pracy i bytu robotnikéw i urzed-
nikow, czuwaé¢ nad przestrzeganiem przez or-
ganizacje gospodarcze umow zbiorowych”.

W 8 numerze pisma ,Woprosy Ekonomiki”
(1955 r.) ukazat sie artykut N. Mastowej. Autor-
ka opiera sie na wyzej przytoczonym referacie
i uchwatach i rozpatruje zagadnienie zwigzku
technicznego normowania z ptacami. Przytacza
przyktady, ze wysokie przekraczanie norm wy-
nika ze stosowania przy ich obliczaniu metody
doswiadczalno-statystycznej. Domaga sie usta-
lenia technicznie uzasadnionych norm i to jed-
nakowych dla tych samych prac we wszystkich
przemystach, aby stanowily one realng podsta-
we dla ptac, tatwo zrozumialg dla robotnikow.
Za wazne niedociggniecie technicznego normo-
wania uwaza autorka fakt, ze nauka o tym
przedmiocie w latach powojennych nie rozwi-
jata sie dostatecznie, ze marginesowo sg trakto-
wane takie zagadnienia, jak: metodyka techni-
cznego normowania w jednostkowej i matose-
ryjnej produkcji w przemysle budowy maszyn,
przy cigglych procesach aparaturowych itp.
Brak jednej naukowo-badawczej organizacii,
ktora by zajmowata sie specjalnie technicznym
normowaniem jest tez podany jako jedna
z przyczyn ztej sytuacji na tym odcinku, ponie-
waz istniejgce obecnie instytuty nie rozwigzujg
tych zagadnien w dostatecznym stopniu.

Z tego wynika, ze przetom w dziedzinie me-
todyki technicznego normowania pracy, ktory
zostal zapoczatkowany w roku 1935 réwnolegle
z powstajgcym ruchem stachanowskim trwa
jeszcze do tej pory. Celem jego jest, aby normy
coraz mocniej bazowaly na przodujacych dos-
wiadczeniach i przodujgcej technice, aby bytly
dynamiczne i aby przez to staty sie motorem
rozwoju gospodarki narodowej.

Danuta Hendzel-Stopnicka
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Adam Bogucki

Co zrobic¢, aby polepszy¢ sytuacje w dziedzinie

normowania pracy

amieszczony w zeszycie nr 5 (1954 r.)

+Ekonomiki i Organizacji Pracy” ar-

tykut mgr Witolda Kosmali pt. ,Orga-

nizacja stuzby technicznego normowa-

nia pracy w niektérych galeziach prze-
mystu w Polsce” jest, jak gdyby préba doko-
nania analizy catloksztaltu spraw z zakresu nor-
mowania pracy. Autor analizujgc w zasadzie
organizacyjne ustawienie tej stuzby i dokonu-
jac oceny jej dziatalnosci nie ogranicza sie tylko
do jednego zagadnienia, ale porusza rdOwniez
i szereg spraw wigzacych sie Scisle z samym
normowaniem pracy. Wskazujgc na ujemne
i dodatnie strony poruszonych zagadnien autor
stawia pierwsze ogdllne wnioski, ktérych reali-
zacja powinna Jego zdaniem przyczyni¢ sie do
poprawienia istniejgcego stanu rzeczy w dzie-
dzinie normowania pracy.

Wydaje mi sie, ze ujecie artykutu w formie,
jak gdyby dyskusyjnej (do stwierdzenia tego
faktu upowaznia autor w swym zakonczeniu)
powinno byto spowodowaé¢ na tamach ,Ekono-
miki i Organizacji Pracy” szeroka dyskusje,
ktora by dopomogta do ustalenia szeregu stusz-
nych wnioskéw. Niestety dyskusji takiej w ciag-
gu catego roku nie podjeto i wydaje sie konie-
cznym ponowne poruszenie tych zagadnien,
gdyz problemy poruszone przed rokiem przez
autora nic nie stracity ze swej aktualnos$ci
a wystepujgce trudnosci i niedociggniecia w tej
dziedzinie raczej sie pogtebity.

Przed przystgpieniem do zasadniczej czesci
nalezatoby moim zdaniem dokona¢ oceny stanu
normowania pracy za lata 1949—-1955, gdyz
takie ustalenie pozwoli na wyciaggniecie wtasci-
wych wnioskéw.

Ocena normowania pracy w latach 1949— 1955

Z wazniejszych osiggnie¢ w tych latach na-
lezaloby wymieni¢: (1) w zakresie metodologii
technicznego normowania pracy, opracowanie
i wydanie kilku metodyk o charakterze ogdl-
nym i branzowym oraz ozywiong inicjatywe
wydawniczg w tej dziedzinie; (2) ustalenie or-
ganizacji stuzby normowania pracy, zakresu
jej dziatania i uprawnien oraz trybu ustalania
i rewizji norm; (3) zwiekszenie zakresu zakor-
dowania robdt; (4) opracowanie szeregu kata-
logéw norm jednolitych i branzowych; (5) za-
opatrzenie stuzby normowania pracy w sekun-
domierze; (6) zorganizowanie kilku os$rodkow
normowania pracy; (7) szkolenie technikow
normowania pracy.

Moim zdaniem bitedéw i niedociggnie¢ jest
znacznie wiecej niz dodatnich osiggniec.

Powyzszg teze udowadnia fakt, ze zadania na
odcinku obnizki kosztow wtasnych nie sg wy-
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konywane przez jednostki gospodarcze do cze-
go w znacznym stopniu przyczyniaja sie biledy
popetniane w normowaniu pracy. W wiekszo-
Sci przedsiebiorstw gospodarki uspotecznionej
obowigzujg normy zakladowe, ktérych napiecie
dla tych samych robdt jest r6zne. Maty udziat
norm i normatywéw jednolitych i branzowych
przy znacznej przewadze norm zakladowych
nie stwarza dogodnych warunkéw do pro-
wadzenia prawidtowej polityki ptac w wielu
gateziach gospodarki narodowej.

Mozna zaryzykowa¢ pewne moze troche prze-
sadne twierdzenie, ze obecnie ile w Polsce jest
centralnych zarzadéw i przedsiebiorstw, tyle
jest odrebnych polityk przy ustalaniu norm
pracy. Niedociggniecia rosnhg z roku na rok,
gdyz administracja odsuwa sie od odpowiedzial-
nosci za stan normowania pracy opierajac sie
na zywiotowej i przypadkowej dziatalnosci or-
ganéw opiniodawczych (komisji). De facto od-
powiedzialno$¢ za stan normowania pracy za-
wista w prézni, gdyz bezosobowa odpowiedzial-
no$¢ komisji jest tylko nominalng z uwagi na
jej charakter opiniodawczy.

Stan ten pogarsza réwniez stosowanie nie-
witasciwych metod ustalania norm pracy.

Powszechnie stosowang ,metoda” majaca
juz diugoletnia tradycje jest tzw. metoda do-
pasowywania norm do zarobkéw robotniczych,
czemu sprzyjaja jeszcze obowigzujgce przepi-
sy o przeprowadzaniu rewizji norm pracy, kto-
re zamiast zobowigzywaé do corocznych prze-
gladéw i rewizji norm ograniczajg sie do okre-
Slenia, kiedy nie wolno robi¢ rewizji norm.
Ograniczytem sie tu tylko do wymienienia naj-
wazniejszych. niedociggnie¢ nie wspominajac,
jakie byly podejmowane kroki w celu popra-
wienia takiego stanu rzeczy.

Dla zahamowania nieuzasadnionego wzrostem
wydajnosci pracy przekraczania norm i ureal-
nienia napiecia tych norm w okresie tym prze-
prowadzono rewizje i przeglady norm. W pierw-
szym okresie rewizje norm byly przeprowadza-
ne bez zmiany stawek godzinowych, a nastep-
ne potgczone byly juz z podwyzka stawek
i uporzadkowaniem systemu ptac.

Praktyka, wykazuje, ze przeprowadzone
w tych latach rewizje norm nie daly peinych
efektéw, gdyz zaostrzono tzw. martwe i mato
chodliwe normy, a przy nowych asortymentach
powrdécono do starych metod ustalenia i nasta-
pito rownoczes$nie rozluznienie dyscypliny ptac
i norm.

Drugim takim S$rodkiem i moim zdaniem zna-
cznie radykalniejszym byta podjeta tylko w nie-
ktorych przemystach akcja zastapienia norm
zaktadowych normami branzowymi. Normy
branzowe wprowadzono w zasadzie w tych



przemystach w ktoérych byta przeprowadzona
regulacja ptac. Rozwigzanie to bylo znacznie
lepsze, gdyz ograniczyto dowolno$¢ na odcinku
ustalania norm i czesciowo usuneto dyspropor-
cje w napieciu norm na poszczego6lnych robo-
tach.

Przy takim rozwigzaniu powstajg dogodniej-
sze warunki dla uzyskania trwalszych efek-
tow, gdyz decydujgca role odgrywa tu tylko
wzmochienie dyscypliny na odcinku stosowa-
nia norm i ewidencji wykonania.

Jak polepszy¢ sytuacjg w dziedzinie normowa-
nia pracy?

Zastgpienie norm zaktadowych normami
branzowymi wymaga stworzenia odpowied-
nich warunkéw i pewnego okresu czasu. Staby
poziom kwalifikacji zakladowej stuzby nor-
mowania spowodowany niewtasciwym dobo-
rem pracownikéw, niedocenianiem tego zagad-
nienia przez kierownictwo zakladdéw, obcigza-
niem ich dodatkowymi pracami nie zwigzany-
mi z ich zakresem dziatania, zanizone wynagro-
dzenia nie zachecaja pracownikéw o witasci-
wym poziomie kwalifikacyjnym do tego za-
gadnienia i nie stwarzajg warunkéw do podje-
cia opracowan branzowych przez te stuzbe. Za-
chodzi wiec konieczno$¢ podjecia takich krokéw
w wyniku ktdrych powstatyby warunki konie-
czne do podjecia opracowan branzowych.

Nalezaloby wiec przystapi¢ do organizowania
osrodkéw technicznego normowania pracy.

Dotychczasowe dos$wiadczenie zorganizowa-
nia tych osrodkéw przy zaktadach pracy i fi-
nansowania ich z funduszu tych przedsiebiorstw
wzglednie nawet z bezosobowego funduszu
ptac wskazuje, ze forma ta nie zdala egzaminu,
gdyz w okresie 6-latki tylko kilka ich powsta-
to. Zagadnienie to nalezatoby rozwigza¢ podob-
nie, jak zrobiono to w budownictwie t. zn., ze
osrodki powinny byé organizowane przy mini-
sterstwach lub centralnych zarzgdach, zasady
wynagradzania powinny by¢ ustalone jednoli-
cie na odpowiednim poziomie a wydatki po-
krywane z budzetu tych jednostek przy kto-
rych zostaly utworzone. W tych przemystach,
w ktorych nie bytyby utworzone os$rodki, opra-
cowanie norm branzowych mogtoby by¢ powie-
rzone zespotom roboczym w trybie prac zleco-
nych. W tym celu nalezatoby zmieni¢ przepisy
0 gospodarowaniu bezosobowym funduszem
ptac, gdyz przy obecnych przepisach kwoty
zaplanowane na opracowania branzowych norm
1 taryfikatorow kwalifikacyjnych znajdujg sie
w funduszach przedsiebiorstw, ktére ich nie
wykorzystujg. Srodki te nalezaloby wyodreb-
ni¢ z tych funduszy i przeznaczy¢ do dyspozy-
cji centralnych, zarzagdéw, ktére powinny pro-
wadzi¢ te opracowania.

Jak juz wspomniatem prowadzenie branzo-
wych opracowan w tej dziedzinie wymaga
pewnego okresu czasu a sytuacja obecna wska-
zuje na konieczno$¢ podjecia natychmiasto-
wych krokow, gdyz nieuzasadnione przekracza-

nie norm nie zostalo usuniete a dyscyplina
ptac i norm w dalszym ciggu nie jest na wtas-
ciwym poziomie.

Takim $rodkiem moim zdaniem powinno by¢
wprowadzenie corocznych przegladow i rewi-
zji norm. W wyniku przeprowadzonego na za-
ktadach pracy przeglagdu norm specjalnie po-
wotane zespoly ustalalyby po przeanalizowaniu
sytuacji normowania pracy w danym zaktadzie
wnioski odnos$nie usuniecia stwierdzonych nie-
dociggnie¢ i wzmocnienia dyscypliny ptac
i norm oraz propozycje w sprawie zaostrzenia
norm luznych. W zwigzku z powyzszym nale-
zatoby zmieni¢ dotychczasowe przepisy o rewi-
zji norm, gdyz majg one charakter zabraniajg-
cy a nie zobowigzujacy i tak uchwata zabrania
rewidowa¢ normy przed upltywem jednego ro-
ku a nie zobowigzuje do corocznej rewizji norm,
ktéra jest konieczna przy dotychczasowej me-
todzie ustalania norm (tzw. metodzie dopaso-
wywania norm do zarobkéw). Doktadne okre-
Slenie poje¢ (przegladu i rewizji norm), ustale-
nie trybu i obowigzkéw zespotéw i branzowych
komisji norm pracy przy przeglagdach i rewiz-
jach norm pracy usprawni dziatalnos¢ tych ko-
misji u ktérych obserwuje sie w ostatnim okre-
sie czasu zanik inicjatywy na tym odcinku.

Moim zdaniem konieczne sa réwniez zmiany
w organizacji stuzby normowania pracy o kto-
rych wspomina mgr Witold Kosmala. Zmiany
te powinny iS¢ w kierunku urealnienia zakre-
su dziatania stuzby normowania pracy.

Ustalony dotychczasowymi przepisami za-
kres dziatania jest zbyt szeroki, aby mogt by¢
w peini wykonany co potwierdza obecna prak-
tyka.

Ponadto w zwigzku z proponowanym utwo-
rzeniem osrodkow, ktdére przejmag czes¢ dotych-
czasowego zakresu dziatania stuzby normowa-
nia zajdzie koniecznos$¢ nie tylko $cistego roz-
graniczenia czynnos$ci ale okreslenia wzajem-
nego powigzania i wspoétpracy z os$rodkami.
Uaktywni¢ i usprawni¢ dziatalno$¢ branzowych
komisji norm pracy mozna przez odcigzenie
ich od opiniowania zaktadowych norm. Dzia-
talnos¢ tych komisji powinna sie ograniczy¢
tylko do opiniowania branzowych opracowan
oraz norm dla nowouruchamianych zakladdéw
i systematycznego analizowania wykonania
norm. Wprowadzenie zasady zatwierdzania za-
ktadowych norm pracy bez opinii branzowe]
komisji norm wzmocni poczucie odpowiedzial-
nosci stuzby normowania za wtasciwy poziom
napiecia norm. W zwigzku z tym, ze zagadnie-
niem norm w niektérych przemystach zajmujg
sie az 3 piony organizacyjne (technolog, wy-
dziatl, dziat zatrudnienia i ptac) a w wydziatach
zatrudnienia i ptac zagadnienie to jest przytia-
czane sprawami ptacowymi nalezatoby sie za-
stanowi¢ czy nie wytgczy¢ z tych dziatow za-
gadnienia norm i utworzy¢ samodzielng ko-
morke. Takie wyodrebnienie wydaje mi sie stu-
sznym, gdyz jednolita polityka ptac i norm mo-
z6 by¢ prowadzona tylko przez jednostki nad-
rzedne. RoOwniez dotychczasowe doswiadcze-
nie wykazuje, ze gtdbwne komisje norm przy
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ministerstwach nie zdaly egzaminu. Wzmoc-
nienie wydziatbw norm w resortach zapewni
wtasciwa i systematyczng prace na odcinku nor-
mowania od dorywczych komisji. Praktyka po-
twierdza, ze w resortach mogtoby nastgpi¢ znie-
sienie tych komisji.

Dokonujgc anaiizy stanu normowania pracy
za lata ubiegte staralem sie w sposéb raczej

Antoni Andrzejewski
i

ogo6lny wskaza¢ na rzeczy dodatnie i ujemne
i na tej podstawie ustali¢ zasadniczy kierunek
zmian na blizszy i dalszy okres czasu. Zdaje
sobie sprawe, ze nie wyczerpatem calosci inte-
resujgcych nas tematéw, gdyz w sposob szcze-
gotowy mozna by ujg¢ tylko pewne $cisle okre-
Slone zagadnienia.
Adam Bogucki

O normowaniu zatrudnienia w administracji

etodologia normowania zatrudnie-

nia w aparacie administracyjnym

znajduje sie w okresie poszuki-

wania wtasciwych rozwigzan, kt6-

re by zapewnialy sprawne dziata-
nie organow powotanych do doskonalenia tego
aparatu.

Kazde nowe zadanie, aby mogto by¢ w spo-
s6b zadowalajacy wykonane, wymaga, zwtasz-
cza w poczatkowym okresie, starannego dobo-
ru srodk6w i metod dziatania. Totez z zado-
woleniem nalezy powita¢ ukazanie sie w czaso-
pismie ,Ekonomika i Organizacja Pracy” arty-
kutu pt. ,Uwagi o metodyce normowania za-
trudnienia” (nr 5/1955), ktéry zapoczatkowuje
dyskusje nad tym niezmiernie waznym zagad-
nieniem.

Zabierajgc gtos w dyskusji chcialem zwré-
ci¢ uwage na pewne momenty w niedostatecz-
nY> jak sie zdaje, sposéb w tym artykule uwy-
puklone, ktére nalezg do decydujacych przy
normowaniu zatrudnienia, a poza tym — Kkilka
stobw poswieci¢ poruszonej przez autora spra-
wie terminologii.

Witasciwy dobor okreslen i sformutowan ma
duzy wpltyw na jasnos$¢ przedstawiania zagad-
nien, tworzy ,wspélny jezyk”, zapobiega niepo-
rozumieniom i wypaczeniom w traktowaniu da-
nego przedmiotu.

Autor artykutu stusznie podaje, ze w obec-
nym okresie pionierskim stownictwo, ktérym
postugujemy sie w pracach przy normowaniu
zatrudnienia, dopiero tworzy sie; szereg wyra-
z6w i okreslen posiada charakter prowizorycz-
ny. Niemniej widzi stuszng potrzebe ustalenia
zasad tworzenia stownictwa i sformutowan.
Proponuje zerwa¢ z ,zdeaktulizowang termino-
logig”, a powstawanie wilasciwej pozostawié
biegowi czasu. Proponuje wprowadzi¢ na razie
.okreslenia robocze” a dopiero po okresie pré-
by i stosowania ich w praktyce przystgpi¢ do
formutowania zwieztych i generalnych defini-
cji. Teza stuszna. Jednak juz te ,okreslenia ro-
bocze” powinny by¢ dobierane ostroznie i sta-
rannie, aby pozostawaly w zgodzie z duchem
jezyka polskiego, lub nie wypaczaly sensu przy-
jetych w mowie polskiej wyrazéw obcych.

Niektére z okreslen podanych we wspomnia-
nym artykule nasuwaja watpliwosci co do traf-
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nosci ich uzywania. Jako przyktad wymieni¢
nalezy przede wszystkim ,etatyzacje”. Wyraz
ten powstatl w okresie pionierskiej pracy sto-

sunkowo mtodej jeszcze instytucji — Panstwo-
wej Komisji Etatow i ma oznacza¢ czynno$é
ustalania etatobw. A wiec ,etaty” — ,etatyza-

cja”. Wyraz ,etat” — obcego pochodzenia —
zdobyt prawo obywatelstwa w jezyku polskim,
wszedt do mowy potocznej, opisany jest w sio-
wnikach i wiemy co oznacza. Stownik wyra-
z6w obcych wydany w 1954 r. przez Panstwo-
wy Instytut Wydawniczy podaje, ze etat — to
.zatwierdzony przez odpowiednie wladze sktad
liczbowy pracownikow jakiej$ instytucji z po-
daniem funkcji i poboréw”. | to na razie wy-

Nie nadawajmy temu wyrazowi bar-
dziej rozszerzonego znaczenia. Drugim znanym
wyrazem obcym, ktoéry rowniez zdobyt prawo
obywatelstwa w jezyku polskim i znajduje sie
w stownikach, to ,etatyzm”, jak wiadomo,
okres$lenie nie majgce nic wspélnego ze zna-
czeniem, jakie nadajemy okresleniu ,etat”.
Etatyzm to forma polityki gospodarczej.
Mowimy: panstwo takie, a takie (o ustroju ka-
pitalistycznym) prowadzi polityke etatyzmu,
etatyzuje pewne gatezie gospodarki narodowej.
Ot6z ,etatyzacja ' jako ustalanie etatéw zaczy-
na kojarzy¢ sie z pojeciem etatyzmu. Niektd-
rych stusznie razi, gdy méwimy np.: ,Panstwo-
wa Komisja Etatéw etatyzuje Polskg Akademie
Nauk”. Prawda, mozna twierdzi¢, ze jest ,nor-
ma” i ,normalizacja”, a zatem moze by¢ —
.etat i ,etatyzacja”, nie wydaje sie jednak
aby takie twierdzenie mogto wyeliminowacd
skojarzenie, o ktorym wyzej mowa. Niektorzy
juz wolg ,etatowanie” tak jak ,normowa-
nie zatrudnienia” a nie ,normalizacja zatrud-
nienia”.

Drugi przyktad nasuwajgcy watpliwosci co

trafnosci wyboru to — ,normatyw zatrud-
nienia . Autor uzywa tego okre$lenia na ozna-
czenie zmiennej czesci obsady osobowej, za-
leznej od okreslonych ,wskaznikéw zatrudnie-
nia”. Normatyw — oznacza np. ,ilos§¢ potrzeb-
nych materiatow lub $rodkéw produkcji przy-
padajacych na okreslong jednostke” (zob.
wspomniany wyzej stownik) i' stanowi podsta-
we do obliczania normy, a sam przez sie nor-
ma nie jest, natomiast autor artykutu, o kté-



tym wyzej mowa, zalicza normatyw do czesci
sktadowej normy (str. 223).

~Mierniki pracochtonnosci”, ktére ujete zo-
stajg w odpowiednie ,wskazniki zatrudnienia”
(podstawowe, odnoszace, korygujace), obok
.,normatywéw zatrudnienia” i ,etatyzacji” sta-
nowig moze dos¢ praktycznag ,terminologie ro-
boczg”, jednak na przecietnego pracownika
dziatajg nieco oszatamiajgco.

Te pare uwag na temat terminologii w dzie-
dzinie ustalania obsady osobowej pracownikow
administracji mialty na celu podkreslenie trud-
nosci, jakie napotykamy w tworzeniu nowych
poje¢, a poza tym zwrdcenie uwagi na koniecz-
no$¢ doktadnego ich analizowania zanim nasta-
pi decyzja postugiwania sie nimi, cho¢by to by-
ty nawet ,okres$lenia robocze”.

Nie usitujgc podawaé¢ nowych rozwigzan ter-
minologicznych (pozostawiam to dyskusji, a mo-
ze nawet konkursowi) bede, acz bez entuzjaz-
mu, postugiwat sie w dalszym ciggu niniejszych
uwag terminologig uzytg we wspomnianym ar-
tykule.

*

Jako cel normowania zatrudnienia w admi-
nistracji autor wymienia 6 punktow. Sprowa-
dzi¢ je mozna do dwéch zagadnien: 1) —
wszystkiego co dotyczy etatow (zapobiezenie
przerostom, kryteria sprawiedliwego rozrzutu
etatow, gospodarka etatami itp.), oraz 2) — or-
ganizacji aparatu administracyjnego (podno-
szenie poziomu, wydajnosci i'organizacji pracy).

Jako metode dziatania, zmierzajgcego do
osiggniecia powyzszego celu, wymienia sie:
(a) badania wstepne, polegajagce na ustaleniu
zadan i organizacji jednostki badanej, (b) usta-
lenie norm pracy, a gdzie to jest niemozliwe —
ustalenie wskaznik6éw zatrudnienia w oparciu
0 mierniki pracochtonnosci wykonywanych
prac, (c) ustalenie norm zatrudnienia, jako
koncowy efekt powyzszych ustalen.

Badania wstepne to jakby sfotografowanie
danej instytucji, tj. podanie jakie sg zadania
ljak zorganizowano wykonanie zadan, a zatem
jaka jest struktura organizacyjna danego apa-
ratu, jaki jest podziat zadan i podziat pracy
w poszczeg6lnych komdrkach oraz jaka jest cza-
sochtonnos¢ i pracochtonno$¢ wykonywanych
prac. W wyniku tych badan dochodzimy do po-
trzeb w zakresie obsady osobowej. llos¢ tej ob-
sady w poszczegolnych komérkach obliczamy
oddzielnie dla czesci statej i oddzielnie dla cze-
Sci zmiennej. O czesSci statej decyduje struktu-
ra organizacyjna (schemat ogranizacyjny). Ta
czes¢ sprawia najmniej klopotu, gdyz z nieli-
cznymi wyjatkami ilos¢ komorek decyduje
o ilosci pewnych stanowisk (stanowiska kie-
rownicze i niektore inne). Na te ilos§¢ w nie-
znacznym tylko stopniu wplywajg rozmiary
pracy, a nawet ilos¢ pozostatych pracownikow
danej komorki. Sa to stusznie nazwane stano-
wiska ,sztywne”. Zmiana ilo$ci tych stanowisk
wigze sie w zasadzie ze zmiang struktury orga-
nizacyjnej (schematu organizacyjnego).

Ekonomika 1 Org. Pracy

Oddzialywanie ze strony Panstwowej Ko-
misji Etatbw na ksztaltowanie sie struktury
organizacyjnej jest powazne i niejednokrotnie
w wyniku analizy stanu faktycznego nastepuje
zmiana badz projektowanej struktury organiza-
cyjnej badz juz istniejgcej. Oddzialywanie to
idzie w kierunku doskonalenia struktury przez'
logiczne i ekonomiczne powigzanie poszczegdl-
nych komérek i wtasciwy podziat zadan pomie-
dzy nimi. Pomocne sg w tych pracach obowig-
zujgce zasady organizacji struktur oraz typo-
we schematy organizacyjne. W ten sposéb po-
przez doskonalenie struktury organizacyjnej
jednostki badanej dochodzimy do optymalnej
obsady osobowej czesci statej.

Trudniej przedstawia sie sprawa jezeli cho-
dzi o ustalenie ilosci obsady czesci zmiennej.
Jezeli wezmiemy pod uwage, ze pod wzgledem
iloéci pracownikéw ta cze$¢ obsady decyduje
0 koncowym efekcie ustalania etatéw, o wyz-
walaniu rezerw, dojdziemy do wniosku, ze na
ustalanie tej czesci obsady osobowej powinna
by¢ zwrécona szczegdlna uwaga. Metodyka nor-
mowania zatrudnienia czesci zmiennej powinna
by¢ szczegoOlnie starannie opracowana
1 uwzglednia¢ wszelkie momenty wplywajgce
na potrzebnag ilos¢ pracownikéw. Stusznie szu-
kamy miernikéw pracochtonnosci (jednostek
miary pracy), stusznie chcemy na podstawie
tych miernik6w wyprowadza¢ wskazniki za-
trudnienia, aby przy ich pomocy wyprowadzié
w rezultacie ilo§¢ pracownikéw potrzebnych
do normalnego wykonywania zadanh przez dang
instytucje. Autor wspomnianego artykutu stu-
sznie przydaje wskaznikom zatrudnienia duze
znaczenie dla celéw normowania zatrudnienia
w administracji i rbwnoczesnie niemniej stusz-
nie zauwaza, ze ,pojecie wskaznikéw zatrud-
nienia nie jest jeszcze dostatecznie skrystalizo-
wane i ze bedzie ono przechodzitlo jeszcze dal-
szg ewolucje”. Do tego dodatbym, ze szczegdl-
nie pojecie tzw. ,wskaznika odnoszgcego” wy-
maga rozpracowania, a jego stosowanie —
szczegoblnej ostroznosci. Metoda ta nie zawsze
daje trafne wyniki, zwlaszcza przy zbyt upro-
szczonym jej stosowaniu (np. planowano nie-
gdy$s wydatki na oprawe ksigzek w bibliotece
na podstawie ilosci pracownikéw danej instytu-
cji korzystajgcych z biblioteki). Niemniej
i ,wskazniki korygujace”, teoretycznie stuszne,
w praktyce wymagajg szczeg6lnie wnikliwego
doboru.

Jak widzimy, metodyka normowania za-
trudnienia w administracji dopiero sie tworzy,
przezywa poczatkowy okres prob i dosSwiad-
czen.

Analizujac opisane w artykule, o ktorym jest
mowa, metody stwierdzamy istnienie powaznej
luki w podstawowych zalozeniach. Postarajmy
sie to wyjasnic.

Stosowanie omawianych metod przedstawié
mozna w sposob uproszczony jak nastepuje. Za-
poznajemy sie z zadaniami ,etatyzowanej” in-
stytucji, z organizacjg wykonania zadan, a wiec
z podzialem tych zadan na poszczegélne ko-
morki (struktura organizacyjna) i ze sposobem
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wykonywania pracy przez te komorki (meto-
dy pracy). W wyniku tego obliczamy (ocenia-
my) potrzeby w zakresie zatrudnienia. W naj-
bardziej prymitywnym ujeciu ustalamy:

(1) ilu .pracownikéw czesci statej jest potrze-
bna z uwagi na istniejgcy schemat organizacyj-
ny,

(2) ilu pracownikéw czesci zmiennej potrze-
bna jest do wykonywania powierzonych im
prac przy stosowaniu $rodkow i metod wpro-
wadzonych w danej instytucji.

Dazac do oszczednosSci etatow czesci stalej
wpltywamy na doskonalenie struktury organiza-
cyjnej, na zmiane schematu organizacyjnego
danej instytucji.

Dazac do oszczednos$ci etatéw w czesci zmien-
nej staramy sie uchwyci¢ stuszne normy pracy
lub wskazniki zatrudnienia, obliczajgc ile
w okreslonej jednostce czasu moze wykonac
jeden lub grupa pracownikow okreslonych jed-
nostek pracy, wynikajgcych ze stosowanych
metod i $rodkéw i z wymagan postawionych
instytucji przy organizowaniu wykonania za-
dan.

A zatem, o ile w odniesieniu do czesci stalej
staramy sie wplywaé¢ na zmiane przyczyny
(struktura organizacyjna) powodujgcej skutek
(ilos¢ etatéw sztywnych), o tyle w czesci zmien-
nej analizujemy juz tylko skutek (ilos¢ czyn-
nosci, ilos¢ pracy, pracochtonno$é) a nie ana-
lizujemy przyczyny (stuszno$¢ wykonywania
tych czy innych czynnosci, stosowania tych czy
innych srodkéw i metod pracy). Oczywiscie, ra-
zace, rzucajgce sie w oczy zbedne czynnosci lub
zbyt pracochtonne metody sg tu i 6wdzie ujaw-
niane i sygnalizowane przez organa normujgce
zatrudnienie w administracji, lecz nie ma w tym
statej, ciggtej, zorganizowanej pracy. Zagadnie-
nie to pozostawione jest umiejetnosci organizo-
wania i dobrej woli organizatorow w poszcze-
go6Ilnych resortach, a jezeli chodzi o jego ujecie
na szczeblu centralnym — lezy odilogiem. Hot-
dujemy, zdaje sie, wcigz zasadom: ,jako$ tam
bedzie , ,zrobi sie” itp. Wprawdzie doskona-
lenie pracy aparatu administracyjnego nalezy
w pierwszym rzedzie do odpowiednich komé-
rek tego aparatu, a przede wszystkim do komo-
rek resortowych, do ktérych nalezg sprawy or-
ganizacyjne, niemniej jednak powinien istnie¢
na szczeblu centralnym organ, ktéry by dosko-
nalenie metod pracy w resortach inspirowat,
podjete w tym kierunku prace koordynowal,
a ich przebieg i wyniki kontrolowat. Wydaje
sie, ze powinno bytoby to naleze¢ do Panstwo-
wej Komisji Etatéw.

Na pojecie organizacji wykonania zadan skta-
da sie czes$¢ statystyczna tj. struktura organi-
zacyjna, podziat zadan, podziat kompetenciji
oraz cze$¢ dynamiczna tj. sposéb wykonywa-
nia poszczegOllnych czynnosci — metody pracy
(forma dokumentacji, jej przebieg, stosowanie
srodkow pracy, systemy klasyfikacji, rejestra-
cji, ewidencji itd.).

Obie te czesci sg ze sobg ScisSle zwigzane
i wzajemnie na siebie oddziatujag. Tej calos-
ci rozdzieli¢ nie podobna. Tymczasem zaréwno
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z obowigzujgcych przepiséw jak i z codziennej
praktycznej dziatalnosci Panstwowej .Komisji
Etatow wynika, ze zainteresowania tej insty-
tucji, powotanej do normowania zatrudnienia
w administracji, ograniczajg sie tylko do staty-
ki, natomiast zagadnienie dynamicznej strony
organizacji apratu administracyjnego pozostaje
na uboczu. Zagadnienie to jednak ma niewat-
pliwie wiekszy wptyw na ksztaltowanie sie za-
trudnienia w aparacie administracyjnym, niz
zagadnienie statycznej strony organizacji.

Stwierdzano juz nieraz, ze zbyt duzo praco-
godzin licznej rzeszy pracownikéw pochtania-
ja czynnosci wykonywane w sposob niewtasci-
wy» Przy zastosowaniu prymitywnych metod
i Srodkéw. Zbyt duzo pracogodzin poswieca sie
na wykonywanie czynnosci, ktoére w efekcie
niejednokrotnie dajg produkt nikomu niepo-
trzebny, badz tylko czesciowo wykorzystywany
(na przykiad — niektdre sprawozdania staty-
styczne). Walke z przerostami w administracji
prowadza na roznych odcinkach powotywane
komisje i zespoty.

Walka ta jednak nosi charakter akcyjnosci,
zakres$lana terminami i okresem zywota powo-
tanego zespotu lub komisji.

Chodzi o to aby walka ta byta permanentna,
zorganizowana i z jednego osrodka centralnego
kierowana. Jedynie wéwczas mozna oczekiwaé
pozadanego wyniku. Kazda akcja podejmowa-
na celem usprawnienia danego odcinka admi-
nistracji, przez swdj sezonowy charakter, przy-
nosi wprawdzie nieraz powazny efekt, lecz
z uptywem czasu po jej zakonczeniu zto stop-
niowo powraca.

Zagadnienie metod i $rodkéw pracy aparatu
administracyjnego ma donioste znaczenie dla
sprawy oszczednosci etatobw dowodem sag nie
tylko wyniki pracy powotywanych komisji
i zespotdow, lecz takze wyniki uzyskiwane w ru-
chu racjonalizatorskim w administracji. Liczne
pomysly racjonalizatorskie, jakie przewinety
sie przez Centralng Komisje Usprawnienia Ad-
ministracji przy Prezesie Rady Ministrow po-
wodowaty, poza oszczedno$ciami materiatowy-
mi, niejednokrotnie powazne oszczednosci cza-
su. Niejednokrotnie drobne na pozér uspraw-
nienia znacznie obnizaly pracochtonnos¢ wyko-
nywanej pracy. Znane sg przypadki kasowania
zbednej sprawozdawczosci, zmiany metod pla-
nowania, analizy, kontroli wykonania itd.,
a wszedzie jako efekt — oszczednosci pracogo-
dzin, co w przekladzie na jezyk Panstwowej
Komisji Etatow oznacza polepszenie ,wskazni-
kéw zatrudnienia”, prowadzi do oszczednosSci
etatbw. Tego rodzaju ,poprawki” pracy apa-
ratu administracyjnego, wprowadzane na sku-
tek oddolnego ruchu racjonalizatorskiego, sg
sygnatem istnienia powaznych rezerw oszczed-
nosciowych, ukrytych w metodach pracy apa-
ratu. J P

Mozliwosci uruchamiania rezerw etatow na
skutek zmiany metod i Srodkéw pracy aparatu
administracyjnego jeszcze bardziej stajg sie
wyrazne, jezeli wspomnimy o zaniedbaniach na
odcinku mechanizacji pracy biurowej. Planowe



wprowadzanie mechanizacji powinno by¢ tro-
skg organow powotanych do normowania za-
trudnienia w aparacie administracyjnym. Nie
nalezatoby bowiem zapominaé, ze mechaniza-
cja ma decydujacy wplyw na ,wskazniki za-
trudnienia”. Na przykiad, zastosowanie maszyn

liczgco-zapisujagcych — to oszczedno$¢ 60%
czasu w poréwnaniu z pracg reczng, a zastoso-
wanie maszyn liczgco-analitycznych — 92%

oszczednosci (zob. Bulgakow, ,Szczotnyje ma-
szyny”, Moskwa 1950); 65% wszystkich recz-
nych czynnos$ci obrachunkowych nadaje sie do
zastgpienia przez maszyny (zob. Ginodman,.
.Miechanizacja uczota i wyczyslitielnych ra-
bot”, Moskwa 1950).

Mgr Halina tazowska, Zbigniew Kuizner
Zaktad Taryfikacji IEOP w Warszawie

Reasumujac nalezy podkresli¢, ze w pracach
zwigzanych z normowaniem‘zatrudnienia w ad-
ministracji nalezy uwzgledni¢ — jako® jeden
z decydujacych czynnikbw — badanie celowo-
Sci stosowania, przy wykonywaniu zadan okres-
lonych metod i srodkéw pracy i wplywanie na
ich doskonalenie (zmiany obowigzujgcych in-
strukcji, wykorzystanie w pracach biurowych
zdobyczy nauki i techniki, rozpowszechnianie
doswiadczen przodujacych zaktadéw pracy itp.).
Pozwoli to na objecie cato$ci zagadnienia orga-
nizacji pracy aparatu administracyjnego, a nie
tylko na oddzialywanie na jedng z tych przy-
czyn —- na organizacje czesci statystycznej.

Antoni Andrzejewski

Ujecie zawodow wspolnych w obowigzujacych
taryfikatorach kwalifikacyjnych

Artykut niniejszy stanowi rozwiniecie zagadnienia taryfikacji zawodéw wspdlnych, poruszone-
go w numerze 3 ,Ekonomiki i OrganizacjiPracy" z 1955 r. w artykule dyskusyjnym pt. ,O pod-

stawach wyodrebnienia zawod6éw wspélnych w pracach taryfikacyjnych“. Artykut niniejszy,
podobnie jak poprzedni, traktujemy jako dyskusyjny.

rzemyst nasz przystapit po raz pierw-

szy do opracowania taryfikatoréow
kwalifikacyjnych w 1952 r. W pra-
cach taryfikacyjnych obok fachow-

cOw z poszczegOlnych przemystow —-
ptacowcéw, inzynieréw, technikdéw, majstrow,
przodujacych robotnikbw oraz przedstawicieli
zwigzkéw zawodowych, brali réwniez udziat
pracownicy Zaktadu Taryfikacji Instytutu Eko-
nomiki i Organizacji Przemysiu. Pracownicy
Instytutu przeprowadzali instruktaz komisji ta-
ryfikacyjnych, brali udziat przy opracowaniu
i poprawianiu projektéw taryfikatoréw, udzie-
lali rad i konsultacji, czuwajac nad prawidio-
wym opracowaniem taryfikatorow oraz zbiera-
jac doswiadczenia metodologiczne z zakresu prac
taryfikacyjnych w poszczeg6lnych przemystach.

Ogodlne zasady opracowania taryfikatoréw
oraz ich wzory czerpano z doswiadczen Zwig-
zku Radzieckiego. Zbyt jednakze szczupta ilos¢
posiadanych przez nas w tym zakresie publi-
kacji, odrebna specyfika naszego przemystu
spowodowaly, ze przed przystgpieniem do pra-
cy zdotano ustali¢ jedynie ogélne zasady opra-
cowania taryfikatorow.

Metodyka opracowania taryfikatorow kwali-
fikacyjnych, w wyniku doswiadczen zdobywa-
nych przy opracowywaniu poszczegdllnych ta-
ryfikatorow, jest stale uzupetniana, rozszerzana
i poprawiana, a zadaniem jej jest wskazanie
sposobow prawidlowego odzwierciedlania kwa-
lifikacji robotnik6w réznych zawodoéw i na roz-
nym szczeblu kwalifikacyjnym z uwzglednie-
niem obowigzujgcych w przedsiebiorstwach

metod i organizacji pracy, oraz zmian wynika-
jacych z wprowadzania przodujgcych metod
pracy. Przy ustalaniu metodyki opracowania
taryfikatoréw przede wszystkim brano pod
uwage taryfikacje zawodéw specyficznych, bez-
posrednio wystepujgcych przy produkcji, jako
majgcych podstawowe znaczenie dla przemy-
stu, natomiast nie wypracowano dotychczas
wtasciwej metodyki taryfikacji robotnikdéw wy-
konujacych zawody wspo6lne. Komisje taryfi-
kacyjne przy opracowywaniu dotychczasowych
taryfikatorow nie kierowaty sie przy taryfika-
cji zawodéw wspélnych zadnymi jednolitymi
dla wszystkich gatezi przemystu zasadami, mi-
mi, ze zawody te posiadaja wiele cech wspdl-
nych. Nie ustalono nawet doktadnie, co nalezy
rozumie¢ pod pojeciem zawodu wspolnego,
ograniczajagc sie do ogdllnego stwierdzenia, ze
zawody wspoélne sg to takie zawody, ktére wy-
stepuja-w wielu gateziach przemystu. Tak ogél-
nikowe okreslenie nie mogto stanowi¢ podsta-
wy do ustalenia jakichkolwiek jednolitych dla
catlego przemystu zasad taryfikacji zawodow
wspolnych.

Na ogét kierowano sie tymi samymi zasadami,
ktore stosowano przy ujmowaniu zawodéw spe-
cyficznych. Ponadto, przy taryfikacji robotni-
kéw wykonujgcych zawody wspo6lne w dotych-
czas opracowanych taryfikatorach ograniczono
sie do wydzielenia charakterystyk kwalifikacyj-
nych tych zawodéw w osobne dzialy taryfika-
torow.

Na ogo6t do grupy zawodow* wspélnych zali-
czono zawody wystepujace przy robotach po-
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mocniczych, w ktérych wykonywana praca
i kwalifikacje potrzebne do jej wykonania nie
posiadajg cech specyficznych danej galezi
przemystu lub posiadajg je w malym stopniu.
Wobec braku jednak wtasciwego miernika oce-
ny cech specyficznych przeprowadzenie podzia-
tu zawodow na specyficzne i wspélne nie zaw-
sze dato sie we wtasciwy sposdb przeprowadzié.
W rezultacie wiec podziatl zawod6éw na specyfi-
czne i wspdélne w celu wydzielenia charaktery-
styk zawodd6w wspdlnych przeprowadzony zo-
stat przez poszczego6lne komisje taryfikacyjne
w sposéb rézny, niekiedy nawet dos¢ przypad-
kowy, w zaleznosci od przyjetych w danej ga-
tezi przemystu zasad.

Roéwniez podziat zawodéw wspélnych na gru-
py zostat w dotychczas opracowanych taryfi-
katorach przeprowadzany w niejednolity spo-
so6b. Na przyktad, w taryfikatorze kwalifika-
cyjnym robotnikéw przemystu szklarskiego
w osobnym dziale taryfikatora, obejmujgcym
zawody wspolne, ujeto charakterystyki robot-
nikéw zatrudnionych przy: Ca konserwacji
i naprawie maszyn, urzadzen i narzedzi, (b) wy-
konywaniu robét budowlanych, (c) dostarcza-
niu energii do produkcji, (d) obstudze transpor-
tu wewnetrznego i zewnetrznego.

W taryfikatorze kwalifikacyjnym robotni-
kéw przemystu energetycznego zawody wspol-
ne podzielono w odmienny sposéb, mianowicie
na zawody wystepujace: (a) w warsztatach me-
chanicznych przy naprawie czesci maszyn,
urzadzen i narzedzi, (b) przy wykonywaniu ro-
b6t budowlanych, przy czym w grupie (a) uje-
to wytacznie charakterystyki robotnikow za-
trudnionych przy obrébce metali jak: blacharz,
frezer, kowal, tokarz itp., natomiast inne zawo-
dy wspélne wystepujace przy naprawie i kon-
serwacji maszyn i urzadzen jak elektrotechnik,
elektromonter warsztatowy, monter trubinowy,
nawijacz itp., ujete zostaly jako zawody specy-
ficzne i podane w odpowiednich dziatach pro-
dukcji podstawowej. Réwniez charakterystyki
zawodéw zatrudnionych przy transporcie wew-
netrznym i zewnetrznym podane zostaly jako
zawody specyficzne produkcji podstawowej
w osobnym dziale taryfikatora obejmujgcym
zawody robotnikéw dostarczajgcych i przygo-
towujagcych paliwo do piecow.

W jeszcze inny sposob ujeto zawody wspdlne
w taryfikatorze dla robotnikéw budowlano-
montazowych. Taryfikator ten podzielony zo-
stat na dziaty z punktu widzenia rodzaju wy-
konywanych rob6t wystepujgcych w budowni-
ctwie, przy czym niektdre dziaty obejmuja
w zasadzie pewne zawody wspo6lne np. dziat ro-
bét transportowych, dzial" montazu, demonta-
Zu i naprawy sprzetu budowlanego. Jednakze
zawody te nie zostaty w taryfikatorze potrak-
towane jako zawody wspdlne.

W taryfikatorach przewaznie nie opracowa-
no charakterystyk kwalifikacyjnych robotnikéw
zatrudnionych przy wykonywaniu prac o cha-
rakterze gospodarczym i administracyjnym,
przy czym w niektérych taryfikatorach zawo-
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dy te zostaly catkowicie pominiete, w innych
natomiast podano we wstepach spisy tych za-
wodow i kategorie ich zaszeregowania, a wiec
objeto je tabelg ptac przewidziang dla robotni-
kéw produkcyjnych.

Charakterystyki kwalifikacyjne zawodow za-
trudnionych w zaktadach produkcyjnych przy
pilnowaniu mienia i zapobieganiu pozarom zo-
staly we wszystkich taryfikatorach catkowicie
pominiete, ze wzgledu na to ze zasady ich wy-
nagradzania reguluja odrebne przepisy jedno-
lite dla catego przemystu.

Uktad tresci i charakterystyk kwalifikacyj-
nych zawodow wspdlnych jest rézny w zalez-
nosci od zasad przyjetych przez poszczegdlne
komisje taryfikacyjne. Na przykiad, w projek-
cie taryfikatora kwalifikacyjnego robotnikow
kopalnictwa rud niezelaznych charakterystyki
kwalifikacyjne obejmujg: (1) nazwe zawodu
i kategorie zaszeregowania, (2) zakres pracy
(czynnosci) —e okreslajgcy prace wykonywang
przez robotnika, (3) powinien zna¢, czyli zakres
wiadomosci teoretycznych wymaganych od ro-
botnika danego zawodu przy danej kategorii
zaszeregowania, (4) powinien umie¢, czyli za-
kres umiejetnosci praktycznych wymaganych
od robotnika danego zawodu przy danej kate-
gorii zaszeregowania, (5) odpowiada za, czyli
zakres odpowiedzialno$ci cigzgcej na robotniku
danego zawodu przy danej kategorii zaszerego-
wania.

W innych taryfikatorach niektére z wymie-
nionych czesci charakterystyk sa pominiete,
a czasem uzupeiniane dodatkowymi informacja-
mi np., w taryfikatorze kwalifikacyjnym prze-
mystu energetycznego pominieto w charakte-
rystykach zawodow wspélnych zakres pracy
i zakres odpowiedzialnosci, a uzupetniono przy-
ktadami typowych robét w tych przypadkach,
gdy robotnik w danym zawodzie wykonuje r6z-
ne roboty. Podobnie w taryfikatorze kwalifika-
cyjnym przemystu szklarskiego pominieto
w charakterystykach zawodow wspolnych czesc '
wskazujgca zakres pracy, podajac w zamian
w szeregu przypadkéw pod nazwg zawodu
okres$lenie stanowigce rozwiniecie nazwy i jej
szczegoOlowsze wyjasnienie, zakres odpowie-
dzialnosci podano tylko w wyjatkowych przy-
padkach, gdy odpowiedzialno$¢ odgrywa szcze-
golnie wazng role. Ponadto opracowano przy-
ktady typowych robét w'tych przypadkach co
i w taryfikatorze robotnikéw przemystu ener-
getycznego.

Charakterystyki kwalifikacyjne robotnikéw
tych samych zawodéw wspdlnych, wystepujg-
cych w poszczegoélnych taryfikatorach prze-
waznie odpowiadajg sobie trescig, gdyz komi-
sje taryfikacyjne przy opracowywaniu tych
charakterystyk badz ograniczyly sie do przepi-
sania charakterystyk podanych w taryfikato-
rach macierzystych gatezi przemystu dla dane-
go zawodu, badZz do przepisania charakterystyk
podanych jako zawody wspdlne w innych tary-
fikatorach, w przypadku gdy dany zawd6d nie
wystepuje jako specyficzny w zadnej galezi



przemystu, lub gdy taryfikator dla tej gatezi
przemystu nie zostat jeszcze opracowany.

Takie marginesowe potraktowanie zawodow
wspolnych, jak juz wspomniano, wynikato z te-
go, ze na ogo6t przy opracowywaniu taryfikato-
row kwalifikacyjnych zwrécono najwiekszg
uwage na wtasciwe ujecie charakterystyk ro-
botnik6w uczestniczacych w produkcji podsta-
wowej, natomiast na opracowanie charaktery-
styk zawodéw wystepujacych przy pracach po-
mocniczych zaré6wno komisje taryfikacyjne jak
i zespoly robocze zwrécity mniejsza uwage. Na-
lezy podkresli¢ ze na taki stan sprawy wptyne-
to réwniez i to, ze szereg zawodow wspolnych
wykonywanych jest w przedsiebiorstwach
przemystowych zaledwie przez kilku a czasem
nawet jednego robotnika.

Dla przyktadu poréwnajmy charakterystyki
ciesli ujete w taryfikatorze kwalifikacyjnym
dla robotnik6w budowlano-montazowych (czes¢
I — roboty ogé6lnobudowlane str. 46 wyd.
1953 r.) i w taryfikatorze kwalifikacyjnym ro-
botnikow przemystu energetycznego (str. 256
wyd. 1954 r.)

Jak z tego poréwnania wynika, charaktery-
styka zawodu cies$li w taryfikatorze kwalifika-
cyjnym robotnikbw przemystu energetycznego
przepisana zostata prawie dostownie z taryfi-
katora dla robotnikéw budownictwa. Najwaz-
niejsza zmiana polega na pominieciu we wste-
pie charakterystyki opisu pracy robotnika, a to
w celu dostosowania formy charakterystyki do
przyjetej przy opisywaniu zawodéw specyficz-
nych dla przemystu "energetycznego. Zmiany
wprowadzone do czesci charakterystyki ujmu-
jacej wiadomosci teoretyczne (powinien znac)
sg raczej przypadkowe, np. pominieto informa-
cje dotyczacg znajomosci warunkow technicz-
nych wykonywania robo6t ciesielskich, a uzu-
petniono charakterystyke informacjg o przepi-
sach BHP, chociaz niewatpliwe jest, ze zaréwno
cieSla zatrudniony w energetyce jak i w bu-
downictwie powinien zna¢ warunki techniczne
wykonywania robdt ciesielskich oraz przepisy
BHP. W charakterystyce ciesli podanej w tary-
fikatorze przemystu energetycznego pominieto
niektére przyktady robot, uznane za specyficz-
ne dla budownictwa — nie podano jednak zad-
nych przyktadéw, ktére bytyby typowe dla
przemystu energetycznego.

Ro6znice miedzy charakterystykami kw alifi-
kacyjnymi tych samych zawodéw wspoblnych,
opracowanymi w poszczegélnych taryfikatorach
tkwig przewaznie w lepszym lub gorszym opra-
cowaniu charakterystyk przez rézne komisje
taryfikacyjne. W stosunkowo rzadkich przypad-
kach uwzgledniono w charakterystykach specy-
fike poszczegdlnych gatezi przemystu, a juz
wyjatkowo tylko uwypuklono w charakterysty-
kach zawoddéw wspolnych réznice wynikajace
z wielkosci przedsiebiorstwa i innej organizaciji
pracy, chociaz zagadnienie to w praktyce ma
wielkie znaczenie, gdyz w wielu gateziach
przemystu wystepujg przedsiebiorstwa o znacz-
nych réznicach wielkosci, na przyktad ogromne

cegielnie-giganty wyposazone w najnowoczes-
niejszy sprzet pozwalajgcy rowniez na mecha-
nizacje robo6t pomocniczych, obok matych ce-
gielni, w ktérych praca wykonywana jest prze-
waznie sposobem recznym. ROznice te znajduja
miedzy innymi swe odbicie w kwalifikacjach,
jakie musza posiada¢ robotnicy wykonujacy
zawody wspoélne, powinny wiec réwniez zna-
lez¢ swdj wyraz w charakterystykach kw alifi-
kacyjnych.

Charakterystyki zawodéw wspélnych w sze-
regu przypadkow ujete sa w sposéb bardzo
ogllny, nie precyzujacy zakresu wiadomosci
i umiejetnosci wymaganych od robotnika. Na
przyktad charakterystyka maszynisty czerpa-
kéw, ujeta w taryfikatorze kwalifikacyjnym dla
robotnikéw kopalnictwa rud niezelaznych
(czes¢ Il str. 30) opracowana zostata nastepu-

jaco:

Maszynista czerpakéw 7B Kkat.

ZAKRES CZYNNOSCI

Obstuga i konserwacja czerpaka elektrycznego, pa-
rowego wzglednie spalinowego, sprawdza odbiera
i uruchamia urzadzenie, zatadowuje wzglednie wyta-
dowuje urzgdzeniem materialy, smaruje w przerwach
i zdaje urzadzenie zmianowemu, prowadzi ksigzke
kontroli.

POWINIEN ZNAC

Przepisy obstugi i instrukcje dla czerpakéw, ogol-
ne przepisy BHP, maksymalny ciezar udzwigu, skutki
nieprzestrzegania przepiséw, skutki porazenia elek-
trycznego, sposoby niesienia doraznej pomocy przy
porazeniach elektrycznych.

POWINIEN UMIEC

Obstugiwaé przepisowo czerpaki, konserwowac je,
odréznia¢ nieprawidlowo$é pracy urzadzenia, czysScic,
przemywacé¢ tozyska i wymienia¢ olej, wykonywac¢ re-
monty biezace.

ODPOWIADA ZA

Uszkodzenia i wypadki spowodowane: (a) nie prze-
strzeganiem zasad pracy, podanych przepisami, in-
strukcjg i pouczeniami, (b) nie zawiadomieniem prze-
tozonych o zauwazonych uszkodzeniach i wadliwo$-
ciach w dziataniu czerpaka, (c) nienalezytag konser-
wacje czerpaka i nieprzestrzeganiem przepiséw BHP.

W charakterystyce tej podano zakres pracy
robotnika, natomiast kwalifikacje okreslone zo-
staly w spos6b bardzo ogoélnikowy z pominie-
ciem szeregu z nich, zwigzanych ze znajomos-
cig i umiejetnoscig obstugi czerpaka. Okresle-
nie, ze powinien zna¢ przepisy obstugi i in-
strukcji dla czerpakéw oraz umieé¢ obstugiwaé
przepisowo czerpaki jest do tego stopnia ogol-
nikowe, ze jedng charakterystykg objete zosta-
ty trzy pokrewne, lecz r6zne zawody: maszyni-
sty czerpaka parowego, spalinowego i elektry-
cznego, w ktérych niewatpliwie wymagane sa
odrebne kwalifikacje.

Tak sformutowana charakterystyke mozna
by zastosowa¢ nieomal do kazdego zawodu
i szczebla w zawodzie podajgc, ze robotnik po-
winien znac¢ przepisy obstugi urzadzenia na
ktérym pracuje oraz umie¢ prawidiowo je ob-
stugiwac.
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Takie ujecie charakterystyk stoi w sprzecz-
nosci z zadaniami taryfikatoréw, gdyz ogdlni-
kowy opis kwalifikacji robotnikéw nie moze
stanowi¢ podstawy do podzialu zawodu na
szczeble w zaleznosci od stopnia opanowania®
zawodu, a tym samym do jednolitego zaszere-
gowania robotnikbw wykonujgcych w réznych
przedsiebiorstwach danej galezi przemystu jed-
nakowe prace.

Ostatnim zagadnieniem, ktérego nie mozna
pomingé przy omawianiu zawodow wspolnych
ujetych w dotychczas opracowanych taryfika-
torach kwalifikacyjnych, jest zagadnienie za-
szeregowania zawodow wspdlnych.

W wiekszosci taryfikatorow do zawodow
wspélnych stosowane sa tabele ptac przewidzia-
ne w danej gatezi przemystu dla robotnikéw
bezposrednio produkcyjnych, na przyktad
w przemysle szklarskim zawody wspélne wy-
nagradzane sg wedtug tabeli ptac dla robotni-
kéw przemystu szklarskiego o 10 kategoriach
zaszeregowania, z tym, ze kategoria 10 przystu-
guje robotnikom o specjalnie wysokich kwali-
fikacjach zawodowych, w budownictwie —e
wedtug tabeli ptac dla robotnikéw budownictwa
o 8 kategoriach zaszeregowania, w przemysle
maszynowym —e wediug tabeli ptac dla robot-
nikbw przemystu maszynowego o 9 katego-
riach, projekt taryfikatora przemystu wegla
kamiennego przewiduje 12 kategorii zaszerego-
wania itp. Jednak w niektérych gateziach prze-
mystu do pewnych zawodéw wspélnych stoso-
wane sag inne tabele plac od przewidzianych
dla robotnikéw bezposrednio produkcyjnych,
np. w przemysle graficznym dla robotnikéw
bezposrednio produkcyjnych przewidziana jest
tabela ptac o 11 kategoriach zaszeregowania,
przy czym kategorie 5 i 11 dzielg sie na dwa
szczeble 5 i 5a oraz 11 i 11a, a dla zawodow
wspélnych obowigzuje tabela plac o 8 kate-
goriach (z tym ze 8 kategoria dzieli sie na dwa
szczeble 8a i 8b) — ta ostatnia tabela zostala
opracowana na podstawie tabeli obowigzujgcej
w przemysle metalowym przed wprowadze-
niem taryfikatora kwalifikacyjnego dla prze-
mystu maszynowego w 1953 r.

Nawiasowo nalezy wspomnieé¢, ze nie wyda-
je sie stuszne zastosowanie do robotnikow
wykonujgcych zawody wspélne tabeli ptac nie-
aktualnej juz w gatezi przemystu, dla ktorej
niegdy$ tabela ta zostala opracowana. Ponadto
zawody wspélne w przemys$le graficznym nie
ograniczajg sie tylko do zawodoéw, ktérych ga-
teziag macierzysta jest przemyst maszynowy,
lecz obejmujag rowniez inne zawody jak deka-
rzy, malarzy, stolarzy, murarzy. Zawody te
rowniez zostaly objete tabelg ptac z przemystu

metalowego, pomimo, ze macierzystg galezig
przemystu jest dla nich budownictwo.
Stosowanie réznych branzowych tabel ptac

powoduje, ze robotnicy wykonujgcy te same
zawody wspoélne, o tym samym poziomie kwa-
lifikacji zaszeregowani sa w réznych gateziach
przemystu do réznych kategorii o odmiennych
wspoéitczynnikach kwalifikacyjnych i do tabel
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ptac o réznej wysokosci stawek podstawowych.
Dla przyktadu podaje sie ponizej tabele taryfo-
we obowigzujgce w przemysle maszynowym,
w przemys$le szklarskim oraz tabele taryfowa
przewidziang dla zawodéw wspélnych w prze-
mys$le graficznym.

Dla przypomnienia wyjasnia sie, ze tabela
taryfowa ustala wzrost stawek ptac 2 i nastep-
nych kategorii zaszeregowania w stosunku do
1, najnizszej kategorii (tzw. podstawowej staw-
ki ptac), przy zatozeniu, ze podstawowa staw-
ka ptac réwna sie 1.

Jak z powyzszych tabel wynika, najmniejsza
rozpietos¢ ptac miedzy kategoria najnizszg
a najwyzszag wystepuje w przemysle graficz-
nym, w ktorym stosunek ten wynosi 1:1,92, na-
tomiast w przemysle szklarskim i przemysle
maszynowym rozpieto$¢ ta ksztaltuje sie na
zblizonym poziomie (1:2,36 i 1:2,31).

W wyniku stosowania branzowych tabel ta-
ryfowych te same zawody wspolne w réznych
gateziach przemystu zaszeregowane sg do roz-
nych kategorii. Niektdre z tych réznic uzasad-
nione sg odmiennymi wspotczynnikami kwali-
fikacyjnymi w poszczegélnych tabelach taryfo-
wych oraz rézng iloScig kategorii zaszeregowa-
nia. | tak na przyktad wysokos¢ wspdiczynni-
ka kwalifikacyjnego przewidzianego w przemy-
Sle szklarskim i w przemys$le maszynowym
w kategorii 5 (1,45) odpowiada wspdiczynniko-
wi ustalonemu dla kategorii 6 w przemysle
graficznym. Stuszne wiec byloby zaszerego-
wanie w przemysle graficznym do 6 kategorii
tych zawodéw wspélnych, ktore wykonujag te
same prace w przemys$le maszynowym i szklar-
skim i sg zaszeregowane do Kkategorii 5-ej.
W praktyce jednak wystepujg znaczne odchy-
lenia w zaszeregowaniu tych samych zawodéw
wspélnych wystepujacych w réznych gateziach
przemystu. Na przykiad wedtug taryfikatora
dla robotnikéw przemystu szklarskiego torowy
zaszeregowany jest do kategorii 3 i 4 o wspot-
czynnikach kwalifikacyjnych 1,21 i 1,33, na-
tomiast w przemys$le maszynowym — do ka-
tegorii 3, 4, 51 6 0 wspoiczynnikach kw alifika-
cyjnych 1,15, 1,28, 145 i i,61. Podobnie hy-
draulik w przemysle graficznym zaszeregowa-
ny jest do kategorii 6, 7 i 8a, a w przemysle
maszynowym do kategorii 2, 3, 4, 5 6, 7 i 8
Ro6znice we wspotczynnikach kwalifikacyjnych
w kategoriach 6, 7 i 8 w tabelach taryfowych
tych gatezi przemystu sa znaczne.

Dla okre$lenia kategorii zaszeregowania ro-
botnikow poszczegolnych zawodow wspélnych
komisje taryfikacyjne i zespoly robocze prze-
waznie poréwnywaly proponowane zaszerego-
wanie zawodu wspoblnego z zaszeregowaniem
zawodow specyficznych dla danej galezi prze-
mystu; w nieznacznym natomiast stopniu bra-
no pod uwage zaszeregowanie danego zawodu
wspélnego w innych galeziach przemystu,
w ktérych wystepuje on jako zawéd wspéiny,
oraz w macierzystej dla danego zawodu galezi
przemystu. RoOznice w zaszeregowaniu zawo-
dow wspélnych, nieuzasadnione rézng wyso-



Tab. 1. Zestawienie poréwnawcze tabel taryfowych obowigzujacych w przemystach:

maszynowym, szklarskim* i graficznym

A — kategorie zaszeregowania, B — wspoétczynniki kwalifikacyjne, C— bezwzgledny

A
w przemystach:
maszynowym, 1
szklarskim,
graficznym. 1 2
B
w przemystach:
maszynowym, 1 1,05 1,15 1,28
szklarskim, 1,09 1,21 1,33
graficznym. 1 1,06 1,12 1,22
Cc
w przemystach:
maszynowym, 0,05 0,10 0,13
szklarskim, — 0,09 0,12 0,12
graficznym. — . 0,06 0,06 0,10
koscig wspotczynnikéw kwalifikacyjnych, wy-

stepuja przede wszystkim w zaszeregowaniu
robotnikéw zatrudnionych przy: (1) konserwa-
cji i naprawie maszyn, urzadzen i narzedzi, (2)
wykonywaniu rob6t budowlanych, (3) dostar-
czaniu energii do produkcji, (4) obstudze tran-
sportu wewnetrznego, (5) obstudze transportu
zewnetrznego.

Zawody robotnikéw zatrudnionych przy wy-
konywaniu prac o charakterze gospodarczym
i administracyjnym zaszeregowane zostaty
w taryfikatorach mniej wiecej jednolicie na
0g6t do nizszych kategorii zaszeregowania, jed-
nak i tu wystepuja réznice w wysokosci wspot-
czynnikéw kwalifikacyjnych. Straz przemysto-
wa i przeciwpozarowa zaszeregowana jest jed-
nakowo, zgodnie z przepisami okres$lajgcymi ich
wynagrodzenie w skali calego przemystu.

Jak wiec wynika z powyzszej analizy, obec-
ny stan taryfikacji zawodow wspélnych wyka-
zuje szereg brakow.

Robotnicy wykonujagcy zawody wspdlne mo-
ga z tatwoscig przechodzi¢ z jednej gatezi prze-
mystu do drugiej, gdyz zakres ich pracy w r6z-
nych gateziach przemysiu jest zblizony, a w
wielu przypadkach identyczny (np. torowy
zawsze bedzie wykonywat te samg prace bez
wzgledu na to czy bedzie pracowal w przemysle
szklarskim, w budownictwie lub w przemysle
maszynowym). ROzne zaszeregowanie, odmien-
ne wspolczynniki kwalifikacyjne, rézne pod-
stawowe stawki ptac (nie zawsze uzasadnione
w stosunku do zawodoéw wspolnych), powodu-
ja, ze robotnicy dgazg do podwyzszania swych
zarobkéw nie droga podnoszenia kwalifikacji
zawodowych, lecz droga szukania takiej galezi
przemystu, ktéra za te samg prace przyzna wyz-
sza kategorie zaszeregowania, 0 wyzszym

wzrost wspétczynnikéw kwalifikacyjnych.

5 8
5 8 10
5 7 8a 8b
145 161 181 202 231
145 158 1,72 191 212 2736
132 145 161 1,77 1,92
0,17 0,16 0,20 0,21 0,29
0,12 0,13 0,14 0,19 0,21 0,24
0,10 0,13 0,16 0,16 0,15

wspoétczynniku kwalifikacyjnym, wyzszej staw-
ce ptac. Branzowe taryfikatory kwalifikacyjne
nie spetniajg wiec w stosunku do zawodow
wspélnych swej roli czynnika stabilizacji kadr.

Dotychczasowy sposéb opracowania taryfi-
katorow kwalifikacyjnych dla robotnikéw wy-
konujgcych zawody wspdlne ma réwniez i inne
niemniej istotne ujemne strony. Jak wiadomo,
taryfikatory kwalifikacyjne stanowig podstawe
do ustalenia zaszeregowania robotnikéw sto-
sownie do socjalistycznej zasady wynagradza-
nia wedtug pracy. Jednakze, aby taryfikator
mogt spetni¢ te role, zawarte w nim charakte-
rystyki kwalifikacyjne muszg w sposéb jedno-
znaczny okresla¢ prace robotnika oraz wyma-
gane od niego kwalifikacje przy wykonywaniu
danej roboty. Jednak jako$¢ charakterystyk
kwalifikacyjnych robotnikobw wykonujgcych
zawody wspoblne pozostawia duzo do zyczenia.
Czesto opis kwalifikacji jest niewyczerpujacy,
a nawet zdarzajg sie charakterystyki tak ogél-
nikowo sformutowane, ze nie moga one stuzyé
komisjom kwalifikacyjnym za podstawe spraw-
dzenia kwalifikacji posiadanych przez robot-
nika i zaszeregowania go do odpowiadajgcej
kwalifikacjom kategorii zaszeregowania. Cha-
rakterystyki takie nie moga réwniez stuzyé
pomoca przy doborze robotnikow o kwalifika-
cjach odpowiadajagcych organizacji i zadaniom
poszczegblinych przedsiebiorstw  przemysto-
wych, oraz przy przydzielaniu robét robotni-
kom stosownie do ich kwalifikaciji.

Dotychczasowy spos6b opracowania zawo-
dow wspolnych w branzowych taryfikatorach
kwalifikacyjnych utrudnia ponadto stworzenie
ogo6lnych ram szkolenia zawodowego robotni-
kéw oraz kontrole szkolenia. Badanie i rozwia-
zywanie w skali calego przemystu zagadnien
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dotyczgcych zatrudnienia i ptac robotnikéw
wykonujgcych zawody wspolne jest skompliko-
wane; gdyby taryfikacja tych zawodéw opiera-
ta sie na jednolitych zasadach rozwigzywanie
tych zagadnien byloby w pewnym stopniu tat-
wiejsze.

Dlatego tez nalezaloby opracowaé¢ wedtug
jednolitej dla calego przemysiu metodyki je-
den taryfikator kwalifikacyjny dla robotnikow
wykonujacych zawody wspoélne, ktory by stu-
zyt branzowym komisjom taryfikacyjnym za
wzor przy ustalaniu jakie zawody wspdlne
i o jakich kwalifikacjach wystepuja w danej
gatezi przemystu.

Aby taryfikator kwalifikacyjny maogt spet-
ni¢c te role powinien obejmowaé¢ zawody
wspolne wystepujace w dziatach pomocniczych
przedsiebiorstw przemystowych wszystkich ga-
tezi przemystu oraz uwzglednia¢ rézne podzia-
ty zawodu na szczeble kwalifikacyjne wynika-
jace z odmiennej wielkos$ci przedsiebiorstw, or-
ganizacji pracy itp. Na przykiad w przedsie-
biorstwach o duzych rozbudowanych warszta-
tach remontowych zawdd tokarza moze dzieli¢
sie na 5 szczebli kwalifikacyjnych, zaszerego-
wanych do kategorii 3, 4,5 6 i 7 w innych
przedsiebiorstwach o $rednich warsztatach re-
montowych ten sam zawo6d tokarza moze dzie-
li¢ sie na 3 szczeble kwalifikacyjne, zaszerego-
.wane do 2,51i 6 kat.,, a w innych matych przed-
siebiorstwach jeden robotnik zaszeregowany
np. do 6 kat. moze wykonywa¢ wszystkie prace
wchodzgace w zakres robdét tokarskich —ea wiec
w przyktadzie podanym wystepujg 3 uklady
podziatu zawodu na szczeble kwalifikacyjne.

Jak z powyzszego przykiadu wynika przy
roznych uktadach szczebli kwalifikacyjnych
moze wystgpi¢ zaszeregowanie ré6znych charak-
terystyk tego samego zawodu do tej samej ka-
tegorii.. Zaszeregowanie takie jest uzasadnione
ré6znym stopniem wplywu poszczegdlnych ele-
mentéw od ktérych uzaleznione jest zaszerego-
wanie robotnika.

Na przyktad: tokarz 6 kat. w duzych war-
sztatach remontowych moze wykonywac¢ prace
bardzo skomplikowane, jednak pod nadzorem
tokarza 7 kat., w $rednich warsztatach — to-
karz 6 kat. moze wykonywaé roboty mniej
skomplikowane, jednak prace te bedzie wyko-
nywat catkowicie samodzielnie, tokarz w ma-
tym przedsiebiorstwie moze wykonywac¢ robo-
ty stosunkowo proste, jednak jednakowe za-
szeregowanie go do 6 kat. moze by¢ uzasadnio-
ne duza réznorodnoscia wykonywanych robot,
wymagajaca znacznej wprawy. Dla kazdego
uktadu szczebli kwalifikacyjnych nalezy opra-
cowaé¢ odrebne charakterystyki kwalifikacyjne,
przy czym czynniki uzasadniajgce wysokos¢ za-
szeregowania szczebli powinny znalezé wyraz
w charakterystykach kwalifikacyjnych a prze-
de wszystkim w okres$leniu zakresu pracy.

Taryfikator powinien obejmowaé charakte-
rystyki wszystkich zawodéw wspdlnych, a wiec
rowniez zawoddéw czesciowo wspélnych. Cha-
rakterystyki kwalifikacyjne zawodow catkowi-
cie wspolnych, powinny obejmowac¢ petny opis

504

kwalifikacji wymaganych, od robotnika danego
zawodu, natomiast charakterystyki kwalifika-
cyjne zawodéw czesciowo wspolnych powinny
zawiera¢ tylko opis kwalifikacji wymaganych
we wszystkich gateziach przemystu, w ktérych
dany zawdéd wystepuje. Inaczej mowigc w cha-
rakterystykach zawodéw czesciowo wspélnych
nalezy poming¢ opis tych kwalifikacji, ktore sag
zwigzane ze specyfikg poszczegodlnych galezi
przemystu, na przyktad w charakterystyce kon-
serwatora maszyn nalezy podac tylko te infor-
macje dotyczace wiadomosci i umiejetnosci,
ktére sg wspdlne dla wszystkich galezi przemy-
stu, -a wiec dotycza narzedzi pracy, smarow,
ich witasnosci itp., natomiast nalezy poming¢ na
przyktad informacje dotyczace znajomosci
i umiejetnosci zwigzanych z maszyng Fourca-
ult’a typowg dla przemystu szklarskiego, czy
krosna gtadkiego — typowego dla przemystu
wilokienniczego.

Odpowiednie uzupetnienie charakterystyk za-
wodow czesciowo wspdélnych przez podanie in-
formacji specyficznych dla danej gatezi prze-
mystu bedzie zadaniem branzowych komisji ta-
ryfikacyjnych.

W celu jednolitego zaszeregowania zawodéw
wspoélnych w caltym przemysle nalezy opraco-
wacé i wprowadzi¢ jedng siatke taryfowag o tej
samej ilosci kategorii zaszeregowan i tych sa-
mych wspotczynnikach kwalifikacyjnych. Jed-
nolita tabela taryfowa dla zawodéw wspo6lnych
w catym przemys$le usunie dotychczasowe,
przypadkowe rdznice w rozpietosci i wysoko-
Sci stawek ptac robotniké6w wykonujacych za-
wody wspdélne w réznych gateziach przemystu,
pozwoli na ustalenie wtasciwego wzrostu
wspotczynnikow kwalifikacyjnych, w poszcze-
go6lnych kategoriach zaszeregowania, wzrostu
odpowiadajgcego poziomowi kwalifikacji wy-
maganych od robotnikéw, a jednoczes$nie po-
zwoli na celowe podwyzszanie stawek ptac
w poszczegélnych gateziach przemystu drogg
ustalenia wysokosci stawki ptac i-ej najniz-
szej kategorii w tym stopniu, w jakim tego
wymaga prawo planowego, proporcjonalnego
rozwoju gospodarki narodowej.

W celu opracowania jednolitego taryfikato-
ra zawodéw wspolnych nalezy powota¢ z ini-
cjatywy PKPG komisje taryfikacyjng, ktorej
zadaniem bedzie kierowanie i koordynowanie
prac zespotow taryfikacyjnych ztozonych z fa-
chowcoéw opracowujacych charakterystyki po-
szczegblnych grup zawodow na przykiad zawo-
doéw robotnik6w zatrudnionych przy obrdébce
metali, zawodéw robotnikéw zatrudnionych
w transporcie itp.

Powyzsze wyjasnienia wskazujg tylko naj-
istotniejsze zagadnienia zwigzane z taryfikacjag
zawodéw wspdlnych, nie wyczerpuja jednak
wszystkich zwigzanych z nig probleméw. Roz-
wazania te majg na celu omoéwienie ujemnych
stron dotychczasowego sposobu taryfikacji za-
wodow wspolnych -4 wskazanie zasadniczych
wytycznych zmierzajagcych do usuniecia bra-
kow.

Halina tazowska, Zbigniew Kutzner



Maria Kornacka
Zaktad Taryfikacji
IEOP w Warszawie

Uwagi w sprawie zatrudnienia robotnikow
wedtug ich kwalifikacji w przemysle maszynowym

celu dostosowania zasad wyna-

gradzania pracownikow prze-

mystu maszynowego do potrzeb

gospodarki  socjalistycznej w

spos6éb  zapewniajgcy  dalszy
wzrost wydajnosci pracy, kwalifikacji zawodo-
wych oraz dyscypliny plac zostata dokonana
w 1953 r. regulacja ptac, obejmujgca rewizje
norm pracy i wprowadzenie nowego taryfika-
tora kwalifikacyjnego. t

Poprzednio istniejgce taryfikatory zawieraty
jedynie zaszeregowanie robét, natomiast nie
mowity nic o kwalifikacjach robotnikow po-
trzebnych do wykonywania tych prac.

Na wzor taryfikatorow radzieckich, taryfika-
tor kwalifikacyjny dla przemystu maszynowe-
go okreslit dla kazdego szczebla w zawodzie za-
kres wiadomosci i umiejetnosci.

Biorgc za punkt wyjscia, kwalifikacje robot-
nikéw zatrudnionych w zaktadach przemystu
maszynowego w poréwnaniu do wymagan sta-
wianych w taryfikatorze, mozna byto w mo-
mencie wprowadzenia taryfikatora wyodrebnié
nastepujace grupy robotnikow:

1) robotnicy-praktycy, posiadajacy wielole-
tni staz w zawodzie, wysokie praktyczne umie-
jetnosci zawodowe, ale stabe przygotowanie
teoretyczne;

(2) robotnicy, ktérych wiedza
stata na rownym Ilub na nieznacznie
poziomie niz umiejetnos$ci praktyczne;

(3) nieliczna grupa robotnikdw przewaznie
niedawnych absolwentow szkoét zawodowych,
majgca dostateczne przygotowanie teoretyczne,
ale niewystarczajgce umiejetnosci praktyczne;

4) robotnicy, ktérych zaréwno wiadomosci
teoretyczne jak i umiejetnosci praktyczne staly
ponizej wymagan stawianych w taryfikatorze.

Ogolnie rzecz biorgc, w przekroju catego
przemystu zakres umiejetnosci, jaki posiadali
robotnicy, na ogét nie odbiegat od zakresu
umiejetnosci wymaganych wedtug taryfika-
tora.

Wprowadzenie nowego taryfikatora w prze-
mys$le maszynowym spowodowalo dla 14,5%
zatrudnionych robotnikbw obnizenie osobistych
kategorii taryfowych, dla 21,7% —e podwyzsze-
nie kategorii, a 63,8% robotnikbw utrzymato
swoje poprzednie kategorie taryfowe. Procent
robotnikéw, ktérzy w wyniku przeszeregowa-
nia uzyskali nizsze kategorie podnosit sie w
wyzszych kategoriach, natomiast procent ro-
botnikéw, ktérzy uzyskali wyzsze kategorie,
spadat w tych kategoriach. Najwiekszy procent

teoretyczna
nizszym

robotnikdéw, bo 41 i 42 przeszio z kat. 1 i Il do
kategorii wyzszych, a tylko 3% przeszto z Il
kat. do I-ej. W kat. IIl — 6% robotnikéw uzys-

kato kategorie nizsze, 28% kategorie wyzsze.

W kat. IV —e 14% robotnikbw przesunietych
zostato do kategorii nizszych, 22% do kategorii
wyzszych. W V kat. procent robotnikéw, ktorzy
przeszli do kategorii nizszych byt wiekszy, bo
wynosit 19% w stosunku do 17% robotnikow,
ktérzy zostali przesunieci do wyzszych kate-
gorii. W VI kat. nizsze kategorie taryfowe
otrzymato 20%, wyzsze 15%. W kategorii VI
23% robotnik6w przeszio do kategorii nizszych
13% do kategorii wyzszych. W V III kategorii
27% robotnikobw zostato przesunietych do ka-
tegorii nizszych, 11% robotnikéw uzyskato ka-
tegorie IX.*

Na ogo6t nowy taryfikator dat w wyniku po-
wazne zmniejszenie zaszeregowania robotni-
kéw w nizszych kategoriach, przesuwajac ich
do kategorii $rednich.

Szeroki rozrzut do grup, jaki powstat w wy-
niku przeszeregowania, potwierdzit wyraznie
konieczno$¢ przeprowadzonej reformy ptac,
wprowadzenia nowego taryfikatora, uzaleznia-
jacego uzyskanie osobistej kategorii taryfowej
od kwalifikacji zawodowych robotnikow.

W przemys$le maszynowym robotnicy pro-
dukcyjni w wiekszosci wynagradzani sg wediug
akordowej formy ptac. Robotnicy akordowi
otrzymujg stawke akordowg wediug kategorii
roboty. Przydzielanie robotnikom robét odpo-
wiednich do ich kwalifikacji jest elementar-
nym warunkiem skutecznos$ci dziatania taryfi-
katora. Jezeli robotnikowi przydziela sie robo-
ty zaszeregowania nizej niz jego osobiste za-
szeregowanie, poza tym ze jest to nieprawidto-
we z punktu widzenia gospodarki kadrowej,
w zasadzie pozbawia sie go zarobku, ktéry
mogiby uzyskaé, gdyby wykonywat prace zgod-
nie ze swymi kwalifikacjami. ** Przydzielanie
robotnikowi robdt zaszeregowanych wyzej od
jego osobistego zaszeregowania tj. robot, kto-
rych stopien trudnosci przewyzsza jego kwali-
fikacje, nie daje gwarancji prawidiowego wy-
konania roboty, przeciwnie powoduje zwieksze-
nie ilosci brakéw i niewtasciwe zuzycie wy-
sitku robotnika.

W celu zbadania jak przedstawia sie w prak-
tyce zagadnienie powierzania robotnikom ro-
b6t odpowiednich do ich kwalifikacji — zebra-
no szereg danych z zaktadéw budowy maszyn.
W jednym z zakladéw, wedtug stanu z miesig-
ca marca 1954 r., Srednia kategoria robot ksztat-
towata sie na poziomie 5,65, Srednia wysokos¢
zaszeregowania 5,5. Czy te niemal jednakowe
liczby dowodza, ze kategoria robdt, ktére ro-
botnik otrzymuje do wykonania nie odbiega od

* Wedtug danych Zarzadu Gtéwnego Zwigzku Zawodowego
Metalowcow.

** Zaktadajagc wtasciwe ustawienie norm.
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jego osobistego zaszeregowania, czy tez w rze-
czywistosci otrzymuje on roboty nie tylko od-
powiadajace jego kwalifikacjom, ale takze za-
szeregowane znacznie wyzej i nizej od jego
osobistego zaszeregowania? Odpowiedz na to
pytanie da analiza, jak przedstawia sie rozrzut
rob6t pod wzgledem ich kategorii w poréwna-
niu z kategorig taryfowag robotnika. W tym ce-
lu na podstawie zbiorczych kart pracy ustalo-
no, ze w miesigcu maju 1954 r. w dziale obréb-
ki mechanicznej tego samego przedsiebiorstwa
tokarze, frezerzy, szlifierzy i inni robotnicy te-
go dziatlu wykonywali roboty réznych kategorii
niezaleznie od osobistej kategorii taryfowej.
Z badanych kart pracy wynikato, ze robotnik
otrzymuje do wykonania roboty zaszeregowane
zaréwno ponizej jak i powyzej osobistej kate-
gorii taryfowej.

| tak dla przyktadu przytaczamy nizej nie-
ktére zestawienia.
\

Tokarz 3 kat.

.kategoria czas czas
roboty zadany wykonania
7 124 godz. 64 godz.
6 12 » 0
5 1265 83
4 335 30
3. 6 B 5
razem 302 godz. 192 godz.
Tokarz na rewolweréwce 3 kat.
kategoria czas czas
roboty zadany wykonania
6 5)1,75 jgodz. 52 godz.
5 187,25 116
4 15,75 16
razem 253,75 godz. 184 godz.
Tokarz 9 kat.
kategoria czas czas
roboty zadany wykonania
9 47 godz. 34 godz.
8 310 116
7 .8 8
6 106 44
5 51 17
razem 532 godz. 219 godz.
Szlifierz 5 kat.
kategoria czas czas
roboty zadany wykonania
8 298 godz. 216 godz.
7 73, 56
razem 371 godz. 272 godz.

Juz na podstawie badanych przyktadow
z dziatlu obrébki mechanicznej nie trudno zau-
wazy¢ rozbieznosci miedzy kategorig taryfowa
robotnika, a kategoria wykonywanj*ch robét,
a w przyktadach z dziatu obréobki recznej (mon-
taz) rozbieznos¢ ta wystepuje jeszcze bardziej
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jaskrawo. jasno z tego wynika, ze samo poréw-
nanie Sredniej kategorii robo6t do Sredniej ka-
tegorii taryfowej, bez analizy ksztaltowania sie
kategorii rob6t wykonywanych przez poszcze-
go6Ilnych robotnikéw, nie daje wtasciwego obra-
zu. Temu stanowi rzeczy w kwestii przydzie-
lania robdét towarzyszy wysokie przekraczanie
przez robotnikbw norm pracy i to nie tylko
w przypadkach, gdy jego kwalifikacje przewyz-
szaly kategorie wykonywanych robot, ale i w
przypadkach gdy wykonywat roboty o wyz-
szej kategorii anizeli jego kategoria taryfowa.
Inaczej mowigc wystgpito tu ostro drugie za-
gadnienie, tj. stosunek godzin kalkulowanych
na poszczegoélne operacje do godzin faktycznie
przepracowanych przez robotnika. Na podsta-
wie kart pracy mozna bylo wyraznie stwier-
dzi¢ wysokie przekraczanie norm dochodzace
Srednio do 200%, lecz nie bedace wynikiem wy-
sokiej wydajnosci pracy. | tak np. tokarz 3 ka-
tegorii w ciggu miesigca przepracowat 192 go-
dziny na zadane 302 godziny, na ktére zilozyly
sie roboty w kategorii 7, 7, 5, 4 i 3; tokarz
9 kategorii wykonat w ciggu miesigca (219 go-
dzin) roboty w kategorii 9, 8, 7, 6 i 5 0 czasie
zadanym 532 godz. Monter 3 kategorii wyko-
nat w ciggu miesigca (184 g.) roboty kategorii
9, 8 6, 5i 4, na ktéry byt ustalony, tj. zadany
taczny czas 410 godzin; monter 9 kategorii miat
do wykonania roboty w kategorii 9, 8i 6 w cza-
sie 394 godzin, ktére wykonat w 184 godziny.
Monter 9 kategorii poza robotami w kategorii
zgodnej z jego kategorig taryfowa pracowat
w kategorii 8 i 6. Poniewaz jest to robotnik
o najwyzszych kwalifikacjach przewidzianych
dla tego zawodu, wydawac¢ by sie mogto, ze
wysokie przekroczenie przez niego normy pra-
cy ttumaczg jego wysokie kwalifikacje, dajgce
tatwo$¢ wykonania pracy. Przeczy temu przy-
ktad montera 3 kategorii. Robotnikowi temu,
0 charakterze raczej pomocniczym, nie zostala
przydzielona do wykonania w ciggu miesigca ani
jedna praca odpowiadajaca jego kwalifikacjom.
Otrzymat roboty zaliczone powyzej 3 kat., ana-
wet do 8 i 9 kategorii, a wiec w zasadzie prze-
widziane dla robotnika o peinych kwalifika-
cjach zawodowych. Przykitad ten nasuwa na-
stepujace pytanie: czy mozliwe jest, aby. przy
prawidtowych normach robotnik 3 kat., wyko-
nujgcy prace wysoko kwalifikowane, maogt
osiggng¢ takie same, a nawet wyzsze przekro-
czenie norm, niz robotnik 9 kat., wykonujacy
prace nizej kwalifikowane. Przyczyna tego sta-
nu moze by¢ nastepujaca: (1) albo w zakladzie
stosuje sie zanizone normy pracy, (2) albo ro-
botnik posiada faktycznie wyzsze kwalifikacje
1 nie zostal przeszeregowany do wtasciwej mu
kategorii, (3) albo wpisany kart pracy czas wy-
konania robét jest niewtasciwy, (4) albo roboty
zostaly zaszeregowane wyzej, niz przewiduje
taryfikator.

Przytoczone przyktady i wiele innych zebra-
nych materiatow $wiadczy o istnieniu szczegdl-
nego zwigzku miedzy kwestig przydzielania ro-
bot wedtug kwalifikacji robotnikéw, a wtasci-
wym normowaniem pracy. Zastuguje wiec na
uwage rozpatrzenie tego zwigzku. Pracownicy



odpowiedzialni za rozdzielanie i normowanie
robét, nie chca i nie moga zlekcewazy¢ sobie
oczekiwania ze strony robotnikow nastepujg-
cych ekwiwalentow: (a) robotnika o niskiej ka-
tegorii taryfowej, wykonujgcego trudniejsze
roboty (wyzszej kategorii), — ekwiwalentu na
wiekszg trudno$¢ wykonania robot; (b) robot-
nika o wysokiej kategorii taryfowej, wykonu-
jacego fatwiejsze roboty (o nizszej kategorii) —
ekwiwalentu za nizsze ceny jednostkowe robdt,
wynikajgce z nizszej stawki taryfowej. Srod-
kiem zapewnienia ekwiwalentu staje sie w tych
przypadkach norma pracy. Przy tym, gdy nie
przestrzega sie zasady powierzania robo6t we-
dtug kwalifikacji robotnikow, adresat normy
pracy jest nieznany, a wiec na wszelki wypa-
dek ustala sie jg raczej dla robotnika o0 nizszym
poziomie kw alifikacji.

Niewtasciwe ustalanie kategorii rob6t moze
mie¢ analogiczny wplyw na normowanie pra-
cy, jak niewtasciwe przydzielanie robot.

W warunkach ustroju socjalistycznego orga-
nizacja produkcji przedsiebiorstw oparta jest
na planie narodowo-gospodarczym. Kazde
przedsiebiorstwo, kazdy zaklad posiada swdj
plan produkcji i aby go wykona¢ musi mu by¢
znana w okreslonych warunkach wydajnosé
pracy, wielko$¢ i jakos¢ sity roboczej, a wiec
okres$lona ilos¢ ludzi o okreslonych kwalifika-
cjach. Kazdy =zakiad opracowuje w oparciu
0 plan produkcji z punktu widzenia wielkos$ci
produkcji i planu asortymentowego, plan za-
trudnienia robotnikéw a wiec zapotrzebowanie
na robotnikbw w poszczegdlnych zawodach
lkategoriach taryfowych. Zmiany asortymentu,
zmiany organizacji procesu produkcji powstate
w wyniku zmian organizacyjnych i usprawnien
technicznych powinny pociggac¢ za soba zmiany
w profilu zawodowym robotnikéw. Oczywiscie
wynikajgce stad potrzeby uzupetnienia lub
podniesienia kwalifikacji pewnych robotnikéw
powinno by¢ dokonywane drogg szkolenia wew-
natrzzaktadowego. W duzych zaktadach, o licz-
nym stanie zalogi, przydzielanie robotnikom ro-
bot zgodnie z ich kwalifikacjami nie powinno
w zasadzie nastrecza¢ powazniejszych trudno-
Sci. Trudnos$ci pod tym wzgledem moga istnie¢
w zakladach mniejszych, gdzie moze sie zda-
rzy¢, ze nie moga byé w peini wykorzystane
kwalifikacje robotnikéw pewnych zawodéw
i kategorii z uwagi na brak rob6t w tych ka-
tegoriach przez pewien czas. Wazne znaczenie
ma w tym przypadku zagadnienie wielozawo-
dowosci, jako jednej z form podnoszenia kwa-
lifikacji zawodowych. Posiadanie przez robot-
nikbw dwéch zawodéw umozliwi w petni pra-
widtowe wykorzystanie ich kwalifikacji. m

Wielokrotnie w zaktadach mozna sie spotkac
z wypowiedziami personelu kierowniczego, ze
przy przydzielaniu robét poszczegoélnym robot-
nikom zwraca sie uwage, aby kategoria roboty
nie odbiegata od kategorii osobistego zaszerego-
wania wiecej niz o dwie grupy. Jednakze
w wielu przypadkach rozpieto$¢ ta jest znacz-
nie wieksza. Np. w Zaktadach Starachowickich
tokarz 7 kat., pracujac w akordzie przez 202

godz. w ciggu miesigca marca 1954 r. wykony-
wal roboty zaszeregowane do 2, 3, 4 i 5 kat.,
wykonujgc 235% normy. Przykiad ten $wiad-
czy dobitnie o wielkim marnotrawstwie wie-
dzy i umiejetnosci fachowych robotnika, zdo-
bytych czy to droga wieloletniego doswiadcze-
nia, czy tez droga szkolenia zawodowego. Dla-
tego tez jest rzeczg wazng, aby w zakitadach
byta bardziej przestrzegana zasada przydziela-
nia robét odpowiadajgcych kwalifikacjom ro-
botnikéw. Wieksza w tym wzgledzie rGwnowa-
ga przyniesie korzys$ci zaréwno produkcji jak
i robotnikom. Oczywiscie, nie mozemy wyma-
ga¢ idealnego stanu, aby osobista kategoria ta-
ryfowa robotnika réwnata sie zawsze kategorii
wykonywanych rob6t. Jest to niemozliwe cho-
ciazby z tego wzgledu, ze w pewnych okresach
produkcja w zakladach jest nierytmiczna, pow-
stajg pewne zahamowania, zrywy wynikie na
skutek calego szeregu réznych przyczyn, nie
zawsze z winy samego przedsiebiorstwa, uru-
chomienie nowej produkcji, nierowne obcigze-
nie maszyn itp. Ponadto niektére elementy wy-
magaja kolejnych operacji wykonywanych np.
na jednej i tej samej maszynie, ale operacji
zaszeregowanych do roznych kategorii, wow-
czas wszystkie kolejne operacje przydzielane
sg do wykonania jednemu robotnikowi przy
jednym stanowisku roboczym. Gdyby te ope-
racje wykonywato kilku robotnikéw o réznych
kwalifikacjach, to do kosztéw produkcji do-
szedlby koszt transportu tych elementéw do
poszczegolnych stanowisk pracy. Dlatego tez
jest rzecza nieunikniong, ze robotnik pewien
procent rob6t, oczywiscie nieznaczny, wykonu-
je w kategoriach niezgodnych z jego osobistg
kategorig, kategorie te jednak nie powinny od-
biega¢ bardziej niz o jedng lub o dwie grupy,
a nie jak to ma miejsce w wielu zaktadach
przemystu maszynowego.

W zarzadzeniu Ministra Przemysiu Maszy-
nowego z dnia 2 maja 1953 roku w sprawie za-
sad wynagradzania robotnikow i pracownikéw
umystowych w zaktadach pracy przemystu ma-
szynowego czytamy: ,,W przypadku gdy robot-
nik wykonuje prace nie odpowiadajacg jego 0so-
bistemu zaszeregowaniu otrzymuje wynagro-
dzenie za faktycznie wykonang prace.”

W pewnych wiec przypadkach zaszeregowa-
nie robét moze odbiega¢ od zaszeregowania
osobistego robotnika, nie znaczy to jednak, aby
powszechnie i bez uzasadnienia byta tamana
zasada wykonywania pracy zgodnie z kw alifi-
kacjami. Wydaje sie, ze w zakladach na og6t
nie docenia sie kwestii zachowania réwnowagi
miedzy kategorig robdt, a kategorig taryfowa
robotnika. Dziat zatrudnienia na ogo6t zwraca
uwage tylko na to, aby w skali ¢atego zaktadu
Srednie zaszeregowanie robotniké6w nie odbie-
galo zbytnio od $redniej zaszeregowania robot
i uwaza, ze jezeli liczby te sa bardzo zblizone,
j-ak np. w Zakladach Przemystowych im. 1 Ma-
ja 55 i 5,65 to Swiadczg o istniejacej prawi-
dtowosci, nie analizuje natomiast, jaki jest sto-
sunek robo6t odbiegajacych swojg kategorig od
kategorii robotnika do robo6t zgodnych z kate-
gorig taryfowa danego robotnika. Przydzielanie
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robotnikowi rob6t nie zawsze zgodnych z jego
kwalifikacjami w duzej mierze jest wynikiem
niedostatecznego zrozumienia S$cistego powigza-
nia taryfikatora robét z kwalifikacjami robot-
nika. Jest to w pewnej mierze odbicie tkwig-
cych dotychczas u niektérych jeszcze pracow-
nikéw dozoru technicznego, tradycji uprzednio
obowigzujgcego w przemys$le taryfikatora ro-
bét, kiedy osobiste —e zaszeregowanie robotni-
ka byto bez znaczenia, byto, praktycznie rzecz
biorgc, fikcja. Aby zachowana byta jedynie stu-
szna i sprawiedliwa zasada wykonywania pracy
zgodnie z posiadanymi kwalifikacjami, wielkie
znaczenie, wydaje sie, ma prawidtowo zorgani-
zowany przydziat robot. Jezeli w zakladzie be-
dzie istniato na wysokim poziomie zorganizo-
wane biuro planowo-rozdzielcze, ktérego zada-
niem bedzie na podstawie dziennego planu
i ewidencji kart pracy wydanych robotnikom,
przydzielanie rob6t poszczeg6lnym robotnikom,

Mgr Czestaw WysocKki

Zaktad Przemystu Hutniczego
IEOP w Chorzowie

tatwiej bedzie mozna utrzymaé¢ réwnowage
miedzy kategoriag osobistego zaszeregowania,
a kategoria wykonywanych przez robotnika ro-
b6t oraz uniknie sie ewentualnego ,kumoter-
stwa”, ktdre jeszcze gdzieniegdzie istnieje przy
przydzielaniu robotnikom robdét przez maj-
strow i brygadzistow.

Jak z powyzszego wynika, mimo wprowadze-
nia taryfikatora bedacego narzedziem realiza-
cji socjalistycznej zasady wynagradzania za
prace, organizacja ptac w niektoérych zaktadach
przemystu maszynowego posiada powazne bra-
ki. Zmiana tej niewtasciwej sytuacji w duzej
mierze uzalezniona jest od pracy komdrek za-
ktadu, do ktédrych nalezy przestrzeganie zasady
wykonywania przez robotnikéw robo6t zgodnie
z posiadanymi kwalifikacjami. Powinno to z ko-
lei oddziata¢ dodatnio na dyscypline normowa-

nia pracy.
Maria Kornacka

Analiza wykonania planu rozwoju techniki

ostep techniczny w ogole, a uspraw-

nienia organizacyjno-techniczne w

szczegoblnosci stanowig bardzo istot-

ne i stale aktualne zrédio zwieksze-

nia zdolnosci produkcyjnej jedno-

stek wytwoérczych, oraz olbrzymie Zzrédto mo-

zliwosci obnizenia kosztéw wiasnych produkciji.

Rola rozwoju techniki w naszej gospodarce

narodowej i jego znaczenie réwniez dla po-

szczego6lnych przedsiebiorstw decydujga o ko-

niecznosci bacznego zwracania uwagi na plany

rozwoju techniki i analize wykonania tych

planéw w przedsiebiorstwach i w poszczegél-

nych wydziatach. W niniejszym artykule chce-

my omowi¢ witasnie te zagadnienia na przykta-

dzie planowania rozwoju techniki w wydzia-
tach walcowniczych hut zelaza.

Szczegblowa analize wykonania planu tech-
niczno-ekonomicznego wydziatu w poszczegél-
nych elementach tego planu rozpoczgé¢ nalezy
od czesci technicznej, czyli od rozwoju tech-
niki, oddania do eksploatacji nowych urzadzen
i wykorzystania posiadanych urzadzen, ktére to
elementy wywierajg istotny i decydujgcy
wptyw na ksztatltowanie sie innych wielkosci,
a w szczego6lnosci na produkcje, wydajnosé pra-
cy, zatrudnienie, zuzycie materiatdow i koszty
wiasne. Przy analizie nalezy przede wszystkim
rozpatrywa¢ wykonanie planu rozwoju techni-
ki, jako czynnika decydujgcego o wymienio-
nych wyzej wielkosciach, a ponadto rowniez
o wykorzystaniu istniejacych urzadzen.
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Analizujgc plan rozwoju techniki rozpatry-
waé bedziemy gtéwnie i przede wszystkim pla-
nowane i nieplanowane usprawnienia organi-
zacyjno-techniczne, ktére sa prawie ze wy-
tacznym elementem planu rozwoju techniki w
praktyce planowania wydzialowego w naszych
hutach. Ponadto wchodzitoby tutaj zagadnie-
nie analizy zamierzen planowanych w zakre-
sie mechanizacji i automatyzacji, wprowadze-
nia i rozszerzenia nowych proceséw produkcyj-
nych i przodujgcych metod pracy, standaryza-
cji, typizacji itd. Analiza wykonania planu roz-
woju techniki obejmuje przede wszystkim dwa
zasadnicze kierunki: (a) analize rzeczowg wy-
konania zamierzen planowych w tym zakresie
oraz ustalenie efektéw tych zamierzen i ich
wpltywu na wykonanie innych elementéw wy-
dziatowych planéw techniczno-ekonomicznych.
(b) analize stusznos$ci zatozen planowych w tym
zakresie, oraz analize ujecia planowanych efek-
tow w innych elementach wydzialowych pla-
néw techniczno-ekonomicznych.

Jest to koniecznym szczegélnie dlatego, ze

w praktyce planowania wydzialowego w na-
szych hutach efekty techniczno-ekonomiczne
zamierzen planowanych w zakresie postepu
technicznego nie sg w ogole wyliczane. W
szczegblnosci nie znajdujg one odbicia w wiel-
kosciach planowych innych elementéw wydzia-
towego planu techniczno-ekonomicznego, a w
kazdym razie powigzania te nie sg dos¢ wyraz-
nie zaznaczone.



Plan rozwoju techniki dla wydziatow jest
opracowywany na kwartat, a zatem rdéwniez
i analiza wykonania planu rozwoju techniki
winna by¢ opracowywana przy kwartalnej ana-
lizie wykonania planu techniczno-ekonomicz-
nego wydziatu. W miesiecznej analizie wykona-
nia techniczno-ekonomicznego planu wydziatu
trzeba zaznaczy¢ jedynie postep prac przy
wprowadzaniu tych zamierzen oraz wplyw re-
alizacji tych zamierzen w danym etapie na wy-
konanie planu techniczno-ekonomicznego wy-
dziatu w innyeh elementach, o ile wplyw taki
w danym miesigcu juz wystepowat. Malg ilu-
stracje do traktowania planu rozwoju techniki
w wydziatowych planach techniczno-ekono-
micznych niechaj bedg dwa ponizsze przyktady.

Plan rozwoju techniki jednej z walcowni
obejmowal w | kwartale 1955 r. miedzy innymi
nastepujace zagadnienia: (1} zmiane formatu
i ciezaru wlewkoéw celem zwiekszenia uzysku
i wydajnosci pracy, (2) obnizenie kosztéw prze-
robu o 4 zt na tone w stosunku do pierwszego
potrocza roku ubiegtego, przez: ekonomiczne
prowadzenie piecow grzewczych oraz polepsze-
nie konserwacji maszyn i urzadzen, (3) obnize-
nie normy zuzycia wlewkéw w kl. 0 o 15 kg/t
to jest do wielkosci 1139 kg/t drogg odpowied-
niego wycinania pod matrycs.

W rubrykach — efekty techniczno-ekonomi-
czne zar6wno po stronie planu jak i po stronie
wykonania nie ma zadnych danych cyfrowych
ani nawet opisowych. Odnosnie punktu 3 jest
krotka uwaga: nieaktualne ze wzgledu na obni-
zenie normy na 1955 r. wynosi ona 1124 kg/t.

Co mozna powiedzie¢ o tych przedsiewzie-
ciach planowych? Przedsiewziecie wymienione
w punkcie pierwszym powinno raczej mie¢ w
efekcie zwiekszenie uzysku i wydajnosci z urzg-
dzenia na godzine walcowania a przez to wzrost
wydajnosci pracy. Brak tutaj jakichkolwiek
danych liczbowych.

Przedsiewziecie wymienione w punkcie dru-
gim jest w ogole niestusznie postawione i w tej
postaci nie moze by¢ zaliczane do usprawnien
organizacyjno-technicznych.

Obnizenie kosztéw przerobu o 4 zPt nie mo-
ze by¢ usprawnieniem organizacyjno-technicz-
nym, lecz powinno by¢é wynikiem takiego
usprawnienia. Stwierdzenie za$ dodatkowe, ze
osiggnie sie to przez ekonomiczne prowadzenie
piecéw grzewczych oraz polepszenie konser-
wacji maszyn i urzadzen réwniez niewiele mo-
wi ze wzgledu na swojg ogélnikowosé. W pla-
nie rozwoju techniki wydziatu nalezatoby ra-
czej sformutowaé jak przez konkretng zmiane
sposobu opalania (ogrzewania) piecéw grzew-
czych poprawi¢ ekonomiczne prowadzenie pie-
cow i osigagng¢ w ten sposéb zmniejszenie kosz-
tow przerobu o np. 4 zHt albo jak przez zmiane
sposobu uktadania wlewkoéw (czy kesow lub
platyn) w piecach grzewczych osiagna¢ wiek-
szg wydajnos$¢ piecow grzewczych o n ton i
zmniejszy¢ w ten spos6b koszty przerobu o 4
zH/t itd. Bez konkretnego sformutowania zadan

i efektow plan rozwoju techniki bedzie tyiko
fikcja.

W przedsiewzieciu wymienionym w punkcie
trzecim mamy do czynienia z takim samym
odwréceniem poje¢ jak w przypadku poprzed-
nim. Ponadto przedsiewziecie to nie uwzgled-
niato petnych mozliwosci wydziatu w tym za-
kresie, co wynika z faktu, ze zatwierdzana nor-
ma obowigzujgca byta nizsza niz przewidywa-
ny efekt planowanego zamierzenia.

Na innym 2z wydziatbw walcowniczych w
planie rozwoju techniki na | kwartat 1955 r.
wymienione sg miedzy innymi takie przedsie-
wziecia: (1) wprowadzenie nowej technologii
walcowania dla zmniejszenia ilosci blach zle-
pionych, (2) zbudowanie dozownika na kwas
siarkowy, (3) wunowoczes$nienie osprzetu z
uwzglednieniem zastosowania przepustow rol-
kowych.

Sformutowanie zadan jest tu stuszniejsze, ale
brak jakichkolwiek blizszych danych (liczbo-
wych i opisowych) odnosnie efektu wprowadze-
nia tych przedsiewzie¢ i to zarowno planowa-
nych jak i faktycznie osiggnietych, brak nawet
danych o faktycznym terminie wprowadzenia
tych zamierzen.

Sytuacja na tym odcinku jest w hutnictwie
niepokojgca i wymaga poprawy szczegO6lnie
przez szybsze wprowadzenie postepu technicz-
nego do naszej gospodarki. Trudno mowié¢ o do-
brej analizie jezeli plan nie bedzie $cisle skon-
kretyzowany. Dotyczy to w szczeg6lnosci ana-
lizy planu rozwoju techniki.

Omawiajac metodologie analizy wykonania
planu rozwoju techniki musimy zatozy¢ istnie-
nie pewnego poziomu planowania rozwoju tech-
niki umozliwiajgcego witasciwe uchwycenie
tych zagadnieh oraz umozliwiajgcego przepro-
wadzenie analizy wykonania planu rozwoju
techniki i analizy wptywu wykonania tego pla-
nu na catoksztatt pracy wydziatu. Analize wy-
konania planu rozwoju techniki rozpatrzymy
na konkretnym przyktadzie. Zadanie planowe
w zakresie rozwoju techniki ujete jest naste-
pujaco:

Zwiekszenie ciezaru wlewkoéw z 1200 kG na
1500 KG oraz zmiana ich tematu — efekt:
zwiekszenie wydajnos$ci zespotu walcarek o 0,5
t na 1 godzine walcowania oraz zwiekszenie
uzysku produkcji surowej na walcarkach o
0,2%.

Przedsiewziecie to zrealizowano przy czym
efekt wygladat nastepujaco: (a) wydajnos¢ ze-
spoiu walcarek na 1 godzine walcowania zwiek-
szyla sie o 1t, (b) uzysk produkcji surowej na
walcarkach zwiekszyt sie o 0,5%.

Termin wprowadzania przedsiewziecia (za-
mierzenia) — planowany 15 lutego, rzeczywisty
termin wprowadzenia 1 marzec. Przeanalizu-
jemy teraz wykonanie planu rozwoju techniki
oraz wptyw realizacji tego planu na wykonanie
planu produkcji, wydajnos$ci pracy, zuzycia ma-
teriatow oraz kosztéw wtasnych.
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Analiza wykonania planu rozwoju techniki
za | kwartat bedzie wyglgdata nastepujgco:

plan wykonanie procent

wykonania
wydajnos¢é na 1 godz.
walcowania t/h 0,5 1 200

uzysk produkcji surowej
na zespotach walcarek
w procentach 0,2 0,5 250

przy planowanym czasie walcowania 430 go-
dzin w lutym i 479 godzin w marcu oraz przy
planowanym zuzyciu wsadu 18.200 t w lutym
i 20.275 t w marcu efekty powinny by¢ naste-

pujace:

efekty planowane efekty rzeczywiste

(215+479) X 05t = 347t 694hXIt = 6941 dla wy-
dajnos$ci walcarek
29375 X 0,5% = 146,88 t
dla zuzycia wsadu
‘wwoi-tii-i., i- o+t
ze wzgledu jednak na 14 dniowe opdzZnione wprowa-
dzenie przedsiewziecia efekty beda nastepujgce:

(9100= 20 275)X0,2 =
= 5875t

479h X 05 = 2395 t 479h X 11 = 479t dla wy-
dajnosci walcarek
20275t X 0,5% = 101,38t

dla zuzycia wsadu

20 275X0,2%=40,55 t

Straty” wydziatu zatem z powodu niedo-
trzymania terminu wprowadzenia przedsie-
wziecia wynosi¢ bedg wedlug wynikow plano-
wanych 347 t — 239 t = 108 t na wydajnosci
i 58,75t — 40,55 = 18,10 t na uzysku i wedtug
wynikéw rzeczywistych: 694 t — 479t = 215t
na wydajnos$ci i 146,88 — 101,38 = 455 t na
uzysku.

W sumie za$ wykonanie zadan planu rozwoju
techniki za | kwartat wyglada¢ bedzie naste-

pujaco:

------- X 100 = 138% w zakresie wydajnosci
347
walcarek na godzine walcowania.

---------- X 100 — 172,6% w zakresie uzysku
58,75
produkcji surowej na walcarkach.

Z powyzszego wynika, ze jakkolwiek efekt
wprowadzenia tego przedsiewziecia w zakresie
zwiekszenia wydajnosci zespolu walcarek na
godzine walcowania osiggniety zostat w 200%,
to z powodu niedotrzymania terminu wprowa-
dzenia zamierzenia, efekt ten dla | kwartatu
zmniejszony zostat do 138%. Podobnie w za-
kresie uzysku produkcji surowej na zespotach
walcarek z powodu niedotrzymania terminu
wprowadzenia efekt zostal zmniejszony w su-
mie dla danego kwartatu z 250% do 172,6%.
Oznacza to, ze zwiekszenie produkcji wydziatu
w danym kwartale z tytutu zwiekszenia wy-
dajnosci na godzine walcowania w wyniku
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wprowadzenia przedsiewziecia wyniosto nie
694 t lecz 479 t z powodu niedotrzymania ter-
minu wprowadzenia, podobnie jak oszczednos¢
na wsadzie wyniosta nie 146,88 t ale 101,38 t
wsadu. Wyliczenia te oparte sg na planowanym
czasie walcowania w godzinach oraz na plano-
wanej ilosci zuzycia wsadu. Faktycznie jednak
czas walcowania w godzinach wynosit 4425
godz. w miesigcu lutym (221 godz. dla drugiej
potowy miesigca lutego) i 500 godzin w miesig-
cu marcu, a faktyczne zuzycie wsadu w tonach
wynosito 18 730 t w miesigcu lutym (9 365 t dla
drugiej potowy lutego) i 21570 t w miesigcu
marcu.

Zatem efekty z wprowadzenia przedsiewzie-
cia wedlug rzeczywistego zuzycia wsadu i rze-
czywistego czasu walcowania beda wygladac
nastepujaco:

(a) przy planowanym terminie wprowadzenia
przedsiewziecia wediug efektow wprowadzenia
przedsiewziecia:

planowanych rzeczywistych

(221+500) X 0,51 = 721 godz. X It = 7211

= 3605 t dla wydajnosci walcarek
(9365 + 21570) X 0,2% = 309351 X 0,5% = 154,681
= 61,87t dla zuzycia wsadu

(b) przy rzeczywistym terminie wprowadze-
nia przedsiewziecia:

500 godz. X 05 = 250t 500 godz. X 11 = 500t

dla wydajnos$ci walcarek

21570t X 0,2% = 43,541 21570t X 6,5% = 107,851
dla zuzycia wsadu

Te ostatnie cyfry sa wtasnie ostatecznymi
efektami wydziatu osiggnietymi w | kwartale
dzieki wprowadzeniu danego przedsiewziecia.
Wynoszg one 500 t dodatkowej produkcji dzieki
zwiekszeniu wydajnosci walcarek na godzine

walcowania oraz 107,85 t zaoszczedzonego
wsadu dzieki zwiekszeniu uzysku. Planowane
efekty za | kwartat mialy wynosi¢: 347 t
zwiekszenie produkcji i 5 875 t oszczednosci

wsadu. Zatem procentowe wykonanie osiggnie-
tych efektow przedstawia sie nastepujgco:

500
—— X 100 = 144% w zwiekszeniu produkcji

347

dzieki zwiekszeniu wydajnosci.

107,85

------- X 100 = 183,4% w oszczednosci wsadu
58,75

dzieki zwiekszeniu uzyskh.

Zaznaczy¢ jednak nalezy, ze na takie o0siag-
niecie efektow w tonach wptyneto:

(1) zwiekszenie czasu walcowania w godzi-
nach, co wplyneto na zwiekszenie produkcji
przy danej wydajnos$ci walcarek na 1 godzine
walcowania, czyli ze zwiekszona wydajnos¢ na
1 godzine walcowania wywarta wiekszy wptyw
na produkcje, poniewaz mogta by¢ zastosowana
przez diuzszy czas.



(2) zwiekszenie produkcji i zwigzanie z tym
zwiekszenia masy wsadu w tonach co wpityneto
na to, ze wielko$¢ zaoszczedzonego wsadu w
tonach mogta by¢ wiekszg poniewaz zwiek-
szenie produkcji wpltywa na zwiekszenie za-
oszczedzonego wsadu wynikajgcego z pomnoze-
nia ilosci jednostek i oszczednosci na jednostke.

.Straty“ wydziatu z powodu niedotrzymania
terminu wprowadzenia przedsiewziecia przy
rzeczywistym czasie walcowania i przy rzeczy-
wistej wielkosci produkcji i zuzycia wsadu wy-
nosi¢ beda wedtug efektéw planowanych:
3605t — 250 t = 1105 t na wydajnos$ci i
61,87 t — 43,54t = 18,33 t na uzysku, a we-
dtug efektdw rzeczywistych 721 t — 500 t =
= 221 t na wydajnos$ci i 154,68 t — 107,85 t
= 46,83 t na uzysku.

Straty” te spowodowaly, ze wykonanie pla-
nu (w tonach) w zakresie zwiekszenia wydaj-
nosci wynosity ca 144% a nie 200% jak wyni-
kato z przekroczenia planowanych efektow w
zakresie wydajnosci na jedng tone walcowania
przy czym byto ono i tak wyzsze od 138%
jakie osiggnetoby sie przy planowanym czasie
walcowania. Czyli, ze lepsze wykorzystanie
czasu kalendarzowego przejawiajgcego sie w
zwiekszeniu czasu walcowania skompensowato
czesciowo niedociggniecie powstale w wyniku
niedotrzymania terminu wprowadzenia przed-
siewziecia.

Podobnie rzecz sie ma gdy chodzi o efekt w
zakresie uzysku gdzie zamiast 250% efekt wy-
nosi 183,4% bedac jednak wyzszym od 172,6%
wynikajgcych z niedotrzymania terminu, a to
dzieki zwiekszeniu produkcji i zwiekszeniu w
zwigzku z tym masy wsadu. Jak wynika z po-
wyzszych rozwazan efekty planowe wynikajg-
ce z wprowadzenia przedsiewziecia przewidy-
wanego planem rozwoju techniki zostaly z po-
wodzeniem i z duzg nadwyzkag zrealizowane,
nieterminowo$¢ jednak jego wprowadzenia
zmniejszyta znacznie te efekty dla pierwszego
kwartatu, w drugim kwartale natomiast osz-
czedno$¢ wsadu i zwiekszenie produkcji po-
winny by¢ osiggniete w peinej wysokosci.

Efekty te nalezy bezwzglednie uwzgledni¢ w
planie techniczno-ekonomicznym wydziatu na
nastepny kwartat, w pierwszym kwartale bo-
wiem przewidywane efekty planu rozwoju
techniki w innych elementach planu nie byty
uwzglednione. Jest to powszechne lecz nie-
stuszne zjawisko wystepujgce w calym naszym
hutnictwie.

Omowilismy dotychczas wplyw osiggnietych
efektow dzieki wprowadzeniu przedsiewziecia

Prosimy wszystkich prenumeratoréw, czy-
telnikéw i wspoipracownikéw naszego
czasopisma o zawiadamianie redakcji o
wszelkich wypadkach trudnos$ci i niedo-
ktadnosci w otrzymywaniu poszczegdlnych

egzemplarzy czasopisma.
Redakcja

w zakresie zwiekszenia produkcji i zmniejsze-
nia uzycia wsadu na jednostke produkcji.

W ptyw ten siega znacznie dalej, a mianowi-
cie zwiekszyta sie wydajnos¢ pracy robotnikéw
(wiekszg produkcja — obsada ta sama) i
zmniejszyt sie koszt produkcji na jednostke:
(a) wsadu (nizszy koszt wsadu i przygotowanie
wsadu), (b) amortyzacji, (c) kosztow ruchu ma-
szyn i urzadzen, (d) kosztow ogélnowydziato-
wych itd.

W podanym nizej wyliczeniu przyjeto za
podstawe efekty rzeczywiscie osiggniete i rze-
czywisty termin wprowadzenia przedsiewziecia.
Wprowadzone przedsiewziecia wplyng:

(1) na wydajnos$¢ pracy — tyle co i na wydaj-
no$¢ na godzine walcowania czyli = 2,5% przy
zatozeniu, ze wydajnos$¢ pracy w poprzednim
okresie przyjmujemy za 100, (2) na zmniej-
szenie zuzycia wsadu na jednostke produkcji
o0 1058,2 — 1052,6 = 5,6 kg, (3) na zmniejsze-
nie kosztow wsadu na jednostke produkcji
(przy cenie wsadu 2.000 zt na 1 tone i przy
koszcie przygotowania wsadu) plus koszt zao-
patrzenia wynoszacy 5% ceny wsadu o 11,76 zi,
(4) na zmniejszenie kosztu amortyzacji na jed-
nostke produkcji (z 5 zt na 4,88 zt) o 0,12 zi,
(5) na zmniejszenie kosztu ruchu maszyn i
urzadzen (z 50 zt na 48,76 zt) o 1,24 zi, (6) na
zmniejszenie ogo6lnowydziatowych (z 79 zt na
77,14 zt) o 1,86 zi, (7) razem obnizenie kosztow
na jednostke produkcji o 14,98 zi.

PrzyjeliSmy w naszym przyktadzie, ze osz-
czednos¢ energii i paliwa nie wystepuje czyli,
ze koszty w tych elementach sie nie obnizyty.
PrzyjeliSmy tutaj rowniez, ze nie ma oszczed-
nosci ani przekroczenia w kosztach robocizny
poniewaz wzrost wydajnosci spowodowat odpo-
wiednie zwiekszenie zarobkéw robotnikéw w
tym samym stopniu. Niejednokrotnie moze by¢
inaczej tzn. obnizka kosztdw moze wystapi¢ w
tych elementach, w ktorych jej nie uwzglednia-
liSmy, a nie wystepowac¢ tam gdzie byta przez
nas uwzgledniona: spos6b jednak przeliczania
tych efektéw bedzie taki sam. Trzeba réwniez
zaznaczy¢, ze cyfry te nie sa cyframi faktycz-
nymi wzietymi z ktérego$ z wydziatow i dla
uproszczenia przyktadu sa nieraz zaokrgglane.

Z przyktadowej analizy planu rozwoju tech-
niki wynika, jak powazny niejednokrotnie jest
wplyw efektéw wynikajgcych z wprowadzenia
tego planu na ksztaltowanie sie wielkosci w
poszczegblnych odcinkach wydzialowego planu
techniczno-ekonomicznego danego kwartatu.
Dlatego tez nalezy bezwzglednie wymagacé
wiaczenia do planu rozwoju techniki planowa-
nych efektéw techniczno-ekonomicznych, jakie
przyniesie wprowadzenie przedsiewzie¢ wyni-
kajacych z planu rozwoju techniki, oraz
uwzglednienia planowanych efektéw technicz-
no-ekonomicznych w poszczegolnych elemen-
tach kwartalno-miesiecznego wydziatowego
planu techniczno-ekonomicznego, na ktére jak
widaé¢, maja one bezposredni wplyw.

Czestaw Wysocki
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Inz. Erazm Wisniewski

Zmniejszenie zuzycia materiatow przy produkcji

wyrobow przemystowych

rowadzona obecnie wielka kampania o

zmniejszenie zuzycia materialow przy

produkcji, upowszechnienie nowych

proceséw technologicznych, przynosza-

cych znaczne oszczednosci, o udosko-
nalenie konstrukcji maszyn i aparatéow jest rea-
lizacjag podstawowych zadan, nakreslonych przez
tezy IX Plenum KC PZPR zwiekszenia docho-
du narodowego przez obnizenie kosztow wtas-
nych produkcji i zapewnienia na podstawie
oszczednosci materiatéw i surowcéw zwiekszo-
nej produkcji towaréw powszechnego uzytku,
produkcji maszyn i urzadzen dla dalszego roz-
woju rolnictwa i przemystu.

W naradach ekonomiczno-technicznych zna-
cznie mniej uwagi poswieca sie materiatochton-
nosci wyrobéw niz ich pracochtonnosci lub ja-
kosci. A zmniejszenie zuzycia materiatow przy
produkcji oraz zorganizowanie i Kkierowanie
dziatalnosci w tym kierunku jest sprawag wazna.

Mozliwosci i sposoby zmniejszenia materia-
tochtonnosci wyrobéw powinny byé przeanali-
zowane i wykorzystane. Jest to zagadnienie na-
tury ekonomicznej, z ktérego wyptywajag zagad-
nienia natury technicznej. Catos¢ problemu na-
lezy do kompetencji komérki normowania ma-
terialowego na zakiadzie.

Wskutek wprowadzenia racjonalniejszych
procesow technologicznych na czesci, wytypo-
wane poprzez rewizje materiatochtonnos$ci uzy-
skuje sie obok zamierzonych i zasadniczych
oszczednosci  materiatowych (surowcowych)
rowniez niekiedy zmniejszenie ciezar6w apara-
tow lub maszyn oraz zwykle zmniejszenie pra-
cochtonnosci, co powoduje obnizenie tym sa-
mym dodatkowo w pewnym stopniu kosztow
produkciji.

Opracowania konstrukcyjne i zwigzane z ni-
mi opracowania technologiczne powinny uwz-
glednia¢ obok wymogéw eksploatacyjnych réow-
niez oszczednosci w zuzyciu metali na wyko-
nanie apartow czy maszyn.

Przed komérka normowania materialowego
stojg powazne zadania zorganizowania akcji re-
wizji materiatochtonnosci poszczegélnych wyro-
béw, oraz ujecia wynikOw rewizji w postaci no-
wych, zmniejszonych norm technicznych zuzy-
cia materiatlow i sporzadzenia wykazéw oszczed-
nosci materialowych. Rewizje materiatochton-
nosci rozpoczyna sie od spisania z wyszczegol-
nienia zbiorczego (zawierajgcego normy mate-
riatowe i inne dane techniczno-handlowe, po-
trzebne dziatowi zaopatrzenia) detali jakiego$
wyrobu, ktéorych wspoéitczynnik materiatochton-
nosci* przewyzsza pewnag, Scisle okreslong przez
technologow warsztatowych wartos¢ — tzw.
graniczng.

Innymi stowy, aby zmniejszy¢ zuzycie mate-
riatu, nalezy przede wszystkim wzigé¢ pod uwa-

512

ge te wyroby wzglednie ich czesci, ktore szcze-
goOlnie duzo materiatu pochtaniaja w stosunku
do stanu gotowego (po obrébce).

Zaleznie od branzy przedsiebiorstwa przemy-
stowego i rodzaju produkcji w pierwszym rze-
dzie do rewizji materialochtonnosci typuje sie
czesci, produkowane masowo lub seryjnie z ma-
teriatbw reglamentowanych np. metali. Jesli
chodzi o wspdiczynnik materiatlochtonnosci
czesci to na wielkos¢ jego ma wplyw wiele
czynnikow natury technicznej (ksztalt i wymia-
ry czesci, sposéb ich wykonywania itp.) oraz w
pewnym stopniu specyfika wyrobu i poziom
techniczny warsztatu (rodzaj materiatow, stan
maszyn, ilos¢ brakéw itd.). Z punktu widzenia
komdérki normowania materialowego wspot-
czynnik ten zalezy od rodzaju materiatu wyj-
Sciowego do obrébki, np. wypada on nizszy dla
czesci wykonywanych z ptaskownikéw lub rur,
gdzie powstaja odpady tylko z diugosci niz dla
czesci, wykonywanych z blachy, gdzie dochodzg
jeszcze odpady z szerokosSci arkusza.

Materiatochtonno$¢ Wyrobu Z -1l Tab. 1
Metale o <

o — kolorowe [
> S S ‘5 &
2 > 5 [z} . g b S IS . E
@ S © ol o O 3 > ®3 p ¢
a o a ) e} Z 0f£ 23 Z «o

1,28 1,18 1,12 1,48 1,34 108 1,30 1,32 147

I
[N}
(=}

Materiatochtonno$¢ gotowego wyrobu m = 1,31

Tablica nr 1 przedstawia materiatochtonnos$¢
Srednig poszczegllnych grup materiatowych,
wchodzacych w skiad pewnego aparatu. Jest to
stosunek sumy wagi materiatow wedlug norm
technicznych czesci, wykonanych z okreslonej
grupy (lub grup) materiatowej do sumy ich wagi
netto (po obrébce).

Jak wida¢ z tablicy w danym przypadku
Srednia materiatochtonno$¢ detali wykonywa-

* Wspétczynnik materiatochtonnos$ci czeéci (w skrécie zwany
czesto materiatochtonnos$cia) jest to stosunek normy technicz-
nej, czyli wagi brutto materiatu, potrzebnego do wykonania
czesci do wagi netto czesci po obrébce (gotowej):

Im lepsze wykorzystanie materiatu w produkcji (mniej odpa-
déw) i im mniej brakéw, tym bardziej wspétczynnik ten zbli-
za sig do 1. Wspotczynnik materiatochtonnosci wyrobu jest to
stosunek sumy norm technicznych wszystkich czesci, wcho-
dzacych w sktad wyrobu (wykonanych niekiedy z réznych
materiatéw) do wagi netto gotowego wyrobu. Graniczna war-
tos¢ wspobtczynnika materiatochtonnos$ci charakteryzuje na ba-
zie technicznej i ekonomicznej normalne (nierozrzutne) wy-
korzystanie materiatu w danych warunkach produkcyjnych
z uwzglednieniem specyfiki wyrobéw. Przekroczenie tej war-
toSci wskazuje na anormalne zuzycie materiatow, kté6re moze
nie by¢ technicznie uzasadnione, zwtaszcza je$li wspétczynni-
ki te sa znacznie wigksze niz wyznaczone wartoéci graniczne.
Jedli Srednie wartosci wspoéiczynnikéw materiatochtonnosci
dla réznych grup materialowych np. stali nie sa zbyt roz-
biezne mozna przyja¢ dla danej branzy (lub branz) wartos¢
graniczng powyzej najwyzszej Sredniej (tab. 1).



nych z pretéw jest wieksza niz wykonywanych
z rur ze wzgledu na to, ze rury rzadziej
sie obtacza. Przy wiekszych czesciach materia-
tochtonnos¢ zwykle wypada znaczna, poniewaz
procent odpadow w stosunku do dtugosci fabry-
kacyjnych surowcéw wyjsciowych jest wiekszy
niz przy czesciach matych (krétkich). Jesli pow-
stajg znaczne odpady wowczas materiatochton-
no$¢ wyrobu mozna zmniejszy¢ przez wykorzy-
stanie ich przy produkcji mniejszych czesci.
Jest to jednak nie zawsze mozliwe ze wzgledu
na stosowanie w produkcji materiatow rdéznej
jakosci (przy tej samej np. grubosci blachy) lub
brak pokrycia ilosciowego w odpadach dla
mniejszych czesci.

Pomijajgc dalsze rozwazania natury technicz-
nej na temat wspétczynnika materiatlochtonno-
Sci nalezy stwierdzi¢ jego znaczny rozrzut w po-
szczegoblnych grupach materiatlowych oraz nie-
moznos$¢ jego zmniejszenia w wielu wypadkach.
Dla wyjasnienia pojecia rozrzutu materiato-
chtonnos$ci mozna przytoczy¢ przykitadowo, ze
wykrawanie np. denek z arkusza blachy pozo-
stawia znacznie mniej odpadow niz wykrawanie
pierscieni o tej samej $rednicy zewnetrznej, bo-
wiem w tym ostatnim wypadku obok siatki od-
padowej i 2 pasow pozostajg jeszcze krgzki od-
padowe, ktére nie zawsze udaje sie wykorzystacé
w produkcji danego zaktadu. Wspoétczynnik ma-
teriatochtonnosci wynoszacy dla denka np.
m = 1,6 (odpowiadajgcy w przyblizeniu $redniej
materiatochtonnosci detali wycinanych z blach)
wzrasta dla pierscienia do wartosci m=3,0 i te-
chnolog w tym przypadku nie moze znalezé
sposobu oszczedniejszego wykonania detalu.
Gdyby byto potrzeba wycina¢ odpowiednie (wy-
miarowo) kwadraty mozna by byto uzyska¢ naj-
lepsze wykorzystanie arkusza (pozostajg tylko
2 pasy odpadowe) zblizajgc sie do dolnej (bez-
odpadowej) granicy rozrzutu, przy np. m=1,I.
Ze spisu czesci, podlegajacych rewizji materia-
tochtonnosci i znajdujgcych sie na liscie gtéw-
nie z powodu znacznego przekroczenia wartosci
granicznej wspotczynnika materiatochtonnosci
(wyznaczanej przez technologéw) tylko pewna
ich cze$¢ przyniesie nam oszczednosci materia-
towe. Powodem tylko czesciowego wykorzysta-
nia zaistniatych mozliwosci oszczednosciowych
sg gtéwnie trudnosci techniczne i wykonawcze,
oraz nieoptacalno$¢ zmian konstrukcyjnych lub
procesow technologicznych. Wyznaczona na ba-
zie technicznej warto$¢ graniczna wspotczynni-
ka materiatochtonnos$ci nie moze wypas¢ zbyt
niska, aby umozliwi¢ optacalnos¢ wprowadzenia
zmian konstrukcyjnych i technologicznych na
warsztat oraz zapewni¢ nie pogorszong jakosc¢
produkcji, wptyw ilosci detali w planie rocz-
nym, (koszt oprzyrzadowania nowego, Kkoszt
nowych aparatow pomiarowych itd.). Nalezy
przy tym doda¢, ze przy wyznaczonym zbyt
nisko wspo6tczynniku granicznym wypada zbyt
wiele detali przeznaczy¢ do przeanalizowania
konstruktorom i technologom, opracowujgcym
obrébke, co moze w praktyce zahamowaé akcje
rewizji materiatochtonnosci. Przy bardzo szcze-
gotowej rewizji norm zuzycia materiatbw np.

przy produkcji masowej poszczegdlne grupy
materiatowe (lub branze) moga mie¢ wyznaczo-
ne wartosci graniczne wspotczynnikéw rowne
wartosciom $rednim.

Jak juz wspomniano, sporzgdzony wykaz
czesci o nadmiernych wartosciach granicznych
wspoétczynnikow przesyta sie do dzialdéw: tech-
nologicznego (sekcja nowych opracowan tech-
nologicznych) i konstrukcyjnego celem analizy,
czy nie datoby sie zmieni¢ procesu technologi-
cznego na bardziej oszczedny (np. obréobka bez-
widrowa) lub czy czesci nie mozna by uksztato -
wac tak, zeby wyszio na nie mniej materiatu
(np. materiat o wiekszej wytrzymatosci i mniej-
szym przekroju).

Rdéznorodne sposoby uzyskania oszczednosci
materialowych na podstawie analizy materiato-
chtonnos$ci przedstawia poréwnawczo tablica 2
(tzw. W2Z)

Jest to jedna ze stron wyszczegdlnienia zbior-
czego, (na ktorej zestawiono u gory normy iinne
dane na czesci, ktére podzniej wytypowano do
analizy materiatochtonnosci, zmiany zas dla po-
rOwnania i przejrzystosci podano ponizej na tej
samej stronie.

Jak wynika z porownania danych przy re-
wizji materiatochtonnos$ci uzyskuje sie nie tylko
zmiany wagowe lecz réwniez jakosciowe Iub
asortymentowe, a nawet niekiedy zmniejszenie
ilosci sztuk detali na aparat (zmiany modeli lub
gatunku stali lub materialy zastepcze, zamiana
profili, wykorzystanie odpadéw uzytk.). Réznice
miedzy normami technicznymi i ciezarami netto
wykazuja, ze po analizie materiatochtonnosci
podczas obrébki jest mniej odpadéw nieuzytko-
wych (wiory, koncoéwki pretéw, $cinki blach),
ktorymi musi sie wykaza¢ magazyn, anizeli
miato to miejsce przed zmiang norm.

Jako warto$¢ graniczng wspotczynnika, przy-
jeto w danym przypadku przez technologéw
m = 1,6, jednakowag w przyblizeniu dla stali
(branza I1) i mosigdzu (branza 111), wobec po-
dobnych wartosci srednich na odlewy zeliwne
i kolorowe. Branze i grupy materiatowe, ozna-
czone cyframi np. 11-48 (rubr. 4) majg wytacz-
nie znaczenie dla dziatu zaopatrzenia, okreslajac
dla kartoteki materiat i jego asortyment (profil,
zakres wymiarow np. Srednic).

Kolejno zostang omoéwione pozycje wyszcze-
golnienia zbiorczego po przeprowadzonej re-
wizji norm, jakie otrzymuje teraz dziat zaopa-
trzenia celem przeprowadzenia zmian oszczed-
nosciowych w planowaniu zapotrzebowania,
oraz dziat przygotowania produkcji dla reali-
zacji oszczednosci.

Poz. 1. Oszczedno$¢ uzyskano przez zmiane
pasowania i przejscie w zwigzku ztym namniej-
szg S$rednice preta wyjsciowego, eliminujgc to-
czenie czesci na 012.

Poz. 2. Przez zmiane konstrukcji (ksztattu
zewnetrznego) czesci z formy okragtej na kwa-
dratowg gzyskano mniejszg wage brutto i netto.

Poz. 3. Oszczedno$¢ blachy uzyskano przez
zmiane konstrukcji wykréjnika i lepszy uktad
wycinanych czesci.
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Analiza materiatochtonnosci (WZ) Tab. 2

Ciezar B @ Ciezar net- ‘%“é

Nazwa czesci i tt .
8 o X € Numer rysunku Rodzaj surowca Symbol surowca . netto o - to nalap @@
ke ymiat gaparytowy Branza surowca Wymiar surowca Norma \Nﬁtﬁ)@mg?aa,;?h' ®
il MMMMILL [ 113111 B* MMMMITI 111115111 |6 3 711 M M- (11011 111
. Waltek t stal ci .
| ate pret stal ciaggn 0020 kg 0,034 2 & 0,210 1.65
0 14 X 45 a Il — 48a 0 14 X 3000 0,056 0,336
(o)
5 Podstawka d pret stal ciggn. 020 , 0,173 i3 0,519 171
0 32 X 46 NG Il — 48 0 32 X 3000 ’ 0,296 0,888 '
5 Piesek 8 blacha stal B60 , 0014 3 0042
1,5 X 99 X 47 2 I — 28 1,5 X 1000 X § 4,0n
X 2000 0,057 0,171
d .
4 Obraczka R pret stal ciag. 015 0,017 3 9 0,153 4,00
0 35 X 9 & Il — 48. 0 35 X 4000 » 0,068 0,612
N
5 Dno g blacha Bl N 2,550 1 3 7,650 161
2 X 459 X 459 o I — 28 2 X 1000 X 2000 4,121 12,363
g Pierscien, lﬂ\l odlew mos. Cu Znl4Si4Pb2 0,125 1 3 0,375
18 szt. z odl. I — 128 Mod. 2214 0,227 0,671 181
Po an i lizie materiatochton noS$ci
1 W atek Pret stal ciag. 0020 kg 0,034 2 6 0,210 1.21
0 12 X 45 Il — 48a 0 12 X 3000 0,041 0,246
2 Podstawka pret stal St 37 0,160 . 3 0,480 1,44
0 25 X 46 I — 15 0 25 X 3000 0,231 0,693
3 Piesek blacha stal B 60 0,014 1 3 0,042
1,5 X 99 X 36 I — 28 1,5 X 1000 X 3,00
X 2000 0,042 0,126
4 Obraczka rura stal b. szw R 010 0,017 3 9 0.153 294
0 34/22 X 9 Il — 43 © 34/22 X 4000 0,038 0,342 '
5 Dno blacha stal Bl 2,550 1 3 7.650 1,61
2 X 459 X 459 I — 28 2 X 1000 X 2000 4,121 12,363
5A Dzwignia blacha stal Bl 0,174 1 3 0,522
2 X 90 X 150 odpad poz. 5 2 X 164 X 1000 — —
6 Pierscien odlew mos. CuZnl4Si4Pb2 0,125 1 3 0,375 152
18 szt. z odl. I — 128 Mod. 2215 0,190 0,570

Odstep miedzy pozycjami 1,5 (3 zeby trybu); odstep miedzy wierszami kazdej pozycji 1 (2 zeby trybu)-
dane dla maszyny Urania

Poz. 4. Zastepujagc pret peitny, ktory trzeba
byto rozwierca¢ rurg uzyskano przy nieznacznej
zmianie wymiaru znaczng oszczedno$¢ surowca
oraz mniejszg pracochtonnosé.

Poz. 5. Z pasa odpadowego, pozostajacego po
wykonaniu den mozna byto wykona¢ nowe cze-
sci — dzwignie, nie wstawiajgc normy technicz-
nej na te czesci do planu zaopatrzenia (puste
rubryki norm — klamra dla zwrécenia uwagi).

Poz. 6. Przez zmniejszenie naddatku na to-
czenie zewnetrzne i wewnetrzne odlewu uzy-
skano mniejsze zuzycie metalu kolorowego.

Poniewaz w skiad aparatu wchodzi kilka jed-
nakowych czesci (np. w zespole) norme technicz-
ng na aparat uzyskuje sie (rubryka 10) prze-
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mnazajac norme jednostkowa (rubryka 7) przez
ilos¢ sztuk na aparat (rubryka 9). Zmiany ga-
tunku materiatu oraz asortymentu (np. format
arkuszy blachy lub $rednice i dlugos¢ pretow)
podaje rubryka 5.

Jak wynika z porownania wspotczynikOw ma-
teriatochtonnosci, podanych w ostatniej rubryce
tablicy 2 w wyniku rewizji materiatlochtonnosci
obnizeniu ulegt najbardziej wspoétczynnik dla
poz. 4. Sporzgdzana dla celéw sprawozdawczo-
Sci i statystyki (planowanie oszczednos$ci mate-
riatowych) tablica 3 wykazuje, ze uzyskano
oszczedno$¢ w zuzyciu stali: 1,500 kG i mosiag-
dzu: 0,111 kG (na aparat).

Oszczedno$¢ procentowa, uzyskana na poda-
nych 6 czesciach wynosi okoto 10% wagi.



Oszczednosci materiatowe — Wyréb z—11 Tablica 3
Norma P
Materiat poprzednio poprzednia sztuk n%?;mﬁ;
Nazwa <czes$ci
Poz. ¢ Materiat obecnie '(\}g(;r::sti?)evsg? na aparat aparat (kg)
pret stal. 0.056 6 —0,090
1. W atek . 0,041
pret stal. 0,296 3 —0,195
2. Podstawka ' 0,231
. blacha stal. 0,057 —.0.045
3. Piesek I» 0,042 3 !
pret stal. 0,068 —0,270
4, Obraczka rura stal. 0,038 ° ’
blacha stal. 0,300
swiani 3 — 0,900
5. Dzwignia odpad blasz.
Oszczedno$é stali 1,500 kg
S odlew mosiezny 0,227
6. Pierscien 0,190 3 —0,111

W rezultacie zmniejszenia materiatochtonno-
Sci czesci, wchodzacych w sktad aparatu, zlozo-
nego z kilkudziesieciu czes$ci oraz wazacego
kilkadziesigt kg materiatochtonnos¢ wyrobu
zmniejszyta sie z m=1,31 na m=1,28.

Uzyskane w ten sposOb oszczedno$ci materia-
téw i czasu przy produkcji masowej i seryjnej
pokryja z nawigzka czas, zuzyty na przejrzenie
konstrukcji i technologii oraz koszty opracowa-
nia i przerobki wzglednie nowego wykonania
przyrzadow, dla czesci wytypowanych z analizy
koncowej, pomijajgc gospodarczy aspekt akcji
rewizyjnej.

Warto zaznaczy¢, ze przy analizie norm na-
trafia sie na zagadnienia ekonomiczne sobie

Mgr Ludwik Rostworowski

Zaktad Przemystu Ceramicznego
IEOP we Wroctawiu

Oszczedno$¢ mosigdzu 0.111 kg

przeciwstawne. Np. zastagpienie preta rurkg cien-
koscienng zmniejsza z jednej strony materiato-
chtonnos$¢ wyrobu, z drugiej zwieksza jego koszt
wobec wiekszej ceny rurki.

Podobnie zmiana tasmy stalowej na alumi-
niowa o tej samej dtugosci i grubosci zmniejsza
ciezar wyrobu lecz zwieksza koszt.

Nalezy nadmieni¢, ze obnizanie materiato-
chtonnosci wyrobow odbywato sie dotychczas
gtbwnie na podstawie pojedynczych wnioskéw
racjonalizatorskich. Poprzez zorganizowang i
kierowang akcje rewizyjng wykryje sie wszyst-
kie mozliwosci w tym wzgledzie, przyczyniajac
sie do realizacji zadan, nakreslonych przez Par-
tie i Rzad.

Erazm WisSniewski

Rola ekonomisty w biurach projektow

wagi niniejsze majg na celu omé-
wienie zadan ekonomisty w biurach
projektow. Podzial obecny petnej
dokumentacji projektowo-kosztory-
sowej przyjety w instrukcji PKPG
nr 98, przewiduje trzy jej fazy: projekt wstep-
ny, projekt techniczny, projekt roboczy. W kaz-
dej z dwu pierwszych faz ekonomista ma swdj
udziat. W projekcie wstepnym rola ekonomi-*

* W dyskusji nad rolg ekonomisty opublikowano w ,Eko-
nomice i Organizacji Pracy“ nr 3(1955) artykut inz. Tadeusza
W asiljewa pt. ,Analiza operacji technologicznej* oraz w nr
7(1955) artykut dr A. Federa ,0 kierownictwie ekonomicznym
w przedsiebiorstwie przemystowym*“. Redakcja prosi o nad-
sytanie dalszych wypowiedzi.

sty polega przede wszystkim na uzasadnieniu
potrzeby inwestycji.

W tym celu winien ekonomista poda¢ wstep-
ne orientacyjne wskazniki techniczno-ekonomi-
czne. Wystapia tu zatem: orientacyjny wskaz-
nikowy koszt budowy, orientacyjny plan finan-
sowania budowy z rozbiciem na lata w wypad-
ku inwestycji wieloletniej, oraz przyblizony
wskaznik wielkosci produkcji. Przy doktadniej-
szej analizie nalezatoby tu uwidoczni¢ produk-
cje wyrobow gotowych, produktéw ubocznych,
odpadki i pétprodukty przeznaczone dla innych
gatezi przemystu.
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Orientacyjng warto$¢ produkcji projektant-
ekonomista winien podzieli¢ na produkcje glo-
balng i towarowa, podajgc ja w miare moz-
nosci w cenach niezmiennych i w cenach zby-
tu. Dane te nalezaloby poszerzy¢ okresleniem
wspoéipracy z innymi zakladami na odcinku
zaopatrzenia w surowce, na odcinku magazy-
nowania itp. punktéw stycznych. Koniecznym
tu jest' opis warunkoéw zbytu artykutdéw goto-
wych oraz wykaz zastosowania przyszitych arty-
kutéw w zyciu gospodarczym. W wypadku pla-
nowanej produkcji, nie istniejgcej dotychczas
w Polsce nalezy siegngé¢ do literatury obcej,
uwidoczniajgc wskazniki techniczno-ekonomi-
czne podobnych zakladéw zagranicg. Catosé
analizy wstepnej winno zamyka¢ obliczenie
zdolnosci produkcyjnej oraz zuzycia surowcow,
energii, roboczo-godzin na jednostke produk-
cji.

Uzupetnienie projektu technicznego peing
analiza ekonomiczng jest najwtasciwszym po-
lem do popisu dla ekonomisty-pracownika biu-
ra projektow. Jako wyjSciowy materiat stuzyé
tu bedzie zatwierdzony projekt wstepny. Ce-
lem ostatecznym analizy winna by¢ kalkulacja
jednostkowa kosztéw wiasnych zasadniczych
wyrobéw, bedacych przedmiotem przysztej pro-
dukcji. Czes$¢ technologiczna projektu techni-
cznego zaznajamia ekonomiste z iloSciami su-
rowcow, majagcymi wejs¢ do przysztej produk-
cji. Plan etatyzacji zaktadu, stanowigcy dalszg
czesc projektu technicznego, orientuje go
we wskaznikach zatrudnienia. Projekt cyklu
produkcyjnego zapoznaje go z czasem trwania
przyszte] produkcji, oraz projektowang wydaj-
noscig zainwestowanych w przysztosci agrega-

Wszystkie te wiadomosci nalezy po zebraniu
w odpowiedniej formie przeksztalci¢ we wihasci-
wg dokumentacje ekonomiczng, nadajgc jej od-
powiedni wyraz $cistego systematycznego opra-
cowania analitycznego

W tym celu nalezy, moim zdaniem, przyja¢
nastepujaca kolejnos¢ opracowan:

(1) Uzasadnienie ekonomiczne celowosci bu-
dowy projektowanego zakladu w przyjetym
miejscu z punktu widzenia zaopatrzenia w su-
rowce, materialy pomocnicze, paliwo, energie
elektryczna, site robocza, wykorzystania drég
transportowych, ewentualnie miejscowych ma-
teriatbw budowlanych.

(2) Analiza orientacyjna kosztéw budowy
projektowanego zaktadu przemystowego z roz-
biciem kosztow wedtug obiektéow i etapdw.

(3) Ustalenie systemu organizacji produkcji
przez opracowanie schematu etatow, omowie-
nie zmianowos$ci produkcji, sporzadzenie planu
rozwiniecia produkcji do peitnej mocy wedtug
etapow budowy. '

(4) Opracowanie peinej kalkulacji jednostko-
wej zasadniczych wyrobow.

(5) Obliczenie normatywo6w dla poszczegol-
nych grup $rodkow obrotowych, obliczenie ro-
tacji Srodkébw obrotowych i mozliwosci jej
przyspieszenia.
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(6) Sporzadzenie bilansu zaopatrzenia ma-

teriatlowego.

(7) Ustalenie gospodarki materiatami odpad-
kowymi.

(8) Ustalenie wskaznikéw techniczno-ekono-
micznych, jak np. wydajnos¢ na robotniko-
dnibwke w stosunku do robotnikéw produkcyj-
nych i catej zalogi, koszt wlasny wytworu na
jednostke produkcji, koszt energii paliwa na
iednostke produkciji itp.

(9) Ogodlne zestawienie stwierdzajgce efekty-
wno$¢ projektowanego zakladu, oparte na po-
rownaniu z wskaznikami techniczno-ekonomicz-
nymi innych zakladéw krajowych czy zagra-
nicznych. Uscislenie tych danych winno nastg-
pi¢ przez opracowanie osiagnietych efektéw
ekonomicznych w poszczeg6lnych etapach bu-
dowy i uruchomienia. Cato$¢ zagadnienia win-
na zamyka¢ analiza z punktu widzenia spe-
cjalizacji projektowanego zaktadu przemysto-
wego z uwidocznieniem procentu udziatu za-
ktadu w produkcji ogdlnokrajowej.

Dla przeprowadzenia tak zlozonej analizy
ekonomista musi mie¢ dostep do odpowiednich
materiatbw i umie¢ je odpowiednio wykorzy-
stcic.

Uzasadniajac lokalizacje szczegolowg przy-
sztej inwestycji ekonomista, projektant winien
wzigé pod uwage potozenie geograficzne, sktad
zawodowy miejscowej ludnosci, jej zajecia, sto-
pien uprzemystowienia najblizszych okolic.
Z kolei nalezy rozpatrzy¢ odlegtosci, do zrédet
surowcowych (warunek nieodzowny miedzy in-
nymi w wypadku projektu zakladu ceramicz-
nego) i warunki komunikacyjne. Te ostatnie
nalezy gruntownie przeanalizowa¢ zaréwno pod
wzgledem komunikacji zewnetrznej jak i we-
wnatrzzaktadowej. Koniecznym nasuwa sie
tu podziat na drogi kolejowe normalne i was-
kotorowe, wodne, napowietrzne kolejki linowe,
wreszcie drogi kotowe z twardg nawierzchnig.
Dla uzasadnienia odpowiednich warunkéw ko-
munikacji koniecznym jest opracowanie bilan-
su przywozu i wywozu pod wzgledem tonazu
i ilosci wagonéw w skali rocznej, miesiecznej,
mdziennej z rozbiciem na poszczegdlne artykuty
gotowe, materialy pomocnicze, paliwo.

Tak opracowana analiza da peiny obraz ca-
tosci ruchu towarowo-wagonowego przysziego
zaktadu.

Oczywiscie nie wystarcza tu w zadnym wy-
padku samo ilosciowe ujecie zagadnienia, ak-
cent ekonomiczny zostanie dopiero w peitni uja-
wniony przy ujeciu wartosciowym kosztéw
przewozu w zlotbwce z podziatem na transport
wiasny i obcy. Wyliczony koszt stanie sie pod-
stawg do jednej z licznych pozycji kalkulacji
jednostkowej przysztej produkcji. Podobng dro-
ge winien obra¢ ekonomista omawiajac zagad-
nienie sity i Swiatta.

Wychodzgc z bilansu potrzebnej mocy i ener-
gii elektrycznej winien ekonomista rozpatrzyc¢
mozliwosci jej pokrycia we wilasnym zakresie
mjak i przy pomocy zrédet obcych oraz przepro-
wadzi¢ kalkulacje optacalnosci wtasnych zré-
det energetycznych. Nalezy tu wzig¢ pod uwage



potrzeby zaréwno wydziatow produkcyjnych
jak i pomocniczych, kwestia oSwietlenia obiek-
tow przemystowych jak i budynkéw gospodar-
ki nieprzemystowej.

Konczac uzasadnienie celowosci inwestycji
w czesci ekonomicznej projektu nalezy podac
mozliwos$ci wspoipracy z sgsiednimi zaktadami
przemystowymi na odcinku komunikacji
(wspélnos$¢ bocznic, przewoddéw) zbytu zaopa-
trzenia i na odcinku socjalnym (szkolenie zawo-
dowe, wspoipraca z osiedlami robotniczymi).

Analiza orientacyjna kosztéw budowy pro-
jektowanego zaktadu przemystowego nasuwa
zwykle wiele powaznych trudnosci.

Dla peinego jej wykorzystania nalezy zaj-
rze¢ do harmonogramoéw budowy, zawartych
w dokumentacji technicznej, i na tym tle rozpa-
trzy¢ poszczego6lne etapy rozbudowy oraz wzra-
stajgcy przebieg produkcji. Dalszym cztonem
tej analizy winna by¢ specyfikacja rodzajow
naktadéw inwestycyjnych utozona wg kolejno-
Sci budowy z rozbiciem kosztow kazdego ro-
dzaju inwestycji na lata. Efektem analizy be-
dzie obliczenie okresu ,zamrozenia” $rodkow
inwestycyjnych oraz czasu w ktérym nastapi
ich odmrozenie. Bardziej przejrzyste tto catej
analizie da obliczenie wskaznikéw szybkosci
wzrostu wartosci produkcji w stosunku do na-
ktadow inwestycyjnych w poszczegolnych la-
tach.

Kalkulacje jednostkowg przysztej produkciji
w analizie ekonomicznej nalezy rozpocza¢ od
bilansu zaopatrzenia materialowego, ktory
zwykle zawarty jest w projekcie technicznym.
Bilans ten bedzie zawierat specyfikacje zapo-
trzebowania dla calego zakladu z rozbiciem na
poszczegblne oddzialy, specyfikacje zuzycia
z podziatem rodzajowym i wskazaniem miejsc
zuzycia. Wysoko$¢ zaopatrzenia nalezy oczywis-
cie wyznaczy¢ wartosciowo, a nastepnie wydzie-
li¢ przez ilos¢ planowanej produkcji, ujmujac
wszystko w wyniku rocznym. Koszty robociz-
ny bezposredniej dadzg sie wyliczy¢ z planu
zatrudnienia z uwzglednieniem zmianowosci
i czasu kalendarzowego pracy po przemnozeniu
przez Srednie stawki uzyskiwane w podobnych
gateziach przemystu. Koszty zwigzane z energig
i paliwem nalezy wyliczy¢ z poprzednio omo-
wionych bilanséw mocy i energii. Do peinej
kalkulacji kosztow dojda jeszcze koszty amor-
tyzacji, w przysztosci zainstalowanych urza-
dzen. Wartos¢ te mozna wyliczy¢ na podstawie
kosztorysowej wartosci tych urzagdzen podanej
w kosztorysie, konczacym kazdg faze dokumen-
tacji.

Osobnym zagadnieniem, a bardzo wdziecz-
nym dla ekonomisty, jest opracowanie zagad-
nien zwigzanych z gospodarkg odpadkami.

Analiza ta ma szerokie zastosowanie zwilasz-
cza przy projektach dotyczacych obiektéw
chemicznych. Przystepujgc do pracy nalezy do-
kona¢ najistotniejszego podzialu na odpadki
wartosciowe i bezwartosciowe. Sposrod odpad-
kéw wartosciowych nalezy ujg¢ wedlug cen
biezgcych lub szacunkowych szczegélnie te, kt6-

re uda sie wykorzysta¢ na miejscu, a nastepnie
te, ktdre znajdg zastosowanie w innych zakita-
dach (podajgc nazwe tych zaktaddéw). Zuzycie
odpadkéw wartosciowych w zaktadzie produku-
jacym produkcje zasadniczg w znaczny sposob
obniza koszt wytworzenia tych produktéw. Np.
braki suszarniane w przemys$le ceramicznym
zwraca sie przed wypatem na nowo do oddziatu
przer6bki mas. W ten sposéb zwieksza sie tylko
koszt robocizny na danym wydziale produkcyj-
nym, ale tylko na odcinku suszarni i formo-
wni. Podobnie ma sie rzecz z uzyciem ziomu
palonego czy ramszu porcelanowego, ktory jako
materiat schudzajgcy wraca do produkcji. Dla
odpadkéw wartosciowych majacych zastosowa-
nie w innych zakltadach, nalezy podac¢ koszty
urzadzen przywracajacych im peilng wartos¢
rynkowg, oraz nalezy uzasadni¢ rentownos$¢ tej
regeneracji.

W przemys$le chemicznym przy wychwyty-
waniu odpadkéw wartosciowych nalezy podacé
orientacyjny koszt urzgdzen, wychwytujgcych
odpadki lotne, oczyszczajgcych ciecze, kompry-
mujgcych gazy, zawracajgcych wode do pro-
dukcji itp. Zestawienie wartosci tych urzadzen
z wartoscig odpadkow przedstawi korzysci wy-
nikajgce z budowy tych urzadzen. W przemysle
chemicznym wszelakie urzadzenia zarbwno pro-
dukcji zasadniczej, jak i regenerujgce odpadki,
sg nietypowe, przeto koszt ich w dokumentaciji
kosztorysowej jest $cisle uwidoczniony.

Koszty ogodlnofabryczne ekonomista winien
zaczerpna¢ na podstawie danych przyjetych
z juz istniejacych zakladéw o podobnych wa-
runkach pracy i profilu produkcji. Tak przepra-
cowana kalkulacja zezwala na peine obliczenie
rentownosci przysztego zaktadu.

Omoéwiona wyzej analiza dotyczy projektow
na duze obiekty przemystowe. Oczywiscie da sie
ona zastosowa¢ w odpowiednim zmniejszeniu
do kazdej drobniejszej dokumentacji projekto-
wo-kosztorysowej. Rola zatem ekonomisty w
biurach projektéw jest bardzo wydatna. Nie na
tym jednak konczy sie lista jego mozliwosci.
Dochodzg tu jeszcze inne potrzeby, wynikajace
z wewnetrznej organizacji biura projektow.
Mam tu na mysli sprawiedliwy rozdziat premii
za uzyskane w projektowaniu oszczednosci
(,sktadnik premiowy ,C") Rozdziat tych premii
pomiedzy projektantéw nastrecza wiele trudno-
Sci.

Kazdy efekt ekonomiczny nalezy badac¢

w stosunku do poprzedniej fazy dokumentacji
technicznej.

Wysokos$¢ uzyskanego efektu decyduje o wy-
sokosci przyznawanej premii. Zestawienie tych
obliczen wskazuje jak realizuje dane biuro pro-
jektéow walke o obnizke kosztéw.

Przechodzgc do ostatniej fazy dokumentaciji
technicznej, nalezy stwierdzié¢, ze zadaniem eko-
nomisty bedzie pisemne szersze omoéwienie
wskaznikéw techniczno-ekonomicznych, wyli-
czonych na tle kosztorysu generalnego, i uza-
sadnienie ich wielkosci w stosunku do plano-
wanej inwestycji.
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Rola organizacyjna ekonomisty winna znalez¢
swolj wyraz we wspoOlpracy przy opracowywa-
niu dokumentacji organizacji robot.

Do pracy tej ekonomista w biurach projek-
tow musi by¢ odpowiednio przygotowany.

Pewnym krokiem ku rozwigzaniu tego za-
gadnienia sg kursy kosztorysowania prowadzo-
ne przez oddzialy wojewo6dzkie NOT w calej
Polsce.

Wiadomosci te utatwia bezwzglednie eko-
nomiscie wspolny jezyk z pracownikami pionu
inzynieryjno-technicznego, u naszych kadr kie-

rowniczych. Z waskiego pola wspoétpracy przy
uktadaniu planéw tpf i zaopatrzenia ekonomis-
tom zostanie otwarta droga do jeszcze bardziej
bezposredniej wspoipracy z produkcjg.

Ludwik Rostworowski
LITERATURA: mgr Veltze Kazimierz ,Materiaty do doku-
mentacji ekonomicznej*, Gliwice, rok 1951
.~ ,Ekonomika i Organizacja Pracy® — inz. Tadeusz Wasil-
w,
.Analiza operacji technologicznej".
,Zycie Gospodarcze“ inz. Tadeusz Wasiliew ,0 wspéipra-

cy Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu z pro-
dukcja“’

GLOSY CZYTELNIKOW - WYMIANA DOSWIADCZEN

Hanna Gawet, Irena Kozietto

Z doswiadczen organizacji wspotzawodnictwa
w Zaktadach Azotowych w Tarnowie

.0zwo6j wspéizawodnictwa i szerokie stosowa-

nie nowatorskich metod pracy to Zrodto

osiggnie¢ Zaktadéw Azotowych w Tarnowie,

ktore pozwolity tym zakiadom przetamac

trudnosci w latach 1952—53 1 juz w roku
1954 osiggnaé znaczng obnizke kosztéw wtasnych oraz
zdoby¢ trzykrotnie sztandar przechodni Zarzagdu Giow-
nego Zwigzku Zawodowego Chemikéw oraz w IV
kwartale ub. r. sztandar Centralnej Rady Zwigzku Za-
wodowego. W Zaktadach Azotowych zrodzita sie w
roku ubieglym cenna inicjatywa Wrony i Dabrowy,
ktéora rozwineta nowag forme wspoétzawodnictwa w
przemys$le chemicznym polegajagcag na wzorowym pro-
wadzeniu procesu technologicznego. Prawidlowo pro-
wadzona technologia zapewnia oszczedno$¢ w zuzyciu
surowcOw i energii, polepsza jako$¢ produkciji, zapew-
nia prawidtowy bieg maszyn przez co zmniejsza ich
awaryjnos¢ i daje w wyniku wzrost wydajnos$ci pracy,
wzrost i poprawe jakos$ci produkcji, a tym samym ob-
nizke kosztow wtasnych.

Technologia i nowa technika sg decydujacym czyn-
nikiem w pracy zaktadéw. Dlatego tez inicjatywa ta
wzbudzita duze zainteresowanie ws$réd personelu in-
zynieryjno-technicznego oraz pracownikéw Instytutu
Syntezy Chemicznej, ktérzy rozpoczeli prace nad po-
gtebieniem tej metody. Widzgac, iz osiggnigcia produk-
cyjne w duzym stopniu uzaleznione sg od dokladnej
znajomos$ci aparatury oraz zachodzacego w nich pro-
cesu technologicznego, opracowali oni barwne tablice,
ktore w przystepny spos6b pokazujg przebieg procesu
technologicznego i pomagajg utrzymac ustalone para-
metry. Roéwnoczes$nie przystgpiono do opracowywania
uscislonych metod obstugi aparatéw. Uscislona metoda
obstugi aparatu polega na wybraniu i opisaniu przo-
dujgcej metody na podstawie obserwacji pracy naj-
lepszych aparaturowych wydziatu. Przodujacy apara-
turowi w wielu wypadkach osiggajg lepsze wyniki
swej pracy dzieki zwezaniu zakresu parametrow, czyli
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ich uscisleniu. * Rozpowszechnianie metody odbywac
sie bedzie bezpos$rednio poprzez szkoty przodownictwa
pracy. Powotana komisja konhczy obecnie prace przy-
gotowawczo-organizacyjne konieczne do uruchomie-
nia szkoty. Szkolenie obejmie dwunastu aparaturowych
z wydzialu amoniaku. Wydziat ten stanowi ,waskie
gardto“ produkcji zaktadu i decyduje o wykonaniu
planu przez caty zaktad.

Nalezy podkresli¢, ze metoda Wrony i Dagbrowy w
powaznym stopniu przyczynita sie do uzyskania
przez zaklad wynikéw ekonomicznych. W pierwszym
poOtroczu 1954 roku zaktad uzyskat 2.100.000 zt oszczed-
nosci w stosunku do planu, w drugim poétoczu osz-
czednosci te wzrosty do sumy 2.770.000 zi Drugim
czynnikiem, ktéry pomégt zakiadom osiggngé¢ wyzej
wymienione efekty jest dobra organizacja wspoéiza-
wodnictwa. Ruch ten jest we wtasciwy sposéb kie-
rowany i kontrolowany przez komisje wspéizawod-
nictwa.

Uwidacznia sie to w podejmowanych przez pra-
cownikéw zobowigzaniach i terminowos$ci ich wyko-
nania. Pracownicy zaktadéw Azotowych podejmujg
zobowigzania w ciggu calego roku. Zwalczono tutaj
zwyczaj podejmowania zobowigzan wytgcznie z okazji
uroczystosci i Swigt. Co miesigc maz zaufania przesyta
do komisji wspo6tzawodnictwa wykaz, podjetych zobo-
wigzan przez pracownikéw danego wydziatu. Zobowig-
zanie na wydziale jest numerowane, podawany jest
kolejny numer (cyfra arabska) zobowigzania podjetego
w danym miesigcu tamany przez kolejny miesigc (cyf-
ra rzymska). Zaznaczony jest réwniez nr zamoéwienia
i nr operacji, na ktérej to zobowigzanie bedzie wyko-
nane.

Zobowigzanie oprécz podpisu pracownikow podej-
mujacych zobowigzanie podpisywane jest przez Kkie-

* Metoda ta zostata opisana ,w artykule Ewy Artymowicz

.Przodujgce metody pracy w Zaktadach Azotowych w Tar-
nowie“, zamieszczonym w czasopiémie ,Chemik* nr 5, 1955 r.



rownika wydziatu, przedstawiciela Rady Zakladowej
i ZMP. Nalezy zaznaczy¢, ze w zobowiazaniu podawa-
na jest wartos¢ oszczednosSci, jaka to zobowigzanie
przyniesie, np: zobowigzanie nr 1/VI, zamowienie
455216 operacja 7a, Wisniewski Julian, Sledz Ryszard —
zobowigzuja sie do kompleksowego wykonhczenia cze$-
ci chtodnicy oleju i filtréw dla Wydzialu Amoniaku
w 57 godzin zamiast w 97 godzin, co da oszczedno$¢ 40
godzin wartos$ci 360 zi.

Kontrola wykonania zobowigzania jest tatwa, gdyz
zobowigzanie to odnotowane jest na karcie roboczej.
Maz zaufania danego wydziatu dopilnowuje wykona-
nia zobowigzania i przesyta meldunek o jego wykona-
niu.

Zaktadowy referent wspé6izawodnictwa dorywczo
kontroluje wykonanie zobowigzan w poszczegdlnych
wydziatach. Na szczegélne wyr6znienie i rozpowszech-
nienie w innych zaktadach zastuguje organizacja wspo6t-
zawodnictwa miedzywydzialowego opartego na wy-
tycznych Uchwaty IV Plenum Centralnej Rady Zwigz-
kéw Zawodowych, w sprawie dalszego rozwoju socja-
listycznego wspétzawodnictwa.

Wydziat przystepujgcy do wspéizawodnictwa obo-
wigzany jest co miesigc przesyta¢ jsprawozdania z dzia-
talnosci zawierajace dane dotyczace wykonania planu,
jakosci produkcji, wynalazczo$ci wspétzawodnictwa
pracy, ilosci awarii, wypadkéw, wykonania planu ob-
nizki kosztow wtasnych, ilosci cztonkéw Zw. Zaw., pro-
centu optaconych sktadek i ilosci narad technicznych.

*Dane te po sprawdzeniu ich zgodnos$ci z rzeczywis-
toscig stuzg jako podstawa do oceny dziatalnosci wy-
dziatu. Kontrola danych odbywa sie przez poréwnanie
wynikéw padawanych w sprawozdaniach wydziatow,
z danymi o dziatalno$ci wydziatbw przesytanymi
kwartalnie do komisji wspo6tzawodnictwa przez naste-
pujace komorki: dziat planowania (odnos$nie wykona-
nia planu przez poszeeeg6lne wydziaty), komd6rke kon-
troli technicznej (odnos$nie jakos$ci produkcji), komdérke
wynalazczos$ci (wnioski racjonalizatorskie) BHP (od-
noénie ilosci wypadkéw) itd. Kazde z wyzej wymie-
nionych sprawozdan zawiera réwniez cze$¢ opisowq.

Dane te opracowane zostaja przez, referenta wspoh-
zawodnictwa, ktéry sporzadza zestawienie zbiorcze

Mieczystaw Lipowski

i przedktada je na zebraniu komisji wspo6tzawodnic-
twa, ktéra typuje najlepszy wydziat i kandydatow
na Il Il i IV miejsca.

Ostateczna decyzja przyznajaca kolejnos¢ miejsc,
wydzialom, we wspoéizawodnictwie zapada na zebraniu
odbywajgcym sie z udziatem kierownictwa zaktadu,
kierownik6w wydziatow, przedstawicieli partii, rady
zaktadowej i komisji wspdélzawodnictwa. Zebranie
prowadzi dyrektor Zaktadu, ktéry sktada sprawozda-
nie z dziatalnos$ci zaktadu, po czym sprawozdanie skta-
da przewodniczacy komisji wspétzawodnictwa. Wysu-
wa on propozycje odnos$nie typowania zwyciezcéw we
wspoéizawodnictwie miedzywydziatowym. Na tle wy-
gloszonych sprawozdan, rozwija sie dyskusja odnos$nie
prac poszczeg6lnych wydziatébw, w wyniku ktérej zo-
staje przyznany tytut najlepszego wydziatu oraz trzy
dalsze kolejne miejsca.

Wydziaty wyréznione otrzymujg dodatkowe premie
pieniezne z funduszu przeznaczonego na nagrody. Wy-
dziat zdobywajgcy | miejsce otrzymuje proporzec prze-
chodni.

Wspoétzawodnictwo miedzywydzialowe poparte odpo-
wiednimi bodZcami materialnymi przynosi zaktadowi
powazne korzy$ci uwidaczniajace sie w coraz, to lep-
szej 'pracy wydziatéw prowadzacej do wykonania pla-
néw przez zaktad.

Fundusz przeznaczony na nagrody dla pracownikéw
dzielony jest w nastepujacy spos6b: 80% przeznacza
sie na nagrody dla pracownikéw catego zaktadu, po-
zostate 20% pozostawia sie na nagrody dla pracowni-
kéw wydziatéw, ktére zdobyly cztery kolejne miejsca
we wspoéizawodnictwie.

Fundusz przeznaczony na nagrody dla catego zakta-
du rozdzielany jest na wydzialy w wielko$ci proporc-
jonalnej do ilosci zatrudnionych pracownikéw. Wy-
dzialy wyr6znione we wspdizawodnictwie otrzymujg
z pozostawionych 20% nastepujgce ilosci: Wydziat
ktory zdobyt | miejsce — 7%, a na pozostate wydziaty
rozdziela sie 13% uwzgledniajgc i przy tym podziale
ilos§¢ pracownikéw, jaka znajduje sie w wydziatach.

Podzial sum na nagrody przyznane dla poszczeg6l-
nych wydziatéw odbywa sie na naradach w obecnos$ci
pracownikéw wydziatu.

Hanna Gawet, Irena Kozietto

Uwagi w sprawie zaktadowych umow zbiorowych

chwili obecnej, gdy w szeregu zakta-

dow przemystu widkienniczego osigga

sie corazi wtasciwszy poziom socjalis-

tycznego wspotzawodnictwa pracy, wy-

tania sie z catlg ostro$cig zagadnienie or_
ganizacyjnego ujecia zobowigzan podejmowanych przez
poszczeg6lne zalogi.

Cel ten osiggng¢ mozna poprzez zawieranie zakta-
dowych uméw zbiorowych. Zaktadowe umowy zbio-
rowe zawierane sg obecnie w szeregu zaktadéw wté-
kienniczych zgodnie z postanowieniami uchwaty nr
61/54 Rady Ministrow z dnia 6 lutego 1954 r. Zacho-
dzi pytanie — w jakim celu zawierane sa zaktadowe
umowy zbiorowe.

Niewatpliwie zawierane sg one po to, aby stworzy¢
wtasciwe warunki dla polepszenia bytu zatég w dro-
dze wszechstronnego rozwoju i wtasciwej realizacji
zobowigzan kierownictwa i pracownikéw na odcinku
wykonania i przekraczania zadan produkcyjnych oraz
zadan dotyczacych polepszenia warunkéw bytowych,
materialnych i kulturalnych calej zalogi. Zagadnienie
zawierania zaktadowych uméw zbiorowych traktowac
mozemy jako zagadnienie nowe. Do$Swiadczenia jednak
poczynione na odcinku zaktadowych umoéw zbioro-
wych w ubiegtym roku w wielu zaktadach przemystu
witékienniczego — wskazujg, ze obecnie wytania sie
konieczno$¢ wprowadzenia w zycie wyzszej formy
wspo6tzawodnictwa w oparciu o doktadnie przygotowa-
ng zaktadowg umowe zbiorows.
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Azeby osiggnag¢ zamierzony cel umowy, tzn. azeby
rzeczywiscie postanowienia zawarte w umowie zbio-
rowej byly zrealizowane przez obie strony trzeba ko-
niecznie obja¢ umowg te wszystkie zamierzenia, ktére
znajda w danym okresie pokrycie finansowe wzgled-
nie techniczno-organizacyjne.

Wychodzac z tego zalozenia, podpisanie zaktadowej
umowy zbiorowej musi poprzedzaé wtasciwie pojeta
praca przygotowawcza. Zakladowa umowa zbiorowa
powinna by¢ przygotowana i opracowana kolektywnie.
W opracowaniu jej musi braé¢ udziat nie tylko kierow-
nictwo przedsiebiorstwa i jego wydzialdbw, ale cata
zatoga.

Wspétudziat w opracowaniu wnioskéw do zaktado-
wej umowy zbiorowej og6tu robotnikéw, inzynieréw
i technikéw jest jedng z podstawowych metod objecia
zakladowa umowa zbiorowg najbardziej istotnych za-
tozen, ktére majg staé¢ sie treScig umowy.

Udziat catej zalogi oznacza rozszerzenie doswiad-
czen i osiggnie¢ poszczegélnych brygad i robotnikéw
i przeniesienia ich na cate przedsiebiorstwo.

Udziat catej zatogi pozwoli na szczegétowe, najbar-
dziej dostrzegalne ze stanowiska roboczego, wykrycie
i usuniecie waskich przekrojéw w przedsiebiorstwie,
na wykrycie i usunigcie strat. Opracowana zespotowo
umowa zbiorowa powinna kompleksowo obejmowad
cato$¢ podjetych dwustronnie zobowigzan dotycza-
cych: (a) wykonania i przekroczenia planu produkcyj-
nego, (b) poprawy na odcinku bezpieczenstwa i higieny
pracy, (c) poprawy warunkéw bytowo-socjalnych, (cl)
odcinka kulturalno-o$wiatowego, (e) odcinka kultury
fizycznej.

Szczeg6blnie wazng role w catosci zagadnien obje-
tych zakladowg umowa zbiorowa posiadajg wskazniki
zobowigzaniowe dotyczace wykonania i przekroczenia
planu produkcyjnego. Zobowigzania te gwarantujg
przedterminowe wykonanie planu produkcyjnego
i dlatego tez musi by¢ zachowana $cista wiez jednych
zobowigzan z drugimi. Przyktadowo zatoga tkalni zo-
bowigzuje sie wyprodukowaé¢ ponad plan tkaniny go-

Jan Piela!

towe i zwiekszy¢ produkcje pierwszego gatunku. Zro-
zumiate wiec, ze zaloga przedzalni powinna zobowig-
zaé¢ sie zmniejszy¢ procent odpadkéw, aby zagwaranto-
waé¢ wyprodukowanie wiekszej iloSci przedzy tego
asortymentu, ktéry niezbedny bedzie na produkcje
ponadplanowych ilosci tkanin.

Gwarancjag wykonania i ,przekroczenia planu pro-
dukcyjnego bedzie objecie zakladowg umowag zbiorowga
tych wszystkich przedsiewzie¢ organizacyjno-technicz-
nych, ktére wnoszg' korzystne zmiany w stosunku do
istniejagcego stanu w dziedzinie postepu techniki i or-
ganizacji produkcji, ktére wplywajg na jej udosko-
nalenie i ktére prowadzg do podniesienia efektéow
produkcyjno-gospodarczej dziatalnosci przedsiebior-
stwa.

Bezsporna jest celowo$¢ takich zobowigzan, ktére
zwigekszajg bezpieczenstwo i higiene pracy, polepsza
warunki bytowo-socjalne pracownikéw. Realizacja tej
grupy zobowigzan bezposrednio znajduje réwniez swo-
je odbicie we wzroscie wydajnos$ci, a zatem przyczy-
nia sie do szybszego wykonania zadan produkcyjnych.
Analogicznie sytuacja wyglagda na odcinku realizacji
zobowigzan dotyczacych rozwoju akcji kulturalno-o$-
wiatowej i kultury fizycznej. Podpisanie umowy zbio-
rowej to dopiero poczatek akcji. Aby zapewni¢ wtas-
ciwe i terminowe wykonanie postanowiehn zawartej
umowy zaktadowej nalezy prowadzi¢ slatg kontrole
i analize realizacji poszczeg6lnych odcinkowych po-
stanowien. Kontrola i analiza winna by¢ przeprowa-
dzona zaréwno przez ogniwa zwigzkowe jak i przez
administracje zaktadu. Duza rola przypada na tym
odcinku cztonkom Stowarzyszenia Inzynieréw i Tech-
nikéw zrzeszonym w NOT.

Do petnej realizacji zadan na odcinku zaktadowych
umow zbiorowych konieczna jest $cista, przemys$lana
robota na codzien i stata wspéipraca pomiedzy organi-
zacja zwiazkowg, partyjng, dyrekcjag a catg zaloga.

Rezultat takiej wspotpracy bedzie wyrazny — wias-
ciwie opracowana i wtasciwie zrealizowana zaktadowa
umowa zbiorowa.

Mieczystaw Lipowski

Z zagadnien planowania i rozrachunku
wewnatrzzaktadowego w przemys$le gumowym

6wi sie o premiowaniu pracownikéw pro-

dukcyjnych za oszczedno$¢ materiatlowa, za

obnizke kosztéw robocizny bezposredniej,

za poprawe jakos$ci, co w sumie ma wiel-

ki wptyw na obnizke kosztéw wytwarza-
nia. Czy zatem mozemy w réwnym stopniu sprawie-
dliwie wynagradza¢ pracownikow produkcji bez zr6z-
nicowania wysokos$ci premii i uzaleznienia jej od
prac na poszczegdélnych odcinkach (fazach) cyklu pro-
dukcyjnego?

Nie podlega dyskusji fakt, ze — szczegélnie przy
produkcji wielofazowej i przy duzej dtugosci cyklu
produkcyjnego — wptyw réznych grup (brygad) pra-
cownikéw na oszczedno$¢ materiatowa, na jakos¢é wy-
robu i na koszta robocizny — jest rozny.

W przemy$le gumowym, gdzie przy niemal wszyst-
kich podstawowych wyrobach cykl produkcyjny jest
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wyjatkowo dtugi i zlozony, gdzie pewne odcinki cy-
klu produkcyjnego obsadzane sa przez odrebne grupy
pracownikéw, zréznicowanie premii dla- pracowni-
kéw produkcyjnych winno by¢ warunkiem spetnionym
w jak najkrétszym czasie.

W jaki spos6éb konkretnie, w przemys$le gumowym
praca pojedynczych pracownikéw wzglednie grup pro-
dukcyjnych rzutuje na wyniki ekonomiczne zaktadu
podam na przyktadzie:

(a) walcownik w wydziale przygotowawczym, przez

ktéry przechodzg kauczuki oraz inne surowce, dajac
niezgodnie z rezimem technologicznym  wykonanag,
a wiec ztg mieszanke, przekres$la z gory jakos$¢ wy-
robu, a wiec i wysitki grup pracownikéw na dal-
szych fazach produkcji. — Bledu tego nie usunie ani
najlepsza konfekcja, ani wulkanizacja;



(b) krajalnia czeSci, szczeg6lnie tkaninowo-gumo-
wych, powaznie wptywa na oszczedno$¢ materiatu —
mniej na koszt robocizny — zaréwno przez ekonomicz-
ne wyrobienie wyciggu szablonami, jak i troskliwy
i prawidtowy wykréoj czesci;

(c) konfekcjoner np. opony samochodowej z najlep-
szej nawet mieszanki, z najlepszego kordu i z najdo-
ktadniej przygotowanych czesci moze wykona¢ opone
0 bardzo niskiej jakosci;

(d) wulkanizator znowu najdoktadniej skonfekcjo-
nowany wyréb, z najprawidtowiej przygotowanej mie-
szanki o pelnowartosciowym surowcu, moze zniszczy¢,
naruszajgc rezim technologiczny przediuzeniem, lub
skréceniem czasu wulkanizacji. Wiadomo za$, ze mato
zdyscyplinowani i spotecznie nie wyrobieni niektorzy
z wulkanizatoréw, chcagc osiggngé wyzszy procent wy-
konania planu dziennego, sktaniajg sie do skracania
czasu wulkanizacji. Jest to choroba chroniczna, tru-
dno uleczalna, szczego6lnie przy stabym nadzorze niz-
szego dozoru technicznego i kontroli miedzyoperacyj-
°nej.

Z tego zestawienia widzimy, ze wyréb, przechodzac
przez szereg faz cyklu produkcyjnego, narazony jest
w nierbwnym stopniu na poszczegélnych odcinkach
produkcyjnych na niebezpieczenstwo uszkodzenia. Te-
go niebezpieczenstwa nie mozna usung¢ tak, jak
mmozna usung¢ ztag prace wadliwie uregulowanej ma-
szyny. Z tego wyplywa réwniez bardzo wazny wnio-
sek, ze to, co solidnie i bezblednie wykona konfek-
cjoner, moze by¢ zniszczone przez wulkanizatora.

O ile jednak zta praca waleownika i wulkanizatora
moze byé skontrolowana przez laboratorium, o tyle
konfekcja moze da¢ wyréb z wadami utajonymi,
ktére dajg o sobie zna¢ dopiero w czasie eksploatacji
wyrobu.

Zdarzyé sie moze, ze wada ta wykryta zostanie na

stacji doswiadczalnej — woOwczas istnieje mozliwos$é
ustalenia brakoroba, lecz nie kazdy pojedynczy wy-
rob idzie do stacji doswiadczalnej — idzie tam tylko

pewien maty procent z serii wyrobu. Stad najczesciej
dopiero konsument bije na alarm, ze nabyt wyréb
gumowy o ztej jakos$ci.

Jezeli mamy do czynienia z wielofazowoscig, przy
czym kazda faza produkcji obstugiwana jest przez od-
rebng grupe pracownikéw produkcyjnych, a kazda
z tych grup ma mozno$¢ oddziatywania na jako$¢ wy-
robu, to powinnismy dazy¢ do zré6znicowania wysokos$-
ci premii produkcyjnej oraz premii za oszczedno$¢ ma-
teriatu, za jako$¢ i za obnizke kosztéw robocizny.

W tym miejscu dochodzimy do miedzywydziatowego
rozrachunku gospodarczego. Wszystkie koszta, do na-
rzutéw kosztow wydziatlowych wtgcznie, powinny by¢
1 planowane i rozliczane wydziatami produkcyjnymi,
co pozwoli ustali¢ efekty gospodarcze osiggniete na
danym odcinku czasu przez kazdy pojedynczy wydziat
produkcyjny, a co za tym idzie pozwoli réznicowac
wysoko$¢ premii na wydziatach produkcyjnych, uzalez-
niajac ja od osiggnietych wynikéw ekonomicznych.

Czy jednak wprowadzenie, rozrachunku, jest rze-

czg prosta i tatwag do przeprowadzenia? Pomijajac’

juz wzrost zatrudnienia pracownikéw umystowych
na stanowiskach funkcjonalnych w wydziatach pro-
dukcyjnych, stwierdzi¢ nalezy, ze zadanie to nie jest
ani proste, ani tatwe w wykonaniu w przemys$le gu-
mowym.

Gdyby chodzito o jeden asortyment, to dtugo$¢ cyklu
produkcyjnego mozna by opanowac¢ i rozliczenie wy-
dziatu nie bytoby trudne.

W Zwigzku Radzieckim w przemys$le gumowym
przestrzegana jest zasada specjalizacji. — Znaczy to,
ze fabryka nastawiona jest na pewien tylko wyréb,
inny wyréb wykonuje inna fabryka. To kolosalnie
utatwia zadanie rozrachunku miedzywydziatowego.

U nas przy .stosunkowo wolnym tempie rozwoju
przemystu gumowego z koniecznoéci jedna fabryka
produkowaé musi catg' game najré6znorodniejszych
wyrobéw, o najré6znorodniejszych warunkach techno-
logicznych.

To bogactwo asortymentu nie tylko jest sprzeczne
z zasada specjalizacji, lecz stwarza trudny problem
do rozwigzania, jezeli chodzi o rozrachunek miedzy-
wydziatowy.

Pierwsza trudno$é¢, z jakg spotykamy sie w zakita-
dzie, jest trudno$¢ z dopasowaniem rozmiaréw wy-
dziatbw produkcyjnych do pewnych odcinkéw cyklu
produkcyjnego wyrobéw. Nie moze powstaé takie
e zjawisko, ze jaka$ faza produkcyjna zaczyna sie

w jednym wydziale — mam na mys$li schematyczny
podzial wewnetrznej organizacji — konczy sie za$
w drugim.

Schemat organizacji wewnetrznej ,ruchu“ przedsie-
biorstwa musi by¢ opracowany w ten sposéb, alby
rozmiary wydziatu pokrywaty sie z odcinkami cyklu
produkcyjnego. W pracy tej nalezy uwzgledni¢ po-
stulat tworzenia tylko niezbednej ilosci wydziatéw
produkcyjnych z uwagi na osobe personalng pracow-
nik6w umystowych.

Rysunek, obrazujacy konstrukcje wyrobu tkanino-
wo-gumowego, przekonuje nas o tym, jak bardzo zio-
zony jest cykl produkcyjny jednego tylko wyrobu,
czyli jednego asortymentu. A takich asortymentéw
0 odmiennej konstrukcji i technologii zaktad wy-
twarza X.

Lecz trudnos$¢ jest po to, aby ja pokonac.

Przemyst gumowy poczynit pewne kroki w kie-
runku wprowadzenia petnego planowania wydzia-
towego oraz gospodarczego rozrachunku miedzywy-
dziatowego.

Co do rozrachunku opracowana zostala szczego-
towa instrukcja o wprowadzeniu jednolitej doku-
mentacji proces6w gospodarczych. Instrukcja ta, po-
parta opracowanymi wzorami wprowadzona zostala
w zycie w grudniu 1952 roku.

Niestety szczupto$¢ etatéw personalnych nie po-
zwolita obsadzi¢ w catosci stanowisk funkcjonalnych
w wydziatach produkcyjnych pracownikami umy-
stowymi, co w konsekwencji miato ten efekt, ze kie-
.réownicy wydziatéw dorywczo przydzielali do tej pra-
cy wolnych w danym czasie pracownikéw fizycznych
1 dlatego wucierpiata tu jednolitos¢ pracy. Niemniej
sprawa posuneta sie znacznie.

W listopadzie 1954 roku opracowana zostata i wy-
dana og6lna instrukcja o bilansach materialowych,
planowaniu kosztéw oraz o kontroli materiatowej,
ktérej dziat 11l ,Kontrola i sprawozdawczo$¢ zuzy-
cia materiatow i péHabrykatow" uaktualnia .instruk-
cje z grudnia 1952 roku.

Catkowite wprowadzenie w zycie i biezagce postepo-
wanie zgodnie z wydanymi instrukcjami utrudnione
jest catym szeregiem szczeg6téw, usuniecie ktérych nie
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zawsze zalezy od zaktadu. Do nich zaliczy¢ mozna:
przyrzady pomiarowe, wagi, podreczne magazyny itp.

O ile. przyrzady pomiarowe i wagi uzupetnione
by¢é moga przez zaklad o tyle zageszczenie na halach
produkcyjnych wyklucza nieraz mozliwo$¢ urzadze-
nia podrecznego magazynu.

Usuniecie tych przeszkéd pozwolitoby zorganizowac
prace i zsynchronizowaé¢ jg w zasiegu wszystkich
wydziatéw produkcyjnych.

Doda¢ jeszcze nalezy, ze prowadzenie miedzywy-
dzialowego rozrachunku gospodarczego wymaga bez-
wzglednej decentralizacji pewnych prac w zaktadzie
produkcyjnym, a w szczeg6lnos$ci rozparcelowania w
dzisiejszej formie istniejacych zespotéw; rachmi-
strz6w — z sekcji zarobkowej przy dziale ksiegowosci,
technologébw — z dziatu gtéwnego technologa, pracow-
niké6w funkcjonalnych — z dziatu techniczno-produk-
cyjnego.

(a) Rachmistrz terenowo winien by¢. przy wydziale

produkcyjnym, a jednym z jego zadan bytoby prowa-
dzenie i obliczanie kart pracy do stanu brutto. Rola
szczatkowego matego zespotu z obecnej sekcji zarob-
kowej ograniczataby sie do opracowywania list ptacy
z obliczeniem i odprowadzeniem $wiadczen. Taki stan
rzeczy w wielu zaktadach innych przemystéw utrzy-
muje sie od dawna.

Wydziatowy rachmistrz dokonuje wyptaty naleznosci
robotnikom wydziatu i zatatwia ewentualne reklama-
cje.

Tnz. Sobiestaw Zbierski

W przemys$le gumowym praca rachmistrza wydzia-
towego powierzona zostata tabelowemu (pisarz oddzia-
towy), ktéry do biezgcego roku byt pracownikiem fi-
zycznym. Dopiero w tym roku w niektérych zakta-
dach nastgpita zmiana.

(b) Technologami z dziatu gtéwnego technologa nale-
zatoby obsadzi¢ wydziaty produkcyjne, pozostawiajgc
w ,zarzadzie" przedsiebiorstwa jedynie tych pracowni-
kéw, ktérych praca obejmuje zagadnienia catego zakta-
du, a nie pojedynczych wydziatéw produkcyjnych.

(c) Nalezatoby przetamac¢ zastarzalg skionnos$é kie-
rownikéw dziatbw techn.-produkcyjnych, zmierzajaca
do zgrupowania w swoim dziale, ,zarzadzie" przedsie-
biorstwa pracownikéw stanowisk funkcjonalnych wy-
dziatbw produkcyjnych, zamiast obsadza¢ nimi wy-
dziaty, a wiec ,ruch*“.

Dazy¢ nalezy do dokonania petnej obsady wydzia-
téw produkcyjnych (planista, technik produkcyjny,
technik normowania, technik materiatowy itd.), aby
moéc nastepnie ustali¢ ile pracy pozostanie w dziale
techniczno-produkcyjnym i wéwczas da¢ mu tylko ta-
kg obsade.

Nalezy doda¢, ze wykonujgc zalecenia |l Zjazdu
naszej Partii, powinni$my dazy¢ do pokonania wszyst-
kich trudnosci, ktére stawiaja przeszkode na drodze do
rozeznania rezerw na odcinku zuzycia materiatow i ro-
bocizny, a to osiggniemy spetniajgc postulat: wprowa-
dzenie catkowitego planowania wewnagtrzzaktadowego
oraz miedzywydziatlowego rozrachunku gospodarczego.

Jan Pielat

Przyktad opracowania normatywu czasu

na malowanie obrabiarek

rzy wykonywaniu obrabiarek wysokiej jakos$-

ci i skréceniu cyklu ich produkcji, réwniez

nalezy prace malarskie prawidlowo zorgani-

zowac. W operacji malowania obrabiarek roz-

r6znia sie 5 zasadniczych czynnoS$ci: (1)
czyszczenie, (2) gruntowanie, (3) .szpachlowanie, j(4)
gtadzenie i szlifowanie, (5) malowanie.

Czyszczenie ma na celu przygotowanie powierzchni
odlewéw do malowania przez usuniecie drobnych za-
nieczyszczen pozostatych po procesie odlewania. Czyn-
nos$¢ te dokonuje sie recznie lub mechanicznie szczot-
kg stalowg. Gruntowanie ma na celu stworzenie wtas-
ciwego podtoza pod szpachle. Czynno$¢ te dokonuje
sie pedzlem recznie lub natryskowo.

Szpachlowanie ma na celu uzyskanie gtadkiej po-
wierzchni odlewu przez natozenie warstwy kitu szpach-
lowego. Szpachlowanie dokonuje sie recznie lub na-
tryskowo specjalnymi pistoletami. Szpachlowaniu pod-
legaja wszystkie ptaszczyzny zewnetrzne dwu lub
trzykrotnie w zaleznosci od ich ksztahu.

Gtadzenie i szlifowanie ma na celu wygladzenie
warstwy szpachlowanej. Czynnos$¢ te powtarza sie dwa
lub trzy razy, az do uzyskania wtasciwej gtadkos$ci
powierzchni.

Ostatnig czynnos$cig jest lakierowanie najczesciej
powtarzane dwukrotnie.

Czynnosci te w fabrykach obrabiarek nie sg najcze-
Sciej zakordowane ze wzgledu na trudno$ci ustalenia
wtasciwej normy.

W jednej z fabryk obrabiarek przeprowdzono ba-
dania dla ustalenia normatywu na prace malarskie.

Dla uzyskania tych danych przeprowadzono 125
chronometrazy. Dane z nich ujeto w zestawienia zbior-
cze, z ktérych wyliczono wskazniki jednostkowe (min/
dcm? dla kazdego pomiaru czasu, z ktérych nastepnie
ustalono wskazniki Srednie dla poszczegdlnych grup
pomiarow.

W zestawieniach zbiorczych podzielono odpowiednie
powierzchnie wedlug wielkos$ci i ksztattoéw obliczajgc
dla kazdej z nich $redni wskaznik. Z analizy uzyska-
nych wskazniké6w stwierdzono nikty wplyw wspom-
nianego rozbicia na jednostkowe normy czasu, wobec
czego ustalono $Sredni wskaznik niezalezny od wielkosci
powierzchni. Na podstawie powyzszych danych opra-
cowano normatyw w formie graficznej, przenoszac od-
powiednie dane na siatke logarytmiczng (rys. 1)

Analiza czasu przygotowawczo-zakonczeniowego wy-
kazata nieistnienie takowego,' gdyz materiaty do W/y-
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konywania kazdej czynnos$ci sa dostarczane w stanie

gotowym do uzytku.

Rysunek 2 przedstawia graficzny
uproszczeniu krzywych dla praktycznego
(patrz str. 525).

Ustalenie normy czasu wymaga przeprowadzenia
nastepujgcych kolejnych czynnoséci: (1) rozbicia po-
wierzchni detalu na poszczegdlne sktadowe ptaszczy-
zny; (2) obliczenia poszczegélnych powierzchni w dcm?2
oraz normy czasu. (Odczytania z wykresu (skala ,b*)
wielkosci wskaznika (min/dcm2 i poprzez skale ,c*“

normatyw po
stosowania

UWAGA CZYTELNICY!

Miesiecznik nasz mozna naby¢ w kaz-
dym miescie wojewddzkim w kiosku ,,Ru-
chu“ na kolejowym dworcu gtéwnym oraz
w nastepujgcych kioskach w Warszawie:
w kioskach przy wyzszych uczelniach, mi-
nisterstwach, w kiosku KC PZPR, PKPG,
CUSZ, CRZZ, w Prezydium Rady Minis-
trow, w kiosku przy Radzie Panstwa, w
Gtéwnym Urzedzie Statystycznym, w Naro-
dowym Banku Polskim i w Banku Inwesty-
cyjnym. W Warszawie miesiecznik nasz
bedzie sprzedawany ponadto w kiosku przy
Dworcu Srédmiescie.

Powiadamiajgc o tym Czytelnikébw i naszych wspot-
pracownikdébw uprzejmie prosimy o powiadomienie
Redakcji, w jakich punktach nalezaloby jeszcze wpro-
wadzi¢ sprzedaz, jak réwniez o informowanie o wy-
padkach zaktécen, jesli chodzi o kolportaz ,,Ekono-

miki" w podanych tu kioskach.

526

Rys. 3

r-190

-112f

(ilosci dcm2 odczytania w skali ,a“ czasu w minutach
dla poszczeg6lnych czynnosci i ptaszczyzn); (3) podsu-
mowania catkowitej normy dla wszystkich ptaszczyzn;
(4) przemnozenia poszczegdllnych warto$ci odczytanych
z wykresu przez wspotczynnik powtarzalno$ci na ope-
racje.

Rysunek 3 przedstawia przyktad odlewu, dla ktérego
obliczenie normy na czynnos$ci malowania jest na-
stepujgce: (1) rozbicie powierzchni przedmiotu (patrz
rys. 3).

(2) obliczenie powierzchni i normy

powierzchnia al= 2"—(D2— d2j=2"0,785(6,82—4,82j

36,42 dcm2 norma wedlug wykresu 85 min.

powierzchnia a2 = 12 X 2,6 = 31,2 norma wedlug wy-
kresu 7,7 min.
powierzchnia b = 35 X; 11,8 = 41,3 norma wedlug
wykresu 8,7 min.

4,55x2,6
powierzchnia ¢ = - - 75 = 26,77 norma
wedtug -wykresu 7,6 min.

2,9—1,8

powierzchnia d = 2 (-——- - X 4,35) = 20,6 norma

wedlug wykresu 6,9 min.

powierzchnia e = 3 X 94 = 28,2 norma wedlug wy-
kresu 7,6 min.

powierzchnia f = 435 X 34 = 148 norma wediug
-wykresu 5,8 min.

powierzchnia g = 037 X 34 = 118 norma wedtug

wykresu 1,1 min.

n
powierzchnia h 7 (4,22 — 2,252 = 9,87 norma we-

dtug wykresu 5,0 min.

71
powierzchnia t ~4(3,52— 22 = 6,48 norma wedtug

wykresu 4,1 min.

powierzchnia k = 115 X 15 = 17,2 norma wediug
wykresu 6,2 min.
powierzchnia I2 = 41 X 7,9 = 324 norma wedlug wy-

kresu 7,7 min.

85 + 77 + 87 + 76 + 69 + 76 +
t=a,

+ 58 + 11 + 50 + 41 + 62 + 7,7 =76, 9 min.

1,28 godz.

(4) wspotczynnik powtarzalnosci dla malowania

T X 2 1,28 X 2 2,56 godz.

2
Sobiestaw zbierski
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