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M a ria n  Kuczyński

Taryfikatory  instrumentem  rea lizac ji 
socjalistycznej po lityki p łac

BO LE S ŁA W  B IE R U T  na V I I  P lenum  K o ­
m ite tu  Centralnego PZPR w  swoim  re ­
feracie „O  um ocnieniu spó jn i m iędzy 
m iastem  i  wsią w  obecnym okresie bu­
dow n ic tw a  socjalistycznego“  wskazał 

m iędzy in n y m i na konieczność wzmożenia w a l­
k i o urzeczyw istn ien ie  ka rdyna lne j zasady so­
c ja lizm u  —  usta lenia p łacy roboczej w edług 
pracy.

Bolesław B ie ru t pow iedzia ł:
„M u s im y  postaw ić przed sobą zadanie stop­

niowego metodycznego rew idow an ia  systemu  
płac w  k ie ru n ku  wyższego wynagradzania w y ­
sokich k w a lif ik a c ji i  w ysok ie j w yda jności wszę­
dzie tam , gdzie jest on jeszcze nacechowany 
„u ra w n iło w k ą “ , wszędzie tam, gdzie powoduje  
on płynność s iły  roboczej, p raw dziw ą  plagę 
p ro d u k c ji“ .

Wyższe wynagradzanie w ysokich k w a lif ik a c ji 
jes t niezbędne w  celu stworzenia m ate ria lne j 
zachęty d la  podniesienia k w a lif ik a c ji koniecznej 
d la  rea lizac ji budow n ic tw a socjalistycznego 
i  związane jest bezpośrednio z zagadnieniem 
szkolenia zawodowego.

P raw id łow e rozw iązanie tych  zagadnień w y ­
maga stworzenia odpowiedniego instrum entu , 
k tó ry  by  pozw o lił p raw id łow o  oceniać k w a lif i­
kacje robo tn ika  i  odpowiednio go zaszeregować, 
a k tó ry  by  równocześnie s łuży ł pomocą dla opra­
cowania program ów  szkolenia zawodowego.

Instrum entem  ty m  jest ta ry fik a to r , k w a lif i­
kacy jny , s tw arza jący zachętę d la  podniesienia 
k w a lif ik a c ji zawodowych.

T ak opracowane ta ry f ik a to ry  k w a lif ik a c y jn e  
mogą powstawać jedyn ie  w  kra jach, gdzie zn i­
k ło  w idm o nędzy i  bezrobocia, gdzie przed każ­
dym  człow iekiem  pracy stoją nieograniczone 
m ożliwości rozw o ju  i  w ykorzystan ia  swych 
zdolności, gdzie praca jest na jbardz ie j cennym  
bogactwem społeczeństwa. Jedynie w  k ra ju , 
gdzie w  w y n ik u  uspołecznienia środków  p ro ­
d u k c ji zaczyna działać podstawowe prawo so­
c ja lizm u, którego głów ną cechą i  w ym ogiem  jest 
zapewnienie maksymalnego zaspokojenia stale 
rosnących m a te ria lnych  i  k u ltu ra ln y c h  potrzeb 
całego społeczeństwa w  drodze nieprzerwanego 
w zrostu  i  doskonalenia p ro d u kc ji socja listycz­
nej na bazie najwyższej techn ik i, obywatele 
„m a ją  prawo do pracy, to znaczy praw o do za­
tru d n ie n ia  za wynagrodzeniem  w edług ilości 
i  jakości p racy “ . (A rt. 60 § 1 K o n s ty tu c ji PRL).

Resorty gospodarcze przystępując do opraco­
w ania ta ry fik a to ró w  k w a lif ik a c y jn y c h  rea lizu ją  
zagwarantowane przez K o ns ty tuc ję  prawo oby­
w a te li naszego k ra ju  do w łaściwego w ynagro­
dzenia za pracę. P racow nicy naukow i In s ty tu tu  
E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu b io rą  czyn­
n y  udz ia ł p rzy  sporządzaniu ta ry fik a to ró w  kw a ­
lif ik a c y jn y c h , a zwłaszcza w  zakresie m etodyk i 
opracowania cha rak te rys tyk  kw a lif ika cy jn ych .

Odpowiednie regulow anie płac jes t niezbęd­
nym  w arunk iem  w ykonan ia  p lanów  gospodar­
czych. Jak w iadom o fo rm y  regu low an ia  płac 
przedstaw ia ją  się następująco:

F o rm y  regu lac j i

Pierwszą fo rm ą regu low an ia  płac jes t p lano­
wanie funduszu płac i  średniego poziomu płac. 
P rzy  czym ustala się różnice średniego pozio­
m u płac w  zależności od' znaczenia d la  gospodar­
k i narodowej poszczególnych gałęzi przem ysłu, 
k w a lif ik a c ji robo tn ików , in tensyw ności pracy, 
trudności, szkodliwości i  in n ych  w arunków  
pracy.

D rugą fo rm ą regu low an ia  płac jest ustalenie 
odpowiedniego systemu taryfow ego, na k tó ry  
składają się s ia tk i ta ry fow e, s taw k i ta ry fow e  
i  ta ry f ik a to ry  kw a lif ika cy jn e .

Dalszym  sposobem regu low an ia  płac jest 
ustalenie konkre tnych  fo rm  płacy, ja k  np. płaca 
na akord (z w y k ły  i  progresyw ny), płaca dn iów ­
kowa, prem iow a w  zależności od organ izacyjno- 
techniczych w arunków  pracy.

Różnicowanie wysokości płac dokonuje się 
w edług następujących g łów nych k ry te r ió w : 
w yda jności pracy, k w a lif ik a c ji pracownika, 
ekonomicznego znaczenia danej gałęzi p rzem y­
słu, przedsiębiorstwa lu b  obszaru geograficz­
nego dla państwa, wreszcie od stopnia uc iąż li­
wości pracy.

Różnicowanie płac w  zależności od w y d a j­
ności p racy dokonywane jest przez ustalenie 
w łaśc iw ych  systemów płac, a w  szczególności 
poprzez ustalenie w łaśc iw ych  technicznie uza­
sadnionych norm  pracy. Różnicowanie płac 
w  zależności od k w a lif ik a c ji p racow nika doko­
nyw ane jest przez odnośny system ta ry fo w y , 
a w  szczególności przez ustalenie w łaściw e j ka­
te g o rii zaszeregowania, zaw arte j w  ta ry fik a to ­
rze k w a lif ik a c y jn y m  i  odpowiadającego je j 
w spółczynnika kw a lifikacy jnego , określonego 
w  siatce ta ry fo w e j.

Ekonomiczne znaczenie danej gałęzi p rzem y­
słu, przedsiębiorstwa, lu b  obszaru geograficzne­
go uwzględniane jest przeważnie w  stawce ta ry ­
fow e j, lu b  w  specjalnych dodatkach. Uciążliwość 
pracy zaś uw zględn ia się przeważnie, w  zależ­
ności od charakteru  uciążliwości, w  dodatkach 
specjalnych, lu b  ka tego rii zaszeregowania. 
Oczywiście wszystkife w ym ien ione  czynn ik i 
stanow ią jedną n ierozerw alną całość i  ośw ie tla ją  
różne s trony te j samej jedności —  p łacy za 
pracę. W ięc ja k  w idz im y, zagadnienia ta ry f ik a ­
cyjne, zagadnienia w łaściwego zróżnicowania 
płac, stosownie do wym agań staw ianych kw a ­
lif ik a c jo m  pracownika, m ają  pierwszorzędne 
znaczenie d la całości p rob lem a tyk i płac.

W  m iarę rozw o ju  gospodarki narodowej, w y ­
m ienione czynn ik i u legają zm ianie i  dlatego też 
do tych  zm ian należy dostosować odpowiednio
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elem enty systemu płac, ja k  i  systemu ta ry fo ­
wego.

K w a l i f i k a c ja  rob o tn ika  i  robót

Przez k w a lif ik a c ję  robo tn ika  rozum ie się za­
kres w iadomości i  um ie ję tności niezbędnych 
d la  w ykonania , w  określonych w arunkach orga­
nizacyjno-technicznych, robó t danej ka tegorii. 
Przez kw a lif ik a c ję  robót rozum ie się stopień 
złożoności, dokładności i  odpow iedzialności ro ­
bót danej ka tegorii.

W łaściwe ustalenie k w a lif ik a c ji robo tn ików  
i  robó t stanow i podstawę do: (a) p raw id łow ego 
ustaw ienia robo tn ików  stosownie do ich  pozio­
m u wiadomości i  um ie ję tności zawodowych,
(b) planow ania robó t stosownie do k w a lif ik a c ji 
robo tn ików , (c) organizowania i  regu low an ia  
płac, (d) p lanow ania zapotrzebowania na kad ry  
robocze o określonych kw a lifika c ja ch , (e) u k ła ­
dania program ów szkolenia zawodowego, (f) p la ­
nowania środków  zm ierzających do podwyższe­
n ia  k w a lif ik a c ji robo tn ików .

W szystkie robo ty  i  wszyscy robo tn icy  podzie­
le n i są stosownie do ich k w a lif ik a c ji na pewną 
ilość kategorii, np. na osiem ka tegorii. Do p ie rw ­
szej ka tego rii należą na jbardz ie j proste roboty, 
k tó re  mogą być wykonane przez robo tn ików  
nie posiadających specjalnych wiadomości i 
um ieję tności zawodowych, a do ka tego rii 
ósmej na jbardz ie j w ykw a lifiko w a n e  roboty, 
k tó re  muszą być wykonane przez robo tn ików  
wysoko w ykw a lifiko w a n ych , posiadających du­
ży zakres w iadomości i  um iejętności.

K w a lif ik a c ję  robó t określa się następu jącym i 
cechami: złożonością roboty, uw arunkow aną 
np. wyglądem  i  położeniem obrabianych po­
w ierzchn i, rodzajem  zastosowanych maszyn, 
przyrządów  i  narzędzi, dokładnością roboty, 
określoną np. klasą dokładności obrabiania, od­
powiedzialnością robo ty  uw arunkow aną w a rto ­
ścią w yrobu  i  w ie lkością  s tra ty , k tó ra  m ogłaby 
w yn iknąć  z w in y  w ykonaw cy, a także i  in n ym i 
elem entam i, ja k  w a runkam i technolog icznym i 
i  o rganizacyjno-technicznym i, w  ja k ich  odby­
w a się praca (w łączając w  to stopień samodziel­
ności roboty).

D la  określenia k w a lif ik a c ji robo tn ików  
p rzy jm u je  się następujące zasadnicze cechy: 
um iejętność w ykonan ia  w  określonych w a ru n ­
kach organizacyjno-technicznych prac odnoszą­
cych się do danej k w a lif ik a c y jn e j ka tego rii 
i  naw yk, określony szybkością w ykonan ia  ro ­
boty, oraz specjalne wiadomości, np. z zakresu 
sposobów obrabiania, budow y urządzeń i  po­
s ług iw ania  się n im i, korzystan ia  z przyrządów , 
narzędzi, itd .

K w a lif ik a c ja  robo tn ika  określa jego przygo­
tow anie do w ykonan ia  pew nych robót, odnoszą­
cych się do te j lu b  inne j ka tegorii, stosownie do 
ich  złożoności, dokładności i  odpowiedzialności.

| T a ry f ik a to ry  k w a l i f ik a c y jn e

Przyznanie te j lu b  inne j ka tego rii k w a lif ik a -  
cy jnej ro b o tn iko w i i  robocie dokonywane jest 
p rzy  pomocy ta ry fik a to ró w  kw a lif ika cy jn ych .

T a ry fik a to ry  opracowane są dla różnych ga­
łęz i przem ysłu  na podstaw ie wskazówek m in i­
sterstwa. T a ry fik a to r k w a lif ik a c y jn y  składa się 
z cha rak te rys tyk  k w a lif ik a c y jn y c h  robo tn ików  
w szystk ich  ka tego rii i  zawodów spotykanych 

,w  danej gałęzi przem ysłu, p rzy  czym charakte­
ry s ty k i te układa się w  granicach każdego za­
w odu w edług ka tego rii kw a lif ik a c y jn y c h  w  po­
rządku rosnącym lu b  m alejącym . Każda kw a ­
lif ik a c y jn a  charak te rys tyka  określa poziom 
wiadomości i  um iejętności, k tó re  pow in ien  po­
siadać robo tn ik  danego zawodu i  ka tegorii, 
a także zaw iera spis typow ych  robó t odnoszą­
cych się do danej ka tegorii.

W zory cha rak te rys tyk  
k w a l i f ik a c y jn y c h

A na lizu jąc  radzieckie i  opracowane dotąd 
polskie ta ry f ik a to ry  k w a lif ik a c y jn e  można w y ­
odrębnić n iektó re  zasadnicze ty p y  charak te ry­
s tyk  k w a lif ika cy jn ych , zawierające następujące 
ru b ry k i:

(I) —  (a) nazwa zawodu, kategoria, (b) zakres 
pracy. (T a ry fik a to r radziecki d la przem ysłu 
karbidowego z dn ia  17 czerwca 1947 r. —  dla 
zawodów nie w ym agających specja lnych kw a ­
l i f ik a c j i  np. ro b o tn ik  transportow y).

( I I )  —  (a) nazwa zawodu, kategoria, (b) za­
kres pracy i  odpowiedzialność, (c) zakres w ia ­
domości, (d) zakres um iejętności, (e) p rzyk ła d y  
robót; p rzyk ła d y  robó t podane są, gdy proces 
technologiczny nie określa konkre tn ie  roboty, 
np. p rzy  op isyw aniu  zawodu tokarza podaje się 
p rzyk ła d y  robót, a p rzy  zawodzie wytapiacza 
pieca martenowskiego* p rzyk ła d y  robót n ie są 
potrzebne. (T a ry fik a to r radziecki d la budow y 
maszyn przem ysłu  spożywczego 1940 r., M o­
skwa).

( I I I )  —  (a) nazwa zawodu, (b) zakres pracy, 
. (c) zakres w iadomości, (d) zakres um ięjętności,

(e) odpowiedzialność, (f) stw ierdzenie czy praca 
jest ciężka i  odpowiedzialna, (g) kategoria. (Ta­
ry f ik a to r  radziecki d la  przem ysłu  karbidowego. 
1948 r.).

(IV ) —  (a) nazwa zawodu, kategoria, (b) za­
kres w iadomości, (c) zakres um iejętności, 
(d) p rzyk ła d y  robót. (T a ry fika to r radziecki dla 
przem ysłu budow y maszyn ciężkich 1946 r.).

(V ) —  P rzy  opracowaniu ta ry fik a to ró w  w  róż­
nych resortach naszego przem ysłu p rzy ję to  w  
zasadzie ty p  następujący: (a) nazwa zawodu, 
kategoria, (b) zakres w iadomości, (c) zakres 
um iejętności, (d) odpowiedzialność (w  w y ją tk o ­
w ych  wypadkach), (c) p rzyk ła d y  robót (tam 
gdzie są konieczne).

Poniżej podajem y p rzyk ład  cha rak te rys tyk i 
k w a lif ik a c y jn e j p ro je k tu  ta ry fik a to ra  k w a li­
fikacy jnego  przem ysłu maszynowego.

Form ierz ręczny. K at. 8.
P ow in ien  znać: Zasady i  sposoby w yk o n y w a n ia  róż­

no rodnych  fo rm  z m ode li, w zo rn ikó w , m ode li szkie le­
tow ych  oraz p rzy  zastosowaniu k o m b in a c ji w z o rn ik ó w  
i  częściowych m odeli, różn ice w  sposobach w yko na n ia  
fo rm  do za lew an ia  na świeżo i  na  sucho oraz specy­
ficzne cechy fo rm  w  zależności od rod za ju  m eta lu , 
z k tórego m a być w yko n a n y  od lew ; rodza je  i  w łaśc i­
w ości mas fo rm ie rs k ic h  i  rdze n iow ych ; w łasności m e-
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chaniczne i  od lewnicze m e ta li i  s topów  od lew n iczych ; 
sposoby um ieszczania i  w y k o n y w a n ia  u k ła d u  wlewko­
wego, oraz w ie lko śc i p rz e k ro jó w  poszczególnych części 
u k ła d u  w lew ow ego w  zależności od w ie lko śc i i  ksz ta łtu  
od lew u ; sposoby um ieszczania i  w ie lkość  nad lew ów  
i  w y  chodów; cel i  sposoby stosowania ch ło d n ikó w  ze­
w n ę trzn ych  i  w e w nę trznych ; sposoby m ocow ania rdze­
n i i  w łaśc iw ego w yp row adzan ia  z n ich  pow ie trza  i  ga­
zów  poza fo rm ę : z ja w iska  fizyczne zachodzące w  fo r ­
m ie  w  czasie za lew ania ; rodza je  i  p rzyczyny  pow staw a­
n ia  w ad  od lew n iczych ; zasady k reś len ia  rys u n k ó w  
techn icznych ; zasady h ig ie ny  i  bezpieczeństwa pracy.

P ow in ien  umieć:  W ykonać fo rm y  dużych, n a jb a r­
dz ie j z łożonych w ie lo rdze n io w ych  od lew ów  z m odelu, 
p rzy  pom ocy w zo rn ikó w , m ode li szk ie le tow ych oraz 
w z o rn ik ó w  i  częściowych m odeli, w  skrzynkach  fo r ­
m ie rsk ich  lu b  w  gruncie , w  masie fo rm ie rs k ie j na 
św ieżo lu b  na sucho, w  g lin ie  i  w  m urze ; w ykonać p ra ­
w id ło w y  m ontaż fo rm y , złożyć i  w łaśc iw ie  um ocować 
zespoły rdzeniow e i  pop raw n ie  w yp row a dz ić  z n ich  
pow ie trze  i  gazy poza fo rm ę ; p ra w id ło w o  odpow ie trzyć 
ca łą  fo rm ę ; zastosować w e w łaśc iw ych  m ie jscach, o d ­
po w ie d n ie j w ie lko śc i i  ksz ta łtu  o ch ła dza ln ik i zew nę trz­
ne i  w ew nętrzne, czytać tru d n e  ry s u n k i techniczne i  
sp raw dzić  p rzy  pom ocy p rzyrzą dó w  po m ia ro w ych  lu b  
odpow iedn ich  p rz y m ia ró w  p raw id łow ość  w y m ia ró w  po­
szczególnych części fo rm y ; w yko na ć  n a p ra w y  m eta lem ; 
zabezpieczyć fo rm ę  przed s k u tk a m i c iśn ien ia  m e ta lu  
w  czasie za lew ania w  raz ie  konieczności przygotow ać 
odpow iedn ią  m asę -fo rm ie rską  p rzym ode low ą i  w y p e ł­
n ia ją cą ; posług iw ać się różn o ro dnym i na rzędz iam i fo r ­
m ie rs k im i; k ie row a ć  pracą b ryg a d y  fo rm ie rz y  o n iż ­
szych k w a lif ik a c ja c h .

Typowe przykłady robót

F orm ow an ie  z m odelu: (1) c y lin d ró w  parow ozow ych,
(2) ko rp usó w  tu rb in , (3) ko rp usó w  i  łóż dużych ob ra ­
b ia rek .

F orm ow an ie  w zo rn ik ie m : (1) c y lin d ró w  do m aszyn 
pap ie rn iczych , (2) dużych kad z i d la  przem ysłu  che­
m icznego, (3) ksz ta łte k  w odociągow ych k ie lich o w ych  
dużych  w ym ia ró w .

F orm ow an ie  p rzy  pom ocy k o m b in a c ji w z o rn ik ó w  
i  częściowych m ode li: (1) ko ła  lin o w e  kopa ln iane  z za­
le w a n y m i s ta lo w ym i szprycham i, (2) ko ła  rozpędowe,
(3) e lem enty w ież ka rb on izacy jnych  z króćcam i.

Opracowanie ta ry f ik a to ra  
k w a l i f ika cy jn ego

D la  opracowania ta ry fik a to ra  k w a lif ik a c y jn e ­
go organizowana jest specjalna grupa wysoko 
w ykw a lifiko w a n ych , przeważnie terenowych, 
p racow ników , dobrze znających specyfikę danej 
gałęzi p ro d u kc ji i  posiadających duże doświad­
czenie praktyczne j robo ty  na zakładzie. W  skład 
g ru p y  w łącza się na jbardz ie j doświadczonych 
technologów oraz techn ików  norm owania, poza 
tym , dla konsu ltac ji —  rów nież k ie ro w n ikó w  od­
dzia łów , m a js trów  i  p rzodow ników  pracy.

Całością prac k ie ru je  departam ent za trudn ie ­
n ia  i  p łac odnośnego m in is te rstw a. Zazwyczaj 
zalecany byw a następujący porządek w yko n y ­
w an ia  prac zw iązanych z zestawieniem  ta ry f i­
ka to ra  kw a lifikacy jnego .

(A ) Opracowuje się pe łny  spis w szystkich za­
wodów  spotykanych w  danej gałęzi p ro d u k c ji 
(B) Następnie d la każdego zawodu określa się 
m in im a lną  i  m aksym alną kategorię  k w a lif i­
kac ji, wychodząc ze stopnia złożoności i  dokład­
ności robót w ykonyw anych  przez pracow n ików  
danego zawodu. (C) Z  ko le i określa się cechy 
k w a lif ik a c ji robó t w szystk ich  ka tego rii danego 
zaw odu.

Na podstawie tych  danych opracowuje się 
ch a ra k te rys tyk i k w a lif ik a c y jn e  dla poszczegól­
nych ka tego rii danego zawodu, p rzy  czym za­
zwyczaj n a jp ie rw  opracowuje się charak te ry­
s tyk i d la  najw yższej i  najniższej ka tegorii, 
a następnie d la  pozostałych. Z ko le i podbiera 
się odpowiednie typow e i  branżowe p rzyk ła d y  
robót.

P ro je k t ta ry fik a to ra  kw a lifika cy jn e g o  jest 
dokładn ie sprawdzany pod kątem  praw id łow ości 
stopniowania wym agań staw ianych p racow n i­
kom  każedj kategorii,, a następnie op in iow any 
jest przez na jbardz ie j m ia roda jnych  specja li­
stów.

Przeprowadza się rów nież próbne p rze ta ry - 
fikow an ie  robó t i  robo tn ików  na n iek tó rych  za­
kładach danej gałęzi przem ysłu. P ro je k t ta ry ­
fika to ra  uzgadniany jest ze Zw iązk iem  Zawo­
dow ym  i  za tw ierdzany jest przez M in is te rs tw o. 
Zakres wym agań staw ianych robo tn ikom  je d ­
nej i  te j samej ka tego rii jes t usta lany 
z uw zględn ieniem  w arunków  ich  pracy, okre­
ślonych o rgan izacyjnym  typem  p rodukc ji. P rzy 
masowej p rodukc ji, gdzie d la  każdego roboczego 
m iejsca ustalona jes t określona operacja, gdzie 
proces technologiczny jest bardzo dokładnie 
opracowany, gdzie w  znacznej m ierze zastoso­
wane są specjalne narzędzia i  przyrządy, p ra ­
cow n ik  ma możność szybciej i  dokładn ie j opa­
nować technikę, n iż w  w arunkach sery jne j, 
a ty m  bardzie j jednostkow ej p rodukc ji. Na sku­
tek  tego robo ty  jednakow ej złożoności, dokład­
ności odpowiedzialności w  w arunkach jednost­
kow ej p ro d u kc ji pow inny  być w ykonane przez 

> robo tn ików  wyższej ka tegorii, n iż  w  w a ru n ­
kach se ry jne j lu b  masowej p rodukc ji.

Na p rzyk ład  w  Zw iązku  Radzieckim  tokarz 
szóstej ka tego rii p rzy  masowej p ro d u kc ji po­
w in ie n  um ieć w ykonać robo ty  pierwszej i  d ru ­
g ie j k lasy dokładności, gdy p rzy  jednostkow ej 
p ro d u kc ji od niego wym aga się w ykonan ia  ro­
bót d rug ie j i  trzecie j k lasy dokładności.

Posług iwanie się ta ry f ik a to re m  
k la s y f ik a c y jn y m

D la  usta len ia  k w a lif ik a c ji określonej robo ty  
p rzy  pomocy ta ry fik a to ra  kw a lifika cy jn e g o  na­
leży znaleźć w śród zaw artych w  ta ry fika to rze  
typow ych  p rzyk ładów  daną robotę, lu b  analo­
giczną i  w  zależności od tego, do ja k ie j ka te­
g o rii ona należy, usta lić  kategorię danej roboty. 
W  ten sposób zaleca się postępować, jeże li w a­
ru n k i w  k tó rych  odbywa się robota odpowia­
dają, lu b  są b lisk ie  w arunkom  cha ra te rys tyk i 
k w a lif ik a c y jn e j.

Jeśli w a runk i, w  k tó rych  w ykonyw ana  jest 
dana robota w yraźn ie  różnią się od charakte­
ry s ty k i i  odpow iadają w arunkom  niższej lu b  
wyższej ka tegorii, to dana robota pow inna być 
zaszeregowana odpowiednio do niższej lu b  w yż­
szej ka tegorii. Jeżeli n ie ma odpowiedniego ty ­
powego przyk ładu , to kategoria  robo ty  pow in ­
na być ustalona na podstawie cha rak te rys tyk  
k w a lif ika cy jn ych , określających co w łaściw ie  
p o w in ien  um ieć  w yko n ać  rob o tn ik .
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D la  ustalenia k w a lif ik a c ji now oprzy ję tych  
robo tn ików  zaleca się przeprowadzenie specjal­
nych egzaminów (zdanie próby) k w a lif ik a c y j­
nych. W  ty m  celu należy uprzednio usta lić  wzo­
ry  robó t dla każdego zawodu i  każdej ka tegorii. 
W zory robót d la  zdania p róby należy usta lić 
w  ten sposób, aby odpow iadały charakterystyce 
k w a lif ik a c y jn e j odnośnego zawodu i  ka tegorii. 
P rzy  ty m  należy podbierać na jbardz ie j charak­
terystyczne typow e p rzyk ła d y  robót podane 

ta ry fika to rze  kw a lif ik a c y jn y m .
Egzam inowany robo tn ik  przed zdaniem pró­

by pow in ien  otrzym ać od m a js tra  na p iśm ie do­
kładne wskazówki dotyczące w szystkich w a­
runków , jak ie  staw ia się robocie i  rów n ież m ak­
sym alny czas w ykonan ia  roboty. Prócz tego 
ro b o tn ik  pow in ien  być zaznajom iony z charak­
te rys tyką  k w a lif ik a c y jn ą  zawodu i  ka tegorii, 
z k tó re j zdaje próbę. Egzam inowany pow in ien  
otrzym ać odpowiednie narzędzia, p rzyrządy 
i  maszyny. Zdającem u próbę należy stw orzyć 
norm alne w a ru n k i pracy. W y n ik  egzaminu na­
leży zaprotokołować, co stanow i podstawę do 
zaszeregowania robo tn ika  do odpow iednie j1 ka­
tegorii.

W  pewnych w ypadkach przejście robo tn ika  
z niższej ka tego rii do wyższej może być dokona­
ne bez specjalnego egzaminu. K ie ro w n ic tw o  od­
dzia łu  pow inno posługiwać się p rzy  ty m  cha­
ra k te rys tyka m i k w a lif ik a c y jn y m i obow iązu ją­
cego ta ry fik a to ra  i  brać pod uwagę, ja k ie  prace 
ostatnio faktyczn ie  ro b o tn ik  w ykonyw a ł, ja k  
w ykonyw a ł obowiązujące norm y, jakość pracy 
W ykonanej itp .

Niektóre w n io s k i  z dotychczasowej 
p r a k ty k i

Zagadnienie opracowania ta ry fik a to ró w  kw a ­
lif ik a c y jn y c h  jest u nas zagadnieniem now ym , 
k tó re  dojrzało w raz z okrzepnięciem  przem ysłu 
socjalistycznego i  dlatego nasuwają się trudności 
i  niejasności, k tó re  w ym agają  odpowiedniego 
naśw ietlenia.

Dotychczasowe doświadczenie p rzy  opraco­
w yw an iu  ta ry fik a to ró w  k w a lif ik a c y jn y c h  po­
zwala już, w yda je  się, wyciągnąć n iektóre  
w n ioski, dotyczące następujących spraw:

Kto bezpośrednio opracowuje charakterystyki
kw alifikacyjne?

Na to pytan ie  odpow iedzieliśm y, że charakte­
ry s ty k i te pow inn i opracować na jbardz ie j w y ­
k w a lif ik o w a n i technolodzy danej branży. D la  
konsu ltac ji mogą i  p o w in n i być przyciągani 
1 in n i ja k  np. k ie ro w n icy  oddziałów, m ajstrow ie , 
Przodownicy pracy. Jest to niezbędne, gdyż 
°pracowanie cha rak te rys tyk i k w a lif ik a c y jn e j 
Wymaga dokładnej znajomości procesu p roduk­
cyjnego, a w  szczególności technologicznego sta- 
nu organizacyjnego itp .

Ilość bezpośrednio opracowujących charakte­
ry s ty k i kw a lif ika cy jn e  pow inna być ograniczo­
na do niezbędnego m in im um , a to  celem u trz y ­
mania jedno litośc i i  w łaściwego poziom u opra­
cowania. Należy podkreślić, że dla konsu ltac ji 
Pow inno być p rzyc iąg n ię te  ja k  n a jw iększe  gro ­

no fachowców, a konsu ltanci g łów n i p o w in n i 
być im ienn ie  wyznaczeni.

Ustalenie spisu zawodów

Spis zawodów n ie  pow in ien  być usta lany 
z góry przez Instancję  koordynu jącą opracowa­
n iem  ta ry fika to ra , np. przez departam ent za­
trudn ien ia  m in is te rstw a, a natom iast pow in ien  
być usta lany przez specjalistów, k tó rym  m in i­
sterstwo poleciło  w  ramach określonej g rupy 
robót opracować cha rak te rys tyk i k w a lif ik a c y j­
ne. Instancja  koordynu jąca podaje ty lk o  g rupy 
robót, k tó re  będą rozdzia łam i przyszłego ta ry ­
fika to ra  i  p rzydz ie la  je  do opracowania, po­
szczególnym specjalistom . Instancja  koo rdynu ­
jąca wyznacza rów nież zakłady, na k tó rych  bę­
dą opracowane poszczególne g rupy  robót. P rzy 
czym, wyznaczając zakłady, należy wziąć pod 
uwagę, aby one rzeczywiście w  sumie da ły 
obraz poziomu technicznego stanu organ izacyj­
nego danej gałęzi przem ysłu. Specjaliści, k tó ­
ry m  pow ierzono opracowanie poszczególnych 
części ta ry fika to ra , usta la ją  pe łny  spis zawodów 
w  ramach swoje j g rupy  robót po dokładnej ana­
liz ie  procesu produkcyjnego na wyznaczonym  
zakładzie.

Ustalenie spisu zawodów z góry przez instancję 
koordynu jącą sprowadza się w  rzeczywistości 
częstokroć do powierzchownego, jednostronnego 
i  przypadkowego w ykazu zawodów, ogólnie 
znanych nie uwzględniającego rzeczywistego 
postępu technicznego i  organizacyjnego kon­
k re tnych  zakładów i  całych gałęzi przem ysłu.

Ustalenie roboczej definicji pojęcia zawodu 
przy opracowaniu taryfikatora

P rzy  usta lan iu  spisu zawodów często zachodzi 
pytan ie , co należy uważać za zawód. Postaram y 
się dać roboczą de fin ic ję  pojęcia zawodu ko­
nieczną p rzy  opracowaniu ta ry fik a to ra  k w a lif i­
kacyjnego. Szersza analiza pojęcia zawodu po­
w in n a  być przedm iotem  specjalnego a rtyku łu .

T a ry fik a to r k w a lif ik a c y jn y  m a być podsta­
wą do zaszeregowania w szystkich robót i  ro ­
bo tn ików , w ykonu jących  te roboty, wchodzące 
w  zakres usta lonych rodza jów  robót. Stąd w i­
dzim y, że p rzy  usta lan iu  samego pojęcia zawo­
du nie jest rzeczą is to tną poziom k w a lif ik a c ji, 
czy dla zdobycia um ie ję tności w ykonan ia  danej 
robo ty  należy d ługo się uczyć, czy kró tko , is to t­
ną rzeczą jes t sam podzia ł pracy. D la  ustalenia 
zawodów należy przeanalizować społeczny po­
dzia ł pracy, ściślej m ówiąc podzia ł p racy na 
danych zakładach w  danej gałęzi przem ysłu.

Zawód w  ty m  u jęciu , na jogó ln ie j rzecz biorąc, 
jes t um iejętnością w ykonania  pewnej określonej 
g rupy  robót w yn ika jące j z danego społecznego 
podziału pracy.

W  ramach każdego zawodu mogą być szczeble 
kw a lif ika cy jn e . D la  stw ierdzenia, czy dana 
um iejętność w ykonan ia  pewnej określonej g ru ­
p y  robó t w yn ika jące j ze społecznego podziału 
p racy jest-szczeblem k w a lif ik a c y jn y m  pewnego 
zawodu, czy odrębnym  zawodem, w ysta rczy 
przeanalizować, czy dana um iejętność jest w  ca­
łości niezbędna d la  w ykonan ia  robó t wyższego 
szczebla k w a lif ik a c y jn e g o , lu b  czy um iejętność
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ta  jes t wystarczająca d la  w ykonan ia  robót n iż ­
szego szczebla kw a lifikacy jnego .

Rzeczą zasadniczą jest stw ierdzenie, czy 
szczeble k w a lif ik a c y jn e  rzeczyw iście się stop­
n iu ją , czy d la  przejścia do wyższego Szczebla 
konieczna jest w  całości um iejętność w ykonan ia  
robó t niższego szczebla. Jeżeli um iejętność w y ­
konania w szystk ich  robót niższego szczebla nie 
jest konieczna, wówczas stw ierdzam y, że m am y 
do czynienia n ie  ze szczeblami jednego zawodu, 
ale z odrębnym i zawodami. Is to tną  rzeczą jest 
rów n ież ustalenie nom enk la tu ry  zawodu celem 
un ikn ięc ia  nieporozum ień.

Wstępne ustalenie grup zaszeregowania

Jeżeli p rzy jm u je m y , że spis zawodów usta la ją  
rzeczoznawcy po przeanalizow aniu przydzie lo­
nej im  g rupy  robót do rozpracowania, stąd w n io ­
sek, że i  rozpiętość g rup w  ram ach każdego za­
w odu wstępnie usta la ją  rzeczoznawcy na pod­
staw ie dokładnej ana lizy złożoności, dokładnoś­
ci, odpowiedzialności i  innych  w a runków  pracy 
w ykonyw ane j w  ramach danego zawodu; p rzy  
czym kom is ja  koordynu jąca danego resortu  po­
w inna  udzie lić  rzeczoznawcom ogólnych w y ­
tycznych zaszeregowania. Na p rzyk ład : ilość 
ka tegorii, ja k im  w arunkom  p o w in n y  odpow ia­
dać robo ty  zaszeregowane do te j lu b  inne j ka ­
tegorii. Ogólne zasady zaszeregowania pow inny  
być opracowane w  ramach każdego resortu , a to 
ze względu na specyfikę p ro d u kc ji danego re­
sortu.

Zachodzi pytan ie , czy każdą uciążliwość pracy 
uw zględn ić p rzy  usta lan iu  ka tego rii poszczegól­
nych  zawodów. Rzeczą najsłusznie jszą jest 
uw zględn ienie ty lk o  te j uciążliw ości pracy, k tó ­
ra  jest n ierozerw a ln ie  związana z w ykonaniem  
zawodu przy  obecnym stanie te ch n ik i i  to  po­
w inno  w yn ikać  z cha rak te rys tyk i k w a lif ik a ­
cy jne j.

Np. w  charakterystyce wytapiacza, tam  gdzie 
uciążliwość nie jest n ierozerw aln ie  związana 
z w ykonaniem  danego zawodu, a zależy od 
zm iennych w arunków , to należy ją  uwzględn ić 
w  specjalnych dodatkach, a nie w  ka tego rii za­
szeregowania. Np. spawacz p racu jący pod wodą 
pow in ien  m ieć tę samą kategorię, co spawacz 
pracu jący w  norm a lnych  w arunkach, a za pracę 
pod wodą o trzym ać specja lny dodatek.

W  każdym  bądź razie rozw iązanie tego za­
gadnienia m usi być z góry  ustalone, aby opra­
cowujący ch a ra k te rys tyk i k w a lif ik a c y jn e  w ie ­
dz ie li ja k  postępować. W  przedm ow ie do ta ry ­
fik a to ra  m iędzy in n y m i i  ta  sprawa pow inna 
być w yjaśniona.

Sprawdzenie spisu zawodów i rozpiętości
zaszeregowań

Rzeczoznawcy po opracowaniu spisu zawo­
dów (przy każdym  zawodzie podany j,est k ró tk i 
zakres p racy i  rozpiętość zaszeregowań) prze­
kazu ją  spisy do k o m is ji koordynu jące j do 
wstępnego zatw ierdzenia.

Jest to konieczne celem sprawdzenia jedno­
lito śc i zasad zaszeregowań i  un ikn ięc ia  zbędne­
go opracowania zawodów identycznych, w y ­
stępujących rów nież w  innych  rodzajach robót.

Po w stępnym  zatw ierdzen iu  spisu zawodów 
i  rozpiętości zaszeregowań rzeczoznawcy na 
podstawie zebranych w  poprzedn im  etapie p rzy ­
gotowawczych m a te ria łów  przystępu ją  do opra­
cowania cha rak te rys tyk  kw a lif ika cy jn ych .

Tryb  opracowania charakterystyk  
kw alifikacyjnych

Przed przystąp ien iem  do opracowania charak­
te rys tyk  k w a lif ik a c y jn y c h  należy posegregować 
według rozpiętości zaszeregowań roboty, biorąc 
pod uwagę ich  dokładność, złożoność i  odpowie­
dzialność, w  ramach każdego zawodu, następnie 
opracować charakte rystykę  k w a lif ik a c y jn ą  n a j­
wyższej i  najniższej ką tego rii danego zawodu, 
a z ko le i opracować cha rak te rys tyk i pozostałych 
kategorii.

Oczywiście po opracowaniu w szystk ich  kate­
g o r ii danego zawodu układa się je  w ed ług ko ­
le jności rosnącej lu b  m alejącej, w  zależności 
jaka  została p rzy ję ta . P rzystępu jem y do opra­
cowania n a jp ie rw  ch a ra k te rys tyk i najniższej 
i  najwyższej ka tegorii, a następnie pozostałych 
ponieważ: (1) w  poprzednim  etapie na jba rdz ie j 
zostały przeanalizowane graniczne kategorie,
(2) gdyż opracowując w edług ko le jności od n a j­
niższej do najwyższej, lub  odw ro tn ie  możemy 
stw orzyć sytuację, że m in im um  i  m aksim um  
k w a lif ik a c ji n iezbędnych p rzy  w yko n yw a n iu  
danego zawodu nie będą się m ieśc iły  w  ramach 
ustalonej rozpiętości zaszeregowań.

Ilość p rzyk ładów  robót zależy od rodza ju  
p ro d u kc ji i  is tn ie jących  asortym entów  np.: p rzy  
charakterystyce piecowego nie są wcale po­
trzebne p rzyk ła d y  robót, a p rzy  cha rak te rys ty ­
ce np. fo rm ie rza  można i  należy podać sto k ilk a ­
dziesiąt p rzyk ładów  robót. Jeżeli podane p rzy ­
k ła d y  robó t mogą być wykonane przez zespół
0 różnych kw a lifika c ja ch , to  należy podać ja k  
zaszeregować poszczególne? operacje danych 
p rzyk ładów  robót. Na przyk ład , w  p ro jekc ie  
ta ry fik a to ra  kw a lifika cy jn e g o  przem ysłu  m a­
szynowego podano:

Jeżeli praca p rzy  dużych form ach lu b  ze 
względu na seryjne w ykonyw an ie  tak ich  samych 
lu b  podobnych fo rm  n ie  jest w ykonyw ana  od 
początku do końca przez jednego form ierza, lecz 
jest podzielona na operacje, k tó re  w yko n y  w u j ą 
fo rm ierze  o różnych kw a lifika c ja ch , wówczas 
poszczególne operacje pow inny  być oddzieln ie 
ta ry fikow ane  w edług poniższego schematu:

(a) W ykańczanie fo rm y, w staw ian ie  rdzeni, 
kon tro la , składanie fo rm y  i  przygotow anie do 
zalewania oraz k ie row an ie  brygadą, w inno  być 
k lasyfikow ane  do ka tego rii odpowiadającej da­
nej robocie w edług p rzyk ładów  ta ry fika to ra .

(b) P rzygotowanie do u b ija n ia  i  k ie row n ic tw o  
ub ijan iem  fo rm y, w ykonyw an ie  wzm ocnień 
fo rm y, ustaw ianie nadlewów, w ychodów
1 ch łodn ików  zew nętrznych w edług wskazówek 
k ie ro w n ika  b rygady w inno  być k lasy fikow ane  
do ka te g o rii o jedną n iże j, n iż  ka tegoria  k ie ro ­
w n ika  brygady.

(c) N asypywanie masy fo rm ie rsk ie j, ub ijan ie , 
zgarnianie, obracanie, wyciąganie m odelu pod 
k ie ru n k ie m  i  p rzy  współudzia le fo rm ie rza  k ie ­
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rującego ub ijan iem  fo rm y, w inno być k la s y fi­
kowane o dw ie do trzech ka tego rii n iżej, n iż 
kategoria k ie ro w n ika  b rygady w  zależności od 
ka tego rii roboty.

(d) W  w ypadku n iem ożliwości osobnego k a l­
ku low an ia  czasu na poszczególne operacje (a, 
b, c) należy przy jm ow ać, że na operacje w edług 
p u n k tu  „ a“  zużywa się około 35%, na operacje 
w edług p u n k tu  „ b “  35%  a na operację w edług 
p u n k tu  „c “  302 ca łkow itego czasu potrzebnego 
do w ykonan ia  fo rm y.

W ysuwane są rów nież w ą tp liw ośc i: (a) czy 
opracowując charakte rystykę  k w a lif ik a c y jn ą  
poszczególnej ka tego rii danego zawodu, należy 
zaznaczyć, że ro b o tn ik  danej ka tego rii pow in ien  
m ieć w iadomości i  um ie ję tności niższej ka te­
gorii, a następnie w ym ien ić , co ponadto pow i­
n ien znać i  um ieć, (b) czy w yłączn ie  w ym ien ić  
ty lk o  co ro b o tn ik  pow in ien  znać i  um ieć w ięcej 
od robo tn ika  niższej ka tegorii, (c) czy pow tó­
rzyć um ie ję tności i  w iadom ości z niższych ka te ­
g o rii dodając dodatkowo um ie ję tności i  w iado­
mości uspraw ied liw ia jące  skok do wyższej ka­
tegorii.

W  odpowiedzi na pierwsze pytan ie  należy 
podkreślić, że zaznaczenie, że ro b o tn ik  wyższej 
ka te g o rii danego zawodu pow in ien  rów nież w ie ­
dzieć i  um ieć co ro b o tn ik  niższej ka te g o rii tegoż 
samego zawodu, nie ma żadnego sensu, gdyż to 
samo w yn ika  z d e fin ic ji zawodu, w  p rzec iw nym

K azim ierz Szum licz

O  zasadach p rem io w an ia  
inżynieryjno-technicznych

PR E M IO W A N IE  stanow i jeden z bodź­
ców ekonomicznych, k tó re  pobudzają do 
zwiększenia w yda jności pracy i  dlatego 
zajęcie się ty m  zagadnieniem w yda je  się 
szczególnie p ilne  i  uzasadnione. Ponie­

waż osiągnięcie dobrych w yn ikó w  pracy zależy 
od ustalenia słusznych i  m ob ilizu jących  zasad 
prem iow ania, trzeba zw rócić uwagę na to, w  ja ­
k im  stopniu opracowywane przez nas zasady 
prem iow ania spełn ia ją  to zadanie.

Dokonanie ana lizy stosowanych obecnie re­
gu lam inów  prem iow ania  i  wyciągnięcie  odpo­
w iedn ich  w niosków  idących w  k ie ru n ku  usunię­
cia stw ierdzonych braków  oraz ustalenie je d ­
n o lity ch  k ry te r ió w  prem iow ania, obow iązuj ą- 
cych p rzy  opracow yw an iu  regu lam inów  jest 
potrzebne z uwagi na różnicę poglądów, k tó ra  
prow adzi do usta lan ia  niesłusznych, a czasem 
naw et szkodliwych, regu lam inów  prem iowania.

Zakres osób podlegających prem iowaniu

W  ramach tego a r ty k u łu  zostaną omówione 
następujące zagadnienia:

(1) Jaki pow in ien  być zakres osób podlegają­
cych prem iow aniu . (2) Za ja k ie  i  ile  w skaźni-

Ekonomika i Org. Pracy v

bądź razie nie b y ły b y  to dw ie kategorie  tego 
samego zawodu, ale dwa odrębne zawody.

Odpowiadając na drug ie  py tan ie  należy za­
znaczyć, że w ym ien ian ie  ty lk o  dodatkowych 
k w a lif ik a c ji n ie  w ystarczy, gdyż to nie daje 
przejrzystego obrazu pe łnych k w a lif ik a c ji da­
nej ka tegorii, a p rzy  sprawdzaniu um ieję tności 
w iadomości nowoprzyjętego robo tn ika  należało­
by  go egzaminować po ko le i w ed ług w szystkich 
ko le jnych  cha rak te rys tyk  kw a lif ika cy jn ych .

Po odpowiedzi na te dwa py tan ia  nasuwa się 
i  odpowiedź na py tan ie  trzecie. Można pewne 
w iadomości i  um ieję tności naw et n ie w  zw ięk­
szonym zakresie pow tórzyć w  wyższych kate­
goriach, jeże li to jes t konieczne dla stworzenia 
prze jrzystego obrazu w iadomości i  um ieję tności 
danej ka tegorii.

W  n in ie jszym  a rty ku le  poruszone zostały t y l ­
ko n iektó re  p rob lem y związane z opracowaniem 
ta ry fik a to ró w  k w a lif ik a c y jn y c h  i  sądzę, że na 
łamach „E ko n o m ik i i  O rganizacji P racy“  po­
w in n i się podzie lić ze sw oim i uwagam i, ja k  do- 
śwadczeniem p rzy  opracowaniu ta ry fik a to ró w  
Wszyscy zainteresowani, co n ie w ą tp liw ie  poz­
w o li na ulepszenie metod opracowania ta ry f i­
ka torów , ta k  istotnego czynnika w łaściwego w y ­
nagradzania za pracę, ja k  i narzędzia podniesie­
n ia  k w a lif ik a c ji kadr, niezbędnych dla rea liza­
c ji naszych p lanów  gospodarczych.

M arian  K uczyńsk i

pracow ników  
i adm inistracyjnych

ków  należy prem iować. (3) Co należy zrobić na 
odcinku zróżnicowania wysokości p rem ii.

Obowiązujące regu lam iny  p rem iow ania  we 
w szystkich gałęziach gospodarki narodowej, 
poza bardzo n ie licznym i w y ją tka m i, p rzew i­
du ją  prem iow anie p raw ie  w szystk ich  p racow n i­
ków  bez względu na to czy i  ja k i w p ły w  m ają  
on i na w skaźn ik i, za k tó re  są prem iow ani. M oż­
na bez przesady stw ierdzić, że w  poważnej 
większości p rzypadków  p re m ii n ie o trzym u ją  
ty lk o  te le fon is tk i, sekre ta rk i i  n iek tó rzy  re fe ­
renci adm in is tracy jn i. Wszyscy pozostali p ra ­
cow n icy są p rem iow an i albo o trzym u ją  tak  
zwane rycza łty  prem iowe, k tó re  nie są n iczym  
in n ym  ja k  ty lk o  sta łym  dodatkiem , nie pobu­
dzającym  w  żadnym  stopniu do zwiększenia 
w yda jności pracy, lub  w ykonan ia  postaw ionych 
przed n im i zadań.

Jak im  bodźcem może być regu lam in  na pod­
staw ie którego o trzym u je  się prem ię za w yko ­
nanie p lanu bez w zględu na osobisty w k ład  
pracy? W ydaje  się, że m in im a ln y , ponieważ po­
wszechne prem iow anie prow adzi w  dużym  stop­
n iu  do zatarcia w k ła d u  pracy najlepszych p ra ­
cow n ików  i  ociągania się w  pracy z łych i  m a- 
łow yda jnych  p racow ników , a w ięc prow adzi do
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tego, że regu lam in  n ie  spełnia podstawowego 
zadania, k tó ry m  jes t m ob ilizac ja  p racow n ików  
do ja k  na jw yda jn ie jsze j pracy.

C a łkow ite  przekonanie o tym , że u trz y m y ­
w anie tego stanu jest niesłuszne stwarza 
potrzebę zm iany dotychczasowej p ra k ty k i i  zna­
lezienia w yjśc ia , k tó re  usunęłoby to poważne 
niedociągnięcie w  stosowanych regulam inach 
prem iow ania. Najsłuszniejszą w yda je  się zm ia­
na regu lam inów  prem iow ania  idąca w  k ie ru n ku  
podzia łu  p racow n ików  na dw ie  g rupy.

Do pierwszej g rupy  pow in ien  być zaliczony 
k ie row n iczy  personel inżyn ie ry jno -te chn iczny  
na tak ich  stanow iskach ja k  dyrek to r, g łów ny  
m echanik, g łów ny  energetyk, g łów ny ko n s tru k ­
to r, k ie ro w n ik  w ydz ia łu  i  oddziału p ro d u kcy j­
nego, m is trz  oraz personel m ający bezpośredni 
lu b  duży w p ły w  na w y n ik i p rodukcy jne  ja k  
k ie ro w n icy  dzia łów  i  sekcji technicznych oraz 
ekonom icznych, inspektorzy i  in s tru k to rzy  prze­
prow adzający ins truk ta rz , technolodzy, inżyn ie ­
row ie , technicy, k ie ro w n icy  labo ra to rió w .

T y lk o  ta  grupa pow inna być prem iowana za 
w y n ik i p rodukcy jne  i  o trzym yw ać prem ię w  za­
leżności od stopnia w ykonan ia  p lanu.

Do d rug ie j g rupy  p o w in n i być zaliczeni po­
zosta li p racow n icy m a jący ty lk o  pośredni 
w p ły w  na w y n ik i p rodukcy jne . P racow nicy ci 
p o w in n i być p rem iow an i za indyw idua ln e  (w y ­
różnia jące ich) w y n ik i p racy podlegające oce­
n ie  k ie row n ika  zakładu pracy.

Jasne, że ta g rupa pracow n ików  pow inna 
o trzym yw ać prem ie ty lk o  w  ty m  przypadku, 
gdy  za istn ie ją  w a ru n k i w y p ła ty  p re m ii perso­
ne low i k ie row niczem u i  m ającem u bezpośredni 
w p ły w  na w y n ik i p rodukcy jne .

Podzia ł p racow n ików  na proponowane dw ie 
g ru p y  p rzyczyn i się do tego, że p rem ię za w y ­
konanie p lanu  będą o trzym yw a li ty lk o  n ie liczn i 
p racow nicy, k tó rzy  m a ją  poważny w p ły w  na 
w ykonan ie  zadań p rodukcy jnych , a pozostali 
p racow n icy będą m og li o trzym yw ać prem ie t y l ­
ko za indyw idua ln e  w y n ik i p racy na podstawie 
oceny tych  w y n ik ó w  przez dyrek to ra  zakładu 
pracy. P rzy  ta k im  us taw ien iu  p re m ii zn ikn ie  
oglądanie się na innych, a zacznie się w a lka  
o to, aby osobistym  w kładem  pracy zasłużyć na 
w yróżnien ie , k tó ry m  n ie w ą tp liw ie  będzie p re ­
m ia, przyznawana na podstawie in d yw id u a ln e j 
oceny w y n ik ó w  pracy. ,

Poważnym  plusem  tak iego podzia łu  praco­
w n ikó w  jes t to, że odpowiednią zmianę regu­
lam inów  prem iow ania  można przeprowadzić 
bez zm iany obowiązującego funduszu płac.

Od s trony technicznej zm iana ta  pow inna  po­
legać na: (1) w ym ien ien iu  w  regu lam in ie  p re ­
m iow ania  p racow ników , k tó rz y  m a ją  być pre­
m iow an i za w ykonan ie  p lanu  oraz (2) w prow a­
dzeniu przepisu, że pozostali p racow n icy z w y ­
ją tk ie m  sekretarek, te le fon is tek i  np. re fe ­
ren tów  adm in is tracy jnych , a k tyw n ie  przyczy­
n ia jący  się do w ykonan ia  zadań p rodukcy jnych  
podlegają p rem iow an iu  w edług uznania d y rek ­
to ra  zakładu pracy. Na prem iow anie  te j g rupy  
p racow n ików  przeznacza się na p rzyk ła d  do 
15% funduszu prem iowego przypadające w  da­

nym  m iesiącu na prem iow anie p racow n ików  
zaliczonych do g rupy  I.

W yda je  się, że taką zm ianę zakresu osób pod­
legających p rem iow an iu  można i  należałoby 
przeprowadzić we w szystk ich  gałęziach gospo­
d a rk i narodowej z tym , że szczególnie w  p ie rw ­
szym okresie po w prow adzen iu  ta k ich  zasad 
prem iow ania  trzeba by  zw rócić uwagę na zasa­
dy  podzia łu  p re m ii dla p racow n ików  zaliczonych 
do I I  g rupy  to jest o trzym u jących  prem ie na 
podstawie uznania dyrek to ra  zakładu pracy, 
przez w ydan ie  odpow iednich p ism  okólnych, 
w  k tó rych  podkreślonoby cel przejścia na pre ­
m iow anie za w y n ik i indyw idua ln e  i  zwróconoby 
uwagę d yrek to rów  na niedopuszczalność podzia­
łu  te j p re m ii na równe części d la ta k  zwanego 
„św iętego spoko ju“ . N ie  ulega w ątp liw ośc i, że 
każdy p racow n ik  zobaczy, że ty lk o  za dobrą p ra ­
cę można otrzym ać prem ię i  na pewno postara 
się podciągnąć w  pracy tak, aby na n ią  w  p rzy ­
szłości zasłużyć.

Za co premiować

Większość obow iązujących regu lam inów  p re ­
m iow an ia  p rzew idu je  p rem iow anie  za w y n ik i 
ekonomiczne całego zakładu pracy.

W yodrębnione są w  zasadzie ty lk o  trz y  g ru ­
py  p racow n ików  prem iow anych ża własne w y ­
n ik i pracy: (1) p racow n icy k o n tro li jakości,
(2) pracow nicy finansowo-księgow i, (3) praco­
w n icy  służb inw estycy jnych . Często zdarza się, 
że p racow n icy za trudn ien i w  jednym  przedsię­
b iorstw ie , prowadzącym  różną działalność go­
spodarczą są p rem iow an i za p ian zakładu jako  
całości, podczas gdy w  zasadzie wszystko prze­
m aw ia za tym , aby pracow n icy b y li podzieleni 
na k ilk a  g rup i  p rem iow an i za to na co m ają 
bezpośredni w p ływ . Tw ierdzen ie  to można uza­
sadnić na jednym  dość charakterystycznym  
przykładzie .

W  C en tra lnym  Zarządzie R ybołów stw a M or­
skiego jest przedsiębiorstwo, k tó re  za jm uje  się 
połowem  ryb , prze tw órstw em  złow ionych  ryb , 
p rodukc ją  i  naprawą sieci rybackich , chłodnic­
tw em  i  zamrażaniem ryb . M im o ta k  w ie lo ­
stronne j działalności gospodarczej p racow nicy 
tego przedsiębiorstwa są p rem iow an i ty lk o  za 
jeden w skaźn ik za w ykonań ie  p lanu  połowów, 
podczas gdy w yda je  się bezspornym, że p ra ­
cow nicy n iek tó rych  dzia łów  i  W ydzia łów  p ro ­
dukcy jnych  p o w in n i być p rem iow an i za w łas­
ne odcinkowe p lany, to znaczy pracow n icy dzia­
łu  po łow ów  za p lan połowów, pracow n icy działu 
technicznego za gotowość techniczną jednostek 
p ływ a jących  oraz w ykonanie  p lanu  połowów, 
pracow nicy dz ia łu  p rze tw órs tw a  za w ykonan ie  
p lanu p ro d u kc ji (przerobu), p racow n icy fa b ry k i 
lodu za p lan p ro d u kc ji lodu, a pracow n icy sie­
c ia m i za p lan  p ro d u kc ji sieci.

P rzy  indyw idua lizo w an iu  p re m ii w  tak ich  
przypadkach trzeba jednak pamiętać, że ktoś 
w  danym  przedsiębiorstw ie pow in ien  być odpo­
w iedz ia lny  za w ykonanie  p lanu  całego przedsię­
b io rs tw a i  o trzym yw ać p rem ię  za w ykonan ie  
p lanu  całego przedsiębiorstwa. W yda je  się, że 
za p lan całego przedsiębiorstwa pow in ien  być 
p rem iow any d y re k to r przedsiębiorstwa, jego 
zastępcy oraz pracow n icy dz ia łów  fu n kc jo n a l-
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nych, k tó re  w spó łpracu ją  ze w szystk im i w y ­
dzia łam i p ro d u kcy jn ym i.

W  tym  przypadku  p rem ia  za w ykonanie  p la ­
nu całego przedsiębiorstwa n ie  może być jakąś 
średnią a rytm etyczną czy „w ażoną“ , lecz po­
w inna  być obliczona na podstawie w ykonan ia  
p lanu całego przedsiębiorstwa, liczonego w  ce­
nach (niezm iennych lu b  bieżących) p rzy ję tych  
w  narodow ym  p lan ie  gospodarczym. Zwrócenie 
uwagi na ten szczegół jes t podyktow ane p ra k ­
ty ką  wskazującą na to, że obliczanie p re m ii za 
w ykonanie p lanu  p ro d u kc ji drogą średniej 
a rytm etyczne j prow adzi do n iew łaściw ych, 
a naw et fa łszyw ych w yn ikó w , obliczanie zaś 
p re m ii w  sposób „w ażony“  p rzy  n iew łaściw e j 
in te rp re ta c ji rów nież prow adzi do wypaczonych 
w yn ikó w  i  niesłusznego w yp łacan ia  p rem ii.

Trzeba stw ierdzić, że p rzyb liżan ie  p re m ii do 
w yn ikó w  pracy danego pracow nika lu b  danej 
g rupy  p racow ników  jest najsłuszniejsze i  p ro ­
wadzi do lepszych w y n ik ó w  ekonom icznych niż 
prem iowanie ja k ie jś  dużej g rupy  p racow n ików  
za jeden w skaźnik i  do tego luźno lu b  wcale nie 
zw iązany z ich  w kładem  pracy, ale p rzy  tym  
„p rz yb liża n iu “  p re m ii do pracow nika, to  jest 
indyw idua lizo w an iu  w skaźn ików  prem iow ania 
nie można wpadać w  drugą skrajność, polega­
jącą na rozproszeniu uw agi na różnych, nawet 
słusznych, wskaźnikach prem iow ania, ale pro ­
wadzących do skom plikow an ia  regu lam inu  i  za­
ta rc ia  celu, k tó ry  stoi przed całym  zespołem 
pracow ników .

Prem iowanie za odcinkowe „w łasne “  p lany 
jest w ięc słuszne ty lk o  w  ty m  przypadku, gdy 
zadania, k tó re  sto ją przed ca łym  zespołem pra­
w n ików , tw orzą pewną zam kniętą całość i  da­
dzą się w  sposób n ie  budzący zastrzeżeń w yod­
rębnić. W  in n ych  przypadkach prem iow anie  za 
odcinkowe p lany  czy zadania może m ieć m ie j­
sce ty lk o  po przeprowadzeniu dokładnej analizy 
p lanu, względnie zadań stojących przed danym  
zespołem pracow ników .

W skaźniki prem iowania

D rug im , n iem n ie j ważnym , zagadnieniem, 
jest ustalenie w łaśc iw ych  w skaźn ików  p rem io­
wania i  skoncentrowanie p re m ii na jednym  do 
dw u wskaźnikach, m ających decydujący w p ły w  
na osiągnięcie pożądanych w y n ik ó w  ekonomicz­
nych.

Obecnie obowiązujące regu lam iny  p rem io ­
w ania przeważnie op iera ją  się na dw u wskaź­
nikach: (1) na w ykonan iu  p lanu p rodukc ji 
w  przemyśle, p lanu  obrotu w  handlu , p lanu 
przewozu w  transporcie itd . oraz (2) na w yko ­
nan iu  p lanowanej w yda jności pracy. Są to n a j­
częściej spotykane w skaźn ik i prem iowania, 
poza k tó ry m i w ystępu je  ca ły  szereg innych  
wskaźników , ja k  asortym ent, jakość, koszty 
własne, term inowość itd .

Zdarzają się jednak p rzypadki, w  k tó rych  re ­
gu lam iny  p rem iow an ia  są przeładowane zbyt 
w ie lu  w skaźnikam i i  dlatego w yda je  się słusz­
nym  rozważenie prob lem u za ile  w skaźników  
należy prem iować: (1) za jeden czy za k ilka , 
y )  i ak ie  prem iow anie  daje lepsze w y n ik i oraz
(3) czy m iędzy p rem iam i za różne w skaźn ik i 
pow inna istn ieć współzależność czy też pow in ­

n y  one być niezależne, albo ja k  n iek tó rzy  m ó­
w ią  „żyć  w łasnym  życiem “ .

A b y  dać odpowiedź na to py tan ie  postawię 
dw ie  tezy, k tó re  postaram  się w  dalszym ciągu 
k ró tko  uzasadnić.

(I) Należy dążyć do skoncentrowania p re m ii 
na m ałej ilości w skaźn ików  (jeden do dwu), 
k tó re  są w skaźn ikam i syn te tycznym i i  decydu­
jącym i.

( I I )  W skaźn ik i prem iow e p o w in n y  być w  za­
sadzie współzależne, to znaczy w ypłacanie p re ­
m ii za jeden w skaźnik pow inno być uzależnio­
ne od w ykonan ia  drugiego wskaźnika. W  p rzy ­
padku w ykonan ia  jednego ze w skaźników  pre­
m ia  n ie pow inna przysług iw ać w  ogóle, albo po­
w inna  ulegać obniżeniu.

Zasada zawarta w  pierwszej tezie w yda je  się, 
prosta i  niebudząca żadnych w ątp liw ości, a je d ­
nak p ra k tyka  dowodzi, że są jeszcze regu lam iny, 
k tó re  p rzew idu ją  p rem iow anie  za. k ilk a  wskaź­
n ików . Podaję dla p rzyk ładu  w prow adzony od 
dn ia 1 stycznia 1953 r. na pó łroczny okres p rób­
n y  regu lam in  p rem iow ania  p racow n ików  na 
węzłach ko le jow ych.

Regulam in ten p rzew idu je  prem iow anie za­
w iadow cy stacji, jego zastępcy, inżyn ie ra  ruchu, 
techn ików  ruchu, i  k ie ro w n ika  b iu ra  wagono­
wego: (a) za u trzym an ie  się w  norm ie średnie­
go posto ju wagonów (20%), za polepszenie tego 
w skaźnika plus 2% p rem ii, za pogorszenie m i­
nus 2% p rem ii; (b) za u trzym an ie  przeciętnego 
obciążenia b ru tto  pociągów tow arow ych (15%), 
za polepszenie tego wskaźnika p lus 2 %, za po­
gorszenie m inus 3% p rem ii; (c) za u trzym an ie  
procentu regularności ruchu  pociągów tow aro ­
w ych (10%), za polepszenie tego wskaźnika plus 
1%, za pogorszenie m inus 2%  p rem ii; (d) za 
u trzym an ie  procentu regularności ruchu  pocią­
gów pasażerskich (5°/o), za polepszenie tego 
w skaźnika p lus 1%, za pogorszenie m inus 2% 
prem ii.

N ie ulega w ątp liw ości, że popraw ien ie wszyst­
k ich  tych  w skaźn ików  jest bardzo pożądane, ale 
prem iow anie w  tym  przypadku  za k ilk a  wskaź­
n ikó w  jest niesłuszne, dlatego że jest ich  w ie le  
i  n ie są wzajem nie powiązane.

P rem iow anie w  ty m  przypadku  za k ilk a  
w skaźn ików  prow adzi do tego, że popraw ien ie 
jednego lu b  dw u z tych  w skaźn ików  jest 
w  p rak tyce  m ożliw e naw et p rzy  pogorszeniu po­
zostałych w skaźn ików  i  wówczas może pracow ­
n ik  otrzym ać prem ię m im o, że pozostałe wskaź­
n ik i zostały obniżone, a osiągnięte w y n ik i eko­
nomiczne dają podstawę do całkow itego pozba­
w ien ia  p rem ii. P rzy  ta k im  ustaw ien iu  zasad 
prem iow ania  można na p rzyk ład  pogorszyć 
wszystkie  w skaźn ik i o 4%  i  jeszcze m ieć prawo 
do otrzym ania  14% p rem ii, co jes t oczywiście 
niesłuszne, bo prow adzi do m ożliwości w yp ła ­
cania p re m ii m im o pogorszenia podstawowych 
w skaźn ików  ekonomicznych, a w ięc wypacza 
ca ły sens prem iow ania. W  ty m  ko nk re tnym  
przypadku można rów nież obniżyć podstawo­
w y  wskaźnik, k tó ry m  jes t średni postój wago­
nów  o 10%, czy li w ykonać go w  90% u trzym u ­
jąc pozostałe w skaźn ik i na poziom ie 100% 
i  otrzym ać jeszcze 30% prem ii.
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P rzyk ład  ten nie jest typow y, ale wskazuje 
w  sposób ja sk ra w y  ja k  można „p rz y  najlepszych 
in tenc jach “  popraw ien ia  w ie lu  w skaźników , do­
prow adzić do w y n ik ó w  ekonomicznie całkow icie  
nieuzasadnionych. Można by  tu  przytoczyć jesz­
cze szereg innych  p rzyk ładów , może nie ta k  d ra ­
stycznych ja k  ten, ale pokazanie czasem w  ja ­
skraw ym  św ietle  pew nych niedociągnięć po­
zwala na szybsze a naw et ła tw ie jsze w ykazanie 
b łędu i  dlatego podaję ten w łaśnie p rzyk ła d  jako  
ilu s tru ją c y  w  sposób bardzo p rosty  niesłuszność 
p rem iow ania  za k ilk a  wskaźników .

B łędy popełniane p rzy  p rem iow an iu  za k ilk a  
w skaźn ików  pogłęb ia ją się znacznie, je że li w  ta ­
k im  przypadku  n ie  ma wzajemnego powiązania 
w skaźn ików  i  n ie uzależnia się przyznania 
p re m ii za jeden w skaźn ik od w ykonan ia  d ru ­
giego wskaźnika co na jm n ie j w  100%.

G dyby na p rzyk ład , w  podanym  w yże j p rzy ­
padku, uzależniono w yp łacen ie  p re m ii za polep­
szenie w skaźnika obciążenia b ru tto  pociągów 
oraz za polepszenie regularności pociągów od 
podstawowego w skaźnika ja k im  jes t średni po­
stój wagonów, to nie doszłoby do w yp łacenia 
nieuzasadnionej p re m ii m im o pogorszenia pod­
stawowego i  decydującego w skaźnika p rem io­
wania.

W łaściwe pow iązanie w skaźn ików  prem iow a­
n ia  jest isto tne i  konieczne nie ty lk o  w  p rzy ­
padku prem iow ania  za trz y  lu b  cztery wskaź­
n ik i, ale m a rów nież podstawowe znaczenie 
p rzy  p rem iow an iu  choćby ty lk o  za dwa wskaź­
n ik i.

W iem y, że w  w ie lu  przedsiębiorstwach p ra ­
cownicy są jeszcze p rem iow an i za dwa wskaź­
n ik i za w ykonanie  p lanu  p ro d u kc ji i  p lanowa­
nej w yda jności pracy, p rzy  czym otrzym anie  
p re m ii za w ykonanie  p lanu  p ro d u kc ji nie jest 
uw arunkow ane w ykonan iem  p lanu  wydajności, 
a o trzym anie  p re m ii za w ydajność nie zależy od 
stopnia w ykonan ia  p lanu p rodukc ji. Powodem 
niepow iązania wzajemnego p re m ii jest to, że 
w  p ierw szym  przypadku w yp łaca  się prem ię 
m im o n iew ykonania  p lanowanej w yda jności 
pracy, a w  d rug im  przypadku w ypłaca się p re ­
m ię za w ydajność pracy m im o n iew ykonan ia  
p lanu  p rodukc ji.

P rzyk ład  ten wskazuje na to, ja k  is to tnym  
i w ażnym  jest w łaściwe powiązanie choćby t y l ­
ko  dw u w skaźn ików  prem iow ania, n ie  m ówiąc 
już  o przypadkach, gdy tych  w skaźn ików  jest 
w ięcej.

W  obu tych  przypadkach wypłacenie p re m ii 
jest ca łkow ic ie  nieuzasadnione, ponieważ nie 
można to lerow ać n iew ykonan ia  p lanu  p ro ­
dukc ji, k tó ry  jest usta lony ustawą, ja k  i  w y ­
dajności pracy, k tó ra  decyduje o zwycięstw ie 
socjalizm u.

Józef S ta lin  w  przem ów ien iu  na I  Wszech- 
zw iązkowej naradzie stachanowców m ów ił: 
„W  rzeczyw istości socja lizm  może zwyciężyć  
jedyn ie  na podstawie w ysok ie j w yda jności p ra ­
cy, wyższej n iż  w  u s tro ju  kap ita lis tycznym , na 
podstawie obfitośc i p roduktów  i  wszelkiego ro ­
dzaju przedm iotów  spożycia, na podstawie do­
statniego i  ku ltu ra lnego  życia w szystk ich  człon­
ków  społeczeństwa. A b y  jednak socja lizm  mógł

osiągnąć ten sw ój cel i uczynić nasze społeczeń­
stwo radzieckie społeczeństwem na jzam ożnie j­
szym  —  trzeba m ieć w  k ra ju  taką wydajność  
pracy, k tó ra  przekracza wydajność pracy p rzo­
du jących k ra jó w  kap ita lis tycznych“ .

Ta w ypow iedź Józefa S ta lina  —  w  św ietle 
podstawowego praw a socjalizm u, s fo rm u łow a­
nego w  „Ekonom icznych Problem ach Socja liz­
m u w  ZSRR“  prow adzi do wniosku, iż p rem io­
w anie za p lan p ro d u kc ji w ykonany  „za każdą 
cenę“  (niezależnie od w yda jności pracy), ja k  
rów nież prem iow anie za samą ty lk o  wydajność 
p rzy  n iew ykonan iu  p lanu  p rodukc ji, n ie ma 
żadnego uzasadnienia ekonomicznego i  jako 
tak ie  pow inno być w ye lim inow ane  z regu lam i­
nów  prem iow ania.

Są wpawdzie przypadki, w  k tó rych  przyzna­
wanie p re m ii uzależniam y przede w szystk im  od 
w skaźnika w yda jności pracy, ale i  w  tych  p rz y ­
padkach nie pow inno się prem iować za w y d a j­
ność pracy bez w zględu na stopień w ykonania  
p lanu p rodukc ji, ponieważ m ogłoby to p row a­
dzić do szkod liw ych w y n ik ó w  polegających na 
podwyższaniu w yda jności kosztem w ykonan ia  
p lanu  p rodukc ji. P rzyk ła d y  n iew ykonania  p la ­
nu p rzy  w ysok ie j w yda jności p racy m ie liśm y 
w  przem yśle ceram icznym , gdzie w  ub ieg łym  
ro ku  zdarzały się p rzypadk i w y rab ian ia  wyso­
k ie j p re m ii kosztem n iew ykonan ia  p lanu p ro - 
dukcj i  uzyskiw ania  nieuzasadnionej w ysokie j 
w yda jności pracy.

P rzyk ład  ten św iadczy o ty m  ja k  ważne jest 
zagadnienie „pow iązan ia “  p re m ii i  tak ie  je j 
ustaw ienie, aby osiągnięcie zam ierzonych w y n i­
ków  gospodarczych i  ekonom icznych by ło  do­
statecznie zabezpieczone.

P rzy  rozważaniu is to ty  wzajemnego powiąza­
n ia  w skaźn ików  prem iow ania  trzeba zwrócić 
szczególną uwagę na bardzo is to tn y  i  podstawo­
w y  w skaźn ik prem iow ania, k tó ry  decyduje
0 socja listycznej akum u lac ji, a k tó ry  niedosta­
tecznie jest uw zg lędn iany w  większości obowią­
zujących regu lam inów  prem iow an ia  —  na 
w skaźn ik kosztów w łasnych.

P rem iow anie miesięczne w  oparciu o wskaź­
n ik  kosztów w łasnych jest w  w ie lu  przypadkach 
n iem ożliw e z uw agi na trudności w  usta len iu  
w ykonan ia  w skaźnika kosztów w  ska li m ie­
sięcznej, ale jes t ca łk iem  pewne, że prem iow a­
n ie  za koszty w  ska li kw a rta ln e j jest m ożliw e
1 konieczne.

Bardzo często słyszy się tak ie  tw ierdzenie, że 
p rem iow anie  za koszty jes t bardzo słuszne 
i  uzasadnione, ale z uw agi na trudności w  te r ­
m inow ym  usta len iu  poziom u kszta łtow ania  się 
kosztów, lep ie j jes t pom inąć ten w skaźn ik w  re ­
gu lam in ie  i  zgodzić się na prem ię za w ydajność 
pracy.

S tanow isko tak ie  należy uznać za niesłuszne 
i  pozbawione dostatecznego uzasadnienia, po­
nieważ w skaźn ik kosztów jest w skaźnik iem  
bardzie j syn te tycznym  i  w  znacznie wyższym  
stopniu odzw iercied la jącym  w y n ik i ekonomicz­
ne p racy przedsiębiorstwa, n iż  w ydajność p ra ­
cy. W skutek tego, zastępowanie w skaźnika ko­
sztów w łasnych w skaźn ik iem  w yda jnośc i p racy 
jest złą „nam iastką “ , k tó ra  n ie  pow inna mieć
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tak  szerokiego zastosowania ja k  ma obecnie. 
Zm iana tego stanow iska pow inna  nastąpić ja k  
najszybciej i  w yraz ić  się w  zw róceniu szczegól­
nej uw agi na p rem iow anie  kw a rta lne  za koszty 
własne i  uzależnianiu w y p ła ty  p re m ii za p lan  
p ro d u kc ji w  trzec im  m iesiącu k w a rta łu  od n ie - 
przekroczenia p lanow anych kosztów. A b y  za­
bezpieczyć te rm inow e obliczenie kosztów za 
kw a rta ł, w yda je  się słusznym  uzależnienie w y ­
płacenia p re m ii p racow n ikom  finansow o-księ­
gow ym  za trzeci miesiąc k w a rta łu  n ie  ja k  do­
tychczas za te rm inow ą sprawozdawczość, lecz 
za te rm inow e ustalenie kosztów w łasnych. 
W prowadzenie tak ich  postanow ień w  regu lam i­
nach prem iow ania  na obecnym etapie w yda je  
się uzasadnione i  m ożliw e do zrealizowania.

Wysokość prem ii
N ie ulega w ątp liw ośc i, że wysokość p re m ii 

pow inna być różna w  różnych działach gospo­
d a rk i narodowej, w  różnych zakładach tego sa­
mego dzia łu  gospodarki narodowej, i  różna 
w  zależności od zajmowanego stanow iska i  stop­
n ia  odpowiedzialności za dany odcinek pracy. 
Jeżeli zadamy sobie py tan ie  czy ta słuszna za­
sada jest w  pe łn i realizowana to s tw ie rdz im y, 
że jeszcze tak  nie jes t i  to na w ie lu  odcinkach 
pracy i  w  w ie lu  działach gospodarki narodowej.

Z a trzym a jm y się nad zagadnieniem  zróżni­
cowania p re m ii w  różnych działach p racy tego 
samego dzia łu gospodarki narodowej, lu b  te j 
samej branży. Podczas, gdy sprawa zaszerego­
w ania  pracow n ików  w  zależności od w ie lkości 
zakładu pracy jest na ogół rozwiązana w  ty m  
k ie runku , że p racow nikom  za trudn ionym  
w  w ie lk ich  zakładach pracy p rzys ługu ją  w yż­
sze g rupy wynagrodzenia, n iż  w  m a łych  zakła­
dach pracy, to na odcinku p rem iow ania  sprawa 
ta jest uregulowana ty lk o  w  n ie licznych  zakła­
dach przem ysłowych, natom iast jest p raw ie  
ca łkow icie nierozw iązana w  ko m u n ika c ji i  łącz­
ności, gospodarce kom una lne j, budow n ic tw ie  
oraz handlu.

D latego w yda je  się słusznym, a naw et ko­
niecznym, uregulow anie zagadnienia uzależnia­

n ia  wysokości p re m ii od w ie lkości zakładu p ra ­
cy. Stosowanie te j samej ska li p rem iow ej do 
dużych i  m a łych  zakładów jest nieuzasadnione 
z dw u powodów: (1) z powodu różn icy zadań 
stojących przed m a łym i i  dużym i zakładam i 
pracy, oraz (2) z powodu różn icy napięcia p la ­
nów  i  m ożliwości ich  przekraczania.

P ierw szy powód —  różnica zadań —  uzasad­
n ia  przyznawanie wyższych p re m ii w  tych  za­
kładach pracy, k tó re  m ają w iększe zadania do 
spełnienia, w  k tó rych  praca jest trudn ie jsza  
i  bardzie j odpow iedzialna i  k tó re  ty m  samym 
pow inny  zatrudniać personel o wyższych kw a ­
lif ika c ja ch . D rug im  powodem jest napięcie p la ­
nów, k tó re  przeważnie jest wyższe w  dużych 
n iż  w  m ałych zakładach pracy i  m ożliwości 
przekraczania tych  p lanów  są ty m  samym róż­
ne na niekorzyść dużych zakładów pracy. N ie 
ulega w ątp liw ośc i, że w  ró w n ym  stopniu pow in ­
n i b ić  się o w ysokie w ykonan ie  p lanów  zarówno 
pracow n icy zakładów dużych ja k  i  m ałych, że 
je d n i i  d rudzy pow inn i m ieć możność polepsza­
n ia  swych w a runków  m ateria lnych , ale n ie ­
m n ie j jednak w yda je  się słusznym  przestrzega­
n ie  socjalistycznej zasady wynagradzania w  za­
leżności od w k ładu  pracy, co pociąga za sobą 
potrzebę ustaw ienia wyższych p re m ii za 100% 
i za przekroczenie p lanu w  dużych zakładach 
p racy  i  odpow iednio niższe ustaw ianie tych  
p re m ii w  m a łych  zakładach pracy.

Takie  zróżnicowanie p re m ii pow inno usunąć 
niesłuszną dysproporcję  w  zarobkach, uchylan ie  
się od bardzie j odpow iedzia lnej p racy i  dużą 
flu k tu a c ję  p racow n ików  spowodowaną szuka­
n iem  „ba rdz ie j pop ła tnych  m ie jsc“ , to jes t za­
k ładów , w  k tó rych  można w ięcej zarobić p rzy  
m nie jszym  w y s iłk u  i  niższych kw a lifikac jach .

Te uw ag i na tem at zasad prem iow ania  poda­
jem y  w  przekonaniu, że w  dyskus ji zostanie 
pogłębione to ta k  ważne zagadnienie z zakresu 
ekonom ik i płac, co p rzyczyn i się do ostateczne­
go skrysta lizow ania  poglądów na tem at p re ­
m iow ania  i  konsekwentnego rea lizow ania  ich  
w  naszej po lityce  gospodarczej.

K azim ie rz  Szum licz

W ik to r O ciepko

O rgan izac ja  p ła c  w  przedsiębiorstwach  
budow y m aszyn *

PŁ A C A  za pracę jest częścią dochodu 
narodowego o trzym yw anego przez p ra ­
cownika. W  zakładach przem ysłow ych —  
stanow i ona sk ładn ik  kosztu w y tw o rzo ­
nego p roduk tu . Płacę o trzym u ją  p ra ­

cownicy, w  zależności od je j jakości i  ilości, 
w  m yś l zasady —  „każdem u w ed ług  jego p ra ­
cy“ . Płaca w p ływ a  na w zrost w ydajności p ra ­
cy, bow iem  praca na jbardz ie j w yda jna  jest 
na jw yże j prem iowana.

Ina p racow nik ma większe kw a lifika c je , tym  
zaszeregowany jest do wyższej g rupy  w ynagro -

t>r7 o^ii.ykuJ nłr>iejszy opracowany został na podstawie prac 
^ o p ro w ad zan y ch  przez IE O P  w  Z M  „Ursus“ .

dzeń, zachęca go to do pogłębiania w iadomości 
zawodowych. Zróżnicowanie wynagrodzeń 
um oż liw ia  w ykorzystan ie  u k ry ty c h  rezerw  p ra ­
cy, um oż liw ia  w a lkę  z przesto jam i i  b rakam i, 
um oż liw ia  in tensyw ne w ykorzystan ie  zdolności 
p ro d u kcy jn ych  urządzeń i  w  rezu ltacie  podnosi 
dobrobyt mas.

W ynagrodzenie oblicza się, w  zasadzie, na 
podstaw ie norm  technicznych, określa jących 
czas potrzebny na w ykonan ie  pracy. Organiza­
cja p racy i  p łac w in n a  um oż liw ić  p racow n iko­
w i orientow anie się w  zadaniach ja k ie  ma w y ­
konać oraz w  wysokości wynagrodzenia jak ie  
należy m u się za w ykonaną pracę.
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Płaca w  zakładzie przem ysłow ym  jest w y ­
nagrodzeniem pracow n ika  czy li jego „zarob­
k ie m “  i  jednocześnie sk ładn ik iem  kosztu, w y ­
produkowanego w yrobu , czy li „robocizną“ .

Ustawodawstwo nie us ta liło  do te j po ry  jed ­
n o litych  ram ow ych zasad organizacji p racy 
i  płac, powoduje to dowolność schematów or­
ganizacyjnych i  n ie zawsze tra fne  rozw iązania 
nasuwających się problem ów.

Od dobrze zorganizowanej p racy i  p łacy w y ­
magamy, aby w  czasie procesu p ro d u kc ji można 
by ło  ła tw o  kon tro low ać je j przebieg —  u ła tw ia  
to k ie ro w n ic tw u  operatyw ne zarządzanie i  um o­
ż liw ia  oddzia ływ anie na obniżanie kosztów pro­
dukc ji. Śledzenie przez p racow n ika  obliczeń 
ilu s tru ją cych  przebieg w yn ikó w  jego p racy —  
zachęca go do przekraczania no rm  i  do udzia łu  
we współzawodnictw ie.

Dobra organizacja um oż liw ia  rów nom ie rny  
sp ływ  (obieg) dokum entów , szybkie rozlićzenie 
kosztów  i  ich  ka lku lac ję  i  tak ie  rozłożenie prac 
obliczeniowych, aby nie nas ila ły  się w  okre­
sach zakończania obliczeń.

O rganizacja pracy i  płac za jm u je  się udzia­
łem  żyw ej pracy w  procesie p ro d u kc ji i  dz ie li 
się na: (1) kon tro lę  obecności p racow n ików  
w  pracy, (2) zlecanie pracy  —  zgodnie z planem  
p ro d u kcy jn ym  czy li doprowadzania tych  p la ­
nów  do robotn ika , (3) obliczanie zarobku  za w y ­
konanie zadania (operacje) w  celu dokonania 
w yp ła ty , (4) rozliczanie robocizny  na konta  
kosztów.

Zadania te u ję te  są w  form ularzach, k tó re  
pozw ala ją  na obliczenie „za robku “  p racow nika 
i  ustalenie kosztu „roboc izny“ . Zespół fo rm u la ­
rzy  pracy i  płac składa się: z l is ty  obecności 
(ka rt zegarowych), k a r t pracy (akordowych, 
czasowych, dn iów kow ych), k a r t zarobkowych 
i lis t  płacy.

Obecność pracow n ika  w  p racy stw ierdza się 
na podstawie k a r ty  zegarowej (kon tro lne j) lu b  
lis ty  obecności. D okum enty te stanow ią p unk t 
w yjścia , usta la jący ilość roboczo-godzin zuży­
tych  na pracę. Godziny oblicza (ustala) „K o n ­
tro la  Czasu“ , na im iennych  form ularzach, na 
k tó rych  w  p rzek ro ju  każdego dn ia  no tu je  czas 
zużyty  na poszczególne zlecenia ( w prow adzony 
już  przed ty m  na kartach  pracy) i  porów nu je  
go z czasem o db itym  na kartach  zegarowych. 
W  oparciu o ten dokum ent, K o n tro la  Czasu ak­
ceptuje robo tn ikom  przepracowany przez n ich  
czas, s tw ierdzając to adnotacją na karcie  pracy. 
Czas ten stanow i podstawę do obliczenia w y ­
nagrodzenia.

Podstawowym  źród łow ym  dokum entem  do 
obliczania zarobku i  śledzenia przebiegu pracy 
jest ka rta  p racy (ka rta  robocza). Spełnia ona 
i inne zadania, a m ianow icie : doprowadza do 
robo tn ika  tę część p lanu produkcyjnego, k tó ra  
jest m u zlecona do wykonania, (zadanie p roduk­
cyjne), pozwala śledzić ilość w ykonane j pracy, 
stw ierdza m iejsce w  k tó ry m  praca b y ła  w yko ­
nana itp . K a r ty  robocze w ystaw ia  w yd z ia ł ńa 
podstawie zleceń p rodukcy jnych , lu b  podob­
nych dokum entów . K a rtę  roboczą w ystaw ia  się 
na każdą operację w ykonyw aną  przez danego

robotn ika . W  trakc ie  pracy i  po je j zakończeniu, 
ka rtę  p racy uzupełn ia się dalszym i danym i, 
k tó re  nanosi na nią: robo tn ik , m ajster, K o n tro la  
Czasu, K o n tro la  Techniczna, Księgowość Za­
robkow a itp .

Znane są trz y  rodzaje k a r t p racy: (1) ka rta  
p racy dniówkowa, p rzy  pomocy k tó re j oblicza­
m y zarobek w  stosunku do przepracowanego 
czasu, wyrażonego w  godzinach na każdy dzień 
(system płac czasowy zw yk ły ), (2) ka rta  pracy 
czasowa —  zarobek usta la się na podstawie 
wykonanego zlecenia wyrażonego w  procencie 
w ykonane j no rm y (system czasowy z prem ią),
(3) ka rta  p racy akordowa —  zarobek oblicza 
się od ilości w ykonane j pracy (system płac 
akordowy).

Po zakończeniu zadania, p racow n ik  zdaje w y ­
konaną pracę i  uzyskuje w  zam ian na karcie  
pracy podpis K o n tro li Technicznej. Od tego 
mom entu, p ie rw ias tw ow y  dokum ent —  ka rta  
pracy —  ma naniesione na siebie w skaźn ik i iloś­
ciowe i  jakościowe, stając się dokum entem  
um oż liw ia jącym  obliczenie p łacy zasadniczej 
i  tych  dopłat, k tó re  uw arunkow ane są ilością 
i  jakością w ykonane j pracy. Pozostałe elemen­
ty , a m ianow ic ie  place dodatkowe, zestawiają 
(opracowują) powołane do tego kom órk i. P rzy ­
kładow o będą to k w o ty  należne m atkom  k a r­
m iącym , deputa ty itp . Zakończone k a r ty  pracy 
zdawane są do Księgowości Zarobkow ej, gdzie 
zostaje obliczony zarobek.

Następnym  form u la rzem , przez k tó ry  prze­
prowadza się k w o ty  zarobku i  inne dane z n im  
związane, jes t ka rta  zarobkowa, prow adzi ją  
Księgowość Zarobkowa. K a r ty  zarobkowe 
o tw ie ra  się im ienn ie  dla każdego robotn ika . 
Na k a r ty  te przenosi się zarobki danego robo t­
n ika  ze w szystk ich  jego k a r t p racy w  przekro ­
ju  m iesięcznym. W  m iarę  sp ływ u, za tw ierdzo­
nych przez w ydzia ł, k a r t pracy, dane z n ich  
bezzwłocznie w p isu je  się do k a r t zarobkowych.

Zaksięgowana ka rta  pracy może być na tych­
m iast przesłana do Księgowości Kosztów  w  celu 
odniesienia robocizny na ka lku lo w a n y  w yrób . 
Ta „natychm iastow ość“  spełnia ważną ro lę  
w  organ izacji płac. K a r ty  p racy n ie p rze trzym y­
wane przez robo tn ików  usuwają możliwość na­
dużyć w  m ie jscu pracy, u m oż liw ia ją  ry tm iczne  
księgowania —  rozładowujące nasilenie prac 
obrachunkow ych w  ostatn ich dniach przed w y ­
płatą, pozwala ją  p racow nikom  Księgowości Za­
robkow ej analizować naniesione zapisy, po­
rów nyw ać przepracowany czas, śledzić w y d a j­
ność pracy, ilość braków , przesto jów  itp . E le ­
m enty wynagrodzeń, zebrane na karc ie  zarob­
kow e j sum uje się, w y licza  z n ich  procenty, p re ­
mie, progresje, godziny nadliczbowe. Następ­
nie, wprowadza na ka rtę  zarobkową płace do­
datkowe obliczone w  innych  kom órkach zakła­
du (nie na kartach  pracy), ja k : u rlopy , odprawy, 
deputaty, należności d la  m atek karm iących itp . 
Zebrane w  ten sposób wszystkie Składnik i w y ­
nagrodzenia przenosi się na osta tn i fo rm u ­
la rz  —  lis tę  płacy.

L is ty  płac prowadzone są w ydz ia łam i, ru ­
b ry k i ich  m ają  uk ład  przew idz iany w  fu n d u ­
szu płac om ów ionym  w  in s tru k c ji o sporządza­
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n iu  P lanu Gospodarczego i  w  Uchwale P rezy­
d ium  Rządu o k o n tro li funduszu płac.

Fundusz płac (osobowy) dz ie li się na płace 
podstawowe i  dodatkowe. Płaca podstawowa 
d z ie li się na płace zasadnicze i  dopłaty. R u b ry ­
k i lis t  p łacy opracowane są tak, że posiadają 
ko lum ny dla w szystk ich  sk ładn ików  w ynagro ­
dzenia oraz d la potrąceń podatku, zaliczek itp . 
W yliczona na n ich  netto  należność, stanow i 
kw o tę  w yp ła ty , k tó rą  do dnia 10 przyszłego 
miesiąca wręcza się ro b o tn ikow i za pokw itow a ­
niem . L is ta  p łacy sporządzana jest z odpisem, 
w  postaci perfo row anych pasków, k tó re  dostaje 
p racow n ik  w raz z wynagrodzeniem . Poszcze­
gólne lis ty  w ydzia łow e zestawia się w  jedną 
lis tę  zbiorczą, k tó ra  spełnia ro lę  dokum entu do 
przeprowadzania księgowań.

D okum entacja p racy i  p łacy pow inna prze­
biegać ry tm iczn ie  bez zahamowań, w  p rzew i­
dzianym  tem pie, przez rozbudowane w  różnej 
ska li następujące stanowiska: (1) kon tro lę  obec­
ności, (2) m a js tra  (z jego aparatem  b iu row o- 
pomocniczym), (3) robo tn ika  (lub  zespół np. 
brygadę), (4) p lanowanie dziennie lu b  zm iano­
we (Rozdzielnię), (5) kon tro lę  techniczną, 
(6) księgowość zarobkową, (7) księgowość kosz­
tów .

Dokum entacja pracy i  p łacy wiąże się orga­
n izacyjn ie  z dokum entacją innych  stanow isk 
np. z planowaniem  pracy przez tak ie  elem enty 
ja k : określenie rodza ju  pracy, n r zlecenia, n r  
dokum entacji technicznej, w ie lkość zadania, 
czas, k w a lif ika c je  robo tn ika  (zaszeregowanie) 
itp .; z p rodukcją  przez: norm y, operacje, czas 
przepracowany, ocenę wykonania , ilość w yko ­
nanych p roduktów  itp .; z kosztam i i  ka lku lac ją  
przez: stanowiska i  rodzaje kosztów, nośn ik i 
kosztów, robociznę itp .

W  oparciu o przytoczony zakres zadań ja k ie  
m a do spełnienia w  zakładach przem ysłow ych 
organizacja płacy, podajem y poniżej p rak tycz­
ne rozwiązanie tego prob lem u przez In s ty tu t 
Ekonom ik i i  O rgan izacji P racy w  Zakładach 
Mechanicznych „U rsus “ . Opracowana doku­
m entacja i  na je j podstaw ie organizacja, w p ro ­
wadzone zostały 1 stycznia 1953 r., to jes t 
w  dniu, w  k tó ry m  wszedł w  życie Ram owy P lan 
K o n t i  now y podzia ł funduszu płac.

O m aw iany system zdał w  p rak tyce  egzamin, 
usp raw n ił technikę obliczeń wynagrodzeń, 
u m o ż liw ił na podstawie ana lizy dokum entacji 
p racy i  płac operatyw ne śledzenie narastania 
kosztów robocizny, kon tro lę  praw id łow ości 
obliczeń, p rzyczyn ił się do równom iernego 
sp ływ u  do Księgowości Zarobkow ej zakończo­
nych ka rt pracy, roz łoży ł rów nom iern ie  w  cza­
sie prace obliczeniowe —  rozładow ując ich  na­
silen ie  w  dniach przed w yp ła tą , u ła tw ił księgo­
wości przeprowadzenie rozliczeń robocizny.

Planowanie, kon tro la  czasu i  k a r ty  pracy 
w  Zakładach Mechanicznych „U rsus“  n ie  od­
biegają od zasad organ izacyjnych opisanych 
w yżej. Natom iast k a r ty  zarobkowe, lis ty  płac 
1 przebieg prac zw iązanych z ich  opracowaniem 
ustawiono w  sposób następujący.

K a rty  zarobkowe prow adzi Księgowość Za­
robkowa na w ydzia łach, w ype łn ia jąc  je  na pod­

staw ie k a r t pracy, zatw ierdzonych przez K on ­
tro lę  Techniczną i  K o n tro lę  Czasu. K a r ty  za­
robkowe w ype łn ia  się na aparatach do księgo­
wości p rzeb itkow e j. Kop ia  ka rty , to dz ienn ik 
spełn ia jący ro lę  re jes tru  robocizny w  p rzekro­
ju  dzia łów  (gniazd). Pozwala to segregować 
robociznę na m iejsca je j powstawania.

P row adzim y ty le  dz ienn ików  przeb itkow ych 
ile  chcemy m ieć w ydzie lonych  m iejsc pracy 
z zarejestrowaną robocizną. D z ienn ik i spełn ia­
ją  następujące zadania: dostarczają Księgowości 
Kosztów  rozdzieloną robociznę na m iejsca je j 
powstawania (np. gniazda), um oż liw ia ją  dalsze 
rozbicie robocizny na fazy obróbki (części), po­
zw ala ją  zsumowane dane z k a r t pracy i  k a r t za­
robkow ych porów nyw ać z obro tam i dz ienn i­
ków , czy li uzgadniać praw id łow ość przeprow a­
dzonych zapisów.

F orm u la rz  k a r ty  zarobkowej re jes tru je : na­
zw isko i  im ię, n r  m ark i, m iejsce pracy, miesiąc 
którego obliczenie dotyczy. R u b ry k i fo rm u la rza  
dzielą się na 3 g rupy : pierwsza za ty tu łow a­
na —  praca —  dotyczy podstaw  obliczania 
płacy, druga —  przeznaczona jest do w p isyw a­
n ia  zarobku zasadniczego, trzecia  —  dopłat.

R u b ry k i od 1 do 4 re je s tru ją  zadania pracy 
a m ianow ic ie  n r  części, operację, p rzew odn ik  
i  ka rtę  pracy. R u b ryk i 5 i  6 przeznaczone są 
dla stawek zarobkowych, w  5 no tu jem y stawkę 
osobistą robo tn ika  związaną z jego zaszerego­
waniem, w  6 stawkę za normogodzinę, to  jest 
z góry  wyznaczony czas na w ykonanie  danej 
pracy.

W  rubryce  7 i  8 no tu jem y ilość godzin po­
święconych na pracę, w  7 wypracowane norm o- 
godziny (ilość jednostek p roduk tu  pomnożona 
przez czas norm ow any na jednostkę), a w  ru ­
bryce 8 czas e fek tyw n ie  przepracowany (zgod­
n y  z ka rta m i zegarowym i).

R ubryka  9 przeznaczona jest do w pisyw ania  
procentu w yrob ien ia  norm y, %  ten o trzym u­
je m y  dzieląc czas norm ow any przez e fe k tyw n y  
czy li dane z ru b ry k i 7 przez dane z ru b ry k i 8.

R u b ryk i 10, 11, 12 przeznaczone są d la  go­
dzin nadliczbowych, ru b ry k a  13 —  dla godzin 
przesto ju. Do ru b ry k i 14 w p isu jem y zarobek 
akordowy, k tó ry  o trzym u jem y mnożąc ilość 
w ykonanych sztuk przez stawkę za jednostkę 
p roduktu .

Następna 15 ru b ry k a  przeznaczona jest do 
w pisania zarobku dniówkowego, k tó ry  o trz y ­
m u jem y mnożąc ilość godzin przebyw ania 
w  pracy z ru b ry k i 8 przez stawkę osobistego 
zaszeregowania z ru b ry k i 5.

Dalsze ru b ry k i 17 i  18 przeznaczone są do 
księgowania dopłat, ru b ryka  17 re jes tru je  do­
p ła ty  za godziny nadliczbowe w yliczane z prze­
mnożenia s taw k i osobistej z ru b ry k i 5 przez 
ilość godzin nadliczbowych w y liczonych  w  ru ­
bryce 12. Płace za przestoje w  rub ryce  18 o trzy ­
m u jem y mnożąc stawkę osobistą z ru b ry k i 
5 przez godziny przesto ju  z ru b ry k i 13.

W ypełn ione ru b ry k i k a r ty  zarobkowej, n ie 
obe jm ują  w szystk ich  sk ładn ików  wynagrodze­
nia, jedne z n ich  ja k  progresje akordowe i  p re ­
m ie uzysku jem y z dalszych obliczeń tych  da­
nych, k tó re  ju ż  są zarejestrowane w  om ów io-
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nych  rub rykach . Pozostałe sk ładn ik i w ynagro­
dzenia o trzym u jem y, już  obliczone, z innych 
kom órek organizacyjnych, są to płace dodatko­
we, k tó rych  wysokość uzależniona jes t od umo­
w y  zbiorow ej, a nie od pracy bezpośredniej np. 
wynagrodzenie za czas nieobecności, zw iązany 
z w ykonyw an iem  obowiązków społecznych 
i  państwowych, wynagrodzenie za p rze rw y  
w  pracy m atek karm iących itp .

W yliczone na kartach zarobkowych sk ładn ik i 
wynagrodzenia, oraz płace dodatkowe zestawio­
ne w  wykazach, należałoby przenieść na lis tę  
p łacy. W  prak tyce  czynność ta, jako  praco­
chłonna, opóźnia te rm inow e przygotow anie w y - 
p ła ty , toteż znaleziono inne rozw iązanie po­
zwalające w  szybszy sposób przygotować w y ­
płatę, m ianow icie  lis tę  p łacy włączono w  ka rtę  
zarobkową w  sposób następujący: do lny brzeg 
k a r ty  zarobkowej zagięto w  pasek o szerokości 
65 m m  i  na pasku ty m  umieszczono wszystkie 
e lem enty lis ty  płacy. Zam iast w ype łn iać lis tę  
p łacy w ype łn ia  się om aw iany pasek. M a on 
poza ru b ry k a m i lis ty  p łacy jeszcze tak ie  dane 
ja k : nazwisko, im ię, n r  m ark i, stawkę i  miesiąc. 
Pasek w  te j fo rm ie  jest dokumentem, na k tó ­
ry m  zgrupowano wszystkie  e lem enty związane 
z w yp ła tą  wynagrodzenia. W ype łn iony  pasek 
oddziera się od k a r ty  zarobkowej i  w ręcza ro ­
b o tn iko w i w raz z w yp ła tą . Pasek w ype łn ia  się 
przez kalkę, odpis jego odb ija  się na karc ie  za­
robkow ej .

Takie  rozw iązanie organizacyjne zm ieniło  
charakte r lis ty  p łacy, ma ona ju ż  węższy za­
kres zadań, s łuży jedyn ie  do zgrupowania 
(w  łącznych sumach) podstawowych elemen­
tów  płac, a m ianow ic ie  p łacy zasadniczej, do­
p ła t, p łacy dodatkowej, podatku, zaliczek i  w y ­
p ła ty  netto. Toteż lis ta  w  ty m  u jęc iu  ma je d y ­
n ie  wspomniane w yżej ru b ry k i. L is tę  p łacy 
w ype łn ia  się na podstaw ie pasków. Przepisuje 
się z n ich  jedyn ie  ru b ry k i „razem “ , k tó re  dla 
u w ypuk len ia  graficznego obwiedzione są 
grubszym i lin ia m i. P racow n ik  o trzym u je  w y ­
p łatę w raz z tym  paskiem  in fo rm u ją cym  go 
o składnikach wynagrodzenia, odb ió r go tów k i 
k w itu je  na liście p ła c y .,

Każdego 20 w yp łaca  się za liczk i na pobory, 
w  . tym  celu sporządza się lis tę  zaliczek, na k tó ­
re j m am y następujące dane: nazwisko i  im ię, 
n r  m a rk i i  kw otę  zaliczki. L is ta  zaliczek jest 
ta k  gra ficzn ie  ułożona, że podkładając pod n ią  
lis tę  p łacy możemy drogą o d b itk i ka lkow e j 
otrzym ać je j kopię. Możemy rów nież traktow ać 
lis tę  p łacy za o ryg ina ł, a lis tę  zaliczek o trzy ­

Z a w ia d a m ia m y  w szys tk ich  p re n u m e ra to ró w  naszego 
pism a, że u rzędy  pocztow e oraz listonosze w ie jscy  
i  m ie jscy  p rz y jm u ją  w p ła ty  na p renum era tą  w  te rm i­
n ie  do dn ia  10 każdego m iesiąca na m iesiąc następny  
i  dalsze okresy.

Równocześnie re d a kc ja  zw raca się do w szys tk ich  
p renum era to ró w , c z y te ln ik ó w  i  w sp ó łp ra co w n ikó w  
,,E k o n o m ik i i  O rg an izac ji P ra c y “  o łaskaw e każdora­
zowe in fo rm o w a n ie  re d a k c ji o w ypad kach  zaham ow a­
n ia  w  w ysy łce  egzem plarzy zap renum erow anych , 
o w szys tk ich  trudnośc iach  w  n a b yw a n iu  po je dynczych  
egzem plarzy i  o życzen iach, do ja k ic h  p u n k tó w  n a le ­
ża łoby dostać nasz m ies ięczn ik , ażeby u ła tw ić  cz y te ln i­
kom  k o n ta k t z czasopismem,

R E D A K C JA

m yw ać jako  odb itkę  ka lkow ą. Ten sposób po­
stępowania p rzygo tow u je  nam lis tę  p łacy 
w  okresie prac jeszcze nie nasilonych.

Co daje tak ie  zorganizowanie obliczania 
płac? P racow nicy Księgowości Zarobkow ej 
księgując k a r ty  pracy, m ają możność śledzić, 
czy sp ływ  k a r t p racy jes t norm a lny, czy k a r ty  
nip są p rze trzym yw ane w  w ydzia łach p roduk­
c ji. W  w ypadku  p rze trzym yw an ia  ka rt, upom i­
nają się o nie. Opóźniony sp ływ  k a r t powoduje 
zbytn ie  nasilenie prac przed w yp ła tą  i pracę 
w  godzinach nadliczbowych, aby tego uniknąć, 
pracow n icy Księgowości Zarobkow ej, we w łas­
nym  interesie dbają o to, aby k a r ty  sp ływ a ły  
ry tm iczn ie . Obserwacje przeprowadzone w  Za­
kładzie  p o tw ie rd z iły  słuszność tych  założeń, 
nowa organizacja spowodowała normalny 
sp ływ  k a rt pracy.

R ytm iczny sp ływ  dokum entów  i  te rm inow e 
ich  księgowanie, pozwala analizować zareje­
strowane obliczenia, w yjaśn iać b łędy  i  wska­
zywać niedokładności. Ponieważ dzieje się to 
wszystko w  trakc ie  księgowań, w  końcu m ie­
siąca, m am y uzgodnione i  w yjaśn ione oblicze­
nia. Okoliczność ta  zm nie jszyła  do m in im u m  
reklam acje robo tn ików , ja k ie  m ia ły  m iejsce 
w  pierw szych dniach po w ypłacie . Świadomość, 
że k a r ty  p racy są analizowane i  zestawiane 
w  różnych przekro jach  (również w  Księgowości 
Kosztów), przyczyn ia  się do ich  starannego w y ­
pełn ien ia  na w ydzia łach i  zmniejsza możliwość 
nadużyć.

Księgowość Zarobkowa w  okresie od 3 do 10 
ma obowiązek przygotować, obliczyć i  dokonać 
w yp ła ty . W  przedstaw ionym  systemie w ie le  
prac można przerzucić na wcześniejsze dni. 
Można przygotować w  p ierw szych dniach po 
w yp łac ie  np. paski z zarobkam i i  w ype łn ia jąc  
je  nazw iskam i, obliczyć u rlopy , w prow adzić te 
płace dodatkowe, k tó re  są przygotowane wcześ­
n ie j przez inne kom órk i, zaksięgować za liczk i 
itp . N ie  trzeba czekać na opracowanie wszyst­
k ich  pasków, już  opracowane można sukcesyw­
nie księgować na lis ty  płac. W szystko to powo­
du je  w  rezultacie  rozładowanie prac przed 
w yp ła tą  i  um oż liw ia  przygotow anie je j bez spe­
c ja lnych  „z ry w ó w “ .

Zakończone k a r ty  pracy, po w ypłacie , od­
kłada się do im iennych  teczek. W  razie potrze­
by  w glądu w  zarobki daw nych miesięcy, w y ­
starczy w y ją ć  teczkę danego robotn ika , 
a w  teczce te j zna jdziem y w szystkie  potrzebne 
dane w raz z kop iam i w yp ła t, k tó re  w  odpisie 
ka lko w ym  zna jdu ją  się na kartach  zarobko­
wych. x

Od księgowych w ym agam y przestrzegania 
dyscyp liny  płac i  ścisłej k o n tro li dokum entacji 
zarobkowej, rea lizu jąc w łaśnie te zadania In s ty ­
tu t pom ógł do w prowadzenia omawianego 
systemu dokum entacji p racy i  p łacy w  Z M  
„U rsus“ . Ponieważ większość zakładów dopiero 
teraz przystępu je  do opracowania tych  zagad­
nień, półroczne doświadczenia zebrane przez 
In s ty tu t E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu 
są m ateria łem  naśw ie tla jącym  prak tyczn ie  te 
zagadnienia.

W ik to r Ociepko
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Juliusz G utow ski

Z dośw iadczeń w p ro w ad zen ia  akordu progresywnego  
w  niektórych zak ład ach  przem ysłow ych

JE D N Y M  z zasadniczych w a runków  słusz­
nej p o lity k i wynagradzania jest to, aby ro ­
bo tn icy  o trzym a li za w ykonyw an ie  tych  
samych prac jednakow e wynagrodzenie. 
Od te j zasady —  płacenia za tę samą p ra ­

cę takiego samego wynagrodzenia, bez wzglę­
du na to czy ona odbywa się w  ty m  czy in n ym  
przem yśle —  czyni się jednak pewne w y ją tk i 
w  interesie całości gospodarki narodowej.

Tak na p rzyk ład , ze względu na wagę i  zna­
czenie dla całości gospodarki narodowej prze­
m ysłu  węglowego, hu tn ic tw a , budow y statków , 
przem ysłu maszynowego stosuje się pewne od­
chylen ia  od powyższej zasady tak, że p racow n i­
cy tych  przem ysłów  o trzym u ją  np. wyższe staw ­
k i w yjśc iow e po to, aby w  p ierw szym  rzędzie 
zapewnić należytą pracę tych  k luczow ych prze­
m ysłów .

Chodzi bow iem  o to, że je ś li górn ic tw o n ie  da 
dostatecznej ilośc i węgla lu b  hu tn ic tw o  —  że­
laza i  stali, to mogą powstać ogromne s tra ty  
we w szystkich in n ych  przem ysłach i  działach 
gospodarki narodowej, dla k tó rych  węgiel, że­
lazo i stal są niezbędne dla p rodukc ji.

W  ty m  stanie rzeczy pewne up rzyw ile jow an ie  
pracow n ików  tych  przem ysłów  w  stosunku do 
pracow n ików  inne j gałęzi gospodarki narodowej 
uznawane jest za słuszne i  korzystne d la całej 
k lasy  robotniczej.

Podobnie stosuje się czasami pewne u p rzy ­
w ile jow an ie  robo tn ików  w  fo rm ie  lepszego ich 
wynagradzania ze względów  te ry to ria ln ych . Ma 
to m iejsce w tedy, gdy np. chodzi o to, aby m im o 
tru d n ych  w a runków  by tow ych  na danym  te re ­
nie, zapewnić tam  w iększą ilość robo tn ików  
w  interesie np, uprzem ysłow ienia danego te re ­
nu, w ykorzystan ia  m ie jscow ych surowców, 
zbliżenia ośrodków w ytw a rzan ia  do źródeł su­
rowcowych, konsum entów  itp . Stosowanie za­
sady pewnego u p rzyw ile jo w a n ia  w  tych  p rzy ­
padkach leży rów nież w  in teresie  całej k lasy 

' robotniczej, i  zna jdu je  ogólne zrozum ienie.
Podstawowym  jednak w arunk iem , k tó ry  po­

w in ie n  być zachowany w  po lityce  płac jest aby:
(a) rozm iar wynagrodzenia uzależniony b y ł od 
ilości i  jakości danej pracy, (b) prace cięższe, 
trudniesze i  wym agające w iększych k w a lif i­
ka c ji b y ły  odpowiednio w yże j wynagradzane.

Powyższe zasady, powszechnie uznane w  sto­
sunku do całości gospodarki narodowej, mogą 
być rów nież zastosowane w  ska li jednego przed­
siębiorstwa przemysłowego.

Tak ja k  celowe i  słuszne jest pewne u p rzyw i­
le jow anie  robo tn ików  n ie k tó rych  przem ysłów  
kluczow ych np. przem ysłu  węglowego, h u tn i­
czego, gdyż od ich  p racy i  osiągniętej przez 
n ich  p rodukc ji zależny jest rozw ój w szystk ich  
innych  gałęzi przem ysłu  i  dzia łów  gospodarki 
narodowej, ta k  w yda je  się rów nież celowe 
1 słuszne zastosowanie zróżnicowanych syste­

m ów  wynagradzania rów nież i  na n iek tó rych  
k luczow ych odcinkach w  oddzie lnym  zakładzie 
pracy, je ś li od pracy tych  k luczow ych odcinków  
zależy w ydajność p racy i  p rodukc ja  całego za­
k ładu.

Należy jednak m ieć na względzie to, iż  sto­
sowanie zachęcających fo rm  wynagrodzenia 
dla poszczególnych g rup  p racow n ików  w  je d ­
nym  zakładzie odbywa się n ie  drogą usta lania 
wyższych stawek płac zasadniczyh, ja k  to się 
dzieje w  przem ysłach kluczow ych, lecz w  fo r ­
m ie p łacy uwzględn ia jące j lepsze re zu lta ty  p ra ­
cy, a w ięc w  fo rm ie  zgodnej z zasadą w ynagra­
dzania za jakość i  ilość pracy.

Powstaje jednak kw estia  n iesłychanie ważna, 
a m ianow ic ie  dotycząca zakresu stosowania 
a trakcy jnych  fo rm  wynagradzania. W yda je  się, 
iż sprawę zakresu stosowania a trakcy jnych  
fo rm  wynagradzania należałoby postaw ić na­
stępująco:

(a) System y wynagradzania stwarzające pew­
ne up rzyw ile jow an ie  n iek tó rych  robo tn ików  po­
w in n y  zapewnić im  tak ie  wynagrodzenie (np. 10, 
20, 30% podw yżki), k tó re  z jedne j s trony  by ło ­
by  na ty le  zachęcające, aby mogło spowodo­
wać w zrost w yda jności p racy i  zwiększenie p ro ­
d u k c ji na k luczow ych odcinkach, a z d rug ie j 
s trony  aby w  żadnym  przypadku n ie  p rzekro ­
czyć te j g ran icy, poza k tó rą  podwyżka ta  b y ła ­
b y  ekonomicznie zupełnie nieuzasadnioną i  spo­
łecznie niesłuszną.

(b) w y m ia r te j części wynagrodzenia, k tó ra  
ma stanow ić tę w łaśnie zachętę pow in ien  się 
rozpoczynać dopiero po osiągnięciu pewnej 
z góry określonej w yda jnośc i p racy lu b  innych  
dodatn ich w yn ikó w , powyżej k tó rych  rozpo­
czyna się dodatn i i  pożądany d la  całości zakła­
du efekt.

T ak im  w łaśnie systemem wynagradzania, 
k tó ry  m óg łby odpowiadać ty m  w ym ogom  jest, 
m iędzy in n ym i, akord  progresyw ny, polegający 
na tym , że robo tn ik  pracu jący na norm ie  o trzy ­
m u je  norm alną stawkę akordową za wszystkie 
jednostk i p rodukcy jne  w ykonane w  granicach 
no rm y i  wyższe s taw k i za jednostk i w ykonane 
ponad normę.

W prowadzenie fo rm  wynagradzania opar­
tych  na akordzie progresyw nym  jes t na ogół 
dość tru d n e  zarówno ze względów o b iek tyw ­
nych ja k  i  na różnego rodza ju  przeszkody na tu ­
r y  fo rm a lno -p raw ne j, zw iązanej z trudnościam i 
zm iany istniejącego stanu rzeczy. Zważywszy 
jednak aktualność tego prob lem u przedstaw ia­
m y przebieg wprowadzenia akordow o-progre- 
sywnego systemu płac na je d n ym  odcinku. 
N IE W Ł A Ś C IW Y  S Y S TE M  P Ł A C Y  Z A H A M O W A Ł  

M E C H A N IZ A C J Ę  PROCESÓW  P R O D U K C Y JN Y C H

W I  kw a rta le  1952 ro ku  wystąpiono z w nios­
k iem  o* podwyższenie g rupy  uposażenio­

w ej maszynowych zaw ijaczek cuk ie rków  po to,
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aby m og ły  one za każdy k ilo g ra m  zaw in ię tych  
cuk ie rków  otrzym ać wyższą stawkę n iż  do­
tychczas.

Na za w ija ln i cuk ie rków  bow iem  w y tw o rzy ła  
się taka n ienorm alna sytuacja, iż  b rak  jest chęt­
nych  robo tn ic  do maszynowego zaw ijan ia  cu­
k ie rkó w  i  wszystkie  one w o lą  zaw ijać ręcznie, 
gdyż p rzy  ręcznym  zaw ijan iu  mogą w  znacznie 
wyższym  stopniu przekraczać no rm y pracy, n iż 
p rzy  zaw ijan iu  m aszynowym . N o rm y ustalone 
d la  m aszynowych zaw ijaczek cuk ie rków  —  w e­
d ług  oświadczenia p rzedstaw ic ie li zakładu —  
ustalone zostały w  sposób ścisły, uw zg lędn ia­
ją cy  dokładnie m ożliwości autom atów  do zaw i­
jan ia  cukierków . Natom iast no rm y pracy dla 
ręcznego zaw ijan ia  cuk ie rków  —  ja k k o lw ie k  są 
rów nież napięte —  to jednak są przekraczane 
o 25% —  30%, a przez n iek tó re  bardzo dobre 
robotnice naw et o 50%  i  w ięcej,

N o rm y pracy p rzy  m aszynowym  zaw ijan iu  
cuk ie rków  zaś w ykonyw ane  są przeciętn ie 
w  około 105%, 110%, 115%, w  n ie licznych  t y l ­
ko przypadkach w  120%, a bardzo często w y ­
konyw ane są i  poniżej 100%, gdyż część p ó ł­
autom atów  do zaw ijan ia  to  maszyny bardzo 
stare i  zużyte, a w  ogóle naw et i  p rzy  nowszych 
maszynach poszczególne części u legają szyb­
k iem u zużyciu i  m aszyny trzeba bardzo często 
reperować, w ym ien iać  części itp .

Trzeba jeszcze dodać, że zarówno zaw ijaczk i 
ręczne ja k  i  maszynowe, posiadają tę samą g ru ­
pę zaszeregowania a m ianow ic ie  I I I -c ią  m im o 
tego, iż praca maszynowej zaw ijaczk i wym aga
0 w ie le  wyższych k w a lif ik a c ji,  dokładnej zna­
jom ości pó łautom atu do zaw ijan ia  cukierków , 
ponadto obarczona jest dużą odpow iedzialno­
ścią za sprawne obsługiwanie maszyny i  n ie ­
dopuszczenie do ja k ich ko lw ie k  uszkodzeń
1 aw arii.

W  w y n ik u  tych  w szystkich okoliczności prze­
ciętne zarobki m aszynowych zaw ijaczek —  po­
m im o posiadanej przez nie w iększej odpowie­
dzialności —  ksz ta łtow a ły  się o około 20%, 25% 
niżej od przecię tnych zarobków zaw ijaczek ręcz­
nych.

W niosek o podwyższenie g ru p y  uposażenio­
w e j maszynowych zaw ijaczek cuk ie rków  w y ­
daw ał się na ogół słuszny. Powszechnie bow iem  
znane jest, iż no rm y pracy ustalane dla czyn­
ności masowych, maszynowo-ręcznych i  m a­
szynowych są z regu ły  bardzie j napięte, gdyż 
no rm y te można stosunkowo ła tw o, w  sposób 
ana lityczno-techn iczny obliczyć. W chodzi tu  
bow iem  w  grę jako  na jw ażn ie jszy czynn ik  tech­
niczna zdolność przerobowa maszyny w  jed ­
nostce czasu, k tó rą  można w  sposób dokładny 
obliczyć. W szelkie prace ręczne zaś —  nawet 
p rzy  bardzo dokładnie przeprowadzonym  chro- 
nom etrażu i  p rzy  usta len iu  najlepszych metod 
p racy i  w ydaw ałoby się p rzy  pe łnym  w yko rzy ­
s tan iu  dn ia  p racy —  okazują się, po pew nym  
czasie mało napięte, gdyż robo tn icy  ulepszają 
swe m etody pracy, nabyw a ją  cgrom nej w p ra ­
w y, l ik w id u ją  wszelkie zbędne ruchy  i  czyn­
ności, itp .

Tak mogło być i  w  ty m  przypadku. Norm a 
p racy  d la  czynności ręcznej p rzy  zaw ijan iu  cu­

k ie rkó w  by ła  na ogół dość napięta, ale m im o 
tego w praw ne robotnice przekraczały ją  śred­
nio o 25% do 30%, a robotnice najlepsze osią­
ga ły  naw et 180 i  w ięcej procent te j norm y. Stąd 
też w ydaw ało  się, iż  no rm y pracy d la maszy­
nowego zaw ijan ia  cuk ie rków  z n a tu ry  rzeczy 
pow inny  być bardzie j p recyzy jn ie  sporządzone 
i  n ie ma prak tyczn ie  m ożliwości większego ich  
przekraczania n iż  o 5%, 10%, m aksim um  oko­
ło  20%. Stąd też wniosek o podwyższenie ka­
te g o rii zaszeregowania zaw ijaczek maszyno­
w ych  z I I I  do IV  g ru p y  w ydaw a ł się dostatecz­
nie uzasadniony znacznie wyższą odpow iedzia l­
nością i  n ie w ą tp liw ie  w yższym i po trzebnym i 
k w a lif ik a c ja m i d la  w ykonyw an ia  te j pracy.

Po dokładn ie jszym  zbadaniu te j sp raw y oka­
zało się jednak, że w n iosk i zakładu poparte 
przez C en tra lny  Zarząd u jm o w a ły  sprawę po­
w ierzchownie, czego najprostszym  dowodem 
by ło  m iędzy in n y m i to, że w  w arunkach p ła ­
cowych przem ysłu cukierniczego, p rzy  is tn ie ją ­
cej tam  bardzo m ałe j różn icy i  w staw kach p ła ­
cowych m iędzy jedną kategorią  i  drugą, prze­
szeregowanie zaw ijaczek m aszynowych z I I I  
ka tego rii do IV  dałoby im  jedyn ie  niespełna 
10 z ł podw yżk i p łacy w  ska li m iesięcznej, co 
n ie w ą tp liw ie  nie m ogłoby dać żadnego poważ­
niejszego efektu.

Ponadto wniosek p rzedstaw ic ie li przem ysłu 
chociaż n ieprzem yślany, i  ja k  się okazało w ię ­
cej n iż  skrom ny, ale zm ierza jący do mech? 
nicznego podwyższenia stawek jednostkowych, 
sprowadzał się do mechanicznego zwiększenia 
kosztów na jednostkę p ro d u kc ji p rzy  u trzym a­
n iu  dotychczasowej w yda jności pracy.

Z d rug ie j s trony  jednak —  pom im o n iezbyt 
w łaściwego u jęcia zagadnienia spraw y podwyż­
k i płac zaw ijaczek m aszynow ych—-przedstaw i­
ciele przem ysłu  słusznie w skazyw a li na is tn ie ­
jącą w  zakładzie dużą nienorm alność w  w yna ­
gradzaniu zaw ijaczek maszynowych, k tó re  po­
m im o wyższej odpowiedzialności i  potrzebnych 
wyższych k w a lif ik a c ji za rab ia ły  m n ie j od za­
w ijaczek ręcznych.

Sygnał ten b y ł m iędzy in n y m i i  dlatego 
słuszny i  na czasie, iż praca jedne j zaw ijaczk i 
maszynowej p rzy  is tn ie jące j je j w yda jności 
p racy zastępowała pracę p ięciu  zaw ijaczek ręcz-, 
nych. Niechęć w ięc robotn ic  do przystępowa­
n ia  do maszynowego zaw ijan ia  cuk ie rków  mo­
gła w  sposób wysoce u jem ny  odbić się na w y ­
dajności p racy nie ty lk o  dz ia łu  za w ija ln i, ale 
i  całego zakładu. Stąd też sprawę tę należało 
g run tow n ie  rozpatrzyć, przeanalizować i  pod­
jąć odpowiednie decyzje dla z likw idow an ia  is t­
n ie jących nienorm alności w  w ynagradzaniu 
i w  m iarę możności uzyskania wyższej w y d a j­
ności pracy.

D la  przem ysłu  sprawa dobrej i  w yda jne j p ra ­
cy zaw ijaczek m aszynowych m ia ła  i  dlatego 
ogromne znaczenie, że p rzy  o lb rzym im  i  coraz 
to rosnącym zapotrzebowaniu na c u k ie rk i za­
w ijane  —- zakłady, m ając n iewystarczające 
ilości maszyn do zaw ijan ia , m us ia ły  za trudniać 
w ie lk ie  ilości zaw ijaczek ręcznych co obniżało 
im  wydajność pracy i  n ie pozwalało na w yd a t­
niejsze obniżenie kosztów w łasnych.
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D la  ilu s tra c ji podajem y w ykres ilu s tru ją c y  
pracochłonność 1 to n y  cuk ie rków  zaw ijanych  
ręcznie i  maszynowo (rys. 1).

P R Z Y C Z Y N Y  R O Z P IĘ T O Ś C I M IĘ D Z Y  P Ł A C A M I 
P R A C O W N IC  N A  M A S Z Y N A C H  A  Z A W IJ A C Z E K  

P R A C U JĄ C Y C H  R Ę C ZN IE

Dlaczego zaw ijaczki maszynowe są tak nisko
zaszeregowane

y  aszeregowanie zaw ijaczek maszynowych zo- 
stało dokonane w  la tach 1948/49 i  n ie  w y ­

w oła ło w tedy żadnych zastrzeżeń, gdyż w  ty m  
okresie czasu zaw ijaczk i zaczęły przechodzić na 
pracę norm owaną i  obie kategorie zawijaczek, 
zarówno ręczne ja k  i  maszynowe, m ia ły  jedna­
kowe m ożliwości zarobków, gdyż w  jednakow ej 
m ierze zaczęły w ykonyw ać i  przekraczać swoje 
no rm y pracy.

Ten stan rów now ag i is tn ie jący  m iędzy zarob­
kam i zaw ijaczek ręcznych i  maszynowych 
u leg ł poważnej zm ianie dopiero w  1951 r., k ie ­
dy w  w y n ik u  na tu ra lne j se lekcji zaw ijaczk i 
ręczne znakom icie opanowały swoją pracę i  sto­
sunkowo wysoko przekracza ły no rm y pracy. Za­
znaczyła się pewna rozpiętość pom iędzy w yż­
szym i p łacam i zaw ijaczek ręcznych i  n iższym i 
zarobkam i zaw ijaczek m aszynowych, k tó re  nie 
osiągnęły takiego przekroczenia norm  pracy.

Badania przeprowadzone w  k ilk u  zakładach 
pracy po tw ie rdz iły , iż  rzeczyw iście we wszyst­
k ich  zakładach m a m iejsce to samo zjaw isko 
niechęci do p racy na maszynach wobec tego, że 
p rzy  pracy ręcznej, o w ie le  m n ie j odpow iedzia l­
nej, można uzyskać nieco wyższe zarobki m ia ­
now icie  od 100 do 200 zł miesięcznie.

Postulat, aby robotn ice obsługujące m aszyny 
do zaw ijan ia  cuk ie rków  posiadały grupę nie I I I  
ja k  zaw ijaczki ręczne, lecz IV , b y ł n ie w ą tp li­
w ie  słuszny, lecz grubo n iew ystarcza jący ze 
w zględu na zby t m ałą różnicę w  płacach is t­
nie jącą m iędzy ty m i dw iem a g rupam i płac.

Jak pracuje maszynowa zaw ijaczka cukierków
Każda zaw ijaczka maszynowa obsługuje je ­

den półautom at o bardzo skom plikow ane j kon­
s tru kc ji, p rzy  czym d la  sprawnego w ykonyw a­
nia swej pracy zaw ijaczka m usi swoją maszynę 
doskonale znać, smarować, czyścić, regulować, 
likw idow ać  drobne de fek ty  itp .

Praca zaw ijaczki polega na tym , iż w k łada  
ona do obracającego się talerza, będącego czę­
ścią półautom atu, cu k ie rk i dozorując jednocześ­
nie bieg maszyny. Do czynności p rzygo tow aw ­
czych należy odpowiednie przygotow an ie  m a­
szyny, cukierków , bob iny  papierow e j, e tyk ie t, 
itp . Do czynności pom ocniczych i  zw iązanych 
z obsługiwaniem  maszyny, należy stałe zaopa­
tryw a n ie  pó łautom atu w  cuk ie rk i, bobinę pa­
pierową, za trzym yw an ie  maszyny w  przypadku 
zerwania się bob iny  papierow ej, zgniecenia k a r­
melka, złego funkc jonow an ia  części maszyny, 
ńp. Do czynności zakończeniowych należy g ru n ­
towne przem ycie gorącą wodą maszyny i  oczysz­
czenie je j zasadniczych ruchow ych  części.

Zaznaczyć należy, że maszyny do zaw ijan ia  
cuk ie rków  są na ogół bardzo czułe i  w raż liw e  
na wszelkiego rodza ju  drobne i  n ieun ikn ione  
w  czasie pracy rozkruszenia się cuk ie rków , n ie-

J/ośÓ robjgodż. .potrzebnych na 
produkcie d  icnny cukierków 
zabijanych f  wskażmkouo )

hj karm elam i

Legenda \ i przy zautjaniu maszynouym 
Y77Ä -—u— ręcznym

Rys. 1

je dno litą  ich  form ę, z ły  gatunek bob iny papie­
row e j, w ilgotność pow ie trza  itp ., ta k  że w  rezu l­
tacie maszyna do zaw ijan ia  cuk ie rków  co pe­
w ien  k ró tk i czas m usi być zatrzym ywana, 
czyszczona i  smarowana, bobina papierowa 
m usi być z pow rotem  nakładana i  poszczególne 
części je j muszą być regulowane.

D la  zapewnienia dobrego obsług iw ania m a­
szyny wym agana jest w ie lka  dbałość o maszy­
nę, doskonała je j znajomość, ofiarność ze stro ­
ny  obsługi.

W ykorzystanie czasu pracy

Przeprowadzona fo tog ra fia  dn ia  pracy i  ob­
serwacje chronom etrażowe w ykaza ły , iż na 
skutek dużej s tra ty  czasu na czynności p rzy ­
gotowawcze i  zakończeniowe oraz na obsługi­
w anie techniczne m aszyny i  likw id a c ję  d rob­
nych aw arii, tra c i się m nóstwo czasu. E fe k ty w ­
n y  czas pracy m aszyny kszta łtow a ł się od około 
240 do 310 m in u t na 480 m inu tow ą zmianę.

Co na jdziw nie jsze jednak okazało się, iż  n o r­
ma ustalona dla różnych maszyn by ła  różnie 
napięta. Pozornie w ydaw ało  się, iż by ło  to  spo­
wodowane różną ilością obrotów, k tó re  poszcze­
gólne m aszyny posiadały, b y ły  bow iem  one róż­
nych m arek i  nieco odm iennej ko n s tru kc ji. Do­
kładne badania w ykaza ły  jednak, że pom im o 
pew nych różnic ko n s tru kcy jn ych  i  ilości obro­
tów  na m inu tę  —  wszystkie  one w ym agają p ra ­
w ie  że identycznego czasu przygotowawczo-za- 
kończeniowego, związanego z obsługiwaniem  
techn icznym  tak, że należałoby dla w szystk ich  
usta lić norm y, p rzy jm u ją c  jednakow y ich  efek­
ty w n y  czas pracy.

Tymczasem stw ierdzono, iż d la poszczegól­
nych maszyn ustalona by ła  norm a odpowiada­
jąca od około 200 do 315 m in u t. Najczęściej 
spotykane w ie lkości norm  b y ły  na poziom ie od 
około 240 do 270 m in u t czasu p racy maszyny 
na 480 m inu tow ą zmianę.

Sprawę kom p likow a ło  i  to, iż  w  poszczegól­
nych okresach czasu te same ga tunk i cuk ie rków  
posiadały inną ilość sztuk przypadających na 
1 kg i  stąd też je ś li np. ilość sztuk cuk ie rków
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w  k ilog ram ie  w ynosiła  zamiast 100 —  110 to 
zdarzało się, że p rzy  ty m  samym e fek tyw nym  
czasie w ykorzystan ie  maszyny, zaw ijaczka uzy­
sk iw a ła  91% te j w yda jności pracy, k tó rą  osią­
gnęłaby gdyby norm alna ilość sztuk cuk ie rków  
przypada ła  na 1 kg.

W  in n ym  przypadku  jednak, t j .  jeże li za­
m iast 100 sztuk przypadało ty lk o  90 sztuk na 
1 kg cukierków , zaw ijaczka mogła w ykonać —• 
p rzy  ty m  sam ym  e fe k tyw n ym  czasie pracy —  
o około 11%  w ięcej n iż  p rzy  cukierkach n o r­
m alnych.

N iezależnie od te j okoliczności stw ierdzono, 
że n ie  ty lk o  na różne maszyny ustalone b y ły  
różnie napięte norm y, ale i  d la te j samej m a­
szyny ustalono różnie napięte no rm y d la  róż­
nych gatunków  cuk ie rków . Stąd też niezależnie 
od tego, że praca na poszczególnych maszynach 
b y ła  bardzie j lu b  m n ie j korzystna ze względu 
na stopień napięcia norm , to  i  p rzy  pracy na 1 
maszynie n iek tó re  asortym enty cuk ie rków  b y ły  
bardzie j korzystne, inne m n ie j.

Już w  w y n ik u  tych  p ierw szych obserwacji 
stw ierdzono, iż  is tn ie je  bardzo realna m ożli­
wość podniesienia w yda jności p racy poprzez 
zwiększenie efektywnego czasu pracy maszyny.

Na podstaw ie chronom etrażowych pom iarów  
dnia pracy i  fo to g ra fii dnia pracy stw ierdzono, 
że w  badanym  zakładzie p racy można b y  p rzy 
lepszej pracy i  stosowaniu na jbardz ie j p ra ­
w id ło w ych  m etod obsług iwania m aszyny uzy­
skać o 20 do 30%  większą wydajność pracy, 
a p rzy  poszczególnych maszynach naw et w ięcej.

Po dokonaniu te j ana lizy zwołano specjalną 
naradę w  tym że zakładzie, na k tó re j podsumo­
wano w y n ik i badań i  uznano, iż wobec tego, że 
is tn ie je  realna możliwość podniesienia zarob­
kó w  poprzez ulepszenie m etod i  organizacji 
p racy zaw ijaczek —  należy dołożyć wszelkich 
starań, aby przekonać o ty m  zaw ijaczk i maszy­
nowe, pomóc im  w  osiągnięciu lepszych w y n i­
ków  i  w te d y  je ś li będą lep ie j p racow ały za­
robek ich  wzrośnie o 20 do 30% naw et p rzy  
zaniżonym  zeszeregowaniu i  stawkach.

Wszyscy obecni na naradzie łącznie z przed­
s taw ic ie lam i zaw ijaczek maszynowych zobo­
w iąza li się do poczynien ia ta k ich  kroków , aby 
faktyczna w ydajność pracy i  zarobki zaw ijaczek 
w zros ły  nawet p rzy  is tn ie jących  stawkach płac.

Po k ilk u  tygodniach okazało się, iż  w y d a j­
ność pracy zaw ijaczek m aszynowych na tym  
zakładzie p raw ie  że n ie  drgnęła. W  dalszym  
ciągu u trzym yw a ła  się ona na dotychczasowym 
poziom ie i  is tn ia ło  wśród n ich  poważne nieza­
dowolenie szczególnie wobec tego, że zaw ijaczk i 
ręczne zarab ia ły  w ięcej od n ich. P rzekonyw a­
n ie  zaw ijaczek o m ożliwości zwiększenia zarob­
kó w  p rzy  obecnych w arunkach p łacow ych nie 
dało żadnych rezu lta tów .
CO W Y K A Z A Ł Y  B A D A N IA  P R A C Y  P R A C O W N IC  

W  Z A W IJ A L N I M A S Z Y N O W E J
TN  latego, aby wyciągnąć m oż liw ie  na jba r- 

dziej słuszne w n iosk i i  powziąć m ożliw ie  
bezbłędną decyzję, przeprowadzono badania p ra ­
cy zaw ijaczek m aszynowych rów nież i  w  n a jle p ­
szej z a w ija ln i maszynowej cuk ie rków , w  k tó - *

* Styczeń 1952 r.

re j na ogół robotn ice b y ły  lep ie j przeszkolone 
i  maszyny p ieczołow icie konserwowane i  u trz y ­
m yw ane we w zorow ym  porządku.

Poniżej podaje się w yciąg ze sporządzonych 
przez autora uwag p rzy  analiz ie te j sprawy.

Jak pracują poszczególne maszyny w  zakładzie 
o najwyższej wydajności zaw ija ln i

Maszyna m a rk i „N agem a“  karuzelow a p ro ­
d u k c ji NRD. M aszyn tak ich  jes t na zakładzie 
k ilk a . P racu ją  one wszystkie  na 3 zm iany. Ilość 
ich  obro tów  jest ta  sama i  wszystkie one są je d ­
nakowe.

T a k t roboczy w ynosi 0,5 sek. d la  w szystkich 
maszyn. Jednym  z na jba rdz ie j częstych asorty­
m entów  cuk ie rków  jest ka rm e lek stosunkowo 
ciężki, którego przypada około 121 sztuk na 
1 kg.

Ustalona dla zaw ijaczk i maszynowej norma 
pracy p rzy  zaw ijan iu  tych  ka rm e lków  wynosi 
33,3 kg na rob./godz. i  266 kg  na 8 godzin. Prze- 
mnażając w ie lkość no rm y na 8 godz., t j .  266 kg 
przez ilość sztuk cuk ie rków  przypadających na 
1 kg, dochodzimy do c y fry  266 X  121 =  około 
32.400.—  sztuk ka rm e lków  na 8 godz. D la  za­
w in ięc ia  te j ilości sztuk e fe k tyw n y  czas pracy 
maszyny m usi w ynieść 32.400 s z i X  0,5 sek. =  
=  16.200 sek. (wobec tego, że na każdą sztukę 
maszyna zużywa 0,5 sek.) =  około 270 m in .

Jakaż jest p raktyczna możliwość w ykonania  
i  przekroczenia te j ustalonej no rm y pracy?

Jeśli p rzy jm iem y, że na wszystkie  czasy p rzy ­
gotowawcze i  pomocnicze, związane z obsługi­
w aniem  m iejsca pracy i  zakończeniowe trzeba 
zużyć około 2 godz. pracy, to na 8 godz. zmianę 
d la  pracy pozostaje 6 godz., albo też 6 X  3.600 =  
=  21.600 sek. Ponieważ dla w ykonania  no rm y 
trzeba aby maszyna pracowała e fek tyw n ie  
około 16.200 sek., a p rzy  bardzo dobrej 
i  sprawnej pracy m aszyny m ożliw e jest b y  p ra ­
cowała 21.600 sek., is tn ie je  mo

czania te j no rm y o około 34%

W  prze liczen iu  na kg, 134% =  około 356 kg 
cukierków .

Taka jest możliwość praktyczna zaw ijan ia  
tego ga tunku  cuk ie rków  p rzy  bardzo dobrej, 
sprawnej i  um ie ję tne j p racy i  to  p rzy  zacho­
w an iu  w a ru n kó w  aby maszyna e fek tyw n ie  p ra ­
cowała 6 godz. w  ciągu 8-godzinnej zm iany.

Jakie dotychczas osiągnięto rezultaty?
W edług danych z jednego miesiąca * poszcze­

gólne zaw ijaczk i osiągały średnio w  miesiącu:

Im ię  i  N azw isko kg
%

w ykonane j
n o rm y

m in u ty
e fe k ty w ­

nego
czasu

pracy

O lim p ia  Jopek 270 102% 276
Zenajda Kraszewska 282 106% 286
Helena Szeląg 287 108% 292
Stefania Soska 307 116% 313
Stefania M roz ik 312 117% 316
M aria  W róbel 316 119% 322
A nna P okryw a 317 119% 322
M aria  Brzezińska 318 120% 325

wość p rzekra - 
21.600 X  100\

16.200 7
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Z powyższych danych w yn ika , że biorąc 
średnio na przestrzeni całego miesiąca żadna 
z robotn ic  n ie  osiągnęła ta k ie j p rodukc ji, jaka  
m ożliw a  by łaby  p rzy  zachowaniu w szystk ich  
op tym alnych  w arunków .

Zachodzi pytan ie , czy ta ustalona teoretycznie 
wysokość m oż liw e j do osiągnięcia p ro d u kc ji 
w  ilośc i 356 kg na 8 godz., t j .  134% no rm y jest 
realna? W ydaje się, że trzeba na to py tan ie  od­
powiedzieć tw ierdząco, a to  z k i lk u  względów:

(1) Is tn ie je  pewna możliwość skrócenia cza­
sów przygotowawczych, pomocniczych, związa­
nych z obsługą m iejsca pracy i  zakończenio­
w ych  poprzez przydzie len ie  pew nych robót 
in n ym  pomocniczym robotnicom , poprzez danie 
robotn icom  n ie k tó rych  ulepszonych narzędzi 
i  także poprzez przyśpieszenie n iek tó rych  z tych  
prac.

(2) Is tn ie je  m ożliwość polepszenia jakości cu­
k ie rkó w  dostarczanych do zaw ijan ia  (w  rozu­
m ien iu  tych  cech, k tó re  są potrzebne do spraw ­
nego zaw ijan ia  ja k : w łaściw a fo rm a  i  kszta łt, 
oziębienie itp .) i  e tyk ie tek.

(3) Nawet w  obecnym okresie czasu, w  k tó ­
ry m  n ie  ma jeszcze szczególnego nacisku na 
skrócenie czasów w ym ien ionych  w  pk t. (1) 
a także p rzy is tn ien iu  różnych drobnych uste­
rek  w  jakości cuk ie rków , e tyk ie tek  i  innych  —  
poszczególne robotn ice osiągają w  n iek tó rych  
dniach nie ty lk o  356 kg, lecz naw et i  w ięcej.

Tak np. S tefania Soska osiągnęła 356 kg, t j.  
(134% norm y, co stanow i około 360 m in . e fek- 
tyw n . czasu pracy), Helena Szeląg 356 kg  (134% 
norm y, 360 m in u t czasu pracy), M aria  W róbe l 
372 kg (140% norm y, 378 m in u t czasu pracy), 
Helena Fąfała 376 kg  (142% norm y, 384 m in u t 
czasu pracy).

Z badań przeprowadzonych p rzy  in n ych  m a­
szynach okazało się, iż ustalona d la  n ich  w y ­
sokość norm y jest tego rzędu, że wym aga nie 
około 270 m in . e fek tyw ne j pracy maszyny, 
lecz 223, 240 m in . itp .

Stąd też robotn ice  p rzy  różnych maszynach 
m ia ły  różne m ożliwości w ykonyw an ia  i  prze­
kraczania tych  norm . A na liza  danych sta tys­
tycznych  o w ykonan iu  norm  pracy po tw ie rdz iła  
w  całej rozciągłości te spostrzeżenia. Na n iek tó ­
rych  maszynach robotn ice stale przekraczały 
norm ę o 10— 20%; na in n ych  albo w yko n y ­
w a ły  normę zaledw ie w  100 procentach, albo 
przekraczały ją  ty lk o  o 2— 3%.

Z innych  obserwacji poczynionych na 2 po­
dobnych maszynach okazało się, iż  różne na­
pięcie norm  na nich, k tó re  by ło  uzasadnione 
ja ko b y  różną ilością ich  obro tów  —  by ło  zu­
pe łn ie  niesłuszne, gdyż ja k k o lw ie k  ilość ich  
ob ro tów  na m inu tę  rzeczyw iście b y ła  nieco 
inna, bo is tn ia ła  m iędzy n im i różnica rzędu 
2%, to  różnica w  poziom ie no rm y w ynosiła  
około 10%.

Badania p racy różnych robotn ic  w ykaza ły , że 
ja kko lw ie k  żadna nie osiąga w  ska li m ie ­
sięcznej wyższego w ykorzys tan ia  efektywnego 
czasu pracy m aszyny n iż  około 325 m in u t 
(w  najlepszych in d yw id u a ln ych  przypadkach) 
n a 480 m inu tow ą zmianę, to jednak w  poszcze­
gó lnych dniach osiągano dużo lepsze w y n ik i —

a m ianow ic ie  dochodząc do 340— 350, a naw et 
i  nieco w ięcej, m in u t efektyw nego czasu pracy 
maszyny.

W y n ik i te po tw ie rdza ją  słuszność założenia, 
iż  można praktyczn ie  po dokonaniu pewnyęh 
uspraw nień w  dziedzin ie organ izacji pracy, 
a także lepszego jakościowo zaopatrzenia, osią­
gać system atycznie p rodukc ję  w  ilośc i tak ie j 
ja ka  przypada p rzy  w yko rzys tan iu  e fek tyw ne j 
pracy maszyny przez 6 godzin.

Z d rug ie j s trony n ie  należałoby sądzić jednak, 
że osiągnięte w  poszczególnych najlepszych 
dniach i  przez najlepsze zaw ijaczki, większe 
w ykorzystan ie  efektyw nego czasu pracy ma­
szyny n iż 6 godzin (360 m in.) można przy jąć  
jako  trw a łą  podstawę dla określenia m ożliwości 
systematycznego u trzym an ia  się na poziom ie 
np. 380 m in . e fek tyw ne j pracy, gdyż te dosko­
nałe w y n ik i w  poszczególnych dniach m ia ły  
m iejsce w  dużej m ierze na sku tek tego, iż 
w  tych  dniach nie przeprowadzano g run tow ne­
go m ycia i  czyszczenia maszyny (co zabiera 
p raw ie  około godziny czasu) i  w  następstw ie 
tego w  następnym  dn iu  w ydajność pracy 
ogrom nie malała.

Stąd też należałoby sądzić, że p rzy  te j pracy 
osiągnięcie systematycznego przeciętnego efek­
tywnego w ykorzys tan ia  m aszyny przez 6 godz. 
na 8-godzinną zmianę, to jes t 75% czasu w  skali 
m iesięcznej będzie osiągnięciem na jlepszym  —  
ja k ie  można zakładać.

N ie  mnożąc w ięcej szczegółowych p rzyk ła ­
dów, stw ie rdz ić  możemy, że badania metod 
i  sposobu p racy oraz poziom u i  napięcia norm  
zaw ijaczek maszynowych zostały przeprowa­
dzone we w szystk ich  czołowych zakładach, 
p rzy  czym i  tam  poczyniono ca ły szereg is to t­
nych  spostrzeżeń, k tó re  zostały w ykorzystane 
d la  podjęcia odpow iednich w niosków  i  decyzji.

W N IO S K I Z  P O W Y Ż S Z Y C H  B A D A N

W nioski organizacyjne i  techniczne
y  na jw ażn ie jszych w niosków  i  spostrzeżeń, 

k tó re  nasunęły się w  trakc ie  podejm owa­
nych badań w ym ien ia  się następujące, posiada­
jące zasadnicze znaczenie d la sprawy.

(1) Ustalone w  Zakładach no rm y pracy dla 
poszczególnych ga tunków  cuk ie rków  i  d la  po­
szczególnych maszyn są n ie jednakowo napięte. 
Stąd też na każdej maszynie p rzy  każdym  ga­
tu n k u  cukierków , p rzy  ty m  samym nakładzie 
pracy, %  w ykonan ia  no rm y jest różny i  w  na­
stępstw ie robotnice za ten  sam nak ład  pracy 
o trzym u ją  n ie jednakowe wynagrodzenie.

(2) Is tn ie ją  m ożliwości wahań w  w ykonan iu  
norm  pracy niezależnie od faktyczne j w yd a jn o ­
ści p racy zaw ijaczk i maszynowej. W  przypad­
k u  naw et bardzo dokładnego usta lenia no rm y 
pracy na p rzyk ład  na 300 m in u t efektyw nego 
czasu pracy m aszyny w  p rak tyce  może zdarzyć 
się, iż  p rzy  fak tyczne j pracy maszyny w  ciągu 
300 m in u t na 480-m inutow ą zmianę, norm a 
będzie w ykonana w  95 lu b  105— 110% itd . Po­
chodzi to  stąd, że w  pew nych dniach mogą u le ­
gać z różnych p rzyczyn  zm iany w  ilościach 
sztuk cuk ie rków  przypadających na 1 kg  lu b  
też w ie lkośc i ta k tu  roboczego maszyny.
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Rys. 2

I lu s tru je  się to  następu jącym i p rzyk ładam i: 
Jak zm ienia się %  w ykonan ia  no rm y w  za­

leżności od zm iany ilośc i sztuk cuk ie rków  p rzy ­
padających na 1 kg  lu b  p rzy  zm ianie obrotów  
maszyny?

D la  p rzyk ładu  p rzy jm u je m y  następujące za­
łożenia um owne:

(a) Norm ę dla danego ga tunku  cuk ie rków  
„M a lin k a “  ustalono na poziom ie 300 m in . =
18.000 sek. e fek tyw ne j pracy m aszyny p rzy 
480-m inutow ej zm ianie.

(b) Maszyna wypuszcza co 0,5 sek. jeden cu­
k ie re k  (ta k t roboczy w ynosi 0,5 sek.) a w ięc dla 
w ykonan ia  no rm y pow inna  w ypuścić w  ciągu 
8-godzinnej zm iany 18.000 sek. : 0,5 sek. =
36.000 sztuk cuk ie rków .

(c) P rzy  danym  gatunku  cuk ie rków  „M a lin ­
k a “  przypada ich  w ed ług  standardu 120 sztuk

na 1 kg, a wobec tego, że d la  w ykonan ia  n o rm y  
trzeba zawinąć ich  36.000 sztuk norm a w ięc na 
8 godz. zm iany w ynosi 36.000 : 120 =  300 kg.

(d) F aktyczny e fe k tyw n y  czas pracy maszy­
n y  w yn iós ł 360 m inu t, a w ięc zaw ijaczka po­
w inna  zrob ić 120% no rm y to jest 360 kg.

Co się dzieje jeś li ka rm e la rn ia  wypuszcza 
„M a lin k i“  w iększe lu b  mniejsze od ustalonego 
dla tego cuk ie rka  standardu —  120 szt. na 1 kg?

Ilość zaw in ię tych  cuk ie rków  i  procent w y ­
konania no rm y może się zm ieniać rów nież 
i  w tedy  je ś li liczba „m a lin e k “  przypadająca na 
1 kg  odpowiada standardow i, ale je ś li w b re w  
p ie rw o tn ym  założeniom p rz y ję ty m  p rzy  usta la­
n iu  no rm y ilość obrotów  m aszyny u legnie zm ia­
nie.

P rzy jm u ją c  te same założenia co uprzednio 
o trzym am y następujący obraz ja k  na rys. 3.

W  praktyce  może występować ogromna ilość 
różnych ko m b inac ji tych  2 zasadniczych czyn­
n ikó w  odchyleń (ilości sztuk cuk ie rków  na 1 kg 
i  w ie lkośc i ta k tu  roboczego) p rzy  ty m  mogą się 
one częściowo lu b  ca łkow ic ie  neutra lizow ać lu b  
też wzmacniać w  stronę korzystną lu b  też n ie ­
korzystną dla procentu w ykonan ia  norm y.

Czy te okoliczności mogą podważyć słuszność 
i  realność ustanow ionej norm y, k tó re j w ykona ­
nie ulega ta k im  w ahaniom  niezależnie od fa k ­
tycznej wydajności? N ie —  a to z następujących 
powodów:

(a) D la  każdego ga tunku  cuk ie rków  został 
usta lony dok ładny standard (recepta, kszta łt, 
ciężar itd .), którego się coraz bardzie j p iln u je  
i  m ożliw ości u ła tw ien ia  sobie w ykonan ia  n o r­
m y ju ż  począwszy od ka rm e la m i poprzez zw ięk­
szenie w agi cuk ie rka  —  są ogrom nie u tru d n io ­
ne. K o n tro la  standardów jest zaostrzona i  w  re ­
zu ltacie  wahania w  ciężarze cuk ie rków  są coraz 
to bardzie j nieznaczne.

(b) Przyśpieszenie biegu maszyny w  stosun­
k u  do założeń p rzy ję tych  p rzy  usta lan iu  n o r­
m y  ■—- o ile  to ze względów technicznych okaże 
się m ożliw e i  dopuszczalne, będzie po trak tow a­
ne jako  is to tna zm iana w arunków  technicznych 
i  podstawa do zm iany norm y.
Drobne zaś odchylen ia w  ty m  zakresie w y n ik łe  
na skutek zm ian w  napięciu  prądu e lektryczne­
go itp . dz ia ła ją  w  większości p rzypadków  na 
pewne zw oln ien ie  biegu —  a w ięc w p ływ a ją  na 
obniżenie procentu w ykonan ia  norm y.

(c) Pewne drobne wahania procentu w ykona­
n ia  norm  i  w  następstw ie zarobku n ieun ikn ione  
p rzy  obecnym stanie p racy i  k o n tro li są tego 
rzędu, że n ie mogą w p łynąć w  sposób is to tn y  na 
rea lną wartość no rm y ty m  bardzie j, że odchy­
len ia  te mogą działać w  obie strony. W  każdym  
razie m om enty te należy m ieć w  pam ięci aby 
ustrzec się przed ja k im ik o lw ie k  niespodzianka­
m i i  w  p rak tyczne j działalności odpowiednio te 
spraw y regulować.

(3) Is tn ie je  p raktyczna  możliwość podniesie­
n ia  średniej w yda jności maszyn o około 15 do 
20%. D la  osiągnięcia tego celu należałoby w y ­
konać ca ły szereg w stępnych prac o rgan izacyj­
nych i  technicznych, a w  szczególności:

(a) Starać się doprowadzić do tego, aby cu­
k ie rk i produkowane w  k a rm e la m i b y ły  p ra w i­

312



dłowego ksz ta łtu  i  fo rm atu . W  ty m  celu należy 
zająć się specjalnie sprawą w k ładów  a ponadto 
należy zaopatrzyć w szystkie  maszyny fo rm u ­
jące we w zo ry  drewniane, g lin iane, lu b  meta­
low e o tw orów  ta le rzow ych maszyn do zaw ija ­
n ia  po to, aby produkowane k a rm e lk i m ogły 
być co parę m in u t w  trakc ie  p ro d u kc ji spraw­
dzane na przedm io t p raw id łow ego w ym ia ru .

(b) Na za w ija ln i maszynowej pow in ien  być 
stale zapas odpowiednio ostudzonych cuk ie r­
ków  p rzyna jm n ie j z p ro d u k c ji z 8 godzin.

(c) Należy opracować i  w ręczyć każdej zaw i- 
jaczce szczegółową in s tru kc ję  roboczą dotyczącą 
sposobu pracy na maszynie ze wskazaniem 
w szystkich na jbardz ie j p ra w id ło w ych  ruchów  
i  operacji, a także ze wskazaniem sposobu l ik w i­
dac ji w szystk ich w ystępu jących p rzy  te j m a­
szynie n iedostatków  i  drobnych a w a rii oraz ze 
wskazaniem należytego sposobu p ie lęgnacji 
i  konserw acji te j maszyny.

(d) W szystkie robotnice, a naw et te k tó re  
p racu ją  już  od dwóch i  w ięcej la t  na tych  m a­
szynach pow inny  przejść specja lny ku rs  prze­
szkolen iow y i  zdać egzamin ze znajomości te j 
maszyny, um ie ję tności rozbierania, mycia, 
czyszczenia je j, składania, o liw ien ia  i  smaro­
w an ia  oraz um ie ję tności p racy na n ie j. Pod­
stawą do tego szkolenia i  egzaminu pow inna 
być ta  ins trukc ja . Z dotychczasowych obser­
w a c ji w yn ika , że te czynności odbyw ają  się sto­
sunkowo pow o li i  u poszczególnych robotn ic  
b rak  jest naw yków  do szybkiego i  p raw id łow e ­
go rozbierania i  składania. Tak np. czynność 
nasadzania ta le rzy  zamiast być w ykonyw aną  
dwoma rucham i —  w ykonyw ana  jest 5 do 8 
rucham i.

Należałoby dokładn ie pouczyć wszystkie  ro ­
botnice o ja k  najszybszych i  na jspraw nie jszych 
metodach w ykonan ia  czynności pomocniczych 
i  zw iązanych z obsługiwaniem  m iejsca pracy, 
ja k  np. sprawne naciągnięcie bob iny itp .

(e) Należy zaopatrzyć każdą maszynę w  na­
rzędzia i  p rzyrządy do rozbierania, czyszczenia 
i  składania, a także sza flik i, w  k tó rych  m og ły­
by  się moczyć ta le rze  i  ko ła  maszyn.

(f) N iektó re  czynności pomocnicze p rzy  czysz­
czeniu maszyny ja k  np. przynoszenie i  odnosze­
n ie  w ody gorącej, m ycie podłog i około maszyny, 
odnoszenie b rudne j w ody itp.m ożna by po ru - 
czyć sprzątaczce dzia łowej lu b  też inne j po­
mocniczej robotn icy.

(g) Należy rozważyć kw estię  dostarczenia do 
maszyn potrzebnej ilości cuk ie rków  przez po­
mocniczą robotnicę po to b y  sama zaw ijaczka 
nie tra c iła  na to  czasu.

(h) Należy zorganizować i  w prow adzić socja­
lis tyczne w spółzawodnictwo pracy, k tó re  n ie ­
w ą tp liw ie  p rzyczyn i się do podniesienia w y d a j­
ności pracy. Na odpow iednie j ta b licy  w  sa li za­
w ija ln i w in n y  być codziennie pokazywane 
graficzn ie  %  w ykonan ia  no rm  pracy przez po­
szczególne zaw ijaczki.

(i) Należy przeprowadzić badania techniczne 
nad m ożliwością zw iększenia obro tów  o 5, 10 
a może 20% i  w ięcej %  oczywiście p rzy  zało­
żeniu, że nie należy zwiększać obro tów  maszy­
n y  powyżej te j gran icy, przekroczenie, k tó re j

spowodowałoby bardzie j szybkie zużycie się 
maszyny i  w  następstw ie większe s tra ty  n iż 
korzyści.

W nioski w  sprawie norm i płac

(1) Ze względu na n ie jedno litość napięcia po­
szczególnych norm  pracy d la  czynności maszy­
nowego zaw ijan ia  cuk ie rków  należy usta lić  je  
d la  w szystk ich  zakładów i  maszyn na jednako­
w ym , odpowiednio w ysok im  poziom ie —  po to, 
aby zapewnić w szystk im  zaw ijaczkom  jednako­
we wynagrodzenie za tą samą pracę. W  ty m  celu 
należy poddać generalnej re w iz ji wszystkie te 
norm y. Żadne zm iany płacowe bez w prowadze­
n ia  tego wstępnego w a ru n ku  to jest równego 
standardu nie mogą być dokonywane.

(2) Jako podstawę dla usta lenia no rm y pracy 
d la  każdej maszyny i  ga tunku  cuk ie rków  na^ 
leży p rzy jąć  taką ilość kg  cuk ie rków , k tó ra  od­
pow iada e fek tyw ne j p racy m aszyny p rzy  je j 
op tym a lnych  obrotach: d la  cuk ie rków  tw a r­
dych -—■ 300 m in . na 8 godz. pracy, a d la  cu­
k ie rkó w  nadziewanych -— 290 m in . na 8 godz. 
pracy.

Norm a d la  cuk ie rków  nadziewanych dlatego 
pow inna być nieco łagodniejsza, gdyż u legają 
one częściej zgnieceniu i  zaw ijaczka m usi częś­
ciej maszynę zatrzym yw ać i  czyścić. Ten po­
ziom  norm  będzie nieco wyższy od faktycznego 
średniego w ykonan ia  a w  w ie lu  przypadkach 
będzie o 20— 25% i  w ięcej wyższy od is tn ie ją ­
cej norm y. T ym  n iem n ie j poniżej tego poziom u 
;zejść nie można.

(3) Ze względu na bezspornie potrzebne w yż­
sze k w a lif ik a c je  zawodowe i  w iększą odpow ie­
dzialność zaw ijaczek maszynowych w  stosun­
k u  do zaw ijaczek ręcznych należy je  przesze­
regować z I I I  g rupy  do IV  g rupy. Ze w zględu 
na konieczność dania zaw ijaczkom  m ate ria lne ­
go bodźca do zw iększenia w yda jności p racy 
trzeba im  podnieść zachętę akordową z 10%, 
k tó re  dotychczas mają, do 20%.

Wobec tego zaś, że p rzy  is tn ie jących  w  prze­
m yśle cuk ie rn iczym  stawkach p łacow ych róż­
nica m iędzy IV  i  I I I  grupą jes t bardzo m ała i  n ie 
da im  naw et 2%  w zrostu płac —  to w  sumie 
ze zwiększoną zachętą akordową o 10% o trzy ­
m a ją  teoretycznie niepełne 12% podw yżk i 
płac p rzy  100% w ykonan iu  norm y.

Jest to mało wobec tego, że równocześnie 
z w prowadzeniem  nowej g ru p y  i  zwiększonej 
zachęty akordowej podniesie się im  norm y p ra ­
cy średnio w yże j n iż  o 12% —  w  poszczególnych 
przypadkach naw et o  20 i  w ięcej procent i  w  re ­
zultacie  podwyżka grup i  zachęty akordowej 
w  bardzo w ie lu  przypadkach n ie  zrekom pensuje 
im  zm niejszenia stawek akordow ych w y n ik ły c h  
p rzy  podwyżce norm y.

D la  zachęcenia ich  jednak do lepszej i  w y ­
dajn ie jsze j pracy w  tych  w arunkach należy po­
kazać zaw ijaczkom  perspektyw ę lepszego za­
robku  —  można by to zrobić wprowadzając 
akord progresyw ny to jest płacąc za k ilog ram y 
wykonane ponad norm ę o 50% wyższą stawkę. 
Wówczas ju ż  p rzy przekroczeniu no rm y o 10% 
o trzym a ją  nadw yżkę akordową w  wysokości 
15%. P rzy  przekroczeniu n o rm y  w  120% o trzy -

313



m ają  30% —  p rzy  128% ju ż  
42%  nadw yżk i akordowej itd .

Z teore tycznych obliczeń, po­
tw ie rdzonych  p ra k tyką  na jlep­
szych zawijaczek, w  poszczegól­
nych dniach w yn ika , że osią­
gnięcie system atycznie 120% 
norm y, a później i  w yże j będzie 
m ożliwe.

Podstawowym  jednak w a ru n ­
k iem  dla osiągnięcia tego m usi 
być dobre przygotow an ie  całej 
sp raw y od s trony zapewnienia 
im  najlepszych w arunków  orga­
n izacy jnych  i  technicznych oraz 
dobre przygotow anie społeczno- 
po lityczne  zaw ijaczek do prze jś­
cia na nowe no rm y i  s taw ki.
Jeśli to zostanie zrobione spra­
wa n ie w ą tp liw ie  będzie p ra w i­
dłowo rozwiązana z korzyścią  d la  zaw ijaczek 
i  zakładów  pracy.

(4) W ynagrodzenie za zaw in ię te  ilości cuk ie r­
ków  m usi być dokonywane m iesięcznie t j .  %  
w ykonania  no rm y i  ilości cuk ie rków  w ykonane 
ponad normę, p ła tne o 50%  w yżej od w ykona­
nych w  granicach no rm y —  muszą być oblicza­
ne w  stosunku do całości godzin przepracowa­
nych przez zaw ijaczkę w  miesiącu. D la  zapew­
n ien ia  należyte j k o n tro li i  ew idenc ji przepraco­
w anych godzin i  w ykonane j p ro d u k c ji należy 
uspraw nić przebieg zapisów.

W P R O W A D Z E N IE  A K O R D O W O  -  P R O G R ESYW N E­
GO S Y S T E M U  W Y N A G R A D Z A N IA  O P A R TE G O  N A  
N O W Y C H  N O R M A C H  i  O S IĄ G N IĘ T E  R E Z U L T A T Y

p  o przeprowadzonych badaniach i  podaniu za­
interesowanym  zakładom  zleceń o w szystkich 

krokach  przygotowawczych, k tó re  pow inny 
przedsięwziąć dla pomyślnego wprowadzenia 
w  życie now ych zasad w ynagradzania i  po za­
kończeniu tych  przygotow ań przez zakłady —  
wprowadzono now y system płac w  n iek tó rych  
zakładach z dn iem  1.IX .1952 r. w  innych 
a dn iem  1.X.1952 r.

Należy zaznaczyć, że nie wszędzie w prow a­
dzono w  sposób dok ładny w szystkie  potrzebne 
k ro k i przygotowawcze a zwłasz­
cza n ie  została na jlep ie j w yko ­
nana sprawa gruntow nego prze­
szkolenia zaw ijaczek, n iem nie j 
jednak p raw ie  zaraz po w p ro ­
wadzeniu now ych norm  i  akor­
du progresywnego osiągnięto 
ca ły  szereg pozytyw nych  rezu l­
ta tów .

Oto co osiągnięto:
(1) N astąp ił is to tn y  w zrost w y ­

dajności pracy, początkowo 
skrom ny sięgający 5%, 10% pó­
źn ie j coraz to rosnący a ostate­
czny wzrost, po k tó ry m  nastąpi­
ła  ju ż  pewna stab ilizacja , w yno ­
si około 20%.

C harakte rystycznym  obrazem 
d la  kszta łtow an ia  się d yn a m ik i 
w yda jnośc i p racy by ło  kszta ł-

Rys. 4

towanie się średniego poziomu w ykonan ia  norm  
pracy na za w ija ln i maszynowej w  na jw iększym  
zakładzie przem ysłu  cukierniczego. W  zakładzie 
ty m  osiągano w  poszczególnych miesiącach na­
stępujący średni procent w ykonan ia  norm  p ra ­
cy na za w ija ln i m aszynowej:

m. czerwiec 
m. lip iec  
m. wrzesień
m. październ ik  ___ _ v____ ___
podwyższone średnio o około 13%) 
m. grudzień 1952 r.

1952 r. (stare norm y) 118,6% 
1952 r. (stare norm y) 115,5% 
1952 r. (stare norm y) 111,9% 
1952 r. (nowe no rm y

99,9% 
113,0%

Należy podkreślić, że w  pierw szych tygod­
niach po W prowadzeniu now ych podwyższonych 
norm  w  stosunku do starych, nastąpiło pewne 
ja k  gdyby załamanie się procentu przekraczania 
obow iązujących norm  pracy co by ło  w yn ik ie m  
tego, iż robotnice nie przeszły jeszcze ca łkow i­
cie na now y lepszy s ty l i  m etody pracy, później 
jednak zachęcone wzrostem  wynagrodzenia za­
częły szybko podnosić swą wydajność pracy. To 
samo zjaw isko zaistn ia ło rów n ież w  innych  za­
kładach, z ty m  że w  innych  zakładach osiągnię­
to jeszcze lepsze re zu lta ty  na odcinku w y d a j­
ności pracy.

Fotografia  d m ą  roboczego zaui/aczki maszynowe/ 
18 m a /a  1955r

Zużyc/e czasu 
roboczego

Praca

OOsTuga
tech n iczna
maszyny
C zynność  
pcZL/gOTOiyJdh/CZO ■ 
zakończeniowe
Przerwy na 
odpoczynek  
i >'nne

Cr o a z  m y  c z a s u  z m ia n y  robocze j

fi 1 m n

-SO

5̂8

6  7

?9

*t 6

Rys. 5
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Jaskraw ym  tego p rzyk ładem  są dw ie  p rzy ­
kładowe fo tog ra fie  dn ia  roboczego zaw ijaczk i 
maszynowej przed wprowadzen iem  zm ian i  po 
wprow adzen iu zm ian (rys. 4 i  5).

(2) Robotnice przesta ły uważać swoją m a­
szynę za coś im  obcego i  wrogiego, lecz zaczęły 
bardzo usiln ie  starać się o je j ja k  najlepszą kon­
serwację i  najlepsze funkc jonow an ie . Maszyna 
sta ła  się im  bliską, gdyż stała się źródłem  pod­
w y ż k i zarobków (pod w arunk iem  dobrego ob­
chodzenia się z n ią  i  pełnego w ykorzystan ia). 
R obotn icy w  tych  w arunkach, ja k  to  sfo rm u ło ­
w a ł Józef S ta lin  „...z w ie lką  ochotą używ ają  
maszyn w  gospodarce narodow e j“  *.

(3) D yrek to rzy  zakładów i  k ie row n iczy  per­
sonel p rodukcy jno -techn iczny został uw o ln iony  
od dawnych kłopotów , gdyż każda z zaw ijaczek 
n ie  ty lk o  nie zgłasza swoich p re te n s ji i  niechęci 
do pracy na maszynie, lecz przeciw n ie  każda 
chętnie p rzy te j maszynie pracuje, sama stara 
się o je j dobre u trzym an ie  i  funkcjonow anie . 
Szczególnie zadowoleni są konserw atorzy m a­
szyn, ślusarze i  m echanicy rem ontow i, k tó ­
rych  ilość pracy ogrom nie się zm niejszyła, gdyż 
zaw ijaczki same bardzo dbają o maszyny.

(4) Nastąpił poważny w zrost p ro d u kc ji cu­
k ie rkó w  zaw ijanych  maszynowo a także ogrom­
ne zwiększenie się udzia łu  p ro d u kc ji cuk ie rków  
zaw ijanych  maszynowo w  całości p ro d u kc ji za­
w ija n ych  cukierków .

W zrost p ro d u kc ji cuk ie rków  zaw ijanych  ma­
szynowo charakte ryzu je  p rzyk ładow y w ykaz 
w ie lkości p ro d u kc ji w  jedne j z na jw iększych 
fa b ry k  w yrobów  cukiern iczych (rys. 6).

(5) Nastąpiło obniżenie kosztów w łasnych p ro ­
d u k c ji w  w y n ik u  zarówno zmniejszenia kosz­
tów  ogólnych przypadających na jednostkę p ro ­
d u k c ji (wobec znacznego w zrostu p ro d u kc ji cu­
k ie rków ) ja k  i  na skutek tego, iż  część p ro d u kc ji 
cuk ie rków  zaw ijanych  dotychczas ręcznie za­
stąpiono p ięc iokro tn ie  tańszym  zaw ijan iem  ma­
szynowym. Pewną charakte rystykę  w  ty m  za­
kresie daje poniższy rysunek 7, k tó ry  wskazuje 
na obniżenie się kosztów  zaw ijan ia  1 kg cu­
k ie rkó w  p rzy  zastępowaniu p racy ręcznej pracą 
maszynową.

(6) P rzy o w ie le  lepszym  u trzym yw a n iu  m a­
szyny zm nie jszy ł się rów nież koszt je j rem ontów  
i  maszyna taka będzie mogła o w ie le  dłużej 
pracować, gdy jest stale dobrze u trzym yw ana. 
P rzybliżone obliczenia w ykazu ją , iż samo 
zmniejszenie kosztów  na remoncie i  zużyciu 
maszyn ju ż  całkow icie, a naw et z nadwyżką, 
rekom pensuje w zrost zarobków zaw ijaczek ma­
szynowych.

(7) W  prak tyce  okazało się, że wprowadzenie 
poprawek p łacowych i  organizacyjno-technicz­
nych na odcinku zaw ijaczek maszynowych 
p rzyczyn iło  się w  dużej m ierze do polepszenia 
jakości wypuszczanych przez ka rm e la rn ię  cu­
k ie rkó w  (gdyby teraz karm elarze w yp u śc ili złą 
p rodukcję  m ie lib y  do czynien ia  z zaw ijaczka- 
m i). Ponadto nastąp iły  ulepszenia organ izacyj­
no-techniczne n ie  ty lk o  na odcinku za w ija ln i 
maszynowej, ale i  ka rm e lam i, w  stosunku do 
k tó re j są obecnie staw iane wyższe wym agania.

* Józef Stalin „Ekonomiczne problem y socjalizmu w  ZS R R “ 
str. 48.

(8) Z arobk i zaw ijaczek maszynowych w zrosły 
od około 15 do 30°/o (jeś li n ie brać pod uwagę 
in d yw id u a ln ych  przypadków  poniżej i  powyżej 
tych  dwóch granic), co dało słuszną rekom pen­
satę z jedne j s trony  za lepszą w ydajność p ra ­
cy z d rug ie j zaś -— nie w zbudziło  żadnej dys­
p ro p o rc ji w  płacach poszczególnych p racow ni­
ków  rów norzędnych pod względem  k w a lif ik a c ji 
zawodowych.

Bardzo ważne jest i  to, iż obecne w ynagro­
dzenie zaw ijaczek maszynowych pozostaje 
w  ca łkow ite j zależności od ich  fak tyczne j w y ­
dajności p racy a n ie  od przypadkowego stopnia 
napięcia norm  ja k  m ia ło  to m iejsce p rzy  po­
przedn im  stanie rzeczy.

Obecnie za rów ną pracę każda zaw ijaczka 
o trzym u je  to samo wynagrodzenie, a te k tó re  
osiągają wyższą w ydajność zarabia ją  dużo 
lep ie j podczas gdy przedtem  często zdarzało 
się, iż  n ie  robotn ice na jbardz ie j w yda jne, lecz 
te k tó re  posiadały na jn iże j napięte norm y, za­
ra b ia ły  na jw ięce j.

W s k a ź n ik  H o k io u ij p rodukc ji cukier ko u  
zauij. masz. u  poszczególnych miesiącach , 

1 9 5 2 rok*

l  l  ¡Q. P. vi w  / * . *  xj W
A. .3" .  . — » /. 7 \  —'■» t  n  r O  m C u n t

Rys. 6

P O D S U M O W A N IE

(1) Przedstaw iony w yże j p rzyk ład  w prow a­
dzenia akordowo-progresywnego systemu płac 
na m a łym , skrom nym  odcinku p racy maszyno- 
wo-ręcznej św iadczy o tym , iż czasami nawet 
drobne, odcinkowe polepszenie systemu w yna ­
gradzania może dać dobre re zu lta ty  zarówno 
przez usunięcie pewnych n iespraw ied liw ości 
p łacowych, ja k  i  p rzyczyn ien ie  się do słusznego 
i  uzasadnionego podniesienia zarobków i  spo­
wodowanie zm niejszenia kosztów jednostko­
w ych w  zakładzie.

Zastosowanie w  danym  przypadku  akordowo- 
progresywnego systemu płac pozostaje też
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J a k  zm ien ia ją  się koszta jednostkowe zaw ijania  
cukierków w miarę"zastępowania zaw ijania ręcznego 
zawijaniem maszynowym - w wyniku zwiększania się 
wydajności p racy  zawijaczek maszynowych P

(  w skażn iw ow o  )

o j  PrzLj fa k ty c z  ne/ 
u ydd /no śc i p racy  
przed wrześniem !952r  
/ obecn ie  przy wykonaniu  
norm y w IDO%

P rzy w zroście w yda/nośc i p ra c y  zaw ijaczek  
m aszynowych p o  uprow adzen iu  akordu progres, 
p rzy  w yko n a n iu  n o rm y  w

b /  HO % c j  120Z d j  /507o

Legenda  /  k o s z ! zaw ijan ia  maszynowego ik q  cukierków
// rocznego  { kg
III i  kg.
lv  5kg cuk ie rków  zawijanych maszynowo i  ręcznie w m iarę

likw idacji pracy ręcznej i  zastępowania ¡ej pracą m aszyny.

oszczędności zakładu pracy

•- — ■ zhkuidouane zawijanie ręczne w uyn/ku uzrostu wydajności pracy zawijaczki masz.

J a k  kształtują^ się w wyżej wymienionych w a  run kach: 
t )  Koszt zaw ijan ia  4 kg. cukierków
2)  Wskaźnik wzrostu zarobków zawijaczek masz.

. 7
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w  ca łkow ite j zgodzie z, zasadą uzależnienia w y ­
nagrodzenia od ilośc i i  jakości pracy. W yższy 
bow iem  zarobek uzysk iw any jes t w  ty m  p rzy ­
padku przez robo tn ików  jedyn ie  w tedy, gdy 
na skutek w zrostu  ich k w a lif ik a c ji zawodo­
w ych polepszy się jakość ich  pracy (lepsze ob­
sługiwanie, u trzym yw an ie  i  konserwacja ma­
szyny) i  je ś li dadzą oni większą ilość p rodukc ji.

(2) Zasada słusznego wynagradzania w  zależ­
ności od ilośc i i  jakości p racy m ogłaby być je d ­
nak p rzy zastosowaniu akordow o-progresyw ne- 
go systemu płac naruszona, je ś lib y  ten system 
wynagradzania oparty  został na zaniżonych 
norm ach pracy.

Jeśli zaniżone no rm y p racy p rzy  stosowaniu 
zw ykłego systemu akordowego powodują 
ogromne nienorm alności w  w ynagradzaniu 
i  w yw o łu ją  często zupełnie nieuzasadnione 
i  niesłuszne u p rzyw ile jo w a n ia  m a ło w ykw a li- 
fikow anych  i  m a łow yda jnych  robo tn ików  —■ 
to  zastosowanie p rzy  tak ich  zaniżonych nor­
mach akordowo-progresywnego systemu w y ­
nagradzania spowodowałoby o w ie le  gorsze 
sku tk i. Dysproporcje  i  n ienorm alności w  p ła ­
cach ogromnie w te d y  by wzrosły.

Stąd też w y p ły w a  wniosek, iż  ten system w y ­
nagradzania można zastosować jedyn ie  i  w y ­
łącznie w tedy, je ś li obok przesłanek ekonomicz­
nych, które  nakazują Wprowadzenie go, is tn ie je  
zupełna pewność co do należytego poziomu 
norm , które  m ają  być podstawą dla tego syste­
m u płac.

Tak więc wprowadzenie akordow o-progre­
sywnego systemu wynagradzania m usi być po­
przedzone g run tow nym  zbadaniem całości spra­
w y , zarówno od s trony ekonom icznej, ja k  
i  technicznej. M usi być w  sposób stanowczy 
zatw ierdzone ekonomiczne uzasadnienie w p ro ­
wadzenia tego systemu i  m usi być bardzo sk ru ­
pu la tn ie  opracowana odnośna techniczna n o r­
m a pracy.

Jeśli chodzi o ekonomiczne uzasadnienie to 
ma miejsce ono w tedy  je ś li przez wprowadzenie 
tego systemu osiągamy na danym  odcinku ta k i 
w zrost w ydajności pracy, k tó ry  powoduje albo 
rozszerzenie wąskiego gard ła  w  zakładzie, co 
um ożliw ia  w zrost w yda jnośc i całej załogi 
i  zwiększenie g loba lne j p rodukc ji, albo zastą­
p ien ie  pracy ręcznej pracą maszynową —  albo 
też co np. w  przedstaw ionym  w yżej p rzyk ła ­
dzie m ia ło  m iejsce —  jedno i  drugie. W ystępu­
jąca w tedy obniżka jednostkow ych kosztów 
w łasnych na skutek albo zmniejszenia kosztów 
s ta łych  i  pó łs ta łych  obciążających każdą je d ­
nostkę produkcy jną , albo też oszczędności w y ­
n ik łe  na skutek zastąpienia drog ie j i  uc iąż liw e j 
pracy ręcznej —  pracą maszynową, albo też 
uzyskanie obu tych  łącznych e fektów  gospodar­
n y c h , jest słuszną podstawą d la  wprowadzenia 
systemu akordowo-progresywnego —  oczywiś­
cie pod w arunkiem , że wprowadzona przez p ro - 
gresję podwyżka płac skonsum uje ty lk o  część 
tych  uzyskanych przez zakład oszczędności.

Jeśli zaś chodzi o poziom i  stopień napięcia 
technicznej no rm y pracy, stanowiącej podstawę 
dla tego systemu wynagradzania to i  tu ta j po­
w inna być ta sprawa g run tow n ie  zbadana. N o r­

ma p racy m usi być na poziom ie średn io-pro- 
gresyw nym , a ponadto trzeba sobie zdawać 
sprawę z tego, ja k ie  is tn ie ją  teoretyczne moż­
liw ośc i je j przekraczania p rzy  danych ulepszo­
nych ju ż  p rzy  w prow adzen iu  te j no rm y w a­
runkach technologicznych, organizacyjnych 
i  technicznych (zm iana tych  w arunków  uzasad­
n ia  zm ianę norm y). Należy się bow iem  zawsze 
liczyć z tym , iż te teoretyczne m ożliwości będą 
uzyskane, a nierzadko1 ja k  to p ra k tyka  wskazuje 
i  przekraczane.

Stąd też odpow iedni stopień napięcia no rm y 
p racy jest niezbędny —  przede w szystk im  d la­
tego, że ta  norm a m usi być szczególnie m o b ili­
zująca, gdyż chodzi tu  w łaśnie o uzyskanie 
w iększej n iż  dotychczas w yda jności —  a ponad­
to niska norm a spowodowałaby poważne zakłó­
cenie i  nieuzasadnione dysproporcje w  płacach, 
oraz zamiast zm niejszenia —  zwiększenie kosz­
tów  i  przekroczenie funduszu płac.

Z tych  też względów wobec w ie lk ie j w agi 
ekonom icznej i  społecznej zagadnienia, w p ro ­
wadzenie tego systemu w  zakładzie może mieć 
m iejsce jedyn ie  za zgodą odnośnego M in is te r­
stwa, k tó re  przed akceptacją sprawdza zarówno 
ekonomiczne, ja k  i  inne pzesłanki uzasadniające 
wprowadzenie akordu progresywnego.

(3) Dlatego, aby norm a będąca podstawą dla 
wprowadzenia akordu progresywnego, mogła 
być na odpowiednio dobrym  poziom ie —  m usi 
być ona średnio progresywną. W  prak tyce  czę­
sto zdarza się, iż jes t ona na poziom ie nieco 
wyższym  od faktycznego przeciętnego w yko ­
nania.

A b y  w  tych  w arunkach zapewnić powodzenie 
całej sp raw y i  osiągnąć poszukiwane przez za­
k ład  w y n ik i, należy ulepszyć zarówno is tn ie ­
jące dotychczas m etody i  narzędzia pracy, ja k  
i  stronę organizacyjną i  techniczną tego odcin­
ka pracy. D la  osiągnięcia tego m usi być prze­
prowadzona poważna praca przygotowawcza. 
M usi być opracowana ulepszona in s tru kc ja  ro ­
bocza, p racow nicy muszą być odpowiednio prze­
szkoleni, muszą być stworzone odpowiednio 
lepsze w a ru n k i organizacyjne, zaopatrzeniowe, 
techniczne.

Jednym  z na jw ażnie jszych jednak czynn ików  
i  bodaj decydującym  o powodzeniu całej spra­
w y  jest świadomość robo tn ika  o ważności w zro­
stu jego w yda jności d la zakładu, dla całego 
k ra ju  i  d la  niego osobiście. A b y  ta  świadomość 
is tn ia ła  i  rosła w  zakładzie m usi być odpowied­
n ia  atm osfera ku  tem u. M usi być prowadzona 
odpow iednia praca po lityczna. Bez tego nawet 
p rzy  is tn ien iu  innych  korzystnych  w a ru n ­
kó w  —- można spotkać się z niepowodzeniem.

Chodzi o to aby obok m a te ria lnych  pobudek 
dzia ła ła u  robo tn ika  zdecydowana chęć osiąg­
nięcia i  przekroczenia ustalonej stosunkowo 
wysoko napięte j no rm y pracy.

(4) W prowadzenie akordu progresywnego na 
pew nym  odcinku stwarza m ożliwości w zrostu 
w yda jności pracy n ie ty lk o  na ty m  odcinku, ale 
i  na odcinkach kooperu jących z n im  —  często 
w  całym  zakładzie. W  w y n ik u  tego następuje 
w  zakładzie często znaczny postęp. Równocześ­
nie jednak okazuje się, że w  p raktyce  is tn ie je
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jeszcze w ie le  m ożliw ości dalszego w zrostu  w y ­
dajności pracy, k tó rych  przed wprowadzen iem  
now ych norm  akordu progresywnego n ie  by ło  
jeszcze w idać. Tak np. w  om aw ianym  p rzyk ła ­
dzie ja k k o lw ie k  osiągnięte zostały w y b itn ie  do­
datnie rezu lta ty , w  w ie lu  przypadkach nawet 
lepsze n iż  tego początkowo oczekiwano, to je d ­
nak już  obecnie jasno w idać, że można uzyskać 
jeszcze lepsze w y n ik i i  że zrob iony został ty lk o  
pew ien k ro k  naprzód, można by  powiedzieć po­
ważny, ale można osiągnąć jeszcze o w ie le  lep­
sze rezu lta ty .

Gdzie k ry ją  się jeszcze rezerwy? Badania 
chronometrażowe, fo tog ra fia  dn ia  pracy, ja k  
w idać z rys. 5, w ykazu ją  iż  je ś li skrócono 
ogrom nie czasy związane z techniczną obsługą 
maszyny i  obsług iw aniem  m iejsca pracy, to 
jeszcze ogrom nie dużo czasu tra c i się na czyn­
ności zakończeniowe, a w  szczególności na osta­
teczne m ycie  i  czyszczenie maszyn. Ta ostatnia 
czynność, ja k k o lw ie k  n iezm iern ie  ważna i  od 
k tó re j zależy dobre funkc jonow an ie  maszyny 
może i  pow inna być skrócona. Skrócenie te j 
czynności o około 10 do 20 m in u t pozw o liłoby

na dalsze zwiększenie w yda jności pracy o około 
3 —  7%.

Dalszą dotychczas n iew ykorzystaną  m ożliw o­
ścią jest ewentualne przyśpieszenie biegu ma­
szyny (oczywiście je ś li n ie  będzie to z uszczerb­
k iem  dla m aszyny i  jakości p rodukc ji). Należy 
zaznaczyć, iż  w  te j m ierze nasi inżyn ie row ie  
i  techn icy są na ogół bardzo konse rw a tyw n i 
i  ogrom nie n ie  lu b ią  zm ieniać ustalonego ju ż  
i  długo istniejącego stanu rzeczy. Stąd też zale­
cenia skierowane do czołowych zakładów o prze­
prowadzen iu prób w  ty m  zakresie, pozostały 
n iem al bez echa. N ie ulega jednak w ą tp liw o ­
ści, że w  pew nym  zakresie można zwiększyć 
obro ty  m aszyny o 20%, a może i  w ięcej. D ałoby 
to poważny w zrost w yda jności pracy. Praca 
w  ty m  k ie ru n ku  m usi być kontynuow ana.

Tak w ięc naw et pozornie w ydaw a łoby się 
drobne i  odcinkowe wprowadzenie ulepszeń 
systemu wynagradzania um oż liw ia  i  sprzy ja  
dalszemu postępowi w  zakresie w yda jności 
p racy i  p rodukc ji.

Ju liusz G utow ski

D anuta  Stefańska

P lanow anie  zatrudnien ia pracow n ików  zatrudnionych  
bezpośrednio przy produkcji i p racach  norm ow anych*

O bliczanie zapotrzebowania na siłę ro ­
boczą podlega funkc jona ln ie  D z ia łow i 
P racy i  P łacy. In s tru kc ja  w ew nę trz ­
na * 1 w  spraw ie zakresu prac poszcze­
gó lnych dzia łów  i  sekcji ustala, że 

g łów nym  zadaniem Sekc ji Za trudn ien ia  w  D zia­
le  P racy i  P łacy jest: (a) obliczanie zapotrzebo­
w ania  na p racow n ików  w sze lk ich  ka tego rii 
i  wskazania sposobów jego pokryc ia  w  okresie 
p lanowanym , (b) analiza stanu zatrudn ien ia  na 
poszczególnych stanow iskach pracy i wskazanie 
D y re k c ji na m ożliwości oszczędzenia s ił robo­
czych, (c) współpraca z Dzia łem  P lanow ania nad 
opracowaniem  p lanu  za trudn ien ia  i  współodpo­
w iedzialność za jego dotrzym anie.

Oprócz tego In s tru kc ja  w ym ien ia  szereg in ­
nych  zadań te j Sekcji, k tó re  tu  opuszczono, 
gdyż n ie w iążą się bezpośrednio z p lanowaniem  
zatrudnien ia .

Jak w yg ląda rea lizacja  tych  zadań? W  Dziale 
P racy i  P łacy is tn ie je  w praw dzie  Sekcja Za­
trudn ien ia , ale obsadzona zaledwie przez jed ­
nego pracownika, k tó ry  rzecz jasna, nie może 
w ykonać ta k  szeroko nakreślonej pracy. P ra k ­
tycznie p lanow anie zatrudn ien ia  przeprowadza­
ne jest ty lk o  w  Dziale P lanowania. Ilość p ra ­
cow n ików  ustala się tu  na podstawie w y tycz ­
nych, przesyłanych przez C en tra lny Zarząd.

W ytyczne te dotyczą: (1) w artości rocznej 
p rodukc ji, (2) rocznej w yda jności na 1 robo tn i­

* Publikacja niniejsza opiera się na pracy, przeprowadzonej 
w ZWAWN im. Georgi Dymitrowa.

1 „Instrukcja ramowa do schematu organizacyjnego“ .

ka, w  u jęc iu  w artościow ym , (3) rozbicia p lanu 
zatrudn ien ia  w edług trzech g rup p racow ników : 
(a) robo tn ików  p rodukcy jnych , (b) p racow n i­
ków  inżyn ie ry jno -techn icznych , (c) p racow n i­
ków  adm in is tracy jnych .

W ytyczne te C en tra lny  Zarząd opracowuje 
w  oparciu o sprawozdania z w ykonan ia  p lanu 
zatrudn ien ia  przez przedsiębiorstwo w  roku  
ub ieg łym .

Na podstawie w artości p ro d u kc ji i  w ie lkości 
w yda jności na 1 robo tn ika , D z ia ł P lanowania 
oblicza ilość robo tn ików  w  roku  p lanowanym . 
Ilość tę rozb ija  następnie, w ed ług  w ytycznych , 
na 3 w ym ien ione  w yże j g rupy  podstawowe. 
Roczny p lan  za trudn ien ia  zostaje następnie po­
dzie lony na p lany  kw a rta lne  i  miesięczne. Od­
p isy p lanu  zatrudn ien ia  zostają przekazane do 
w ykonan ia  działom : K a d r i  P racy i  Płacy. Na 
podstawie tego p lanu  i  sugestii k ie ro w n ikó w  
Dzia łów , D zia ł K a d r angażuje p racow n ików  do 
pracy.

Tego rodza ju  planowanie za trudn ien ia  trudno  
jest nazwać planowaniem . N ie uwzględn ia ono 
podstawowych zasad usta lan ia  ilości p racow n i­
ków  w  zakładzie p ro d u kcy jn ym  m im o, że is t­
n ie je  na .ten tem at bogata lite ra tu ra  radziecka, 
w  poważnej części przetłum aczona na język  po l­
ski. Poniżej om ów im y pokrótce zadania p lanu  
zatrudn ien ia  i  metodę jego opracowania.

Zadaniem  p lanu  zatrudn ien ia  przedsiębior­
stw a przem ysłow ego jest zap ew n ien ie  odpo­
w ie d n ie j ilości p ra c o w n ik ó w  określonego zaw o -
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du i  ka tegorii, d la  w ykonan ia  program u p ro ­
dukc ji. W yn ika  z tego, że w ie lkość za trudn ie ­
n ia  jest przede w szystk im  fu n kc ją  w ie lkości 
p lanu  p rodukc ji.

Na podstawie asortymentowego p lanu  pro­
d u k c ji i  norm  czasu można usta lić niezbędny 
nakład pracy ludzk ie j w  normo-godzinach. Jed­
nakże obliczenie ty lk o  ogólnego (tzn. d la całego 
zakładu) zapotrzebowania na siłę roboczą nie 
jes t wystarczające. Zapotrzebowanie to należy 
obliczyć w  rozb ic iu  na zawody i  specjalności 
(wiertacze, ślusarze, kowale), ja k  rów nież 
w  rozbic iu  na kategorie  k w a lif ik a c y jn e  praco­
w n ikó w  (odpowiednio do ka tego rii w ykonyw a­
nych robót). W ielkość zapotrzebowania, w y ra ­
żoną w  normo-godzinach, należy skorygować
0 p rzew idyw any w zrost poziom u wydajności; 
w  ten sposób o trzym u jem y zapotrzebowanie na 
pracow n ików  w  roboczo-godzinach. Następnie 
należy usta lić rozporządzalny fundusz czasu 
roboczego 1 robo tn ika  d la okresu planowanego. 
Po podzieleniu w ie lkości zapotrzebowania we­
d ług zawodów i  ka tego rii przez fundusz czasu 
p racy 1 robotn ika, o trzym u jem y w  w y n ik u  p la ­
nowaną ilość robo tn ików . Ten k ró tk i schemat 
m etody planowania zatrudn ien ia  zostanie znacz­
n ie  rozw in ię ty  w  dalszej części a rty ku łu .

Prace prowadzone przez In s ty tu t E konom ik i
1 O rganizacji P rzem ysłu w  Zakładach im . 
G. D ym itrow a  m ia ły  na celu: (1) Opracowanie 
m etody p lanowania personelu, zatrudnionego 
bezpośrednio p rzy  p ro d u kc ji i  pracach norm o­
wanych, dla p ro d u kc ji o szerokim  asortym encie 
w yrobów , na podstaw ie istn ie jące j w  zakładzie 
dokum entacji, (2) zapro jektow anie  nowej do­
kum en tac ji (ew. poczynienie popraw ek w  starej), 
dostosowanej do potrzeb p lanow ania  za trud ­
nienia.

Przebieg prac, zw iązanych z p k t. (1), b y ł na­
stępujący: Po przeprowadzeniu podanej na 
wstępie analizy istn ie jące j m etody planowania, 
przystąpiono do usta lenia składu zawodowego 
g ru p y  personelu, będącego przedm iotem  badań. 
Personel ten skup iony jest w  trzech podstawo­
w ych działach p rodukcy jnych : w  Dziale Mecha­
n icznym  I, I I  i  I I I .  Ź ród łem , z którego ko rzy ­
stano p rzy  prow adzen iu te j pracy, by ła  ka rto ­
teka pracow n ików  prowadzona przez D zia ł P ra ­
cy i  Płacy.

K a rto teka  zaw ierała następujące dane podsta­
wowe: nazwisko, zawód i  grupę zaszeregowa­
n ia  pracownika. W  oparciu o te dane można b y ­
łoby  usta lić w ykaz zawodów, w ystępujących 
w  danym  dziale. Jednakże na tra fiono  tu  na 
pewne trudności. M ianow ic ie  ponad 50%  ka rt 
zamiast określić zawód w yko n yw a n y  przez p ra ­
cow nika podawały n ic  n ie  znaczące okó ln ik i, 
ja k : „p racow n ik  fiz yczn y “  lu b  „pom oc facho­
w a“ . Zawody w  ten sposób sk lasyfikow anych 
pracow ników , w yjaśn iono im ienn ie  p rzy  pomo­
cy m a js trów  i  b rygadzistów  danych działów .

W  ten sposób ustalono „W ykaz  zawodów p ra ­
cow ników  d la  dzia łów  p rodukcy jnych  i  pomoc­
niczych w  Zakładach im . G. D ym itro w a “  (patrz 
tab lica  1). Jednocześnie doradzono D zia łow i 
Pracy i  P łacy prowadzenie kartoteki, w oparciu 
o nazwy podane w wykazie, aby można było

W ykaz zawodów pracowników w  działach produkcyj­
nych i pomocniczych (badanego przedsiębiorstwa)

T ab lica  1
D Z IA Ł  M E C H A N IC Z N Y  I  —  (1) ślusarz, (2) toka rz , 

(3) w ie rtacz, (4) frezer, (5) traser, (6) praser ba ke litu , 
(7) strugacz, (8) m echan ik, (9) k ra ja cz  na p ile , (10) he- 
b la rz , (11) e lek trom on te r, (12) ro b o tn ik  tra n sp o rtu  w e ­
w nętrznego, (13) p lanow y. (14) p isa rka  w arszta tow a , 
(15) w indz ia rz , (16) sprzątaczka.

D Z IA Ł  M E C H A N IC Z N Y  I I  —  (1) ślusarz, (2) toka rz ,
(3) w ie rtacz, (4) toka rz  re w o lw e ro w y , (5) k ra jacz  na  
autom acie, (6) la k ie rn ik ,  (7) ro b o tn ik  tra n sp o rtu  w e­
w nętrznego, (8) p lanow y, (9) p isa rka  w arszta tow a.

D Z IA Ł  M E C H A N IC Z N Y  I I I  —  (1) ślusarz, (2) spa­
wacz, (3) p raser b a ke lito w y , (4) k ra jacz  (nożyce),, 
(5) gradowacz, (6) tłoczarz (prasy), (7) w yg inacz na p ra ­
sach m im ośrodow ych , (8) m alarz, (9) tokarz, (10) k o ­
w a l, (11) ustaw iacz p rzyrządów , (12) ro b o tn ik  tra n s ­
p o rtu  wewnętrznego, (13) p lanow y, (14) p isa rka  w arsz­
ta tow a , (15) p isa rka  w  rozdz ie ln i, 16) p isa rka  m agazynu 
ć w ie rć fa b ryka tó w , (17) sprzątaczka.

D Z IA Ł  M E C H A N IC Z N Y  IV  —  (1) la k ie rn ik ,.
(2) oczyszczacz części do m a low an ia , (3) k ra jacz  na p ile ’
(4) po lerowacz ba ke litu .

JM A K Z Ę D Z IO W N IA —  (1) w ydaw ca  narzędzi, (2) sz li- 
ł f z> G ł ślusarz, (4) m odelarz, (5) toka rz , (6) frezer,,

(7) strugacz, (8) h a rto w n ik , (9) kow a l, (10) k ra jacz , 
(11) naw ijacz, (12) toka rz  rew o lw e ro w y , (13) p isa rka  
w arszta tow a, (14) sprzątaczka.

N IS K IE  N A P IĘ C IA  —  (1) ś lusarz-m on te r, (2) ś lu ­
sarz, (3) m onte r, (4) m ech .-m onter, (5) e lek trom o n te r 
(6) w y tra w ia cz  ka rb o ru ndu , (7) sk le j acz (g le jto w an ie )’
(8) naw ijacz, (9) p lanow y, (10) p isa rka  w a rsz ta to w a ’ 
(11) sprzątaczka.

M O N T O W N IA  T R A N S F O R M A T O R Ó W  I  —  (1) ś lu ­
sarz, (2) w ie rtacz, (3) tokarz, (4) m onte r, (5) e le k tro ­
m on te r, (6) e le k try k , (7) e lek trom echan ik , (8) n a w i­
jacz, (9) o le ja rz, (10) m agazyn ie r oddzia łow y, (11) p la ­
now y, (12) p isa rka  w arszta tow a, (13) ro b o tn ik  tra n s ­
p o r tu  wew nętrznego, (14) w indz ia rz , (15) sprzątaczka.

M O N T O W N IA  T R A N S F O R M A T O R Ó W  I I  —  (1) ś lu ­
sarz, (2) e lek trom on te r, (3) sz lifie rz  rdzeni, (4) sk ła - 
dacz rdzen i, (5) tokarz, (6) m on te r, (7) la k ie rn ik , (8) p i-  
sarka w arszta tow a, (9) w oźny, (10) sprzątaczka.

W Y D Z IA Ł  R U C H U  —  (1) sto larz, (2) ślusarz, (3) e lek­
t ry k ,  (4) e lek trom on te r, (5) m on te r-m ech an ik , (6) to ­
karz , (7) m a larz, (8) h y d ra u lik , (9) m on te r, (10) rym arz . 

,(11) palacz, (12) smarowacz, (13) k o n tro le r, (14) p lan o ­
w y , (15) p isa rka  w arszta tow a.

bieżąco usta lić  a k tua lny  stan p racow n ików  w e­
d ług zawodu i  ka tegorii. P rowadzenie ka rto te k i 
w edług opracowanego w ykazu zawodów po­
zw o li na ciągłą kon tro lę  w ykonan ia  p lanu  za­
trudn ien ia , poprzez porów nanie stanu ak tua l­
nego z p lanowanym .

Następnie przystąpiono do opracowania za­
potrzebow ania na siłę roboczą w edług usta lo­
nych zawodów i  ka tego rii p racow ników . Pod­
stawę obliczeń s tanow iły : (1) „ k a r ty  C“  (zuży­
cia czasu na operację), (2) „k a r ty  pracochłon­
ności w y ro b u “ , (3) ilośc iow y p lan  p ro d u kc ji na 
r. 1952.

„K a r ta  C“  zaw iera następujące podstawowe 
ru b ry k i:

T ab lica  2
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Na podstawie „K a r ty  C“  można obliczyć na­
k ła d  czasu niezbędny d la  w ykonan ia  danej 
części w yrobu, w ed ług  rodza ju  robót i  ich  ka­
tego rii. A b y  obliczyć pracochłonność całego 
w yro b u  należy obliczyć pracochłonność wszyst­
k ich  części, wchodzących w  skład danego w y ­
robu. Do te g o . celu należą „k a r ty  pracochłon­
ności“ , k tó re  można przedstaw ić schematycznie, 
ja k  na ta b licy  3:

T ab lica  3

Nazwa w y r o b u .............................
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N r.
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k i
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k i

!

itd .

*

* *

—
itd .
suma

* czas przygotow ania w  m in .
* *  , ,  jednostkow y w  m in .

Na podstawie „k a r t  pracochłonności“  można 
obliczyć zapotrzebowanie na siłę roboczą we­
d łu g  zawodów, ale n ie można obliczyć zapo­
trzebow ania w edług ka tegorii. Dane, dotyczące 
ka tego rii prac, można znaleźć ty lk o  w  „k a r ­
tach C“ , k tó re  w  ten sposób są jedynym , do­
k ła d n y m  dokum entem  w  przedsiębiorstw ie, do­
stosowanym  do potrzeb p lanow ania za trudn ie ­
nia. Obliczenie zapotrzebowania na siłę roboczą, 
na  podstawie tych  ka rt, d la  w ykonan ia  wszyst­
k ich  w yrobów , p lanow anych na ro k  1952, w y ­
magało bardzo dużego nakładu pracy, gdyż p lan 
p ro d u k c ji zaw iera ł około 200 pozycji, każda po­
zyc ja  składała się często z k ilkudz ies ięc iu  de­
ta li,  a w ykonan ie  1 deta lu  wym agało przecię t­
nie 5 operacji.

Wobec tego, że asortym ent p ro d u kc ji podzie­
lo n y  jest na pewne grupy, zbliżone do siebie 

• pod względem  pracochłonności, postanowiono 
w yb rać  typow e w y ro b y  d la  n ie k tó rych  g rup 
i  obliczyć d la  n ich  zużycie czasu, w  rozb ic iu  na 
kategorie  robót. W ytypow ano następujące w y ­
roby: (1) trans fo rm a to r o le jow y U-30, (2) trans­
fo rm a to r suchy JT6, (3) odłącznik mocy T 1033 
R-10, (4) odgrom nik  zaw orow y GZ 15/15 2.

Na wstępie p rzy ję to  założenie, że obliczenia 
będą przeprowadzane d la  miesięcznego p lanu 
p rodukc ji, ponieważ czas p rzygotow an ia  dotyczy 
jedne j serii danego w yrobu , wypuszczanej co 
miesiąc. P rzy jęc ie  tego założenia u ła tw ia  sumo­
wanie czasu przygotowawczego i  jednostkowego 
w  jednej rubryce.

W  celu obliczenia pracochłonności w y typ o w a ­
nych w yże j w yrobów  zastosowano następującą

2 P o n a d to  o b lic z o n o  z u ż y c ie  czasu w e d łu g  k a te g o r i i  d la  w y ­
ro b ó w : (1) w s k a ź n ik  n e o n o w y  D W N , (2) p rz y c is k i  d rz w io w e  
T  593, (3) ta b lic e  9 -zac isk . T  928, (4) z a c is k i ta b l.  do  T  913, 
(5) p ły t k i  k ra ń c o w e  do  T  913, (6) z w ie ra c z  d o  T  913, (7) z łącza  
iz o la c y jn e  do  T  595.

3 W y m ie n io n e  n a z w y  d o k u m e n tó w  d o ty c z ą  n ie  t y lk o  w y t y ­
p o w a n y c h  w y ro b ó w , a le  c a ło ś c i p ro g ra m u  p r o d u k c j i .

dokum en tac ję3: (1) „p la n  pracochłonności w y ­
robów “ , o schemacie ja k  na ta b licy  4.

Na podstawie tego dokum entu obliczono za­
potrzebowanie na siłę, roboczą w ed ług  rodzaju 
robót i  ka tegorii, d la  miesięcznego program u 
p ro d u kc ji w yb ranych  w yrobów .

Następnie sporządzono (2) „zestaw ienie p ra ­
cochłonności w y ro b u “  w ed ług  rodza ju  robót 
i  ka tego rii i  obliczono procentowe rozbicie p la ­
nowanego nakładu czasu na kategorie. W  ten 
sposób stworzono w zo ry  do podzia łu  na kate­
gorie całego zapotrzebowania zakładu na siłę 
roboczą.

Na podstaw ie pozyc ji p lanu  p ro d u kc ji i  w  
oparciu  o dane z „k a r t  pracochłonności w y ro ­
bu “  zostały sporządzone: (3) „zestaw ienia p ra ­
cochłonności d la poszczególnych g rup w yrobów “  
w edług schematu ja k  na ta b lic y  5.

W  ty m  samym schemacie dokonano przelicze­
n ia  o trzym anych w  m inu tach  sum, na sum y 
w  godzinach. Jednocześnie przeprowadzono po­
dzia ł nakładu czasu na kategorie prac, na pod­
staw ie w zoru procentowego rozbicia, w  ten spo­
sób, że dla tych  samych prac w  danej grup ie  
w yrobów  p rzy ję to  tak ie  samo rozbicie procen­
towe ka tegorii, ja k  w  w yrob ie  W ytypowanym . 
Np. jeże li toczenie wzorcowego w yrobu  w ym a ­
ga 30 godzin czasu roboczego, w  ty m  25% 
czasu pracy w  IV  ka tego rii i  75% czasu w  V  
ka tegorii, to toczenie całej g rupy  w yrobów , w y ­
magające np. 500 godz. pracy, będzie się skła­
dało z 25%  czasu p racy w  IV  kat. i  75% cza­
su —  w  V  kat.

O sta tn im  wreszcie etapem by ło  sporządzenie:
(4) „p ro je k tu  p lanu  za trudn ien ia  robo tn ików , 
za trudn ionych  bezpośrednio p rzy  p ro d u kc ji 
i  pracach norm ow anych“  (d la D z ia łu  Mecha­
nicznego I, I I  i  I I I ) ,  na podstaw ie schematu ja k  
na ta b licy  6.
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T ab lica  4

P lan pracochłonności w y r o b u ....................................

L . p. Nazwa części N r
rys.

Ilość części 
na w yrób

a

Pracochłonność poszczególnych robót w m in . 
i  ich  kategorie

toczenie frezowanie wiercenie itd .

N jc N tpz K a t.
rob.

,• »

aN jc anN jc

*

a —  ilość części na 1 w yrób  ’

N jc  — norm a czasu jednostkowego na wykonanie 1 części
aN jc — norm a czasu jednostkowego przemnożona przez ilość części na w yrób

N tpz — norm a czasu przygotowawczo-zakończeniowego na w ykonan ie  1 serii

anN jc — norm a czasu jednostkowego, przemnożona przez ilość części na w yrób  i  ilość sztuk w  serii 
n  — ilość sztuk w  serii

Zaznacza się, iż  zrobienie obliczenia zapotrze­
bowania na siłę roboczą w edług ka tegorii, do­
k ładn ie  dla każdego w yrobu , w ym agałoby za­
trudn ien ia  całego sztabu pracow n ików  w  S ekcji 
Zatrudn ien ia , k tó rych  najpow ażnie jszym  zada­
n iem  by łoby w ype łn ian ie  „ k a r t  p lanu  praco­
chłonności w y ro b u “ . Koszty opłacenia tego pe r­
sonelu b y ły b y  jednak n iew spółm ierne do w y n i­
ków  obliczeń przezeń przeprowadzonych. M im o 
więc, że metoda ta dopuszcza pewne n iedokład­
ności w  obliczaniu (tzn. podzia ł na kategorie 
metodą reprezentacyjną), to jednak odchylenia 
te n ie  w p ływ a ją  zupełnie na w ie lkość plano­
wanej liczby robo tn ików , a jedyn ie  (i to 
w  nieznacznym stopniu) mogą w p łynąć na po­
dzia ł te j liczby  w g kategorii.

Należy podkreślić, że stosowanie te j m etody 
pozw oli oprzeć p lan  zatrudn ien ia  na rea lnych 
podstawach, tzn. na rzeczyw istym  zapotrzebo­
w an iu  zakładu na siłę roboczą, obliczonym  na 
podstawie rzeczywistego zużycia czasu, na w y ­
konanie p lanu p ro d u kc ji w ed ług robó t o okre­
ślonych kategoriach. Jeżeli naw et w  w yn ikach

obliczeń zaszły pewne niedokładności, to mogą 
one być sku tk iem  jedyn ie  źle usta lonych no rm  
czasu lu b  złego zakw a lifikow an ia  danej pracy 
do ka tego rii robót, czy li —  mogą być jedyn ie  
rezu lta tem  źle prowadzonej dokum entacji za­
kładu.

Oczywiście przedsiębiorstwa, k tó rych  p lan  
p ro d u kc ji składa się z n iew ie lk iego wachlarza 
w yrobów , produkow anych masowo, pow inny  
stosować dokładne obliczenia pracochłonności 
całej p ro d u kc ji w ed ług rodza ju  robó t i  ich ka­
tegorii, np. p rzy  p ro d u kc ji tra k to ró w , samo­
chodów itp . W  ty m  w ypadku  metoda podana 
w  ty m  opracowaniu przestaje być aktua lna.

Zagadnienie przystosowania dokum entac ji do 
potrzeb p lanow ania zatrudn ien ia  w inno  być 
rozwiązane następująco: dotychczasowe „k a r ­
ty  C“  i  „ k a r ty  pracochłonności w y ro b u “  , mogą 
być utrzym ane, gdyż p rzy  stosowaniu pow yż­
szej m etody w ystarcza ją  one ca łkow icie  d la 
obliczenia zapotrzebowania na siłę roboczą we­
d ług zawodów i  ka tego rii; pozostałe w zory do­
kum entów  w in n y  być wprowadzone i  systema-

T ab lica  6

L .p . Zawód lu b  spe­
cjalność rob o tn ika

K a t.
rob.

Ilość n/godz. 
niezbędnych 
dla  w ykona­
n ia  miesięcz­
nego planu 
p ro du kc ji

Przew. pro­
cent prze­
kroczenia 

norm

Ilość rob/ 
godz. n iez­
będna dla  

w ykonan ia  
miesięcznego 
p lanu pro­

d u k c ji

M iesięczny 
fundusz cza­

su pracy 
1 rob. godz.

Ilość rob o tn ików

obrachunko­
wa 

6 : 7
planowana

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 wiertacze

I I

I I I

IV

V

razem w iertaczy

2 frezerzy itd .

321



tyczn ie  obliczane przez Sekcję Za trudn ien ia  
w  Dziale P racy i  P łacy. Należy zaznaczyć, że 
w raz ze zm ianam i w  w ie lkości norm  czasu na­
leży czynić pop raw k i w  dokum entacji, dotyczą­
cej za trudn ien ia  tak, żeby by ła  ona m ożliw ie  
na jba rdz ie j aktua lna : W  tym  celu Sekcja Za­
trudn ien ia  pow inna za trudn iać p rzyna jm n ie j 
jednego w ykw a lifikow aneg o  w  zagadnieniach 
za trudn ien ia  pracownika. Pewne zalecenia 
w  zakresie prowadzenia podobnej dokum entacji 
zaw iera rów nież In s tru kc ja  P K P G  n r  28 w  spra­
w ie  sporządzania p lanu  techniczno-przem ysło- 
wo-finansowego.

Na podstawie p ro je k tu  p lanu  zatrudn ien ia  
przedstawionego przez Sekcję Zatrudn ien ia , 
D z ia ł P racy i  P łacy w spóln ie z Dzia łem  P la ­
nowania opracowują p lan  zatrudnien ia , uwzglę­
dn ia jąc w ytyczne w ładz nadrzędnych. Odpisy 
zatw ierdzonego p lanu  w in n y  być przekazane

D załow i P lanowania, K a d r i  P racy i  P łacy. Na 
te j podstawie D zia ł K a d r pow in ien  angażować 
pracow n ików  do zakładu. Szef personalny po­
w in ien  przestrzegać lim itó w  zarówno co do 
ilością ja k  i  ka tego rii p rzy jm ow anych  praco­
w n ików . D zięk i tem u można będzie un iknąć z ja­
w iska przerostów  personalnych w  n iek tó rych  
działach, ja k  rów nież p rzy jm ow an ia  p racow n i­
ków  o w ysokich kw a lif ika c ja ch  (V  grupa) do 
w ykonyw an ia  pracy, o n isk ie j ka tego rii zasze­
regowania ( II I) ,  co może w p łynąć na znaczne 
obniżenie kosztu własnego zakładu. Przestrze­
ganie ilośc iow ych lim itó w  w  granicach danego 
zawodu i  ka tego rii robo tn ika , p rzyczyn i się 
rów nież do polepszenia dyscyp liny  płac, usunie 
niezgodność m iędzy osobistym zaszeregowaniem 
robo tn ika  a zaszeregowaniem danej roboty.

D anuta Stefańska

W a c ła w  Lach

M e t o d y  a n a l i z y  w y d a j n o ś c i  p r a c y  
w  p r z e m y ś l e  b a w e ł n i a n y m

ZA K R O JO N Y  na szeroką skalę sześcioletni 
p lan  budow y podstaw socja lizm u w ym a­
ga twórczego w y s iłk u  całego narodu dla 
jego rea lizacji, wym aga w ięc również 
pe łne j m o b iliza c ji s ił w y tw órczych  

w  przem yśle w łókienn iczym . N akreślony p la ­
nem 2,5 -k ro tn y  wzrost p ro d u kc ji m a te ria łów  
w łók ienn iczych  może być zrea lizow any jedyn ie  
w  w y n ik u  intensywnego kszta łcenia k a d r ro ­
bo tn ików  p rodukcy jnych , lepszej organ izacji 
pracy oraz u jaw n ian ia  i  w ykorzystan ia  u k ry ­
tych  rezerw  produkcy jnych .

IE iO P  —  Zakład P rzem ysłu W łókienniczego 
w  Łodzi w ykona ł pracę na tem at „M e tody  o b li­
czenia w yda jności w  przem yśle baw e łn ianym “ , 
k tó ra  zaw iera ca ły szereg w zorów  i  w skaźników  
analityczno-ekonom icznych. Praca ta  została 
opracowana na podstaw ie w yn ikó w  PZPB im . 
I  D y w iz ji Kościuszkowskie j w  Łodzi za okres: 
I  półrocze 1950 i  I  półrocze 1951 r. W artość 
stosowanych w skaźn ików  w yraża się przede 
w szystk im  w  m ożliwości usta lenia dynam ik i 
w yda jności pracy.

Praca składa się z trzech części: Część I  —  in ­
s trukc ja  w  spraw ie obliczenia w yda jności p ra ­
cy w  zakładzie baw e łn ianym  oraz analiza dzia­
ła lności przędzaln i bawełn ianej średnio-przęd- 
nej. Część I I  —  m etody ana lizy w yda jności p ra ­
cy w  tk a ln i baw ełn ianej. Część I I I  —  m etody 
obliczenia w yda jności p racy w  w ykończa ln i 
baw ełn ianej.

Podane w  n in ie jsze j p rcy  m etody analizy w y ­
dajności p racy dotyczą ty lk o  przem ysłu baw eł­
nianego i  n ie należy ich  uważać za m etody 
wzorcowe, k tó rych  opracowanie nie wym agało­
by  dalszych badań —  n iem nie j jednak oma­
w iane m etody ana lizy  i  ustalone w skaźn ik i ana- 
lityczno-ekonom iczne m ają dużą wartość p ra k ­
tyczną dla całej gałęzi przem ysłu.

W  celu przeprowadzenia ana lizy kszta łtow a­
n ia  się w yda jności pracy, zakłady przem ysłu 
bowełnianego mogą stosować dw ie  m etody o b li­
czenia: (A ) metodę wartościową, (B) metodę ilo ­
ściową.

We w szystk ich  oddziałach p ro d u kc ji (przę­
dzalnia, tka ln ia , wykończaln ia) należy ustalać 
w skaźn ik i w yda jności p racy w  oparciu o:
(a) ilość robo tn ików  p rodukcy jnych , (b) ilość 
roboczo-godzin, (c) pracochłonność jednostk i 
p rodukc ji, (d) kszta łtow anie  się zarobków.

Ponadto należy usta lić  następujące czynn ik i:
(1) w  przędzaln i: (a) ilość wrzeciono-godzin,
(b) nakład pracy na wrzeciono-godzinę.
(2) W  tk a ln i: (a) ilość krosno-godzin, (b) nakład 
pracy na krosno-godz. (3) W  w ykończa ln i: 
(a) ilość maszyno-godzin, (b) nakład pracy na 
maszyno-godzinę.

Jako podstawę obliczeń w yda jności w edług 
m etody w artościowej p rz y jm u je  się wartość 
w  cenach niezm iennych: (a) w  przędzaln i —  
wartość przędzy w edług N m  zaplanowanego 
asortym entu; (b) w  tk a ln i —  wartość tkan in  
w edług asortym entu i ga tunku ; (c) w  w yko ń ­
czalni —  wartość tka n in  gotow ych w edług asor­
tym en tu  i  gatunku.

Jako podstawę obliczeń w yda jności w edług 
m etody ilościow ej p rz y jm u je  się: (a) w  przę­
dzaln i —  ilość kg  lu b  k g /n r (kg /n r jes t to d łu ­
gość n itk i  w  tys. m), (b) tka n in  —  ilość 100 w ą t­
kó w  (wątek jest to poprzeczna n itk a  w  tk a n i­
nie), (c) w  w ykończa ln i —  ilość m 2 i  kg.

Metoda wartościowa
W artościow y w skaźn ik w yda jności robo tn ika  

p rodukcyjnego wyraża się stosunkiem  wartości 
p ro d u kc ji w ykonane j, podzielonej przez ilość 
zatrudn ionych  robo tn ików  p rodukcy jnych  do 
wartości p ro d u kc ji zaplanowanej, podzielonej
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przez zaplanowaną ilość robo tn ików  p ro d u kcy j­
nych, co można w yraz ić  wg w zoru:

Wr =
B : P 
A : R •  100 • • (1)

gdzie: W r =  w artośc iow y w skaźn ik w yd a jn o ­
ści na 1 robo tn ika  p ro d u kcy j­
nego,'

B — wartość p ro d u kc ji w ykonane j 1, 
P =  ilość fak tyczn ie  zatrudn ionych 

robo tn ików  produkcy jnych ,
A  =  wartość p ro d u kc ji zaplanowanej 

względnie w ykonane j w  okresie 
porównawczym ,

R =  zaplanowana, względnie za trud ­
niona faktyczn ie , ilość robo tn i­
ków  p rodukcy jnych  w  okresie 
porównawczym .

Ponieważ n ie jednokro tn ie  zachodzi koniecz­
ność analizy kszta łtow ania  się w yda jności po­
szczególnych grup, a naw et po jedynczych ro ­
bo tn ików  p rodukcy jnych  zwłaszcza d la  zbada­
n ia  w yn ikó w  współzawodnictwa, e fektów  w p ro ­
wadzenia przodujących m etod pracy, np. me­
to d y  inż. Kow a low a —  w  tych  przypadkach po­
s ługu jem y się wzorem  (1), podstaw ia jąc szcze­
gółowe dane odcinka pracy, k tó ry  jest przed­
m io tem  analizy. Ponieważ w  okresie w yko n y ­
w an ia  p lanu zazwyczaj zachodzą zm iany w  za­
tru d n ie n iu  w  stosunku do p lanu  względnie 
okresu porówmawczego, k tó re  n ie jednokro tn ie  
daleko odbiegają od planu, należy przeprow a­
dzić korektę  wykonanego p lanu  produkcyjnego.

Skorygow any w skaźn ik w ykonan ia  p lanu  
p ro d u kc ji w ed ług w artości w  oparciu o ilość za­
trudn ionych  robo tn ików  p rodukcy jnych  oblicza 
się jako  stosunek w artości p ro d u kc ji w ykonane j 
do iloczynu ilości robo tn ików  p rodukcy jnych  
fak tyczn ie  zatrudn ionych  i  w artości p ro d u kc ji 
na robo tn ika  produkcyjnego w ed ług  planu.

Wkr = B
A_
R

100 • • ( 2)

W skaźnik W r charakte ryzu je  fak tyczny  
w p ły w  osiągniętej w yda jnośc i na w ykonanie  
p lanu  produkcyjnego.

O ile  przedm iotem  badania będzie wydajność 
na rob/godz, wrzeciono/godz, krosno/godz, czy 
masz/godz należy posługiwać się wzorem  (1) 
podstaw ia jąc zamiast ilości za trudn ionych  ro ­
bo tn ików  określonych sym bolem  R jeden z ba­
danych elementów, a m ianow icie : w  przypad­
ku  analizowania w yda jności na 1-rob/godz —  
ilość przepracowanych rob/godz. W  przypadku 
ustalania w yda jności na 1 wrzeciono-godz. —  
ilość wrzeciono-godz, w zględnie krosno-godzin 
d la  tk a ln i 1 m aszyno-godzin d la  w ykańcza ln i.

Znaczenie m etody w artościow ej polega na 
tym , że: (1) um oż liw ia  porów nyw alność p lanu 
i  wykonania ; (2) określa średnią wydajność p ra ­

1 (a)  w  p rz ę d z a ln i — w a rto ś ć  w y p ro d u k o w a n e j p rz ę d z y , tzn . 
su m a  i lo ś c i p rz ę d z y  w e d łu g  N m . lu b  k g . p o m n o ż o n e j 
p rz e z  cenę n ie z m ie n n ą  za k g . danego  N m ;

(b)  w  tk a ln i  — w a r to ś ć  W y p ro d u k o w a n y c h  tk a n in  s u ro ­
w y c h , tz n . sum a  i lo ś c i tk a n in  w  m  p o m n o ż o n e j p rz e z  
cenę  n ie z m ie n n ą  za m  danego  a s o r ty m e n tu  i  g a tu n k u ;

(c) w  w y k o ń c z a ln i —  w a r to ś ć  w y k o ń c z o n y c h  tk a n in ,  tzn . 
s u m a  i lo ś c i t k a n in  g o to w y c h  w  m  p o m n o ż o n e j p rz e z  
cenę  n ie z m ie n n ą  za m  danego  a s o r ty m e n tu  i  g a tu n k u .

cy; (3) podaje dane do k o n tro li w yn ikó w  pracy 
w  celu zw iększenia wydajności.

Posiada ona jednak b rak i. W yn ika ją  one z n ie­
dostatecznej dokładności m ie rn ika , k tó ry m  są 
ceny niezmienne. Stałe stosowanie tych  samych 
w zorów  do obliczenia w skaźn ików  w ydajności 
pozwala jednak na u jęcie  dynam ik i średniej 
w yda jności i  charakte ryzu je  poziom w yda jnośc i' 
pracy. P rzy  analiz ie  szeregu przedsiębiorstw  
czy oddziałów  dla usta lenia średniego poziomu 
w ydajności należy w prow adzić korektę  przez 
stosowanie m etody wskaźnika ważonego, 
uwzględniającego różnice w  za trudn ien iu  
i  w artości p rodukc ji.

Średnią ważoną o trzym u je  się przez pomno­
żenie w artości zm iennej przez liczebność, oraz 
przez dodanie w szystkich iloczynów  i  podziele­
n ie  ich  przez sumę liczebności.

Np. (ilości p rzy ję to  w  tys. kg  —  sum y umo­
wne).

W artośc i zm ienne Liczebność Sum a
500 25 12.500

1.000 15 15.000
3.000 8 24.000

10.000 2 20.000

14.500 50 71.500
71.500 : 50 =  1.430 średnia ważona.

A b y  zbadać nakład  pracy na jednostkę w y ro ­
bu należy zastosować obliczenia w skaźników  
p rzy  pomocy m etody ilościowej, w ed ług k tó re j 
ustala się ilość zaplanowanych, względnie w y ­
konanych jednostek, np. k g /n r na robotn ika.

Metodę tę  można stosować ty lk o  w  tych  przed­
siębiorstwach i  ich  oddziałach, k tó re  posiadają 
produkc ję  jednorodną i  porów nyw alną. Może 
w ięc ona być zastosowana w  przędza ln ic tw ie  
baw ełny, gdzie p rzy jm u je m y  jako  jednostkę 
p ro d u kc ji kg /n r, w zględnie kg przędzy, dosta­
tecznie precyzu jący asortym ent, przebieg p ro ­
cesu technologicznego, a w  konsekw encji na­
k ład  pracy. Może być rów nież zastosowany 
w  tkactw ie , gdzie p rz y jm u je m y  jako  jednostkę 
pracy 1000 w ątków , w  w ykończa ln ic tw ie  1 m 2 
tka n in y . Oznacza to dalej, że można porównać 
w  ska li branży czy przem ysłu wszystkie przę­
dzalnie i  tka ln ie  bawełniane, p rzy  czym jed ­
nostką porów nyw aną i  porów nyw a lną  może być 
ko n k re tn y  N m  czy mb. z p u n k tu  w idzenia na­
k ładu  p racy dla jego w ytw orzen ia .

Możn arównież ustalać średnią p rodukc ję  we­
d ług w artości i  ilośc i na rob/godz. P lan rob/godz, 
usta lony na podstaw ie obow iązujących norm  
wyznacza nakład pracy w  czasie na jednostkę 
p rodukc ji, np. na kg  przędzy n r  40.

Suma nakładów  czasu pracy na asortym ent 
określa ilość rob/godz w edług p lanu  względnie 
wykonania . Porównanie zużytych i  zaplanowa­
nych rob/godz. wykaże wzrost lu b  spadek w y ­
dajności pracy. *"

N iezm iern ie  w ażnym  w skaźnik iem  pracy 
z p u n k tu  w idzenia techniczno-ekonomicznego 
jest stosunek rozchodu s iły  roboczej na jednost­
kę urządzenia. W ykazu je  on bow iem  nakład 
pracy w  zakładzie na obsłużenie odpowiednich
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ilośc i urządzeń. Jako jednostkę urządzenia 
w  przędzaln i p rz y jm u je  się 1000 wrzecion, 
w  tk a ln i 1 krosno, w  w ykończa ln i 1 maszynę 
jednego typu .

W łaściw y rozchód s iły  roboczej w  przędzaln i 
określa się w  ty m  przypadku  przez podzielenie 
ogólnej ilości rob/godz. przez liczbę 1000 
wrzec/godz., w  tk a ln i ogólną ilość rob/godz. 
przez liczbę krosno/godz., w  w ykończa ln i ogól­
ną ilość rob/godz. przez liczbę masz/godz. jed ­
nego typu . t

Należy tu  uwzględniać jedyn ie  liczbę robo t­
n ikó w  p rodukcy jnych , tzn. taką ilość rob/godz. 
zaplanowanych, względnie zużytych, jaka  bez­
pośrednio pow inna brać udz ia ł lu b  bra ła  udzia ł 
w  procesie p rodukc ji.

Metoda ilościowa

Ilośc iow y w skaźn ik w yda jności p racy robo t­
n ika  produkcyjnego w yraża się stosunkiem  ilo ­
ści w ykonane j p rodukc ji, podzielonej przez 
ilość za trudn ionych  robo tn ików  p rodukcy jnych  
do ilości p ro d u kc ji zaplanowanej, podzielonej 
przez zaplanowaną ilość robo tn ików  p roduk­
cy jnych .

Ilośc iow y w skaźn ik w ydajności można o b li­
czyć w edług następującego wzoru:

K  ■ P
K r =  J~p>  ‘ 100 ' ' • (3)

gdzie: K r =  ilośc iow y w skaźnik w yda jności 
na robo tn ika  produkcyjnego;

K  =  ilość p ro d u kc ji w ykonane j: (a) w  
w  przędzaln i —  k g /n r lu b  kg,
(b) w  tk a ln i —  1000 w ątków ,
(c) w  w ykończa ln i —  w  m 2 tk a ­
n in y  wykończonej;

P  =  ilość fak tyczn ie  za trudn ionych  ro ­
bo tn ików  p rodukcy jnych ;

L  =  ilość p ro d u kc ji zaplanowanej, 
w zględnie w ykonane j w  okresie 
porów naw czym ;

R =  zaplanowana, względnie za trud ­
niona w  okresie porównawczym , 
ilość robo tn ików  p rodukcy jnych .

W  przypadku, gdy zachodzi konieczność 
przeprowadzenia ana lizy kszta łtow ania  się w y ­
dajności poszczególnych grup, a naw et po je­
dynczych robo tn ików  p rodukcy jnych , zwłasz­
cza d la zbadania w y n ik ó w  współzawodnictwa, 
w ie lowarsztatowości, e fektów  wprowadzenia 
przodujących m etod p racy np. metoda inż. K o ­

walowa, systemu tró jkow ego —  posługu jem y 
się wzorem  (3), podstaw iając dane odcinka p ra ­
cy, k tó ry  badamy.

Skorygow any w skaźn ik w ykonan ia  p lanu 
p ro d u kc ji w ed ług ilości może m ieć m iejsce 
z tych  samych przyczyn, ja k ie  omawiano p rzy  
metodzie wartościowej.

Należy w ięc stosować w zór w  oparciu o ilość 
zatrudn ionych  robo tn ików .

K \  =  K  - 100 . . .  (4)

P ' 7 ł

W skaźnik K r charakte ryzu je fak tyczny
w p ły w  osiągniętej w yda jności na w ykonanie
p lanu  produkcyjnego.

Podane powyżej m etody analizy w yda jności 
p racy n ie  w yczerpu ją  w  całości zagadnienia, 
jednak przez zastosowanie ich  w  przem yśle ba­
w e łn ianym  przełam ie się bierność zakładów, 
k tó re  w  większości p rzypadków  w  niedostatecz­
nym  stopniu ana lizow a ły zagadnienia w y d a j­
ności pracy.

A na liza  przedsiębiorstwa w inna  być przepro­
wadzana n ie  pow ierzchow nie i  'sporadycznie, 
lecz w n ik liw ie  i  w  okresach miesięcznych, bo­
w iem  ty lk o  taka analiza i  w yciągn ię te  z n ie j 
w n iosk i będą m ia ły  swoją wartość praktyczną.

Z uwagi na fak t, że w skaźn ik i ana lityczno- 
ekonomiczne są n iezbędnym  m ateria łem  p rzy  
sporządzaniu, rea lizac ji i k o n tro li p lanu tech- 
n iczno-przem ysłowo-finansowego, kom órka ana­
liz y  ekonom icznej w  schemacie o rgan izacyjnym  
w in n a  wchodzić w  skład D z ia łu  P lanowania 
i podlegać bezpośrednio K ie ro w n ik o w i Dzia łu.

P rzy  ta k im  ustaw ien iu  ko m ó rk i ana lizy za­
gwarantowane zostaną wszelkie dane sta tystycz­
ne dotyczące w yda jności pracy, niezbędne do 
sporządzenia odnośnych tabel analitycznych, 
a k ie ro w n icy  dzia łu p lanow ania na podstawie 
o trzym anych danych będą m ie li możność 
wszechstronnej ana lizy w y n ik ó w  działalności 
przedsiębiorstwa. W y n ik i te w in n y  być oma­
w iane przez a k ty w  polityczno-gospodarczy za­
k ładu, a w yciągn ię te  w n iosk i p rak tyczn ie  w p ro ­
wadzane w  zakładzie pracy. P rzyczyn i się to n ie ­
w ą tp liw ie  do zw iększenia w yda jnośc i pracy, do 
szybszego i  sprawniejszego w yko rzys tan ia  p la ­
nów  p rodukcy jnych  —  a ty m  samym do podnie­
sienia zarobków w ie lo tysięcznych rzesz praco­
w n ikó w  przem ysłu  bawełnianego.

W acław Lach

--- ------------- -— -----------— _________________________________________________*___________________________________________________ ______________ _

W cielając w  życie w iekopom ne wskazania M an ifestu  Polskiego K o m ite tu  W yzwo­
lenia Narodowego z dnia 22 lipca 1944 r. i  rozw ija jąc  jego zasady program owe, władza  
ludowa  —  dziąk i o fia rn ym  i  tw órczym  w ys iłko m  polskiego ludu  pracującego, w  walce 
z zaciek łym  oporem rozb itków  starego u s tro ju  kapita listyczno-obszarniczego  —  dokonała 
w ie lk ich  przeobrażeń społecznych. W  w y n ik u  rew o lucy jnych  w a lk  i  przem ian obalona zo­
stała w ładza kap ita lis tów  i  obszarników, u trw a liło  się państwo dem okrac ji ludow ej, 
ksz ta łtu je  się i  um acnia now y u s tró j społeczny, odpowiadający interesom  i  dążeniom  
najszerszych mas ludowych.

(z Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej)
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D Y S K U S J E

A leksand er Lipiński

K a r i k o w y  s y s t e m  k o n t r o l i  e t a t ó w  
i f u n d u s z u  p ł a c *

UC H W A Ł A  n r  53 P rezyd ium  Rządu 
z dnia 10 stycznia 1953 roku  (M on ito r 
Polski n r  A-15 z dnia 19 lutego 1953 r. 
pozycje 210 i  211) w  spraw ie wzmoc­
nienia k o n tro li funduszu płac w  gos­

podarce socjalistycznej, staw ia k ie ro w n ikó w  
przedsiębiorstw  wobec obow iązku jeszcze ściś­
lejszego, niż to m ia ło  m iejsce dotychczas, zdy­
scyplinow ania gospodarki funduszem  płac, 
a ty m  samym wobec konieczności przeglądu 
i w ybo ru  najlepszych ku  tem u metod i  środków 
działania.

Te w łaśnie m etody i  środki działania, stano­
wiące w  pew nym  sensie „te ch n ikę “  gospodarki 
za trudn ien iem  i  płacam i, zasługują na pub licz­
ne przedyskutowanie ich  z dwóch powodów, 
a m ianow icie  dlatego, że gospodarka za trudn ie ­
n iem  i  płacam i w  przedsiębiorstw ie jest nawet 
dla fachowca zagadnieniem trudnym , a po d ru ­
gie d latego,.że „te ch n ika “  te j gospodarki jest 
prawdopodobnie dość jeszcze dowolna i  z licz ­
nych metod i  środków  dzia łania ty lk o  n iektó re  
należałoby uznać za celowe i  p rzydatne w  zna­
kom ite j p rzyna jm n ie j większości przedsię­
b iorstw .

Ew idencja ka rto tekow a w yda je  się być zdol­
ną „odpow iadać“  na rozliczne pytan ia , nasuwa­
jące się codzień k ie ro w n ic tw u  pragnącemu rze­
czyw iście gospodarować zatrudn ien iem  i  p łaca­
m i, „O dpow iedz i“  w in n y  być szybkie, bezbłęd­
ne i  wyczerpujące. A  oto n iek tó re  najczęściej 
występujące pytan ia :

—  czy nie przekraczam y (przekroczyliśm y, 
przekroczym y) dopuszczalnego ilostanu lu b  
funduszu płac?

—  je ś li tak, to ja k  jest ukszta łtowane prze­
kroczenie wartościowo, ilościowo i  lo ka liza cy j­
nie?

—  w  ja k im  okresie czasu możemy ew entua l­
ne przekroczenie z likw idow ać bez uszczerbku 
d la  toku  pracy przedsiębiorstwa?

—  czy w ykorzystan ie  przez p racow ników  
u rlopów  w ypoczynkow ych ma przebieg zado­
walająco ry tm iczny?

—  czy i jakiego pracownika, od k iedy, do ja ­
k ie j kom órki, na ja k ie  stanowisko i  w  k tó re j 
g rup ie  zaszeregowania można zaangażować?

—  jak ie  stanow iska są obsadzone w  sposób 
sprzeczny z postanow ieniam i uk ładu  zbiorowe­
go i  innych  przepisów o p racy i  płacy?

* A rty k u ł niniejszy stanowi nawiązanie do dyskusji rozpo- 
na łamach „Ekonom iki i  Organizacji Pracy“ przez A n­

toniego Rudzińskiego („K arto tekow y system kontroli etatów  
i funduszu płac“ n r 2 z roku 1952, str. 75) i  przez Stefanię 
jsrzozowską („K arto tekow y system kontro li etatów i funduszu 
piać 1 -  n r 9 z roku 1952, str. 415).

—  ja k ie  są aktua lne ilościowe i  wartościowe 
m ożliwości awansów i  przeszeregowań?

—  czy przeciętna wysokość p łacy pracow n i­
ków  adm in is tracy jnych  jest słuszna w  porów ­
nan iu  z p racow n ikam i p ro d u kcy jn ym i (opera­
tyw n ym i),

—  ja k ie  są ilos tany i  płace poszczególnych 
kom órek o rgan izacyjnych i  ka tego rii p racow n i­
ków  w  porów nan iu  z planem?

P ytań  tak ich  i  ty m  podobnych is tn ie je  w  spe­
cyfice zatrudn ien ia  i  płac k ilkadzies ią t, a oto 
ja k  „odpow iada“  na n ie wspom niana ew idencja 
karto tekow a. K a rto teka  zatrudn ien ia  i  płac, 
określa dalej w  skrócie,, jako  kzp  składa się 
z k a rt in d yw id u a ln ych  d la  każdego stanow iska 
pracy (etatu) ja k  rów nież dla każdego pracow ­
n ika  zatrudnionego ponad ilostan obow iązujący 
w danym  czasie dla określonej kom órk i o rgan i­
zacyjne j przedsiębiorstwa; sytuacje tak ie  w y ­
stępują n iek iedy przejściowo p rzy  w yko rzys ty ­
w an iu  u rlopów  przez p racow n ików  zw a ln ia ­
nych z pracy, p rzy  dub low an iu  fu n k c ji w  okre­
sie je j przekazyw ania następcy i  p rzy  innych  
okazjach. Są one dopuszczalne pod w arunk iem  
ilościowego i  wartościowego równoważenia się 
z vacatam i w  innych  kom órkach.

Każda z k a r t indyw idua lnych , określana da­
le j w  skrócie jako  kzp (ka rta  za trudn ien ia  i  p ła ­
cy) zaw iera charakte rystykę  ta k  etatu, ja k  
i zajmującego etat pracow n ika  w  zakresie in te ­
resu jącym  z p u n k tu  w idzen ia  gospodarki za­
trudn ien iem  i  p łacam i (patrz ka rta  w edług p ro ­
je k tu  S te fan ii B rzozowskie j), a nadto wszystkie 
e lem enty p łacy ja k  płacę zasadniczą, każdy ro ­
dzaj dodatku, wartość ew entua lnych godzin 
nadliczbowych, prem ię, dopłatę akordową itp . 
w  układach w artościow ych: (a) p lanow anym  
i  (b) fa k tycznym  p rzy  100% w ykonan ia  bazy 
prem iowania, lu b  akordu. Form at kzp wskaza­
n y  jest w  w ym ia rach  około 300 x  110 m m  
w  układzie poziomym.

Górna krawędź każdej kzp (pas o szerokości 
około 10 mm) podzielona jest na k ilkanaście  
k la te k  ponum erowanych ko le jno  od lew e j s tro ­
ny  liczbam i od 1 do 20— 30 i  przeznaczonych 
do osadzania w  n ich  kon ików  (jeźdźców, sygna­
łó w ).

W szystkie kzp ustaw ione są w  skrzynce w  ko ­
le jności kom órek w ystępu jących w  danym  
przedsiębiorstw ie (działów, sekcji, oddziałów 
p rodukcy jnych , magazynów, sklepów  itp .) i  po- 
przegradzane w yższym i o 2 —  3 m m  ka rta m i 
rozdzie lczym i z nazwam i poszczególnych ko­
m órek. Tak zestawione kzp jes t jednocześnie 
obrazem schematu s tru k tu ry  organizacyjnej
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przedsiębiorstwa, a ty m  samym obrazuje loka ­
lizac ję  z jaw isk  in teresu jących z p u n k tu  w idze­
n ia  gospodarki za trudn ien iem  i  p łacam i.

U zupełn ien iem  kzp jes t jedna wspólna dla ca­
łe j ka rto te k i, ka rta  szyldowa (czołowa, segre- 
gacyjna), podzielona lin ia m i p ionow ym i na ty le  
pó l p ionowych, na ile  k la te k  podzielona jest 
górna kraw ędź każdej z in d yw id u a ln ych  kzp. 
N um eracja  pó l k a r ty  szyldowej odpowiada nu ­
m erac ji k la te k  kzp. L in ie  pionowe k a r ty  szyl­
dowej są przedłużeniem  (w  górę) l in i i  odziela- 
jących poszczególne k la tk i kzp. K a rta  szyldowa 
jes t d w ukro tn ie  wyższa od kzp, jednak „p racu ­
je “  ty lk o  swą górną połową. /

P rzy korzystan iu  z kzp w staw iam y ka rtę  czo­
łow ą na osta tn im  m ie jscu (poza w szystk im i 
kzp), k tó re  zasłaniają je j dolną „m a rtw ą “  część, 
natom iast nie zasłaniają części górnej z tekstem  
zamieszczonym w  poszczególnych w yżej wspo­
m nianych  polach pionowych.

Każdy etat (stanowisko) i  każdy p racow n ik  
reprezentowany przez indyw idua ln ą  ka rtę  za­
tru d n ie n ia  i  p łacy posiada jedną, lu b  k ilk a  róż­
nych cech charakterystycznych, is to tnych  
z p u n k tu  w idzenia p lanowania, s ta tys tyk i, spra­
wozdawczości, dyscyp liny  i  w  ogóle gospodarki 
w  zakresie za trudn ien ia  i  płac. Taką cechą 
charakterystyczną jest np. pozostawanie etatu 
bez obsady (vacat), zaszeregowanie wyższe, n iż 
dopuszczalne, pozostawanie w  okresie w ym ó­
w ien ia , pobieran ie dodatku funkcyjnego, pe łn ie­
nie czynności m im o b raku  etatu, płeć pracow­
n ika, wysokość i  s tru k tu ra  wynagrodzenia itp .

Cech tak ich  i  ty m  podobnych (w ystępu je  
w  przedsiębiorstw ie od 20 do 30. Reprezentują 
je  różne etaty, różn i p racow nicy, a ty m  samym 
ró,żne kzp w  różnych kom órkach organ izacyj­
nych (w  różnych m iejscach kzp). Możność usta­
lan ia  tych  cech w  ich  natężeniu ilościowym , 
w artościow ym  i  lo ka lizacy jnym  decyduje 
o szybkim  i  bezbłędnym  rozpoznawaniu sy tuac ji 
na odcinku zatrudn ien ia  i  płac, a ty m  samym 
m ożliwości rzeczywistego prowadzenia gospo­
d a rk i w  ty m  zakresie.

Segregację i  zestawianie tych  cech uzysku je­
m y  przez w ym ien ien ie  ich  w szystk ich  pod sta­
ły m i num eram i na polach p ionow ych k a r ty  
szyldowej (ze względów  technicznych należy je  
pisać w  poprzek k a r ty  szyldowej) a dale j przez 
osadzanie na kartach in d yw id u a ln ych  kon ików , 
sygnalizu jących posiadanie przez poszczególne 
kzp poszczególnych cech charakterystycznych, 
oczywiście z zachowaniem analog ii pom iędzy 
num erem  cechy w edług k a r ty  szyldowej i  nu ­
m erem  k la tk i na in d yw id u a ln e j kzp.

W  ty m  układzie  k o n ik i osadzone na różnych 
kartach, jednak w  analogicznych co do num eru 
k la tkach  tw orzą  na grzbiecie ka rto te k i podłuż­
ne rzędy w spólnych cech charakterystycznych 
pod w spó lnym  szyldem poszczególnej cechy. 
Szerokość sk rzynk i ka rto tekow e j m usi być 
ściśle dopasowana do szerokości k a r t  i  w inna  
wobec tego w ynosić około 301 mm, a to w  ty m  
celu, aby k a r ty  n ie  przesuw ały się na boki, ko ­
n ik i zaś nie w y ła m yw a ły  się z w łaśc iw ych  im  
rzędów.

P rzyk ład : na po lu  p ionow ym  n r  4 k a r ty  szyi-- 
dowej zamieszczamy napis: „zaszeregowani po­
n iże j l im itu “  zaś na w szystk ich  kzp reprezen­
tu jących  p racow n ików  zaszeregowanych poniżej 
m ożliwości w yn ika jących  z planu, uk ładu  zbio­
rowego, czy innych  przepisów o p łacy osadza­
m y k o n ik i w  k la tkach  o numerze te j w łaśnie 
cechy charakterystyczne j, to znaczy w  k la tkach  
n r  4. K o n ik i te tw orzą na grzbiecie całej k a r­
to te k i rząd na tle  napisu „zaszeregowani pon i­
żej l im itu “  zamieszczonego na karcie  szyldowej. 
Rzut oka na karto tekę  i  podsumowanie kon ików  
tego rzędu daje ocenę ilościową m ożliwości 
awansowych przedsiębiorstwa, zaś podsumowa­
n ie  odpow iednich w artości zakonikow ych pod 
num erem ' k la tk i „4 “  —  kzp  daje rów nież w a r­
tościową ocenę tych  możliwości.

Analogiczn ie postępuje się z pozosta łym i rzę­
dam i kon ików , wskazujących drogę do ilościo­
w ej i  loka lizacy jne j oceny innych  cech, a tym  
samym pozytyw nych, lu b  negatyw nych z jaw isk  
z dziedziny gospodarki za trudn ien iem  i  płacam i.

Sposób zaprowadzenia ka rto te k i i  konieczność 
ścisłej w spółpracy prowadzącego karto tekę  
z kom órką personalną naśw ie tla  i  akcentuje 
a r ty k u ł S te fan ii B rzozowskie j.

N um eracja  ko le jna  poszczególnych kzp w y ­
daje się być n iem ożliw a i  niecelowa w  w a ru n ­
kach przedsiębiorstwa o p łyn n e j s truk tu rze  za­
tru d n ie n ia  i  płac. W  m iarę  ciągłych zm ian 
w  ilostan ie  n iezbędnym  ak tua ln ie  d la  poszcze­
gólnych kom órek, k a r ty  u legają przesunięciom 
na inne miejsce, co oczywiście nie narusza l im i­
tu  globalnego ilostanu.

Płace, ja k  wspomniano w yżej są na in d y w i­
dua lnych kzp zamieszczone (globalnie i  skład- 
n ikow o) w  dwóch układach (kolum nach) a m ia­
now icie : (a) p lanow anym  i  (b) fak tycznym  p rzy  
100% bazy prem iowania.

Suma ko lum n: „p łaca planowana“  wszystkich 
kzp  m usi się oczywiście pokryw ać z globalną 
wartością funduszu płac obowiązującego w  da­
nym  okresie. Rzeczą dobrej gospodarki za trud ­
n ien iem  i  p łacam i jest, aby z globalną w artoś­
cią funduszu płac p okryw a ła  się.ściśle rów nież 
suma ko lum n: „p łaca fak tyczna “  co jest oczy­
wiście zupełnie m ożliw e m im o różnic m iędzy 
„p łacą  p lanowaną“  a „p łacą fak tyczną“ , w ystę ­
pu jących in  plus i  in  m inus na n ie k tó rych  in d y ­
w idua lnych  kzp.

Inną  poza ty m  sprawę stanow i lik w id a c ja  in ­
dyw idua ln ych  przekroczeń p łacy planowanej 
w  stosunku do przepisów o zaszeregowaniu 
i  p rem iow an iu . Z jaw isko  to i  jego rozm ia ry  
wskazuje rów nież odpow iedni rząd kon ików .

Opisana ka rto teka  za trudn ien ia  i  płac w inna  
być prowadzona w  o łów ku  zw yk łym  co daje 
możność aktua lizow an ia  k a r t  w  m ia rę  zm ian 
w  nakazach p lanu  i  zm ian personalnych rzu tu ­
jących na gospodarkę zatrudn ien iem  i  p łacam i.

Możność aktua lizow an ia  i  ew entua ln ie  w y ­
m iany  po jedynczych ka rt, oraz możność prze­
staw ienia ich  w  kartotece, stosownie do a k tu a l­
nych potrzeb przedsiębiorstwa jest argum entem  
przeciw ko ew idencji książkowej.

Aleksander L ip iń sk i
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Tadeusz K rzyżew ski

O praw idłow ość e iatyzacji kom órek zarządu i „ruchu"  
w  przedsiębiorstwach socjalistycznych

Na łamach „E ko n o m ik i i  O rganizacji 
P racy“  k ilk a k ro tn ie  poruszone zostały 
w  in teresu jących a rtyku łach  inż. Ta­
deusza W asiljewa, a ostatnio m g r Re­
m igiusza ¡Orzechowskiego 1 prob lem y 

e ta tyzac ji przedsięb iorstw  przem ysłowych 
w  sensie ścisłego lim ito w a n ia  ilośc i e tatów  za­
rządów przedsiębiorstw  i  ich  odgraniczenia od 
właściwego „ru c h u “ , t j .  bezpośredniej p roduk­
c ji.

Zagadnienie to, dotychczas unorm owane w y ­
łącznie w  dziedzinie adm in is trac ji urzędów pań­
stw ow ych i  kom unalnych, m ieści w  sobie aspek­
ty  bardzo różnorodne i  bardzo ważne, szczegól­
nie je ś li chodzi o ustalenie dolnej g ran icy  za­
potrzebowań e ta tow ych przedsięb iorstw  tego 
samego typu, ale o różnych zakresach zadań 
rzeczowych, zasięgu terenowego, m echanizacji 
p ro d u kc ji i  innych  czynnikach, decydujących 
o w ykonan iu  planu.

M ów iąc o niebezpieczeństwie norm ow ania 
ilości etatów w  gospodarce p lanow e j, w arto  
przypom nieć charakterystyczne stw ierdzenie 
Lenina, k tó ry  ostrzega, iż „na leży walczyć prze­
ciw ko szablonowi i  odgórnym  próbom  ujedno­
licen ia  z góry, do czego ta k  sk łonn i są in te li­
genci“  2.

Założenia stosowane przez w łaściwą władzę 
ustalającą e ta ty dla przedsięb iorstw  o ta k im  sa­
m ym  p ro filu  p ro d u kcy jn ym  i  te renow ym , są 
znane. Chodzi o ustalenie przeciętnej, op tym a l­
nej ilości e tatów  dla jednostek budżetowych, ja ­
k im i są zarządy tych  przedsiębiorstw . P rak tyka  
jednak wskazuje na to, że naw et przedsiębior­
stwa o tak ie j samej s truk tu rze  organizacyjnej, 
jednakow ym  p lan ie  finansow o-p rodukcy jnym  
i  zbliżonych wskaźnikach m echanizacyjnych, 
w ykazu ją , w  zależności od w arunków  loka lnych , 
znaczne różnice w  rea lnym  zapotrzebowaniu 
lu d z i do pracy. N ie od rzeczy będzie tu  napro­
wadzenie znanej w szystk im  p ra k tyko m  zależ­
ności ilości e tatów  od stopnia wykształcenia, 
fachowości i  przyuczenia technicznego kadr 
w  rozm aitych ośrodkach —  dlatego w  usta laniu 
etatów  należy bardzo ostrożnie operować szablo­
nam i w  lim ito w a n iu  etatów  zarządów, stano­
w iących stałe „czapk i“  kierownicze, n ak ryw a ­
jące zmienne zw yk le  e lem enty „ru c h u “ .

Trudność zasadniczą stanow i także ścisłe w y ­
odrębnienie pojęcia zarządu od „ru c h u “ . N a j­
lep ie j możno wykazać te trudności przez ana li­
zą działalności p rodukcy jne j i  adm in is tracy jne j 
jedne j z podstawowych gałęzi gospodarki socja­
lis tyczne j, jaką  jest budow nictw o. Ła tw o  za­
obserwować charakte rystyczny dla te j dziedziny 
gospodarki b rak  równoległości nasilen ia  prac *

*5; P ie c h o w s k i: „Z  zagadnień norm owania zatrudnienia  
w adnum stracji gospodarczej“ i  T . W asiljew : „P ro blem at-ka  
ciatyzacj1 w  przedsiębiorstwach“ (Ekonomika i Organizacja 
^raey N r  2/1953).

(W. I .  Lenin: „Soczynienija“ — tom X X V I,  str. 374, w yd. 4.

zarządu przedsiębiorstwa i  „ ru c h u “ , p rzy  ró w ­
noczesnym przechodzeniu typow ych  dzia łań za­
rządu w  „ ru c h “ , i  odw rotn ie .

Jest rzeczą powszechnie uznaną, że budowa 
zostaje zakończona i  oddana do u ży tku  in w e ­
storow i, a jeszcze przez dłuższy okres czasu 
m usi is tn ieć obsada pracow n ików  um ysłowych, 
ju ż  n ie  b iorących udzia łu  w  „ru c h u “ , d la  z li­
kw idow an ia  p lacu budowy, w ystaw ien ia  ra ­
chunków  końcowych, ko laudacji, usunięcia 
usterek, rozliczenia m ateria łów , dla prac księ­
gowych, sprawozdawczości itp . Te typow e 
czynności leżące w  kom petenc ji działań zarzą­
du m usi w ykonać personel przeznaczony za­
sadniczo d la  obsługi „ ru c h u “ , jako  znający 
ob iekt budow y i  przebieg określonego proce­
su produkcyjnego.

Z d rug ie j s trony  długo jeszcze przed rozpo­
częciem budow y część p racow n ików  adm in is tra ­
cy jnych  zarządu jest ju ż  za ję tych je j p rzygo to­
waniem  (zlecenia, um owy, planowanie, zamó­
w ien ia  m ateria łowe, opracowanie p ro je k tu  o r­
ganizacji robót, w erbowanie robo tn ików ) —  
a w ięc pe łn ią  n iek tó re  fu n kc je  p racow n ików  
„ru c h u “ , m im o że budowa żadnych przerobów  
n ie  w ykazu je  i  n ie ma na n ie j robo tn ików .

Równie charakterystyczne dla p łynności po­
jęc ia  „zarząd“  i  „ ru c h “  w  budow n ic tw ie  jest n ie ­
rów nom ierne nasilenie prac w ykonaw stw a in ­
w estycyjnego w  czasie. W  listopadzie, g rudn iu , 
s tyczniu i  lu tym , k iedy  następują rachunkowe 
zam knięcia roczne, robo ty  inw en ta ryzacy jne  
oraz przygotowawcza działalność zespołów p la ­
nowania, —  praca kom órek zarządu jest n a j­
bardzie j in tensyw na, równocześnie zaś na bu­
dowach przeroby są najniższe, p lany  p roduk­
cy jne bow iem  na okres z im ow y ustalane są na 
poziom ie m in im a lnym .

S twarza to konieczność przerzucania w  ty m  
okresie pracow n ików  p rodukcy jnych  z budów 
do prac zastępczych i  pomocniczych w  zarządzie.

Powstaje zatem pytan ie, ja k i l im it  e ta tów .na­
leżałoby ustalać np. d la opera tyw nych zarzą­
dów przedsiębiorstw  budow lanych, bezpośred­
n io  k ie ru jących  „ruchem “ , p rzy  k ró tk ich  te rm i­
nach w ykonaw stw a n iek tó rych  budów, innych  
zaś bardzo długich? —  Wysokość p lanu  roczne­
go jest tu  jedyn ie  m iarodajna, choć nie daje ona 
poglądu na to, k ie d y  budowa się kończy, 
względnie zaczyna i  k iedy  p racow n ik  z ruchu  
prze jdz ie  do zarządu lu b  na odw rót. Można to 
usta lić  w  p rzyb liżen iu  w yłączn ie  na podstawie 
znajomości szczegółowych harm onogram ów w y ­
konaw stw a robót, a te są z regu ły  nieznane 
ins tanc ji ustalającej etaty, n ie mogącej zresztą 
wchodzić aż w  tak  drobne szczegóły p ro d u kcy j­
ne każdego przedsiębiorstwa.

Stąd d la  tego rodza ju  przedsięb iorstw  w yda je  
się nieodzowną koniecznością wyznaczanie g lo ­
balnej przeciętnej rocznej ilości e ta tów  d la  p ra ­
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cow n ików  um ysłow ych, ustalanej w  stosunku 
do dyrektyw nego p lanu  rocznego, bez precyzo­
w ania ścisłej g ran icy m iędzy zarządem a ru ­
chem. Zm ienność bow iem  liczby  pracow n ików  
zarządu, w yn ika jąca  z wyżej om ów ionych ko­
nieczności, u tru d n ia  dokonywanie w yp ła t po­
borów  pracow nikom  e ta tow ym  za lim itow anym  
w  banku do ściśle określonej liczby.

Inne  będą k ry te r ia  e ta tyzacyjne d la  zjedno­
czeń zorganizowanych na zasadzie decentra liza­
c ji i  podziału na jednostk i organizacyjne na 
w ew nętrznym  pe łnym  lu b  ograniczonym  rozra­
chunku gospodarczym. Poza koniecznością n ie­
w ie lk iego  pow iększenia l im itu  e tatów  tych  jed ­
nostek, spowodowaną powstaniem  kom órek 
finansow o-księgow ych w  każdej z nich, daje 
ten system k ie row an ia  socja lis tycznym i przed­
s ięb io rs tw am i pełne m ożliwości w yodrębn ien ia  
zarządu głównego od jednostek p ro d u kc ji pod­
stawowej, pomocniczej oraz usług. Do zarządu 
głównego należeć będą ty lk o  fu n kc je  k ie ro w n i­
cze, koordynacyjne, kon tro lne  i rachunkow o- 
rozliczeniowe, w  sensie sporządzania b ilansów  
zbiorczych. W  tak ich  jednostkach organ izacyj­
nych lim ito w a n ie  ilościowe etatów  zarządu jest 
wskazane i  konieczne, aby n ie pozwolić kosztem 
p ro d u kc ji na zb y tn i rozrost adm in istracyjnego 
■organu kon tro lno -k ie row n iczego .

Wreszcie w  przedsiębiorstwach zorganizowa­

nych na zasadach fo rm  mieszanych (produkcja  
podstawowa kierow ana bezpośrednio przez za­
rząd g łów ny; usług i zaś i  p rodukc ja  pomocnicza 
w ydzie lone na w ew nętrznym  rozrachunku gos­
podarczym) —  lim ito w a n ie  e tatów  .zarządów 
jest wskazane ty lk o  dla jednostek pozaproduk­
cy jnych , p ro d u kc ji pomocniczej i  jednostek 
usługowych, natom iast zarząd g łów ny wraz 
z p rodukc ją  podstawową pow inny  czerpać 
z ustalonej d la n ich  łącznie p u li e tatowej, n o r­
m owanej okresam i kw a rta ln ym i, na któ re  za­
p lanow any zostaje w spó lny fundusz płac.

T y lko  przez tak ie  zróżnicowanie is tn ie jących  
us tro jów  przedsięb iorstw  przem ysłow ych moż­
na dojść drogą skrupu la tne j analizy do urzeczy­
w is tn ien ia  istotnego celu etatyzacją, to jest do 
określenia l im itu  obsady zarządów w  granicach 
is to tne j potrzeby.

N ie należy p rzy  ty m  zapominać o socja listycz­
nej zasadzie, że jedyn ie  przez podwyższenie za­
wodowych k w a lif ik a c ji kad r i  pracę zespołową 
w iedzie droga do zmniejszenia stanu ilościowego 
obsad osobowych oraz do stworzenia wysoko­
kw a lif iko w a n ych  ko le k tyw ó w  pracowniczych, 
zdolnych do m aksym alnych, so lidarnych w y ­
s iłkó w  w  ku lm in a cy jn ych  okresach natężenia 
prac zarówno p rodukcy jnych , ja k  i  adm in is tra ­
cy jnych .

Tadeusz K rzyżew ski

N O R M O W A N I E  P R A C Y
Technicznie uzasadnione norm y p racy—decydującym  
czynnikiem  podnoszenia w ydajności pracy *

TO W AR ZYSZ W a lte r U lb r ic h t w  odpowie­
dzi udzielonej pracow n ikom  zakładów im . 
K a ro la  L iebknechta  w  Magdeburgu, 
s tw ie rdz ił, że podstawowym  zadaniem 
naszej gospodarki w  w arunkach w ładzy 

ludow e j jes t „...w ykazan ie  wyższości nad ka p i­
ta lis tyczną gospodarką Zachodu drogą podnie­
sienia w yda jnośc i p racy oraz osiągnięcie takiego 
w zrostu  m a ją tku  narodowego, k tó ry  by  pociąg­
ną ł za sobą podniesienie się stopy życiowej mas 
pracujących. D latego też w  okresie budow nic­
tw a  podstaw socja lizm u najw iększe znaczenie 
ma w a lka  o zastosowanie najnowocześniejszej 
te ch n ik i i  o rgan izacji p racy“ . („Neues Deutsch­
la n d “  23 marca 1953 r.).

W ykonanie  tego podstawowego zadania stwo­
rzy  rów n ież w  N iem ieck ie j Republice Dem okra­
tyczne j szerokie m ożliwości zastosowania pod­
stawowego ekonomicznego p raw a socjalizm u, 
odkrytego i  sform ułowanego przez Józefa Sta­
lina , k tó ry m  jest zapewnienie maksymalnego 
zaspokojenia stale rosnących m ate ria lnych  i k u l­
tu ra ln ych  potrzeb całego społeczeństwa w  dro­

* A rty k u ł niniejszy jest tłumaczeniem  artyku łu  wstępnego 
z N r  5 1953 czasopisma „E inh eit“ , organu K om itetu C entra l­
nego Socjalistycznej P artii Jedności Niem iec. T y tu ł oryginału: ' 
D ie technisch begründeten Arbeitsnorm en — entscheidender 
Hebel zur Steigerung der A rbeitsproduktivität.

dze nieprzerwanego w zrostu i doskonalenia p ro ­
d u kc ji socja listycznej na bazie najwyższtej tech­
n ik i. Um ocnienie N iem ieckie j R epub lik i Demo­
kra tyczne j, waga naszego udzia łu  w  walce o po­
kó j i  jedność, o dobrobyt mas pracu jących za­
leży w  decydującej m ierze od w yda jności pracy 
w  naszej gospodarce socjalistycznej.

Pod w ydajnością pracy rozum iem y stosunek 
m iędzy w ytw orzoną ilością w artości użytkow ych 
a zużytą ilością pracy. S topień w yda jności p ra ­
cy zależny jest od szeregu elementów, k tó re  K a ­
ro l M arks w  swoim  dziele „K a p ita ł“  s fo rm u ło ­
w a ł ja k  następuje:

„S iłę  p rodukcy jną  pracy określa ją  na jroz ­
maitsze okoliczności, m iędzy in n y m i przecię t­
n y  poziom um ie ję tności robotn ika , stopień 
rozw o ju  nauk i i  je j technologicznego zastoso­
wania, społeczna organizacja procesu p roduk­
c ji, rozm ia ry  i  e fektywność środków  p roduk­
c ji oraz w a ru n k i na tu ra lne “  * 1.
Zw iększyć w ydajność pracy znaczy w ięc: ty m  

samym nakładem  pracy uzyskać lepsze w y n ik i, 
w y tw o rzyć  w ięcej p roduktów , względnie uzy­
skać w y n ik i identyczne lu b  tę samą ilość p ro ­
duk tów  m nie jszym  nakładem  pracy. K a ro l

1 (K arol Marks, „K ap ita ł“ tom I, „Książka i W iedza“ , W ar­
szawa 1951, str. 42).
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M arks zde fin iow a ł w zrost w yda jnośc i p racy ty ­
m i słowam i:

„Przez wzmożenie s iły  p ro d u kcy jn e j pracy  
rozum iem y tu ta j w  ogóle zmianą w  procesie 
pracy, w sku tek  k tó re j czas, społecznie po- 
potrzebny do w y tw orzen ia  danego tow aru , 
zostaje skrócony, a w ięc mniejsza ilość pracy 
uzyskuje siłą  w y tw a rzan ia  w iększej ilości 
wartości u ży tkow ych “  2.
Poza w ym ie n io n ym i czynn ikam i poważny 

w p ły w  na stan w yda jności p racy posiadają is t­
niejące stosunki p rodukc ji. W  sw ym  genia l­
nym  dziele „Ekonom iczne prob lem y socjalizm u 
w  ZSRR“  Józef S ta lin  fa k t ten podkreśla, m ó­
w iąc:

„...nowe stosunki p ro d u kc ji stanow ią tę 
główną  i  rozstrzygającą siłę, k tó ra  w łaśnie 
decyduje o dalszym  i  p rzy  ty m  potęż­
n ym  rozw o ju  s ił w y tw órczych  i  bez k tó ­
re j s iły  w ytw órcze  skazane są na wegetację, 
ja k  to się dzieje obecnie w  k ra jach  k a p ita li-  
ta lis tycznych“  3.
W  N iem ieckie j Republice Dem okratycznej 

masy pracujące, zatrudnione w  gospodarce so­
c ja lis tyczne j w yzw olone są od w yzysku  czło­
w ieka  przez człow ieka, p racu ją  dla siebie, dla 
swego społeczeństwa.

D latego w  gospodarce socja listycznej N ie ­
m ieckie j R epub lik i Dem okratycznej ro zw ija  się 
socjalistyczna zasada pracy zespołowej i  po­
m ocy w zajem nej. W spaniałe p rzyk ła d y  w zra­
stającej pomocy wzajem nej w śród przedsię­
b io rs tw  współzawodniczących ze sobą, w y n ik i 
uzyskane we w spółzaw odnictw ie socja listycz­
nym  i  wreszcie dobrowolne podnoszenie norm  
są w yrazem  entuzjazm u robo tn ików  budujących 
socjalizm  w  w arunkach re p u b lik i ludow e j.

W  okresie budow n ic tw a podstaw socjalizm u 
p iln y m  zadaniem jest osiągnięcie n ieprzerw a­
nego wzrostu w yda jności p racy i  sta łe j obniżki 
kosztów w łasnych. U m ocni to naszą gospodarkę 
socjalistyczną i  s tw orzy m ożliwości d la  podnie­
sienia stopy życiowej ludności.

N ieodzownym  w a runk iem  dokładnego o b li­
czenia w ydajności p racy i  kosztów w łasnych są 
postępowe, technicznie uzasadnione norm y. 
U sta la ją  one społecznie niezbędny nakład p ra ­
cy żywej i  uprzedm iotow ione j d la  każdego p ro ­
d uk tu  i  sp rzy ja ją  ty m  samym walce o zm n ie j­
szenie społecznie niezbędnego czasu pracy 
w  procesie p rodukcy jnym .

Szybki wzrost w yda jności pracy m oż liw y  jest 
ty lk o  przez zastosowanie najnowocześniejszych 
zdobyczy nauk i i  techn ik i. W ym aga to ulepszeń 
procesu technologicznego, te ch n ik i p ro d u kcy j­
nej i  organizacji pracy. ,

Ogólny poziom w ydajności p racy służy za 
podstawę p rzy  usta lan iu  norm , a w ięc odpo­
w iednio do zm ian w  poziom ie w yda jności p ra ­
cy m usi nastąpić zm iana norm . N o rm y pracy są 
w ięc pod ty m  względem kategorią  uzależnioną 
od w ydajności pracy. Zależność norm  pracy od 
poziomu w ydajności p racy n ie  w ystępu je  jed ­

* (Tamże, str. 338/339).
s (J. Stalin, „Ekonomiczne problem y socjalizmu w  ZSR R “ , 

..Książka i W iedza“ , Warszawa 1952, str, 67).

nak samorzutnie ani spontanicznie. A b y  n o rm y  
pracy odpow iadały stałem u w zrostow i w y d a j­
ności p racy konieczna jest stała bo jowa dzia­
łalność naukowa mająca na celu zbliżenie po­
ziomu norm  pracy do każdorazowo uzyskanego 
najwyższego poziom u w yda jności pracy oraz 
coroczna rew iz ja  norm .

Zaniedbanie tego bieżącego zadania pociąga 
za sobą zjaw isko tego rodzaju, że no rm y po­
zostają daleko w  ty le  za poziomem w ykazanym  
przez wydajność pracy. Jako no rm y przesta­
rzałe ham ują  wówczas dalszy rozw ój w y d a j­
ności pracy, ham ując ty m  samym postęp spo­
łeczny. W ystępu ją  w tedy  tak ie  szkodliwe z ja ­
w iska  ja k  n iew ykonyw an ie  p lanu  p ro d u kcy j­
nego, p rzy  równoczesnym  przekroczeniu fu n d u ­
szu płac, ustalonego na podstaw ie p lanu za trud­
n ien ia  s ił roboczych. Jest w ięc konieczne, b y  
p lan za trudn ien ia  s ił roboczych usta lany b y ł na 
bazie p lanu  produkcyjnego w  pow iązaniu z do­
k ładn ie  ob liczonym i technicznie uzasadniony­
m i norm am i pracy.,

N o rm y pracy w yraża ją  n ie  ty lk o  osiągnięty 
poziom w ydajności pracy, lecz są zarazem bodź­
cem do now ych ulepszeń technicznych i  orga­
n izacy jnych ; bodziec ten jest ty m  w iększy im  
dokładn ie j no rm y pracy odzw iercied la ją  poziom  
w ydajności pracy. N o rm y pracy staną się tą  de­
cydującą dźw ign ią  dalszego w zrostu w yda jności 
p racy w  pow iązan iu z zasadą w ynagradzania 
w edług pracy, k tó rą  to zasadę stosuje się w  na­
szej gospodarce socja listycznej.

N o rm y  pracy —  to k lucz um oż liw ia jący  usta­
len ie  osiągnięć poszczególnego robo tn ika  i  pod­
stawa do wynagrodzenia odpowiednio do w yka ­
zanej wydajności. M ob ilizu jące  działanie zasa­
dy wynagradzania w edług pracy w  połączeniu 
z norm ow aniem  pracy polega na tyn i, że robo t­
n ik  jest bezpośrednio zainteresowany w  podno­
szeniu swej wydajności, gdyż jego sytuacja  m a­
te ria lna  i  k u ltu ra ln a  (pom ija jąc urządzenia so­
cjalne, k tó re  w yda tn ie  podnoszą poziom życio­
w y  robo tn ików ) jest ty m  lepsza, im  lepsze są 
w y n ik i jego pracy.

„Techniczn ie  uzasadnione norm y pracy są 
podstawą praw id łow ego obliczania w ynag ro ­
dzenia za pracą. W ynagrodzenie za pracę, 
opierając się na dokładnych danych obejm u­
jących ilość i  jakość p ro d u k tó w  w y tw o rzo ­
nych w  określonej jednostce czasu, rozw ija  
in ic ja tyw ę  robo tn ików  by  produkować w ięcej 
i  pracować lep ie j. R obotn ik  zwiększa tym  
samym swój zarobek i  p rzyczyn ia  się do tw o ­
rzenia podstaw socja lizm u“  * 4 * *.
Jest to w yrazem  tego, że w  socjalistycznej 

gospodarce naszej re p u b lik i interes poszczegól­
nego człow ieka pracy p ok ryw a  się z interesam i 
całego społeczeństwa. W ręcz odmienne sto­
sunk i panu ją  w  u s tro ju  kap ita lis tycznym . Pa­
nu je  tam  w yzysk człow ieka przez człowieka, 
a in te resy robo tn ików  sto ją w  niedającej się 
pogodzić sprzeczności z in teresam i ' k a p ita li­
stów.

4 (W alter U lbrich t „N iektóre ważne zadania N iem ieckiej Re­
publik i Dem okrątycznej“ , „Neues Deutschland“ 16 kw ietn ia
1953 r.).
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W yn ika  z tego jasno, że technicznie uzasad­
nione no rm y p racy stosowane w  gospodarce 
socja listycznej n ie m ają  n ic  wspólnego z osła­
w io n ym i staw kam i akordow ym i kap ita lizm u, 
u ję ty m i w  w yra finow an ie  w ym yś lnych  syste­
mach Ref a i  Taylora. L e n in  okreś lił je  jako  
,,naukow y system w yciskan ia  po tu “  i  rabunko­
wą metodę zw iększania w yzysku. K to  w  n a j­
m nie jszym  chociażby stopniu p rzy ró w n u je  pod­
wyższenie norm  p racy do kapita lis tycznego sy­
stemu akordowego, szkodzi in teresom  klasy 
robotniczej, ponieważ u tru d n ia  zastosowanie 
norm  pracy jako  decydującej dźw ign i dalszego 
w zrostu w ydajności pracy, dalszego um acniania 
naszej re p u b lik i i  dalszego podnoszenia pozio­
m u życiowego mas pracujących.

Ruch przodujących robo tn ików  podnoszących 
dobrow oln ie  swoje no rm y jest w idom ym  p rzy ­
kładem  całkow itego pokryw an ia  się interesów  
robo tn ików  zatrudn ionych  w  socja listycznej go­
spodarce N iem ieckie j R epub lik i D em okratycz­
nej z in teresam i całego społeczeństwa. Ruch 
ten u ja w n ił ponadto b łędy w  dotychczasowym 
sposobie wyznaczania i  zastosowania technicz­
nie uzasadnionych norm  pracy.

V I P lenum  K o m ite tu  Centralnego Socja listycz­
nej P a rt ii Jedności N iem iec (czerwiec 1951) 
uznało w ie lk ie  znaczenie technicznie uzasad­
n ionych  norm  pracy p rzy  opracow yw an iu  no­
w ych  m etod podwyższenia w yda jności pracy. 
Postawiono zadanie zorganizowania pracy w  ten 
sposób, „b y  z początkiem  ro ku  1952 ostatecznie 
odrzucić no rm y statystyczne i  przejść do tech­
nicznie uzasadnionych norm  p racy“  5.

Na podstawie tego postanow ienia rząd N ie ­
m ieck ie j R e p u b lik i Dem okratycznej w yda ł 
w  dn iu  20 m a ja  1952 zarządzenie, k tó re  kon­
k re tn ie  określa sposób naukowego opracowania 
technicznie uzasadnionych norm  pracy i  ustala 
odpowiedzialność.

Na I I  K on fe ren c ji p a rty jn e j SED tow . W a lte r 
D lb r ic h t om ów ił zasady, na k tó rych  pow inno się 
opierać opracowanie technicznie uzasadnionych 
norm  pracy:

„(1 ) Pełne w ykorzystan ie  maszyn i  ulepszenie 
te ch n ik i p rodukcy jne j oddziałów.

(2) W ykorzystan ie  doświadczeń przodow ni­
ków  pracy.

(3) W ykorzystan ie  w yn ikó w  badania proce­
sów pracy jako  technologicznego spraw­
dzianu praw id łow ego obliczania technicz­
n ie  uzasadnionych norm  pracy. '

(4) U spraw nien ie organ izacji pracy.
(5) Pełne w ykorzystan ie  dnia roboczego.
(6) Zbadanie fachow ych k w a lif ik a c ji robo t­

n ikó w  i  podjęcie k roków  m ających na 
celu ich  szkolenie zawodowe“  6.

W szelkie p róby  zaskoczenia robo tn ików  za­
gadkow ym i sposobami obliczeń, ja k  to ma m ie j­
sce p rzy  kap ita lis tycznym  systemie Refa uzna­
no za szkodliwe i  w rogie. Zasady omówione 
przez tow . W a lte ra  U lb rich ta , w ykazu ją  bez­
sprzecznie, że należy —  stosownie do wskazań 
S ta lina  -—• opracować tak ie  technicznie uzasad-

’ (,,Dokum enty Socjalistycznej P artii Jedności N iem iec“ , 
Tom  I I I ,  D ietz Verlag, B erlin  1952, str. 524).

‘ (,,Protokół I I  K on lerenc ji P arty jn e j SED “, D ietz Verlag, 
B erlin  1952 r., str. 94).

nione norm y pracy, k tó re  leża łyby m n ie j w ię ­
cej pośrodku m iędzy w ydajnością  przeciętną 
i  najwyższą, tzn. należy obliczyć średnie, postę­
powe no rm y pracy.

Należy p rzy  ty m  stw ierdzić, iż by łoby  b łę­
dem, gdyby wskazania S ta lina  pos łuży ły  jako 
pre tekst do prostego w y liczen ia  owych w yż ­
szych norm . Zagadnienie, ja k  wysoka pow inna 
być norm a średnia, leżąca pom iędzy przeciętną 
a najwyższą w ydajnością  nie jest zadaniem 
a rytm etycznym , lecz w  p ierw szym  rzędzie za­
gadnieniem  uśw iadom ienia robo tn ików , ja k  
rów nież sprawą wyższych k w a lif ik a c ji robo tn i­
ków . Należy p rzy jąć  jako  zasadę, że wysoka 
średnia przekroczonych norm  świadczy o tym , 
że no rm y są za niskie.

M im o dokładnych wskazówek co do zasad 
i  sposobów zastosowania technicznie uzasadnio­
nych norm  pracy, opracowanie tych  norm  jest 
jednak niedostateczne. Tow. W a lte r U lb r ic h t 
s tw ie rd z ił to w  swoim  a rty ku le  „N ie k tó re  waż­
ne zadania N iem ieckie j R epub lik i Dem okra­
tyczn e j“ , m ówiąc:

„W y tw o rz y ła  się u nas taka sytuacja, że 
wprowadzenie technicznie uzasadnionych  
norm  pracy pozostawiono w łasnem u biegowi. 
L iczba technicznie uzasadnionych norm  p ra ­
cy w  ostatn im  roku  zm nie jszyła  się. Zarobk i 
oblicza się częstokroć na podstawie norm , 
k tó re  na skutek postępu technicznego i  orga­
n izac ji p racy dawno już  p rzeży ły  się; w  rezu l­
tacie, zarobki są tak  wysokie, że nie stanowią 
żadnej podn ie ty  do ulepszeń technicznych, do 
lepszej organizacji p racy i  obniżenia kosztów 
w łasnych. Tego rodza ju  niedomagania tech­
nicznie uzasadnionych norm  i  b rńk  każdo­
rocznego podwyższenia norm  są ham ulcam i 
w  budow n ic tw ie  podstaw socja lizm u“  7.
Jakie  są p rzyczyny nienadążania w  dziedzi­

nie technicznego norm owania pracy? Czy nie 
rozum iano znaczenia ja k ie  d la  rozw o ju  p ro ­
d u kc ji posiadają technicznie uzasadnione n o r­
m y  pracy? Wobec licznych  w ypow iedz i Lenina 
i  S ta lina  dotyczących tego ważnego zagadnie­
n ia  —  w yjaśn ień  tego rodza ju  n ie  można p rzy ­
jąć. B ra k  by ło  po prostu systematycznego, p ra k ­
tycznego zastosowania nauk Len ina i  S ta lina  
o norm ach pracy. To jes t g łówną przyczyną. 
L e n in  w  swoim  dziele „N a jb liższe zadania w ła ­
dzy radz ieck ie j“  om awiając zagadnienie w zro­
stu w yda jności pracy, m ów i o konieczności 
stworzenia naukow ej organizacji p racy i  opra­
cowania naukow ych norm  pracy, odpowiednich 
d la socjalistycznego systemu gospodarki. Na za­
sadzie tych  wskazań utworzono już  w  ro ku  1918 
„W szechrosyjską Radę norm owania pracy 
w  przem yśle m e ta low ym “ . Rezolucja X V I I  
K o n fe re n c ji P a rty jn e j W KP(b) (1932 r.), opie­
ra jąc się na wskazaniach Józefa S ta lina  głosi, 
że podstawą na leżyte j organizacji p racy i  p la ­
nowania wewnątrzzakładowego pow inno być 
techniczne norm owanie pracy.

P lanowanie wewnątrzzakładowe, tzn. podział 
p lanu  zakładowego na oddzia ły i  b rygady, o b li­
czenie zdolności p rodukcy jne j urządzeń, usta­

7 („Neues Deutschland“ , 16 kw ietn ia 1953 r.).
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len ie  zapotrzebowania na siłę roboczą, ustalenie 
wysokości funduszu płac, zaplanowanie obn iżk i 
kosztów  w łasnych itp . —  wszystko to m ożliw e 
je s t jedyn ie  wówczas, gdy praca zakładu opiera 
się na technicznie uzasadnionych norm ach p ra ­
cy. Dopiero wówczas m oż liw y  jes t dokładny 
podzia ł planu, wprowadzenie socjalistycznego 
współzawodnictwa, wynagrodzenie robo tn ików  
odpowiednio do ich osiągnięć i  w ykorzystan ie  
bodźca materia lnego dla dalszego podnoszenia 
w yda jności pracy i  rozszerzania się współzawod­
n ictw a.

Nasz p lan p ięc io le tn i i  nasze p lany  gospodarki 
narodowej opiera ją się na osiągnięciach przo­
du jących robo tn ików . N orm y, k tó re  określa ją 
udz ia ł poszczególnego robo tn ika  w  w ykonyw a­
n iu  tych  zadań należy w ięc usta lić  na podsta­
w ie  przeciętnej w yda jności p rzodujących robo t­
n ików . Staną się one ty m  samym czynn ik iem  
m ob ilizu jącym  robo tn ików  do pogłęb iania swo­
ich  wiadomości, podnoszenia k w a lif ik a c ji i  roz­
w ija n ia  wynalazczości.

W  zw iązku z ty m  Józef S ta lin  m ów i: 
„P rócz tego no rm y techniczne potrzebne są 
na to, aby masy zacofane podnosić do pozio­
m u  przodujących. N o rm y techniczne —  to 
w ie lk a  siła  regulu jąca, organizująca w  fa ­
b ryce  szerokie masy robotnicze w okó ł przo­
dujących elem entów k lasy robo tn icze j“  8. 
Jasne jest, że n ie  da się tego osiągnąć w  opar­

c iu  o norm y, k tó rych  podstawą są doświadcze­
nie i  obliczenia przestarzałe, lu b  k tó re  po p ro ­
s tu  ustalone zostały w  p rzyb liżen iu . Powszech­
ne zastąpienie norm  statystycznych norm am i 
technicznie uzasadnionym i jest n ieodzownym  
w arunk iem  dalszego rozw o ju  naszej gospodarki 
narodowej.

Dalszą przyczyną nienadążania w  dziedzinie 
norm ow ania  pracy jes t fak t, iż  n ie  brano pod 
uwagę ścisłego zw iązku pom iędzy norm am i 
p racy  a usprawnien iem  organ izacji p racy i  p la ­
nowaniem, ja k  rów nież rozszerzaniem się 
współzawodnictwa socjalistycznego; dalej —  
niedostatecznie jasno zdawano sobie sprawę, iż 
system wynagradzania na podstawie przesta­
rza łych, przedawnionych norm  jest poważnym  
naruszeniem zasady podzia łu  w ed ług  pracy.

Na X  P lenum  K o m ite tu  Centralnego SED 
tow . W a lte r U lb r ic h t s k ry tyko w a ł pogląd, ja ­
koby rząd N iem ieck ie j R epub lik i Dem okra­
tyczne j b y ł wszechmocny. Takie  poglądy pa­
now a ły  również w  dziedzinie technicznie uza­
sadnionych norm  pracy; uważano m ianow icie  
za m ożliwe w ykonanie  w ie lk ich  zadań związa­
nych  z budow nictw em  socja lizm u w  oparciu 
0 stare, przedawnione norm y. Opracowanie 
technicznie uzasadnionych norm  pracy pozo­
staw iano częstokroć w łasnem u biegowi.

K o le jną  przyczyną nienadążania w  dziedzinie 
technicznego norm owania pracy by ło  wreszcie 
Uchylanie się od bojowego rozpraw ien ia  się 
z zacofanym i poglądam i, dotyczącym i wyso­
kości norm  pracy. Próbowano naw et uspraw ie­
d liw ić  wysokość wynagrodzenia płaconego 
w  oparciu o fa łszywe norm y.

S ta lin ,  „Z a g a d n ie n ia  le n in iz m u “ , „K s ią ż k a  i  W ie d z a “ , 
3,s. str. 505).

Przodujący robo tn icy  naszej gospodarki so­
c ja lis tyczne j, przez swoje dążenie do dobrow ol­
nego podwyższenia no rm  w ykaza li, że w  sto­
sunku do poziomu postępowych norm  pracy, 
no rm y obowiązujące są zaniżone; decydujące 
znaczenie m a tu ta j stan te ch n ik i p rodukcy jne j, 
stopień organ izacji pracy oraz kw a lif ika c je  
i  doświadczenie robo tn ików .

W yznaczaniu no rm  pracy na fa łszyw e j pod­
staw ie sprzy ja  zarządzenie zawarte w  w y tycz ­
nych M in is te rs tw a  P racy o usta lan iu  i  w p ro ­
wadzaniu technicznie uzasadnionych norm  p ra ­
cy. W  m yś l tego zarządzenia należy, p rzy  za­
prow adzan iu now ych norm , zachować dotych­
czasową wysokość zarobku rów nież w  przypad­
ku  n iew ykonan ia  nowej norm y. Okazało się, że 
zarządzenie to by ło  błędne i  ham owało opraco­
wanie i  wprow adzen ie norm  technicznie uza­
sadnionych, ,tzn. norm  wyższych. Zarządzenie 
to należy skorygować, a fa łszywe poglądy zw al­
czać przez bojow ą działalność uśw iadam iającą 
naszych organizacji p a rty jn y c h  i  zw iązkowych.

W y n ik i ruchu  dobrowolnego podwyższania 
norm  w ykazu ją , że tam , gdzie organizacje p a r­
ty jn e  i  zw iązkowe p rzeprow adziły  szeroką po­
lityczn ą  akcję  uświadam iającą, bojowo rozpra­
w iły  się z p rzestarza łym i poglądam i —  uzyska­
ne w y n ik i sią nieprzeciętne. D la  p rzyk ładu  na­
leży tu  w ym ien ić  zakłady F ritz -H e cke rt w  m ie­
ście K a ro l M arks i  w  w ie lk ie j ku źn i zakładu 
im . Ernesta Thaelm ana w  Magdeburgu.

W  zw iązku z ruchem  dobrowolnego podwyż­
szania norm  w y ło n iło  się k ilk a  zagadnień, 
a m ianow icie:

Czy wobec dobrowolnego podwyższania n o r­
m y, odpowiedzialność k ie row n ic tw a  zakładu 
w zględnie m a js tra  za naukowe opracowanie 
technicznie uzasadnionych norm  p racy i  obo­
w iązkowe zastosowanie ich  autom atycznie od­
pada? W  żadnym  w ypadku. Nadal obowiązuje 
zasada: technicznie uzasadnione no rm y pracy 
zaprowadza się na zarządzenie dyrek to ra  za­
k ładu  a opracowaniem ich  za jm u je  się personel 
inżyn ie ry jno -te chn iczny  oraz sami robo tn icy; 
odpowiedzialność p rze jm u ją  m a js trzy  i  w ydz ia ł 
zatrudnien ia . A k ty w n a  pomoc przodujących ro ­
bo tn ików  posiada tu ta j w ie lk ie  znaczenie. P rof. 
J. M . Puński, w  swojej pracy „Techniczne n o r­
m owanie p racy“  m ów i o fo to g ra fii dnia robo­
czego ja k  o fo rm ie  pomocy robo tn ików  w  opra­
cowaniu postępowych norm . C zytam y tam :

„W  przedsiębiorstw ie socja lis tycznym  ro ­
bo tn icy  pomagają nie ty lk o  kom órkom  no r­
m owania p rzy  pom yślnym  przeprowadza­
n iu  fo to g ra fii dnia roboczego, lecz w  w ie lu  
zakładach p rzys tąp ili naw et do sam ofotogra fii 
dnia roboczego. Jest to nowa fo rm a w a lk i ze 
stra tą  czasu i  polega na tym , że ro b o tn ik  na 
specja lnym  d ruku  „F o tog ra fia  dn ia  robocze­
go“  sam zapisuje p rze rw y  w  pracy w  ciągu 
dn ia  roboczego“  9.
Dane te, dostarczone przez robo tn ików , umoż­

liw ia ją  k ie ro w n ic tw u  zakładu w yk ryc ie  p rzy ­
czyn s tra ty  czasu i  w yna lez ien ie  sposobów za­
pobieżenia im .

* ____ _
9 ("Prof. J. M . Puński, „Techniczne norm owanie pracy“ , Ma 

ła  biblioteczka Tow. Przy jaźn i niem iecko-radzieckiej, zeszyt 
15, nakład K u ltu r  und Wissenschaft, Gmbh, B erlin  1951, str. 62).
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Ruch dobrowolnego podwyższania no rm  nie 
w yk lucza  naukowego opracowania i  zastosowa­
n ie  technicznie uzasadnionych norm  pracy, a ra ­
czej jest bodźcem k u  tem u. Opracować tech­
nicznie uzasadnione no rm y pracy znaczy to 
usta lić  ta k i poziom norm , k tó ry  by  odpowiadał 
zarówno w arunkom  przodującej te ch n ik i i  o r­
ganizacji p ro d u kc ji ja k  i  uw zg lędn ia ł doświad­
czenia przodujących robo tn ików .

Ruch samodzielnego podwyższania norm  jest 
p rzy  w yp e łn ia n iu  tego zadania w yda tną  pomo­
cą, k tó ra  jest ty m  skuteczniejsza im  szerszy 
i  powszechniejszy staje się sam ruch, tzn. im  
w ięcej robo tn ików  do niego się w łączy. D obro­
w olne podwyższanie no rm  stanow i pomoc ty m  
w ydatn ie jszą im  pe łn ie j w ykorzystane zostaną 
wszystkie rezerw y i  im  bardzie j te dobrow oln ie  
podwyższone no rm y zbliżą się do poziom u norm  
technicznie uzasadnionych względnie poziom 
ten osiągną. T ym  samym zdemaskowane zosta­
ną wszystkie  te  zgniłe  „ te o rie “ , k tó re  określa ją 
dobrowolne podwyższanie no rm  jako  „ fo r te l“  
robo tn ików  m ający na celu uchy len ie  się od za­
stosowania naukowo opracowanych technicz­
nych norm  pracy.

Ruch dobrowolnego podwyższania norm  
i  opracowanie technicznie uzasadnionych norm  
p racy ściśle wiąże się z dalszym  uspraw nien iem  
k ie row n ic tw a  naszym i zakładam i p racy i  go­
spodarką oraz z uspraw nien iem  organ izacji p ra ­
cy itp . R obotn icy naszych przedsięb iorstw  so­
c ja lis tycznych  słusznie domagają się od k ie ro ­
w n ic tw a  zakładowego i  personelu in żyn ie ry jn o - 
technicznego takiego zorganizowania pracy, 
k tó re  by  zapewniło n ieprzerw any, c iąg ły  tok  
p rodukc ji. Żądanie to jes t w yrazem  przekona­
nia, że dla w ype łn ien ia  naszych zadań w  dzie­
dzin ie  p ro d u kc ji n ie  w ysta rczy aktywność 
i  in ic ja ty w a  samych ty lk o  robo tn ików  za trud ­
n ionych  w  p ro d u kc ji. Chodzi o to, by  a k ty w ­
ność i  in ic ja ty w a  robo tn ików  odniosła pe łny 
skutek; potrzebna jest tu ta j pomoc w  fo rm ie  
ja k  najlepszej organ izac ji pracy, sprężystego 
k ie ro w n ic tw a  itd .

P a trio tyczny  ruch  dobrowolnego podwyższa­
n ia  norm  przez robo tn ików  i  zadania związane 
z budow n ictw em  podstaw socja lizm u —  nak ła ­
dają na k ie ro w n ic tw o  zakładowe i  personel in ­
żyn ie ry jno -techn iczny obowiązek zorganizowa­
n ia  nieprzerwanego toku  p rodukc ji. S tw orzy  to 
ty m  samym w a ru n k i um ożliw ia jące rozw in ię ­
cie tw órczej in ic ja ty w y  przez robo tn ików . B iu ­
rokra tyczna metoda k ie row an ia  naszym i zakła­
dam i stosowana dotąd w  w ie lu  w ypadkach 
przez k ie row n ic tw o  zakładowe m usi ustąpić 
m iejsca k ie ro w n ic tw u  żywemu, operatywnem u; 
należy poza ty m  rozszerzyć zastosowanie syste­
m u dyspozytorskiego p rzy  równoczesnym  do­
k ładnym  sprecyzowaniu odpowiedzialności oso­
biste j.

Podwyższenie. no rm  zw o ln i pewną ilość s iły  
roboczej. D la  aparatu państwowego w y ła n ia  się 
stąd zadanie za trudn ien ia  je j w  najważnie jszych 
punktach  naszej gospodarki. Pociąga to za sobą 
konieczność zasadniczego ulepszenia systemu 
p lanow ania  w  dziedzinie za trudn ien ia  s iły  robo­
czej. P rzy  rozbudow yw an iu  p ro d u kc ji należy

szczególnie uw zględn ić te gałęzie p rodukc ji, 
w  k tó rych  zna jdu ją  się dodatkowe rezerw y s iły  
roboczej. W  zw iązku z ruchem  dobrowolnego 
podwyższania norm  w y ła n ia  się poza ty m  ko ­
nieczność zbadania celowości zaplanowanych 
in w e s tyc ji w  zakładach, a to  w  celu zapobieże­
n ia  pow staw an iu now ych urządzeń p ro d u kcy j­
nych, budynków  itp . wszędzie tam , gdzie inw e ­
styc je  tak ie  zastąpić można pe łn ie jszym  w y ­
korzystan iem  urządzeń już  is tn ie jących, lu b  
przeprowadzić je  m nie jszym  nakładem  kosztów. 
Zw o ln ione  w  ten sposób sum y możnaby prze­
znaczyć na inne cele.

Ruch dobrowolnego podwyższania no rm  w y ­
maga teraz, by  organizacje pa rty jne , zw iązkowe 
i  gospodarcze stanęły na jego czele i  pop ie ra ły  
go ze w szystk ich  sił. W śród robo tn ików  należy 
przeprowadzić szeroką akcję uśw iadam iającą
0 znaczeniu re w iz ji i  podwyższenia norm  p ra ­
cy. Należy osiągnąć, by  in ic ja ty w a  p rzodu ją ­
cych zespołów i  poszczególnych robo tn ików  
stała się wspólną sprawą w szystk ich  robo t­
n ików .

W  zw iązku z w prowadzeniem  techniczn ie  
uzasadnionych norm  pracy w y ła n ia  się niezbęd­
na konieczność pobudzenia czujności re w o lu cy j­
nej, pogłębienia świadomości socja listycznej, 
zdemaskowania klasowo' w rog ich  e lem entów
1 konieczność codziennej w a lk i z drobnom iesz- 
czańskim i poglądam i robo tn ików  zacofanych 
oraz konieczność w a lk i z tendencjam i do zrów ­
nania.

D la  uspraw nien ia prac norm ow anych na­
leżałoby u tw o rzyć  cen tra lny  in s ty tu t naukow y 
dla spraw  organ izacji p racy i  norm ow ania tech­
nicznego w raz z odpow iedn im i kom órkam i nau­
kow o-badaw czym i p rzy  w ie lk ich  zakładach 
pracy.

W ydz ia ły  za trudn ien ia  należy jeszcze bardz ie j 
um ocnić i, zm niejszając liczbę ich  pracow n ików , 
obsadzić kad ram i w y k w a lif iko w a n ym i. N a leży 
roszerzyć sieć kursów  szkoleniowych kształcą­
cych kw a lifiko w a n ych  techn ików  norm ow ania  
pracy; należy na nowo uregulować w ynagrodze­
nie fachowców w  te j dziedzinie.

W ype łn ien ie  tych  zadań w  dziedzinie uzasad­
n ionych  no rm  p racy um oż liw i dalszy w zrost 
tempa naszej odbudowy jeże li równocześnie 
walczyć będziemy o zaoszczędzenie m ate ria łów , 
podwyższenie techniczno-gospodarczego w yko ­
rzystan ia  agregatów i  maszyn, ich  znorm alizo­
wanie i  u jedno licen ie, o rozpowszechnienie 
w spółzawodnictwa socjalistycznego, o uspraw ­
n ien ie  organizacji p racy i  o ja k  na jda le j posu­
n ię tą  oszczędność.

T y lko  na bazie postępowych, technicznie uza­
sadnionych norm  pracy prow adzić możemy sku­
teczną w a lkę  o ’ p roduk tyw ne  w ykorzystan ie  
dnia roboczego oraz podwyższenie w yda jności 
p racy i  ty lk o  wówczas pom yśln ie  przeprow a­
dzim y akcję oszczędnościową. Uzyskam y w ó­
wczas możliwość jeszcze szybszego rozbudowa­
n ia  naszego przem ysłu  ciężkiego, będącego trzo ­
nem naszej odbudowy, będziem y m og li przeka­
zać na uprzem ysłow ienie jeszcze w ięcej środ­
ków , będziem y m og li zw aln ia jącą się siłę robo­
czą za trudn ić  dodatkowo w  węzłow ych punk­
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tach naszej odbudowy i  s tw orzym y podstawy 
d la  dalszego podwyższenia stopy życiowej mas 
pracujących.

Zastosowanie technicznie uzasadnionych 
norm  pracy jako  decydującej dźw ign i w  pod­
noszeniu w ydajności p racy u m o ż liw i zrealizo­
wanie zadań w ysun ię tych  przez tow . W alte ra  
U lb rich ta , a w ięc: „...wcześniejsze dokonanie 
prze łom u w  naszym przem yśle socja lis tycznym

i  w ype łn ien ie  tych  zadań, k tó re  d la  budow y so­
c ja lizm u  posiadają na jw iększe znaczenie. Prze­
prow adzim y ty m  samym dowód wyższości na­
szej w ładzy ludow e j, naszego przodującego 
u s tro ju  nad us tro jem  N iem iec Zachodnich, gdzie 
nadal panuje kap ita lis tyczne praw o m aksym al­
nych zysków “  10.

‘o („Neues Deutschland“ , 16 kw ietn ia 1953 r.).

G L O S S Y
Sem inaria aktyrnu ZM P z marszamskich  
zakładom  przem ysłow ych na temat 
przodujących m etod pracy

Socjalistyczne w spó łzaw odn ic tw o  
V racy obe jm u je  sw ym  zasięgiem  co­
raz szersze masy ro b o tn ik ó w , - za­
tru d n io n ych  v;e w szys tk ich  dziedzi­
nach naszej gospodarki na rodow e j. 
Jednocześnie z um asow ien iem  ruchu  
'W spółzawodnictwa, obserw u jem y sta- 
ie  p o ja w ia n ie  się now ych , wyższych  
fo rm  w spó łzaw odn ictw a, now ych  
P rzodu jących m etod pracy, in ic jo w a ­
nych  przez liczne rzesze p rzo d o w n i­
kó w  i  now a to rów  p ro d u k c ji.

P rze jaw em  ta k ic h  now ych , w y ż ­
szych fo rm  w spó łzaw odn ic tw a jes t 
np. w spó łzaw odn ictw o o lepsze w y ­
korzystan ie  maszyn i  urządzeń, 
W spółzawodnictwo o na jw yższą ja ­
kość p ro d u k c ji, w spó łzaw odn ic tw o w  
zakresie kom pleksowego oszczędza­
n ia  itd .

R ozw ój now ych fo rm  w spółzaw od­
n ic tw a , now ych m etod p racy m a o- 
Sromne znaczenie d la  szybszego rea- 
Rzowania zadań p ro d u kcy jn ych , d la  
Podnoszenia naszej gospodark i na 
coTaz w yższy poziom. Znaczenie m a­
sowego rozpow szechniania dośw iad- 
czeń p rzodow n ików  p o d k re ś lił tow . 
M alenkow  w  p rzem ów ien iu  na X IX  
Z jeździe K P Z R :

»Zadanie o rgan izac ji p a rty jn y c h , 
ra dzieckich, gospodarczych, zw iązko ­
w ych  i  kom som olskich polega na tym , 
nzeby rozw inąć na szerszą skalę  
W spółzawodnictwo na w szystk ich  
°dc inka ch  budow n ic tw a  soc ja lis tycz- 
ne9o, popierać ze w zys tk ich  s ił pozy­
tyw ne p rzyk ła d y  p racy i  postępową  
th ic ja tw ę  p rzodow n ików  i  now a to - 
r °w , ze wszech m ia r  popu laryzow ać  
^ s o d u ją c e  dośw iadczenia w śród  
W szystkich lu dz i p racy, aby okazać 
Pomoc tym , k tó rzy  pozostają w  ty ­

le i  u m o ż liw ić  im  osiągnięcie pozio­
m u  lu d z i p rzodu jących .“  *

W  Polsce przodu jące m etody p racy  
rozpowszechniane są zarów no po ­
przez pokazy, konkursy , na rady  ja k  
i  w yd a w n ic tw a . Jedną z now ych  
dróg po pu la ryzow an ia  now ych  fo rm  
w spó łzaw odn ic tw a są sem inaria , za­
in ic jo w a n e  przez w arszaw ską orga­
n izac ję  Z M P  oraz In s ty tu t  E kon om i­
k i i  O rgan iza c ji P rzem ysłu  (IEOP).

S em ina ria  m a ją  na celu g run tow ne  
zaznajom ienie a k ty w u  Z M P  z zak ła ­
dów  p rzem ysłow ych  z n o w y m i fo r ­
m a m i w spó łzaw odn ic tw a oraz z n o ­
w y m i m etodam i pracy. P ierwsze tego 
rodza ju  sem inaria  zorganizow ane zo­
s ta ły  w  dn iach 19 i  20 m arca br. dla  
a k ty w u  Z M P  z zak ładów  przem ysło­
w ych  W arszawy. W  sem inariach b ra ­
ło  ud z ia ł oko ło stu  m łodych  ro b o tn i­
ków  i  tech n ikó w  z różnych  gałęzi 
przem ysłu , p rzy  czym  n a jlic z n ie j 
rep rezen tow any b y ł p rzem ysł m e ta ­
low y. P rog ram  sem ina riów , opraco­
w a ny  przez IEO P, obe jm ow a ł nastę­
pu jące zagadnienia:

(1) —  W zrost w yd a jn ośc i p racy  
ja ko  podstaw ow y w a ru n e k  w y k o n a ­
n ia  zadań p lan u  sześcioletniego,

(2) —  Is to ta  i  fo rm y  soc ja lis tycz­
nego w spó łzaw odn ictw a,

(3) —  Is to ta , znaczenie i  p rz y k ła d y  
stosowania przodu jących  m etod p ra ­
cy.

Każde z w ym ien ion ych  zagadnień  
by ło  przedm io tem  ożyw ione j dysku ­
s ji, k tó ra  w ykaza ła , że m łodzież, 
św iadom a sw e j w a lk i o budowę pod­
staw  socja lizm u, bierze czynny udz ia ł

* Nowe D rogi — październik 1952 r. 
str. 52.

we w sp ó łzaw odn ic tw ie  pracy, in ic ju ­
je  i  ro z w ija  nowe fo rm y  w spółza­
w o dn ic tw a , nowe m etody pracy, k tó ­
re w a ru n k u ją  s ta ły  w zros t w yd a jn oś ­
c i i  popraw ę jakośc i p ro d u k c ji. P ra ­
k tyczne zastosowanie p rzodu jących  
m etod p racy  om aw iane by ło  przez 
p rze ds taw ic ie li poszczególnych za­
k ładów  p ro d u kcy jn ych , a następnie  
dysku tow ane przez w szys tk ich  u -  
czestn ików  sem ina rium . S em inaria  
w yka za ły , że spośród przodu jących  
m etod p racy  n a jb a rd z ie j znane i  sto­
sowane za in ic jow ane  w  ZSRR są m e­
tody, ja k  Ż andarow e j i  A ga fonow e j, 
szybkościowe skraw an ie , m etoda  
Kolesowa, oraz m etoda Nazarow ej.

M etoda Ż andarow e j i  A ga fono­
w e j, znana je s t w  Polsce ja ko  p rze­
kazyw an ie  m aszyn w  ru ch u  przez 
obsługę je d n e j zm iany rob o tn iko m  
d ru g ie j zm iany. W  d ysku s ji p o dk re ­
ślono znaczenie m etody Ż andarow e j 
i  A ga fonow e j d la  w y k o n y w a n ia  i  
przekraczan ia  p lanów  p ro d u kcy jn ych .

Metoda Żandarowej i Agafonowej

M łodzież podała kon k re tne  p rz y ­
k łady , w  ja k i sposób m etoda ta  p rz y ­
czynia się do pełn iejszego w y k o rz y ­
stan ia  m aszyn, a ty m  sam ym  do 
w zros tu  w yd a jn ośc i p racy i  zarob­
ków  oraz do obniżania kosztów p ro ­
d u k c ji. Poza ty m  m etoda Z andaro - 
w e j pow oduje , że rob o tn icy  s ta ją  się 
zgranym  ko lek tyw e m  o dużym  po ­
czuciu odpow iedzia lności, k tó re  w y ­
n ik a  ze św iadoom ści, że od p racy każ­
dego ze współzawodniczących uza­
leżniona je s t praca zm ienn ika , że 
pełne w yko rzys ta n ie  m aszyn w y m a ­
ga k o le k ty w n e j w spó łp racy i  okazy­
w an ia  w za jem ne j pomocy.

W ym iana  doświadczeń w  zakresie  
stosowania m etody Ż andarow e j przez 
p rze ds taw ic ie li a k ty w u  Z M P  z róż­
nych  zakładów  p rzem ysłow ych  p rz y ­
czyn iła  się do pog łęb ien ia  zna jom o­
ści te j fo rm y  w spó łzaw odn ic tw a. 
J ednocześnie podsum ow anie do­
św iadczeń w  ty m  zakresie po zw o li­
ło  na uogó ln ien ie  te j m etody na róż ­
ne rodza je  przem ysłu . Z  dysku s ji 
w y n ik ło , że może ona być stosowana 
zarów no w  przem yśle m o to ryza cy j­
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n ym  (W arszawska F a b ryka  M o to cyk ­
l i )  ja k  i  p o lig ra fic z n y m  (Dom  S łowa  
Polskiego) lu b  w arszta tach rem o n to ­
w y c h  (W arszta ty G łów ne M P K ) ja ­
ko przekazyw an ie  m aszyn w  biegu  
lub  m aszyn p rzygo tow anych  do p ro ­
d u k c ji.  Jednocześnie podkreślono ko ­
nieczność spopu la ryzow an ia  i  ro z w i­
n ięc ia  m etody p racy Z andarow e j i  A -  
ga fonow e j ja k o  fo rm y  w spółzaw od­
n ic tw a  o na jlepszą jakość w yko n a ­
n ia  każdej o p e ra c ji p ro d u k c y jn e j.

Nóż Kolesowa

Stosowana p rzy  sk ra w a n iu  m e ta li 
now a m etoda stosowania noży K o le ­
sowa by ła  p rzedm io tem  ożyw ione j 
dysku s ji, w  k tó re j b ra ła  ud z ia ł g łó w ­
n ie  m łodzież za trud n iona  p rzy  p ra ­
cach ob rab ia rkow ych . Uczestn icy d y ­
s k u s ji na p rzy taczanych  p rzyk ładach  
w ska zyw a li, że szybkościowe sk ra ­
w an ie  i  m etoda K olesow a w p ły w a ją  
w  w yso k im  s topn iu  na skrócenie cza­
su ob róbk i, a w ięc  p rzyczyn ia ją  się 
do w zros tu  w yd a jn ośc i p racy. Zasto­
sowanie tych  m etod w ym aga je d n a k  
w yso k ich  k w a lif ik a c ji  ro b o tn ik ó w  o- 
raz czynne j w spó łp racy personelu  
in żyn ie ry jno -techn icznego . W  dysku ­
s j i  s tw ie rdzono m a ły  stop ień ro z ­
powszechnien ia ty c h  m etod, k tó re  
zasługu ją  na szersze n iż  dotychczas 
propagow anie.

Metoda Nazarowej

M etodę N azarow ej o m a w ia li p rzed­
s taw ic ie le  Z M P  z Z ak ła dó w  im . 22 
Lipca .

Tę now ą fo rm ę  w spó łzaw odn ic tw a  
p o d ję ły  m łode robo tn ice  d la  uczcze­
n ia  pam ięc i Józefa S ta lina .

Polega ona na walce o soc ja lis tycz­
ną opiekę nad m aszynam i i  urządze­
n ia m i. Stosowanie te j fo rm y  w sp ó ł­
zaw odn ic tw a  m ożliw e  je s t jednak  
ty lk o  w tedy , gdy ro o b tn ik  zna do­
k ła dn ie  obs ług iw aną przez siebie  
maszynę, rozum ie  m echan izm  je j 
dz ia łan ia , gdy um ie  ją  regułow ać, a 
W razie po trzeby usuwać zacięcia i  
drobne u s te rk i w  je j  fu n k c jo n o w a ­
n iu  bez pom ocy m a js tra .

Zastosowanie m etody N azarow ej 
przez robo tn ice  za trudn ione  p rzy  m a­
szynow ym  z a w ija n iu  k a rm e lkó w  po ­
z w o liło  na un ikn ię c ie  przesto jów , co 
p rzyczyn iło  się do ba rdz ie j ry tm ic z ­
n e j pracy.

Przed zastosowaniem  te j m etody, 
gdy maszyna przesta ła  fu n k c jo n o ­
w ać p ra w id ło w o , rob tn ica  obs ługu ją ­
ca ją  zmuszona by ła  odszukać m a j­
s tra  i  zaw iadam iać go o posto ju , a 
następn ie czekać na doprowadzenie  
m aszyny do stanu używ alności. S tra ­
ty  czasu, k tó re  w y n ik a ły  z te j p rz y ­
czyny b y ły  bardzo duże. Obecnie

każda z rob o tn ic  poznała swą m a ­
szynę w  ta k im  stopn iu , że sama m o­
że ją  regu low ać i  usuwać zacięcia.

Metoda inż. Kowalowa

Przedm io tem  d y s k u s ji na sem ina­
ria ch , by ła  rów n ież  m etoda inż. K o ­
w a low a, po legająca na badaniu, u -  
og ó ln ian iu  i  m asow ym  rozpouiszech- 
n ia n iu  doświadczeń p rzodow n ików .

Zastosowanie te j m etody m ożliw e  
je s t w  różnych  gałęziach p rzem ysłu  
zarów no p rzy  pracach ręcznych ja k  
i  m aszynowych. M etoda inż. K o w a lo ­
w a przyczyn ia  się w  pow ażnym  stop­
n iu  do w zros tu  w yd a jn ośc i p racy  i  
zarobków , pełn iejszego w yk o rz y s ta ­
n ia  reze rw  p ro d u k c y jn y c h  oraz ob­
n iżen ia  kosztów w łasnych . Z  tego 
w zg lędu zasługuje na szersze n iż  do­
tychczas rozpowszechnienie w  zak ła ­
dach p ro d u kcy jn ych .

Inn e  fo rm y  w spó łzaw odn ic tw a, in ­
ne m etody pracy, ja k  w yka za ły  se­
m in a ria , rozpowszechnione  są w  
znacznie m n ie jszym  zakresie. Np. 
m etoda kom pleksowego oszczędza­
n ia , za in ic jow ana  przez K o ra b ie ln i-  
kow ą jes t niedostatecznie stosowana.
0  w ie lu  now ych  m etodach p racy  
m łodzież dow iedz ia ła  się dopiero na  
sem inariach i  postanow iła  zastoso­
w ać je  w  swoich zakładach pracy.

D yskus ja  na tem at m ożłiw ośc i s to ­
sow ania p rzodu jących  m etod p racy  
w  różnych  dzia łach p ro d u kcy jn ych , 
w ykaza ła , że nowe fo rm y  w spółza­
w o dn ic tw a  m ożna w p row adz ić  n ie  
ty lk o  w  p ro d u k c ji m asowej, ale i  
d ro b n o -se ry jn e j a na w e t jednos tko ­
w e j, zarów no w  dzia łach g łów nych  
ja k  i  pom ocniczych.

Na szczególną uwagę zasługuje in i ­
c ja ty w a  k i lk u  p rze ds taw ic ie li p rze ­
m ys łu  m etalowego, k tó rzy  rz u c ili ha­
sło jednoczesnego stosowania k ilk u  
now ych  m etod p racy  na tych  sam ych  
stanow iskach roboczych, np. p o łą ­
czenie m etody K olesow a z m etodą  
Z and a ro w e j lu b  m etody Kolesow a z 
m etodą K ow a low a  na s tanow isku  to ­
ka rsk im .

Zastosowanie m etody Kolesowa po ­
z w o li na skrócenie czasu głównego  
t j .  czasu ob róbk i, na tom iast zbadanie, 
uogó ln ien ie  i  w p row adzen ie  w  życie  
przodu jących  sposobów w y k o n y w a ­
n ia  czynności ręcznych w  oparc iu  o 
m etodę K ow a low a  p rzyczyn i się do 
skrócenia czasu pomocniczego (np. 
czasu na w ym ianę  narzędzi, s tero­
w an ie  ob rab ia rką ). Obie w ięc m e to ­
dy da łyb y  w  efekcie to, co okreś la ­
m y  po jęc iem  o b ró b k i szybkospraw - 
ne j, po lega jące j na skrócen iu  do m i­
n im u m  zarów no czasu głównego ja k
1 pomocniczego.

Duże za in teresow anie m łodzieży,  
żyw y  ud z ia ł w  d y s k u s ji s tanow i do­
wód, że sem ina ria  zorgan izow ane  
przez Z M P  spe łn iły  swe zadanie. U -  
czestnicy sem ina rium  p o g łę b ili swą  
w iedzę z zakresu socjalistycznego- 
w spó łzaw odn ic tw a i  p rzodu jących  
m etod p racy, w y m ie n ili swe do­
św iadczenia, u p e w n ili się w  p rzeko­
nan iu , że stosowanie p rzodu jących  
m etod p racy i  szerokie ich  p ro pa ­
gowanie je s t je d n ym  z podstaw ow ych  
w a ru n k ó w  szybszej re a liz a c ji p la n u  
sześcioletniego.

W ito ld  K osm a la

Prace Instytutu 
Ekonomiki i Organizacji 

Przemysłu
ZE S ZY T 1 — E psz te jn  I . : Ekono­

m ika i Organizacja socjalistyczne­
go przedsiębiorstwa przemysłowe­
go, cz I .

B o le c k i J .: Współpraca pracow­
n ików  nauki z pracownikam i pro­
dukcji. Str. 24, zł 2.30.

ZE S ZY T 2 - -  Z b ic h o rs k i Z., B u r-  
sche J., La ch o w sk i E., W łoczew ski 
W .: Podstawowe dokum enty pro­
cesu technologicznego i pomiarów  
czasów.

Szadziew ski A .: Dokum entacja  
techniczna maszyn. M e try k i m a­
szyn.

Szadziew ski A .: U kład  rysunków  
wykonawczych i dokumentacja 
towarzysząca (Instrukcja).

B ursche J .: M etodyka opracowa­
nia album u części norm alnych  
i  rozwiązań konstrukcyjnych przy­
rządów i uchwytów. Str. 51, zł 9.60.
Z E S Z Y T  3 — S zenker W ł.: Orga­

nizacja pracy rytm icznej w  zakła­
dach przemysłu metalowego. Str. 
57, zł 4.20.

Z E S ZY T 4 — Badanie m etody 
prac przodowników: Analiza pra­
cy tkaczy. Analiza pracy przędza- 
rzy. A naliza pracy dziurkarek. 
A naliza pracy zaw ijaczek karm el­
ków. Str. 57, zł 4.20.

ZE S ZY T 5 — Ś w id e re k W .: A na­
liza i p ro jekt usprawnienia organi­
zacji pracy w  kro jo w ni fa b ryk i 
odzieży. Str. 30, zł 14.—.

ZE S ZY T 6 — Szw eycer A . P o t- 
ka ń sk i Z., K o łtu n o w ic z  M ., R o łb ie -  
c k i M ., O ko T.: P ro jek ty  uspraw­
nień technicznych i organizacyj­
nych w  gospodarstwie rolnym . Str. 
57 zł 7.— . '

Z E S Z Y T  7b — R o lb ie ck i M ., 
i  K o łtu n o w ic z  M .: Zagadnienia or­
ganizacji pracy przy uprawie zie­
m niaków  (w  druku).

Z E S Z Y T  8 — B ogus ław sk i F. i 
Ż u ro w s k i J .: W pływ  konfiguracji 
rozłogów na transport wew nętrzny  
i  nakład pracy w  przedsiębiorstwie 
rolnym . Str. 18, zł 10.50.

Z E S Z Y T  9 — B ia łe k  H .: Plano­
wanie pieców ceramicznych. Str. 
16, zł 12.50.

ZE S ZY T 1(10) — M etodyka ana­
lizy  transportu wewnętrznego w  
przedsiębiorstwie przemysłowym. 
Str. 16, zł 6.—.

ZE S ZY T 2(11) — Stosowanie m e­
tody inż. Kowalowa w  przemyśle 
polskim. Praca zbiorowa. Str. 121, 
Z ł. 6.

Z E S ZY T 3(12) — Je rzy  S arno - 
w icz : Gospodarka rysunkowa. O r­
ganizacja archiwum  biur kon­
strukcyjnych. Str. 50. Z ł. 13.50.

Z E S ZY T 4(13) — Janusz S zw ar- 
czew sk i: K arta  technologiczna
przędzenia. Str. 64, zł 16.—.

ZE S ZY T 5(14) — D r  Tadeusz
K ła p k o w s k i: Rozplanowanie i U" 
rządzenie magazynów w  zakładzie 
przem ysłu owocowego. S tr. 20, 
zł 6.20.
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