
EKONOMIKA
I ORGANIZACJA

PRACY
'/Biblioteka \
, i  Głśwra • 
\-r
V *. c

/ \

BOK V M A J « 1 9 5 4



¿ 5 )  m l im 'S  Związki zawodowe-szkołą 
ZARMON1CH demokracji i socjalizmu

WYJĄTKI Z UCHWAŁY KOMITETU CENTRALNEGO POLSKIEJ 
ZJEDNOCZONEJ PARTII ROBOTNICZEJ O PRACY ZWIĄZKÓW 
ZAWODOWYCH. LPODJĘTEJ W KW IET .N IU  195.4 R O K U

Związki Zawodowe pod kie­
rownictwem Partii wyrosły w wa­
runkach demokracji ludowej w  
najbardziej masową organizację 
klasy robotniczej —  liczącą obe­
cnie 4 i pól miliona członków — 
powołaną do obrony interesów 
i zdobyczy ludzi pracy oraz mo­
bilizowania najszerszych mas 
wokół zadań budownictwa socja­
listycznego. Dzięki władzy ludo­
wej związki zawodowe zdobyły 
szerokie uprawnienia i wpływ  
na wszystkie sprawy związane z 
położeniem klasy robotniczej, 
oraz czynny udział w  rządzeniu 
krajem, w  kierowaniu gospodar­
ką narodową, w walce o wzrost 
dobrobytu mas pracujących.

Obecnie, gdy na czoło naszych 
zadań I I  Zjazd Partii wysunął 
sprawę wydatnego podniesienia 
poziomu życiowego ludności pra­
cującej niezbędnym jest radykal­
ne ulepszenie pracy związków za­
wodowych, podniesienie ich roli 
w państwie ludowym i ich auto­
rytetu wśród najszerszych mas.

1 Związki zawodowe powinny 
wszechstronnie pobudzać i 

rozwijać twórczą inicjatywę pro­
dukcyjną robotników, majstrów, 
techników i inżynierów — socja­
listyczne współzawodnictwo w  
walce o wykonanie planów go­
spodarczych, o stały wzrost w y­
dajności pracy, o oszczędność 
surowców i paliwa, o obniżkę ko­
sztów własnych, o wysoką jakość 
produkcji, gdyż jest to główna 
metoda budowy socjalizmu, wio­
dąca do wzrostu stopy życiowej 
mas.

Realizując wytyczne I I  Zjazdu, 
który wskazał na olbrzymie re­
zerwy wzrostu produkcji w prze­
myśle i zwłaszcza w rolnictwie 
dla lepszego zaspokajania po­
trzeb ludności — związki zawo­
dowe powinny rozwijać wielo­
stronną twórczą aktywność klasy 
robotniczej w celu lepszego w y­
korzystania tych rezerw dla re­
alizacji zadań planu sześciolet­
niego i osiągnięcia wydatnego 
wzrostu poziomu życiowego mas 
pracujących.

Realizując podstawową zasadę 
współzawodnictwa — braterską 
pomoc ze strony przodujących dla 
pozostających w tyle w celu osią­
gnięcia ogólnego postępu, związ­
ki zawodowe powinny szeroko

popularyzować osiągnięcia przo­
dujących robotników, którzy sta­
le i systematycznie przekraczają 
średnie normy w danym zakła­
dzie, podciągać do ich poziomu 
całą załogę poprzez otaczanie tro­
skliwą opieką i pomocą mniej 
świadomych i zacofanych robo­
tników.

Związki zawodowe powinny ze 
zdwojoną energią zwalczać ja ­
skrawe wypaczenia hamujące ro­
zwój współzawodnictwa: pogoń 
za papierkowymi, formalnymi 
efektami bez pokrycia w  życiu, 
wszelkie próby bezdusznego i ad­
ministracyjnego wysuwania zo­
bowiązań, bez odwołania się do 
świadomości załogi, kampanijność 
we współzawodnictwie itp.

Niezbędnym jest przeprowa­
dzanie systematycznych narad 
wytwórczych i rozwijanie współ­
zawodnictwa w oparciu o grupy 
związkowe, które powinny kon­
trolować przebieg realizacji zo­
bowiązań, dokonywać comiesięcz­
nych ocen ich realizacji, budzić 
inicjatywę szeregowych robotni­
ków i pogłębiać świadomość, że 
wzrost wydajności pracy i obniże­
nie kosztów własnych jest nieza­
wodną drogą do podniesienia 
płac realnych i wzrostu stopy ży­
ciowej najszerszych mas pracu­
jących.

Niezbędne jest ustalenie w każ­
dej gałęzi gospodarki narodowej 
przez związki zawodowe i resor­
ty gospodarcze szczegółowych 
i konkretnych zasad współzawo­
dnictwa o tytuł przodownika pra­
cy, najlepszego w zawodzie o ty­
tuł przodującej brygady (zespołu), 
o tytuł przodującego zakładu, o 
prawo do sztandarów przechod­
nich Zarządów Głównych Związ­
ków Zawodowych i CRZZ.

Związki zawodowe powinny 
wszechstronnie rozwijać ruch ra ­
cjonalizatorów, kluby racjonali­
zacji i techniki, współpracę przo­
dujących robotników i inżynie­
rów, pokonywać bierność i biuro­
kratyzm niektórych ogniw w ad­
ministracji, które przez tępy 
konserwatyzm i niechęć do u- 
sprawnień i wynalazków tłamszą 
inicjatywę i talenty przodujących 
ludzi.

Ważnym zadaniem związków 
jest również organizowanie 
wspólnie z administracją zanied­
banego często szkolenia zawodo­

wego w  zakładach — zwłaszcza 
młodzieży, robotników ze wsi i 
kobiet, upowszechnienia najlep­
szych przodujących metod pra­
cy, podnoszenia kwalifikacji pra­
cowników i kultury technicznej 
klasy robotniczej.

2 Związki zawodowe powinny w 
jak najkrótszym czasie do­

konać zwrotu w całej swej co­
dziennej pracy wiążąc jak naj­
ściślej walkę o plany produkcyj­
ne z nieustanną, codzienną, 
wszechstronną troską o stałą po­
prawę warunków bytowych i so­
cjalnych, o coraz lepsze warunki 
pracy, o pełne wykorzystanie 
wielkich zdobyczy i praw, które 
władza ludowa przyniosła klasie 
robotniczej.

3 Związki zawodowe powinny 
w  okresie jak najkrótszym 

przezwyciężyć zaniedbania w pra­
cy wychowawczej, masowo-poli- 
tycznej, kulturalno-oświatowej, 
podporządkowując ją  podstawo­
wemu zadaniu: szerzeniu socjali­
stycznej świadomości, krzewieniu 
socjalistycznej ideologii i kultury 
wśród mas pracujących, wycho­
waniu nowego człowieka — bu­
downiczego socjalizmu.

4 Związki zawodowe powinny 
mobilizować szeroki aktyw  

do codziennej pracy nad umac­
nianiem sojuszu robotniczo- 
chłopskiego, do udziału w ruchu 
łączności fabryk ze wsią, do pra­
cy z robotnikami, mieszkającymi 
na wsi, do pomocy w działalności 
Związku Pracowników Rolnych 
i Leśnych.

5 Związki zawodowe powinny 
przenieść punkt ciężkości ca­

łej swej działalności do zakładów 
pracy, powiązać jak najbliżej za­
rządy związkowe z radami za­
kładowymi i licznym aktywem  
społecznym, główny wysiłek 
skierować na podnoszenie aktyw­
ności dołowych ogniw związko­
wych i umocnienie swej więzi z 
masami pracującymi.

O  Ważnym zadaniem związków 
^  zawodowych w  dziedzinie 
wychowania mas pracujących 
jest krzewienie uczuć solidarno­
ści międzynarodowej i umacnia­
nie więzi ze światowym ruchem 
zawodowym.
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Zacieśniajmy więź klasy ro­
botniczej z inteligencją pra­
cującą dla dobra narodu, roz­
woju jego sil twórczych, do­
brobytu i budowy socjalizmu! 
Niech żyją przodownicy pra­
cy i racjonalizatorzy —  chlu­
ba narodu polskiego!
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Pracujmy lepiej i wydaj­
niej! Wykonujmy rytmicznie 
plany produkcyjne, urucha­
miajmy w przewidzianych 
terminach nowe obiekty prze­
mysłowe i energetyczne!

Wzmóżmy walkę o obniżkę 
kosztów własnych produkcji,
0 oszczędność surowców i ma­
teriałów, o lepszą organizację 
pracy, o lepszą jakość wy­
twarzanych produktów!

Członkowie i działacze związ­
ków zawodowych! Szerzej 
rozwijajcie socjalistyczne 
współzawodnictwo pracy! 
Wzmóżcie troskę o sprawy 
bytowe ludzi pracy, o prze­
strzeganie bezpieczeństwa i 
higieny pracy, walczcie z 
przejawami biurokratyzmu! 
Podnoście kulturę życia i pra­
cy mas ludowych, ich wiedzę
1 kwalifikacje!

Pracownicy nauki! Twórczo 
rozwijajcie piękne tradycje 
nauki polskiej! Wzbogacajcie 
naszą naukę nowymi odkry­
ciami i wynalazkami! Wzmac­
niajcie więź nauki z życiem 
i pracą narodu!

(Z  h ase ł K o m ite tu  C e n tra ln e g o  P Z P R  
n a  d z ie ń  1 M a ja  1954 r .) .



Bronisław Biegeleisen-Żelazowski

N iektóre zag ad n ien ia  m etodologiczne  
technicznego norm ow an ia  pracy

P ierwsze początki norm ow ania  w  ZSRR 
sięgają 1918 roku, p rzy  czym b y ły  dzie­
łem  w yłączn ie  inżyn ie rów  i  techn ików  
przem ysłu  metalowego. W  1921 r. po­
wołano do życia „b iu ra  technicznego 

norm ow ania“  w  w iększych zakładach pracy, 
a w  1927 r. u tworzono Radę Norm ow ania Tech­
nicznego. N o rm y ustalono jako  w ie lkości n ie­
zmienne, ponieważ w y n ik a ły  one z charakte­
ry s ty k i technicznej maszyn bez uw zględn ienia 
w ykorzys tan ia  ich  przez robo tn ika , w sku tek 
czego n ie  odzw ierc ied la ły  one p raw id łow o moż­
liw ośc i p rodukcy jnych  przedsiębiorstwa. Dopie­
ro  ro zw ija jący  się w  la tach trzydz iestych  ruch  
stachanowski u czyn ił w y łom  w  poglądach na 
norm owanie. H istoryczne w ystąp ien ie  Józefa 
S ta lina  na p ierw szym  wszechzw iązkowym  zjeź- 
dzie stachanowców i  plenum. KC  W KP(b) 
w  1935 r. położyło kres dotychczasowemu sta­
now i rzeczy i  po tęp iło  p ra k tykę  stosowania 
norm  szacunkowo-statystycznych.

Odtąd norm ow anie  w  ZSRR weszło na nowe 
to ry  i  stało się norm ow aniem  socja listycznym , 
zw róciło  się w  k ie ru n ku  badania m etod stacha­
nowców. In s ty tu ty  naukowo-badawcze, uczelnie 
wyższe i  większe zakłady pracy za ję ły  się opra­
cow yw aniem  m e todyk i norm ow ania  i  odtąd 
jesteśm y św iadkam i ogromnego rozw o ju  teore­
tycznego i  praktycznego socjalistycznego n o r­
m owania w  Z w iązku  Radzieckim.

Należy tu ta j podkreślić  zasadniczą różnicę 
jaka  zachodzi m iędzy norm ow aniem  w  u s tro ju  
socja listycznym  i  kap ita lis tycznym . W  u s tro ju  
kap ita lis tycznym  norm owanie odbywa się 
w b rew  interesom  klasy robotniczej a celem jego 
jest za pomocą bezlitosnej in te n s y fik a c ji pracy 
w ydobyć od robo tn ików  m ożliw ie  dużą p roduk­
cję i  uzyskać ja k  na jw iększy zysk przedsiębior­
stwa. N orm ow anie  jest narzędziem osiągnięcia 
m aksym alnych zysków. Jeden ze znanych eko­
nom istów  n iem ieckich  K uczyński, opisując w a­
ru n k i p racy w  am erykańskich fab rykach  samo­
chodowych za jm u je  się ro lą  chronom etrażystów  
w  tych  zakładach. Pod naciskiem  w łaśc ic ie li 
doprow adzili oni pom iar czasu w ykonan ia  ope­
ra c ji do ostatecznych granic w yzyskan ia  czasu, 
ale gdy i  to nie wystarczało, aby u trzym ać się 
p rzy  swoich zajęciach zmuszeni zosta li do fa ł­
szowania w y n ik ó w  pom iarów  i  dalszego1 skró­
cenia czasu w ykonan ia  operacji, a w ięc i  nor­
m y czasu. T ym  samym podstawą norm owania 
w  kap ita lizm ie  jest bezwzględna eksploatacja, 
k tó re j organizm  lu d zk i nie może podołać bez 
szkody dla zd row ia  i  bezpieczeństwa pracy ro­
botn ika.

W  w arunkach u s tro ju  socjalistycznego n o r­
m owanie opiera się na w yko rzys tan iu  osiągnięć 
nauk i i  techn ik i, tak  iż  podwyższenie w y d a j­
ności pracy m a na celu zmniejszenie w ys iłku

robo tn ika  i  podniesienie poziomu ku ltu ra ln o - 
technicznego. Stąd można m ów ić o naukow ym  
norm ow aniu  pracy, co jest w ykluczone w  ustro­
ju  kap ita lis tycznym . Norm ow anie w  u s tro ju  so­
c ja lis tycznym , służąc do u rzeczyw istn ien ia  
w  praktyce  zasady w ynagradzania w edług ja ­
kości i ilości pracy jednocześnie m usi odpowia­
dać wym ogom  podstawowego ekonom istyczne- 
go prawa socjalizmu.

P rzedm io t teohnicznego norm ow ania można 
określić jako  usta lenie no rm  na podstaw ie 

badania przodujących metod pracy i  now ych 
fo rm  organizacji pracy, p rzy  na jbardzie j rac jo­
na lnym  w yko rzys tan iu  czasu • roboczego, środ­
ków  i  przedm iotów  pracy. Celem norm owania 
jest zbadanie i u jaw n ien ie  rezerw  p ro d u kcy j­
nych i  sytematyczne podwyższanie w ydajności 
p racy na podstaw ie norm .

D w ie  są najważnie jsze cechy technicznych 
norm :

(1) Techniczne norm y p racy są powiązane 
z całym  kompleksem w arunków  i  zadań tech­
nologicznych, ekonom icznych i  o rgan izacyj­
nych. Dopiero po zanalizowaniu tych  w arun ­
ków  i  w yp e łn ie n iu  tych  zadań możemy p rzy ­
stąpić do te j części norm owania, k tó ra  jest sto­
sunkowo najprostsza, t j .  do pom iarów  czasu.

Jakie to w a ru n k i i ja k ie  zadania?
(a) analiza is tn ie jących w arunków , w  k tó rych  

odbywa się w ykonyw an ie  pracy, obejm ująca 
typ  p rodukc ji, k tó ry  w p ływ a  na metodę n o r­
m owania, stanowisko robocze, jegoi sytuację, 
oświetlenie, ogrzewanie i  w enty lac ję , bezpie­
czeństwo i  h ig ienę pracy, czynn ik i u tru d n ia ją ­
ce itd ., organizacja tego stanowiska, dane o m a­
szynie, agregacie itp ., rodzaj, ilość i  jakość m a­
te ria łó w  i  surowców, rodzaj, .ilość i  m a te ria ł na­
rzędzi, techniczne w a ru n k i jakości w yrobu  i  je j 
kon tro la ;

(b) analiza przebiegu pracy robotn ika , k tó re j 
głównym, celem jest ptfdzia ł pracy na elementy, 
zbadanie s tru k tu ry  i wzajem nego zw iązku tych  
elementów. Tu należy także badanie metod 
p rzodow ników  pracy na jlep ie j na bazie m etody 
Kowalowa. Trzeba p rzy  ty m  pamiętać, że 
w  centrum  wszelk ich prac norm ow ania  sto i czło­
w iek  i dlatego współpraca z obserwowanym  
robotn ik iem , k tó ry  nie jest ty lk o  b ie rnym  
obiektem  prac norm owania, a le  którego pomoc 
okazuje się pożyteczna, sta je się n iezbędnym  
czynn ik iem . Pod tym  względem u nas pozostało 
jeszcze dużo kap ita lis tycznych  naw yków , w sku­
tek k tó rych  techn ik  norm ow ania  w  powodzi 
c y fr  i  fo rm u la rzy  zapomina n ieraz 0 1 człow ieku;

(c) pro jektow an ie  rac jona lne j operacji. O ile  
poprzednie etapy m ia ły  na  celu stw ierdzenie 
istniejącego stanu, o ty le  p ro jektow an ie  w yrna-
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ga uw zględn ienia postu la tów  technologicznych, 
organizacyjnych i  ekonom icznych w  celu usu­
nięcia niedomagań stw ierdzonych podczas po­
przednich etapów. A  w ięc np. odnośnie orga­
n izac ji m iejsca roboczego trzeba zaprojektować 
tak ie  jego ukszta łtowanie, aby narzędzia, m ate­
ria ły , p ó łw y ro b y  itp . b y ły  rozmieszczone w  spo­
sób dla robo tn ika  najdogodniejszy. Odnośnie 
m etody pracy należy uogóln ić doświadczenia 
przodow ników  pracy w  sposób, ja k i podaje me­
toda Kow alow a i  podobnie trzeba przejść inne 
czyn n ik i w ym ien ione w  analiz ie  pod pkt. (2). 
Jeżeli p ro jek tow an ie  doprowadza do koniecz­
ności wprow adzen ia pewnych usprawnień, 
należy zanalizować ich  koszt i  e fekt ekono­
m iczny;

(d) dopiero po tych  etapach następuje pom iar 
czasu i  obliczenie norm y. Dalszym i etapam i -— 
wprowadzenie norm , kon tro la  ich  wykonania , 
rew iz ja  norm , dokum entacja itd . —  tu ta j nie 
za jm u jem y się.

Powiązanie norm  z w szystk im i powyżej w y ­
liczonym i zagadnieniam i sprawia, że ustalenie 
norm y jest nie ty lk o  pracochłonne, ale wym aga 
dokładnej znajomości procesu technologicznego 
i  dużych doświadczeń praktycznych, aby móc 
sum iennie zanalizować is tn ie jący  stan rzeczy 
i  zaprojektować now y bardzie j rac jona lny. 
Z tego w yn ika , że ty lk o  w tedy możemy spo­
dziewać się no rm  sp raw ied liw ych  i  co za tym  
idzie, m ob ilizu jących  robo tn ików  do wyższej 
wydajności, jeże li techn ik iem  norm ow ania bę­
dzie człow iek o w ysokich  kw a lif ika c ja ch  tech­
n icznych i  organizacyjnych.

Ponadto praca ta  wym aga odpow iednie j po­
stawy ideow o-po lityczne j. Tam, gdzie je j n ie 
ma, łączenie np. norm ow ania  z metodą K ow a­
low a może w yw ołać w prost przec iw ny efekt. 
Tam, gdzie n ie  ma odpow iednie j pracy p o li-  
tyczno-wychowawczej w śród robo tn ików , zda­
rza ją  się w ypadk i, że n ieuśw iadom ieni robo tn i­
cy w strzym u ją  się od wprowadzenia nowych 
metod w  obawie, że sku tk iem  ich  będzie pod­
wyższenie norm . S twarza to niebezpieczeństwo 
cofania się ruchu  przodownictwa.

(2) D rugą cechą jest progresywność norm . 
N orm y są w  stanie ciągłego rozw o ju , w  m iarę 
ja k  postępuje naprzód technika, ja k  ro zw ija  się 
organizacja przedsiębiorstwa, ja k  podwyższa się 
poziom ku ltu ra lno -te chn iczny  k lasy robotniczej. 
Zw iązek m iędzy progresywnością norm  a roz­
wojem  ekonom ik i i  o rgan izacji przedsiębiorstwa 
jest w za jem ny i  ja kb y  dw uk ie runko w y. Z jed ­
nej bowiem s tro n y  postęp te ch n ik i i  organizacji 
przedsiębiorstwa w yw o łu je  konieczność w p ro ­
wadzenia now ych norm , z d rug ie j progresywne 
norm y pobudzają do w iększej w yda jności pracy 
i  do zastosowania postępów techn ik i.

A le  i tu  trzeba zw rócić uwagę na to, że nie 
odbywa się to an i w  sposób p rosty  an i ła tw y . 
Praca nad tw orzen iem  now ych norm  m usi od­
bywać się stale i  n ie pow inna  być dziełem  chw i­
low ych z ryw ó w  spowodowanych kon tro lą , czy 
zarządzeniem nadrzędnych władz, ale raczej 
być sta łym  obowiązkiem  organów norm owania. 
T y lko  w  ta k im  w ypadku  nowe no rm y będą 
isto tn ie  progresywne i  będą pobudzały do w zro­

stu w yda jności pracy, w  p rzec iw nym  razie pod­
wyższenie no rm  nie oparte na  is to tnych  bada­
niach, o k tó rych  by ła  mowa powyżej, będzie 
ty lk o  rachunkow ą operacją, a w zrost w y d a j­
ności pracy nie nastąpi.

Ze s trony pracow n ików  nie rozum iejących 
is to ty  progresywności, zawsze pow sta ją  opory 
sprawiające, że w  całych gałęziach naszego 
przem ysłu od szeregu la t no rm y nie u legają 
zmianom. N o rm y progresywne w yku w a ją  się 
w  walce m iędzy twórczą k ry ty k ą  i  sam okry­
ty ką  jednych  pracow ników , a konserwatyzm em  
i  zaśniedziałością drugich. Nadto należy wziąć 
pod uwagę, że czynn ik i, od k tó rych  zależy w y ­
dajność nowego projektowanego procesu techno­
logicznego dz ia ła ją  czasem w  sprzecznych k ie ­
runkach, np. wprowadzenie noży twardostopo- 
w ych  w  szybkościowym skraw aniu  napotyka na 
przeszkody w  mocy maszyn. Niezgodność m ię­
dzy mocą faktyczną maszyny, a mocą potrzeb­
ną do pełnego w yko rzys tan ia  w ysokosprawnych 
narzędzi wym aga albo; m odern izac ji maszyn 
albo zastąpienia ich s iln ie jszym i maszynami.

Obie powyższe cechy norm  technicznych sta­
w ia ją  w ysokie  w ym agania  techn ikom  norm o­
w an ia  zarówno pod względem  zawodowym  jak  
i po litycznym . Stąd nasuwa się wniosek o ko­
nieczności rozdzia łu  tych  prac m iędzy techn ików  
norm owania, technologów, techn ików  p rodukc ji 
i  m a js trów  tak, aby norm ow anie  odbywało się 
zgodnie z w ym ie n io n ym i w łaściwościam i norm . 
Stan obecny w yw o łu je  zbytn ie  przeciążenie 
techn ików  norm ow ania  różnorak im i obowiąz­
kam i i  sprawia, że robota ich  jest często n ie ­
dokładna i  n ie  stoi na odpow iednim  poziomie 
ideow ym  i  zawodowym.

P R A C E  IE O P  Z  D Z IE D Z IN Y  N O R M O W A N IA  * i

D oceniając potrzebę zajęcia się opracowa­
n ia m i z zakresu technicznego norm owania 

pracy, In s ty tu t E konom ik i i  O rganizacji Prze­
m ysłu  opracował w  latąch 1952— 53 następu­
jące tem aty z te j dziedziny:

Zakład P rzem ysłu Hutniczego: (1) M ayre, 
Chrzanowski: N orm ow anie  pracy w  h a li odle­
wnicze j s ta low n i jakościowej. (2) M ayre : Tech­
niczne norm owanie pracy w  hu tn ic tw ie .

Zakład Przem ysłu W łókienniczego: (3) B ie ­
derman: Techniczne norm ow anie pracy w  przę­
dzaln i zakładu bawełniarskiego. (4) B iederm an: 
Norm a obsługi 1000 w rzecion w  średnioprzęd- 
nej przędzaln i bawełny. (5) Szkudlarek: Tech­
niczne norm ow anie pracy na trzech typach m a­
szyn dziew iarskich. (6) Bednarski: Ustalenie 
sposobu obliczania technicznych norm  pracy na 
6 typach maszyn oddziału pomocniczego tka ln i. 
(7) Bednarski: P rogram  szkolenia techn ików  
norm owania pracy w  przędzalni, tk a ln i i w y - 
kończaln i przedsiębiorstwa bawełniarskiego
i  weim arskiego. (8) B iederm an: Techniczne 
norm owanie pracy w  przędzaln i ZPB im . I  D y  w. 
Kościuszkowskiej. (9) Kasperski: Techniczne 
norm owanie pracy w  w ykończa ln i ZPB im . 
I  D yw . Kościuszkowskiej. (10) Szkudlarek: 
M etodyka technicznego norm ow ania  pracy na 
maszynach kottonow ych.
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Zakład P rzem ysłu Odzieżowego: (11) Schod- 
n ick i, Zw olińska, W orowska, W ęsierski: Tech­
niczne norm owanie pracy w  przem yśle odzie­
żowym.

Zakład Przem ysłu Ceramicznego: (12) B ia ­
łek, Baumann: Techniczne norm ow anie pracy 
w  przem yśle ceram icznym.

Zakład P rzem ysłu Spożywczego: (13) B u jak : 
In s tru kc ja  technicznego norm ow ania  pracy 
w  przem yśle tłuszczowym . (14) B u ja k : In s tru k ­
cja o technicznym  norm ow aniu  pracy w  prze­
m yśle cukrow n iczym .

Zakład  Badania i  Rozpowszechniania Przo­
dujących M etod Pracy: (15) Kosmala, Juchełko, 
Sokołowski: Techniczne norm ow anie  na pod­
staw ie przodujących metod pracy w  przem yśle 
m otoryzacy jnym . (16) Z zagadnień techniczne­
go norm ow ania  pracy: (Zeszyt 10 Prac IEOP). *

Te prace odnoszące się do norm ow ania św iad­
czą o dużym  zainteresowaniu ze s trony pracow­
n ikó w  IEO P ty m i zagadnieniam i. N iektó re  
z tych  prac samodzielnie rozw iązu ją  pewne pro­
b lem y i  odznaczają się oryginalnością w  ich 
u jęc iu . Do tak ich  należy praca m gr Tadeusza 
B u jaka  „ In s tru k c ja  o technicznym  norm owa­
n iu  pracy w  przem yśle cukrow n iczym  dla prac 
p rodukcy jnych  w  okresie kam pan ii“ . P roduk­
cja w  ty m  okresie ma charak te r ciągły, procesy 
są przeważnie aparaturowe, w  k tó rych  udz ia ł 
robo tn ika  polega g łów nie  na dozorowaniu apa­
ra tów  i  urządzeń. W  lite ra tu rze  naszej n ie b y ­
ły  opracowane techniczne no rm y p racy dla 
p ro d u kc ji ciągłej i  dlatego nie można by ło  w y ­
nagradzać robo tn ików  podług ich  nakładu p ra ­
cy. Praca Tadeusza B u jaka  um oż liw ia  przem y­
słow i cukrow niczem u znorm owanie prac p ro ­
dukcy jnych  podczas kam panii, a nadto m a ona 
szersze znaczenie i  d la  przem ysłu chemicznego, 
w  k tó ry m  rów nież procesy aparaturow e prze­
ważają. Z innych  prac w ym ien iam y  pracę inż. 
H enryka  B ia łka  „Techniczne norm ow anie p ra ­
cy w  przem yśle ceram icznym “ , k tó ra  bodajże 
po raz p ierw szy staw ia  zagadnienie norm owa­
n ia  w  sposób popu la rny  i  ła tw o  zrozum iały. 
N ie m ie liśm y dotychczas w yd a w n ic tw  popu la r­
no-naukow ych w  zakresie norm ow ania i  d la te ­
go praca H enryka  B ia łka  nadaje się d la  k u r ­
sów szkoleniowych, d la  m a js trów , brygadzistów , 
przodow ników  pracy.

Oddzielne m iejsce za jm u ją  prace odnoszące 
się n ie  do norm ow ania w  przem ysłach branżo­
wych,: ale do ogólnych zagadnień norm owania, 
a szczególnie do m etodyk i norm owania. Są to 
prace Zakładu Badania i  Rozpowszechniania 
P rzodujących M etod Pracy, k tó ry  spełnia pio­
n iersk ie  zadanie w  ty m  zakresie i  dlatego zaj­
m iem y się pracam i tego Zakładu bardzie j szcze­
gółowo.

* N a  tre ś ć  n r  10 „ P ra c  IE O P “  s k ła d a ją  s ię  n a s tę p u ją c e  o p ra ­
c o w a n ia : d r  in ż . Z . Ż b ic h o rs k i — T e c h n ic z n e  n o rm o w a n ie  p r a ­
c y ;  p ro f .  d r  in ż . B . B ie g e le is e n -Ż e la z o w s k i — N o rm o w a n ie  p ra ­
c y  n a  zasadz ie  e le m e n ta rn y c h  n o rm a ty w ó w ; m g r  D . H e n d z e l 
— P ró b a  z a s to so w a n ia  e le m e n ta rn y c h  n o rm a ty w ó w  do  za b ie g u  
w y m ia n y  c z ó łe n k a  w  p rz e m y ś le  b a w e łn ia n y m ; H . J u c h e łk o  — 
P ró b a  z a s to s o w a n ia  e le m e n ta rn y c h  n o rm a ty w ó w  do  ro b ó t to ­
k a rs k ic h ;  m g r  W . K o s m a la  — P ró b a  za s to so w a n ia  e le m e n ta r ­
n y c h  n o rm a ty w ó w  d o  ro b ó t w ie r ta r s k ic h ;  T . S o k o ło w s k i — 
P ró b a  z a s to so w a n ia  e le m e n ta rn y c h  n o rm a ty w ó w  w  o d le w n i 
ż e liw a ; U . T o m o ro w ic z  — P ró b a  z a s to s o w a n ia  e le m e n ta rn y c h  
n o rm a ty w ó w  do  o p e ra c j i  k a b lo w a n ia  ze sp o łu  p rz e k a ź n ik ó w .

Zagadnienie znaczenia przodujących metod 
pracy dla norm ow ania  zostało po raz p ierw szy 
postawione przez In s ty tu t E IO P w  a rty ku le  d r 
inż. B iegeleisena-Żelazowskiego i  m gr inż. 
I. Epsztejna pt. „Dotychczasowy rozw ój i  zada­
n ia  ruchu badania i  rozpowszechniania przodu­
jących metod pracy w  Polsce“  *. Należy jed ­
nak stw ierdzić, że sprawa ta  za mało jest do­
ceniana przez p ra k tykę  i  n ie  doczekała się da l­
szego rozw in ięc ia  w  naszym p iśm ienn ictw ie .

Jako dalsze zadanie postaw ił sobie Zakład Ba­
dania i  Rozpowszechniania P rzodujących M etod 
Pracy IE iO P  podnoszenie m etodyk i norm ow a­
n ia  na wyższy poziom  naukow y, co ze w zględu 
na w ie lk i rozw ój te j gałęzi naukow ej w  ZSRR 
i  stosunkowo n isk ie  k w a lif ik a c je  naszych tech­
n ikó w  norm ow ania  ma szczególne znaczenie.

Do tego k ie ru n ku  należy ogłoszona w  zeszy­
cie 10 Prac IE iO P  p u b likac ja  p t. M etodyka 
opracowania szeregów chronom etrażowych“ , 
k tóra, opierając się na wzorach radzieckich, 
stara się dać rozw iązanie naukowe pew nych pa­
lących zagadnień z te o rii chronom etrażu a za­
razem zaw iera w skazów ki praktyczne, k tó re  
może stosować techn ik  norm ow ania w  swej co­
dziennej pracy. Chodzi tu  o tak ie  zagadnienie, 
ja k  np. ile  pom iarów  czasu badanej operacji 
pow inno się przeprowadzić, ja k  pow inno się od­
bywać tzw . oczyszczanie szeregu chronom etra- 
żowego i  obliczanie skorygowanej średniej a ry t­
m etycznej, ja k ich  w artości przeciętnych po­
w inno  się używać, średniej a ry tm etyczne j czy 
w artości środkowej (m ediany) czy też najczę­
ściej (m odalnej).

M etodykę te j p racy w y jaśn iam y na p rzyk ła ­
dzie pierwszego zagadnienia: ile  pom iarów  cza­
su pow inno się przeprowadzać? A u to r te j p ra ­
cy na p rzyk ładz ie  w zorów  radzieckich  w pro­
wadza pojęcie dokładności norm y, k tó re  w  l i te ­
ra tu rze  naszej n ie  by ło  jeszcze rozpatrywane. 
W iem y, że pom ia ry  czasu obarczone są błędam i 
i  że w inn iśm y  dążyć do tego, aby te b łędy b y ły  
ja k  najm niejsze. A le  ja k  do tego doprowadzić, 
skoro n ie  znamy „p ra w d z iw ych “  w artości po­
m iarów . Otóż teoria  prawdopodobieństwa daje 
nam możność obliczania w ie lkośc i prawdopo­
dobnego błędu.

Szereg chronom etrażowy będzie ty m  dokład­
niejszy, im  odchylen ia poszczególnych pom ia­
ró w  od średniej a rytm etyczne j będą mniejsze. 
Na podstawie te o rii prawdopodobieństwa mo­
żemy dla danego szeregu obliczyć w zględny b łąd 
średnie j tego szeregu, jeże li np. w ypada z  ob li­
czenia, że szereg ma dokładność 5 % , a jego śred­
n ia  a ry tm etyczna  w ynosi 1,08, to  znaczy, że 
p raw dziw a wartość średniej leży w 1 granicach 
m iędzy 1,03 a 1,13.

Okoliczność, że znając szeregi chronom etra- 
żowe możemy obliczyć ich b łędy, pozwala każ­
demu techn ikow i norm owania poznać b łędy 
swych pom iarów . Ma ono jeszcze dalsze zna­
czenie praktyczne, gdyż w ładze nadrzędne na 
stopniu cen tra lnych  zarządów mogą przepro­
wadzać kon tro lę  dokładności pom iarów  techn i­
ków  norm ow ania  na zakładach pracy i  w  razie

*) „ E k o n o m ik a  i  O rg a n iz a c ja  P ra c y “  N r  10, 1953 r .
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Tab.l Niezbędna liczba pomiarów chronometrażowych w przemyśle maszynowym według Zacharowa i Obrazcowa

Typ produkcji Czas trwania operacji 
w sek.

Dopuszczalny współczyn­
n ik  zwartości szeregu

Niezbędna liczba pomiarów dla czasu 
trwania operacji w m in

roboty
maszynowe

roboty
ręczne 1 2 5 10 20 30 40

Masowy i potokowy do 6 
(5 — 18 

powyżej 18

1,5
1,3
1,2

2,0
1,7
1,5

30
25
20

25
20
16

20
15
14

15
13
12 " " j E E

Wielkoseryjny do 6 
6 — 18 

powyżej 18

1,8
1,5
1,3

2,5
2,0
1,7

25
20
15

20
15
13

15
12
10

13 " io  
10 8 
9 7

g— —

Seryjny • _ 1,7 2,5 — 15 13 12 10 , 8 6

Maloseryjny 2,0 3,0 — — 10 8 7 6 5

zby t rażących b łędów  stosować środk i d la  
zmniejszenia tych  błędów.

Co w ięcej, zależnie od stopnia dokładności, 
k tó ry  chcemy uzyskać w  pom iarach, możemy 
na podstawie badań radzieckich teore tyków  
norm owania obliczyć niezbędnie potrzebną ilość 
pom iarów  czasu. Np. Zacharów i  Obrazcow 
w  swym  podręczniku norm ow ania  d la przem y­
s łu  maszynowego o b liczy li te  ilości pom iarów  
i  podali je  w  tabe li d la  różnych typ ó w  p ro ­
du kc ji is tn ie jących  w  ty m  przem yśle (tab. 1), 
p rzy  czym p rzy ję ta  została bardzo wysoka do­
kładność pom iarów  5 —  10%. Oczywiście tam, 
gdzie personel norm ow ania jest n isko w ykw a ­
lif iko w a n y , nie można liczyć  na ta k  znaczną do­
kładność.

Badając podstawy, na k tó rych  oparte są tego 
rodzaju tablice, można- dojść do wniosku, że 
obliczenie niezbędnej ilości pom iarów  m usi być 
przeprowadzone branżowo, t j .  d la każdego ro ­
dzaju przem ysłu oddzielnie, inne w ięc będą ta­
k ie  tablice dla przem ysłu maszynowego, inne 
dla w łókienniczego, jeszcze inne dla przem ysłu 
ceramicznego itd . U  nas popełn ia się często ten 
błąd, że tab lice Zacharowa i  Obrazcowa podaje 
się jako m iarodajne d la każdego przem ysłu.

B IU R O  W Z O R C O W E  I  P O R A D N IA  D L A  R A C J O N A L I­
Z A T O R Ó W  W  Z A K R E S IE  M E T O D  I  Ś R O D K Ó W  T E C H ­
N IC Z N Y C H  P R A C Y  B IU R O W E J
Z a k ła d  Ś ro d k ó w  T e c h n ic z n y c h  P ra c y  B iu ro w e j In s ty ­
tu tu  E k o n o m ik i  i  O rg a n iz a c ji  P rz e m y s łu  z o rg a n iz o w a ł 
B iu ro  W z o rc o w e  i  P o ra d n ię  d la  R a c jo n a liz a to ró w  w  za­
k re s ie  m e to d  i  ś ro d k ó w  te c h n ic z n y c h  u s p ra w n ia ją c y c h  
a d m in is t ra c ję  g o sp o d a rczą  i  o gó ln ą .
W  B IU R Z E  W Z O R C O W Y M  D E M O N S T R O W A N E  S Ą  
N A S T Ę P U J Ą C E  P O K A Z Y :
O brachunek p łac  w  p rzeds ięb io rs tw ach  p rzem ys łow ych . 
R ac jona lny  ob ieg p ism  w  p rzeds ięb io rs tw ach  p rze m y­
s łow ych,
R acjonalne urządzen ie  h a li m aszyn do p isan ia, 
R acjonalne zastosowanie n ie k tó ry c h  m aszyn do liczen ia  
i  in n ych  ś ro dków  te c h n ik i liczen ia .
P O R A D N IA  D L A  R A C J O N A L IZ A T O R Ó W  M A  N A S T Ę ­
P U J Ą C E  Z A D A N IA :
P o m a g a n ie  ra c jo n a liz a to ro m  w  z n a le z ie n iu  w ła ś c iy je g o  
ro z w ią z a n ia  p o m y s łó w  r a c jo n a liz a to rs k ic h  p rz e z  ro z p a ­
tr y w a n ie  ic h  c e lo w o ś c i i  za s ię g u  p ra k ty c z n e g o  zastoso­
w a n ia , p rz e z  u s u n ię c ie  e w e n tu a ln y c h  n ie d o c ią g n ię ć  i  
b ra k ó w  o ra z  p rz e z  w s k a z a n ie  p o p ra w e k  i  u z u p e łn ie ń ;  
O p in io w a n ie  p r o je k tó w  ra c jo n a liz a to rs k ic h ;
P o m oc w  z a k re s ie  l i t e r a tu r y  i  b ib l io g r a f i i ;
P o ra d y  w  z a k re s ie  p rz e p is ó w  z w ią z a n y c h  z ra c jo n a liz a ­
to rs tw e m .
B iu ro  W z o rc o w e  i  P o ra d n ia  m ieszczą  s ię  w  lo k a lu  
p rz y  u l.  S z p ita ln e j 8 w  W a rs z a w ie  i  c z y n n e  są w  d n i 
p o w sze d n ie  o d  g o d z in y  9.30 do  g o d z in y  18 (w  s o b o ty  
do g o d z in y  16.30).

Tab. 2 Niezbędna liczba pomiarów chronometrażowych 
w przemyśle włókienniczym

M inim alna ilość pomiarów
niezbędna dla uzyskania do-

W spółczynnik war- kładności średniej arytme-
tości szeregu chro- tycznej wyrażonej
nometrażowego K z w %

do 20 do 15 do 10 do 7 do 5

1,5 5 5 5 6 . 8
2 5 5 7 11 16
2,5 5 8 10 16 24
3 6 8 12 20 32
4 8 11 17 30 52

Przeprowadzono tego rodza ju  obliczenia d la  
przem ysłu w łókienniczego (tab. 2). Z tabe li te j 
w yn ika , że im  większą chcemy m ieć dokładność 
pom iarów , ty m  m nie jszy m usi być współczyn­
n ik  zwartości szeregu i  ty m  większa liczba po­
m iarów . Np. d la dokładności pom iarów  nie 
przekraczającej 5% i  dla w spółczynnika zw ar­
tości szeregu równego 2 w ysta rczy 16 pom ia­
rów ; gdy ten w spó łczynn ik w ynosi 3, trzeba już  
30 pom iarów, d la w spółczynnika zwartości 4 
liczba pom iarów  wzrasta do 52.

W  każdym  razie tego rodza ju  obliczenie 
oparte na pracach radzieckich teo re tyków  no r­
m owania k ładą w  dużej m ierze koniec dotych­
czasowej dowolności w  liczb ie  dokonywanych 
pom iarów  i pozwalają je  ściślej obliczyć.

N ie  będziemy tu  p rzy tacza li odpowiedzi na 
wspomniane na wstępie drug ie  i trzecie zagad­
n ien ie  (co do sposobów tzw . oczyszczania sze­
regu chro-nometrażowego i  co do średniej a ry t­
m etycznej), gdyż są one zaw arte w  zeszycie 10 
„P rac  IE O P “ .

Do prac zaznajam iających naszych techn ików  
norm ow ania z now szym i postępami norm owa­
n ia  w  ZSRR należy praca zbiorowa pt. „M e to ­
da e lem entarnych no rm a tyw ów “ , ogłoszona 
w  zeszycie 10 „P rac  IE O P “ . W spomniana m eto­
da może m ieć znaczenie dla przem ysłu maszy­
nowego, w łókienniczego, elektrotechnicznego, 
dla w szystkich prac m ontażowych, dla p ro ­
d u kc ji potokowej i  dla p ro jek tow an ia  norm  
p rzy  w prow adzan iu do p ro d u kc ji nowych pro­
cesów technologicznych. Równocześnie pracę tę 
cechuje to, że w ykazu je , iż  w  danych w a run ­
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kach w ysta rczy przeprowadzić podział aż do ru ­
chów włącznie, tak  aby ru ch y  b y ły  ostatn im  
elementem podzia łu (zamiast m ikro ruchów ).

M etoda ta opiera się na te o r ii norm owania, 
opub likow anej jeszcze w  1952 r. przez, radziec­
kiego uczonego pro f. Joffe. Teoria ta  d ług i czas 
nie by ła  w ykorzystana, aż dopiero p o d ję li ją  
dw aj uczen j^ gfci,‘ i  Sewastianow i po n iek tó ­
rych  zKV^nach ^p ro w a d z o n y c h  przez siebie 
nazw ali „‘P me^0da „m ikroe lem en ta rnych  nor­
m a tyw ów “ . oorm  p rzy jm u je , że wszystkie p ra ­
ce ludzk ie  sk łada ją  się z zasadniczych ruchów  
organów ludzkiego ciała, a ruchy  rą k  dla prze­
m ys łu  najważniejsze, dają się podzie lić na dwa, 
nazwane przez niego m ikroe lem entam i, t j .
(1) wziąć (chwycić), (2) przenieść (wstaw ić, 
przesunąć, złożyć). L ig sk i i  Sewastianow ogra­
n icza ją  zastosowanie te j te o r ii g łów nie  do prac 
ręcznych i maszynowo-ręcznych.

Podręcznik w ydany przez wspom nianych 
autorów  odnosi się g łów nie  do przem ysłu m a­
szynowego. Podział operacji na e lem enty jest 
zb liżony do tego, k tó ry  jest ogólnie używ any 
dla obrabiarek, wprow adzony jest ty lk o  dodat­
kowo m ikroe lem ent, a w ięc operacje, ustaw ie­
nie, pozycja, zabieg, czynność, m ikroe lem ent, 
ruch. W  naszej w e rs ji te j metody, odrzucamy 
m ikroe lem ent, a pozostawiamy ruch roboczy, 
jako znany dobrze i  używ any w  naszej p raktyce 
element. Chodzi ty lk o  o to, aby to, co nazywa­
m y  ruchem, by ło  n im  isto tn ie , a jeże li p rzypa­
trz y m y  się b liże j, to przekonam y się, że są one 
często raczej zespołami k i lk u  ruchów.

W yjaśn im y to  na p rzyk ładz ie  zabiegu: zamo­
cowanie przedm iotu w  uchwycie to ka rk i. Z za­
biegu tego- obieram y pierwszą czynność „w ziąć 
p rzedm io t“  i rozkładam y je  na ruchy  rę k i p ra ­
w ej i  lew ej. Czynność tę poprzedza w staw ienie 
przedm iotu w  uchw yt.

Elementy zabiegu

Czynność Ruchy ręk i 
lewej

Ruchy ręk i 
prawej

Wziąć przedm iot Sięgać ku  szczę­
kom uchw ytu 

Chwycić palcami 
rękojeść klucza

Sięgać po przed­
m iot

Chwycić przed­
m io t palcami 

Przenieść przed­
m iot do szczęk 

uchw ytu

Otóż cała różnica na tym  ty lk o  polega, że 
daw nie j chw ycenie p rzedm iotu  w  ty m  celu, aby 
go w staw ić  do uchw y tu  by ło  uważane za je ­
den ruch, obecnie —  ja k  dowodzi powyższe ze­
staw ienie ruchów  rę k i p raw e j —  składa się ono 
z trzech ruchów , gdyż n a jp ie rw  trzeba rękę 
wyciągnąć po przedm iot, potem go uchwycić 
i  wreszcie przenieść do uchw ytu .

M etoda e lem entarnych norm a tyw ów  dz ie li 
ruchy nie ty lk o  na te dwa rodzaje, ale nadto 
ze względu na ich  jakość rozróżnia: (a) ruchy  
zdecydowane, szybkie, n ie  wym agające ostroż­
ności ani dokładności i odbywające się zw yk le  
ze stałą szybkością przez cały przeciąg ruchu, 
oraz (b) ruchy  zw oln ione  wym agające ostroż­
ności i  dokładności, służą one także do popra­

w ian ia  tych  om yłek, k tó re  są n ieun ikn ione  
w  ruchach zdecydowanych.

P rzyk ładem  pierwszego ruchu  w zględnie ze­
społu ruchów  może być przesunięcie pasa pęd- 
nianego, złożone z chw ycen ia  dźw ign i i  przesu­
nięcia je j. P rzykładem  drugiego ruchu  jest prze­
sunięcie suportu  na toka rn i, k tó re  składa się 
z sięgnięcia po dźw ignię (ruch zdecydowany) 
i  ruchu  zw oln ionego przy  końcu, aby palce rę k i 
m ogły odpowiednio objąć dźwignię.

Następnie rozróżnia się ruchy  powtarzające 
się i  n ie pow tarzające się. D la każdego z tych  
ruchów  podany jest w  tabelach czas.

Jak przeprowadzam y w  -praktyce obliczanie 
no rm y na podstawie e lem entarnych no rm a ty ­
wów? Pokażemy to  na p rzyk ładz ie  zabiegu: za­
mocowanie p rzedm io tu  w  uchw ycie to ka rk i. 
Naprzód dz ie lim y  zabieg na czynności, w  tym  
w ypadku m am y 3 czynności: (a) wziąć przed­
m iot, (h) w staw ić go w  uchw yt, (c) zamocować go 
w  uchw ycie. Każdą czynność dz ie lim y  na ruchy 
(ręk i p raw e j i  lew e j oddzielnie). Każdy tech­
nolog i każdy techn ik  norm owania znający da­
ną operację n ie  napotka na tym  podziale na 
żadne trudności, a nawet są w ypadk i, w  k tó ­
rych  analizę taką przeprowadzić można w  b iu ­
rze technicznym , nie obserwując wcale robo t­
n ika, w ie le  bow iem  czynności w yko n u ją  wszy­
scy robo tn icy  jednakowo. Natom iast przodow­
n icy  pracy naw et w  najprostszych czynno­
ściach w prow adza ją  własne m etody i  te należy 
sum iennie obserwować. Jak w id z im y  z te j ana­
liz y  większość ruchów  należy do wspom nianych 
dwóch ka tegorii: wziąć (chwycić) i  przenieść 
(sięgać, obracać, podnosić, w yjm ow ać, w staw ić 
itd .). D la  tych  ruchów  odczytu jem y czasy w  ta­
belach e lem entarnych norm htyw ów .

A na lizę  taką przedstaw ia tab. 3. N iek tó re  ru ­
chy nie m ają  podanych czasów z następującej 
p rzyczyny: czasy podane w  te j samej l in i i  po­
ziomej tabe li odnoszą się do ruchów  w yko n y­
wanych równocześnie ręką lewą i  prawą, w ów ­
czas b ierzem y pod uwagę ty lk o  czas jednej 
rę k i (dłuższy). Czasy podane są w  tysiącznych 
m in u ty . Zsumowanie w szystk ich  czasów daje 
6,3 sek. jako  czas trw a n ia  zabiegu.

Dodać jeszcze należy, że w  naszych doświad­
czeniach używ am y m etody e lem entarnych n o r- . 
m a tyw ów  dla obliczenia czasu operacji (lub  je ­
go elem entu) i  że w  żadnym  w ypadku  n ie  może 
ona zastąpić obserwacji m etody p jacy. W  prze­
c iw nym  razie grozi wyłączne położenie nacisku 
na m ik ro ruchy . Jeżeli każdy elem ent operacji 
podz ie lim y na ruchy  i  z tab lic  odczytam y ich 
czasy, to w ym yka  się nam przodująca metoda, 
gdyż pozornie każdy elem ent składa się z tych  
samych ruchów . W  rzeczyw istości ma się rzecz 
inaczej i  twórczość przodującej m etody w p ro ­
wadza w łaśnie bądź m odyfikac ję  ruchów , bądź 
zastąpienie ich  in n ym i, bądź połączenie k ilk u  
ruchów  itd .

O C E N A  M E T O D Y

A b y  ocenić znaczenie m etody e lem entarnych 
norm atyw ów , zastanow im y się pokrótce nad 
dwoma czynn ikam i: (1) teore tycznym  uzasad-
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Tab. 3. Obliczenie czasu zabiegu zamocować przedmiot w uchwycie tokarni“ podług teorii elementarnych normatywów

R u c h y

Czynność
ręki lewej Czas

w 0,001 m in.
ręki prawej Czas

w 0,001 min.

1. Wzięcie przedmiotu 1. Sięga ku szczękom 
uchwytu (odległość 
60 mm)

2. Chwyta rękojeść
12,5

3,1

1. Sięga, po przedmiot (odle­
głość 300 mm)

2. Chwyta przedmiot
3. Podnosi przedmiot do 

szczęk uchwytu (600 mm)
4. Wstawia przedmiot w szczę­

k i uchwytu

10,0

8,0

2. Wstawienie przed- 3. Obraca rękojeść klucza 5. Przesuwa przedmiot do
m iotu w uchwyt o 90° 4.4 oporu we wrzecionie

6. Puszcza przedmiot
7. Sięga do uchwytu klucza 

(odległość 200 mm)
8. Chwyta rękojeść klucza

2.5

5,0
2.5

3. Zamocowanie przed- 4. Obraca rękojeść klucza _ 9. Obraca rękojeść klucza
11,0m iotu w uchwyęie (zaciskając)

10,0
(zaciskając)

5. W yjm uje klucz
6. Sięga ku półce na

10. Puszcza klucz
11. Sięga ku dźwigni (odl.

skrzyni biegów — 1500 inni) 18,8
7. Odkłada klucz 12. Chwyta dźwignię

13. Opuszcza dźwignię
14. Puszcza dźwignię

2.5 
12,5
2.5

Suma 30,0 Suma 72,3

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

Przemysł

Obrabiarkowy

Elektrotechniczny

Tab. 4. Zestawienie porównania metody elementarnych normatywów z chronometrażem w różnych przemysłach

dlewniczy
brabiarkowy
kacki

Rodzaj roboty

roboty tokarskie wstawić przedmiot w uchwyt 
wyjąć przedmiot z uchwytu 
roboty montażowe 

obcięcie drutu 
zdjęcie izo lacji 
zdjęcie izolacji 

roboty rdzcniarskie 
roboty wiertarskie 
wymiana czółenka

W yn ik  metody 
elementarnych 
normatywów 

w sek.

W yn ik  chro- 
nometrażu

w sek.

6,32
7,14

2,6
6,56
7,86

16,28
10,93

7,42

7,0
8.3

2,9
6.4 

10,36 
24,25

7,68
3.5

Różnica w % 
w yn iku  chro- 

nometrażu

— 9,7
— 14,1

— 10,4% 
+2 ,5%  

— 24,1% 
— 32,9% 
+42,2%  
+  53,3%

nieniem , na k tó ry m  metoda ta  jest oparta,
(2) p rak tycznym  znaczeniem je j d la techn ik i 
normowania.

W prowadzenie no rm a tyw ów  elem entarnych 
jest uzasadnione, o ile  ono- daje oszczędność 
p rzy norm ow aniu . Norm ow anie analityczne jest 
bardzo pracochłonne i  dlatego każda, in ic ja ty ­
wa zdążająca do zm niejszenia pracy, pom ia­
rów , obliczeń itp . jest bardzo cenna, oczywiście 
pod w arunk iem , że w y n ik i stosowania te j me­
tody zgodne będą z rzeczyw is tym i stosunkami. 
A u to rzy  te j m etody podają jako  najlepszy spo­
sób je j sprawdzenia porównanie w yn ikó w  
otrzym anych za pomocą norm atyw ów  z w y n i­
kam i o trzym anym i z bezpośredniego chronom e- 
trażu te j samej operacji w zględnie je j części.

Metoda opiera się na założeniu, że w szystkie  
prace w ykonyw ane przez człowieka, dadzą się

sprowadzić do dwóch zasadniczych elementów, 
t j .  wziąć i  przenieść. Otóż tu  należy zaznaczyć, 
że w  zw iązku z próbam i sprawdzenia te j me­
tody przeprow adzonym i przez IEOP, o k tó rych  
będzie mowa poniżej, nasunęły się w ątp liw ości, 
czy is to tn ie  te dwa elem enty wystarczą, aby 
wyczerpać całe bogactwo pracy ludzk ie j. P ró­
bow aliśm y stosować tę metodę w  różnych dzie­
dzinach przem ysłu  a to d la  czynności to ka r­
skich i w ie rta rsk ich  w  przem yśle maszynowym, 
d la  robót fo rm ie rsk ich  w  od lew nictw ie , d la ro ­
bót m ontażowych w  przemyśle te le techn icznym  
i  d la robót tkack ich  w  przem yśle w łó k ie n n i­
czym. Okazało się, że dwa zasadnicze ruchy  nie 
wszędzie wystarczają. Nasze doświadczenia 
w  przem yśle w łók ienn iczym , następnie p rzy  
robotach odlewniczych, w ykaza ły  potrzebę 
zwiększenia liczby  e lem entów d la  pewnych
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specyficznych czynności, -jak np. ub ijan ie  masy 
fo rm ie rsk ie j w  przem yśle odlewniczym , szuka­
nie zerwanej n itk i  na krośnie w  przem yśle w łó ­
k ienn iczym  itd .

Jakie  może być p raktyczne znaczenie m eto­
dy e lem entarnych norm atyw ów ? Trzeba tu  
zwrócić uwagę na dwa główne zagadnienia. Po 
pierwsze zachodzi pytan ie , czy i  o ile  w y n ik i 
o trzym ane z bezpośredniego chronom etrażu 
ja k ie jk o lw ie k  operacji względnie je j części zga­
dzają się z w y n ik a m i o trzym anym i przez zsu­
m owanie e lem entarnych norm a tyw ów  te j ope­
ra c ji na podstawie ta b lic  no rm atyw ów , a w ięc 
bez chronom etrażu. A b y  na  py tan ie  to  odpo­
wiedzieć zespół p racow n ików  naukow ych IE iO P  
w  różnych przem ysłach poddał badaniu okre­
ślony zabieg, w zg lędn ie  czynność, roz łoży ł ją  
na ruchy  robocze, ob liczy ł z tabel no rm a tyw ów  
elem entarnych czasy tych  ruchów  i  następnie 
sumę tych  czasów porów na ł z chronom etrażem  
te j samej czynności w zględnie zabiegu.

W  tab. 4 zestawiono d la  tych  rodzajów  prze­
m ysłu, w  k tó rych  badania In s ty tu tu  E iOP b y ły  
przeprowadzone, w y n ik i porów nan ia  w  ten spo­
sób, że d la  każdej dalszej czynności w zględnie 
zabiegu podano czas w ed ług  m etody elemen­
ta rnych  norm atyw ów , czas o trzym any z chro­
nometrażu, i  różnice obu tych  czasów w  % w y ­
n ik u  chronom etrażu, p rzy  czym znak m inus 
oznacza, że w y n ik  m etody e lem entarnych n o r­
m a tyw ów  daje czasy krótsze od w y n ik u  chrono­
metrażu, znak plus —  przeciwnie.

Jednorazowa próba sprawdzenia m etody ele­
m entarnych  norm a tyw ów  na jednym  zabiegu 
względnie czynności n ie może dać w yczerpu ją ­
cego obrazu przydatności te j m etody w  danym  
przemyśle, n iem nie j jednak dadzą się zauważyć 
pewne charakterystyczne w y n ik i tych  prób. 
Ogólne w n iosk i z n ich w yn ika jące  dadzą się 
sform ułow ać w  następujący sposób:

(a) Różnice m iędzy w yn ika m i e lem entarnych 
no rm a tyw ów  a w y n ik a m i chronom etrażu są 
różne d la  różnych rodza jów  przem ysłu i  tak  są 
one najm niejsze d la przem ysłu maszynowego, 
a najw iększe dla przem ysłu w łókienniczego. 
Jedyny w y ją te k , ja k i w  tab. 4 stanow ią robo ty  
w ie rta rsk ie , w  k tó rych  różnica ta  w ynosi prze­
szło 42% ty m  się tłum aczy, że przedm iotem  
chronom etrażu b y ł znany przodow nik  pracy 
E. Ż ych liń sk i z Z M  „U rsus “ , k tó ry  ju ż  obecnie 
w y ro b ił zadania p lanu  sześcioletniego.

(b) Zarówno na podstawie tab. 4, ja k  też i  do­
świadczeń p racow n ików  naukow ych IE iO P  w y ­
n ika, że w ie lkość ty ch  różn ic tłum aczy się spe­
cy fiką  odnośnych przem ysłów. Tabele elemen­
ta rnych  no rm a tyw ów  zawarte w  książce L ig -  
skiego i  Sewastianowa odnoszą się do p rzem y­
s łu  maszynowego i  ty m  się tłum aczy większa 
stosunkowo zgodność w yn ikó w  tych  tab lic  
z rzeczyw is tym i pom iaram i w  praktyce. Już 
przem ysł odlewniczy, a w  szczególności w  ba­
danym  w ypadku  robo ty  rdzen iarsk ie  różnią się 
zasadniczo od robó t obrabiarkow ych, n ic  w ięc 
dziwnego, że próba w yda ła  n iepom yślne d la me­
tody e lem entarnych no rm a tyw ów  w y n ik i.
A  ju ż  zgoła n ie  da się stosować tych  tabel do 
p rzem ysłu  w łókienniczego, gdzie rów n ież jest

szereg ruchów , ja k  w iązanie węzłów,' szukanie 
zerwanej n ic i itp ., na k tó re  n ie  zna jdu jem y 
odpow iedn ików  w  tabeli.

Na ogół w ięc można b y  stw ierdzić, że m eto­
da e lem entarnych no rm a tyw ów  w  obecnym je j 
stanie i  p rzy  użyciu  is tn ie jących  tabel daje w  
przem yśle m aszynowym  w y n ik i,  zgodność 
z p ra k tyką  jest stosunkowo niezła, gdyż prze­
ciętna różnica m iędzy no rm a tyw am i uzyska­
n y m i na podstawie te j m etody a chronom etra­
żem n ie  przekracza 1 6 % '/

Należy się spodziewać, że gdyby do dwóch 
zasadniczych ruchów  roboczych, k tó re  rozróż­
n ia  Joffe, w łączyć jeszcze pewne kategorie ru ­
chów specyficznych d la  in n ych  przem ysłów  
i  uzupełn ić n im i tabelę e lem entarnych norm a­
tyw ów , to i  w  innych  przemysłach, ja k  np. w łó ­
k ienn iczym , odlew niczym  —  uzyskałoby się 
dokładniejsze podstawy do stosowania te j me­
tody.

Jakie w ięc by łoby  p raktyczne je j znaczenie? 
Na obecnym etapie n ie  może być m ow y o tym , 
aby nasi techn icy norm ow ania  m og li się nią 
posługiwać ze względu na dodatkową robotę 
spowodowaną stosowaniem e lem entarnych n o r­
m atyw ów . Na obecnym etapie nie rozporządza­
ją  jeszcze dostateczną liczbą zw yk łych  norm a­
tyw ów . Opracowanie e lem entarnych no rm a ty ­
w ów  pow inno należeć do in s ty tu tó w  naukowo- 
badawczych, k tó re  po w ykonan iu  doświadczeń 
i  pom iarów  pow inny  przekazać je  cen tra lnym  
zarządom i  m in is te rs tw om  resortow ym ' do 
ewentualnego użytku . In s ty tu t E iOP pod ją ł się 
p ierw szych k roków  w  tym  k ie runku . S tw orzy ł 
on pierwszą w  Polsce pracownię norm owania, 
k tó re j jednym  z celów jest badanie e lem entar­
nych norm a tyw ów  i  spodziewa się, po poko­
nan iu  trudności zaopatrzeniowych (dokładne 
apara ty  pom iarowe) przynieść pożytek te o rii 
i p raktyce norm owania. WóWczas bow iem  moż­
liw ość zaoszczędzenia w ie lu  prac chronom etra- 
żowych w p łynę łab y  korzystn ie  na zmniejszenie 
pracochłonności norm ow ania a w ięc i  na moż­
liwość szerszego niż dotychczas stosowania me­
tody ana lityczne j w  norm ow aniu  technicznym . 
Nadto p rzy  w prow adzan iu nowego procesu tech­
nologicznego, k iedy  chronom etrażu nie możemy 
przeprowadzić, metoda ta  może oddać duże 
usługi. i

A na liza  obecnego stanu norm ow an ia  w  P o l­
sce Ludow e j wskazuje, że w  w ie lu  w ypadkach 
no rm y n ie  m o b ilizu ją  do w zrostu  w yda jności 
pracy, w ie le  norm  jest jeszcze b łędnie ustaw io­
nych i  w sku tek  tego nie m o b ilizu ją  one załogi 
do wprow adzen ia lepszych metod pracy, pod­
niesienia poziomu k w a lif ik a c ji i  uzyskanie w ię k ­
szej i  lepszej p rodukc ji. W iększa część naszych 
norm  jest opracowana metodą statystyczną, 
a stosunkowo m a ły  procent metodą ana litycz ­
ną, są całe gałęzie przem ysłu, k tó re  naw et sta­
tystycznych  norm  n ie  posiadają, a k tó rych  
no rm y zostały po w iększej części wprowadzone 
metodą szacunkową przez zasięgnięcie zdania 
zdolniejszych m a js trów . S łowem is tn ie je  duża 
przepaść m iędzy teorią  norm owania, opartą na 
najlepszych wzorach radzieckich, a codzienną 
p ra k tyką  norm ow ania na zakładach.

200



Różne są p rzyczyny tego zjaw iska, a  n ie  mo­
gąc na tym  m ie jscu w szystk ich  analizować 
ograniczym y się p rzykładow o do wskazania 
n iektórych.

Metoda ana lityczna nie mogła dotychczas 
znaleźć szerszego' zastosowania, gdyż n ie  by ło  
rzeczą m ożliw ą przeprowadzić wszystkie  , po­
trzebne ana lizy, p ro jek tow an ia  i  pom iary. Do 
tego trzeba by tak  licznego sztabu dobrze p rzy ­
gotowanych techn ików  norm owania, że ekono­
m iczna strona tego' w ie lkiego' nakładu pracy 
spowodowałaby uzasadnioną wątpliwość, czy to 
wszystko się opłaci.

Na b a rk i techn ików  norm ow ania  z w a lił się 
zby t w ie lk i ciężar i  za w ie lka  odpow iedzia l­
ność, a  p rzy ty m  nadrzędne organy norm owa­
n ia  z różnych ob iek tyw nych  i  sub iek tyw nych  
przyczyn nie przynoszą technikom, norm ow ania  
na zakładach potrzebnej pomocy, ani n ie  w y ­
konu ją  należycie k o n tro li odnośnie skuteczności 
ich prac.

Zarówno nasze zasadnicze ustaw y odnośnie 
norm owania ja k  i  organizacja służby norm ow a­
n ia  w ym agają starannie przem yślanej przebu­
dowy. B y ły  one stworzone w  okresie, k iedy  n ie 
znaliśm y jeszcze tak dokładnie, ja k  obecnie 
postępów techn ik i norm ow ania w  Zw iązku  Ra­
dzieckim , a nadto' od czasu wprowadzenia ich  
w  życie, nagrom adziliśm y zapas doświad­
czeń naszego terenu, k tó ry  zasługuje na to, aby 
go uwzględnić. N iek tó re  sform ułow ania  ustaw 
n ie  są dość pi-ecyzyjne i budzą w ą tp liw ośc i po 
ich  stosowaniu. N ie wszystkie ko m ó rk i powo­
łane do życia przez ustaw y okazały się rów n ie  
skuteczne w  swej działalności, jedne są prze­
ciążone pracam i, k tó ry m  n ie  mogą podołać, 
drugie podchodzą do zagadnień w  sposób czy­
sto fo rm a lny  i zbyt m a ły  b iorą  udzia ł w  pracy 
normowania.

K w a lif ik a c je  ka d r norm ow ania  pozostawiają 
bardzo w ie le  do życzenia i w  zw iązku z tym  
należy donieść, że szkolenie ich  odbywa się 
często w  sposób fo rm a lny . Są kursy, na k tó rych  
w  przeciągu przeszło stu  czy nawet d w u s tu k il-  
kudziesięciu godzin w pakow uje  się w  um ysły  
uczestników m oż liw ie  dużą masę wiadomości 
teoretycznych, bez względu na to, czy oni po­
tra fią  je  wchłonąć, a po odbyciu ku rsu  techni­
cy stają bezradnie wobec zagadnienia, w  ja k i 
sposób w iadomości te  zastosować w  praktyce.

Nie w y lic zy liśm y  tu  w szystkich braków  
i trudności. Zmuszają one do głębszego w n ik ­
nięcia w  zagadnienie m e todyk i norm owania. 
Zagadnień tych  jest tak w ie le, że można tu ta j 
ty lk o  n iektó re  z n ich  rozpatrzyć.

A na liza  przebiegu pracy robo tn ika  pow inna 
iść w  dwóch k ie runkach : (a) uwzględnienie 
czynnika jakości ja k im  jest metoda pracy  
i  (b) uwzględnienie czynnika ilośc i t j .  czasu 
pracy. Rozróżnienie m etody i  czasu pracy i  od­
dzielne ich rozpatryw an ie  jest dla m etodyk i 
norm owania szczególnie ważne i  trzeba p rzy ­
znać, że zarówno w  praktyce norm ow ania  w  za­
kładach pracy ja k  i w  kursach szkoleniowych 
dla techn ików  norm owania praw ie  w yłączny na­
cisk kładzie się na czynn ik ilościow y, t j .  czas

pracy, a zby t mało uw agi poświęca się meto­
dzie pracy i  łączącym się z n im  zagadnieniom 
jakości. In s ty tu t É iOP od samego początku ten 
rozdzia ł postaw ił i  to g łów nie  pod w p ływ em  
m etody Kowalowa, k tó ra  szczególnie s iln ie  pod­
nosi znaczenie m etody pracy. S ta ra liśm y się 
w  naszych pracach w  przem yśle w łók ienn iczym  
i -w  innych  przem ysłach starannie oddzie lić 
analizę m etod pracy od pom iaru  czasu, aby czas 
nie s tanow ił wyłącznego k ry te r iu m  dla norm y, 
ze w zględu na to, że mogą zajść w ypadki, w  
k tó rych  czas dłuższy może jednakowoż zapew­
nić albo lepszą jakość w yrobu , albo' lepsze w a­
ru n k i bezpieczeństwa pracy. O pracowaliśm y 
sposoby w ykonyw an ia  ana lizy  metod pracy.

Z dalszych zagadnień m ających dla. norm o­
w ania zasadnicze znaczenie, poruszym y sprawę 
podziału operacji na elementy. N apotyka ona 
dotychczas na zasadnicze opory i  trudności w  
tym  sensie, że n ie  w y tw o rzy ła  się pod ty m  
względem jedno lita  m etodyka, a to w  dalszym 
ciągu spraw ia, że zarówno rodzaj tego podzia łu  
ja k  i d e fin ic ja  poszczególnych elem entów są 
różne nie ty lk o  d la różnych przem ysłów , ale 
nadto w ew nątrz  jednej i  te j samej branży prze­
m ysłow ej is tn ie ją  różne systemy tego podziału 
i różne de fin ic je  elementów. Stąd w yn ika  pew ien 
chaos i  trudność porozum ien ia się, skoro np. 
pojęcie operacji n ie  jes t ustalone i  różni, tech­
n icy  norm owania i  inżyn ie row ie  różnie je  okre ­
ślają, to  co u jednych jest operacją, u drug ich  
jest zabiegiem itd .

P rzy bliższej analiz ie  okazuje się, że sprawa 
n ie  jest ani ta k  ła tw a, an i tak  prosta. Do n ie­
dawna m etodyka norm owania, w ięc i  poruszo­
na sprawa podziału operacji na elementy, po­
chodziły g łów nie od przem ysłu maszynowego', 
tak  samo> w  Zw iązku  Radzieckim  ja k  i  u nas, 
w sku tek czego podział d e fin ic ji e lem entów usta­
la ł przem ysł maszynowy, g łów nie obrab iarko­
w y, a inne przem ysły m n ie j lu b  w ięcej bezkry­
tyczn ie p rze jm ow a ły  go na sw ym  gruncie. A le  
rych ło  okazały się niedogodności tegoi je d n o li­
tego systemu. Specyfika odnośnych branż prze­
m ysłow ych nie znajdowała w  n im  należytego 
w yrazu  i  dziś sytuacja o ty le  się zm ieniła, że 
poszczególne p rzem ysły chcąc podnieść po­
ziom  swego norm owania, w ysuw a ją  inne m eto- 
todv  podziału i  inne de fin ic je .

Zaczniem y od pojęcia operacji. Do niedawna 
m iaroda jna by ła  de fin ic ja  wprowadzona przez 
przem ysł m aszynowy: operacja jest to część 
procesu technologicznego, w ykonyw ana  przez 
jednego lu b  zespół robo tn ików  na jednym  
przedm iocie pracy i  na jednym  m iejscu robo­
czym, a w ięc niezmienność m iejsca roboczego', 
p rzedm iotu  pracy i  w ykonaw cy są cechami 
operacji. D e fin ic ja  ta ustalona na podstawie 
podzia łu  procesu technologicznego w  obróbce 
m eta li na maszynach powtarza się w  podręcz­
n ikach norm ow ania dla w szystkich innych  
przem ysłów.

Jeżeli zastanow im y się nad tym , czy d e fin i­
cja ta  jest ścisła, to okaże się, że już  dla innych  
gałęzi przem ysłu maszynowego poza obrab ia r­
kam i nie odpowiada ona tem u w arunkow i. I  tak  
p rzy fo rm ow an iu  dużych przedm iotów  w  od-
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le w n ic tw ie  n ie jednokro tn ie  rozróżnia się szereg 
oddzielnych operacji ja k  w łaściwe form owanie, 
w kładan ie  rdzeni, wykańczanie fo rm y, chociaż 
robo ty  te w ykonyw ane są na jednym  stanow i­
sku roboczym  przez jednego robo tn ika  na tych  
samych przedm iotach pracy. Postępujem y tak 
w  tym  celu, aby móc dokładn ie j zanalizować 
pracę, lep ie j ją  rozplanować, ściślej usta lić  no r­
m y i płace. Natom iast d la  m odeli lżejszych, 
m n ie j pracochłonnych, łączym y te robo ty  
w  jedną operację. Tak samo w  robotach ślusar- 
sko-m ontażowych a w ięc ręcznych, ten sam ro ­
b o tn ik  na jednym  i  ty m  samym m iejscu robo­
czym w ykonu je  w ięcej robót odnoszących się 
do jednego przedm iotu, a jednak —  zwłaszcza 
w  razie ich w iększej pracochłonności —  odróż­
n iam y tu  k ilk a  operacji, ja k  p iłow anie, gw in ­
towanie itd .

N iektó re  p rzem ysły branżowe w n ios ły  do po­
jęcia operacji nowe i  rzeczowo uzasadnione 
p u n k ty  w idzenia, k tó re  rów n ież pow inny zna­
leźć swoje wyrażenie w  pojęciu d e fin ic ji. I  tak 
przem ysł odzieżowy rozróżnia operację techno­
logiczną i  organizacyjną. Określenie operacji 
technologicznej jest m n ie j w ięcej tak ie  same 
ja k  w  przem yśle obrab iarkow ym , natom iast 
przez operację organizacyjną rozum ie się 
w  przem yśle odzieżowym tę część procesu 
produkcyjnego, k tó rą  w ykonu je  robo tn ik  na 
jednym  stanow isku roboczym l in i i  potoko­
wej w  czasie ró w n ym  ta k to w i lu b  jego w ie lo ­
krotności. W  ten sposób k ilk a  operacji techno­
logicznych łączy się razem w  jedną operację 
organizacyjną.

O dw rotne zjaw isko możemy obserwować

w  robotach m ontażowych p rzy  w prow adzan iu 
l in i i  potokow ych w  w ie lu  gałęziach przem ysłu, 
ja k  w  przem yśle e lektro techn icznym  itd . Tam 
operacja technologiczna odpowiada d e fin ic ji 
zaczerpniętej z przem ysłu obrabiarkowego, 
zm ien ia  ona swój skład (a w ięc liczbę swych 
elem entów  składowych, ja k  zabiegi, czynności, 
ruchy) p rzy  w prow adzan iu  p ro d u kc ji potoko­
w ej np. część zabiegów zaliczam y do jednej 
operacji, resztę zabiegów w ydzie lam y z n ie j 
i w łączam y do operacji sąsiedniej, k tó re j liczbę 
zabiegów w  ten sposób zw iększamy —  d la  ce­
ló w  zsynchronizowania l in i i  potokowej.

Jeszcze inne przem ysły, ja k  np. hutn iczy, 
spożywczy wnoszą uzasadnione rozszerzenie po­
jęcia  operacji. M ianow ic ie  zarówno podział 
operacji na elem enty ja k  i je j d e fin ic ja  mogą być 
różne, zależnie od tego z jakiego p unk tu  w idze­
nia je  rozpatru jem y. Ten p u n k t w idzenia może 
być dw o jak i: (1) ze stanowiska procesu techno­
logicznego i  (2) ze stanowiska obsługującego 
ten proces robotn ika . Te dwa stanow iska na­
suwają się z konieczności w  przem yśle chemicz­
nym , hutn iczym , spożywczym itd . szczególnie 
w  procesach aparaturowych, w  k tó rych  ro la  ro­
bo tn ika  jest raczej dozorująca... I  tak  np. Ro­
zum ów i G insberg *) tę samą operację: ra fin o ­
w anie  o łow iu  rozpa tru ją  z obu stanow isk i do­
chodzą do innego podziału w  obu wypadkach, 
ja k  to w yn ika  z poniższego zestawienia. Z punk tu  
w idzenia procesu technologicznego dzielą ope­
rację  na procesy i  części procesów, z punk tu  
w idzenia robo tn ika  na procesy, zespoły zabie­
gów, w  razie potrzeby dalej na zabiegi, czyn­
ności i  ruchy.

P O D ZIA Ł OPERACJI: R AFIN O W AN IE  OŁOW IU

ze stanowiska procesu technologicznego ze stanowiska obsługującego robotnika
procesy części procesów procesy zespoły zabiegów

1. z grubsza usuwanie 
miedzi

1. topienie ołow iu
2. usuwanie suchych żużli
3. przepompowanie surowego 

ołow iu

1. z grubsza usuwanie 
miedzi

1. ładowanie o łow iu do kotła
2. usuwanie suchych żużli
3. dostawa w iader
4. ładowanie żużli do w iader

itd.

Te i  inne ty m  podobne ob jaw y zm ian i  roz­
szerzeń w  dotychczasowych zasadniczych poję­
ciach norm owania, wnoszenie now ych punktów  
w idzenia odnośnie podziału operacji na ele­
m enty i  d e fin ic ji tych  elem entów świadczą 
o tym , że dyscyp lina  norm owania nie jest dys­
cyp liną  raz na zawsze ustaloną, ale zna jdu je  
się w  n ieustannym  postępie. W iele jest tu  jesz­
cze niedociągnięć i braków , w  każdym  jednak 
razie pow inn iśm y zdać sobie sprawę, że podział 
operacji na elem enty jest rzeczą um owną i  za­
leżną od stopnia rozw o ju  technicznego danego 
przem ysłu. W  ty m  sensie w yda ją  się np. ja ło ­
we spory, odnośnie pojęcia operacji, k tó re  ja ­
koby jest czymś s ta łym  i  niewzruszonym . Zna­
ne są ku rsy  szkoleniowe dla techn ików  norm o­
wania, w  k tó rych  żądano od uczniów  znajom o­
ści dosłownej d e fin ic ji ope rac ji (w  u jęc iu  prze­

i  przewóz w iader
5. włączenie pompy
6. wyłączenie pompy 

itd.

m ysłu  maszynowego) i  tak ie  pytan ia  egzami­
nowe b y ły  surowo egzekwowane.

Natom iast jedno w yda je  się być nieodzow­
nym : zwołanie szeregu kon fe renc ji, k tó re  by 
za ję ły  się dyskutow aniem  tych  zagadnień i  p ró ­
bam i nowego- usta lenia pojęć i  ich określeń 
z zakresu norm owania, gdyż obecny chaotyczny 
stan nie przyczyn ia  się do rozw o ju  sp raw ied li­
w ych  norm .

Przechodzim y do ważnego zagadnienia n o r­
m atyw ów . Bardzo często- w  naszej lite ra tu rze  
a nawet i  w  radzieckie j napotykam y pogląd, 
jakoby no rm a tyw y  m ia ły  najw iększe znacze­
nie dla p ro d u kc ji masowej i w ie losery jne j, 
gdzie operacje m usim y rozłożyć ja k  na jda le j na

* R o z u m o w  i G in s b e rg : T e c h n ic z e s k o je  n o rm iro w a n ie  
w  c w ie t r o j  m e ta llu rg i i .  M o s k w a  1953 N r  21.
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elementy, podczas gdy w  p ro d u kc ji jednostko­
w e j lu b  m a łose ry jne j, w  k tó re j nie m a potrzeby 
rozkładu operac ji na e lem enty takie, ja k  czyn­
ności lu b  ruchy, znaczenie no rm a tyw ów  było  
mniejsze. T ak i pogląd nie jest zupełnie ścisły. 
Weźmy dla p rzyk ładu  przem ysł m aszynowy 
dziedzinę obróbk i m eta lu  na maszynach, k tó ra  
w  naszych w arunkach nosi przeważnie cechy 
p ro d u kc ji m ałosery jne j i  jednostkow ej.

Jeżeli p rzypa trzym y  się pracy na toka rn i, to 
wpraw dzie tokarz  o trzym u je  do w ykonan ia  n a j­
rozmaitsze robo ty  i  d la  każdej z n ich  m usi być 
obliczona inna norma. A le  gdy prace te rozło­
żym y na zabiegi, czynności i  ruchy, dojdziem y 
do przekonania, że we w szystkich robotach 
pow tarza ją  się pewne typow e zabiegi ja k  w łą ­
czenia i  w y łączen ia  maszyny, obsługa dźw ign i, 
przesuwanie suportu , zamocowanie i  odm o co- 
wanie obrabianych przedm iotów  itd . Te zabiegi 
przychodzą p rzy  każdej robocie w  inne j kom ­
b inac ji tak, iż obserwując zew nętrzn ie  o trzy ­
m u jem y na pozór in n y  przebieg pracy d la  każ­
dego- przedm iotu, a w  gruncie  rzeczy są to ty lk o  
inne kom binacje  tych  samych czynności lu b  
ruchów.

Trzeba w ięc koniecznie u jąć te wspólne ele­
m enty, a w  ty m  -celu przebieg operacji rozłożyć 
na ja k  na jdrobn ie jsze części np. ru ch y  i  ob li­
czyć d la  n ich  metodą ana lityczno -  eksperym en­
talną no rm a tyw y, wówczas uprości się znacz­
nie obliczenia norm y. A  w ięc n ie  jest słuszne, 
jakoby w  p ro d u kc ji in d yw id u a ln e j lu b  małose­
ry jn e j n ie  b y ł potrzebny rozkład operacji na 
najdrobnie jsze elem enty.

Ponieważ n o rm a tyw y  pow inny  uwzględnić 
różnorodne w a ru n k i techniczne w ięc trzeba ba­
dać te w a ru n k i i  sposoby w  ja k ich  one ulegają 
zmianom. Oczywiście pow inno się tu  uwzględ­
n ić  ty lk o  na jbardz ie j typow e i  charakterystycz­
ne w a runk i, aby liczba norm a tyw ów  n ie  by ła  
za w ie lka  i  praca, n im i u trudn iona.

I  tu  znowu u trzym u je  się u nas fa łszyw y po­
gląd, jakoby ta  praca nad no rm a tyw am i nale­
żała do obow iązków techn ików  norm owania. 
Jest to praca badawcza o charakterze bardzie j 
naukow ym  i  dlatego m etodyką pow inny zająć 
się in s ty tu ty  naukowo-badawcze, a samą pracą 
nad kata logam i no rm a tyw ów  nadrzędne ośrod­
k i norm owania, a nie techn icy norm ow ania na 
zakładach. Jest to  praca obszerna i  d ługofa lo­
wa, k tó rą  nasze ośrodki norm owania w  cen tra l­
nych zarządach za mało się za jm ują. P rogram y 
je j pow inny  w  każdym  resorcie usta lić  kom isje 
złożone z p rzedstaw ic ie li cen tra lnych  zarządów, 
zakładów pracy i  ew entua ln ie  in s ty tu tó w  nau­
kowo-badawczych.

Łączy się z tą sprawą dalsze zagadnienie me­
todyczne norm, branżowych. I  tu  panu ją  jesz­
cze u nas poglądy nieustalone, a no rm y te roz­
w ija ją  się w sku tek tego bardzo pow oli. Przede 
w szystkim  należy zauważyć, że nie zawsze musi 
być mowa o norm ach branżowych, w  n iek tó ­
rych przemysłach, ja k  np. m aszynowym  p il­
niejsze jest zagadnienie norm a tyw ów  branżo­
wych. Zadania te należą rów nież w  pierwszej 
l in i i  do nadrzędnych kom órek norm owania i  do 
centra lnych zarządów. W praw dzie różnorodny

techniczny poziom naszych przedsiębiorstw , 
u tru d n ia  ustalenie no rm a tyw ów  branżowych, 
m im o to jednak znajdzie się w ie le  elem entów 
w spólnych d la  w szystk ich  zakładów  pracy lub  
d la  ich  większości, a w artości różne w  różnych 
zakładach pow inny  uzupełn ić branżowe norm a­
ty w y . Trzeba je  ty lk o  dokładnie opisać, podać 
różne w a ria n ty  technologiczne, słowem  stwo­
rzyć dokładną dokum entację norm atyw ów . I  ta  
praca u  nas leży jeszcze odłogiem i  w  w ie lu  
zakładach pracy zarówno norm y ja k  i  norm a­
ty w y  względnie kata log i norm  podają ty lk o  od­
nośne liczb y  a nie podają opisu technolog ii, dla 
k tó re j no rm y ustalone zostały. Niedokładna do­
kum entacja  to  jedno z ważniejszych niedocią­
gnięć naszego norm owania.

W N IO S K I

Metodyka norm ow an ia  obejm uje cały szereg 
zagadnień, k tó re  m a ją  duże znaczenie d la  

rozw o ju  norm  progresyw nych w  Polsce. N ie 
w yczerpa liśm y w szystk ich  zagadnień an i n ie 
m ogliśm y dać gotowych rozwiązań, chodziło tu  
przede w szystk im  o tak ie  ich  ujęcie, k tó re  by  
wskazywało w  ja k im  k ie ru n ku  ma iść nasze nor­
mowanie, aby wzniosło  się na wyższy poziom 
an iże li ten, na ja k im  ono obecnie się znajduje .

(1) Z przedstaw ienia celów i  zadań norm  
technicznych i  ana lizy ich  w łaściwości w yn ika , 
że praca norm ow ania  wiąże się ściśle z całym  
kom pleksem  zadań technologicznych, organiza­
cy jnych  i ekonomicznych. Zadaniom  ty m  nie 
mogą podołać techn icy norm ow ania  choćby ich 
stan liczebny na zakładach został zwiększony 
i dlatego sądzimy, że zadania te trzeba rozdzie­
lić  m iędzy technologów i  m a js trów  odnośnych 
dzia łów  p rodukcy jnych , inaczej przeciążanie 
techn ików  norm ow ania u trudn iać  będzie w  da l­
szym ciągu powstawanie norm. progresywnych. 
Prace te nie mogą nosić charakteru  z ryw u  
w  m omentach re w iz ji norm , k tó ra  wówczas bę­
dzie ty lk o  pow ierzchowna i niedostateczna, ale 
muszą trw ać  stale przez cały rok.

(2) Nie można ustalać norm  bez szerokiego 
uw zględn ienia doświadczeń przodow ników  pra­
cy. T u ta j oddzielne badania nad m etodam i p ra ­
cy i  nad czasem je j wykonania, mogą stworzyć 
metodyczne podstawy dla norm . Rolą in s ty tu ­
tów  naukowo-badawczych w  te j dziedzinie b y ­
łoby opracowanie m etody, w ed ług k tó re j trzeba 
w y n ik i przodujących metod w łączyć do norm y, 
oprócz tego należałoby zarówno na kursach 
szkoleniowych ja k  i  na samych zakładach za­
znajam iać techn ików  norm owania z metodam i 
przodu jącym i i  sposobem ich analizy.

(3) Władze nadrzędne nad techn ikam i no r­
m owania, czy to w  centra lnych zarządach, czy 
też w  specja lnych ośrodkach norm owania, po­
w in n y  się czynnie w łączyć do prac norm owania.

M y ln y  jest pogląd, jakoby do w ładz tych  na­
leżało ty lk o  opracowywanie tych  m ateria łów , 
k tó re  nadsyła ją im  technicy norm owania z. za­
kładów . W  n iek tó rych  przemysłach rzecz się ma 
odw rotn ie , no rm a tyw y pow inny opracowywać 
wyższe ośrodki norm owania i  dostarczać ich
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technikom , k tó rzy  na ich  podstawie z uwzględ­
n ien iem  specyficznych w arunków  zakładowych, 
mogą obliczać norm y. Zagadnienie norm  bran­
żowych  sprowadza się w  ty m  w ypadku  do za­
gadnienia norm atyw ów  branżowych.

(4) Dalszym  palącym  zagadnieniem norm o­
w ania jest podwyższenie poziomu prac dokony­
w anych nad norm ow aniem  w  centra lnych za­
rządach i  innych  nadrzędnych ośrodkach n o r­
mowania. In s ty tu c je  te muszą nieustannie śle­
dzić postępy norm ow ania w  Zw iązku Radziec­
k im , wprowadzać i  stosować nowe m etody n o r­
m owania względnie ulepszenia w  te j dziedzinie, 
zaznajamiać z n im i techn ików  podleg łych sobie.

W  a rtyku le  wskazano na n iektó re  postępy 
uczonych radzieckich ja k  np. metodę elemen­
ta rnych  norm a tyw ów  i  metodę opracowania sze­
regów chronom etrażowych. K o n tro la  organów 
nadrzędnych nie pow inna się ograniczać do p ra ­
cy fo rm a lne j, pap ierkow e j; jako p rzyk ład  p ra w ­
dziwego podnoszenia k w a lif ik a c ji kadr poda­
jem y  wprowadzone do' norm ow ania  pojęcie 
dokładności norm , k tó ra  daje ty m  organom do 
rę k i oręż k o n tro li poziomu pracy dokonywanej.

(5) Postępy norm ow ania w  ZSRR, ja k  i  gro­
madzące się doświadczenia naszych organów 
norm ow ania  w ym agają  krytycznego przeana li­
zowania obow iązujących u nas ustaw i  skory­
gowania pewnych niedokładności w  s fo rm u ło ­
waniach, budzących w ątp liw ości. To samo od­
nosi się do u s tro ju  organizacyjnego w ładz n o r­
m owania w  Polsce, k tó ry  wym aga przebudowy 
w  k ie ru n ku  um oż liw ien ia  stosowania metod 
ana litycznych w  m iejsce przeważających do­
tychczas metod statystycznych.

(6) M etodyka podziału operacji na e lem enty 
tak is to tna  dla analitycznego norm owania, prze­
analizowana w  m yśl najnowszych postępów ra ­
dzieckich, doprowadza do w niosku, że dotych­
czasowa jednostronna przewaga przem ysłu ma­
szynowego, k tó ry  g łów nie doistarczał wzorów  
d la  innych  przem ysłów  nie pow inna przesłaniać 
specyfik i tych  przem ysłów. Konieczną w yda je  
się praca, nad ujedno licen iem  zarówno podziału 
ja k  i  d e fin ic ji poszczególnych elementów, ale 
zawsze z. uw zględnieniem  specyfik i danej 
branży.

Bronisław  Biegeleisen-Żelazowski

Wiiold Kosmala

O rg an izac ja  służby technicznego norm ow ania  pracy  
w  niektórych gałęziach  przem ysłu w  Polsce

U chwała I I  Z jazdu Polskie j Z jed ­
noczonej P a rtii Robotniczej w  spra­
w ie  osiągnięć w  w ykonan iu  p lanu 
sześcioletniego i  g łów nych zadań 
gospodarczych na la ta  1954 —

1955 —  część V, p k t 53- stw ierdza: „osiągnię­
cie wydatnego podniesienia stopy życiowej mas 
pracujących, przyspieszenie tempa rozw o ju  ro l­
n ic tw a  i  przem ysłu a rty k u łó w  powszechnego 
spożycia wym aga wydatnego w zrostu w yd a jn o ­
ści p racy na bazie wprowadzania i  opanowy­
w ania nowej techn ik i p rzy  równoczesnym po­
głęb ien iu  systemu oszczędnościowego w  całej 
gospodarce narodow e j“ .

Realizacja tego zadania wym aga podniesienia 
poziomu organizacji pracy, popraw y w yko rzy ­
stania maszyn i  urządzeń, upowszechniania 
przodujących metod pracy oraz obniżania kosz­
tów  w łasnych.

Podstawowym  w arunk iem  p raw id łow e j or­
ganizacji pracy i w łaściwego w ykorzystan ia  
urządzeń są techniczne no rm y pracy. Bez norm  
technicznych n iem ożliw a jest gospodarka p la ­
nowa. N orm y są podstawą do planowania pro­
d u kc ji oraz um oż liw ia ją  urzeczyw istn ien ie  za­
sady wynagradzania w edług jakości i  ilości p ra ­
cy. P raw id łow e norm y um oż liw ia ją  s ta ły  wzrost 
w yda jnośc i pracy oraz obniżenie kosztów w łas­
nych.

Zagadnienie norm owania pracy w  naszej gos­
podarce narodowej pozostawia jeszcze w ie le  do 
życzenia zarówno pod względem metodologicz­

nym  ja k  i  organ izacyjnym . Procent norm  ana­
lityczn ych  m im o stałego postępu w  te j dzie­
dzinie jest ciągle jeszcze zbyt m ały, a służba 
norm ow ania  —  niedostateczna, słabo wyszkolo­
na i nie zawsze należycie zorganizowana.

Podniesienie poziomu norm ow ania wym aga 
g run tow ne j analizy obecnego stanu oraz opra­
cowania środków  i  metod, um ożliw ia jących  
lepsze i pełniejsze w ykonanie  zadań w  te j dzie­
dzinie.

A na lizu jąc  obecny stan o r­
ganizacji norm owania p ra ­
cy w  naszym przem yśle na­
leży przede w szystk im  za­
stanowić się nad powsta­
niem  norm  i organ izacji 

norm owania. Pozwoli nam to  na lepszą ocenę 
i  zrozum ienie aktulanego stanu. W  okresie 
przed w rześniow ym  organizacja s łużby norm o­
w ania pracy w  ska li ogólnopaństwowej n ie 
is tn ia ła . N o rm y pracy i  akordow y system płac 
stosowano ty lk o  w  n iek tó rych  przedsiębior­
stwach, g łów nie  w  przemyśle węglow ym , h u t­
n iczym  i  m etalowym . W  ty m  ostatn im  ustala­
n ie  norm  należało do ka lku la to rów , k tó rzy  
w chodz ili w  skład b iu ra  fabrykacy jnego (odpo­
w iedn ik  dzia łu  głównego technologa). W innych  
gałęziach przem ysłu większość zakładów kap i­
ta lis tycznych  norm  w  obecnym znaczeniu nie 
posiadała. R obotnicy w ynagradzani b y li prze­
ważnie w edług dniówkowego systemu płac.

R Y S  H IS T O R Y ­
C Z N Y  O R G A N I­
Z A C J I N O R M O ­
W A N IA  P R A C Y  

W  P O LS C E
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W Polsce Ludow ej, tow . H ila ry  M inc na 
Ogólnopolskiej K on fe ren c ji P rzem ysłowej (1945 
rok) postaw ił przed uspołecznionym przem ysłem  
następujące zadania: „...M usi być w prowadzony 
system płac, opa rty  na norm ach i  prem iach za 
przekroczenie z nadw yżką n o rm “ .

Zarządzeniem M in is tra  P rzem ysłu i  H and lu  
n r  119 z dnia 2.V I. 1945 roku  w  spraw ie zw ięk­
szenia w yda jności pracy rozpoczęto wprowadza- 
n ie  systemu tzw. akordowo-prem iowego we 
wszystkich gałęziach przem ysłu. N orm  jeszcze 
wówczas n ie  było. Za podstawę do akordu p rz y j­
mowano przecię tn ie  około 80 do 90%  w yda jno ­
ści przedwojennej. Dalszym  postępem w  dzie­
dzinie norm ow ania pracy by ło  zarządzenie M i­
n is tra  Przem ysłu i H and lu  z dnia 15.VI.1946 
roku o pow ołan iu ko m is ji do opracowania tech­
n icznych norm  pracy, jako podstawy akordowa- 
nia we w szystk ich  gałęziach przem ysłu. W  d ru ­
giej połow ie 1946 roku  opracowano i  w prow a­
dzono w  życie p rzy współudzia le zarządów 
głów nych zw iązków  zawodowych nowe uk łady 
zbiorowe pracy. N orm y pracy w  tym  okresie 
ustalane b y ły  g łów nie metodą szacunkową lub  
w  najlepszym  w ypadku —  statystyczną i  m ia ły  
przeważnie charakter zespołowy. Dodać należy, 
że techniczne norm owanie pracy w  tym  okre­
sie napotyka ło na znaczne trudności ze wzglę­
du  na b rak  ustalonych pojęć. P oku tow a ły  jesz­
cze tradyc je  „R E F Y “  i innych  systemów ka p i­
talistycznego ka lku low an ia  robót. Zakłady p ra ­
cy bardzo często us ta la ły  normę odpowiednio 
do założonych z góry zarobków. D la  usunięcia 
dowolności w  usta lan iu  norm , kom is je  przystą­
p iły  do ich katalogowania. Duży przełom  nastą­
p ił w  1948 roku  w  czasie przygotow yw an ia  się 
do styczniowej re fo rm y  płac w  1949 roku  
w  okresie rea lizac ji p lanu trzy le tn iego . K o rn i- . 
sje norm  zostały zreorganizowane i uzupełn io­
ne inżyn ie ram i i techn ikam i oraz przedstaw i­
c ie lam i zw iązków  zawodowych. Całością prac 
w  dziedzinie norm ow ania k ie ro w a ł W ydzia ł 
O rganizacji P racy w  Departamencie Ekono- 
m iczno-Socja lnym  ówczesnego M in is te rs tw a 
Przem ysłu i H and lu  poprzez kom is je  norm  pra­
cy na szczeblu cen tra lnych  zarządów, zjedno­
czeń i zakładów.

Apara t norm owania w yszko lony w  zakładach 
is tn ia ł jednak ty lk o  w  pewnych gałęziach prze­
m ysłu  kluczowego, g łów nie w  przem yśle me­
ta low ym , k tó ry  posiadał ka lku la to rów . W in ­
nych b rak  było  służby norm owania. Radzono 
sobie różnie. Np. w  przem yśle cuk ie rn iczym  
trzyosobowa ekipa objeżdżała ko le jno  poszcze­
gólne przedsiębiorstwa opracowując no rm y dla 
każdego zakładu oddzielnie. W  okresie tym  za­
ję to  się nie ty lk o  sam ym  ustalaniem  norm , ale 
również opracowaniem m etodyk i i  techn ik i no r­
mowania, przygotowaniem  je dno litych  d ruków  
i pomocy. C entra lny Zarząd P rzem ysłu M eta­
lowego w yda ł d ruk iem  pierwsze no rm a tyw y  
czasu roboczego dla ob róbk i w ió row e j m etali. 
Rozpoczęto rów nież in tensyw ne szkolenie tech­
n ików  norm owania, zwanych jeszcze wówczas 
ka lku la to ram i. Z końcem 1948 roku  przystąpio­
no do opracowania now ych układów  zbioro­

w ych  i  now ych norm  pracy przez kom isje  b ran­
żowe, w  skład k tó rych  weszły kom isje  norm  
pracy. R ew izja  norm  dokonana by ła  jednocześ­
n ie  z podwyżką płac w  styczniu 1949 roku. A le  
już  w  rok później na skutek ruchu socja listycz­
nego współzawodnictwa pracy, k tó ry  ogarnia ł 
coraz szersze masy robo tn ików , no rm y ustalane 
w  większości w ypadków  metodą statystyczną 
przekraczane b y ły  w  w ysokich procentach. 
Przęstarzałe no rm y nie odpow iadały ju ż  rozwo­
jo w i s ił w y tw órczych  i  s ta ły  się ham ulcem  dla 
w zrostu w ydajności pracy. Ocenę te j sy tuac ji 
podał w iceprem ier H ila ry  M inc na V  P lenum  
K o m ite tu  Centralnego PZPR stw ierdzając: 
„T rzeba zrozumieć w  pe łn i, że w zrost w yd a j­
ności pracy n ie  dokonuje się inaczej, ja k  po­
przez rew iz ję  no rm  i  że re w iz ja  ta pow inna być 
dokonywana systematycznie w  oparciu o zacho­
dzący w  wytwórczości postęp techniczny i  o r­
gan izacy jny“ .

Dalszym  krok iem  naprzód w  zakresie norm o­
w ania by ła  ustawa o p lan ie  sześcioletnim, we­
d ług k tó re j no rm y w in n y  być ustalane na po­
ziom ie średnio-progresyw nym , a w ięc dla ta ­
kiego robotn ika, k tó ry  ma w łaściwe k w a lif ik a ­
cje, opanował technikę p rodukc ji, p rzy  p ra w i­
d łow ej organizacji stanow iska roboczego’ i  p rzy 
pe łnym  w yko rzys tan iu  czasu pracy.

Do w a lk i o p raw id łow e no rm y pracy przystą ­
p iły  również zw iązk i zawodowe. U chw ała V  P le­
num  C entra lne j Rady Zw iązków  Zawodowych: 
„O  zadaniach zw iązków  zawodowych w  re a li­
zacji p lanu sześcioletniego“  —  staw ia przed 
zw iązkam i zadanie szerokiego popularyzowania 
norm  pracy oraz współdzia łan ia w  zakresie 
wprowadzania norm  technicznych i  zwiększa­
nia zakresu robót zaakordowanych.

M im o o lbrzym iego postępu, ja k i nastąpił 
w  dziedzinie norm owania pracy: w  latach 
1945 —  1949 sytuacja na tym  odcinku by ła  cią­
gle jeszcze niezadowalająca. B rak  powszechnie 
obow iązujących przepisów powodował, że or­
ganizacja norm ow ania nie by ła  jedno lita  w  ca­
łe j gospodarce narodowej. N ie by ło  ściśle okre­
ślonych kom petenc ji organów norm owania oraz 
ich  zależności służbowej ja k  również ustalonych 
zasad działania, co odbija ło  się n iekorzystn ie  na 
pracy w  tym  zakresie w  ska li ogólnopaństwo- 
w e j. Dopiero uchw a ły  rządu i  zarządzenia Prze­
wodniczącego Państwowej K o m is ji P lanowa^ 
nia Gospodarczego, ogłoszone w  latach 1949 —  
1951 postaw iły  organizację norm owania na w yż­
szym poziomie.

Jak już  zaznaczono sytua­
cja w  dziedzinie norm owa­
nia pracy w  1949 r. n ie by ła  
jeszcze zadowalająca. N o r­
m y pracy, opracowane g łów ­
nie metodą statystyczną 

przez słabo jeszcze wyszkolony aparat norm o­
wania, m ogły być w  n iek tó rych  wypadkach
zbyt niskie, w  innych zaś krzywdzące dla ro ­
botn ika. D la orzekania w  sporach, w y n ik ły c h  na

A N A L IZ A  O B O ­
W IĄ Z U J Ą C Y C H  
U C H W A Ł  I  Z A ­

R Z Ą D Z E Ń  W Ł A D Z  
W  S P R A W IE  

O R G A N IZ A C J I 
N O R M O W A ­
N IA  P R A C Y .
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tym  tle  w  uspołecznionej części gospodarki na­
rodowej powołane zostały uchwałą ścisłego P re­
zyd ium  K o m ite tu  Ekonomicznego Rady M in i­
s trów  z dnia 31 marca 1949 r. zakładowe ko m i­
sje norm  prac. K om isje , w  skład k tó rych  wesz­
ło trzech p rzedstaw ic ie li rady  zakładowej 
i  trzech przedstaw ic ie li a d m in is tra c ji zakładu, 
w ydaw a ły  w  m yś l uchw a ły  orzeczenia w  spra­
w ie  sporów na podstawie jednom yślne j decyzji 
w szystk ich członków. W  przypadku, gdy jedno­
myślności te j osiągnąć nie można było, kom is ja  
wydaw ała orzeczenie oddalające spór. Od orze­
czenia tego mogła dyrekc ja  zakładu lub  rada 
zakładowa wnieść odwołanie do ko m is ji norm  
pracy p rzy  C en tra lnym  Zarządzie. K om is ja  m ia ­
ła  prawo w ystąp ić  do branżowej ko m is ji z um o­
tyw ow anym  w nioskiem  o rew iz ję  obow iązu ją­
cych zakład norm  pracy rów nież z w łasnej in i ­
c ja tyw y  bez w yczekiw ania  na wniesienie sporu. 
W  w iększych zakładach m og ły  być tworzone za 
zgodą a dm in is trac ji zakładu i  rady  zakładowej 
oddziałowe kom isje, działające pod nadzorem 
ko m is ji zakładowej. Uchw ała określała ponadto 
to k  postępowania i upraw n ien ia  ko m is ji zakła­
dowej. P ie row tne  brzm ien ie  uchw a ły  by ło  
w  n iek tó rych  zakładach błędnie in te rp re to w a ­
ne i  doprowadziło nieraz do obniżenia norm . 
Kom isje  ro zp a tryw a ły  w praw dzie  spraw y spor­
ne, ale ty lk o  w  k ie ru n ku  zaniżenia norm . N ie 
m ia ły  często ty le  s iły  i  powagi, aby w  przypad­
k u  źle ustalonej zaniżonej no rm y polepszyć ją  
tak, aby m ob ilizow a ła  ona robo tn ików  w  walce 
o wydajność pracy. Zdarza ły się rów nież p rzy ­
padki, że kom is je  zm ien ia ły  no rm y ustalone 
przez w ładze nadrzędne.

Zaszła wówczas potrzeba w ydan ia  dodatko­
wego w yjaśnien ia , uchwalonego przez K E R M  
dnia 21 kw ie tn ia  1950 r. W yjaśniono wówczas, 
że kom isja  nie może decydować d zm ianie obo­
w iązujących norm , w spó łczynn ików  względnie 
norm atyw ów , gdy zostały one ustalone przez 
m in is terstw o lub  cen tra lny  zarząd w  porozu­
m ien iu  z zarządem g łów nym  zw iązku zawodo­
wego. Uchwała K E R M  z dnia 31 marca 1949 r. 
w raz ze zm ianam i, ogłoszonymi 21 kw ie tn ia  
1950 r. została wprowadzona w  życie obwiesz­
czeniem Przewodniczącego P K P G  w  dniu 
9 m aja 1950 r.

Dalszym i a k ta m i n o rm a tyw nym i, stanow ią­
cym i podstawę praw ną dla organ izac ji norm o­
w ania pracy w  Polsce Ludow e j są: uchwała 
K om ite tu  Ekonomicznego Rady M in is tró w  
z dnia 12 m aja 1950 r. w  spraw ie organizacji 
norm owania pracy oraz oparte na n ie j zarzą­
dzenie Przewodniczącego P KPG  n r 119, z dnia 
22 maja 1950 r.

Uchwała K E R M  —  m ając na względzie —  
ja k  to v/ n ie j czytam y —  że p raw id łow o usta­
lone norm y pracy stanow ią jeden z is to tnych  
w arunków  budow y socjalistycznej gospodarki, 
a szczególnie rozw o ju  współzawodnictwa pra­
cy —  ustala przede w szystk im  podział no rm  ze 
względu na zakres ich  stosowania oraz określa 
władze nadające im  moc obowiązującą. N orm y 
dzielą się na:

(1) N orm y jedno lite  (powszechnie obowiązu­
jące), dotyczące robót i  czynności w spólnych 
d la  różnych gałęzi gospodarki narodow ej; moc 
obowiązującą nadaje im  K o m ite t Ekonom iczny 
Rady M in is tró w  w  drodze uchw ały.

(2) N orm y branżowe, obowiązujące w  posz­
czególnych gałęziach p ro d u kc ji i  usług, k tó rym  
moc obowiązującą nadaje w łaśc iw y m in is te r 
w  porozum ien iu z zarządem g łów nym  w łaści­
wego zw iązku zawodowego.

(3) N o rm y zakładowe, obowiązujące w  posz­
czególnych zakładach pracy, k tó re  dzielą się 
z ko le i na: (a) no rm y dla. prac pow tarzających 
się, (b) no rm y dla prac nie pow tarza jących się.

W ym ien ionym  tu  norm om  d la  prac pow tarza­
jących  się nadaje moc .obowiązującą dy re k to r 
jednostk i organizacyjnej, nadzorującej przed­
sięb iorstw o (zakład pracy) w  drodze zarządze­
nia wydanego w  porozum ien iu z zarządem 
g łów nym  właściwego zw iązku zawodowego; 
d rug im  —  d y re k to r przedsiębiorstwa (zakładu 
pracy) w  drodze zarządzenia, wydanego w  po­
rozum ien iu  z radą zakładową.

Oprócz usta lenia podziału norm , uchwała 
K E R M  pow ołu je  organy norm ow ania pracy na 
szczeblach od zakładu do m in is te rs tw a  w łącz­
nie.

O rgany te są dw ojakiego rodzaju: kom órk i 
adm in istracyjne , wchodzące w  skład danej jed ­
nostk i organizacyjnej oraz ko m ó rk i kom isyjne, 
składające się z p rzedstaw ic ie li a dm in is trac ji 
p rzem ysłow ych oraz przedstaw ic ie li zw iązku 
zawodowego.

W  przedsiębiorstwach (zakładach pracy) opra­
cowywanie no rm  należy do techn ików  norm o­
wania, w  cen tra lnych  zarządach i  jednostkach 
rów norzędnych —  organam i norm owania są ko­
m ó rk i norm owania oraz branżowe kom is je  norm  
pracy: w  m in is te rs tw ach —• w yd z ia ły  norm o­
w ania  i główne kom isje  norm  pracy.

Zarządzenie przewodniczącego PKPG, oparte 
na te j uchwale p rzew idu je  u tw orzenie ośrod­
ków  norm ow ania  pracy, określa liczbę robo tn i­
ków , przypadających na jedno stanowisko tech­
n ika  norm owania w  zależności od charakteru  
p ro d u kc ji (ilość robo tn ików  w inna  się wahać 
w  granicach od 200 do 500), zakres działania, 
p raw a i  obow iązki służby norm ow ania na róż­
nych szczeblach.

Uchwała K E R M  oraz zarządzenie Przewod­
niczącego P K P G  m ia ły  w ie lk ie  znaczenie dla 
spraw y norm ow ania pracy.

Obsadzenie nowopowstałego aparatu norm o­
w ania w  całej gospodarce narodowej na tra fia ło  
na duże trudności ze względu na b rak  kadr. Za­
chodziła w ięc konieczność przygotow ania odpo­
w iedn io  przeszkolonej służby norm owania. Za­
rządzenie Przewodniczącego P K P G  (n r 237 
z dnia 12 sierpnia 1950 roku) pow ołu je  do życia 
ku rsy  d la techn ików  norm owania i chronome- 
trażystów  p rzy  odpowiednich m in is terstw ach 
oraz podaje ram ow y program  w yk ładów  i  ćw i­
czeń dla tych  kursów .
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W  latach 1950 —  1951 ruch  współzawodni­
ctwa pracy obejm ow ał coraz szersze masy ro ­
botn ików , k tó rz y  rozum ie li znaczenie w zrostu  
w ydajności pracy w  walce o w ykonanie  planu 
sześcioletniego. Dowodem tego by ła  oddolna 
in ic ja ty w a  klasy robotniczej p rzy  przeprowa­
dzan iu  re w iz ji no rm  w  ty m  okresie. W  w ie lu  
zakładach zdarzały się jednak p rzypadk i pow ­
tórne j re w iz ji norm , nieuzasadnionej zm ianam i 
organ izacyjno-techn icznym i a spowodowanej je ­
dyn ie  w ysok im  przekraczaniem  norm  już  zre­
w idowanych.

P rezyd ium  Rządu, pragnąc zapewnić robo t­
n ik o w i w zrost jego zarobków uw arunkow any 
wzrostem  w ydajności pracy, w yda ło  uchwałę 
(n r 387 z dnia 26 m a ja  1951 roku) w  spraw ie 
postępowania p rzy  przeprowadzaniu re w iz ji 
no rm  pracy. Uchwała zabrania k ie row n ic tw u  
zakładu zm iany p raw id łow o usta lonych norm  
pracy i  ustala try b  postępowania p rzy  re w iz ­
jach  norm . Rew izję  no rm  je dno litych  i  branżo­
w ych  przeprowadza się na podstawie uchw a ły  
P rezyd ium  Rządu po porozum ien iu się z Cen­
tra ln ą  Radą Zw iązków  Zawodowych, rew iz ję  
zaś norm  zakładowych na prace powtarzające 
się na podstawie zarządzenia m in is tra , w ydane­
go w  porozum ien iu z zarządem g łów nym  w ła ­
ściwego zw iązku zawodowego. W  obydw u 
przypadkach wniosek o re w iz ję  no rm  nie może 
być w niesiony wcześniej n iż  po u p ływ ie  jedne­
go roku  od ich stosowania w  praktyce. K ie ro w ­
n ic tw o  zakładu może usta lić  nową norm ę pra­
cy w  porozum ien iu z radą zakładową ty lko  
w  przypadku is to tnych  usprawnień organiza­
cy jno-techn icznych zm ienia jących trw a le  w a­
ru n k i pracy. Norm a ta m usi być zatw ierdzona 
przez jednostkę bezpośrednio nadrzędną w  po­
rozum ien iu  z zarządem g łów nym  odpowiednie­
go zw iązku zawodowego.

Szczegółowe określenie try b u  zm iany norm  
dokonane uchwałą P rezyd ium  Rządu m a na celu 
ochronę naszej p o lity k i w  zakresie rozw o ju  w y ­
dajności p racy p rzy  pomocy m ob ilizu jących  
norm , stanow iących zachętę dla coraz w ię k ­
szych osiągnięć p rodukcy jnych . N orm y te będą 
się zm ieniać ty lk o  w  m iarę postępu w  dziedzi­
n ie  techn ik i i  organ izacji pracy, w  m iarę  w zro ­
stu świadomości po lityczne j i k w a lif ik a c ji za­
wodowych mas robotniczych.

N iektó re  części te j uchw ały, ja k  w ykazu je  
p ra k tyka  np. w  przemyśle le kk im  są jednak 
jeszcze w  obecnym okresie różnorodnie in te r­
pretowane. Do tak ich  należy § 1 w  k tó ry m  jest 
m owa o zabronien iu  k ie ro w n ic tw u  zakładów 
zm iany „p ra w id ło w o  usta lonych norm  p racy“ . 
Paragraf ten in te rp re tow any  jes t przez poszcze­
gólne osoby albo w  ten sposób, że żadnej no rm y 
nie można rew idować, albo też, że obow iązu ją­
ce no rm y są norm am i zaniżonym i —  „n ie p ra ­
w id łow o  us ta lonym i“ ; można je  w ięc każdej 
c h w ili poddać re w iz ji. D rug im  zagadnieniem 
dość dowolnie in te rp re tow a nym  jest zagadnie­
n ie  norm  na  prace nie pow tarzające się (uchwa­
ła  K E R M  z dn. 12 m aja  1950 r.').

Pojęcie powtarzalności względnie n iepow ta­
rzalności prac jest rów nież różnie in te rp re to ­

wane. Służba norm owania sta je np. wobec ta ­
k ie j sy tuac ji: czy w ykonanie k i lk u  sztuk przed­
m io tu  o łącznym  czasie 200 roboczogodzin jest 
pracą n iepow tarza lną i  czy norm ę ma prawo 
za tw ie rdz ić  d y re k to r zakładu, czy też jes t to 
norm a na pracę pow tarzalną i  w inna  być za­
tw ierdzona przez jednostkę nadrzędną.

Rozpatru jąc akta no rm a tyw ne  w  dziedzinie 
norm owania pracy należy zaznaczyć, że ukaza­
ły  się również zarządzenia Przewodniczącego 
PKPG  w  spraw ie norm ow ania  pracy m łodocia­
nych i  in s tru k c ji: w  spraw ie obliczenia w yko ­
nania no rm  pracy oraz w  spraw ie ana lizy  z w y ­
konania norm  pracy. Organizację służby n o r­
m owania pracy na podstawie zarządzeń władz, 
ilu s tru je  załączony schemat (rys. 1).

O rgany norm owania, ja k  już  zaznaczono przy  
om aw ianiu uchw a ły  K E R M  w  spraw ie organ i­
zac ji norm ow ania  pracy są dw o jakie : kom órk i 
adm in is tracy jne  oraz kom isje  norm  pracy. 
P ierwsze wchodzą na szczeblu zjednoczenia 
przem ysłu (szczebel ten  w  zasadzie n ie  is tn ie je  
obecnie) i  centralnego zarządu w  skład dzia łu  
za trudn ien ia  i  płac, a w  m in is te rs tw ie  —  
w  skład departam entu za trudn ien ia  i  płac. 
W  przedsięb iorstw ie organam i norm ow ania są 
technicy no rm ow an ia  pracy. Wchodzą oni 
w  skład kom órk i organizacji pracy i płac (jak 
to zaznaczono w  schemacie), a je ś li n ie  jest ona 
przew idziana —  w  skład dzia łu techniczno-pro­
dukcyjnego. Jeżeli zakres działania technika 
norm ow ania  obe jm uje  jeden w ydz ia ł p roduk­
cy jny) podlega on wówczas k ie ro w n iko w i tego 
w ydzia łu .

Kom isje , podlegają bezpośrednio w  przedsię­
b iorstw ach i  cen tra lnych  zarządach dyrek to ro ­
w i, a w  m in is terstw ach —  m in is tro w i. W spół­
praca m iędzy poszczególnymi ogniw am i zw iąz­
ków  zawodowych a adm in is trac ją  odbywa się 
w  ramach ko m is ji ( lin ie  ciągłe) oraz bezpośred­
n io  k ie ro w n ik ie m  jednostk i organizacyjne j ( l i­
n ie  kropkowane).

K o m ó rk i norm ow ania na w szystkich szcze­
blach m ają za zadanie k ie row an ia  całością prac 
zw iązanych z norm owaniem  pracy, a kom isje  
opracowują ogólne zasady norm ow ania  oraz są 
organam i opiniodawczym i. K om is ja  zakładowa 
.oraz oddziałowa n ie  m a tych  upraw nień. Do 
je j kom petencji, ja k  już  zaznaczono, należy za­
ła tw ian ie  sporów oraz występowanie z w n ios­
kam i w  spraw ie  re w iz ji no rm  do ko m is ji b ran ­
żowej. W  praktyce zdarzają się jednak p rzy ­
padki, że kom isje  zakładowe bardzo często roz­
szerzają swe kom petencje i  spe łn ia ją  podobne 
funkc je , ja k  kom isje  branżowe np. op in iow anie 
p ro jek tów  norm  względnie no rm a tyw ów  opra­
cowanych przez zakład.

M ówiąc o kom isjach należy podkreślić b rak  
organu nadrzędnego, koordynującego prace 
g łów nych ko m is ji norm  pracy w  ska li ogólno- 
państwowej. W  schemacie (rys. 1), m im o że nie 
ma o ty m  m ow y w  żadnej z uchwał, umieszczo­
no P K P G  jako  in s ty tu c ję  koordynu jącą prace 
w  dziedzinie norm owania w  ska li gospodarki 
ogólnonarodowej. Można to w yw nioskow ać cho­
ciażby z zarządzeń i in s tru k c ji, w ydaw anych 
przez tę ins ty tuc ję .

208



W łaściwa ocena stanu orga­
n iza c ji norm owania pracy 
w  przem yśle po lsk im  w y ­
maga grun tow ne j analizy 
działalności organów n o r­
m owania w  poszczególnych 

resortach. W  n in ie jszym  a rty k u le  ogran iczym y 
się ty lk o  do om ów ienia n ie k tó rych  zagadnień 
z tego zakresu w  k i lk u  gałęziach naszego prze­
mysłu. R ozpatrzm y sytuację w  dziedzinie n o r­
m owania na szczeblu zakładu. Jak w yg ląda stan 
liczebny służby normowania? Zarządzenie Prze­
wodniczącego P K P G  z dn ia  22 m a ja  1950 roku  
m ów i, że jedno stanowisko technika norm o­
w ania w inno  przypadać na 200 —  500 ro b o tn i­
kó w  w  zależności od charakteru  p rodukc ji. 
Tymczasem są zakłady np. w  przem yśle ro ln ym  
i  spożywczym, gdzie jeden techn ik  norm owania 
przypada na 600 lu b  750 robo tn ików  i  k tó ry  
w  dodatku ty lk o  30°/o czasu sw oje j p racy po­
święca na zagadnienia, związane z norm owa­
n iem  pracy.

O dw rotn ie  w ygląda sprawa w  przem yśle m a­
szynowym.

W  w ie lu  zakładach przem ysłu m o to ryzacy j­
nego jeden techn ik  norm ow ania  przypada na 
250 a naw et 100 robo tn ików , w  przem yśle ma­
szyn ro ln iczych  —  przeciętn ie jeden na stupięć- 
dziesięciu robo tn ików . W idz im y  więc, że 
w  przemyśle m aszynowym  nasycenie aparatu 
norm owania jest o w ie le  większe n iż  p rzew i­
du je  wspomniane zarządzenie. M im o to k ie ro w ­
n ic tw o n iek tó rych  zakładów  tego resortu  uw a­
żają, że jedną z g łów nych przyczyn  niedosta­
tecznie opracowanych norm  je s t zb y t m ała 
ilość techn ików  norm owania. N ie można oczy­
wiście zestawiać mechanicznie liczby  robo tn i­
ków  przypadających na jednego techn ika n o r­
m owania w  resorcie m aszynowym  i  spożyw­
czym. Należy tu  uwzględn ić typ  p rodukc ji, ilość 
operacji, w ystępu jących w  danym  zakładzie 
oraz rodzaj no rm  stosowanych. C zyn n ik i te 
w a runku ją  bow iem  pracochłonność w  dziedzi­
nie opracowywania no rm  pracy.

W  p ro d u kc ji m ałosery jne j w zględnie jedno­
stkow ej, p rzy  dużej liczb ie  często zm ienia ją­
cych się operacji i  p rzy  stosowaniu no rm  zakła­
dowych, ja k  to  jest na p rzyk ład  w  przem y­
śle obrabiarkow ym , opracowywanie no rm  jest 
o w iele bardzie j pracochłonne n iż  w  przem yśle 
spożywczym o p ro d u kc ji masowej, o m a łe j licz ­
bie operacji i  p rzy  stosowaniu n o rm  branżo­
wych. Jeśli uw zg lędn im y te czynn ik i, to  zro­
zum iem y, że przem ysł m aszynowy potrzebuje 
o w ie le  większego nasycenia apara tu  norm ow a­
n ia  niż przem ysł spożywczy. T rudno jest jed ­
nak ocenić, czy stan liczebny techn ików  no r­
mowania zarówno w  jednym  ja k  i  w  d rug im  
resorcie jest w ystarcza jący czy też nie. K ry ­
te rium  do oceny stanu liczebnego m óg łby być 
poziom norm , w yraża jący się w  procentach ro ­
bót znorm owanych w  stosunku do w szystkich 
prac w  danym  zakładzie lu b  całej branży, p ro ­
cent norm  technicznie uzasadnionych, a przede 
w szystk im  średni procent przekraczania norm.

Poziom norm  zależy jednak nie ty lk o  od sta­
nu  liczebnego aparatu norm owania.

Duże znaczenie m a ją  jego kw a lifika c je , 
a przede w szys tk im  odpowiednie k ie row n ic tw o .

P rzygotowanie służby norm ow ania  p racy jest 
różne w  różnych resortach i  branżach a nawet 
w  różnych zakładach te j samej branży. Często 
jes t ono niewystarczające. Jeżeli do obowiąz­
ków  techn ików  norm ow ania  pracy należeć ma 
n ie  ty lk o  ustalenie norm  i  opracowywanie 
sprawozdań, ale rów n ież analiza organ izacji 
p racy i  badanie doświadczeń przodow ników  
oraz instruow an ie  dozoru technicznego i  zało­
g i w  sprawach norm ow ania  pracy, to muszą 
on i posiadać zarówno odpowiednie przygotow a­
n ie  techniczne, ja k  i  g run tow na znajomość me­
to d y k i norm ow ania i  badania m etod pracy 
przodow ników , a przede w szystk im  w in n i po­
siadać odpow iedn i au to ry te t. Na zagadnienie to 
zw ró c ił uwagę Franciszek B lin o w sk i („O  n ie ­
k tó rych  problem ach p łac“  —  Nowe D rog i 
n r  6 —  1953 r.) stw ierdzając, że „doboru  tech­
n ikó w  norm ow ania  należy dokonywać staran­
nie, a praća ich  w inna  się cieszyć autoryte tem  
u załogi, autoryte tem , którego pow inny  czu j­
n ie  strzec zarówno k ie row n ic tw o  zakładu ja k  
i  zakładowa organizacja p a rty jn a “ . Jako p rzy ­
k ła d  nieodpowiedniego przygotow an ia techn i­
ków  norm ow ania  może służyć jeden z zakła­
dów przem ysłu m otoryzacyjnego, gdzie zaled­
w ie  30% osób, pełn iących funkc je  techn ików  
norm ow ania  posiada wykszta łcenie techniczne, 
a ku rsy  norm owania pracy ukończyła  zaledwie 
połowa. Znacznie gorzej sto ją pod ty m  wzglę­
dem zakłady przem ysłu maszyn ro ln iczych. Tu 
zdarzają się w ypadki, że ty lk o  20% techn ików  
norm ow ania ukończyło ku rsy . W  innych  resor­
tach np. w  całym  przem yśle cukiern iczym  
w  aparacie norm ow ania  na teren ie w szystkich 
przedsiębiorstw  zaledwie jedna osoba posiada 
w ykszta łcenie techniczne, trz y  —  ekonomicz­
ne.

Duże znaczenie w  doborze odpowiednich kadr 
norm ow ania m ają  rów nież płace, k tó re  z regu­
ły  są niższe n iż  np. zarobk i m istrzów . Zdarzają 
się przypadki, że naw et w  ramach tego samego 
zakładu w  różnych działach p ro d u kc ji technicy 
norm owania m ają  różne zarobki. Na p rzyk ład  
w  jednym  z zakładów przem ysłu  m oto ryzacy j­
nego techn ik  norm ow ania  w  od lew ni ma o 26% 
niższe pobory, n iż  techn ik  o tych  samych kw a ­
lif ik a c ja c h  w  narzędziowni. T a k i stan powoduje 
oczywiście flu k tu a c ję  ka d r i  n ie w p ływ a  dodat­
nio na norm owanie pracy.

Duże znaczenie dla spraw y norm owania ma 
również, ja k  już  zaznaczono, odpowiednie k ie ­
row n ic tw o  służby norm ow ania zarówno na 
szczeblu zakładu ja k  i  na szczeblach wyższych. 
W  m yś l zarządzenia Przewodniczącego P K P G  
techn icy norm ow ania wchodzą w  skład kom ór­
k i  organizacji p racy i  płac (obecnie —  wchodzą 
w  skład dzia łu za trudn ien ia  i  płac) a  je ś li n ie 
jest ona przew idziana w  schemacie organiza­
cy jn ym  danego przedsiębiorstwa —  w  skład 
dzia łu  techniczno-produkcyjnego. Jeżeli zakres 
pracy technika norm ow ania  obejm uje jeden

A N A L IZ A  O R ­
G A N IZ A C J I 

S Ł U Ż B Y  N O R ­
M O W A N IA  W  
N IE K T Ó R Y C H  

G A Ł Ę Z IA C H  
P R Z E M Y S Ł U .
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Rys. 2

w ydz ia ł p rodukcy jny , podlega on wówczas k ie ­
ro w n iko w i tego w ydzia łu .

W  obecnych schematach organizacyjnych 
przedsięb iorstw  można znaleźć cz te ry  różne ro ­
dzaje um ie jscow ienia służby norm owania:

(1) Cała służba norm ow an ia  z g łów nym  tech­
n ik ie m  norm owania na czele skupiona jest 
w  dziale za trudn ien ia  i  płac.

(2) G łów ny techn ik  norm ow ania  jest w  dzia­
le  za trudn ien ia  i  płac oraz techn icy w ydz ia łow i 
podlegający k ie row n ikom  tych  w ydzia łów .

(3) G łów ny techn ik  względnie in żyn ie r n o r­
m owania jest w  dziale za trudn ien ia  i  płac, a re ­
szta s łużby norm ow ania  w  różnych kom órkach 
zarządu np. w  dziale głównego technologa, 
głównego m echanika oraz w  w ydzia łach p ro ­
dukcy jnych .

(4) G łów ny techn ik  względnie inżyn ie r n o r­
m owania podlega k ie ro w n iko w i dzia łu za trud ­

n ien ia  i  Dłac, a  reszta służby norm owania zna j­
duje się w  różnych działach zarządu przedsię­
b iorstw a i  w  n iek tó rych  w ydzia łach p ro d u kcy j­
nych.

P ierw szy rodzaj um ie jscow ienia s łużby n o r­
m owania charakte rystyczny jes t d la  zakładów 
przem ysłu spożywczego i  rolnego, gdzie w ię k ­
szość norm  ma charakte r branżowy. M a on tę 
zaletę, że zapewnia sprężyste k ie row n ic tw o  
w  spraw ie norm owania, ale ma i  tę wadę, że 
techn icy norm ow ania n ie  są w  „ru c h u “ , n ie  m ają  
sta łych odcinków  pracy, gdzie m og liby  śledzić 
s ta ły  postęp w  dziedzinie w zrostu  w yda jności 
pracy, rozw o ju  przodujących metod i  ksz ta łto ­
w ania się norm .

D ru g i rodzaj um ie jscow ienia spotyka się n a j­
częściej w  przem yśle lekk im . Technik w ydz ia ­
ło w y  ma swój s ta ły  odcinek pracy. Tu k ie ro w ­
n ic tw o  służby norm ow ania  n ie  jes t ju ż  tak  
sprężyste ja k  w  p ierw szym  przypadku, ponie­
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waż g łów ny techn ik  norm ow ania może w yda­
wać zlecenia techn ikom  oddzia łow ym  pośred­
n io  poprzez swego k ie row n ika , dy rek to ra  za­
kładu  i  k ie row n ika  danego w ydzia łu . P rzy ta ­
k im  ustaw ien iu  służby norm ow ania  zdarzają 
się p rzypadki, że k ie ro w n icy  w ydz ia łów  bar­
dzo często nie ty lk o  n ie  in te resu ją  się zagad­
nieniem  norm  pracy na sw ym  odcinku, ale su­
geru ją  naw et podleg łe j im  służbie ustalanie norm  
w edług z góry  założonych zarobków. P row a­
dzenie je d n o lite j p o lity k i norm ow ania  w  całym , 
zakładzie napotyka w  tak ich  w ypadkach na 
znaczne trudności.

T rzeci i  czw arty  rodzaj ustaw ienia służby 
norm ow ania charakte rystyczny jes t d la prze­
m ysłu  maszynowego. Na rysunku  2 podany jest. 
schemat o rgan izacy ji technicznego norm owania 
w  jednym  z przedsiębiorstw  przem ysłu maszyn 
ro ln iczych. Jak w idz im y, um ie jscow ienie służ­
by  norm ow an ia  jest podobne ja k  w  d rug im  ro­
dzaju z tą  jednak różnicą, że są jeszcze technicy 
norm ow ania w  różnych kom órkach zarządu 
przedsiębiorstwa, a m ianow ic ie  u  głównego 
technologa i  u głównego mechanika.

Rysunek 3 przedstaw ia schemat dużego 
przedsiębiorstwa przem ysłu  m otoryzacyjnego. 
T u  w id z im y  system mieszany. Większość dość 
licznej służby norm ow ania  koncen tru je  się 
w  kom órkach zarządu, a ty lk o  n iek tó re  organy 
tej s łużby są w  „ru c h u “ .

Należy tu  zw rócić uwagę na różne nazw y ko­
m órek norm owania. W  dziale za trudn ien ia  
istn ie je  sekcja norm owania, natom iast w  in ­
nych działach zarządu przedsiębiorstwa i  w  „ r u ­
chu“  są sekcje k a lk u la c ji i  ka lku la to rzy . M am y 
w ięc dw ie różne nazwy dla kom órek pe łn ią­
cych te same funkc je . Patrząc na schemat w i­
dzim y, że k ie row an ie  tak  rozrzuconą służbą 
norm owania i  koordynow anie je j prac n ie jest 
sprawą prostą.

Przeważnie podzia ł kom petenc ji jes t tak i, że ko ­
m órka  norm ow ania  w  dziale za trudn ien ia  ma za 
zadanie: (1) ka ta logow anie usta lonych w  przed­
s ięb iorstw ie  norm  pracy i  zatw ierdzanie je j 
u w ładz nadrzędnych; (2) ustalanie norm  i  za­
szeregowanie prac dla robó t pom ocniczych do­
tychczas n ienorm ow anych; (3) kon tro la  i  analiza 
is tn ie jących  no rm  pracy (chronometraż, fo togra­
fia  dn ia  roboczego) i  staw ian ie w n iosków  do ich 
zm iany; opracowywanie w niosków  dotyczących 
zwiększenia w yda jności pracy; (4) analizowanie 
stopnia w yrob ień  akordow ych i  ich  w p ły w u  na 
wydajność pracy; (5) udzia ł w  pracach zakłado­
wej ko m is ji no rm  pracy; (6) prowadzenie spra­
wozdawczości z w ykonania  no rm  pracy.

Z innych  organów norm ow ania na jpow ażn ie j­
sze zadanie ma kom órka  głównego technologa, 
do k tó re j zadań należy:

(1) Ustalanie pracochłonności całych w y ro ­
bów, zespołów (operacji procesu technologiczne­
go i  k o n tro li)  w  oparciu o p lany  ob róbk i i  zapro­
jektowane pomoce warsztatowe.

(2) W prowadzanie z g łów nym  techn ik iem  n o r­
mowania zm ian do usta lonych czasów obróbk i 
i  ko n tro li, spowodowanych zastosowaniem no­

w ych  metod pracy, zm ianą.m aszyn, lu b  innych  
usprawnień.

(3) Sprawdzanie pracochłonności poszczegól­
nych  elem entów procesu technologicznego 
w  przypadku otrzym ania  opracowań technolo­
gicznych obcych oraz wprowadzanie w  porozu­
m ien iu  z g łów nym  techn ik iem  norm ow ania  ko­
niecznych poprawek.

(4) W spółpraca z g łów nym  techn ik iem  nor­
m owania p rzy  usta lan iu  i  re w iz ji zakładowych 
norm  pracy.

P rak tyka  w ykazuje, że ten podzia ł kom pe­
te n c ji bardzo często nie jest przestrzegany. 
W  w ie lu  przypadkach kom órka  norm ow ania 
w  dziale głównego technologa n ie  współpracuje 
z g łów nym  techn ik iem  norm ow ania  w  dziale 
za trudn ien ia  i  płac, k tó ry  n ie  ma na n ią  bez­
pośredniego w p ływ u . Również współpraca m ię­
dzy kom órkam i k a lk u la c ji w  poszczególnych 
działach zarządu przedsiębiorstwa pozostawia 
często w ie le  do życzenia. Zdarzają się na 
p rzyk ład  przypadki, że g łów ny technolog 
w prowadza uspraw nien ia procesu technologicz­
nego w  odlewni, n ie  uprzedzając o ty m  sekcji 
k a lk u la c ji odlewni. Skutek jest tak i, że robo t­
n ic y  p racu ją  nadal na s ta rych  normach, m im o 
is to tnych  zm ian u ła tw ia jących  w ykonyw an ie  
pracy. P rocent przekraczania n o rm y  w  tak ich  
przypadkach gw a łtow n ie  wzrasta. K oordyno­
w anie prac w szystk ich  kom órek nastręcza w ie ­
le  trudności g łów nem u techn ikow i norm ow a­
nia, k tó ry  n ie  jest w  stanie ogarnąć całości tego 
zagadnienia, ty m  bardzie j, że około połowę 
czasu pracy pochłan ia m u sprawozdawczość i  in ­
ne zajęcia czysto b iurow e. Zdarza się, że stano­
w isko to  obsadzane jest n ie w ykw a lifiko w a n ym i 
pracow nikam i, k tó rych  ro la  ogranicza się po 
prostu do sprawozdawczości. Na sekcji ka lku ­
la c ji w  dziale głównego technologa spoczywa 
w te d y  ca ły ciężar prac w  dziedzinie norm ow a­
nia. D latego często można usłyszeć zdania, że 
g łów ny techn ik  norm ow ania  w in ie n  podlegać 
głównem u technologowi, a nie k ie ro w n iko w i 
dz ia łu  za trudn ien ia  i  płac.

Poruszane zagadnienia w ym agają jeszcze do­
k ładne j analizy organizacji s łużby norm owania 
p racy w  przodujących pod tym  względem 
przedsiębiorstwach.

Pomocą w  te j spraw ie może być rów nież o r­
ganizacja norm ow ania  p racy w  Zw iązku  Ra­
dzieckim  przytoczona z ks iążk i J. M. Razumo- 
wa i  E. G. G in rburga : „Techniczeskoje n o rm i- 
row anie w  ew ietnej m e ta lu rg ii“  —  1953 r. 
(patrz rysunek 4). T u  ja k  w idz im y  g łów ny tech­
n ik  norm owania jes t w  dziale o rgan izacji p ra ­
cy, a inżyn ie row ie  i  techn icy norm ow ania  w y ­
dz ia łow i podlegają pod względem adm in is tra ­
cy jn ym  k ie row n ikom  w ydzia łów , pod wzglę­
dem zaś m etodycznym  k ie ro w n iko w i dzia łu 
o rgan izac ji pracy, k tó ry  k ie ru je  również pod 
względem m etodycznym  ośrodkiem  badawczym 
d la opracowania norm atyw ów .

Należy zw rócić uwagę, że is tn ie je  tu  specjal­
na sekcja organizacji p racy i  wprow adzan ia 
stachanowskich metod, k tó ra  ściśle w spółpra-
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Rys. 3

cuje z sekcją technicznego norm owania. Umoż­
l iw ia  to opracowanie w łaściw ych, progresyw ­
nych norm  pracy, opartych na doświadczeniach 
przodow ników . K om órka  taka wprowadzona 
u nas um oż liw iłaby  podniesienie poziomu orga­
n iza c ji p racy oraz .upowszechnianie przodu ją­
cych metod, a co za tym  idzie przyśpieszenie 
w zrostu w yda jności pracy. Dotychczas is tn ie ją  
w praw dzie  ko m ó rk i współzawodnictwa pracy 
w  działach zatrudn ien ia , ale działalność ich  n a j­
częściej ogranicza się do re jestrow an ia  zobowią­
zań i  sprawozdawczości.

W  uchwałach I I  Z jazdu PZPR czytam y: 
„W zrost w yda jności pracy jest ham owany 
przez opóźnianie we w prow adzan iu  nowoczes­
nej techn ik i i  je j opanowywaniu, ■ a także przez 
niedostateczny poziom organizacji p racy i  n ie­
dostateczne upowszechnianie przodujących me­
tod p racy“ .

Również celowe by łoby  stworzenie na w zór 
radziecki ośrodków badawczych norm atyw ów  
czasu roboczego w  naszych przedsiębiorstwach. 
Zdarza się bowiem, że w  ramach tego samego 
zakładu różne w yd z ia ły  posługują się różnym i 
no rm atyw am i d la  tych  samych czynności. P rze­
niesien iu  radzieckiego w zoru ustaw ienia techn i­
ków  norm owania w  poszczególnych wydziałach 
p rodukcy jnych , naszym zdaniem, sprzy ja łoby 
u nas wprowadzenie m ateria lnego zainteresowa­
n ia  dozoru technicznego w  poziomie norm  pra­
cy  i  obniżaniu kosztów w łasnych na swoich od­

cinkach, g łów nie drogą wprow adzan ia we­
wnątrzzakładowego rozrachunku gospodarczego.

Przechodząc do zagadnienia k ie ro w n ic tw a  
służby norm owania pracy na szczeblu cen tra l­
nego zarządu przem ysłu należy stw ierdzić , że 
w  w ie lu  przypadkach n ie  jest ono rów nież od­
pow iednie. W  w ie lu  branżach ko m ó rk i norm o­
w ania n ie  są obsadzone dostateczną ilością od­
pow iednio przygotowanego personelu. Na p rzy ­
k ła d  w  przem yśle ob rab ia rkow ym  sprawą nor­
m owania pracy za jm u je  się ty ik o  jedna osoba, 
k tó ra  n ie  jest w  stanie ogarnąć całości zagad­
nienia, ty m  bardzie j, że w  przemyśle ty m  sto­
sowane są w  przeważającej większości no rm y 
zakładowe. Podobnie w yg ląda  sytuacja w  prze­
m yśle maszyn ro ln iczych. Stosunkowo nieźle 
postawiona jest kom órka norm ow ania  w  prze­
m yśle m otoryzacy jnym , k tó ra  jest obsadzona 
trzem a osobami z w ykszta łceniem  technicznym . 
W  in n ym  resorcie np. w  przem yśle spożywczym 
i  ro lnym , gdzie obow iązują g łów n ie  no rm y 
branżowe ko m ó rk i norm ow ania dysponują róż­
n ym  pod względem ilośc i personelu np. w  Cen­
tra ln y m  Zarządzie P rzem ysłu Cukierniczego 
technicznym  norm ow aniem  za jm u ją  się trz y  
osoby, w  przem yśle sp iry tusow ym  —  jedna 
osoba.

G łówną pracą kom órek norm ow ania na 
szczeblu Centralnego Zarządu w  Przemyśle 
M aszynowym  jes t opracowywanie no rm a tyw ów  
branżowych na podstawie dotychczasowych no r-
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m atyw ów  zakładowych. Pozwoli to  na u jedno­
licen ie  no rm a tyw ów  w  ska li poszczególnych 
branż. Dotychczas bow iem  każde przedsiębior­
stwo posiadało swoje n o rm a tyw y  opracowane 
na podstawie różnorodnych źródeł. B y ły  p rzy ­
padki, że naw et w  ty m  samym przedsiębior­
s tw ie  w  różnych w ydzia łach  p rodukcy jnych  na 
jednakowe czynności p rzew idyw ano różne cza­
sy. Praca ta  by ła b y  jednak znacznie u ła tw iona , 
gdyby is tn ia ły  branżowe ośrodki norm ow ania  
pracy, o k tó rych  m ów i zarządzenie P rzew odni­
czącego PKPG , a k tó re  is tn ie ją  ty lk o  w  n ie ­
w ie lu  branżach noszego przem ysłu.

K o m ó rk i norm owania p rzy  cen tra lnych  za­
rządach p rze jaw ia ją  słabą jeszcze działalność 
w  zakresie opracowywania in s tru k c ji i  d ruków  
jedno litych  d la całej branży ja k  rów nież n ie  do­
starczają zakładom  odpow iednich pomocy. Np. 
w  przem yśle maszyn ro ln iczych  techn icy n o r­
m owania w p isu ją  w y n ik i chronom etrażu i  fo ­
to g ra fii dn ia  roboczego do luźnych  ka rtek , opra­
cowanych w ed ług  różnych wzorów. Zdarza się 
że na ca ły zakład tego przem ysłu  is tn ie je  ty lk o  
jeden stoper. M ów iąc o działalności kom órek 
norm owania p rzy  cen tra lnych  zarządach nale­
ży podkreślić, że n iek tó re  z  n ich  n ie  prowadzą 
zorganizowanej a k c ji w  przekazyw aniu  do­
świadczeń przodujących pod względem  norm o­
wania zakładów  in n ym  przedsiębiorstwom .

Branżowe kom is je  no rm  pracy ograniczają 
się g łów n ie  do op in iow ania  no rm  względnie 
norm atyw ów . Za mało w ykazu ją  zaintereso­
w ania d la  zakładowych k o m is ji n o rm  pracy, 
k tó rych  działalność w in n y  kontro low ać. W sku­
tek tego często zakładowe kom is je  no rm  pra­
cy p rze jaw ia ły  i  p rze jaw ia ją  zby t m ałą a k tyw ­
ność zwłaszcza po re w iz ji norm  w  ub ieg łym  
roku. W  n ie k tó rych  centra lnych zarządach

branżowe kom isje  no rm  pracy od początku b ie­
żącego roku  n ie  p rze jaw ia ją  żadnej dzia ła lno­
ści w sku tek b raku  funduszów na opłacanie za 
posiedzenia członków kom is ji.

Z w iązk i zawodowe, k tó re  w ło ży ły  swój duży 
w k ła d  pracy w  czasie ostatn ie j re w iz ji norm , 
p rze jaw ia ją  obecnie zb y t m ałą aktywność 
w  zakresie pracy po lityczno-uśw iadam ia jące j. 
W spółpraca ich  z adm in istrac ją  przem ysłową 
w  zakresie norm owania odbywa się obecnie t y l ­
ko poprzez udz ia ł delegatów zarządów g łów ­
nych w  posiedzeniach branżowych ko m is ji 
norm  pracy.

Poziom norm  pracy w  na­
szych przedsiębiorstwach 
podnosi się z roku  na rok. 
Świadczy o ty m  chociażby 
stale w zrasta jący procent 
prac zaakordowanych, k tó ry  

np. w  przem yśle le k k im  w ynos ił w  1953 roku  
74,2'. W zrasta rów nież stale procent n o rm  tech­
nicznie uzasadnionych. Jako p rzyk ład  może tu  
służyć przem ysł m oto ryzacy jny , k tó ry  w  ro ku  
1952 m ia ł zaledw ie 1%: no rm  ana litycznych 
a p rzy  końcu 1953 roku  —  22°/o. M im o jednak 
stałego postępu w  te j dziedzinie no rm y pracy 
w  w ie lu  naszych przedsiębiorstwach pozosta­
w ia ją  jeszcze dużo do życzenia. W  w ie lu  ga­
łęziach przem ysłu napięcie norm  jest jeszcze 
zby t luźne. Np. w  n iek tó rych  zakładach prze­
m ys łu  m otoryzacyjnego no rm y w ykonyw ane 
są przeciętn ie w  około 200%, w  przem yśle cu­
k ie rn iczym  w  165%. N isk ie  norm y, n ie  odpo­
w iadające aktua lnem u stanow i postępu techn i­
cznego i  organizacji pracy, n ie  są bodźcem do 
w zrostu  w yda jności pracy, n ie  prowadzą w ięc 
do obniżenia kosztów  w łasnych przedsię­
b iorstw .

W N IO S K I

ORGANIZACJA TECHNICZNEGO NORMOWANIA PRACY 
w duŻL)m przedsiębiorstwie przerrajsłowijm metali kolorowęch w ZSRR

Rys. 4.
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Na stan ta k i w p ływ a  w  dużym  stopniu n ie­
dostatecznie jeszcze opracowana m etodyka n o r­
m owania pracy.

N ie m am y np. dokładnych in s tru k c ji d la usta­
lan ia  norm  średnioprogresywnych, opartych  na 
doświadczeniach przodowników .

B ra k  jest no rm a tyw ów  czasu roboczego, do­
stosowanych do naszych w a runków  organiza­
cy jno-techn icznych zwłaszcza d la  prac w  kuź­
niach i  odlewniach. M in is te rs tw o  Przem ysłu 
Maszynowego, doceniając znaczenie no rm a ty ­
w ów  dla usta lan ia  p raw id łow ych  norm  pracy, 
powołało specjalną kom is ję  dla opracowania 
no rm atyw ów , k tó ra  w spółpracuje w  ty m  zakre­
sie z in s ty tu ta m i naukowo-badawczym i.

Same jednak prace w  zakresie m etodyk i n ie 
postaw ią norm ow ania  p racy  na odpow iednim  
poziomie.

Równolegle do tych  prac należy dążyć ró w ­
nież do usprawnien ia organ izacji s łużby norm o­
w ania  pracy.

W  te j dziedzinie należałoby naszym zdaniem 
rozpatrzyć zagadnienia podane w  poniższych 
punktach:

(1) Należałoby przeanalizować z p u n k tu  w i­
dzenia organizacji norm ow ania  pracy uchw a ły  
KER M , zarządzenia Przewodniczącego P K P G  
i  poszczególnych resortów . U chw a ły  te i  zarzą­
dzenia zaw iera ją  pojęcia różnorodnie in te r ­
pretowane i  u tru d n ia ją  p o litykę  norm owania. 
D otyczy to, ja k  już  wspomniano p rzy  om awia­
n iu  zarządzeń w ładz tak ich  pojęć ja k  „p ra w i­
dłowo ustalone n o rm y  p racy “  oraz „prace po­
w tarza jące się“ . Należałoby rów nież zastano­
w ić  się nad zakresem kom petenc ji zakładowych 
ko m is ji norm  pracy. K om is je  te bow iem  
w  praktyce przekraczają często swoje up raw ­
nienia. N ie ograniczają się ty lk o  do za ła tw ian ia  
sporów, ale czuwają nad całością zagadnienia 
n o rm  pracy w  przedsiębiorstw ie. Dalszą spra­
w ą  nastręczającą trudności jes t zarządzenie 
Przewodniczącego PKPG , k tó re  m ów i, że sta­
now isko techn ika norm ow ania  przew idziane 
jest w  zakładach, za trudn ia jących  powyżej 200 
robo tn ików . Są jednak gałęzie naszej gospo­
d a rk i narodowej gdzie większość przedsię­
b io rs tw  za trudn ia  k ilku n a s tu  lu b  k ilkudz ies ię ­
ciu pracow ników . W  tak ich  przypadkach cała 
branża pozbawiona jest w ykw a lifiko w a n ych  
p racow n ików  norm owania. Schematy organiza­
cy jne  i  zarządzenia resortowe, zwłaszcza 
w  przem yśle m aszynowym  przew idu ją  stano­
w iska  techn ików  norm owania i  ka lku la to rów , 
co powoduje pomieszanie pojęć. Należałoby 
usta lić  je dno litą  term inolog ię .

(2) Jak już  zaznaczono przy  om aw ian iu  orga­
n iza c ji służby norm ow ania  na podstawie zarzą­
dzeń w ładz, o rgany kom isy jne  kończą się na 
g łów nych kom is jach no rm  pracy p rzy  poszcze­
gólnych m in is te rstw ach. B rak  jest organu nad­
rzędnego, koordynującego i  k ieru jącego pracą 
ty ch  ko m is ji w  ska li całej gospodarki narodo­
w e j. Organ ta k i b y łb y  ze w szechm iar pożąda­
ny. W  skład jego w in n i wchodzić nie ty lk o

przedstaw icie le ad m in is tra c ji przem ysłowej 
i  zw iązków  zawodowych, ale rów n ież przedsta­
w ic ie le  in s ty tu tó w  naukowo-badawczych oraz 
Naczelnej O rgan izacji Technicznej. Należy 
wspomnieć, że na skutek potrzeby koo rdynac ji 
prac w  dziedzinie norm ow ania w  poszczegól­
nych  resortach budow n ic tw a utworzone zosta­
ło  B iu ro  N orm  Budow lano-M ontażow ych przy 
Urzędzie Rady M in is trów .

(3) Prace g łów nych i  branżow ych ko m is ji 
norm  nie pow inny  ograniczać się, ja k  to jest 
w  większości w ypadków  obecnie, do opin iow a­
n ia  no rm  względnie no rm atyw ów . W in n y  one 
śledzić całokszta łt spraw, zw iązanych z zagad­
n ien iem  norm owania pracy w  danym  resorcie 
czy też branży oraz kon tro low ać pracę zakłado­
w ych  ko m is ji norm , k tó re  albo przekraczają 
swoje kom petencje  albo też n ie  w ykazu ją  zw ła ­
szcza po ostatn ie j re w iz ji norm  odpowiedniej 
aktyw ności. G łówne kom isje  no rm  p racy  a w  
m ia rę  możności rów nież branżowe należałoby 
wzm ocnić przedstaw icie lam i in s ty tu tó w  nauko­
wo-badawczych.

(4) M in is te rs tw a  i  centra lne zarządy w in n y  
zorganizować szeroką akcję in fo rm a cy jn ą  o do­
świadczeniach przodujących pod względem 
norm ow ania  przedsiębiorstw . Np. C en tra lny  Za­
rząd Przem ysłu M otoryzacyjnego m óg łby  prze­
kazać swe doświadczenia przem ysłow i maszyn 
ro ln iczych, k tó ry  pod względem norm ow ania  
pracy ustępuje pierwszemu. Podobnie zorgani­
zowana akcja w inna  objąć rów nież przedsię­
b io rs tw a  te j samej branży. Dużą ro lę  m ia ło ­
b y  tu ta j rów nież u tw orzenie branżowych ośrod­
kó w  norm ow ania  pracy, k tó re  dotyczas w  w ię k ­
szości gałęzi przem ysłu nie is tn ie ją .

(5) Z w ią zk i zawodowe w in n y  prze jaw iać zor­
ganizowaną i  systematyczną działalność w  p ra ­
cy po lityczno-uśw iadam ia jące j. Dotychczas bo­
w iem  aktywność ich  poza okresam i re w iz ji norm  
jes t niedostateczna.

(6) Powiązanie technicznego norm owania 
z postępem w  dziedzin ie organ izacji p*racy i  roz­
w o jem  przodujących m etod w inno znaleźć od­
b ic ie  w  schematach organ izacyjnych przedsię­
b io rstw . Jak ju ż  wspomniano celowe by łoby  
utw orzenie opera tyw nych kom órek organizacji 
pracy i  przodujących metod.

(7) Trzeba wzm ocnić aparat norm owania 
kw a lif ik o w a n y m i kadram i i  przestrzegać, aby 
b y ł on za ję ty  w yłączn ie  sprawam i, zw iązanym i 
z norm ow aniem  pracy. Zdarza się bowiem, że 
techn ikom  norm ow ania pow ierza się często p ra ­
ce n ie  mające z ty m  w ie le  wspólnego. Np. 
w  jednym  z zakładów  przem ysłu m aszyn ro ln i­
czych k ie ro w n icy  w ydz ia łów  p rodukcy jnych  
zlecają technikom  norm owania w ype łn ian ie  
k a r t  roboczych, co p o w in n i w ykonyw ać in n i 
pracownicy.

(8) A b y  zm niejszyć flu k tu a c ję  ka d r norm ow a­
n ia  celowe b y ło b y  przeanalizowanie systemu 
uposażenia techn ików  norm owania. Należałoby 
rów nież zastanowić się, aczkolw iek jest to za­
gadnienie bardzo trudne, nad m ożliwością za­
stosowania bodźców m a te ria lnych  dla aparatu
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norm ow ania  na w zó r np. s łużby h ig ieny  i  bez­
pieczeństwa pracy, k tó ra  w  m yś l ostatn ich za­
rządzeń m a być prem iowana w  zależności od 
w ykonania  p lanu w  dziedzinie h ig ie n y  i  bez­
pieczeństwa pracy.

W n iosk i powyższe n ie  w ycze rpu ją  wszyst­
k ich  zagadnień organ izacji technicznego n o r­

m owania pracy. A na liza  dotychczasowego sta­
nu o rgan izac ji s łużby technicznego norm ow ania 
pracy p rzyczyn i się n ie w ą tp liw ie  do w yciągn ię ­
cia szeregu dalszych w niosków  dotyczących 
uspraw nień w  te j tak  ważnej dla naszej gospo­
d a rk i narodowej dziedzinie.

W ito ld  Kosmala

Urszula Tom orowicz

T e c h n i c z n e  n o r m o w a n i e  
a  p r z o d u j ą c e  m e t o d y  p r a c y

Jednym  z podstawowych czynn ików  w zro­
stu w yda jności p racy jest socjalistyczne 
współzawodnictwo, w  w y n ik u  którego ro ­
dzą się nowe, postępowe m etody pracy. 
Podkreślając znaczenie współzawodnictwa 

i  jego ro li  w  podnoszeniu w yda jności pracy, 
tow . H ila ry  M inc w  re feracie  na I I  Zjeździe 
PZPR wskazał: „naszym  zadaniem jest pobu­
dzać i  organizować tę  w ie lką  in ic ja tyw ę  mas 
pracujących. Naszym zadaniem jest przełamać 
słabość w  k ie row an iu  ruchem  współzawodni­
ctwa, słabość polegającą na zby t pow o lnym  
i  ograniczonym  upowszechnianiu przodujących 
metod p racy.“  /

W  socja listycznej gospodarce techniczne n o r­
m owanie ma za zadanie m iędzy in n y m i a k ty w ­
n ie  współdziałać w  rozw o ju  socjalistycznego 
współzawodnictwa drogą badania przodującego 
doświadczenia przodow ników , odbicia go .w  
normach i  rozpowszechniania wśród szerokich 
mas pracujących.

Rozwój te o r ii i  p ra k ty k i technicznego no r­
m owania w iąże się ściśle z powstaniem  i  roz­
wojem  ruchu  stachanowskiego. W  w y n ik u  
wprowadzenia do przem ysłu  radzieckiego no­
w ej, wysoko w yda jne j techn ik i, opanowaniem 
je j i  um ie ję tn ym  w ykorzystyw an iem , stacha­
nowcy radzieccy znacznie podnieśli wydajność 
pracy, przekraczając k ilk a , a naw et kilkunasto*- 
k ro tn ie  ustalone norm y.

Ruch stachanowski odkryw szy o lb rzym ie  re­
zerwy p rodukcy jne  domagał się zm iany tech­
no log ii i  urządzeń, domagał się re w iz ji starych 
norm  i  zm iany ich  na n o rm y  wyższe, technicz­
nie uzasadnione. W  przem ów ien iu  na pierwszeji 
wszechzwiązkowej naradzie stachanowców Jó­
zef S ta lin  wskazał, że stachanowcy: „burząc 
przestarzałe n o rm y  techniczne i  stwarzając no­
we, wyższe, wnoszą k o re k ty w y  do zapro jekto- 
wanych potencja łów  w ytw ó rczych  i  do p lanów  
gospodarczych, ułożonych przez k ie ro w n ikó w  
naszego przem ysłu, raz po raz uzupełn ia ją  
i  ko rygu ją  in żyn ie ró w  i  techników , częstokroć 
uczą i  pchają ich  naprzód, gdyż są to  ludzie, 
k tó rzy  ca łkow icie  opanowali technikę swej pra­
cy i  um ie ją  w yciskać z te ch n ik i m aksim um  te­
go, co można z n ie j w ycisnąć.“  1

> J . S ta l in  —  Z a g a d n ie n ia  L e n in iz m u  s tr . 459, w y d . „K s ią ż ­
k a “ , 1947 r.

Już w  p ierw szym  okresie powstania ruchu  
stachanowskiego, osiągnięcia stachanowców po" 
kazały, że stare norm y, odpowiadające pozio­
m ow i technicznemu okresu, w  k tó ry m  b y ły  
ustalone, s tanow iły  ham ulec w  rozw o ju  prze­
m ysłu. Pozostające bez zm ian no rm y n ie  od­
zw ie rc ied la ły  o lbrzym iego postępu techniczne­
go, ja k i dokonał się w  przem yśle oraz podnie­
sienia się poziomu ku ltu ra lno-techn icznego ro ­
bo tn ików . N ie  m ogły też one stanowić czynn ika 
m obilizu jącego do podnoszenia w yda jności 
pracy.

Stachanowcy stosując coraz doskonalsze i  w y ­
dajniejsze m etody pracy u ja w n ili n ie  ty lk o  
bezpodstawność starych norm , lecz również 
b ra k i m etod norm owania stosowanych w ów ­
czas w  przedsiębiorstwach. Podstawowym  b ra ­
k iem  norm ow ania la t 30-tych by ło  oderwa­
nie się technicznego norm ow ania od doświad­
czeń przodujących ro b o tn ikó w  oraz słabe 
uw zględn ien ie  tw órcze j in ic ja ty w y  mas pracu­
jących, rodzącej się w  w y n ik u  rozw o ju  ruchu 
współzawodnictwa.

G rudn iow e p lenum  C K  W KP(b) w  1935 r. 
postaw iło przed przem ysłem  nowe zadania w  
zakresie technicznego norm owania. P lenum  to  
potępiło tzw . no rm y dośw iadczalno-statystycz- 
ne, jako  nie odpowiadające osiągniętemu pozio­
m ow i przodującej te ch n ik i ZSRR oraz wskazało 
na konieczność określania norm  technicznych 
na podstawie dokładnej ana lizy m ożliwości p ro ­
dukcy jnych  przedsiębiorstw  z uw zględn ieniem  
doświadczeń stachanowców. Wskazania P lenum  
C K  W KP(b) o k re ś liły  podstawowe różnice m ię­
dzy technicznym  norm owaniem , a doświadczal- 
no-sta tystycznym  i  us tanow iły  bazę w yjśc iow ą 
dla opracowania m etodyk i technicznego norm o­
w ania w  przedsiębiorstwach socjalistycznych.

Opracowana w  Zw iązku  Radzieckim  m etody­
ka i  techn ika norm owania, wychodząc z założe­
nia, że techniczna norm a ustala czas wyznaczo­
n y  na w ykonanie  danej robo ty  w  określonych 
w arunkach organizacyjno-technicznych, p rzy  
na jbardzie j w yd a jn ym  w yko rzys tan iu  wszel­
k ich  środków  w ytw órczych  i  doświadczeniu 
p rzodow ników  —  uwzględn ia zagadnienia b a ­
dania metod pracy przodow ników  i  daje pod­
staw y d la  usta len ia  norm , w  k tó rych  m etody te 
znalazłyby odbicie. W  lite ra tu rze  radzieckie j
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na tem at technicznego norm ow ania zagadnienie 
to jest staw iane p rzy  om aw ianiu poszczegól­
nych m om entów  usta lania norm  ja k  np. p rzy  
p ro jek tow an iu  procesu technologicznego, p rzy  
chronometrażu, p rzy  p ro jek tow an iu  usprawnień 
organizacyjno-technicznych itp . Prace z zakresu 
technicznego norm ow ania  w  przedsiębiorstw ie 
nie ograniczają się ty lk o  do ustanow ienia tech­
n icznych norm . Zadanie technicznego norm o­
wania polega również i  na ty m  aby ustalone pro­
gresywne, technicznie uzasadnione no rm y b y ły  
wprowadzone do przedsiębiorstwa, to znaczy 
zostały opanowane przez w szystkich ro b o tn i­
ków, w ykonu jących  dane operacje. W prow a­
dzenie no rm  do przedsiębiorstwa jest w ięc ści­
śle związane z rozpowszechnieniem wśród zało­
g i przodujących m etod pracy.

Po ostatn ie j w o jn ie  św iatow ej ruch  stacha- 
now ski nabra ł w  ZSRR olbrzym iego rozmachu. 
Szeroko stosowane są szybkościowe m etody 
pracy, rozw iną ł się ruch  w ie lowarsztatowców , 
stachanowcy w prowadzają uspraw nien ia poz­
walające na lepsze w ykorzystan ie  maszyn i  na­
rzędzi, uspraw nia ją  organizację p ro d u kc ji za­
pewniającą ry tm iczne  w ykonanie  zadań plano­
wych. Przodujące przedsiębiorstwa stosują ze­
społową pracę stachanowską, co oznacza p rze j­
ście od in d yw id u a ln ych  stachanowskich re ko r­
dów do stachanowskiej p racy całych oddziałów, 
w ydz ia łów  i.zak ładów .

Powstanie now ych fo rm  współzawodnictwa 
socjalistycznego i  ruchu  stachanowskiego uwa­
runkow ane by ło  poziomem rozw o ju  techniczne­
go i organizacyjnego socja listycznej p rodukc ji 
przem ysłowej oraz stopniem  opanowania nowo­
czesnej te ch n ik i i  ekonom ik i przedsiębiorstw  
przez coraz szersze rzesze robo tn ików . Z d ru ­
g ie j s trony  stachanowskie m etody pracy pow­
stałe w  tym  okresie posuwają naprzód technikę 
oraz organizację i  ekonom ikę przedsiębiorstw  
i  stanow ią potężny w k ła d  w  rozw ój nauk i ra ­
dzieckie j.

Równocześnie zostały ulepszone i  szeroko za­
stosowane m etody badania i  rozpowszechnia­
n ia  przodujących m etod pracy, przede wszyst­
k im  w  zw iązku z rozw ojem  m etody inż. K ow a­
low a w  różnych gałęziach przem ysłu.

Ten rozw ój tw órcze j in ic ja ty w y  stachanow­
ców m usia ł znaleźć odbicie w  technicznym  n o r­
m owaniu.

W  k ry tyka ch  radzieckich książek na tem at 
technicznego norm owania, z la t 1949— 1951, ja ­
ko  g łów ny zarzut s taw iany autorom  by ło  niedo­
stateczne poświęcenie uw agi zagadnieniom ba­
dania i  rozpowszechniania przodujących metod 
pracy oraz zupełne pom ijan ie , względnie bardzo 
ogóln ikowe trak tow an ie  m etody inż. Kowalowa. 
Poddany b y ł rów n ież k ry ty c e  b rak  dokładnych 
wskazówek ja k  należy popraw iać n o rm y  w  
zw iązku z osiągnięciam i stachanowców.2

B ra k i te zostały ju ż  w  dużej m ierze usunię­
te  i  lite ra tu ra  radziecka z ro ku  1953 tra k tu je  
zagadnienia powiązania technicznego norm o­
w ania z przodu jącym i m etodam i pracy o w ie le

- 'P a t r z  k r y t y k a  w  „W o p ro s a c h  e k o n o m ik i“  n r  2, 1952 r., 
P ru d e n s k i j  i K o n o w a ło w  — „ Z a  g łu b o k o je  o sw e szcze n ie  w o -  
p  roso  w  t ie c h n ic z e s k o w o  n o r m ir o w a n ja “ ,

szerzej i  podaje nam  konkre tne  p rzyk ła d y  usta­
lan ia  progresyw nych norm  uwzględn ia jących 
doświadczenie stachanowców. Om ówienie je d ­
nego z tych  p rzyk ładów  pozw oli nam lep ie j zro­
zumieć istotę i  znaczenie tego zagadnienia.

P ro je k to w a n ie  p ro g re s y w n e j n o r m y  czasu

Ustalenie no rm y progresyw nej uw zględn ia­
jącej doświadczenie p rzodow ników  pracy roz­
patrzone zostanie na p rzyk ładz ie  zaczerpniętym  
z ks iążki N. N. Zacharowa i  G. I. Obrazcowa 
„T iechniczeskoje no rm irow an ie  procesów truda  
w  m aszinostro jen ii“ .3

P rzyk ład  dotyczy operacji obróbki tu le i. Za­
daniem  badania by ło  przeanalizowanie pracy 
młodego tokarza Iw anow a i  w y ja w ie n ie  p rzy ­
czyn n iew ykonyw an ia  przez niego ustanow io­
nej no rm y czasu w ykonan ia ; przeprowadzenie 
ana lizy  porównawczej jego pracy z pracą przo­
dującego tokarza Sokołowa, zatrudnionego p rzy  
te j samej operacji i znacznie przekraczającego 
norm ę; opracowanie organizacyjno-techn icz­
nych usprawnień zapewniających podniesienie 
w yda jności p racy tokarza Iw anow a i  opanowa­
nie przez niego is tn ie jące j norm y; sprawdzenie 
istn ie jące j no rm y i  ustalenie nowej, progresyw ­
nej no rm y technicznej, ‘ uw zględn ia jącej przo- 
dujące doświadczenie stachanowców (w  szcze­
gólności Sokołowa) oraz przedsięwzięcia orga­
nizacyjno-techniczne, n ie  wym agające zasadni­
czych zm ian techno log ii i  znacznych nakładów  
pieniężnych.

Celem w ykonan ia  postaw ionych zadań prze­
prowadzony został chronom etraż pracy oby­
dwóch tokarzy.

R obotn ik  Iw anow  jest m łodym  tokarzem  3-ej 
grupy, z n iedużym  stażem pracy. P rzy  om aw ia­
nej operacji pracuje 2 tygodnie. W  okresie 
trzech ostatnich m iesięcy p rzy  innych  opera­
cjach w yko n yw a ł norm ę w  110%.

Iw anow  w ykonu je  toczenie p rzy  477 obrotach 
na m inu tę  oraz posuwie 0,31 m m ; p rzy  tych  
w arunkach skraw ania czas m aszynowy rów na 
się 0,42 m in . W a ru n k i skraw ania stosowane 
przez Iwanow a odpowiadają w arunkom  poda­
nym  w  karcie  technologicznej.

Stan urządzeń i  narzędzi dobry. Obsługa sta­
now iska roboczego i  jego organizacja są typo ­
we d la  stanow iska roboczego tokarza w  produk­
c ji sery jne j. Żadnych niedociągnięć n a tu ry  o r­
ganizacyjno-technicznej n ie stw ierdzono.

Czynności pomocnicze, w ed ług chronom etra­
żu, Iw anow  w ykonu je  w  czasie 0,93 m in., p rzy  
norm ie 0,72 m in. Czas pomocniczy jest w ięc o 
około 30% wyższy od przew idywanego w  n o r­
mie.

P rzyczyny n iew ykonyw an ia  no rm y czasu po­
mocniczego można by ło  b liże j usta lić  p rzy  po­
równawczej analiz ie  pracy Iw anow a z pracą 
stachanowca SokołoWa.

Czas maszynowy: Sokołow pracu je  na m aksy­
m alnych obrotach dla danej ob rab ia rk i, t j.  
n  =  600 ob/m in. W ielkość posuwu u obydwóch *

* N . N . Z a c h a ró w , G. I .  O b ra z c o w  —  „T ie c h n ic z e s k o je  n o r ­
m iro w a n ie  p ro c e s ó w  t ru d a  w  m a s z in o s tro je n ii“ , M o s k w a  1953, 
M aszg iz , s tr .  100.



tokarzy jest rów na i  w ynosi 0,31 m m  na jeden 
obrót. Dalsza analiza i  p róby przeprowadzone 
z udzia łem  stachanowca Sokołowa w ykaza ły, że 
p rzy  obrotach przez niego stosowanych można 
zwiększyć posuw do 0,4 mm, jeże li p rzy jm ie  się 
geom etrię noża zaprojektowaną przez Sokoło­
wa. Czas m aszynowy będzie można w tedy skró­
cić do 0,26 m in.

W yn ika  z tego, że Iw anow  pracu je  na zaniżo­
nej szybkości i  n ie  w yko rzys tu je  m ożliwości 
obrab ia rk i i  narzędzi, pomimo, że w a ru n k i tak ie  
zostały podane w  karc ie  technologicznej.

Zabieg —  „zamocowanie i  odmocowanie tu -  
le i“  —  Sokołow w ykonu je  w  czasie 0,28 m in., 
Iw anow  w  czasie 0,69 m in u ty ; norm a p rzew i­
du je  0,54 m in. A na liza  m etod pracy Sokołowa 
u ja w n iła  co w p ły w a  na ta k  znaczne różnice, 
w  czasie. G łówne z n ich  to uspraw nien ie  przez 
Sokołowa organ izacji stanow iska roboczego oraz 
zastosowanie rac jona lne j kole jności w ykonyw a­
nych czynności, dz ięk i czemu pewne z n ich  w y ­
konywane są równocześnie ręką lewą i  prawą. 
Iw anow  natom iast w ykonu je  w szystkie  czyn­
ności ko le jno jedną po d rug ie j. O dpow iedni 
w ięc ins truk taż  i  przekazanie metod pracy So­
kołowa oraz nieznaczne przebudowanie stano­
w iska  roboczego Iw anow a zapewni nie ty lk o  
w ykonanie  lecz i  przekroczenie is tn ie jące j n o r­
m y czasu na w ym ien iony  zabieg.

P rzy w ykonyw an iu  czynności związanych ze 
sterowaniem  zespołami ob rab ia rk i, Sokołow 
n ie  w prow adził żadnych usprawnień. K ró tszy 
czas na w ykonan ie  tych  czynności od p rzew i­
dzianego w  norm atyw ach osiąga jedyn ie  dzię­
k i  tem pu swej pracy.

Zestaw ienie czasu w ykonania  operacji we­
d ług  obowiązującej norm y, chronom etrażu p ra ­
cy Iwanowa i  Sokołowa, oraz nowej no rm y 
technicznej podaje tab lica  1.

Tab. 1
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Wstawienie, zamocowanie, 
odmocowanie i wyjęcie 
części

w minutach 
w procentach

0,54
100

0,09
128

0.28
52

0,39
72

j Sterowanie mechanizmów 
t obrabiarki w minutach 
_______ w procentach

0,18 
100

0,24
133

0,14
77

0,18
100

! ^ zas Pomogniczy razem 
w minutach 
w procentach

0,72
100

0,93
129

0,42
58

0,57
78

Czas maszynowy 
w minutach 
w procentach 0,42

100
0,42

100
0,26

62
0,33

79
Czas wykonania 

w minutach 
w procentach

1,14
100

1,35
118

0,68
59

0,90
79

Z przeprowadzonej ana lizy w yn ika , że is tn ie ­
jąca norm a w inna  być zrew idowana. Jednakże 
PrzyjQcie nowej no rm y w ed ług  czasu osiągane­
go przez stachanowca Sokołowa nie jest moż­
l iw y  gdyż tempo jego pracy znacznie prze­
wyższa tempo pracy pozostałych pracow ników .

A na liza  czasu maszynowego wykazała, że 
można zwiększyć ilość obro tów  do 600 na m i­
nutę. P rzy jęc ie  posuwu zastosowanego przez 
Sokołowa n ie  jest m ożliwe, gdyż zakład nie 
może zapewnić na wszystkie stanowiska noży 
o geom etrii zapro jektow anej przez Sokołowa. 
Czas m aszynowy został w ięc określony w edług 
w arunków  skraw ania  n  =  600 ob/m in  p = 
=  0,31 mm, t maS2 =  0,33 m in.

N orm a czasu czynności pomocniczych zosta­
ła  usta lona następująco:

Jako podstawę dla obliczenia n o rm y  czasu 
zabiegu zamocowanie i  odmocowanie części 
p rzy ję to  usprawnioną organizację stanow iska 
roboczego oraz m etody pracy Sokołowa, gdyż 
m etody te mogą być przekazane robo tn ikom  
w  drodze instruktażu .

Jak należy określić czas na czynności po­
mocnicze?

W edług w ytycznych  Zacharbwa i  Obrazco- 
w a należy p rzy jąć  czas w edług progresyw nych 
norm atyw ów , a jeże li ich  n ie  ma to na pod­
staw ie dodatkowych badań robo tn ików , k tó ­
rych  wydajność pracy jest wyższa od średniej 
w ydajności ro b o tn ikó w  danego w ydz ia łu  
a niższa od w ydajności poszczególnych stacha­
nowców, w  szczególności tokarza Sokołowa. 
W  om aw ianym  w ypadku  korzystano z n o rm a ty ­
wów, na podstawie k tó rych  obliczony czas, p rzy  
zastosowaniu m etody p racy Sokołowa, wynosi 
0,39 m in. Czas ten został też p rz y ję ty  do norm y.

P rzy  czynnościach zw iązanych ze sterowa­
niem  m echanizm am i ob rab ia rk i kolejność czyn­
ności i  m etody pracy n ie  zostały zmienione, 
czas ich  trw an ia , zgodnie z no rm atyw am i pozo­
staje ta k i sam ja k  w  stare j norm ie  0,18 m in.

Z przytoczonego p rzyk ładu  w idz im y  w  ja k i 
sposób analiza i  szerokie w ykorzystan ie  do­
świadczeń stachanowców doprowadza do po­
wzięcia w  zakładzie szeregu k ro kó w  dających 
w szystk im  robo tn ikom  możność znacznego pod­
wyższenia wydajności pracy. Tak ustalona 
norm a progresywna um ożliw ia  robo tn ikom  po­
znanie co złożyło się na określenie wysokości 
no rm y i  m ob ilizu je  ich  do podwyższenia swych 
k w a lif ik a c ji, nauczenia się szybkościowego 
skraw ania  i  rac jona ln ie jszych metod pracy. 
Równocześnie m o b ilizu je  ona k ie row n ic tw o  za­
k ładów  do ulepszania technologii i  organizacji 
p rodukc ji. W  ten sposób norm a techniczna 
spełnia tę rolę, o k tó re j m ó w ił Józef S ta lin  na 
pierwszej wszechzwiązkowej naradzie stacha­
nowców: „n o rm y  techniczne —  to  w ie lka  siła  
regulu jąca, organizująca w  fabryce szerokie ma­
sy robotnicze w okó ł przodujących elem entów  
k lasy robotn icze j.4

4 J . S ta l in  — Z a g a d n ie n ia  le n in iz m u , s tr . 464 w v d  K s ią ż ­
k i “  1947 r .  y ą
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M e to d a  a n a lity c z n o -o b lic z e n io w a  a  p rz o d u ją c e  
m e to d y  p ra c y

O m ów iony w yżej p rzyk ład  ilu s tru je  nam 
sposób uw zględn ian ia  doświadczeń przodow ni­
kó w  w  technicznej norm ie  p rzy  zastosowaniu 
m etody analityczno-badawczej. M etoda ta  ma 
też specjalne znaczenie p rzy  badaniu metod 
p racy przodow ników  celem ich  uogóln ienia 
i  rozpowszechnienia. Daje nam  też ona obszer­
n ie jszy i konkre tn ie jszy  m a te ria ł d la  ustalenia 
no rm  an iże li metoda analityczno-obliczeniowa. 
Jednakże metoda analityczno-badawcza w ym a­
ga w ięcej czasu na opracowanie norm . Z tych  
też względów  posługiwanie się n ią  celowe jest 
jedyn ie  w  w arunkach p ro d u kc ji masowej. 
W  prak tyce  szeroko stosowana jest metoda 
analityczno-obliczeniowa.

Nasuwa się też pytan ie , czy i  w  ja k i sposób 
no rm y obliczone tą  metodą dają odbicie sta- 
chanowskich m etod pracy oraz stanow ią czyn­
n ik  rozpowszechniania tych  m etod wśród za­
łóg przedsiębiorstw .

N o rm a tyw y  czasu w in n y  zapewniać ustale­
n ie  technicznych no rm  czasu, czy li pow inny 
być zbudowane na bazie przodującej te ch n ik i 
i  technolog ii oraz przodującego stachanowskie- 
go doświadczenia.

O m aw ia jąc znaczenie no rm a tyw ów  autorzy 
radzieccy wskazują, że n ie  należy się ograni­
czać do w ykorzys tan ia  no rm a tyw ów  jedyn ie  
dla obliczenia technicznej norm y. W  w arun ­
kach socjalistycznej p lanowej gospodarki ro la  
technicznych no rm a tyw ów  jest znacznie w ię k ­
sza. N o rm a tyw y  te są n ie  ty lk o  w skaźnikam i 
technicznych osiągnięć, ale i  tą napędową siłą, 
k tó ra  zmusza do podciągania i  rac jona lizac ji 
is tn ie jących  technicznych i  o rganizacyjnych 
w a ru n kó w  pracy do poziomu przodujących. 
I  ta k  ja k  liczbowe w ie lkośc i no rm a tyw ów  usta­
naw iane są na podstawie osiągnięć nauk i 
i przodujących robo tn ików , to wprowadzenie 
n o rm a tyw ów  pow inno pozw olić na szerokie 
i  p lanow e rozpowszechnienie w  przem yśle 
osiągnięć n a u k i i  doświadczenia nowatorów  
przedsiębiorstw . Szczególnie ważne znaczenie 
m ają  tu ta j do spełnienia n o rm a tyw y  branżo­
we, k tó re  pow inny  stanow ić środek rozpow­
szechniania przodującego doświadczenia we 
w szystkich zakładach danej gałęzi.

W  ostatn ich latach w  Zw iązku  Radzieckim  
wydane zostały liczne po radn ik i techn ika  n o r­
mowania, k tó re  podają zestawienia no rm a ty ­
w ów  czasu dla poszczególnych rodza jów  ro ­
bót. N o rm a tyw y  te zestawione zostały w  w y ­
n ik u  badań prowadzonych zarówno w  w a ru n ­
kach la b o ra to ry jn ych  ja k  i  p rodukcy jnych  
oraz w  w y n ik u  badań osiągnięć p rzodow ników  
pracy i  m ożliwości p rodukcy jnych  urządzeń 
i maszyn. W  poradnikach tych  m am y jednak 
ty lk o  zestawienia liczbowe, o metodach pracy 
nie ma w  n ich  m owy, względnie podane są 
bardzo ogólne dane.

Ustalenie norm  technicznych metodą o b li­
czeniową wym aga jednak, tak  ja k  p rzy m eto­
dzie analityczno-badawczej, skontro low an ia

m ożliwości p rodukcy jnych  m aszyny i  urzą­
dzeń, organ izacji stanow iska roboczego i  za­
p ro jek tow an ia  na jrac jona ln ie jsze j s tru k tu ry  
operacji i  ko le jności w ykonan ia  poszczegól­
nych je j elementów. P rzy  w ykonyw an iu  tych  
prac konieczne jest uwzględn ian ie  doświad­
czeń stachanowców.

Jak w  praktyce  praca ta pow inna być w y ­
konywana?

Prof. Puńsk i w  pracy zb iorow ej „W oprosy 
ekonom ik i socjalisticzeskowo prom yszlenno- 
wo p re d p r ija t ija “ , w  rozdziale „T iechniczesko- 
je  no rm irow an je  osnowa p ra w iln o j organiza­
c ji truda  i  wnutrozawodskowo p łan irow a- 
n ia “  5 * —  wskazuje, że aby móc w  każdym  kon­
k re tn ym  w ypadku ustanow ić rac jona lne me­
tody  pracy konieczne jest dysponowanie usy­
stem atyzowanym  m ateria łem  o przodujących 
p rodukcy jnych  doświadczeniach. W  ty m  celu 
w  zakładach badane są i  uogólniane p rzodu ją ­
ce doświadczenia drogą zestawiania specjal­
nych  k a r t stachanowskich m etod pracy. 
W  karc ie  ta k ie j w inno  być opisane w  ja k i spo­
sób stachanow iec-nowator w ykonu je  daną 
pracę, ja k ie  stosuje w a ru n k i p racy maszyn, 
ja k ie  czynności w  jakiej- ko le jności w ykonu je , 
oraz organizacja stanowiska roboczego.

A b y  n o rm a tyw y  techniczne m ogły spełnić 
swe zadanie w  zakresie rozpowszechniania 
doświadczeń m iędzy zakładam i danej gałęzi 
przem ysłu, niezbędne jest rów nież dyspono­
wanie przez zakład uogó ln ionym i m ate ria łam i 
o przodujących metodach pracy, powstałych 
w  pokrew nych przedsiębiorstwach.

W  czasopiśmie „P lanow o je  C hazja js tw o“ 
(n r 4 z 1953 r.) ukazał się a r ty k u ł M . Jam pol- 
skiego pt. „S ta ły  w zrost w yda jności pracy 
w  p ro d u k c ji“ , tłum aczony w  „Gospodarce P la ­
no w e j“  (n r 1 z br.). A u to r, w ysuw ając zagad­
n ien ie  uporządkowania norm ow ania technicz­
nego, k ładzie  nacisk na szerokie zastosowanie 
przodującego doświadczenia. S tw ierdza on, że 
„b ra k i w  dziedzinie norm ow ania technicznego 
w  znacznej m ierze w y n ik a ją  z tego, że jeszcze 
na słabym  poziom ie stoi praca w  m in is te r­
stwach w  zakresie upowszechniania p rzodu ją ­
cego doświadczenia organ izacji p ro d u kc ji i  o r­
ganizacji pracy, że n ie  ustalono odpow iednie­
go k ie ro w n ic tw a  sprawom  technicznego n o r­
m owania.“

M e to d a  in ż . K o w a lo w a

W ykonanie zadań technicznego norm owania 
zależy w ięc i  jest n ierozerw aln ie  związane 
z w łaśc iw ym  zorganizowaniem  pracy nad sy­
stem atycznym  badaniem, uogóln ianiem  i  roz­
powszechnianiem  m etod pracy przodow ników .

L ite ra tu ra  radziecka na tem at technicznego 
norm ow ania  stw ierdza, że na je fektyw n ie jszą  
metodą badania i  szerokiego rozpowszechnia­
n ia  przodującego doświadczenia okazała się 
metoda inż. Kow alow a. Prace te prowadzone 
przez techniczne rady w ydzia łow e, (u nas zwa­
ne kom is jam i m etodycznym i) w  skład k tó rych

5 W o p ro s y  e k o n o m ik i s o c ja lis t ic z e s k o w o  p ro m y s z le n n o w o
p r e d p r i ja t i ja ,  P ro f iz d a t  1952, s tr . 24G.
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wchodzą k ie ro w n ik  w ydzia łu , technolog, m a j­
strzy, techn icy norm ow ania  i  przodownicy, 
dają bogaty m ateria ł, k tó ry  w in ie n  być w yko ­
rzystany d la  usta lenia progresyw nych norm .

W  książkach w ydanych  w  1953 r. z zakresu 
technicznego norm ow ania  dużo m iejsca po­
święca się metodzie inż. Kow alow a. Pokazana 
w  n ich  została m etodyka stosowania te j m eto­
dy w  zależności od rodza ju  p ro d u kc ji i  kon­
kre tne  p rzyk ła d y  przeprowadzania badań 
i  uogólnień.

Powstaje zagadnienie ja k  organizacyjn ie  po­
w iązać techniczne norm ow anie  z pracam i nad 
badaniem i  rozpowszechnianiem  przodujących 
m etod pracy prow adzonym i w  zakładzie.

Na ten tem at w  lite ra tu rze  radzieckie j, k tó ­
rą  posługiwałam  się, znalazłam  ty lk o  n ie liczne 
wskazówki. M ianow ic ie  w  książce I. M. Razu- 
mowa i  E. G. G inzburga p t. „Tieehniczeskoje 
norm irow an ie  w  cw ie tno j m e ta lu rg ii“  przed­
stawiona jest organizacja dz ia łu  organizacji 
pracy.6 Jednym  z zadań tego dzia łu  w  zakre­
sie technicznego norm ow ania , o rgan izacji p ra ­
cy i p rodukc ji jest: w spóln ie z technologam i 
badanie m etod pracy przodow ników , organiza­
c ja  ins truk tażu  d la  wprow adzen ia przodu ją­
cych metod p racy  oraz udz ia ł w  organ izacji 
szkół stachanowskich. W  dziale ty m  zna jdu je  
się też sekcja o rgan izacji p racy i  wprowadza­
n ia  przodujących m etod pracy.

P rzy  om aw ian iu  zagadnienia badania i  roz­
powszechniania przodujących m etod pracy na­
leży jeszcze zw rócić uwagę na za in icjowaną 
w  roku  1952 w  Uralmaszzawodzie metodę 
kompleksowego badania i  uogó ln ian ia  przodu­
jących m etod pracy. P rzy  stosowaniu te j me­
tody  badane są i  uogóln iane doświadczenia 
stachanowców z zakresu sposobów w yko n yw a ­
n ia  poszczególnych czynności ja k  i  ulepszenia 
technologii, jakości pracy, oszczędności m ate­
ria łó w  i surowców, lepszego w ykorzystan ia  
maszyn i  narzędzi i  obn iżk i kosztów w łasnych.

Tak postawione badanie i  uogóln ienie metod 
pracy przodow ników  stanow ić będzie jeszcze 
pe łn ie jszy m a te ria ł d la  usta len ia  technicznych 
norm , gdyż w yb ó r procesu technologicznego 
pow in ien  być dokonany nie ty lk o  w  zależności 
od czysto technologicznych ale i  od podstawo­
w ych  ekonom icznych wym agań, t j .  od posta­
wionego zadania w  zakresie podniesienia w y ­
dajności pracy i  obniżenia kosztów  w łasnych. 
Techniczne norm owanie, określając w ie lkość 
nakładu pracy d la  różnych w a rian tów  procesu 
technologicznego przyczyniać się pow inno do 
w ybo ru  takiego w arian tu , p rzy  k tó ry m  można 
osiągnąć na jw yższy e fekt techniczno-ekono­
m iczny.

Przodujące metody pracy w  te o rii i  praktyce 
technicznego normowania w  przemyśle polskim

W  św ietle tego co zostało powiedziane nale­
ży zastanowić się czy zagadnienie odbicia me­
tod pracy p rzodow ników  w  norm ach technicz­
nych zna jdu je  należyte zrozum ienie w  prze­
m yśle polskim .

8 I .  R azu m o w , E. G in z b u rg  — „T ie e h n ic z e s k o je  n o r m ir o w a ­
n ie  w  c w ie tn o j m ie ta lu r g i “ , M o s k w a  1953, M ie ta l lu rg iz d a t .

W  lite ra tu rze  nasze] na tem at m etodyk i 
technicznego norm ow ania  b ra k  jest ko n k re t­
nych p rzyk ładów  z zakresu usta lania norm  
progresywnych, uw zględn ia jących doświadcze­
n ia  przodow ników  pracy. L ite ra tu ra  ta  s tw ie r­
dza konieczność tych  doświadczeń i  jeże li p rzy ­
tacza konkre tne  p rzyk ła d y  to  je dyn ie  zaczerp­
n ięte z lite ra tu ry  radzieckie j.

W  m etodyce technicznego norm ow ania nie 
zostało rów n ież dotychczas rozpracowane za­
gadnienie powiązania technicznego norm owania 
z ruchem  badania i  rozpowszechniania przodu­
jących metod pracy, prowadzonym  w  n iek tó ­
rych  gałęziach przem ysłu w  oparciu o metodę 
inż. Kow alow a. Metoda inż. K ow a low a szeroko 
p rzy ję ła  się w  przem yśle w łókienn iczym , w  k tó ­
ry m  przeszkoleni robo tn icy  podnieśli wydajność 
pracy przeciętn ie od 10,7% —  19,3%. Metoda 
ta  zastosowana została rów n ież w  n iek tó rych  
zakładach przem ysłu drzewnego, chemiczne­
go, elektrotechnicznego, maszynowego, spo­
żywczego1, poligraficznego, w  stoczniach, w  
portach p rzy  przeładunkach, w  ko le jn ic tw ie . 
Doświadczenia tych  zakładów dają m ate ria ł 
do usta lenia m etodyk i badania i  rozpowszech­
n ian ia  przodujących m etod pracy.

W  czerwcu ubiegłego roku  na ogólnopolskiej 
naradzie poświęconej badaniu i  rozpowszech­
n ia n iu  przodujących metod pracy, zorganizo­
wanej przez C entra lną Radę Z w iązków  Zawo­
dowych z okaz ji zakończenia konkursu  na 
wprowadzenie m etody inż. Kowalow a, w  re fe ­
racie m gr inż. I. Epsztejna postawione zostało 
zagadnienie przeniesienia doświadczeń ruchu 
badania i  rozpowszechniania przodujących me­
tod pracy na g ru n t technicznego norm ow ania  
oraz konieczności opracowania na bazie tego 
ruchu  aktua lne j m e todyk i norm ow ania i  usta­
lan ia  technicznie uzasadnionych progresyw ­
nych norm , uwzględn ia jących m etody pracy 
przodow ników .7 W  dyskus ji zagadnienie to nie 
zostało jednak rozw in ię te , co świadczy o b ra ­
k u  powiązania m iędzy badaniem i rozpow ­
szechnianiem przodujących m etod pracy 
a usta lan iem  progresyw nych norm  technicz­
nych.

W  ub ieg łym  ro ku  In s ty tu t E konom ik i i  O r­
gan izacji P rzem ysłu (Zakład Badania i  Roz­
powszechniania Przodujących M etod Pracy) 
p row adz ił prace badawcze nad zanalizowa­
n iem  w p ły w u  przodujących m etod pracy na 
w ie lkość no rm y technicznej.

W  przem yśle baw e łn ianym  praca ta  została 
przeprowadzona na podstawie doświadczeń 
tk a ln i s iedm iu zakładów przem ysłu baw e łn ia ' 
nego.8 * * W  zakładach tych  zbadanie m etod pra­
cy przodow ników , uogóln ienie ich  i  przeszko­
len ie  załogi dało m. in . następu]ące w y n ik i:

(1) znacznie skróc ił się czas trzech podsta­
w ow ych zabiegów —  w ym iana czółenka z 6 
sek. na 3,4; lik w id a c ja  z ryw u  osnowy z 51,7

1 p a trz  a r t y k u ł  B . B ie g e le is e n —Ż e la z o w s k i i  I .  E p s z te jn  
„D o ty c h c z a s o w y  ro z w ó j i  za d a n ia  ru c h u  b a d a n ia  i  ro z p o w ­
s z e c h n ia n ia  p rz o d u ją c y c h  m e to d  p ra c y  w  P o ls c e “  —  E k o n o ­
m ik a  i  O rg a n iz a c ja  P ra c y , n r  10, 1953 r.

* N a p o d s ta w ie  p ra c y  (m a szyn o p is  w  IE O P ) m g r  D . H e n -  
d z e l-S to p n ic k ie j:  „P rz o d u ją c e  m e to d y  p ra c y  n a  szcze b lu  m ię ­
d z y z a k ła d o w y m  w  p rz e m y ś le  b a w e łn ia n y m “ .
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sek. na 35,3 sek.; lik w id a c ja  z ryw u  w ą tku  
z 9,8 sek. na 5 sek.;

(2) sk róc ił się rów n ież czas postojów  krosien 
z 6 400 sek. w  ciągu zm iany do 710 sekund;

(3) zm nie jszyła  się ilość z ryw ów  z 17 do 15 
w  ciągu zm iany;

(4) zm nie jszy ła  się rów n ież częstotliwość 
w ym iany  czółenek z odszukiwaniem  w ątku .

Podniesienie się poziomu ku ltu ra ln o -te ch - 
nicznego tkaczy dz ięk i opanowaniu metod 
pracy p rzodow ników  odbiło się następująco na 
w ykonan iu  norm y.

N orm a ilościowa w  przem yśle baw e łn ianym  
rów na  się: czas g łów ny  razy ilość obrotów  
krosna. Czas g łów ny —  tg i =  czas zm iany —  
( t  pom  +  t ob +  t n a t ). Czasy te w  ciągu zm ia­
n y  w yn o s iły  9:

przed szkoleniem 
m inu t

po szkoleniu 
m inu t

czas pomocniczy 138,82 28,86
czas obsługi 10,50 10,50
czas przerw  na odpoczynek 
i  ipotrzeby natura lne 9,60 9,60

razem 158,92 48,96
czas g łówny 321,08 431,04

W ydajność p racy w  ciągu zm iany w yno ­
s iła  w ięc przed szkoleniem  64.216 w ą tków  
(321,08 X  200 obro tów  krosna na m in.). Po 
szkoleniu —  86.208 w ą tków  (431,04 X  200 obr. 
k r./m in .).

Na podstawie tych  danych obliczony zastał 
w spó łczynn ik w yda jności pracy, czy li stosu­
nek czasu głównego do dnia pracy, k tó ry  sta­
now i podstawę do obliczania norm  w  przem y­
śle baw ełn ianym . W spółczynnik ten przed 
szkoleniem  w ynos ił 62%, po szkoleniu 89%.

W  Fabryce Samochodów Osobowych na Że­
ran iu , w  W ydzia le  P ro d u kc ji Narzędzi zostały 
przeprowadzone badania metod pracy przo­
dow nika Z. Bo janowskiego oraz p racow nika 
o przecię tnych w yn ikach  w  pracy, M . Ga­
wrońskiego. W y n ik i chronom etrażu zostały 
porównane z no rm a tyw am i radz ieck im i z ro ­
k u  1949.10 Badania zostały przeprowadzone 
p rzy  obróbce tokarsk ie j rozw iertaka.

A na liza  metod pracy obydw u to ka rzy  dała 
bogaty m a te ria ł um oż liw ia jący  usta lenie źró­
deł w ysok ie j w yda jnośc i pracy Z. Bo janow - 
skiego. I  ta k  np. B o janow ski stosując rac jo ­
na lną kolejność zabiegów i  czynności w yko n y ­
w a ł ogółem 18 zabiegów, 42 czynności i  136 
ruchów  (w  ty m  rę k i lew e j 62, rę k i p raw e j 
74). G aw roński natom iast w yko n yw a ł 20 za­
biegów, 45 czynności oraz 183 ruchy  (w tym  
rę k i p raw e j .106, lew e j 77).

Duże oszczędności czasu uzysk iw a ł B o ja­
now sk i pokryw a jąc  czas pomocniczy czasem 
m aszynowym . D z ięk i tem u np. p rzy zatacza­
n iu  pod p łe tw ę  czas pomocniczy u . Bo janow ­
skiego w yn o s ił 2,52 m in., a u  Gawrońskiego 
6,49 m in . Fo togra fia  dn ia  roboczego w ykaza ła

* Czas je s t  p o d a w a n y  n a  je d n o  k ro s n o  w  zespo le  sześc io - 
k ro s n o w y m .

10 N a  p o d s ta w ie  p ra c y  H . J u e h e łk o : . .A n a liz a  p rz o d u ją c y c h  
m e to d  p ra c y  z u w z g lę d n ie n ie m  n o rm a ty w ó w  1 n o rm  p ra c y
d la  ro b ó t  to k a r s k ic h “  (m a s z y n o p is  w  IE O P ).

Talii. 2 Zabieg, zamocowanie i odmocowanie przedmiotu 
w minutach

Nazwisko Według
chronometrażu

Według
normatywów
radzieckich

Bojanowski
Gawroński

0,25
0,43 0,28

Tabl. 3 Czas przygotowawczo-zakończeniowy w miuutach

Nazwisko Według
chronometrażu

. Według 
normatywów 
radzieckich

Bojanowski
Gawroński

9
15,5 11,1

rów n ież duże różnice w  cz:asie p rzygo tow aw - 
czo-zakończeniowym i  obsługi m iejsca robo­
czego oraz w  w yko rzys tan iu  dn ia  roboczego.

W  tab licach 2 i  3 podany został czas n ie ­
k tó rych  czynności pomocniczych i  p rzygoto­
wawczo - zakończeniowych Bojanowskiego 
i  Gawrońskiego oraz czas na te  czynności we­
d ług norm a tyw ów  radzieckich.

Porównanie to w ykazu je , że p rzodow nik 
B o janow ski osiąga czasy krótsze od p rzew i­
dzianych w  norm atyw ach radzieckich z roku  
1949, natom iast p racow n ik  przecię tny znacz­
n ie  je  przekracza. Badanie m etod pracy B o ja ­
nowskiego w  N arzędziow ni FSO -Żerań dało 
m a te ria ł d la w yciągn ięc ia  w łaściw ych w nios­
ków  organizacyjno-technicznych oraz usta le­
n ia  przodującej -metody pracy. Przeszkolenie 
p racow n ików  w  oparciu o tę metodę w p łynę ło  
na skrócenie czasu pomocniczego o około 30%. 
W skazuje to, że usta lenie technicznej norm y, 
uwzględn ia jące j doświadczenie p rzodow ników  
i  wprowadzenie te j no rm y poprzez odpowied­
n i ins truktaż, zb liży łoby  załogi polskich przed­
sięb iorstw  do osiągnięć ich  radzieckich tow a­
rzyszy.

C iekawe w n iosk i w yn ika ją  rów n ież z ana­
liz y  metod pracy przodującego w iertacza Za­
k ładów  M echanicznych —  „U rsus“  —  K . Ż y - 
chlińskiego oraz z porów nania chronom etrażu 
z no rm a tyw am i obow iązu jącym i w  Z M -,,'U r­
sus“  i  no rm a tyw am i radz ieck im i z roku  1949 
i  1952.11

P rzodow nik  Ż ych liń sk i osiąga lepsze w y n i­
k i pracy p rzy  w yko n yw a n iu  operacji w ie rce­
n ia  o tw orów  w  osi przednie j c iągnika dzięk i 
stosowaniu w yda jn ie jszych  w arunków  skra­
w ania  aniżeli zalecone w  in s tru k c ji. Pozwala 
to  na skrócenie czasu maszynowego o 0,4 m i­
n u ty , oraz p rzy  jednym  zabiegu —  czasu m a- 
szynowo-ręcznego o 0,72 m in u ty . Zastosowa­
n ie  pom ysłu racjonalizatorskiego pozwala na 
to, że czas czynności pomocniczych zw iązanych 
z zakładaniem  i  zdejm owaniem  przedm iotu 
p o k ry ty  jes t czasem m aszynowym . W skutek 
tego czas pomocniczy n ie p o k ry ty  jes t znacznie 
skrócony. Racjonalna metoda w ykonyw an ia  
czynności pomocniczych i  rac jona lna kolejność

11 N a  p o d s ta w ie  p ra c y  m g r  W . K o s m a li (m a s z y n o p is  w  IE O P ): 
„A n a l iz a  p rz o d u ją c y c h  m e to d  p ra c y  z u w z g lę d n ie n ie m  n o r ­
m a ty w ó w  1 n o rm  p ra c y  d la  ro b ó t  w le r ta r s k ic h . "

220



zabiegów w p ływ a ją  na skrócenie czasu pomoc­
niczego i  maszynowo-ręcznego p rzy rozw ierca- 
n iu  wykańczającym . Ponadto należy podkreś­
lić : dogodne rozłożenie narzędzi, dbałość o kon­
serwację w ie r ta rk i —  w yko rzys tyw an ie  do 
m aksim um  czasu roboczego.

Ogółem na czynności pomocnicze Ż ych liń sk i 
zużywa, w edług chronom etrażu, 2,02 m in . We­
d ług  norm atyw ów  polskich czas na te  czynno­
ści w ynosi 3,5 m in u ty ,12 13 w edług norm a tyw ów  
radzieckich z 1949 roku  —  2,84, a w edług n a j­
nowszych no rm a tyw ów  z ro ku  1952 —  2,04 m i­
n u ty .12

Z porównania tego w yn ika , że:
(1) Kazim ierz Żych lińsk i, jeden z czołowych 

przodow ników  w naszym przem yśle osiąga czas 
przew idziany w  progresyw nych norm atyw ach 
radzieckich z ro ku  1952, a w ięc osiąga poziom 
przeciętnego w iertacza radzieckiego.

(2) Duża rozpiętość m iędzy norm atyw am i 
opracowanym i przez Z M -“ Ursus“  na podsta­
w ie  pracy Z. Polaka —  „K a lk u la c ja  robó t w ie r- 
ta rsk ich “ , a no rm a tyw am i radz ieck im i spowo­
dowana jest w  pewnej m ierze odm iennym i, wa­
runkam i o rgan izacyjno-techn icznym i pracy 
w ie rtaczy radzieckich i  po lskich oraz różnicą 
w  ich  poziomie ku ltu ra lno -techn icznym .

Różnica ta  spowodowana jest n ie w ą tp liw ie  
rów nież i  tym , że w  norm atyw ach po lskich nie 
zna jdu ją  odbicia osiągnięcia naszych przodow­
n ików . Np. na w ym ianę narzędzi w  oprawce 
szybkozm iennej p rzew idu je  się 0,10 m in., pod­
czas gdy średnia czasu trw a n ia  te j czynności 
u różnych robo tn ików , p rzy  uw zględn ien iu  na­
w e t najsłabszych w ie rtaczy  w ynosi 0,08 m in. 
O db ija  się to na ustalonych drogą analityczną 
norm ach pracy. W  tabe li 5 zestawione zostały 
no rm y pracy i  czas ana lityczny d la  operacji 
w ie rta rsk ie j w ykonyw ane j przez K . Ż ych liń - 
skiego.

Jak w yn ika  z tabe li 4 przestarzała norm a 
pracy, ustalona drogą statystyczną (rub ryka  1) 
jest wyższa od czasu analitycznego (rub ryka  
2). W yn ika  z tego do ja k  b łędnych w yn ikó w  
można dojść p rzy  usta lan iu  no rm  ana litycz­
nych, a w ięc norm , k tó re  jakościowo w in n y  
przewyższać norm y statystyczne, jeże li opiera 
się je  o przestarzałe no rm a tyw y, niesprawdzone 
chronometrażem i  korygow ane jedyn ie  p rzy 
b iu rk u  przez ka lku la to rów .

W  rezultacie na wniosek przodow nika Żych- 
lińskiego czas ana lityczny zredukowano o 15% 
i  na te j podstawie pstalono nową norm ę obo­
wiązującą od lipca  1953 r. (rub ryka  3). Norm a 
ta  jest przeszło d w u kro tn ie  dłuższa od czasu 
statystycznego (ru b ryka  4) i  przeszło trz y k ro t­
n ie  od chronometrażu. Om awianą operację w y ­
konu je  obecnie ty lk o  jeden robo tn ik -p rzo - 
dow nik, jasne jest, że now ej n o rm y  n ie  można 
ustalać ną podstawie rekordow ych czasów osią­

12 Z . P o la k  — ,.K a lk u la c ja  ro b ó t  w ie r ta r s k ic h ‘ ‘ , W a rsza w a  
1948 r.

13 S. D. T is z n in  i  G. W . S k u d in  —  „P o r a d n ik  te c h n ik a  n o r ­
m o w a n ia  p ra c y  , z e szy t 5. „ N o r m a t iw y  p o d g o to w it ie ln o -z a k u l-  
c z ite ln o w o  i w s p o m a g a tie ln o w o  w re m ie n i d la  m e c h a n ic z e s k ic h  
c e c h ó w “ , M aszg iz  1952 r.

ganych przez Żychlińskiego. N iem nie j, powyż­
szy p rzyk ład  dowodzi, że usta lenie no rm  ana li­
tycznych w  sposób naukow y pozostawia w ie le  
do życzenia. Odczuwa się tu  poważny b rak  po l­
sk ich no rm a tyw ów  dostosowanych do a k tu a l­
nych w arunków  , techniczno-organizacyjnych 
i  uw zględn ia jących doświadczenia przodow ni­
ków.

N iem n ie j poważnym  brak iem  jest to, że p rzy ­
ję ty  do obliczenia no rm y sposób w ykonan ia  
operacji n ie  uw zg lędn ia ł doświadczeń przodow­
n ika  w  zakresie kole jności zabiegów i  czynno­
ści oraz pokryw an ia  czynności pomocniczych 
m aszynowym i.

Przytoczone p rzyk łady, pomimo, że bardzo 
w ycinkow e, w skazują na konieczność oparcia 
no rm  technicznych na doświadczeniach przo­
dow n ików  oraz na znaczeniu ja k ie  ruch  bada­
n ia  i  rozpowszechniania przodujących metod 
p racy przedstaw ia d la  usta lenia i  wprowadze­
n ia  progresyw nych norm  technicznych.

Potw ie rdza ją  to rów nież doświadczenia za­
k ładów  pracy. Np. w  Z M -„U rsu s “  p rzy  re w iz ji 
norm  w  ub ieg łym  roku  znalazło odbicie w  n o r­
m ie ana lityczne j zastosowanie przez załogę no­
ża Kolesowa. W  p ie rw szym  pro jekcie  no rm y 
ana litycżne j operacji toczenia w a łka  napędu 
zewnętrznego czas określony został w  wysokoś­
ci 32,28 m in. P ro je k t ten został skorygow any 
w  zw iązku z wprowadzeniem  noża Kolesowa 
i  zm niejszeniem  się na skutek tego' czasu m a­
szynowego. W  tabe li 5 podane są przykładow o 
n iektó re  czynności maszynowe i  czas ich  trw a ­
n ia  obliczony bez uw zględn ien ia  doświadczenia 
załogi w  zakresie stosowania noża Kolesowa 
i  po uw zględn ien iu  tych  doświadczeń.

W  tabe li 6 podane jest zestawienie norm  
czasu.

Skorygowana norm a czasu jest o 5,16 m in u t 
krótsza od początkowego p ro jek tu . N ie  ulega 
w ątp liw ości, że p rzy jęc ie  no rm y w  wysokości 
p rzew idziane j w  p ierw szym  pro jekc ie  n ie  mo­
b ilizow a łoby załogi do stosowania noża K o le ­
sowa, a k ie row n ic tw a  zakładu do zaopatrzenia 
stanow isk roboczych w  odpowiednie noże 
i  podniesienia tą drogą w yda jności pracy.

Z n a c z e n ie  n o rm  te c h n ic z n y c h  d la  ro z w o ju  
w s p ó łz a w o  d n ic tw a

O m awiając zw iązek technicznego norm ow a­
n ia  z m etodam i pracy przodow ników , należy 
jeszcze zw rócić uwagę na znaczenie jak ie  n o r­
m y techniczne przedstaw ia ją  d la  rozw o ju  ru ­
chu współzawodnictwa.
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Tab. 5 Czas maszynowy w minutach

przed zastosowaniem noża Kolesowa po zastosowaniu noża Kolesowa
L

Obroty Posuw 
na 1 obr.

Czas
maszynowy Obroty Posuw 

na 1 obr.
Czas

maszynowjy

toczyć 0  47 170 595 0,14 1,50 595 0,30 0,70

toczyć 0  42 88 595 0,14 1,10 595 0,18 0,85

Tab. 6 Projekt normy czasu operacji w minutach

Czas
pomocniczy

Czas
maszynowy

Razem czas 
wykonania

Pozostały czas 
normowany 20% 
czasu wykona­

nia

Razem
czas operacji

bez uwzględnienia zastosowania 
noża Kolesowa 11,65 15,25 26,90 5,38 32,28

uwzględniający zastosowanie 
noża Kolesowa 11,65 10,95 22,60 4,52 27,12

Socjalistyczne współzawodnictwo w ysuw a 
przodow ników  pracy, k tó rz y  in ic ju ją  nowe fo r ­
m y organ izacji pracy, uspraw n ia ją  technologię 
i  technikę. N o rm y techniczne podciągając ma­
sy pracujące do poziomu przodow ników  p rzy ­
czynia ją  się do szerokiego stosowania coraz 
wyższych fo rm  współzawodnictwa. Stare, zani­
żone no rm y n ie  odzw ierciedla jące przodujące­
go doświadczenia i  podniesienia się poziom u 
k u ltu r  alno-technicznego pracujących, ham ują 
rozw ój tw órcze j in ic ja ty w y  mas pracujących, 
gdyż n ie  m o b ilizu ją  ich  do szukania m ożliwości 
daiszego rozw o ju  techn ik i i  w prowadzania 
jeszcze e fek tyw n ie jszych  fo rm  organ izacji p ra ­
cy, a ty m  sam ym  ham ująco w p ły w a ją  na roz­
w ój w spółzawodnictwa pracy.

N orm y techniczne stanow ią jeden z podsta­
w ow ych w skaźn ików  socjalistycznego współza­
w odnictw a. D a ją  one możność porów nan ia  w y ­
n ikó w  współzawodniczących i  w ysuw ania  m ię­
dzy in n y m i na te j podstawie przodow ników  
prący. Ń iew łaściw ie  ustalone no rm y mogą spo­
wodować w yciągnięcie  b łędnych w niosków  
i  błędną ocenę współzawodnictwa.

Powstające w  w y n ik u  w spółzawodnictwa 
przodujące m etody pracy w ym agają  n ie ty lk o  
odbicia ich  w  normach, lecz w  w ie lu  w ypad­
kach opracowania now ych m etod obliczania 
norm . Z tych  też względów niezbędna jest zna­
jomość przez teo re tyków  i  p ra k tykó w  tech­
nicznego norm ow ania  rozw o ju  ru ch u  współza­
w odn ic tw a i  jego różnorodnych fo rm .

*

Z powyższych uwag na tem at zadań tech­
nicznego norm ow ania  pracy w  zakresie bada­
n ia  przodującego doświadczenia, odbicia go w  
norm ach i  rozpowszechniania w śród szerokich 
mas pracujących, nasuwają się w n iosk i ta k  na­
tu r y  m etodycznej ja k  i  organizacyjne j.

(1) D la  ustalenia w  prak tyce  norm  technicz­
n ie  uzasadnionych, odb ija jących  m iędzy in n y ­
m i doświadczenie przodow ników  nracy n ie  w y ­
starczą dek la ra tyw ne  stw ierdzen ia  o koniecz­
ności uw zg lędn ian ia  tego doświadczenia. M e­
todyka  technicznego norm ow ania  w inna  na

konkre tnych  przykładach pokazać ja k  zadanie 
to należy realizować.

(2) Techniczne norm ow anie  w iąże się ściśle 
z ruchem  badania i  rozpowszechniania przodu­
jących m etod pracy. Technicy norm ow an ia  t y l ­
ko w tedy  będą m og li w ykonać swe zadania je ­
żeli będą dysponować bieżącym m ateria łem
0 doświadczeniach przodow ników . W  ty m  celu 
niezbędne jest wprowadzenie systematycznej 
pracy w  zakładach pracy i  jednostkach nad­
rzędnych nad badaniem i  uogóln ian iem  tych  
doświadczeń. W prowadzenie do zakładów p ra ­
cy no rm  technicznych uzależnione jest od w ła ­
ściwego ins truk tażu , um ożliw ia jącego załogom 
opanowanie tych  norm .

P ra k tyka  radziecka i  polska wykazała, że 
na je fektyw n ie jszą  metodą badania, uogóln ia­
n ia  i  rozpowszechniania doświadczeń przodow­
n ikó w  jest metoda inż. Kowalowa. M etodyka 
technicznego norm ow ania  w in n a  też uwzględ­
n ić  doświadczenia z zakresu stosowania meto­
dy inż. Kow alow a, dać w skazów ki ja k  ją  w p ro ­
wadzać do zakładów  pracy w  zależności od ga­
łęz i przem ysłu  i  rodza ju  p rodukc ji, oraz ja k  
techn icy  norm ow ania w in n i w ykorzys tyw ać 
w y n ik i prowadzonego w  zakładzie badania. 
Należałoby p rzy  ty m  pogłębić metodę inż. K o­
w alow a o m etody kompleksowego badania
1 uogóln ian ia  przodującego doświadczenia.

(3) N iem nie j ważne znaczenie posiada orga­
n izacyjne ustaw ienie w  zakładzie prac nad ba­
daniem  metod pracy, ustanow ienie kom órk i 
i  osób odpow iedzia lnych za prowadzenie tych  
prac i  powiązanie z n ią  kom órek odpowie­
dzialnych za techniczne norm owanie.

W ysunięte uw agi n ie  w yczerpu ją  zagadnień 
zw iązanych z uw zględn ian iem  przodujących 
metod pracy w  norm ach technicznych. N in ie j­
szy a r ty k u ł ma charakte r dyskusy jny. W ypo­
w iedzenie się p racow n ików  technicznego n o r­
m owania na poruszony w  a rty k u le  tem at, 
wskazanie trudności ja k ie  napotyka  się p rzy 
w yko n yw a n iu  tego zadania oraz b raków  w  ty m  
zakresie m etodyk i norm owania, pozw oliłoby 
n ie w ą tp liw ie  postaw ić techniczne norm owanie 
na w yższy poziom. Urszula Tomorowicz
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Kurso-konferencja w  IEO P w  spraw ie  technicznego  
norm ow ania  pracy

W  dniach 9— 13 kw ie tn ia  1954 roku  odbyła się w  In ­
stytucie Ekonom iki i  O rganizacji Przemysłu kurso- 
konferencja na tem at technicznego norm owania pracy. 
W  konferencji w z ię li udział pracownicy Zakładów 
branżowych i  problemowych In s ty tu tu  pracujący nad 
zagadnieniami technicznego norm owania pracy w  prze­
myśle.

Celem konferencji była szeroka wym iana doświad­
czeń z zakresu technicznego norm owania pracy po­
między pracow nikam i Insty tu tu , pracującym i w  róż­
nych gałęziach przemysłu w  celu podniesienia poziomu 
opracowywania zagadnień z te j dziedziny oraz ustale­
n ia h ie rarch ii problem ów do prac naukowo-badaw­
czych.

Na kurso-konferencji, k tó re j przewodniczył dyr. IEOP 
m gr inż. I l ja  Epsztejn, wygłoszone zostały następujące 
re feraty: prof. d r inż. B. Biegeleisen-Żelazowski — 
M etodyka i  technika norm owania pracy; U. Tomoro- 
iwicz, I. Suchanek — Normowanie techniczne a przo­
dujące metody pracy; prof. inż. L. M ayre — Szkole­
nie w  technicznym norm owaniu pracy; m gr T. B u­
ja k  — W prowadzanie technicznych norm  pracy do 
przemysłu; m gr W. Kosmala — Organizacja służby 
technicznego norm owania w  Polsce Ludowej.

W  referatach omówiono następujące ważne zagad­
nienia: różnice metodyczne socjalistycznego i  k a p ita li­

stycznego normowania, postępy w  mefodyce i  tech­
nice norm owania w  ZSRR i  u nas, stan opracowań 
naukowych Ins ty tu tu  IEOP w  te j dziedzinie, w p ływ  
przodujących metod na norm owanie (w ZSRR i  Pol­
sce) oraz stan prac In s ty tu tu  w  tym  zakresie. W re­
feratach poruszono tak ie  zagadnienia ja k  np. przed­
m io t i  treść technicznego normowania, jego charakter 
klasowy, szkolenie poszczególnych grup pracowników  
przemysłu, uwagi metodyczne o szkoleniu techników 
normowania, zadanie i  zakres prac_ związanych z w pro ­
wadzeniem norm  ja k  np. stworzenie odpowiednich w a­
runków  organizacyjno-technicznych dla realizacji 
norm  technicznych, sprawdzanie poprawności oblicza­
nia norm, zatwierdzenie technicznej norm y pracy, ma­
te ria lne zainteresowanie robotn ika w yn ikam i pracy itp .

W  ostatnim referacie podano wreszcie zarys histo­
ryczny organizacji i  rozw oju technicznego normowania 
w  Polsce, ustawodawstwa w  te j dziedzinie, organizację 
służby technicznego norm owania w  ważniejszych gałę- 
ziach przemysłu oraz zanalizowano działalność po­
szczególnych komórek w  paru resortach.

W żywej dyskusji, jaka toczyła się po referatach, 
przedyskutowano szereg zagadnień, poruszonych w  re­
feratach, wysunięto w ie le uwag krytycznych oraz 
sformułowano najważniejsze k ie runk i, w  jak ich  po­
w inna iść praca naukowo-badawcza w  zakresie tech­
nicznego norm owania pracy.

Lech A. Załęczny

O  w łaśc iw ą  m etodę ob liczan ia  w artości 
produkcji globalnej w  przem yśle m eta low ym

O bliczanie w artości p ro d u kc ji tow aro ­
w e j, zarówno w ed ług  cen n iezm ien­
nych ja k  i  bieżących, nie spraw ia  w  
p rak tyce  żadnego k łopotu . W artość 
p roduktów , przekazanych w  danym  

okresie sprawozdawczym  do składów  w yrobów  
gotowych, ustala się na podstaw ie cen poda­
nych  w  „K a ta logu  Cen N iezm iennych“ , w yda­
nym  przez Państwową K om is ję  P lanowania 
Gospodarczego, z uw zględn ien iem  późniejszych 
zm ian (w  w ypadku  w artośc i w yrażone j w  z ło ­
tych  niezm iennych) oraz na podstawie obow ią­
zujących cen zbytu, usta lonych i  zatw ierdzo­
nych przez w łaściw e m in is terstw o, a zaw artych 
w  odpowiednich cennikach w ydanych  przez po­
szczególne centra le handlowe (w w ypadku  w a r­
tości w yrażonej w  cenach bieżących). Podobnie 
określa się wartość w ykonanych  w  danym  okre ­
sie sprawozdawczym części zam iennych i  pó ł­
p roduktów  przeznaczonych w yłączn ie  na sprze­
daż, ja k  rów nież wartość w ykonanych  usług 
przem ysłowych. Te wszystkie  sk ła d n ik i —  w y ­
ro b y  gotowe, części zamienne i  p ó łp ro d u k ty  
przeznaczone do bezpośredniej sprzedaży oraz 
usług i przem ysłowe —  stanow ią produkc ję  to ­
warową zakładu przemysłowego.

W artość p ro d u kc ji tow arow e j n ie zawsze jed ­
nak obrazuje rzeczyw iste w y n ik i p rodukcy jne

A rtyku ł dyskusyjny

danej jednostk i gospodarczej w  okresie sprawo­
zdawczym. W iem y, że są zakłady, w  k tó rych  
c y k l p ro d u kcy jn y  trw a  o w ie le  dłużej n iż jeden 
miesiąc, a oddanie w yrobów  gotowych odbywa 
się raz na k w a rta ł lu b  raz na półrocze (np. prze­
m ys ł okrę tow y) i  w  zw iązku z ty m  tak ie  przed­
siębiorstwo przez szereg m iesiący z rzędu może 
m ieć produkc ję  tow arow ą rów ną zeru, co me 
odzw ierciedla byna jm n ie j praw dziw ego stanu 
rzeczy. Również w  zakładach przem ysłowych
0 p ro d u kc ji w ie lkose ry jne j, masowej (np. prze­
m ysł maszyn i  aparatów  e lektrycznych), gdzie 
dla zachowania ciągłości p ro d u kc ji niezbędne 
jest posiadanie znacznych nieraz zapasów pro­
d u kc ji niezakończonej, w ie lkość p ro d u kc ji to ­
w arow ej nie przedstaw ia w łaściwego w yn iku  
produkcyjnego, osiągniętego w  okresie sprawo­
zdawczym. D la  tak ich  to jednostek gospodar­
czych zostało ustalone pojęcie p ro d u kc ji g loba l­
nej i  w prow adzony obowiązek miesięcznego 
obliczania w artości te j p ro d u kc ji zarówno w  ce­
nach niezm iennych ja k  i  w  cenach bieżących.

„ In s tru k c ja  w  spraw ie sprawozdawczości sta­
tystycznej z w ykonania  p lanu techniczno-prze- 
m ysłowo-finansowego przem ysłu w ie lk iego
1 średniego na ro k  1953“  w ydana przez G łów ny 
U rząd S ta tystyczny —  Departam ent S ta tys ty ­
k i P rzem ysłu —  określa co należy zaliczać do
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p ro d u kc ji g lobalnej poza p rodukc ją  towarową, 
podając jednocześnie ogóln ikowo sposób o b li­
czania w artości tych  sk ładn ików .

Zgodnie z paragrafem  109 wspom nianej in ­
s t ru k c j i  p rodukc ja  g lobalna obejm uje poza p ro­
dukc ją  towarową: (a) wartość przerobionego w  
okresie sprawozdawczym  powierzonego surow ­
ca (m ateria łu), dostarczonego przez zam aw ia ją­
cego, (b) wartość różn icy rem anentów  pó łp ro ­
d u k tó w  i  narzędzi w łasnej p ro d u kc ji przeznaczo­
nych do zużycia w ew nątrz  przedsiębiorstwa, 
(c) wartość różn icy rem anentów  p ro d u kc ji n ie - 
zakończonej, (d) wartość typow ych  pó łp roduk­
tów . | I

W artość sk ładn ików  w ym ien ionych  w  pu n k ­
tach (aj i (d) w  w iększości w ypadków  da się 
usta lić  na podstawie cen zaw artych w  cenni­
kach. Jeśli chodzi natom iast o sk ła d n ik i w y ­
szczególnione w  punktach  (b) i  (c) to w  żadnym 
kata logu n ie  znajdzie się na n ie  cen. D la  lepszej 
o rie n ta c ji uszeregujem y te dwa ostatnie skład­
n ik i p ro d u kc ji g lobalne j nieco odmiennie, n iż 
to czyn i wspomniana in s tru kc ja . P rodukc ję  w y ­
konyw aną przez w yd z ia ły  p rodukcy jne  zakładu, 
p ó łw yro b y  własne i  robo ty  w  toku, obejm iem y 
wspólną nazwą p ro d u kc ji niezakończonej, zaś 
produkc ję  w ydz ia łów  pom ocniczych (w ty m  
w ypadku narzędziowni) rozpa tryw ać będziemy 
osobno.

W  prak tyce  ustalenie w artości różn icy  rem a­
nentów  p ro d u kc ji niezakończonej (robót w  toku  
i  pó łp rodu k tów  w łasnych) oraz narzędzi p ro ­
d u k c ji w łasnej jes t rzeczą k ło p o tliw ą  i  spra­
w ia jącą w ie le  trudności. A r ty k u ł n in ie jszy  ma 
za zadanie k ry tyczne  om ówienie dwóch stoso­
w anych w  p raktyce  metod obliczania wartości 
różnic rem anentów  p ro d u kc ji niezakończonej. 
Ponadto ma na celu wszczęcie dyskus ji nad 
p ra k tyczn ym i sposobami ob liczan ia  wartości 
p ro d u kc ji g lobalnej w  przem yśle m eta low ym  
w  celu znalezienia m oż liw ie  najprostszego 
i  m ożliw ie  najdokładniejszego sposobu ustala­
n ia  w artości te j p ro d u kc ji.

Cytowana już  tu ta j in s tru kc ja  GUS zaleca 
oparcie w yceny rem anentów  p ro d u kc ji nieza­
kończonej i  narzędzi p ro d u k c ji w łasnej o koszt 
w łasny w y tw a rzan ia  bez kosztów  zbytu. K o n ­
sekwentne zastosowanie te j zasady skłan ia  do 
pozostawienia spraw y usta lan ia  w ie lkośc i rem a­
nentów  p ro d u kc ji niezakończonej i  narzędzi 
p ro d u kc ji w łasnej, a następnie w artośc i p ro ­
d u k c ji g lobalne j, dz ia łow i finansowo-księgowe­
m u przedsiębiorstwa.

P ierwsza metoda obliczania w artości p roduk­
c ji g lobalne j, stosowana w  praktyce, oparta  jest 
w swej istocie w łaśn ie  o koszt w łasny w y tw a ­
rzania. Schematycznie w yliczen ie  przedstaw ia 
się następująco:

(1) Wartość p rodukc ji towarowej w  cenach
niezmiennych  ..............................  150.000

(2) Wartość p rodukc ji towarow ej w  cenach
z b y t u ...............................................................  250.000

(3) Koszt w łasny p rodukc ji towarowej . . 230.000
(4) Koszt w łasny remanentu początkowego 

p rodukc ji niezakończonej (robót w  toku
i pó łwyrobów  W ła s n y c h ) .......................... 50.000

(5) Koszt w łasny remanentu końcowego 
p rodukc ji niezakończonej (robót w  toku
i  półwyrobów  własnych) . . . . . .  60.000

(6) Różnica remanentów p rodukc ji niezakoń­
czonej (5—4 ) .....................................................+10.000

(7) M nożnik przeliczeniowy ( 1 : 3 ) .  . . . 0,625
(8) Różnica remanentów p rodukc ji niezakoń­

czonej w  cenach niezmiennych ( 6 X 7 ) .  +  6.520
(9) P rzyrost narzędzi p rodukc ji w łasnej we­

d ług  kasztu w ła s n e g o ............................. +  3.000
(10) M nożnik przeliczeniowy ( 1 : 2 )  . . . . 0,600
(11) p rzyrost narzędzi p rodukc ji w łasnej w

cenach niezmiennych .............................+  1.800
(12) Wartość p rodukc ji globalnej w  cenach

niezmiennych ( 1 + 8  +  1 1 ) ...................  158.320
(13) Wartość p rodukc ji globalnej w  cenach

bieżących (2 +  6 +  9 ) .............................  263.000

W artość p ro d u kc ji tow arow ej (1) i  (2) za da­
n y  okres sprawozdawczy zostaje zaczerpnięta 
ze „Sprawozdania z w ykonan ia  p lanu  p ro d u kc ji 
przem ysłowej w ed ług w artośc i i  ilośc i“  —  w zór 
P-14. Pozostałe dane pochodzą z zapisów księ­
gowych. Koszt w łasny p ro d u kc ji tow arow ej (3) 
stanow i suma zapisów debetowych na koncie 
165 „W ykonan ie  p lanu  kosztów w łasnych p ro ­
d u k c ji to w a ro w e j“ , przeprowadzona w  okresie 
sprawozdawczym w  korespondencji z kon tam i: 
151 „P ro d u kc ja  podstawowa“ , 152 ,,P ó łfabrykar  
ty “  i  153 „P ro d u kc ja  pomocnicza“ . W artość re­
m anentu początkowego i  końcowego p ro d u kc ji 
niezakończonej (4) i  (5) stanow ią —  saldo debe­
towe kon ta  152 plus wartość debetowa z kon ta  
151 (będąca sumą w artości zleceń na w yroby  
gotowe, na pó łw yroby, na robo ty  i  us ług i prze­
m ysłowe wykonane d la  odbiorców  zewnętrz­
nych, robo ty  na rzecz in w e s tyc ji oraz na rzecz 
kap ita lnych  rem ontów ) p lus wartość robót w  
toku  p ro d u kc ji pomocniczej z debetu konta  153 
(obejm ująca wartość zleceń na p rodukc ję  narzę­
dzi, p rzyrządów  i  urządzeń przeznaczonych na 
sprzedaż, na rzecz in w e s tyc ji w ykonanych  spo­
sobem gospodarczym, na rzecz kap ita lnych  re ­
m ontów  oraz zleceń na us ług i przem ysłowe dla 
odbiorców zewnętrznych). Za p rzyrost narzędzi 
p ro d u kc ji w łasnej (9) p rzy jm u je  się 50% w a r­
tości zapisów —  debet konta  128 „P rzedm io ty  
n ie trw a łe “  k re d y t konta  153 „P ro d u kc ja  pomoc­
nicza“  —  dokonanych w  okresie, którego w y li­
czenie dotyczy, pomniejszoną o 50% wartości 
narzędzi w ycofanych z użytkow ania .

W ypada nam  teraz zastanowić się, czy w  ten 
sposób w y liczona p rodukc ja  g lobalna obrazuje 
dokładn ie w ie lkość w y n ik u  produkcyjnego 
w  danym  okresie sprawozdawczym. Is to tą  opi­
sanej m etody jest to, że opiera się ona o koszt 
w łasny w ytw arzan ia . A le  z p ra k ty k i w iem y, 
że w  odniesieniu do jednych  i  tych  samych 
w yrobów , koszt w łasny w y tw arzan ia  może 
kszta łtow ać się różnorodnie w  różnych okre­
sach czasu. N ie  w n ika m y  na razie w  przyczy­
n y  tego wahania. Isto tne d la  nas jest to, iż 
p rzy  opisanej metodzie w ahania kosztu w łasne­
go pociągają za sobą zmianę w ie lkośc i wskaź­
n ika  przeliczeniowego (7), k tó ry  z ko le i uzasad­
n ia  w ie lkość końcowego e fek tu  w y liczen ia  tzn. 
w ie lkość p ro d u kc ji g lobalnej w ed ług cen n ie ­
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zm iennych. D latego też p rzy  zm niejszonym  
koszcie w ytw arzan ia , p rzy  te j samej w ie lkości 
p ro d u kc ji tow arow ej oraz p rzy  ta k im  samym 
wzroście względnie u b y tku  rem anentów  p ro ­
d u k c ji niezakończonej ja k  w  k tó rym ś z okre­
sów poprzednich, zaobserwujem y w zrost w a r­
tości p ro d u kc ji g lobalnej w  cenach niezm ien­
nych. O dwrotne zjaw isko, pozorne zmniejsze­
n ie  się w ie lkości p ro d u kc ji g lobalne j, zaobser­
w u jem y w  w ypadku, gdy wzrośnie koszt w łas­
ny  w ytw arzan ia . Oczywiście, p rzy  w yże j w y ­
m ienionych założeniach, faktycznego wzrostu 
bądź zmniejszenia p ro d u kc ji g lobalnej n ie  bę­
dzie. Fakt, że przedsiębiorstwo zm nie jszyło  
koszty w łasne m ów i nam  je dyn ie  o jakości jego 
pracy, natom iast w  w ypadku  opisanym  daje 
fa łszywe pojęcie o w ie lkośc i w y n ik u  te j pracy.

Przed ta k im i niespodziankam i można by  się 
zabezpieczyć, usta la jąc dla całego roku  sta ły 
m nożnik prze liczen iow y w  oparciu o p lanow a­
ną wartość p ro d u k c ji tow arow ej w  cenach n ie­
zm iennych i  p lanow any koszt w ytw arzan ia . 
N ie rozw iązuje to jednak ca łkow ic ie  zagadnie­
nia, bowiem w zrost lu b  obniżenie kosztów  w ła ­
snych w ytw arzan ia  na przestrzeni poszczegól­
nych  miesięcy danego roku  może być także no­
towane na Skutek roz luźn ien ia  reż im u doku­
m en tac ji w arsztatow ej. Opóźnienia w  sp ływ ie  
dokum entacji warsztatowej do sekc ji kosztów 
w łasnych (ka rty  pracy, k w ity  m ateria łow e, za­
kończone zlecenia itp .) mogą pociągnąć za sobą 
zjaw isko fikcy jnego  obniżenia kosztów w y tw a ­
rzania w  jednym  z m iesięcy oraz jednoczesny 
również f ik c y jn y , w zrost w artości rem anentów  
p ro d u kc ji niezakończonej. W  ty m  w ypadku w y ­
liczenie w artości p ro d u kc ji g lobalne j, w  m yś l 
opisanej metody, daje jeszcze bardzie j fa łszy­
w y  obraz w y n ik ó w  p rodukcy jnych  osiągniętych 
w  okresie, którego w y liczen ie  dotyczy.

Z jaw isko roz luźn ien ia  reż im u dokum entac ji 
jest nagminne, zwłaszcza w  tych  zakładach, 
w  k tó rych  w  ciągu miesiąca w ystaw ia  się nie 
se tk i ale tysiące i  dz ies ią tk i tys ięcy k a r t p racy 
i  tysiące zleceń. W  tak ich  w arunkach, o ile  
organizacja n ie  jest, ja k  to się potocznie m ów i, 
zapięta na ostatn i guzik, n ie może być m ow y 
o możliwościach dokładnego w y liczan ia  pro­
d u kc ji g lobalnej w  poszczególnych okresach 
sprawozdawczych.

Z przedstaw ionych tu ta j pokrótce względów 
daje się zaobserwować w  p rak tyce  dążność do 
szukania innych  k ry te r ió w  d la  comiesięcznego 
w yliczan ia  w artości p ro d u kc ji g lobalnej. N ie­
m ałą p rzy  tym  ro lę  odgryw a także i  ta oko­
liczność, że te rm in  sporządzania „Sprawozda­
n ia  z w ykonania  p lanu p ro d u kc ji przem ysłow ej 
według wartości i  ilo śc i“  na wzorze P-14 p rzy ­
pada na 10 dzień po okresie sprawozdawczym, 
zas bilans za ten sam okres sporządzany jest 
w  najlepszym  razie w  trz y  tygodnie po okresie 
sprawozdawczym.

W  jednym  z cen tra lnych  zarządów pod leg łych 
M in is te rs tw u  P rzem yślu Maszynowego zanie­
chano opisanego ju ż  sposobu obliczania w artoś­
ci p ro d u kc ji g lobalne j. Za podstawę do tego 
w yliczen ia  p rzy ję to  natom iast przepracowane

w  okresie sprawozdawczym przez robo tn ików  
godziny. D la  uzyskania danych niezbędnych 
do obliczenia w artości p ro d u kc ji g lobalnej spo­
rządza się zestawienia przepracowanych robo- 
czogodzin. W zór fo rm u la rza  takiego zestawie­
n ia  przedstaw ia tab lica  1.

Zestaw ienia w edług podanego w  ta b licy  1 
w zoru  sporządzają n ie  ty lk o  w yd z ia ły  p roduk­
c ji podstawowej, ale także i  w yd z ia ły  p ro d u kc ji 
pomocniczej, a to z u/wagi na fa k t, że i  te ko­
m ó rk i organizacyjne, w praw dzie  w  n ie w ie lk im  
stopniu, wnoszą swój udzia ł do globalnego w y ­
n ik u  produkcyjnego przedsiębiorstwa. Chodzi tu 
przede w szystk im  o narzędziownię i  w ydz ia ł re ­
m ontow y.

W ypada pokrótce om ówić dw ie na jw ażn ie j­
sze ko lu m n y  przytoczonego zestawienia, a m ia­
now icie  ko lum ny, do k tó rych  są w pisyw ane ro­
boczogodziny służące za podstawę do oblicza­
n ia  w artości p ro d u kc ji g lobalnej. Otóż do obu 
tych  ko lum n  w pisyw ane są czasy robocze fa k ­
tyczn ie  przepracowane z k a r t roboczych, w y ­
danych do następujących ka tego rii zleceń: na 
w y ro b y  gotowe, na pó łp rodu k ty , na usług i 
przem ysłowe d la  odbiorców  zewnętrznych, na 
rzecz kap ita lnych  rem ontów , na rzecz inw es ty ­
c ji przeprowadzanych sposobem gospodarczym 
oraz na narzędzia w ykonyw ane  przez w ydz ia ł 
narzędziowy. Roboczogodziny z k a r t p racy w y ­
danych do w szelk ich innych  zleceń n ie  stano­
w ią  podstawy do w y liczen ia  p ro d u kc ji g loba l­
ne j. A  w ięc pierwsze k ry te r iu m  podziału ogól­
nego czasu roboczego przepracowanego przez ro ­
bo tn ików  na czas wchodzący do p ro d u kc ji glo­
ba lne j i  na czas n ie  wchodzący do n ie j oparte 
jest na rodzajach zleceń. Rodzaj zlecenia, na 
k tó re  praca b y ła  wykonana, jes t p ierwszą wska­
zówką, gdzie przepracowany czas ma być zare­
jestrow any.

Jednak z w yodrębn ionych w  ten sposób ro - 
boczogodzin należy jeszcze w ye lim inow ać ten 
czas, k tó ry  n ie  daje bezpośredniego, fizyczne­
go w y n ik u  w  postaci w y ro b u  gotowego, czy 
us ług i przem ysłow ej. D latego też op isyw any 
sposób obliczania p ro d u kc ji g lobalne j, w  celu 
bardzie j dokładnego ustalenia ilości czasu da­
jącego bezpośrednio w idom y e fek t p ro d u kcy j­
ny, p rzew idu je  konieczność dalszego w yod rę ­
bn ien ia  tych  roboczogodzin, k tó re  n ie  mogą 
służyć za podstawę do obliczania p ro d u kc ji g lo­
balne j. W  ten sposób w yodrębn ia  się jeszcze 
czasy przygotowawcze, roboczogodziny zużyte 
na p rodukc ję  b raków  itp . Jak s tw ie rdz im y 
późnie j, m im o pozorów daleko posuniętej sk ru ­
pulatności w  w ydz ie lan iu  z całej p u li czasu 
przepracowanego przez ro b o tn ikó w  czasu dają­
cego bezpośredni w y n ik  p rodukcy jny , metoda 
ta  nie możne dać właściwego, zgodnego z rze­
czywistością, w y n ik u . <

Jak w y n ik a  ze w zoru  zestawienia, na k tó ry m  
dokonuje się podziału ogólnego czasu przepra­
cowanego, za podstawę do w y liczan ia  p ro d u kc ji 
g lobalnej mogą służyć tak godziny dn iów ko­
we ja k  i  akordowe. W  celu sprowadzenia da­
nych do w ie lkości po rów nyw alnych , przepraco­
wane roboczogodziny akordowe są przemnaża-
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Tablica l

L.p.
Nr.

ka rty
roboczej

Symbol 
i Nr. 

zlecenia

Roboczogodziny do ob li­
czania produkcji globalnej

Roboczogodziny nie wchodzące do obliczania 
produkcji globalnej

R azem
dniów­
kowe

akor­
dowe

czas
przygoto­
wawczy

przestoje braki obsługa
oddziału inne

1. 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Tablica 2

L.p. A s o r ty m e n t
Ilo ść
s z tu k

Cena je d ­
nos tkow a  
w  z ł n.

W a rtość  
w  z ł n. 
(3 X 4 )

P racoch łonność
na

jednostkę

P racoch łonność
ogó lna
(3 X 6 )

1 2 3 4 5 6 i 7

1 A 100 20 2000 3 300

2 B 1000 100 l 00000 8 8000

3 C 500 60 30000 to 7500

R a z e m 1600 132000 15800

ne przez średni w spó łczynn ik  w ykonan ia  norm . 
Tę ko rek tę  przeprowadza się dla każdego w y ­
dzia łu  osobno, gdyż nie wszędzie współczyn­
n ik  jes t jednakow y, p rzy  czym z regu ły  p rz y j­
m u je  się w spó łczynn ik  z miesiąca poprzedzają­
cego miesiąc sprawozdawczy, ponieważ w  chw i­
l i  dokonywania tego obliczenia b ra k  jest jesz­
cze danych za miesiąc sprawozdawczy. Suma 
przeliczonych roboczogodzin akordow ych i 
dn iów kow ych jes t następnie przemnażana przez 
przeciętną wartość norm ogodziny w  z ło tych  n ie ­
zm iennych. T ym  sposobem o trzym u je  się w a r­
tość te j części p ro d u kc ji g lobalnej zakładu, 
k tó ra  obe jm uje  p rodukc ję  tow arow ą i  p rzyros t 
w zględnie ubytek, rem anentów  p ro d u kc ji n ie- 
zakończonej w  okresie sprawozdawczym. Prze­
ciętną wartość w  z ło tych n iezm iennych jednej 
roboczogodziny ustala się dzieląc wartość p ro ­
d u k c ji tow arow e j, f ig u ru ją ce j w  p lan ie  na da­
ny  okres sprawozdawczy, przez ilość norm ogo- 
dzin potrzebnych na w ykonanie  tego planu.

P rzykładow o w y liczen ie  opisane powyżej 
przedstaw ia się następująco. Zakład ma w  p la ­
nie p ro d u kcy jn ym  trz y  sortym enty, a m iano­
w ic ie : 100 szt. so rtym entu  A ; 1000 szt. so rty ­
m entu B i 500 szt. sortym entu  C. W artość je d ­
nostkowa w  cenach niezm iennych w ynosi dla 
sortym entu  A  —  20 zł, dla so rtym entu  B —  
100 zł oraz dla sortym entu  C —  60 zł. Odpo- 

* w iedn io  na w ykonan ie  jednej sz tuk i potrzeba 
roboczogodzin: d la  sortym entu  A  —  3, B —  
8 i  d la C —  15 roboczogodzin. Zestaw iając po­
wyższe dane, p lan  p ro d u k c ji i  pracochłonności 
w ypadnie  ja k  w  ta b licy  2.

Dzieląc ogólną wartość p lanu przez łączną 
pracochłonność w  normogodzinach o trzym u je ­
m y średnią wartość jedne j norm ogodziny. W

naszym przykładzie  w ynosi ona: 132000 : 15800 
=  8,35 zł n. Jeżeli teraz p rzy jm iem y, że w  okre­
sie sprawozdawczym przepracowano 17000 ro­
boczogodzin (po odpow iednim  skorygow aniu 
fak tyczn ie  przepracowanych roboczogodzin 
akordowych) to wartość p ro d u kc ji g lobalnej, 
obejm ująca p rodukc ję  tow arow ą i  p rzyros t 
p ro d u kc ji niezakończonej, w yniesie: 17000 X  
X  8,35 141950 zł n. Zakładając, że wartość
p ro d u kc ji tow arow e j w ykonane j w  okresie 
sprawozdawczym w yn ios ła  135000 z ł n., w y l i­
czamy wartość p rzyrostu  p ro d u kc ji niezakoń­
czonej: 141950 —  135000 = 6950 z ł n. W  analo­
giczny sposób przebiega w y liczen ie  w artości 
p rzyrostu  w zględnie u b y tku  p ro d u kc ji nieza­
kończonej w  cenach bieżących.

Sposobu obliczania w ie lkości p rzyrostu  lub  
u b y tku  rem anentów  narzędzi p ro d u k c ji w łas­
nej omawiać nie będziemy. Zastanow im y się 
natom iast nad tym , czy w yliczen ie  przedsta­
w ione powyżej może dać w y n ik i odpowiadające 
rzeczyw istem u stanow i rzeczy w  każdym  w y ­
padku. W ydaje się rzeczą n iew ą tp liw ą , że ja k  
długo, p rzy  idea lnym  zachowaniu innych  w a­
runków , zakład p ro d u ku je  zgodnie z planem, 
ta k  długo w yliczen ie  może się pokryw ać ze sta­
nem faktycznym . W  w ypadku jednak p rodu­
kow ania niezgodnie z p lanem  nastąpi n iew ą t­
p liw ie  w ykazanie bądź fikcy jnego  wzrostu 
(przy ponadplanowej p ro d u kc ji w yrobów  bar­
dzie j pracochłonnych o n isk ie j stosunkowo ce­
nie niezm iennej), bądź też fikcy jnego  u b y tku  
p rodukc ji niezakończonej (przy ponadplanowej 
p ro d u kc ji w yrobów  drogich o m ałe j praco­
chłonności).

D rug ie  niebezpieczeństwo, również poważne, 
w ykazyw an ia  f ik c y jn y c h  p rzyrostów  lu b  u b y t-
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ków  p rodukc ji niezakończonej k ry je  się p rzy  
fak tycznym  wzroście bądź zm niejszeniu praco­
chłonności na poszczególne w yroby . Norm ogo- 
dz iny p rzy ję te  do obliczenia średniej w artości 
jednej roboczogodziny n ie  p rzew idu ją  tak ich  
okoliczności ja k  np. konieczność zastosowania 
dodatkowych operacji obróbkow ych na skutek 
b raku  właściwego m a te ria łu  i  w yn ika jące j stąd 
niezbędności stosowania m a te ria łu  zastępczego. 
Jeżeli tak ich  w ypadków  w  ciągu miesiąca spra­
wozdawczego będzie dużo, a p rzy  obecnych 
trudnościach m ate ria łow ych  stosowanie surow ­
ców zastępczych jest na porządku dziennym , 
jeże li do tego zakład posiada szeroki wachlarz 
asortym entowy, to jasną rzeczą jest, że o b li­
czona w  opisany sposób produkc ja  g lobalna nie 
odzw ierc ied li faktycznego, rzeczywistego w y n i­
k u  produkcyjnego. O dw ro tn ie  — ' p rz y  nieprze­
w idzianych  planem  w ypadkach obniżenia p ra ­
cochłonności da się zaobserwować pozorny uby­
tek rem anentów  p ro d u kc ji niezakończonej.

Rozpatrzm y jeszcze jedną okoliczność, k tó ra  
w p łynąć może na fa łszywe usta lenie w y n ik u  
liczbowego p rzy  ob liczan iu  p ro d u kc ji g lobal­
ne j opisywaną metodą. Jak ju ż  zaznaczono, me­
toda przew iduje, zresztą całkiem  słusznie, w y ­
odrębnienie roboczogodzin straconych na p ro­
dukcję  braków . Zasada ta jednak nie została 
konsekwentnie przeprowadzona i dlatego is t­
n ie je  niebezpieczeństwo dalszego spaczenia w y ­
n iku  liczbowego. Chodzi m ianow ic ie  o to, że

UWAGA CZYTELNICY!
Od kwietnia została wznowiona 
sprzedaż w kioskach „Ruchu“ 
„Ekonomiki i Organizacji Pracy“

Miesięcznik nasz będzie można 
nabyć w każdym  mieście w oje­
wódzkim  w kiosku „Ruchu" na 
kolejowym  dworcu głównym oraz  
w następujących kioskach w W ar­
szawie: w kioskach przy w yż­
szych uczelniach, m inisterstwach, 
w kiosku KC PZPR, PKPG, C U S Z, 
C R ZZ, Prezydium Rady Ministrów, 
w kiosku przy Radzie Państwa, 
w G łównym  U rzędzie  Statystycz­
nym, w Narodow ym  Banku Pol- 
*kim  i w Banku Inwestycyjnym.
W W arszaw ie m iesięcznik nasz 
będzie sprzedaw any ponadto w 
kiosku przy Dworcu Śródm ieście.

P o w ia d a m ia ją c  o tym  C z y te ln ik ó w  i naszych  
w s p ó łp ra co w n ik ó w  u p rz e jm ie  p ro sim y o p o w ia ­
d o m ien ie  R e d a k c ji w  ja k ic h  p un ktach  n a le ż a ło b y  
le s zcze  w p ro w a d z ić  s p rz e d a ż , ja k  ró w n ie ż  o in ­
fo rm o w a n ie  o w y p a d k ac h  za k łó c e ń  jeś li c h o d z i o 
k o lp o rta ż  „E k o n o m ik i“  w  podanych  tu k io skach .

przepracowany czas re jes tru je  się po każdej 
operacji, k tó re  w ykonyw ane mogą być w  róż­
nych oddziałach. Zakładając na p rzyk ład , że 
dopiero po p ią te j z ko le i operacji kon tro la  
techniczna stw ierdza, iż z w yprodukow anych 
1000 szt. —  200 szt. jest złych, nie nadających 
się do dalszej p rodukc ji, to czas rzeczywiście 
przepracowany, uw idoczniony na karc ie  pracy 
w ydanej na w ykonanie  danej (w ty m  w ypadku 
p ią te j) operacji dz ie li się proporc jona ln ie  do 
ilości sztuk dobrych i  złych. Czas zużyty  na 
w yprodukow an ie  dobrych części w ejdzie  do 
p ro d u kc ji g lobalnej, zaś czas stracony na w y ­
konanie braków  —  nie. A le  nie p rzew idu je  się 
jednoczesnego korygow ania  czasu zużytego na 
w ykonan ie  poprzednich operacji. Zresztą b ie ­
żące przeprowadzanie tak ie j ko re k ty  by łoby 
nader k łopo tliw e . Jak z tego w yn ika  i  w  tym  
w ypadku pope łn iany zostaje błąd.

W ym ienione tu ta j okoliczności nie są je d yn y ­
m i z m ających w p ły w  na w ad liw e  ustalenie 
w ie lkości p ro d u kc ji g lobalne j. Zaletą te j m eto­
dy może być to, że p rzy dobrze zorganizowa­
nej pracy w y n ik  o trzym u je  się stosunkowo 
szybko. Jednak, ja k  już  to stw ierdzono, nie na­
leży się spodziewać, aby w  p raktyce  w y n ik  ten 
m ógł być w łaśc iw ie  ustalony.

Poza opisanym i w yże j m etodam i usta lania 
w ie lkośc i p ro d u kc ji g lobalne j, znane są p róby 
obliczania w ie lkośc i rem anentów  p ro d u kc ji n ie ­
zakończonej w  sposób podobny do usta lania 
w ie lkośc i p ro d u kc ji tow arow e j. Na wszystkie 
pó łw yro b y  własne przedsiębiorstwo m usi w te ­
d y  posiadać cennik cen niezm iennych. Na pod­
staw ie spisu, dokonywanego w  ostatn im  dn iu  
każdego miesiąca, ustala się w  cenach niez­
m iennych w ie lkość rem anentu p ro d u kc ji n ie ­
zakończonej. Ta metoda daje dobre w y n ik i je ­
dyn ie  w  tych  wypadkach, gdy nie pochłania 
zbyt w ie le  czasu na dokonanie comiesięcznego 
spisu. Jeżeli natom iast liczba pó łw yrobów  w ła ­
snej p ro d u kc ji sięga k ilk u , a naw et k ilkunas tu  
tysięcy pozycji, w te d y  jest ona technicznie 
w prost n iem ożliw a do przeprowadzenia.

W  a rty ku le  n in ie jszym  stara liśm y się w yka ­
zać na ja k ie  trudności napotyka się w  p ra k ty ­
ce p rzy  usta lan iu  w ie lkości w y n ik u  p ro d u kcy j­
nego zakładu. Zosta ły  omówione —  i to nader 
pobieżnie —  ty lk o  ważniejsze prob lem y, Po­
m in ię to  ponadto całą teoretyczną stronę zagad­
nienia.

Sprawa właściwego, praw id łow ego ustalenia 
w artości p ro d u kc ji g lobalnej w ykonane j w  
okresie sprawozdawczym ma n iezm iern ie  do­
niosłe znaczenie, tak  d la ekonom ik i samego za­
kładu, ja k  i  d la  gospodarki narodowej. Przecież 
od tego zależy w  znacznej m ierze ustalenie 
p lanu produkcy jnego na przyszłe okresy. P ra ­
w id łowość obliczania ma także doniosły w p ły w  
na ustalenie przyszłych zadań w  zakresie ro ta ­
c ji środków obrotowych. D latego należy szu­
kać metody, k tó ra  by dawała pełną ręko jm ię  
praw id łow ości usta lania w y n ik ó w  p ro d u kcy j­
nych zakładu wytwórczego, a k tó ra  by ła b y  jed ­
nocześnie m oż liw ie  prosta, n ie  wym agająca 
nadm iernego nakładu pracy.

Lech A. Załęczny
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Stanisław Jezierski

Służba dyspozytorska w  zak ładzie  
przemysłu budow y m aszyn

W  s ta łym  i  szybkim  doskonaleniu 
p lanowania i  organizacji pracy 
w  przedsiębiorstwach przem ysło­
wych, po wprow adzen iu plano­
wania wykonawczego i rozra­

chunku gospodarczego, ak tua lnym  i ważnym  
zagadnieniem staje się wprowadzenie służby 
dyspozytorskie j. Szereg przedsiębiorstw  organ i­
zuje już  u siebie tę służbę z trudem  szukając 
najw łaściw szych rozwiązań.

W  zw iązku z tym , a także ze względu na w a ­
gę i aktualność zagadnienia, chcemy podzielić 
się naszym i poglądam i na zagadnienie służby 
dyspozytorskie j, do ja k ich  doszliśmy na zasa­
dzie s tud iów  i badań oraz prac przeprowadzo­
nych w  przedsiębiorstwach przem ysłowych.

Służba dyspozytorska n ie  naruszając i  n ie 
zm ieniając założeń organizacji i  zadań innych  
służb m usi być organem podnoszącym poziom 
zarządzania p rodukc ją  i  sprawność opera tyw ­
nej ko n tro li. W yn ika  więc, że organizacja służ­
by dyspozytorskie j w inna  iść w  k ie ru n ku  stwo­
rzenia nowej kom órk i operatywnego śledzenia 
i  regulowania rea lizac ji p lanu p ro d u kc ji w  celu 
zapewnienia i osiągnięcia przebiegu procesu 
p ro d u kc ji na każdym  jego odcinku zgodnego 
z ustaloną p lanam i ry tm ik ą  i  w ie lkością p ro ­
dukc ji.

To regulowanie rea lizac ji p lanu p ro d u kc ji 
należy rozum ieć n ie  ty lk o  jako bieżące usu­
wanie wszelkich za istn ia łych w  przebiegu p ro ­
cesu p ro d u kc ji zaburzeń i zahamowań, ale rów ­
nież jako  czynność zapobiegawczą, zm ierza ją­
cą do zabezpieczenia zawczasu procesu p roduk­
c ji, przed jego uruchom ieniem , przez należyte 
przygotowanie urządzeń, narzędzi i  innych  po­
mocy warsztatowych, dostaw m ate ria łów  itp . 
oraz zapewnienie na przyszłość planowego 
przebiegu p ro d u kc ji przez zasadniczą lik w id a ­
cję spotykanych zaburzeń i zahamowań po ich 
w n ik liw y m  przeanalizowaniu w  okresie zaist­
nienia i  w ysun ięc iu  w niosków  usprawnień, 
zm ierzających do usunięcia wszelkich n iepra­
w id łow ości w  procesie p rodukc ji.

Tak zorganizowana służba dyspozytorska od­
ciąży k ie row n ików  w ydz ia łów  p rodukcy jnych , 
dzia łów  funkc jona lnych , ja k  rów nież k ie ro w ­
n ic tw o  zakładu od bieżących operatyw nych za­
jęć zw iązanych z w ykonaniem  dziennych p la­
nów  i tym  sposobem um oż liw i k ie ro w n ic tw u  
skoncentrowanie uwagi na zagadnieniach o r­
ganizacyjnych, zw iązanych z ustaw ieniem , do­
skonaleniem i  rozw ojem  działalności gospodar­
czej przedsiębiorstwa.

W prowadzenie służby dyspozytorskie j n ie po­
w in n o  naruszyć organizacji in n ych  służb 
a przede w szystk im  służby planowania i  spra­
wozdawczości, k tó re j organizacja i zadanie po­
zostają niezm ienione. Opracowania te j służby są 
narzędziam i pracy dla służby dyspozytorskie j.

Branżowe zakłady wchodzące w  skład In s ty ­
tu tu  E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu b ra ły  
udzia ł w  organizacji s łużby dyspozytorskie j 
w  k ilk u  przedsiębiorstwach różnych branż prze­
m ysłu. Zakład Przem ysłu Maszynowego opra­
cow yw ał zagadnienie s łużby dyspozytorskie j 
w  przedsiębiorstw ie przem ysłu m otoryzacy jne­
go, p roduku jącym  masowo jeden w yrób , 
a m ianow icie  w  Zakładach Mechanicznych —  
„U rsus“ , p roduku jących  ciągnik i.

Omawiane w  n in ie jszym  a rty ku le  zadania 
s łużby i  staw iane je j w a ru n k i dotyczą wszyst­
k ich  przedsiębiorstw  przem ysłowych. R ozw ija ­
jąc i  precyzując w  dalszym ciąigu n iek tó re  za­
gadnienia systemu dyspozytorskiego podajemy 
je  jako  ściśle związane z dużym  przedsiębior­
stwem  budow y maszyn.

Z podanego powyżej zadania głównego, celu 
ja k i u s ta liliśm y dla służby dyspozytorskie j w y ­
n ika ją  zasadnicze w a ru n k i stawiane systemo­
w i dyspozytorskiem u, k tó re  można u jąć nastę­
pująco:

(1) Służba dyspozytorska musi przede wszyst­
k im  być wysoce operatywna, a w ięc m usi m ieć 
możność szybkiego m anewrowania w  toku prze­
biegu procesu p rodukc ji; m usi m ieć odpowiada­
jące je j zadaniom prawo decyzji; m usi m ieć 
odpowiednie narzędzia pracy orientu jące ją  
szybko o p rzygotow an iu  i przebiegu p rodukc ji, 
ja k  również um ożliw ia jące je j drogą odpowied­
nio rozbudowanej sieci łączności natychm iasto­
we porozum iewanie się z p racow n ikam i współ­
dz ia ła jącym i w  procesie p rodukc ji; m usi być 
m aksym alnie odciążona od wszelkich prac kan­
ce la ry jnych ; dyspozytor m usi m ieć możność 
bezzwłocznej in te rw e n c ji na odcinkach pracy, 
na k tó rych  powstają zaburzenia w  procesie pro­
dukc ji.

(2) System dyspozytorski m usi być ściśle 
przystosowany do organizacji przedsiębiorstwa 
i systemu planowania wewnątrzzakładowego. 
Organizacja przedsiębiorstwa, przebieg procesu 
produkcyjnego i  system planowania w ew nątrz ­
zakładowego są ściśle związane z w ie lkością 
i  specyfiką p ro d u kc ji tego przedsiębiorstwa, 
a system dyspozytorski .musi podnosić poziom 
zarządzania, n ie  powodując zm ian w  organiza­
c ji i  p lanowaniu.

(3) Ustalając stanow iska dyspozytorskie m u­
s im y uwzględniać m iejsca tych  trudności w  prze­
biegu procesu p rodukc ji, k tó re  ham ują  plano­
w y  przebieg p rodukc ji. T rudności te zm ienia­
ją  się z czasem, co w yw o łu je  konieczność zm ian 
w  ustaw ien iu  stanowisk dyspozytorsk ich  i  ich 
obsadzie.

Na p rzyk ład : stale popraw iająca się, ale tru d ­
na sytuacja term inowego i ry tm icznego zaopa­
trzen ia  w ydz ia łów  p rodukcy jnych  w m a te ria ły  
podstawowe wym aga dzisiaj zwrócenia specjal-
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Schemat sieci stużby dyspozytorskiej
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Rys. 1

nej uwagi na wzm ocnienie tego odcinka pro­
cesu p rodukc ji odpow iednio zorganizowanym i 
stanow iskam i dyspozytorsk im i w  dziale zaopa­
trzenia. ewentua ln ie również w  magazynie ma­
teria łów . Gdy sytuacia zaopatrzeniowa popra­
w i się znacznie, stanowiska te mogą ulec czę­
ściowej lu b  ca łkow ite j lik w id a c ji.

Trudności te mogą mieć rów n ie  charakte r lo­
ka lny, czasem chw ilow y. Z powyższego w yn ika , 
że ustalanie stanow isk dyspozytorskich i  ich 
obsada zależne są rów nież od każdorazowych 
w arunków  is tn ie jących  w  przedsiębiorstw ie 
przem ysłowym . W arunk iem  zasadniczym jest 
aby system dyspozytorski usta lany dla przed­
siębiorstwa przemysłowego obejm ował w  cało­
ści zagadnienie związane z przebiegiem  procesu 
p rodukc ji. Stanowiska dyspozytorskie muszą 
być tworzone n ie  ty lk o  w  pionie zastępcy g łów ­
nego inżyn iera  dla spraw p rodukc ji, lecz ró w ­
nież w  zależności od potrzeb i w  innych  ko­
m órkach organizacyjnych ruchu i zarządu.

Jak należy organizacyjn ie  związać służbę dy­
spozytorską w  zasięgu usta lonym  je j zadaniam i 
oraz związać z kom órkam i ruchu  i zarządu, te­
renem je j działania?

Zadaniem służby dyspozytorskie j jest regu­
lowanie przebiegu p rodukc ji, a w ięc stanow i­
ska służby dyspozytorskie j muszą być stworzo­
ne w  podstawowych kom órkach p rodukc ji, to 
jest w  wydzia łach p rodukcy jnych , jednocześnie 
w  }7 Ĉ  w ydziałach i działach, k tó rych  dz ia ła l­
ność ma w p ły w  na ry tm iczny , rów nom ie rny  
i  p lanow y przebieg p rodukc ji. Jest to jeden 
szczebel, na k tó ry m  organ izu jem y służbę dys­
pozytorską.

K ierow anie  całokształtem  p ro d u kc ji leży 
w  zadaniach szefa p ro d u kc ji —  zastępcy g łów ­
nego inżyn iera  dla spraw p rodukc ji. Na tym  
szczeblu muszą ześrodkowywać się wszystkie za­
gadnienia, dotyczące p rodukc ji, a wchodzące

w  zakres regulowania przebiegu p rodukc ji 
przez służbę dyspozytorską. Na tym  szczeblu 
tw o rzym y stanowisko głównego dyspozytora, 
zaś na szczeblach w ydz ia łów  i działów  stano­
w iska starszych dyspozytorów.

W różnych wypow iedziach spotykam y się czę­
sto ze zdaniem, że wychodząc z założenia jedno­
osobowego k ie row n ic tw a , służba dyspozytorska 
m usi być, poza dw om a. podanym i szczeblami, 
zorganizowana rów n ie  na szczeblu dyrek to ra  za­
kładu, że na ty m  szczeblu pow in ien  być posta­
w io n y  g łów ny dyspozytor. K o m p liku je  to bardzo 
ustalenie zadań dyspozytorskich na tych  trzech 
szczeblach w  ten sposób, aby n ie  zmniejszyć 
operatywności te j służby i  nie rozbudować po­
nad m iarę etatów. S potyka liśm y również usta­
len ia : „s tarszy dyspozytor podlega adm in is tra ­
cy jn ie  k ie ro w n iko w i w ydzia łu , a funkc jona l­
n ie  głównem u dyspozyto row i“ . Zdaniem  na­
szym, obydwa te rozw iązania są niesłuszne.

D la  przeanalizowania i  rozw iązania powyż­
szych zagadnień przeprowadźm y porównanie 
wprowadzanej organizacji służby dyspozytor­
skie j z dawno is tn ie jącą organizacją służby 
planowania. Podstawową kom órką w  planowa­
n iu  jest dzia ł planowania. K oo rdynu je  on prace 
planow ania w  oparciu o ścisłą współpracę 
z n im  stanow isk służby planowania, wchodzą­
cych organizacyjn ie  w  skład dzia łów  (sekcje 
p lanow ania w  działach zaopatrzenia i  finanso­
w y m  itd .) oraz w ydzia łów  (sekcje planowania 
wydziałowego). D z ia ł p lanowania ustala zasady 
dla prac planowania, daje wytyczne, wyznacza 
te rm iny , ko n tro lu je  przebieg sporządzania p la ­
nów  i  o trzym u je  p lany i -sprawozdania ze 
w szystkich kom órek p lanu jących niezależnie 
od tego w  ja k im  pionie schematu o rgan izacyj­
nego zakładu one się znajdują . Podobnie g łów ­
n y  dyspozytor koordynu je  pracę całej służby 
dyspozytorskie j ściśle z n im  i m iędzy sobą
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w spółpracującej, niezależnie w  ja k im  pionie 
ona się znajdu je .

Śledzenie i  regulowanie przebiegu p ro d u kc ji 
jest jednym  z g łów nych zadań szefa p rodukc ji 
i k ie ro w n ikó w  w ydz ia łów  produkcy jnych . Z le­
cając w ykonanie  tych  zadań dyspozytorom  
s taw iam y głównego dyspozytora ja k  zastępcę 
szefa p rodukc ji, starszych dyspozytorów  jak  
zastępców k ie ro w n ikó w  w ydzia łów . W  skład 
stanow isk dyspozytorskich wchodzą dyspozyto­
rzy  zm ianow i, pe łn iący zadania dyspozytorskie 
na swoich zm ianach oraz p rzydz ie len i dyspozy­
torom  operatorzy, k tó rz y  nie opuszczając b iu ra  
dyspozytorskiego ty m  samym dają możność 
dyspozytorom  wolnego poruszania się. Opera­
to rzy  obsługują urządzenia łącznicowe1, p rz y j­
m u ją  w  czasie nieobecności dyspozytora zgło­
szenia i m e ldunk i bezzwłocznie przekazując 
ważniejsze dyspozytorow i, u trz ym u ją  w  ak tua l­
nym  stanie tablice i harm onogram y dyspozy­
torskie, pomagają w  prowadzeniu dokum en­
ta c ji dyspozytorskie j.

Rozbudowa sieci służby dyspozytorskie j za­
leżna jes t od o rgan izac ji procesu p ro d u kc ji 
i  rozbudow y zakładu dla którego służbę dys­
pozytorską p ro jek tu jem y. Tablica 1 podaje jako 
p rzyk ła d  zapro jektow any „schem at sieci służby 
dyspozyto rsk ie j“  d la  dużego zakładu przem y­
s łu  budow y maszyn. Podane na te j ta b licy  ze­
staw ienie etatów  służby dyspozytorskie j może 
rob ić w rażenie konieczności znacznego po­
większenia kadr p racow n ików  w  zakładzie. Na­
leży jednak pamiętać, że wprowadzenie do 
zakładu s łużby dyspozytorskie j nie jest zw ią­
zane z powstaniem  nowych czynności, lecz 
w  założeniu swym  przew idu je  ześrodkowanie 
już  w ykonyw anych  czynności opera tyw nych 
w  zadaniach służby dyspozytorskie j. D latego 
przetasowując zadania i  czynności w  dąże­
n iu  do usprawnien ia i  podniesienia na wyższy 
poziom  k ie row an ia  p rodukc ją  oraz operatyw ną 
kon tro lą , przeprowadzam y również przesunię­
cia pracow ników . W  rezultacie p rzy zorganizo­
w an iu  służby p lanow ania i  s łużby dyspozytor-

Rys. 2 Zestawienie zadań

GŁÓW NY DYSPOZYTOR: (1) k ie ru je  pracami służby dyspozytorskiej; (2) dopilnow uje te rm ino­
wego wykonania planów p rodukc ji śledząc zabezpieczenie p rodukc ji oraz usuwając zahamo­
w ania w  procesie p rodukc ji; (3) załatw ia i rozstrzyga zahamowania i odchylenia od planu n ie- 
z likw idow ane przez starszych dyspozytorów; (4) in fo rm u je  k ie row nictw o zakładu o przebiegu 
p rodukc ji wydanych zarządzeniach i uzyskuje aprobatę k ie row n ic tw a , (5) przedstawia swe 
w n ioski zarządzeń dyrekc ji; (6) zastępuje w  w ypadku nieobecności zastępcę głównego inżyniera

dla spraw produkcji

O ŻD -O A D -H uD -H D  
n in -  M íin-M iíin-M Íyn-Hn

N D H g D rzD T N O

1
śledzenie terminowego wykona- 
nia planu produkcji t przysto­
sowanie planów zmianowych 
Siedzenie zabezpieczenia w pół­
fabrykaty wydziatu następnych 
oqniw produkcji

°r0

10

'ledzeme terminowego wykonania 
plonu produkcji / przystosowanie 
plonów zmianowych 
Zmianu planów w wypadku zadań 
m/nikłi/ch i  bieżących potrzeb 
produkcji

OrO

rHD

lopilnowame terminowego 
przygotowania przezkro/olnię 
natertatów dta wydziałów 
produkcji główne/ / wydziałów 
pomocniczych

DrO

“ T

ki ^ 

§>1

Interwencje w przypadku braku 
narzędzi który qrczt zahamowa­
niem produkcji i  dopi Ino won/e 
szybkiej likwidacji tych braków

Interwencje w przypadku braku 
narzędzi,który grozi zoh omowa - 
n/em produkcji / dopilnowanie 
szypk/ę likwidacji tych braków

Śledzenie za dostatecznym 
zaopatrzeniem krajotm w pomoce 
worsztatewe
Oopilnowonie szybkiego uzupełnie­
nia pomocy warsztatowych 
ostrzeme, renowocje dp

IND

Siedzenie terminowego wydowomo 
zamówień zgodnie z plonem 
i bieżącymi potrzebomi 
Siedzenie terminowej dostawy 
i zapewnienie w odpowiednim 
czasie monitowania/ interwencji 
Sledzeme terminowego zawierania 
umów kooperacyjnych / ich 
terminowego wykona mo

PrD

PrD

PrD

lopilnowame w tasa wago zaopat­
rzenia wypożyczalni wydziob - 
wych w pomoce warsztatowe 
Dopilnowanie / wmiorę potrzeb 
przyspieszenie dostaw z  zeiyngta 
Doraźne załatwienie zagadnień 
norzędzi zostępczych

PrD 
My 0
HgD
itlO

PrD

l lCS
O 5

<3 m 
Se

Dopilnowanie terminowej / kompletnej 
dostawy materiatów zgodnie 
z kalendorzami produkc/i 

Interwencie w przypadku ilościowo 
lub gatunkowo niewłaściwych dostaw 
Powodowanie dostaw w przypadku 
braków
Dopilnowanie zaopatrzenia 
w moterta ty  pomocnicze

MęO
lub
MD
HgD
WbHD

PrD

NęD

Dopilnowanie terminowej i  kompletnej 
dostawy materiatówzgodnie zpkzn 
Jnterwenc/e wprzypodku ilościowo 
lub gotunkowo niewłaściwych dostaw 
Powodowa me dostaw wprzypodku 
braków
Dopilnowanie zaopatrzenia 
w matenaty pomocnicze

MęO

MgD

PrD

HgD

Zapewnienie terminowej/kompletnej 
dostawy użytkownikom moter i  o ta w 
zgodme zplanomi / zapotrzebowaniami 
Dopilnowanie normatywnych zapas» 
magozynowych
Oopilnowonie terminowego odbioru 
materiałów(Hosaowego i  IcchrucznegĄ 
oraz terminowego składowania

T/D

F/0

§

§

Oborne o petna > c/agta obs odę 
stanowisk roboczych 
Przerzuty sity roboczej zestonomk 
mmej zogrozonych no bordziej 
zogrozone
Wnioski o uruchomieniu dodotkowej 
zmiany

PrO

PrO

PrO

Oborne o petna / ciąg tg obsadę 
stanowisk roboczych 
Przerzuty sity robocze/ ze stonowisk 
mmej zogrozonyd) na hordzie/ zogrozont. 
Wnioski uruchomienia dodotkowej 
zmiany

PrD

PrD

PrD

Oborne o pełną/ciągłą obsodę 
stanowisk roboczych 
Przerzuty sity roboczych zgodnie 
z bieżącymi potrzebami produkcji 
/ magazynu
Wnioski uruchomienia dodatkowej 
zmiany

PrD

PrD

PrD

Decyzte w sprawie mierwencu/nuch 
delegacji pracowników fok rad u

PrO

cis
Dopilnowanie regularnego tronspo 
rtu  moter tatów / półfabrykatów 
Iu  pen nieme regularnego transportu 
wyrobów wydziatu do następnego

TO

TO

Dopilnowanie regularnego transportu 
materiatów
Zapewnienie regukzrneoo transportu 
pomocy warsztatowych do głównego 
składu pomocu warsztatowych 
i  wypożyczalni

TD

TO

Dopilnowanie etosowej obs ług/ 
magazynu transportem we rwą tu 
ra i radowym

TD
Dopilnowanie terminowego przywozu 
ma len a ton z zewnątrz 
Dopilnowanie sprawnego raztodunku 
materiałow i (Jodowy do magazynów

10

PIO

R
U

C
H

 
1

Siedzenie gotowości moszym urządzeń 
dlo zopionowane/ produkcji 
Dopilnowanie ustalania i  przestrze­
gania terminów remontów 
Dopilnowanie zoopatrzema w porę, 
sprężone powietrze; energię 
elektryczną dp

m

TIO

\m

L

Śledzenie gotowości maszyn / urtądzer 
do zopionowanej produkcji 
Dopilnowanie ustolomo * przestrze­
gania termmow remontów 
Dopilnowanie loopotrzemo w parę, 
sprężone powietrze, energię 
elektryczną /tp

1HD

THO

n o

Śledzenie gotowości mowyn ¡urządzę
if kro/olni
Siedzenie promidfowego funkgonomui 
urządzeń transportu magazynowego 
Dopilnowanie zoopatr/enio w porę 
energię elektryczną itp

THO

*1*0

TÍO
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skie j e ta ty pracow n ików  w  zakładzie pow inny 
jeże li nie od razu to w  szybkim  czasie, zm n ie j­
szyć się.

M ając usta lony schemat o rgan izacji służby 
dyspozytorskie j, ważną i  nieodzowną sprawą 
sta je  się opracowanie regulam inu , określające­
go m ożliw ie  szczegółowe zadania poszczegól­
nych stanow isk dyspozytorskich. Zadania te 
będą różne w  zależności od stanowiska dyspo­
zytorskiego. Chcąc dać pogląd na zagadnienie 
zadań na poszczególnych stanowiskach załą­
czamy tablicę 2. ,,Zestaw ienie zadań służby 
dyspozyto rsk ie j“ . Zestawienie to jest w  treści 
swej regulam inem  w  dużym  skrócie. U przed­
nie sporządzenie takiego zestawienia u ła tw ia  
w  znacznym stopniu opracowanie następnie 
szczegółowego regulam inu .

Zasadniczym zadaniem każdego dyspozytora 
jest zabezpieczenie p ro d u kc ji i  usuwanie zaha­
mowań i  zaburzeń w  procesie p rodukc ji. W y­
znaczając te zadania m usim y jednocześnie dać 
m u prawo decyzji o doraźnych koniecznych

przerzutach zdolności p rodukcy jnych  (obsady, 
maszyn i  urządzeń, pomocy w arsztatow ych itp .) 
oraz decyz ji w  spraw ie koniecznych zm ian 
w  planie p ro d u kc ji (zm iany kole jności w yko ­
nania zadań p rodukcy jnych , p rze rzu ty  zadań 
dla w ykonaw ców  itp.). D yspozytor ma prawo 
decyz ji przerzutów  i  zm ian zasadniczo w  zasię­
gu swej zm iany, z ty m  że decyzje swe m usi 
bezzwłocznie podać do sekc ji p lanow ania w y ­
działowego celem odpow iednich odnotowań 
w  planach i harm onogram ach oraz uwzględnie­
n ia  ich  p rzy  sporządzaniu p lanów  na następną 
zmianę. Konieczne zm iany i  p rze rzu ty  w y k ra ­
czające poza okres zm iany muszą być om ówio­
ne z k ie row n ic tw em  i  wniesione do planów.

Zadanie m anew row ania w  toku przebiegu 
p ro d u kc ji i  prawo decyzji zależne są w  swym  
zakresie od rodzaju p rodukc ji. W  p rodukc ji 
masowej można ściśle określić i  zaplanować za­
danie p rodukcy jne  w ydzia łu , ja k  również za­
dan ie  poszczególnych stanow isk pracy; ściślej 
rów nież można usta lić  i zaplanować zadania

służby dyspozytorskiej
STARSZY DYSPOZYTOR (działu lub  w ydzia łu): (1) śledzi stan zabezpieczenia procesu pro­
dukc ji na swym odcinku oraz usuwa zahamowania w  procesie p rodukc ji; (2) w ykonu je  zlecenia 
głównego dyspozytora i  in fo rm u je  go o zaistniałych zahamowaniach i przedsięwziętych śród- 
kach ich usunięcia, o trzym ując jego aprobatę; (3) w  pracach swych u trzym uje ścisły kontakt 
z k ie row nik iem  w ydzia łu (działu) którego jest zastępcą. Do zadań starszych dyspozytorów

należy w szczególności:

D opilnow anie term inoweg w ykon* p r p  
m a p la n ó w  rem ontu  
Regulowanie kooperacji wydziałów Mq  
mechanicznych w zakresie remontów' 
Regulowanie i  dopilnowanie terminów PrQ 
proc średnich / awaryjnych remontów

Inte rw encje  w  przypadku braku  
no rzędut k tó ry  grozi zohamommm  
p roc rem  on to w y eh / dopilnowanie 
s z y b k ie j likw id a c ji tych broków

TMO

miateriotów zgodme ¿plonem remontów 
Powodowanie dostaw m o te r/a h in  
w wgpodkachdorożngeh / m ion  
p la n u  /usuw aniu  a w a rii 
Dopilnowanie dostaw m otenotaw  
pom ocniczych

KTO
Dopilnowanie aby prace k o n tro li 
technicznej me ha mowa ty  ikonom

dokumenłoc// odbiorczej, celem  
terminowego spływ u  
U zgodni a  n ie  sprzecznych 
orzeczeń kon tro li technicznej

D opilnow anie wyposażenia kon  
łro le ró w  te c h n ic z n y c h  
w  k o n ie czn y  sprzę t do o d b io ru  
o ra z  obow iązu jące  techniczne  
w a ru n k i o c /ó /o ru

MęD

MgD

NgO

Dopilnowanie term inowego odbioru  
technicznego m a te ria łó w  
Uzgodnienie p /o ry te tu  technicznego 
o d b io ru  w  wypadkach nadmiernego,

Dbante opetną iciągtą obsadę 
stanowisk roboczych w warsztacie 
remontowym
Przerzuty s ił roboczychzgodme 
z  bieżącym i potrzebam i 
Dbanie opetną obsadę mechaniko* 
wydziohwych
Wmastn o uruchom ienie dodatkowej 
zm ia n y

PrD

PrD

P rD

PrD

zw ro tu  do wydziałówprodukcyjnych 
obiektów remontowanych

śledzernegotomso maszyn / urządzeń 
w worsitatach remontowych 
Dopilnowanie zoopotrzemo w porę, 
sprężone powietrze, eneręię  
elektryczną worsztotoch remontowych

TD

PrD

TED

MO

MD

PrD

Dbanie opetną / ciągłą obsadę 
stanowisk kontro!/ technicznej 
w czasie wszystkich trzech zm/on 
Przerzuty kontrolerów wydziałowych 
/ działowych zgodme z bieżącymi 
potrzebami produkcji

D/YD

TED

MgO

HęD

mchem urząd, eń energetycznuch 
i zapewnić dostawę energii elektnj - 
cznęj. qozowej. cieplnej i  sprężonego 
pow ietrza dziobom produkcyjnym . 
Pilnowanie lim itu  w szczycę jesienno 
zimowym,szczytowej mocy zgłoszone) 
oroz kontrolowanie pionowego 
ruchu odbiorów elektrycznych 
no wydziotoch.
p i wypadku o  w aru stw ierdzo przy­
czynę pows to n ią  je j oraz wydaje 
odpowiednie zarządzenia zmierza - 
ją c e  do zlikw idow ania ewentualnie, 
do zapobterzenia dalszemu 
rozszerzaniu s ię  O H arii.

P rD

P rD

energii dyżurny dyspozytor m ter 
we n i uje w dyspozycji odnośnego 
dos łow cy, o u ra z ie  konieczności 
zd ję c ia  obciążenia, zarządzą  
wyłączanie poszczególnych odb/o 
rów  po uprzednim porozum ieniu 
się ze starszym Dyspozytorem prod­
ukcji. H'wypadkach to k  ich dyspozy 
to r p ro d u kc ji m usi beżuzgJendnie 
zapewnić natychmiastowe wykona

TD PIO

kierowanie ruchem parowozów, 
wagonów; ciągników / innych pojazd» 
obsługujących zakład  
Regulowanie przebiegu ro b ó t z a  
prze - i  rozładunkow ych na  
w yznaczonych odcinkach  
Dopilnow anie ew idencji przewozów 
kolejowych sam ochód owych nnnyth 
Dbanie o p e tn ą  obsode  
tran spo rtow ą  
Dopilnowanie p rzydzia łu  robotni k o i p r_p  
transportowych zgodme z  bieżący­
m i p o trze b a m i
D opilnowanie p rzydzia łu  środków  
tra n sp o rtu  zgodn ie  z  bieżącym i 
po trzebom i.

Z ap ew n ien ie  gotowości pod  
w zględem  ilo ś c ią  to n u  technice 
nego koniecznego ta b o ru  
tra n s p o rtu  zakładow ego

P rD

Md
PrD

M D

W

D o p ilnow a n ie  gospodarki 
p la ca m i zg a d n ie  z  usta lonym  
pionem  rozm ieszczeń 
Dysponow anie p io ca m / rezerw  - 
o w ym i dk) do rożnyd ) po trzeb  
D opilnow anie  p rze lo tn o śc i d ró g  
iu frz y m o n ia  p o rzą d ku  n a  
p la ca ch , sk ła d o w iska ch  
i  z ie le ń c a c h
D opilnow anie  zgodnych z  b ieżąc  
y m i p o trze b a m i p rz e rz u tó w  
u rzą d ze ń  piocowych 
Ś ledzen iem  za  u trzym aniem  
w  gotow ości u rządzeń i  sprzętu  
pfocow ego
K o ord ynacja  p roc obcych  
b ry g a d  roboczych zatrudm onyu 
n a  p ie c u
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służb pomocniczych, a w ięc gospodarki m ate­
ria ło w e j, narzędziowej, rem ontow ej itp . P rzy 
p ro d u kc ji masowej kooperacja m iędzyw ydzia ­
łowa sprowadza się do n ie licznych  w ypadków . 
Znacznie ko m p liku je  zagadnienie i  konieczność 
m anewrowania przez dyspozytorów  w  toku 
przebiegu procesu produkcyjnego w  w ypad­
kach różnorodnej lub  skom plikow ane j p ro ­
dukc ji. Powoduje to konieczność sporządza­
n ia  skom plikow anych p lanów  m iędzyw ydzia ło ­
wych, przekazyw aniu części opera tyw n ie  zm ie­
n ianych p lanów  kooperacji m iędzyw ydzia ło ­
w ej itp .

Działalność służby dyspozytorskie j m usi być 
oparta o odpowiadające je j zadaniom narzędzia 
pracy. Można je  zgrupować następująco:

(1) dokum entacja planowania, a w ięc p lany, 
harm onogram y, w ykresy  itp . Sporządza ją  
i  u trzym u je  w  ak tua lnym  stanie, wnosząc na 
bieżąco realizację zadań zaplanowanych, służ­
ba planowania. D okum entacja ta, na tu ra ln ie  
nie ogranicza się do p lanów  p rodukc ji, lecz 
obejm uje rów nież dokum entację dotyczącą in ­
nych zagadnień: zaopatrzenie w  m a te ria ły  i  po­
moce warsztatowe, rem onty urządzeń itp .

(2) Urządzenia o-rgatechniki, przede wszyst­
k im  tab lice orientacyjne , na k tó rych  uw idocz­
n io n y  jest ak tua lny  stan zagadnień zw iązanych 
z przebiegiem  p ro d u kc ji za pomocą przenoś­
nych czy przesuwanych znaczników. Urządze­

n ia  te mogą m ieć różną treść i  form ę. D la  p rzy ­
k ładu  scharakte ryzu jem y „Tab licę  dyspozy­
torską“  (tab. 3).

Służy ona dla zorientow ania dyspozytora 
o stopn iu  zaawansowania w ykonania  p lanu p ro ­
d u kc ji i  o ew entua lnych zagrożeniach w yko ­
nania. Z lew ej s trony ta b licy  umieszczona jest 
ka rto teka  płaska d la  odnotowań danych do ty ­
czących produkow anych części. Z praw e j s tro ­
n y  tab lica  posiada karto tekę  kieszonkową, 
w  k tó re j umieszczamy bieżącą dokum entację 
warsztatową dotyczącą zaopatrzenia m ate ria ło ­
wego i  zleceń produkcy jnych . Środkowa część 
ta b licy  in fo rm u je  o stopniu zaawansowania p la ­
nu przez przesuwaną w  pozycjach dotyczących 
poszczególnych produkow anych części taśmę 
zakończoną strza łką; w  odległości odpowiada­
jącej ry tm o w i umieszczony jest na prawo cd 
s trza łk i znacznik. Przebieg p ro d u kc ji jes t zgod­
n y  z planem, gdy lin ia  p ionowa (pomiędzy 4 
a 5 dn iem  na tab licy) oznaczająca początek da­
nego dnia zna jdu je  się pom iędzy s trza łką  
a znacznikiem. Odpowiednie znaczniki lite row e  
przenoszone na taśmę poziomą in fo rm u ją  o za­
is tn ia łych  zagrożeniach.

Tablicę wanien u trzym yw ać w  ak tua lnym  
stanie p lan ista  w ydzia łow y. D aje ona duże ko ­
rzyści zarówno w  pracy s łużby planowania, ja k  
rów nież służby dyspozytorskie j. Tablica ta w y ­
maga specjalnego wykonania.
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WYMIAR TABLICY O B E JM U JĄ C E ) W S Z Y S T K IE  OBRABIARKI WYDZ  - 1 5 0 s z t  - i 5 0 x 9 0 c m .

R y s . 4

Z różnych rodza jów  tab lic  o rien tacy jnych , 
ja k ie  można skonstruować podajem y jeszcze 
„Tab licę  ruchu  obrab ia rek“  (tab. 4), bardzo 
prostą w  w ykonaniu , a jasno orien tu jącą  o go­
towości do ruchu posiadanych przez w ydz ia ł 
obrabiarek. Na ta b licy  rozp inam y p lan roz­
mieszczenia obrabiarek w  w ydzia le . Znaczni­
k i / ?  ko lorow e pierścienie, zawieszone na 
gwoździku, ja k  podano na rysunku. Określa ją 
one obrab ia rk i poza ruchem  i  przyczynę un ie ­
ruchom ienia. Umieszczone na dole zestawienie 
podaje te operacje, k tó re  do danej obrab ia rk i 
są przydzielone. O rien tu je  to  dyspozytora jak ie  
operacje m usi na inne o b rab ia rk i przerzucić.

(3) P rzyrządy re jes tracy jno -kon tro lu jące  i  sy­
gnalizujące umieszczone są w  b iurze dyspozyto­
ra  i  autom atycznie wskazują przebieg procesu 
produkcyjnego lub  sygna lizu ją  m iejsca zabu­

rzeń, przekroczeń pa ry te tu  itp . D la  p rzyk ładu  
można podać stosowany w  prak tyce  zegar b ie­
gu obrabiarek. Na bębnie zegarowym  umiesz­
czona jes t taśma z s ia tką  podającą czas. Rylce 
połączone są przew odam i e lek trycznym i z ob­
rab ia rkam i. Rylec pisze gdy obrabiarka jest 
w  ruchu. Zegary w ykonyw ane są d la  re je ­
s tra c ji na jedne j taśm ie ruchu  w iększej 
liczby  obrab iarek np. 36. Za pomocą tego apa­
ra tu  o trzym u je m y dane o ruchu obrabiarek 
w  c h w ili odczytyw ania taśm y na zegarze, ja k  
rów nież po zd jęc iu  taśmy, dane o ruchu  obra­
b ia rek  w  ciągu zm iany czy doby w  fo rm ie  w y ­
kresu —  harm onogram u.

(4) Techniczne środki łączności, jako  specjal­
na sieć łączności dyspozytorskie j dająca m oż li­
wości łączeniowe, w  zasadzie niezależne od in ­
nych sieci łączności i  od zew nętrznych źródeł
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zasilania. Sieć ta  w inna  dać dyspozytorow i 
możność bezzwłocznego porozum ien ia się 
z abonentam i i  prowadzenie rozm ów z jednym  
lu b  z grupą abonentów o dow o lnym  składzie, 
ja k  rów nież przekazywanie tranzytow e w ia ­
domości na część lub  na całość terenu przed­
siębiorstwa przez g łośn ik i loka lne j rozgłośni.

P rzy  om ów ionej powyżej dwuszczeblowej 
o rgan izac ji s łużby dyspozytorskie j pow in ien 
być zastosowany dw ustopn iow y system łącz­
ności z centra lą główną i  wyposażeniem odpo­
w iedn io  rozbudowanym  na szczeblu głównego 
dyspozytora oraz cen tra lkam i skrom nie j w ypo ­
sażonym i na szczeblu starszych dyspozytorów.

Służba dyspozytorska pow inna być w  m iarę 
możności odciążona od wszelkich prac b iu ro ­
w ych  i  okresowych sprawozdań. M usi jednak 
prow adzić określoną i  do koniecznego m in i­
m um  sprowadzoną dokum entację. Należy tu  
przede w szystk im  zaliczyć:

(1) dz ienn ik  dyspozytora, do którego muszą 
być w pisyw ane odchylen ia od p lanu  i  środki 
zaradcze przedsięwzięte przez dyspozytora, de­
cyz je  powzięte w  stosunku do jego odcinka 
p racy na naradzie u głównego dyspozytora oraz 
jego zlecenia. Odnotowania te pow inny być po­
dane w  ta k im  u jęc iu , aby o rien tow a ły  dyspo­
zytora obejmującego następną zm ianę o tych  
zahamowaniach p ro d u kc ji i  w ydanych  zlece­
niach, k tó re  przechodzą na jego zmianę.

(2) K a rto teka -te rm ina rz  dyspozytora dla od­
notow an ia tych  spraw  i  tych  zleceń, k tó rych  
za ła tw ien ie  w  usta lonych term inach  w inno  być 
wykonane i  kontro low ane. K a rto teka  posiada 
3 i  k a r t —  sztyw nych przegródek —  odpowia­
dających 31 dn iom  miesiąca, oraz przegródkę 
z oznaczeniem M  na polecenie na dalsze daty. 
„Z lecen ia “  fo rm a tu  A  7 w in n y  być tak  w  k a r­
totece układane aby pod odnośnym i datam i b y ł 
kom p le t zleceń do za ła tw ien ia  w  tym  dniu, 
p rzv  czym  na dany dzień miesiąca daty od tego 
dnia w zw yż dotyczą bieżącego miesiąca.

(3) M e ld u n k i o n iew ykonan iu  p lanu  i  zabu­
rzeniach w  procesie p rodukcy jnym .

Jeżeli p lany  sporządzane są p raw id łow o 
z uwzględn ien iem  konkre tnych  w y ru n kó w  na 
w szystkich odcinkach p ro d u kc ji i  is tn ie jących  
m ożliw ości dynam ik i rozw o ju  —  w ykonanie  
ich  w inno  przebiegać zgodnie z us ta lonym i te r­
m inam i. Dane sprawozdawcze o ta k im  prze­
biegu p ro d u kc ji n ie w yw o łu ją  konieczności 
specja lnych badań i  zarządzeń. Inaczej przed­
s taw ia  się sprawa gdy spo tykam y się z opóź­
n ien iam i rea lizac ji i  zaburzeniam i w  procesie 
p rodukcy jnym . W  tak ich  w ypadkach koniecz­
nym  staje się nie ty lk o  doraźne usunięcie zaha­
mowania, lecz rów n ież dokładne przeanalizo­
w an ie  ja k i może ono m ieć w p ły w  na dalszy 
przebieg w ykonan ia  p lanu oraz w ydan ie  odnoś­
nych  zarządzeń. Należy rów nież dokładnie 
zbadać p rzyczyny w szelk ich zahamowań, aby 
poznać je  u podstaw i  drogą odpow iednich 
uspraw nień nie dopuścić do pow tarzania się 
w  przyszłości zaobserwowanych niedociągnięć. 
Z tych  powodów m e ldunk i dyspozytorskie są 
bardzo w ażnym  dokum entem  n ie  ty lk o  w  dą­
żeniu do regulow ania przebiegu p ro d u kc ji ce­
lemí w ykonan ia  planu, ale rów nież w  dążeniu 
do podniesienia organ izac ji przedsiębiorstwa na 
w yższy poziom. Muszą one być, szczególnie dla 
charakte rystycznych  w ypadków , bardzo sta­
ranne i  w yczerpu jąco opracowane i  przedsta­
w ione k ie ro w n ic tw u  dla w n ik liw e g o  zbadania 
i  w yciągn ięc ia  odnośnych wniosków.

Takie  są w  zarysie podstawowe prob lem y 
w prowadzenia s łużby dyspozytorskie j w  zakła­
dach przem ysłu budow y maszyn. W prowadze­
nie te j służby, dobrze współdzia ła jące j z in n y ­
m i służbami, jest dalszym źródłem  zwiększe­
n ia  w yda jności pracy i  zm niejszenia kosztów 
własnych.

Stanisław Jezierski

Z A R Z Ą D Z  A N I E
Tadeusz W a s ilje w

Z prob lem atyki ta ry fika to ra  kw alifikacy jn eg o  
d la  robotników

T a ry fik a to ry  k w a lif ik a c y jn e  jako  pod­
stawę w  kwestiach, zw iązanych z prąci} 
robo tn ików , zaczęto w  Polsce opracow y­
wać na szerszą skalę po V I I  P lanum  KC 
PZPPt, na k tó ry m  w ie le  uw agi ich zna­

czeniu pośw ięcił w  swoim  re fe rac ie  Bolesław 
B ie ru t. Od te j p o ry  szereg tak ich  ta ry fik a to ró w  
zostało w prow adzonych w  życie, a dalsze zna j­
du ją  się w  to ku  opracowania. N abyte w  ty m  
okresie doświadczenia pozwalają nam głębie j 
zastanowić się nad nasuw ającym i się w  pralk-

tyce trudnośc iam i i  w ą tp liw ośc iam i, ażeby w y ­
snuć w nioski, k tó re  by p o zw o liły  dalej udosko­
nalać, ten w y ją tko w o  ważny ins trum en t p o lity k i 
za trudn ien ia  i płac.

Potrzeb, k tó re  sk łan ia ją  do stworzenia takiego 
usystematyzowanego ujęcia  pracy, jes t szereg. 
N a js iln ie j zapewne odczuwa się je, gdy chodzi 
o spraw y wynagrodzenia, ale w ca le  n ie  m n ie j­
sze są one w  odniesieniu do samego doboru 
lu d z i d la  zakładu, a w  zakładzie —  do p ra w id ­
łowego rozdzia łu  robo ty  m iędzy poszczególnych
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pracow ników , i  podobnie w  odniesieniu do szko­
len ia  zawodowego, k tó re  m usi być oparte na 
określonych wym aganiach k w a lif ika cy jn ych . 
W  sposób w idoczny m om enty te  w iążą się ze 
sobą, wym agając sharmonizowanego operowa­
n ia  n im i, a to  na jlep ie j zabezpiecza jedno w spó l­
ne, źródłowe ujęcie.

Praca stanow i początek, p u n k t w y jśc ia  ta ry ­
fika to ra . Nasuwa się pytan ie , jaka? Czy np. 
skoro m am y ślusarzy, . przeprowadzających 
skom plikowane rem on ty  całego podwozia samo­
chodów, należy oprócz tego um ieścić w  ta r y f i ­
katorze ludzi, w ykonu jących  (p rzy daleko 
posuniętej specja lizacji w  w ie lk ic h  bazach re ­
m ontowych) ty lk o  w ąsk i w yc inek  te j roboty, n ie 
ustępujący zresztą precyzyjnością  i  w ym agający 
rów n ie  w ysok ich  k w a lif  ikacy j ? I  odw rotn ie , —  
jeże li są robo tn icy, k tó rych  praca polega na w y ­
konyw an iu  pewnej ła tw e j operacji i  in n i, k tó ­
rych  zajęcie s tanow i jakaś trudna  operacja, to 
czy należy też osobno um ieścić w  ta ry fika to rze  
taką trzecią kategorię robo tn ików , k tó rych  zaję­
cie składa się z tego, co rob ią  p ie rw s i, oraz 
z tego, co rob ią  drudzy?

Na te py tan ia  odpowiedź w y n ik a  z przezna­
czenia ta ry fika to ra , z ty c h  potrzeb, o ja k ich  
m ó w iliśm y na wstępie. M ożliw e, że d la  wspom ­
nianych w yże j ślusarzy, m ianow ic ie  tych  b a r­
dziej „un iw e rsa lnych “  i  ty ch  węzie j spec ja li­
zowanych, w łaściw a jeist ta  sama grupa zaszere­
gowania, i  że potrzebne są im  identyczne 
wiadomości. Jest jednak zapewne różnica 
w  prak tycznych  um iejętnościach, a w ięc szko­
len ie  ich wykaże różnice i  d latego należy ich 
w  ta ry fika to rze  rozróżnić. W  d rug im  p rz y k ła ­
dzie spotykam y się natom iast z inną okolicz­
nością. R obotnik, w ykonu jący  ty lk o  tę tru d ­
niejszą operację, m usi m ieć te same k w a li­
fikac je , co ro b o tn ik  w ykonu jący  także w  czę­
ści operację łatw ie jszą. N ie będzie także 
m iędzy n im i różn icy w  zaszeregowaniu, skoro 
częściowo ła tw ie jsza  praca u tego ostatniego nie 
nosi charakte ru  przypadkowego i  m usi być  łą ­
czona w  jednym  ręku  z tą trudn ie jszą. Otóż 
w  rezultacie ten d ru g i p rzyk ła d  m ów i nam 
o 3 kategoriach robo tn ików , k tó ry c h  w  ta r y f i ­
katorze w ysta rczy  um ieścić ty lk o  w  2 pozy­
cjach: robotn ika, wykonującego samą opera­
cję prostą i robo tn ika , którego zajęcie stanow i 
sama operacja trudna  lu b  też trudna  w  połącze­
n iu  z łatwą.

W ęzłow ym  problem em , od którego rozstrzyg­
nięcia zależy cała koncepcja, cała treść ta r y f i ­
katora, jes t to, czy ma on zaw ierać „p e łn y “  opis 
poszczególnych prac od s trony tego, czego w y- 
magają one od robo tn ika , czy też ty lk o  ma po­
zw olić na ich z iden ty fikow an ie  na m iejscu 
pracy. A by  b liże j w y jaśn ić , co m am y na m yśli, 
podamy to  na ko n k re tn ym  p rzyk ładz ie : jeże li 
dla robotn ika, sterującego suwnicę le jn iczą 
w  sta low n i m artenow skie j, podam y typ , w ie l­
kość suw nicy itp . oraz ilość obsług iw anych p ie ­
ców, wówczas praca jego jes t w  ten sposób' do­
statecznie w yodrębniona od innych, naw et b a r­
dzo podobnych. T ym  sposobem jednak b yn a j­
m n ie j nie pow iadam y niczego bliższego ani 
o treści jego roboty, ani o je j w arunkach, k tó re

1 jedyn ie  na m ie jscu można poznać. W w ie lu  w y ­
padkach (gdy n ie  ma innych  zb liżonych prac) 
określenie tego rodzaju sprowadza się do po­
jedynczej nazw y stanow iska pracy. M ożna nato­
m iast um ieścić w  ta ry fik a to rz e  ta k i opis pracy, 
k tó rzy  pozw o li w y ro b ić  sobie o n ie j bliższe 
w yobrażenie bez oglądania tego wszystkiego na 
m iejscu, w y licza jąc  g łów ne czy też, typow e 
czynności, opisując same urządzenia, w a ru n k i 
pracy itp .

Otóż w  p rak tyce  spo tykam y dotąd ta ry f ik a ­
to ry , odpowiadające u jęc iu  zarówno pierwszego, 
ja k  i  ostatniego rodza ju , ja k  i  w sze lk im  pośred­
n im . Rzecz ta  w ykazu je  znaczną dowolność. Jak 
należałoby ją  ustalić?

Trzeba zauważyć, że podanie jakiegoś „p e ł­
nego“  opisu jest bodaj n iemożliwością, gdyż 
naw et najobszerniejsza m onografia  nie by ła b y  
w  stanie wyczerpać wszystkiego, co jest m ia ro ­
dajne w  odniesieniu do w szystk ich  ty ch  po­
trzeb, ja k ie  ma zaspokajać ta ry fik a to r. Z  d ru ­
g ie j strony, gdy chodzi o zaszeregowanie, o p ła ­
ce, to z żadnego słownego u jęcia  nie w yn ikn ie  
kategoria  zaszeregowania czy stawka. Należało­
by  w  ty m  celu sprawę u jąć liczbowo i  m usia­
łaby być znana fu n kc ja  m atem atyczna, uw zg lęd­
nia jąca łączny w p ły w  w szystk ich  czynn ików  na 
ocenę pracy. Oczywiście takiego m atem atycz­
nego u jęc ia  niesposób w  ogóle poszukać. Zna­
ne „m etody punk tow e“  są zresztą ja sk ra w ym  
przyk ładem  a ry tm e tyk i, operującej ca łkow icie  
dow oln ie  usta lanym i wskaźnikam i.

W 'te j sy tu a c ji n ie  jes t celowe podawanie sze­
rokiego opisu pracy a w ysta rczy um oż liw ić  
z iden ty fikow an ie  je j na m iejscu. W ym aga to 
jednak jeszcze dopowiedzenia ze w zględu na to, 
że praca na poszczególnych stanowiskach pracy 
ulega z czasem zm ianom, z d rug ie j s trony  zaś 
powstają analogiczne stanowiska pracy, na 
k tó rych  praca różn i się od p racy na is tn ie jących  
już  poprzednio. Typow ych p rzyk ładów  tego 
rodzaju dostarcza np. wprowadzenie au tom a tyk i 
lu b  po prostu zm iany w  organ izacji pracy czy 
naw et w  organizacji m ie jsca pracy.

Te zm iany pociągają za sobą konieczność śle­
dzenia za pracą, oczywiście tam , gdzie ona jest 
w ykonyw ana, celem  u jaw n ien ia  i  wyciągnięcia  
konsekw encji d la wszystkiego, co się z pracą 
wiąże: k w a lif  ika cy j pracow nika, jego w ynag ro ­
dzenia (zaszeregowania) itd . Potrzebna tu  jest 
w ięc aktua lizacja  tak  samo, ja k  w  norm ach 
pracy. Jeżeli (dostatecznie głęboka) zm iana na­
stępuje raptow nie, wówczas słuszniej zresztą 
by łoby  m ów ić n ie  o ak tua lizac ji, lecz o stw orze­
n iu  nowej pozyc ji w  ta ry fika to rze . Zagadnienie 
a k tua lizac ji ta ry fik a to ró w  w  wyżej podanym  
znaczeniu n ie  zostało u nas dotąd jasno posta­
wione. T łum aczy się to ich względną nowością. 
Jest jednak jasne, że nie można zapominać 
o ty m  zb y t długo.

I  jeszcze uwaga odnośnie powiązania ze sobą 
n iek tó rych  p ozyc ji w  ta ry fika to rze . W ystępuje 
ono w  nazywanych ta k  n ieraz „p ionach k w a li f i ­
ka cy jn ych “ , g rupu jących  pozycje, posiadające 
z regu ły  tę  samą nazwę (np. spawacz, fo rm ie rz  
itd .), a odróżnione jedyn ie  grupą zaszeregowa­
nia. „P io n y “  te budu je  się tak, ja k  w  praktyce
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postępuje p rzekw a lifikow an ie  lu d z i do wyższego 
szczebla w iadom ości teore tycznych i  u m ie ję t­
ności p rak tycznych  drogą odpow iednie j nauk i 
i  p ra k ty k i.  Należy tu  wystrzegać się mechanicz­
nego podejścia i  stwarzania fa łszyw ych dróg 
doskonalenia. Poniższy p rzyk ła d  na jlep ie j w y ­
jaśn i to  zagadnienie: obsługa „g ó ry “  pieca m ar- 
tenowskiego w  s ta low n i (na tzw . pomoście) skła­
da się zazwyczaj z 4— 5 ludz i, k tó rzy  w ed ług  uży­
w anych dotąd w  p rak tyce  określeń noszą nazwy 
1 wytapiacza, I I  w ytap iacza i  I I I  wytapiacza, 
p rzy  czym  k ie ro w n ik ie m  zespołu, posiadającym  
najwyższe k w a lif ik a c je  i  najwyższe zaszerego­
wanie, jest I  w ytap iacz, pozostali zaś m ają  ty m  
niższe zaszeregowanie, im  wyższy jest ich „n u ­
m er po rządkow y“ . A le  to wcale n ie  znaczy, że 
trzeci wytapiacze, z k tó rych  zazwyczaj re k ru ­
tu ją  się następnie p ie rw s i wytapiacze, w in n i 
w  ty m  celu przejść przez stanow isko I I  w y ta ­
piacza. Każdy, k to  w id z ia ł piec m artenow ski 
w  ruchu, w ie  że I I  w ytap iacz pracuje po prze­
c iw ne j stronie pieca, n iż 're sz ta  zespołu i  z sa­
m ym  w ytap ian iem  s ta li n ic  nie ma wspólnego.

Przechodząc do ru b ry k i ta ry fik a to ra  pod ty ­
tu łem : „k w a lif ik a c je “ , zna jdu jem y je  z regu ły  
rozdzielone na 2 odrębne części: tzw . w iado­
mości (teoretyczne) i um ie ję tności (praktyczne). 
To rozróżnienie bardzo często nasuwa opracor 
w u jącym  trudności, czego jednym  z następstw 
byw a pomieszanie „w ie d zy “  i  „um ie ję tnośc i“ : 
N agm innym  zjaw isk iem  jes t też powtarzanie 
n iczym  w  istocie n ie  różniącej się treści w  obu 
częściach, ty le  że w  pierwszej w  re dakc ji 
„zna...“ , a w  d rug ie j — po słow ie „u m ie “ .

Celowość podziału k w a lif ik a c ji na wiedzę 
i  um ie ję tności w yp ływ a  jednak z p raktycznych  
potrzeb. Tak m ianow ic ie  przedstaw ia się proces 
nabyw ania k w a lif ik a c ji,  w  części —  na w y k ła ­
dach przez oglądanie, słuchanie itd ., w  części —  
w  praktyce, p rzy  bezpośrednim  w yko n yw a n iu  
pracy na ćwiczeniach lu b  już  bezpośrednio 
w  toku  działalności zawodowej. I  dlatego po­
dzia ł ten jest w  ta ry fika to rze  potrzebny.

Jeżeli w spom nie liśm y o licznych  wypadkach, 
gdy faktyczna treść fu b ry k  „w in ie n  znać“ 
i  „w in ie n  um ieć“  zupełnie się pokryw a  (a w arto  
dodać, że obie p o k ryw a ją  się nieraz jeszcze 
z „opisem  czynności“  oraz z „zakresem  odpo­
w iedzia lności“ ), to trzeba od razu pomyśleć 
o sposobie u jęc ia  tych  ru b ry k . Taka form a, o ja ­
k ie j m ów iliśm y, stanow i w łaśnie jedyn ie  ziden­
ty fiko w a n ie  tych  k w a lif ik a c ji,  w  istocie zresztą 
nie jak ieś samoistne, lecz odwołujące się do 
„op isu  czynności“ .

Otóż ta k i sposób n ie  pozwala przede w szyst­
k im  samym, na jbardz ie j w  szkoleniu za in tere­
sowanym, robo tn ikom  ocenić, czego m ianow ic ie  
muszą się jeszcze douczyć, k ie d y  chcą osiągnąć 
wyższe zaszeregowanie od dotychczas posiada­
nego, k ie d y  chcą przejść do trudn ie jsze j i  lep ie j 
p ła tne j p racy T a k i sposób u jęc ia  pozornie ty lk o  
odpowiada na interesujące ich  pytan ie , gdyż nie 
m ó w i im  nic w ięce j, ja k  to, że m ają się douczyć 
stosownie do wym agań pracy. N ie  m ów i jednak 
w prost czego? I  w łaśnie nie pokazuje „ te o r i i“ .

Jeżeli np. pisze się, że ro b o tn ik  ma znać za­
sady dzia łan ia  m echanizm u maszyny pewnego

rodzaju, to w cale —  przed je j poznaniem —  nie 
dow iedzia ł się on z tego, że chodzi tu  np. o k in e ­
m atykę pewnych us tro jów , lu b  o h yd ra u likę  czy 
tp., a ty m  bardzie j —  w  ja k im  zakresie. D latego 
należy tu  raczej stać p rzy  postulacie, aby zakres 
„w iadom ości teore tycznych“  b y ł w  ta ry fika to rze  
do pewnego stopnia p rzyna jm n ie j bezpośrednio 
rozszyfrow any i  podany w  m ia rę  możności 
w  ta k im  układzie , ja k im  operu je  się w  szkołach 
na kursach i  w  podręcznikach. U  e lektro tech­
n ika  n ie  należy w ięc np. pisać, że m a znać „za ­
sady dzia łan ia  bezpieczników“ , lecz prawo 
Jou le ’a.

Jeśli chodzi zaś o um iejętności, to n ie  ma n a j­
m niejszej potrzeby podawać, że ro b o tn ik  m usi 
um ieć w ykonyw ać swoją robotę, naw et de ta lizu - 
jąc ją  na poszczególne odcinki. Pożytecznym  na-, 
tom iast będzie dla niego dowiedzieć się o pew­
nych szczególnych elementach, stanow iących o 
w p raw ie  i  biegłości. P rzyk ładem  może być um ie­
jętność rozróżniania „tłu s to śc i“  masy fo rm ie r­
skie j przez rozcieranie je j w  palcach przez fo r -  
m ierza, um iejętność rozpoznania go łym  okiem  
(po kolorze) tem pera tu ry  nagrzanej s ta li i  w ie le  
innych.

Is tn ie je  pew ien szczególny odcinek k w a lif ik a ­
c ji, w ys tępu jący  u robo tn ików , pracujących 
w  zespołach, a w ykazyw any dotąd w  ta ry f ik a ­
torach ty lko , gdy chodzi o osobę kierującego 
zespołem. Są to m ianow ic ie  te kw a lif ika c je , k tó ­
re  potrzebne są do prowadzenia zespołu, a w łaś­
c iw ie  w  ogóle —  do w spó łpracy w  zespole. Jak 
wiadomo, tego rodza ju  k w a lif ik a c je  stanowią 
bardzo ważną część k w a lif ik a c y j w ie lu  tzw. p ra ­
cow ników  um ysłow ych, dla k tó rych  dotąd ta ry ­
fik a to ry  posiadają jedyn ie  sym boliczną form ę 
nazwy stanowiska i g rupy zaszeregowania. Stąd 
n ic  dziwnego, że ten odcinek k w a lif ik a c y j jest 
z g ru n tu  mało rozpracowany. Należy uważać, 
że w in ien  on być dość szczegółowo u ję ty  za­
równo w  części „teo re tyczne j“  (tu  należy np. 
znajomość norm ow ania  pracy zespołowej, o b li­
czenia indyw idua lnego zarobku członków zes­
połu, a przede w szystk im  organizowania pracy 
w  zespole i  je j ew idencjonowania, i  innych), ja k  
i  w  części „p ra k ty c z n e j“ , zwłaszcza odnośnie 
um ie ję tności ocenienia „na  oko“  poprawności 
robo ty  poszczególnych członków  zespołu. N ie  
należy p rzy  ty m  sądzić, że praca w  zespole sta­
w ia  specyficzne wym agania ty lk o  jego k ie ro w ­
n iko w i. Potrzebne są tu  i  pewne k w a lif ik a c je  
d la  pozostałych; że ta k  jest, św iadczy o tym  
chociażby to, że zawsze obserwujem y, ja k  
świeżo utw orzone zespoły —  z na jlepszym  na­
w e t k ie row n ic tw em  —  pracu ją  początkowo sła­
bo, dopóki się n ie  „z g ra ją “ .

Is tn ie je  natom iast m n ie j lu b  w ięcej obszernie 
w  spotykanych opracowaniach reprezentowana 
grupa wiadomości, k tó rych  podawanie budzi 
zastrzeżenia. P rzyk ładow o mogą to być stano­
w iskowe, szczegółowe in s tru kc je  bhp, zakła­
dowe przepisy przeciwpożarowe, lu b  jeszcze 
bardzie j rażąco —  np. p lan okresowy lu b  b ie ­
żące w y n ik i p rodukcyjne .

Otóż są to n ie w ą tp liw ie  w iadom ości niezbęd­
n ie  potrzebne w  pracy, ale trudno  je  uważać za 
część składową w iedzy (w odniesieniu do in ­
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s tru k c ji bhp  n ie  chodziło oczyw iście o zasady 
bhp, k tó re  do te j w iedzy n ie w ą tp liw ie  należą). 
Tak, ja k  do te j w iedzy n ie  zaliczam y np. u  to ­
karza znajomości każdego rysunku , ja k i może 
m u być dany, lecz je dyn ie  znajomość zasad ko ­
rzystan ia  ż rysunków , podobnie n ie  ma podstaw 
zaliczać w sze lk ich  loka lnych  czy doraźnych za­
gadnień.

Trzeba jednak n ie  zapominać o zajęciach 
w y ją tkow o  ustab ilizow anych, tak ich  ja k ie  są 
regu łą  np. w  masowej p ro d u k c ji w yrobów  m e­
ta low ych, np. gwoździ, czy łopa t lu b  w  maso­
w ych  produkcjach aparaturow ych, ja k  np. w y ­
tapian ie  su rów k i w  w ie lk im  p iecu —  często 
z niezmiennego rodza ju  ru d y , p rzy  jednakow ym  
koksie itd ., gdzie „zasady“  po prostu  usuwają się 
w  cień poza ko nkre tny , a le n iezm iennie pow ta ­
rzany p rzyk ład . I  tu  jednak obok robo tn ików , 
przyuczonych do jednego jedynego ciągu czyn­
ności, będziem y m ie li ro b o tn ikó w  o pe łnych 
kw a lifikac jach , znających przede w szystk im  za­
sady. Tych pierw szych nazyw am y zresztą za­
zwyczaj „p rzyuczonym i“ . Odznaczają się oni 
przeważnie wysoką, choć wąską w praw ą (um ie­
jętnościam i), natom iast g łówna różnica w zg lę­
dem pe łnokw a lif iko w anych  leży w  zasobie 
„ te o r i i“ .

Spotykana w  n ie k tó rych  opracowaniach ru b - 
b ryka  pod nazwą „zakres odpow iedzialności“ 
lu b  podobnie, jest ja k  już  wspom nieliśm y, częs­
to  pow tórzeniem  tego, co napisano w  poprzed­
n ich  rub rykach ; określa w ięc w łaśc iw ie  ty lko , 
że dany ro b o tn ik  odpowiada za to, aby swoje 
zadanie w y ko n yw a ł poprawnie. Zdarza się na ­
wet, że ta k  dosłownie b rzm i w prost odnośne 
sform ułowanie. Oczywiście n ie  ma najm nie jsze j 
potrzeby tak  fo rm u łow ać opisu „zakresu odpo­
w iedzia lności“  jako  rzeczy samo przez się zro­
zum iałe j .

Is tn ie je  jednak n iek iedy  potrzeba w ykazan ia  
pewnych m om entów  z te j dziedziny. Czynności 
robotn ika, toczącego ja k iś  przedm io t ze zw yk łe j 
s ta li kons trukcy jne j, n ie różn ią się n iczym  
od czynności robotn ika , wykonującego takiż 
przedm iot z kosztownej s ta li stopowej. Cała 
różnica tk w i w  tym , że ewentualne zepsucie 
m ate ria łu  w  ty m  d ru g im  w ypadku  stanow i bez 
porównania w iększą stratę. D latego praca

w  ty m  d ru g im  w ypadku  wym aga w y ją tko w e j 
uwagi, w y ją tko w o  niezawodnych um iejętności, 
maksymalnego doświadczenia. W  istocie rzeczy 
charak te ryzu je  to wym aganą doskonałość pracy, 
a w ięc w kracza w  dziedzinę k w a lif ik a c ji,  ale 
ponieważ zby t trudno  b y ło b y  w yraz ić  tę róż­
nicę w  ru b ryka ch  „w in ie n  znać“  i  „w in ie n  
um ieć“ , ce low ym  jest za ła tw ić  sprawę, ukazu­
jąc odpowiedzialność pracow nika.

W szystko to n ie  przeszkadza, że is to tn ie  za 
odpowiedzialność (szczególnie poważną) trzeba 
specjalnie płacić. A le  to w łaśnie, ja k  w ykaza­
liśm y, n ie  oznacza byna jm n ie j, jakoby m ia ło  tu  
być jak ieś odstępstwo od zasady wynagradzania 
w ed ług  pracy, ja koby  zasada ta  m ia ła  zawierać 
jakąś lukę. Wyższa odpowiedzialność wym aga 
wyższego wynagrodzenia, gdyż wym aga dosko­
nalszej pracy.

Trzeba b y  jeszcze wspom nieć o zakresie ta ry ­
fika to ra , tzn. o jego „d o ln e j“  gran icy. W iem y, 
że na zaszeregowanie decydujący w p ły w  posia­
da ją k w a lif ik a c je  „teo re tyczne“ , dlatego też 
p rzy jęc ie  jako  regu ły  I I I -e j ka te g o rii zaszerego­
w ania odpowiada m n ie j w ięcej zam iarow i w p ro ­
wadzenia doń w szystk ich  robo tn ików , posiada­
jących już  pew ien godny uw ag i ich  zasób. Jed­
nak są do pom yślenia prace, gdzie taka, a może 
nawet wyższa grupa przys ługu je  z uw agi np. na 
same subtelne um iejętności, szczególną zręcz­
ność, ew. trudne  w a ru n k i p racy itp . Jak w idać, 
wysokość g rupy  n ie  stanow i w ięc bez zastrze­
żeń odpowiedniego k ry te r iu m . Z d rug ie j strony 
ograniczanie się do podania nazwy i  g ru p y  za­
szeregowania, też spraw y nieraz n ie  wyczerpuje. 
D latego w yda je  się, że należy w prow adzić do 
ta ry fik a to ra  i  tych  robo tn ików  o niższych 
(zwłaszcza co do „ te o r i i“ ) kw a lifika c ja ch , k tó ­
rych  n ie  da się określić samą nazwą.

Zakończyliśm y przegląd zagadnień, zw iąza­
nych z ta ry fik a to re m  k w a lif ik a c y jn y m  ro b o tn i­
ków. A u to r  ma nadzieję, że uw ag i powyższe 
u ła tw ią  opracowania now ych ta ry fik a to ró w  
i  pozwolą ulepszyć ta ry f ik a to ry  już  istniejące, 
ty m  bardzie j, że rozporządzana lite ra tu ra  w  ty m  

\  zakresie w szystkie  te kwestie, ja k  dotąd, po­
m ija  m ilczeniem .

Tadeusz Wasiljeui

S P R A W O Z D A N I A  -  I N F O R M A C J E

C z y n  P i e r w s z o m a j o w y

Załogi 6 przodujących zakładów 
przemysłowych: h u ty  „B obrek“ , Za­
kładów  Przemysłu Azotowego „K ę ­
dzierzyn“ , Pabianickich Zakładów 
Przemysłu Bawełnianego, Zakładów 
Przemysłu Wełnianego im . N ie­
dzielskiego w  Bielsku, F ab ryk i M a­
szyn Żniw nych im. Marcelego No­
w o tk i w  P łocku oraz F ab ryk i Zgrze- 
b larek w  Z ielonej Górze' w ystąp iły  
na początku kw ie tn ia  ż in ic ja tyw ą

uczczenia święta 1 M aja czynem 
produkcyjnym .

I  tak, stalownicy h u ty  „Bobrek“  
postanow ili wyprodukować ponad 
plan I I  kw a rta łu  1000 ton stali, w ie l- 
kopiecownicy — 2360 ton  surówki, 
koksownicy — 1200 ton koksu, w a l- 
cownicy — zmniejszyć o 2°/o ilość 
w yrobów  wybrakowanych.

Załoga kędzierzyńska postanowiła 
wyprodukować ponad p lan 500 ton

saletrzaku granulowanego oraz 
¡przyspieszyć uruchomienie w  roku 
bieżącym I I  etapu fa b ryk i azotowej.

Pabianickie ZPB pod ję ły  zobowią­
zanie w yprodukowania ponad plan 
79 tys. kg przędzy, 520 tys. m etrów  
tkan in  surowych, i  480 tys. m etrów  
tkan in  wykończonych.

Robotnicy F a b ryk i Maszyn Ż n iw ­
nych im. Marcelego N ow otk i w  Płoc­
ku  postanow ili m. in. wykonać 
pierwsze samobieżne kom bajny zbo­
żowe, wzorowane na kombajnach 
radzieckich.
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Załoga ZPW  im. Niedzielskiego 
w B ie lsku położyła g łówny nacisk 
w  zobowiązaniach pierwszomajo­
wych na poprawę jakości produkcji.

In ic ja tyw a  przodujących zakła­
dów przemysłowych została szybko 
podjęta przez tysiące załóg fabryk, 
kopa ln i i hut, ¡przez robotn ików  bu­
dowlanych i ko le jarzy, przez człon­
ków  spółdzielni produkcyjnych i  ro­
botnikowi PGR.

W ubiegłym  numerze naszego m ie­
sięcznika zamieściliśmy kró tką  no­
ta tkę  o Uchwale Rady M in is tró w  z 
dn. 6 lutego br. w  sprawie zawie­
rania zakładowych um ów zbioro­
wych. Już w  pierwszych tygodniach 
po ogłoszeniu te j U chw ały w  sze­
regu zakładów pracy przystąpiono 
do wstępnych prac przygotowaw­
czych do podpisania umów.

Okres opracowywania pro jektów  
umów przyczyn ił się do znacznego 
zwiększenia wśród załóg poczucia 
odpowiedzialności za produkcję. Za­
łogi w ykorzystu ją  poważne upraw ­
nienia jak ie  daje im  Uchwała Rady 
M in is trów  o zakładowych umowach 
zbiorowych. Wyrazem tego są setki 
wniosków składanych przez robo tn i­
ków  w  celu uwzględnienia ich w  u- 
mowach. Dotyczą one zarówno 
spraw produkcyjnych ja k  i socjal­
no-bytowych i ku ltu ra lno -ośw ia ­
towych.

Czyn pierwszom ajowy — wyraz 
stale wzrastającej świadomości spo­
łecznej mas pracujących — przy­
niósł gospodarce narodowej poważ­
ne korzyści w  postaci ponadplano­
w e j p rodukc ji, w  podniesieniu jako­
ści, wzroście wydajności pracy oraz 
obniżeniu kosztów w łasnych p ro ­
dukcji.

Po w ielotygodniowych przygoto­
waniach zostały podpisane pierwsze 
zakładowe um owy zbiorowe.

Wśród pierwszych zakładów pra­
cy ,w k tó rych  um owy zostały podpi­
sane zna jdują  się: Zakłady Mecha­
niczne „U rsus“ , K raśnicka Fabryka 
W yrobów M etalowych, Zakłady Bu­
dowy Maszyn i A pa ra tu ry  im. Szad­
kowskiego w  K rakow ie, Zakłady 
Przemysłu Bawełnianego w  Pabia­
nicach, ZPB im . Juliana M arch lew ­
skiego, kopalnie: „P iast“ , „Czerwo­
na G w ardia“ , „B y to m “  „Zabrze- 
Wschód“ , oraz wiele innych.

Zakładowe umowy zbiorowe, u j­
m ujące w  prawną form ę zobowiąza­
nia załogi i ‘ k ie row nictw a zakładu, 
zmierzające do usprawnienia produk­
c ji i  podniesienia w arunków  bytu  za­
łogi — w itane są przez robotn ików  ja ­
ko nowy, skuteczny oręż w  walce 
o szybszy wzrost stopy życiowej mas 
pracujących.

w ie ekonomicznym socjalizmu, wska­
zującym na konieczność nieprzerwa­
nego wzrostu p rodukc ji socjalistycz­
nej na bazie najwyższej techn ik i w  
celu maksymalnego zaspokojenia 
stale rosnących potrzeb, om ów ił zna­
czenie wzrostu wydajności pracy 
i jego poszczególnych czynników 
a głównie postępu technicznego.

Inż. K ram arz wskazał na m ożli­
wość i konieczność planowania po­
stępu technicznego, a następnie na 
zasadnicze jego elementy. Plan roz­
w o ju  techn ik i danego przedsiębior­
stwa w in ien  zawierać te wszystkie 
zmiany w  technologii i  organizacji, 
które  zostaną dokonane w  okresie 
p lanow ym  oraz ich uzasadnienie. Dla 
przemysłu odzieżowego zasadniczym 
kie runkiem  technicznego rozwoju 
są: mechanizacja, półautomatyzacja 
i  automatyzacja procesów, doskona­
lenie technologii, doskonalenie orga­
n izacji pracy i p rodukc ji. Dyskutant 
om ówił szerzej mechanizację i  różne 
fo rm y organizacji p rodukc ji w  prze­
myśle odzieżowym, uwzględniając 
szeroko ekonomiczną stronę zagad­
nienia.

Przechodząc do omówienia źródeł 
postępu technicznego, inż. K ram arz 
zatrzym ał się na jednym  z nich — 
rozwoju przodującej nauki i  techni­
k i w  Polsce oraz współpracy na te j 
bazie nauki z produkcją. Wskazując 
na konieczność współpracy nauki 
z produkcją  dla budownictw a socja­
lizmu, inż. K ram arz om ów ił współ­
pracę pracow ników  IEOP z WZPO-2 
wskazując iż w  1953 roku, szeregu 
opracowań Ins ty tu tu  nie wprowadzo­
no w  życie. Współpraca ta musi w  
m yśl wskazań IX  P lenum ulec sta­
łemu rozwojow i, o czym m ów ił w  
swym  referacie główny inżynier 
WZPO-2 W. Olejniczak. Przyniesie 
to tak fabryce ja k  i  po uogólnieniu 
doświadczeń WZPO-2 — całemu 
przem ysłowi odzieżowemu duże ko­
rzyści. Naradę zakończono podję­
ciem uchwały, w  k tó re j sform ułowa­
no zadania w  dziedzinie współpracy 
WZPO-2 z IEOP.

(ak)

N a ra d a  w  s p ra w ie  postępu technicznego  
w  W Z P O -2  w  W a rs z a w ie

W dniu 25 lutego 1954 roku odby­
ła się w  WZPO-2 im. „Obrońców 
Warszawy“  narada aktyw u gospo­
darczego fa b ryk i z udziałem przed­
staw icie li NOT, IEOP, Ins ty tu tu  
W zornictwa Przemysłowego w  spra­
w ie zagadnienia postępu techniczne­
go w  WZPO-2 w  św ietle  uchwał 
IX  P lenum  KC  PZPR.

cjalizm u, jako  ważnego czynnika 
wzrostu w ydajności pracy, obniże­
nia kosztów własnych, wzrostu za­
robków  a stąd czynnika podniesie- 

- nia stopy życiowej mas pracujących. 
Opierając się na podstawowym pra -

R u c h  r a c j o n a l i z a t o r s k i

P ierw sze za k ła d o w e  u m o w y zbiorow e

Referat podstawowy wygłosił 
g łówny inżyn ier fa b ry k i W. O le jn i­
czak. Omawiając tezy IX  Plenum re­
ferent w ym ien ił czynnik i wzrostu 
p rodukcji, koniecznego w arunku  za­
pewnienia stałego podnoszenia sto- 
P3 ’ życiowej mas pracujących. Na­
stępnie om ówił pracę WZPO-2 w  
1953 roku, uwzględniając szczególnie 
zagadnienie postępu technicznego, 
współzawodnictwa i  nowych metod 
pracy, szkolenia kadr, w a lk i o ja ­
kość, oszczędność i  obniżkę kosztów 
własnych produkcji. Z ko le i referent 
om ów ił współpracę fa b ry k i z IEOP, 
oraz z NOT. W  zakończeniu referent 
określił k ierunek pracy fa b ryk i 
przew idziany na rok 1954.

Po referacie rozw inęła się dyskus­
ja, w  k tó re j b ra li udział liczn i ra ­
cjonalizatorzy WZPO-2. W  dyskusji 
zabrał głos przedstawiciel IEOP inż. 
A. Kram arz. Rozwinął on zagadnie­
nie postępu technicznego, jako ko­
niecznego w arunku budownictwa so-

Z cenną in ic ja tyw ą  w ystąp ił w  
końcu ubiegłego roku  Gabinet Te­
chniczny Warszawskiej Rady Zw iąz­
ków  Zawodowych ogłaszając kon­
kurs na na jlep ie j pracujący k lub  
techn ik i i  rac jona lizacji. Konkurs 
trw a ł przez cały czw arty kw a rta ł 
1953 roku. Do konkursu zgłosiło się 
k ilkadziesią t k lubów  techn ik i i  ra ­
c jonalizacji (KTR). Ostatnio .odbyło 
się w  Domu K u ltu ry  WRZZ w  W ar­
szawie podsumowanie w yn ików  
konkursu.

Na1 czoło wysunął się K TR  w  Za­
kładach Mechanicznych „U rsus“ , za j­
m ując pierwsze miejsce. K lu b  ten 
w yróżn ił się pełnym  i  dokładnym  
wykonaniem  swego planu i  poważ­
nym i osiągnięciami w  zakresie upo­
wszechniania ruchu rac jona li ż o r ­
skiego.

Następne miejsca przyznane zo­
stały k lubom : W arszawskiej Fa­
b ryk i 1 M otocykli, Zjednoczenia B u - ,

downictwa M iejskiego Okręgu W ar­
szawskiego, Zakładów Mechanicz­
nych im. M ariana Kasprzaka i  Za­
kładów  W ytwórczych Urządzeń Te­
letechnicznych im. Kom uny Pary­
skiej.

Podsumowanie w yn ików  ko n ku r­
su stało się okazją do dokonania o- 
ceny ruchu racjonalizatorskiego na 
terenie stolicy i w oj. warszawskiego.

Oto k ilk a  danych, k tó re  charakte­
ryzu ją  wzrost ruchu rac jona liza tor­
skiego wśród załóg zakładów pracy 
sto licy i  w o j. warszawskiego: na 980 
tem atów zgłoszonych przez k luby  
rozwiązanych zostało ponad 700; 
przybywa 600 nowych członków k lu ­
bów, powstaje 100 nowych brygad 
inżyn ieryjno-robotn iczych; 140 od­
czytów i  wieczorów dyskusyjnych, 
20 w ystaw  racjonalizatorskich.

Konkurs zorganizowany przez Ga­
binet Techniczny WRZZ zachęci na- 
pewno inne województwa i otworzy
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drogę do współzawodnictwa o ty tu ł 
najlepszego K T R  w  całym  kra ju .

W licznych miastach, w  w ie lu  o- 
środkach przemysłowych posiadamy 
już  KTR, które  mogą wykazać się 
znacznymi osiągnięciami. N ie brak 
i k lubów  figuru jących bardziej w  
sprawozdaniach n iż  w  rzeczywisto­
ści. Nawiązanie współpracy m iędzy- 
k lubow ej pow inno przyczynić się do 
ożywienia k lubów  pracujących słabo 
i  źle.

Do przodujących k lubów  należy 
n iew ątpliw ie  K TR  przy ZISPO w  
Poznaniu. Oto racjonalizatorzy Za­
kładów  Przemysłu Metalowego; im. 
S talina w  Poznaniu (ZISPO) zgłosili 
w  ubiegłym  roku  3 razy więcej p ro­
jek tów  niż przew idyw ał plan. Do

p rodukc ji zostało wprowadzonych 
3827 pro jektów . Pozwoliło to zakła­
dom na uzyskanie poważnych osz­
czędności w  materia łach, oraz na 
skrócenie procesów produkcyjnych. 
K lub  przy ZISPO może zaprezen­
tować się już  ta k im i nazwiskami, 
ja k  Kazim ierz Brzeszcz, tokarz — 
14-krotny racjonalizator; A n ton i 
Kaiser —  52-krotny racjonalizator; 
inż. Weydman, k ie ru jący  8-osobową 
brygadą robotniczo - inżynierską 
i inn i.

Na apel tokarza Antoniego Bregu- 
ły  robotn icy tych Zakładów  złożyli 
w  bieżącym roku w  czynie zjazdo­
w ym  kilkaset nowych pro jektów . 
Są one obecnie opracowywane przez 
poszczególne kom isje techniczne.

G łó w n a  K om isja do S praw  B ezpieczeństw a  
i H ig ie n y  Pracy

W roku ubiegłym  w dn iu  1 sier­
pnia Prezydium Rządu podjęło 
uchwałę w  sprawie zapewnienia sta­
łego postępu w  dziedzinie bezpie­
czeństwa i  h ig ieny pracy. Uchwała 
ta  przew idywała m iędzy innym i po­
wołanie G łównej K o m is ji do Spraw 
Bezpieczeństwa i  H ig ieny Pracy 
(BHP). W ślad za uchwałą rządową 
ukazało się zarządzenie Przewodni­
czącego PKPG, regulujące zasady 
organizacyjne i  zakres działania 
służby BHP w  zakładach pracy.

Ostatnio, w  numerze „M on ito ra  
Polskiego“  (nr A -5  z 18 stycznia 
1954 r.) ukazało się z ko le i zarzą­
dzenie Prezesa Rajdy M in is trów , k tó ­
re zatwierdza statut G łównej K om i­
s ji do Spraw Bezpieczeństwa i H i­
gieny Pracy, oraz nakreśla je j zada­
nia i  ram y organizacyjne.

Podstawowym zadaniem Głównej 
K om is ji do Spraw BHP jest koordy­
nowanie całokształtu działalności w  
zakresie systematycznego popraw ia­
nia w arunków  pracy w  zakładach 
produkcyjnych.

Zgodnie z uchwałą rządową w  
sprawie organizacji i  działania służ­
by BHP zostają utworzone samo­
dzielne stanowiska dla tych spraw 
przy m inisterstwach, centralnych za­
rządach i  zakładach pracy. Szcze­
gólnie poważne upraw nienia przew i­
dziane są dla zakładowej służby 
BHP. Nad całością zagadnień BHP 
czuwać ma Główna Kom isja.

Główna Kom isja — w  m yśl statutu 
— działać będzie przy Centralnej 
Radzie Zw iązków Zawodowych. W 
skład je j wchodzą: przewodniczący 
i dw aj zastępcy pow oływ ani przez 
Prezesa Rady M in is trów  oraz 9 
członków i  9 ich zastępców — po- 
w oływanych przez przewodniczące­
go CRZZ.

Na czoło prac G łównej K om is ji 
wysunąć się powinna sprawa w y ­
m iany doświadczeń, oraz opracowy­
wanie Ogólnych założeń, pro jektów  
i przepisów w  zakresie bezpieczeń­
stwa i higieny pracy. Główna K o ­
m isja uprawniona jest również do 
opiniowania' państwowych planów 
nakładów inwestycyjnych przezna­
czonych na zwiększenie bezpieczeń­
stwa i  h ig ieny pracy. G łówna K o­
m isja przedkładać również będzie 
w łaściwym  władzom i  organizacjom

społecznym w nioski dotyczące stałe- 
go postępu w  dziedzinie BHP.

Główna Kom isja  zajm ie się rów ­
nież in ic jow aniem  odpowiednich 
fo rm  szkolenia załóg pracowniczych, 
społecznej inspekcji pracy, oraz per­
sonelu inżyn iery jno  - technicznego 
BHP. Poważne obow iązki spoczywa­
ją  na K om is ji w  ożywieniu ruchu 
racjonalizatorskiego i  współzawodni­

ctwa w  zakresie ochrony pracy. 
Główna Kom isja oprze się w  swej 
działalności na współpracy z ins ty ­
tuc jam i i  zakładam i zajm ującym i się 
zagadnieniami ochrony pracy.

Konkurs n a  korespon­
dencją o gospodaro­
w a n iu  surow cam i 
w tórnym i

Centralny Urząd Gospodarki M a­
te ria łow ej i  Redakcja Dziennika 
„G łos P racy“  ogłosiły z początkiem 
roku konkurs z nagrodami na n a j­
lepszą korespondencję o gospodaro­
w aniu  przem ysłowym i surowcami 
w tó rn ym i w  zakładach pracy. K on ­
kurs ten ma na celu ujawnienie no­
wych asortym entów i  źródeł surow­
ców w tórnych, nowych dróg i  metod 
ich eksploatacji, dostarczenie mate­
r ia łu  ilustru jącego obecną gospodar­
kę surowcami w tó rnym i w  zakła­
dach pracy.

Ponadto celem konkursu jest ta k ­
że popularyzowanie w  mieście i  na 
wsi znaczenia surowców w tórnych 
dla gospodarki narodowej, ulepsze­
nie organizacji zb ió rk i wszystkich 
surowców w tórnych, ja k  złom, szma­
ty  i inne.

P lan o w a n ie  kosztów  w łasn ych  w  przem yśle
Zbigniew Augustowski — Planowanie kosztów własnych 
w przemyśle. Polskie Wydawnictwa Gospodarcze, Warszawa 
1954 rok, str. 118, cena 7,50 zł.

W alka O' obniżenie kosztów w łas­
nych w  obecnym okresie, k iedy 
przed naszym społeczeństwem zosta­
ły  postawione odpowiedzialne i  t ru ­
dne zadania sformułowane na I I  
Zjeździe PZPR —  nabiera szczegól­
nego znaczenia. Od tego bowiem na 
ile będziemy gospodarować oszczę­
dniej zależy w  decydującej mierze 
wzrost stopy życiowej ludzi pracy.

W ostatnim  okresie w  naszej lite ­
raturze i  publicystyce gospodarczej 
coraz więcej poświęca się miejsca 
zagadnieniom kosztów własnych. 
Szczególnie z uznaniem należy po­
w itać nową z tego zakresu pozycję 
wydawniczą Polskich W ydaw nictw  
Gospodarczych — książkę Zbigniewa 
Augustowskiego pt.: Planowanie ko­
sztów w łasnych w  przemyśle.

Aktualność te j pracy podkreśla m. 
in. i  ten fak t, że książka n ie  jest 
potraktowana przez autora w yłącz­
nie jako  podręcznik o systematyce, 
p lanowaniu i analizie kosztów w łas­
nych w  przemyśle, ale że omawia te 
zagadnienia z punktu  w idzenia bie­
żących, aktua lnych problemów, n a j­
częściej spotykanych w  praktyce na­
szych przedsiębiorstw przemysło­
wych.

Ponadto au tor podaje szereg roz­
wiązań w  sprawach nie w yjaśn io­
nych dotychczas w  obowiązujących 
przepisach ani lite ra turze  ekonomi-

cznej. Rzecz jasna, że rozwiązania 
te traktow ane są jako  dyskusyjne.

Książka składa się z 11 rozdzia­
łów : (I) Pojęcie kosztów w łasnych 
i znaczenie w a lk i o ich obniżenie, 
(II) D rogi w a lk i o obniżenie kosztów 
własnych, ( I I I )  Zasadnicze elementy 
planu kosztów własnych, (IV) P la­
nowanie obniżki kosztów własnych, 
(V) P lan kosztów własnych p roduk­
c ji towarowej i  globalnej, (V I) K a l­
ku lac ja  kosztów własnych, (VII)  
Wewnątrzzakładowe planowanie i 
rozrachunek gospodarczy, (V II I)  K o ­
szty eksploatacji wstępnej, (IX) Ce­
ny jednolite  na pó łfab ryka ty  w  obro­
cie wewnątrzzakładowym , (X) Orga­
nizacja pracy nad planem., (XI)  K on ­
tro la  i  analiza w ykonania planu ko­
sztów.

A u to r omawia te problem y ilu s tru ­
jąc je  przykładam i co u ła tw ia  zro­
zumienie poruszonych spraw, szcze­
gólnie przez czytelnika zaznajamia­
jącego się z zagadnieniami kosztów 
własnych. Dużą pomoc dla czytel­
n ika stanowią również załączniki, 
w  któ rych  autor przedstawia p rze j­
rzyście opracowane form ularze z za­
kresu planowania kosztów w łasnych.

Książka Zbigniewa Augustowskie­
go zainteresuje zarówno pracow ni­
ków  przemysłu ja k  i  studiujących 
ekonomikę przemysłu. (tb)
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