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Zeszyt

1. I .  E pszte in : E kon om ika  i  organ izacja  socja­
lis tycznego p rzeds ięb io rs tw a przem ysłowego.

J. B o leck i:' W spółpraca p ra co w n ikó w  n a u k i 
z p ra c o w n ik a m i p ro d u k c ji. S tr. 24. Cena z ł 2,50.

2. P race Z a k ła d u  O rga n iza c ji W ytw órczośc i 
P rzem ys łu  M eta low ego. -— Zeszyt ten zaw iera  
4 prace, w  -k tó ry c h  om ów ione są następujące 
zagadnien ia : (1) to k  op racow yw an ia  procesu 
technolog icznego w ra z  z ob jaśn ien iam i podsta­
w o w ych  dokum entów , (2) sposoby prow adzen ia 
do ku m e n ta c ji technicznej maszyn, (3) sposób p ro ­
wadzenia d o kum e n tac ji k o n s tru k c y jn e j, (4) za­
gadn ien ie  bu dow y p rzyrzą dó w  i  uch w y tów . S tr. 
51. Cena z ł 9,60.

3. W. S zenkie r: O rgan izacja  p racy  ry tm ic z n e j 
w  zakładach  p rzem ys łu  m etalowego. S tr. 57. 
Cena z ł 4,20..

4. P raca zb io row a: B adan ie m etod p racy  p rzo ­
do w n ików . S tr. 65. Cena z ł 20.

5. W. Ś w ide re k : A na liza  i  p ro je k t usp ra w n ie ­
n ia  o rg an izac ji p racy w  k ro jo w n i fa b ry k i odzie­
ży. S tr. 30. Cena z ł 14.

6. Praca zb io row a : P ro je k ty  usp raw n ień  tech ­
n icznych  i  o rgan izacy jnych  w  gospodarstw ie ro l­
nym . S tr. 52. Cena z ł 7.

7. M . R o lb ie ck i i  M . K o łtu n o w ic z : Zagadn ien ia  
o rg an izac ji p racy p rzy  u p ra w ie  z iem n iaków . S tr. 
38. Cena z ł 17.

8. P. B ogusław sk i i  J. Ż u ra w s k i: W p ły w  k o n ­
f ig u ra c ji roz łogu na tra n s p o rt w e w nę trzny  i  na­
k ła d  p racy w  p rzeds ięb io rs tw ie  ro ln ym . S tr. 18. 
Cena z ł 10,50. .

9. H . B ia łe k : P lanow an ie  w y p a łó w  p ieców  ce­
ram icznych . S tr. 16. N a k ła d  w yczerpany. 1

1. (10). P raca zb io row a: M e tod yka  an a lizy  
tra n s p o rtu  w ew nętrznego w  p rzeds ięb iors tw ie  
p rzem ys łow ym . S tr. 16. Cena z ł 6.

Zeszyt

2. (11). Praca zb io row a: S tosowanie m etody 
inż. F. K ow a low a  w  przem yśle  po lsk im . D ru g ie  
w ydan ie . S tr. 112. Cena z ł 6.

3. (12). J. S arnow icz: G ospodarka rysun kow a  
S tr. 51. N a k ład  w yczerpany.

4. (13). J. Szw arćzew ski: K a r ta  technolog iczna 
przędzenia. S tr. 64. Cena z ł 16.

5. (14). T. K ła p k o w s k i:  R ozplanow anie i  u rzą ­
dzenie m agazynów  w  zak ładach  p rzem ys łu  ow o­
cowego. S tr. 20. Cena zł 6,20.

6. (15). Praca zb io row a: T ransp o rt d o ło w y  w  ko ­
pa ln iach  w ęgla. S tr. 28. Cena zł 7.

7. (16). St. D ow g ie lew icz: N ow e surowce ły ­
kow e. S tr. 80. Cena zł 23.

8. (17). Praca zb io row a: D o kum en tac ja  p lano­
w an ia  w ykonaw czego p ro d u k c ji w y d z ia łu  sta­
lo w n i. S tr. 22. Cena zł 6,50

9. (18). J. B ursche: P lanow an ie  w ykonaw cze 
p ro d u k c ji se ry jne j w  fab ryce  b u do w y  maszyn. 
S tr. 23. Cena zł 6,50.

10. (19). Z. Z b ich o rsk i, B. B iege le isen-Że lazow - 
s k i i  in n i:  Z zagadnień no rm ow a n ia  techn icz­
nego. S tr. 45.

11. (20). Z b ig n iew  K a m iń s k i: G ospodarka re ­
m on to w a  przeds ięb io rs tw a przem ysłu  chem icz-

/n e g o .  —  P W T  1953. S tr. 40, w  ty m  ta b lic  27, 
w zo rów  fo rm u la rz y  16, rysu n kó w  17. Cena 
z ł 11,50.

12 (21). W . Ś w ide rek, T. D angel: O rgan izac ja  
p ro d u k c ji po tokow e j w  przem yśle odzieżowym . 
S tr. 40.

13 (22). Jerzy W in n ic k i:  P lanow an ie  w y k o n a w ­
cze w  zakładach przem ysłu  maszynowego o p ro ­
d u k c ji jednos tkow e j. —  P W T 1954. S tr. 52, w  ty m  
w zo rów  fo rm u la rz y  26, ry s u n k ó w  19. Cena 
z ł 17,40.

14. Czesław W o łko w icz : B adan ie i  rozpow ­
szechnianie p rzodu jących  m etod p racy  w  prze­
m yśle  leśnym . —  P W T  1954. S tr. 26. Cena z ł 10.

15. B. K o ło m y js k i, J. C za rny , J. C o p ik : D o­
kum e n tac ja  p lanow an ia  w ykonaw czego p ro d u k c ji 
w y d z ia łu  w ie lk ic h  pieców. S tr. 27. Cena z ł 8.

16. W. R akoio : P aszportyzacja  urządzeń sta­
lo w n i. S tr. 32. Cena z ł 9.
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Juliusz Gutowski

P ow iązanie  p rem io w an ia  pracow n ików  um ysłow ych  
z p lanem  obniżki kosztów w łasnych  
w  przedsiębiorstw ach przem ysłow ych

W  ogrom nej w iększości przem ysłów  
pracow n icy k ierowniczego apara­
tu  inżyn iery jno-techn icznego i ad­
m in is tracyjnego , p rem iow an i za 
osiągnięcia gospodarcze o trzym u ją  

prem ie za w ykonanie  i  przekroczenie p lanu 
p rodukc ji. W  w ie lu  przem ysłach obok tego 
podstawowego k ry te r iu m  prem iowania, ja k im  
jes t w ykonan ie  i  przekroczenie p lanu p ro d u k ­
cyjnego, stosowane są również prem ie za osią­
gnięcie i  przekroczenie p lanu w yda jnośc i pracy.

W  tych  przemysłach, w  k tó rych  obok w y k o ­
nania i  przekroczenia p lanu p ro d u kc ji podstawą 
do p rem iow ania  jest rów nież w ykonanie  i  prze­
kroczenie p lanu w yda jności pracy —  łączna 
wysokość p re m ii za te dwa w  s k a ź n i k i  sta­
now i w ie lkość taką albo bardzo podobną do te j, 
jaka  jest stosowana w  przemysłach, w  k tó rych  
p racow nicy są p rem iow an i jedyn ie  za w yko ­
nanie p lanu p rodukc ji.

P rem iow anie za osiągnięcie i  przekroczenie 
p lanu w yda jności p racy m ia ło  duże znaczenie 
w  poprzednich latach zwłaszcza w  tych  .prze­
mysłach, w  k tó rych  koszty robocizny s tanow iły  
i  stanow ią w ysok i procent w  całokształcie ko ­
sztów w łasnych ..W  tych  przem ysłach w prow a­
dzenie tego wskaźnika p rzyczyn iło  się w  dużej 
m ierze do zwiększenia w yda jności pracy a ty m  
samym i  do zm niejszenia kosztów w łasnych.

Tam  zaś gdzie podstawą dla prem iow ania b y ­
ło jedyn ie  w ykonan ie  i  przekroczenie planu 
p rodukc ji, pewną m ob ilizac ją  do w ykonan ia  
p lanu w yda jnośc i pracy i  p rzyczyn ien ia  się 
w  ten  sposób do zm niejszenia kosztów w łas­
nych —  by ło  uzależnienie w ym ia ru  p rem ii 
p rodukcy jne j od w ykonan ia  p rzyna jm n ie j 
100% p lanu w ydajności pracy.

Istn ie jące w ięc w  większości przem ysłów  te­
go rodzaju regu lam iny  prem iow ania m ia ły  pe­
w ien, aczkolw iek nie zawsze p e ł n y ,  w p ły w  
na kszta łtow anie się wysokości za trudn ien ia  a 
w ięc i  kosztów, robocizny.

R egulam iny te n ie  zaw ie ra ły  natom iast w  
ogrom nej większości p rzypadków  żadnych k la ­
uzu l uzależnia jących w ym ia r p re m ii p ro d u kcy j­
nej od w ykonan ia  p lanu obn iżk i kosztów w ła ­
snych. Stąd też m ogło się zdarzyć i w  p raktyce  
tak ich  p rzypadków  by ło  dużo, że n ie k tó rzy  p ra ­
cow nicy o trzym yw a li pełną prem ię m im o prze­
kroczenia p lanu kosztów w łasnych i to  nie 
ty lk o  m ateria łow ych, ale naw et i  kosztów oso­
bowych, je ś li np. p lan  zatrudn ien ia  i  w yd a jn o ­
ści pracy b y ł w ykonany  lecz fundusz płac prze­
kroczony.

Ten system prem iow ania  za w ykonanie  p la ­
nu  p ro d u kc ji i  w yda jności p racy b y ł odzw ier­
c iedleniem  pewnego etapu rozwojowego, k tó ry  
w  zasadzie m am y ju ż  poza sobą.

Ten etap rozw o jow y to okres w a lk i o szybki 
w zrost p rodukc ji, o zwiększenie ilośc i p ro d u k c ji 
d la zaspokojenia potrzeb, przede w szystk im  ilo ­
ściowych, bez wydatnego nacisku o zmniejsze­
n ie  kosztów w łasnych p ro d u kc ji ju ż  w  zasadzie 
m inął.

W ytyczne I I  Z jazdu PZPR i  konieczność re ­
a lizow ania  podstawowego prawa socjalizm u, co­
raz pełniejszego zaspokojenia potrzeb mas p ra ­
cujących, m o b ilizu ją  nas do spotęgowania w a lk i
0 obniżkę kosztów w łasnych, o produkc ję  lepszą
1 tańszą, a w ięc bardzie j dostępną dla mas pra­
cujących.

Obniżka kosztów w łasnych to obniżka cen 
p roduktów  konsum cyjnych i  innych ; to wzrost 
rea lny  p łacy pracow n ików  —  to podniesienie 
stopy życiowej.

Do w a lk i o tę obniżkę kosztów w łasnych m o­
żemy i  pow inn iśm y przyczyn ić się również 
i  przez dokonanie pewnych zm ian obow iązu­
jących w  regulam inach prem iow ania pracow ­
n ikó w  um ysłowych.

CO D O T Y C H C ZA S  Z R O B IO N O  W  Z A K R E S IE  
P R E M IO W A N IA  D L A  W Z M O Ż E N IA  W A L K I 

O O B N IŻ K Ę  K O S Z T Ó W  W Ł A S N Y C H

Jakko lw iek  w  ogromnej większości p rzem y­
słów nie wprowadzono do tego czasu bezpośred­
n ie j zależności w ym ia ru  p re m ii p rodukcy jne j 
od w ykonan ia  p lanu  obn iżk i kosztów —  to jed ­
nak w  sposób częściowy lub  pośredni taka za­
leżność tu  i  ówdzie by ła  wprowadzona. Tak np. 
w  większości regu lam inów  prem iow ania  p ra ­
cow ników  inżyn ie ry jno -techn icznych  i  adm in i­
s tracy jnych  zostały jeszcze w  1949 r. w p row a­
dzone klauzu le  sprowadzające się w  większości 
p rzypadków  do tego że „...w  przypadkach 
przekroczenia norm  surowcowych, n iedo trzy ­
mania należyte j jakości gotowej p ro d u kc ji a 
także przekroczenia zatrudn ien ia  i  funduszu 
płac bez dostatecznego uzasadnienia p racow n i­
cy mogą być w  całości lu b  w ; części pozbawieni 
p re m ii pom im o w ykonan ia  tych  zadań, k tó re  
uzasadniają w y m ia r p re m ii.“

W staw ienie tego rodza ju  k la u z u li uzależnia­
jącej w y m ia r p re ft iii p rodukcy jne j od n ieprze- 
kroczenia podstawowych sk ładn ików  kosztów 
w łasnych ja k im i są surowce i koszty osobowe, 
a również od zapewnienia na leżyte j jakości 
gotowej p ro d u kc ji m ia ło być poważnym  czyn­
n ik ie m  m o b ilizu jącym  pracow n ików  cło starań, 
aby w ykonanie  p lanów  p rodukcy jnych  nie od­
byw a ło  się bez względu na w ie lkość zużywa­
nych na to surowców i  funduszu płac, lecz 
w  ramach usta lonych lim itó w  surowcowych 
i  funduszu płac. K lauzu le  te s tanow iły  swego 
rodza ju  tamę ham ującą niegospodarność szcze­
góln ie w  zakresie zużycia surowców i  funduszu 
płac.
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W  ogromnej większości regu lam inów  w pro ­
wadzona została rów n ież w  1949 r. k lauzu la  
sprowadzająca się do tego, że poszczególni p ra ­
cownicy tracą p raw o ca łkow ic ie  lu b  częściowo 
do przypadającej im  z ty tu łu  obowiązującego 
regu lam inu  p re m ii o ile  .stwierdzono, że na sku­
tek  ich n iedba lstw a w  w ykonan iu  sw ych obo­
w iązków  n a ra z ili na szkodę in teresy zakładu 
pracy.

Tego rodza ju  k lauzu la  ogólna, upoważniła dy­
rekto ra  przedsiębiorstwa do zm niejszania lub  
całkow itego pozbawienia, p re m ii tych  pracow n i­
ków, k tó rzy  spowodowali n ie  ty lk o  jak ieś s tra ­
ty  surowcowe czy też przekroczenie funduszu 
płac, ale dokona li ja k ich ko lw ie k  innych  uchy ­
b ień w  zakresie swego działania, k tó re  w  ten 
czy in n y  sposób m og ły  przyczyn ić  się do zw ięk­
szenia kosztów w łasnych zakładu pracy.

Podkreślić jednak należy, że wszystkie  w y ­
m ienione powyżej i  inne podobne postanow ie­
n ia  zawarte w  regu lam in ie  p rem iow ania  uza­
leżniające w y m ia r p re m ii p rodukcy jne j od n ie - 
przekroczenia tych  czy innych  elem entów kosz­
tów  w łasnych —  m ia ły  raczej charakte r w y ­
chowawczy i  s tanow iły  słabą n ie  dość poważną 
broń w  walce o rzeczyw istą obniżkę kosztów 
w łasnych w  rę ku  dyrek to ra  zakładu w  stosun­
k u  do p racow n ików  tego zakładu, lu b  w  ręku  
centralnego zarządu (zarządu) p rzem ysłu  w  sto­
sunku do d y rek to rów  i  innych  pracow n ików  
przedsiębiorstw.

Trzeba stw ierdzić , że dy re k to rzy  przedsię­
b io rs tw  i  cen tra lnych  zarządów ko rzys ta li 
z tych  k lauzu l uzależnia jących w y m ia r p re m ii 
p rodukcy jnych  od nieprzekroczenia l im itó w  
surowcowych, funduszu płac i  innych  w  sposób 
na ogół lib e ra ln y  i  um ia rkow any  i  to dość 
rzadko.

N iem nie j jednak istn ien ie  tego rodza ju  k la ­
uzu l i  świadomość ogółu pracow ników , że mogą 
być pozbawieni częściowo lu b  ca łkow ic ie  p re m ii 
w  przypadku złego w ykonyw an ia  swych zadań 
zwłaszcza na odcinku przytoczonych tu  elemen­
tów  kosztów w łasnych, a także) tu) i  ówdzie sto­
sowane p rzyk ładow e pozbawienie poszczegól­
nych  p racow n ików  p re m ii odegrało pewną ro lę  
wychowawczą w  sensie p rzygotow an ia  pracow ­
n ikó w  do tego, że na leży dbać nie ty lk o  o w y ­
konanie p lanu p rodukc ji, lecz także i  o n ieprze- 
kroczenie poszczególnych usta lonych lim itó w  
kosztów osobowych, m ateria łow ych, funduszu 
płac i  innych.

Należy podkreślić, że na ogół na jw ięce j zw ra ­
cano uwagę na sprawę u trzym an ia  się w  g ra n i­
cach kosztów osobowych, co odzw ierciedla ło się 
zarówno w  k lauzu lach  zaw artych w  regu lam i­
nach prem iow ania o częściowym lu b  ca łkow i­
ty m  pozbawieniu p re m ii w  p rzypadku  p rzekro­
czenia funduszu płac, ja k  rów nież szczególnie 
mocno w  uchwałach P rezyd ium  Rządu b  kon­
t ro l i  bankowej funduszu płac. Zgodnie z uch­
w a łam i P rezyd ium  Rządu o k o n tro li funduszu 
płac banki finansujące poszczególne przedsię­
b iorstw a b lokow a ły  te  k w o ty  zapotrzebowane 
na płace p racow ników , k tó re  s tanow iły  prze­
kroczenie funduszu płac. Każde w ięc p rzekro­
czenie funduszu płac by ło  na tychm iast U jaw ­

nione i  musiało być szczegółowo uzasadnione 
w  odpow iednie j prośbie danego przedsiębior­
stw a skierowanej przez w łaśc iw y  C en tra lny 
Zarząd do M in is tra , k tó ry  jedyn ie  m ia ł prawo 
odblokow ania zakwestionowanych k w o t fu n d u ­
szu płac.

In s tru kc ja  o bankowej k o n tro li funduszu płac 
zmuszała rów nież w  pewnej m ierze d y re k to ró w  
i  in n ych  k ie row n iczych  p racow n ików  przedsię­
b io rs tw a do dokładania starań o u trzym an ie  
się w  granicach zatw ierdzonego funduszu płac, 
każde przekroczenie bow iem  powodowało ko­
nieczność szczegółowego w ytłum aczen ia  się da­
nego dyrek to ra  z p rzyczyn  przekroczenia i  m o­
gło narazić go n ie  ty lk o  na sankcje, w  postaci 
całkow itego lu b  częściowego pozbawienia pre ­
m ii lecz i  na bardzie j poważne w  przypadku 
stw ierdzenia, że przekroczenie to powstało na 
sku tek niegospodarności i  n ie legalności p łaco­
wych.

Dalsze pogłębienie d yscyp lin y  w  zakresie 
k o n tro li funduszu płac wniosła, Uchwała N r. 
356 P rezyd ium  Rządu z dn ia  29 m aja 1954 r. 
o w arunkach w y p ła ty  p re m ii za w ykonan ie  p la ­
nów p rodukcy jnych*.

Jeśli uprzednio w łaśc iw y M in is te r odbloko­
w u jąc  przekroczony fundusz płac dla danego 
przedsiębiorstwa m ia ł praw o rów nież i  odblo­
kować potrzebną na pełną w yp ła tę  p re m ii p ro ­
d u kcy jn e j kw otę w  p rzypadku  stw ierdzenia za­
sadności przekroczenia funduszu płac —  to  ta 
Uchwała p rzew idu je , iż w yp ła ta  p re m ii za w y ­
konanie p lanów  p rodukcy jnych  może być do­
konana na podstaw ie obow iązujących regu la ­
m inów  prem iow ania  w  ram ach zatw ierdzonego 
na dany miesiąc p lanu fundusze płac, skorygo- 
nego stosownie do obow iązujących przepisów 
bankowej k o n tro li funduszu płac. Tak w ięc 
je ś li zaplanowany d la  danego przedsiębiorstwa 
fundusz płac odpow iednio skorygow any o pro ­
cent w ykonan ia  p lanu  produkcyjnego nie w y ­
starczy na p ok ryc ie  p re m ii p rodukcy jne j —  
prem ia ta n ie  może być wypłacona.

Jedynie w  w y ją tko w ych  przypadkach, k iedy  
względne przekroczenie funduszu płac p rzy  
w ykonan iu  lu b  przekroczeniu p lanu  p ro d u kc ji 
nastąpiło z przyczyn  niezależnych od przedsię­
biorstwa, k tó re  n ie  m ia ło  w p ły w u  na usunięcie 
tych  przyczyn  lu b  je ś li to  przekroczenie fu n d u ­
szu płac zapobiegło pow stan iu  znaczniejszych 
s tra t d la  gospodarki narodowej —  M in is te r m o­
że zezwolić na w yp ła tę  p re m ii w  wysokości te j, 
jaką  p rzew idu je  obow iązu jący regu lam in  p re ­
m iow ania  za 100'% w ykonan ia  p lanu p ro d u kc ji 
w  przem ysłach, w  k tó rych  p rem iow anie  rozpo­
czyna się od w ykonan ia  p lanu  w  100% (w prze- 
mysłach, w  k tó rych  prem iow anie rozpoczyna 
się już  od w ykonan ia  np. 95%' p lanu  p roduk­
cyjnego —  w  w ym ia rze  ja k  za 95% planu). 
Uchw ała ta un iem oż liw ia  przyznanie p re m ii 
p racow n ikom  danego przedsiębiorstwa w  pe ł­
n ym  rozm iarze je ś li naw et w ykona ło  ono p lan  
(np. w  105%) gdy skorygow any fundusz płac 
został tam  przekroczony, naw et w  sposób 
uzasadniony. W  na jlepszym  przypadku M in i-

* M o n ito r  P o lsk i A-62 poz. 817 z dn. 5.YII.1954 r.
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ster może przyznać pracow n ikom  tego przed­
siębiorstwa prem ię ja k  za 100% w ykonan ia  p la ­
nu. Uchwała ta  w ięc ogrom nie zaostrza dotych­
czasowe postanowienia o k o n tro li w yda tkow a­
n ia  funduszu płac i  jes t o w ie le  s iln ie jszym  niż 
dotychczas bodźcem do starań k ie row n ików  
przedsiębiorstw  o oszczędne i  gospodarne w y ­
datkow anie funduszu płac.

Na m arginesie spraw y różnego rodza ju  po­
stanow ień zm ierzających do zm obilizowania 
p racow n ików  do .w a lk i o oszczędność funduszu 
płac należy stw ierdzić, że in n y m  odcinkom  ko ­
sztów do n iedaw na n ie  poświęcano' dostatecz­
nej uwagi.

Tak np. w  przedsiębiorstwach, w  k tó rych  ko­
szty surowcowe i  m ateria łow e s tanow iły  o w ie ­
le  wyższy ciężar ga tunkow y w  całokształcie 
kosztów w łasnych od kosztów  osobowych dro­
bne naw et przekroczenie funduszu p łac spra­
w ia ło  d y re k to ro w i o w ie le  w ięcej k łopo tu  
i  trudności od w ie lo k ro tn ie  n ieraz wyższego 
przekroczenia in n ych  pozyc ji kosztów, a to d la­
tego, iż  te inne przekroczenia n ie  powodowały 
najczęściej żadnych sankc ji albo też stosunko­
wo skromne.

Tak w ięc należy stw ierdzić , iż prowadzona 
dotychczas w a lka  o zm niejszenie kosztów w ła ­
snych b y ła  dość jednostronna, gdyż szczególną 
uwagę zwracano na sprawę funduszu płac, na­
tom iast o- w ie le  m n ie j poświęcano uw agi na in —1 
ne elem enty kosztów w łasnych. W  tych  wszyst­
k ich  przepisach i  postanow ieniach regu lam ino­
w ych  i  uchwałach P rezyd ium  Rządu uzależnia­
jących w y m ia r p re m ii p rodukcy jne j od n ie - 
przekroczenia różnych elem entów  kosztów w ła ­
snych szczególnie ostro staw iana by ła  sprawa 
funduszu płac, a o w ie le  s łab ie j lu b  naw et cał­
kow ic ie  pom ijane b y ły  inne elem enty kosztów 
w łasnych.

Obok tych  fo rm  w a lk i o zm niejszenie kosz­
tów  w łasnych, prowadzonych je dyn ie  w  fo rm ie  
uzależnienia w y m ia ru  p re m ii p rodukcy jne j od 
n ieprzekroczenia usta lonych lim itó w , poszcze­
gó lnych rodza jów  kosztów wprowadzono już  w  
la tach 1950-1954 w  poszczególnych przem ysłach 
pewne bodźce ekonomiczne dla zachęcenia p ra ­
cow ników  do zm niejszenia n iek tó rych  elemen­
tów  kosztów własnych^

Tak w ięc jeszcze w  1951 ro ku  wprowadzono 
form ę prem iowana w  tych  w szystk ich  przedsię­
b iorstw ach w  k tó rych  is tn ia ły  odpowiednie 
p rzyrządy pom iarowe, za oszczędność węgla. 
D la  zachęcenia p racow n ików  do w a lk i o oszczę­
dność węgla przeznaczono do 70% w artości za­
oszczędzonego w ęgla  na prem ię d la  odnośnych 
pracow ników . W  drug ie j po łow ie 1954 ro ku  
zwiększono pulę prem iow ą do 80% uzyskanej 
oszczędności w ęg low ej w  tych  przedsiębior­
stwach, k tó re  posiadają odpow iednie urządze­
n ia  pom iarowe i  wprowadzono rów nież system 
prem iow ania  za oszczędności węgla d la  tych  
przedsiębiorstw , k tó re  n ie  m ają  odpow iednich 
przyrządów  pom iarow ych —  przeznaczając na 
p rem iow anie  do 70% w artości zaoszczędzonego 
węgla (w stosunku do norm  zużycia węgla na 
daną ilość p ro d u kc ji p rzew idzianą w  planie). 
Z  p re m ii te j ko rzysta ją  w  większości palacze,

a obok n ich  rów nież n iek tó rzy  pracow nicy 
techniczn i ja k  naczeln i inżyn ierow ie , energe­
ty c y  i  mechanicy.

W  n ie k tó rych  gałęziach przem ysłu  ro lno-spo­
żywczego wprowadzono już  od szeregu la t sy­
stem  prem iow ania zarówno robo tn ików  ja k  
i  p racow n ików  um ysłow ych za pewne oszczęd­
ności m ateria łow e i  zm niejszenie s tra t surowco­
w ych.

Tak np. w  przem yślę ziem niaczanym  w yp ła ­
cane są prem ie ' za każdy 0,1 procent uzyskane­
go ponad ustaloną d la  danego zakładu normę 
w ydobyc ia  k rochm a lu  z z iem niaków . W  tym że 
przem yśle w ypłaca się prem ie za każdą tonę 
ponadplanowo uzyskanego superioru  (mączka 
ziemniaczana najwyższego gatunku).

W  przem yśle cukrow n iczym  wypłacane są 
p rem ie  za zm niejszenie s tra t cuk ru  w  stosunku 
do' ustalonej no rm y strat.

Ten system  bodźców ekonom icznych za uzy­
skanie w iększych w yda jnośc i surowcowych 
i  zm niejszenie s tra t i  m arno traw stw a m ate ria ­
łowego odegrał poważną ro lę  w  walce o zm n ie j­
szenie kosztów w łasnych.

W  odróżnien iu  od m etody uzależniającej w y ­
m ia r p re m ii p rodukcy jne j od nieprzekraczania 
poszczególnych elem entów kosztów w łasnych 
system prem iow ania za zmniejszenie tych  ko­
sztów jes t n ie w ą tp liw ie  bardzie j tw órczy  i  po­
budzający pracow n ików  do bardzie j starannej 
pracy, p rzy  ty m  system ie bow iem  za dobrą 
i  oszczędną pracę o trzym u ją  o n i dodatkową 
prem ię, a w ięc są m a te ria ln ie  zainteresowani 
w  tw orzen iu  oszczędności.

Trzeba jednak podkreślić, że zarówno te po­
stanow ienia regu lam inów  prem iowania, k tó re  
uzależnia ły w y m ia r p re m ii p rodukcy jne j od 
n ieprzekraczania poszczególnych elem entów 
kosztów w łasnych ja k  i  te, k tó re  p rzyznaw ały  
dodatkową prem ię za uzyskanie ponadplano­
w ych  oszczędności poszczególnych w yda tków  
surowcowych, m ate ria łow ych  czy też innych, 
n ie  obe jm ow ały  całości kosztów w łasnych, lecz 
za jm ow a ły  się ty lk o  poszczególnym i sk ładn i­
kam i kosztów.

Powstaje pytan ie , czy można by ło  ju ż  dużo 
wcześniej postaw ić sprawę prem iow ania  za 
obniżkę całości kosztów w łasnych, czy też spra­
w a ta  n ie  by ła  jeszcze do jrza ła  do postawienia.

W yda je  się, iż dużo wcześniejsze postaw ienie 
spraw y prem iow ania za całość kosztów w ła ­
snych doprow adziłoby do stworzenia pewnych 
nienorm alności w  zakresie w ynagradzania p ra ­
cow ników  wobec stosunkowo słabego rozezna­
n ia  tych  w szystk ich  m ożliwości zm niejszenia 
poszczególnych elem entów kosztów w łasnych, 
k tó re  dopiero teraz po około dziesięcioletnie] 
p rak tyce  są nam  znane.

Podstawą do prem iow an ia  pow inny  być je ­
dyn ie  dobrze znane i  sprawdzone k ry te r ia . Po­
dobnie ja k  podstawą d la  w ynagradzania robo t­
n ika  produkcyjnego pow inny  być należycie usta­
lone, oparte na dok ładnym  zbadaniu zdolności 
przerobowej, przepustowej maszyn i  urządzeń, 
zastosowaniu na leżytych  narzędzi, pe łnym  w y ­
ko rzystan iu  czasu roboczego i  odpowiednich 
kw a lif ika c ja ch  pracow n ika  —  techniczne no r-
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m y pracy, ta k  i  podstawą d la  p rem iow ania  p ra ­
cow ników  inżyn ie ry jno -techn icznych  i  adm i­
n is tracy jnych  pow inny  być dobrze ju ż  rozpo­
znane we w szystk ich  elementach i  należycie 
zaplanowane koszty własne.

Podobnie ja k  wprowadzenie n ie  opartych na 
szczegółowej analiz ie i  naukow o-technicznych 
k ry te r ia ch  no rm  pracy powoduje ogromne w y ­
paczenia w  kszta łtow an iu  się zarobków  poszcze­
gólnych robo tn ików , ta k  samo wprowadzenie 
systemu prem iow ania  za obniżkę kosztów w ła ­
snych p rzy  b raku  odpowiedniego doświadcze­
n ia  i  znajomości poszczególnych elem entów ko ­
sztów m ogłoby spowodować szkodliw e w ypa­
czenie w  w ynagradzaniu p racow ników .

Stosowane dotychczas łagodne środk i i  pó ł­
środki zm ierzające do obniżenia poszczególnych 
elementów kosztów w łasnych oparte na z roku  
na ro k  zaostrzanych w skaźnikach techniczno- 
ekonomicznych, usta lanych zarówno w  narodo­
wych planach gospodarczych ja k  też w  opera­
tyw n ych  planach dla poszczególnych przem y­
słów i  przedsięb iorstw  i  analiza rea lizac ji tych  
zadań p o zw o liły  nam  już  na obecnym etapie 
w  ogrom nej w iększości p rzypadków  należycie 
ocenić i  bardzie j p raw id łow o  n iż  dotychczas 
planować ogromną większość e lem entów kosz­
tów  w łasnych, a w ięc p rak tyczn ie  b iorąc p ra ­
w ie  całość kosztów w łasnych.

D ojrza ła  w ięc ca łkow ic ie  sprawa w prow a­
dzenia systemu prem iow ania  za obniżkę kosz­
tów  w łasnych w  tych  przemysłach, w  k tó rych  
tego jeszcze n ie  zrobiono, a w  k tó rych  jes t to 
gospodarczo celowe.

Chodzi o to, aby n ie  ograniczać, ja k  to  do­
tychczas się czyni, do w a lk i o zm niejszenie po­
szczególnych elem entów  kosztów w łasnych, ale 
żeby stw orzyć bodźce ekonom iczne i  m ateria lne 
d la  zainteresowanych pracow n ików  do lepszej 
i  bardziej starannej p racy  na każdym , naw et 
na jd robn ie jszym  odcinku powstawania kosz­
tów. Temu ce low i pow in ien  służyć odpow iedni 
regu lam in  p rem iow ania  za ponadplanową obn i­
żkę kosztów w łasnych.

P O D S TA W O W E  Z A S A D Y  P R E M IO W A N IA  Z A  
U Z Y S K A N IE  P O N A D P L A N O W E J O B N IŻ K I 

K O S Z T Ó W  W ŁA S N Y C H  
(Szkic p ro je k tu !

(1) Podstawą w y m ia ru  p re m ii pow inno być 
ponadplanowe uzyskanie obn iżk i kosztów w ła ­
snych w  stosunku do usta lonych w  k w a rta l­
nych planach kosztów w łasnych. W  przypadku 
zaś je ś li p lan  p rzew idu je  zwyżkę kosztów pod­
stawowych —  podstawą d la  w y m ia ru  p re m ii 
będzie stw ierdzenie, że rzeczyw ista zwyżka 
jes t niższa od planowanej.

(2) Wysokość osiągniętej obn iżk i kosztów 
w łasnych ustała się po w ye lim in o w a n iu  z, kosz­
tów  rzeczyw istych czynn ików  niezależnych od 
załogi przedsiębiorstwa przew idzianych obo­
w iązu jącym i przepisam i a m ających w p ły w  na 
zniżkę lu b  zwyżkę tych  kosztów, ja k  zm iany 
cen m ateria łów , ta ry f  i  stawek płac.

(3) O bliczenia należy dokonywać k w a rta ln ie  
zarówno ze w zględu na obow iązującą sprawo­
zdawczość kw a rta ln ą  w  ty m  względzie, ja k  i  też

ze w zględu na to, że okres k w a rta ln y  jes t ba r­
dziej w łaśc iw y d la praw id łow ego usta lania ko­
sztów w łasnych n iż  okresy miesięczne, p rzy  
k tó rych  poszczególne elem enty kosztów w ła ­
snych m og ły  być przenoszone z miesiąca na 
miesiąc.

(4) Dodatkowa p rem ia  za obniżkę kosztów 
w łasnych pow inna być tak  skalkulowana, aby 
n ie  przekraczała %  —  Vs części sum y uzyskanej 
w  danym  kw a rta le  ponadplanowej obn iżk i ko­
sztów w łasnych .*

(5) Podzia ł p re m ii m óg łby być dokonyw any 
w  następujący p rzyk ładow y  sposób: 80%  p u li 
p rem iow e j dzielone by łoby  w ed ług  k lucza pun­
ktowego, pozostałe 20% zaś przeznaczone by­
ło b y  na in dyw idua ln e  p rem iow anie  praco­
w n ikó w  w yróżn ia jących  się szczególnie dobrą 
i  o fia rną  pracą z zastosowaniem odpowiednich 
w spó łczynn ików  prem iow ych, względnie p rzy 
w prow adzen iu systemu punktowego.

Każdy z p racow n ików  upraw n ionych  do p re­
m iow ania  z tego ty tu łu  posiadałby określoną 
ilość punk tów  i  ta k  np.: d y re k to r przedsiębior­
stwa 10 punktów , naczelny in żyn ie r 8 punktów , 
k ie ro w n icy  poszczególnych oddziałów  p roduk­
cy jn ych  4 pu n k ty , m a js trow ie  3 p u n k ty  itd .

W artość p u li p rem iow ej przenaczonej na pre­
m iow anie  punktow e (80% całej p u li p rem io­
w e j) podzielona przez ilość punktów  dałaby 
w artość jednego punktu , a przemnożenie te j 
w artości przez ilość p unk tów  posiadanych przez 
danego pracow nika dałoby kw otę  należnej m u 
p rem ii.

(6) Wysokość p re m ii za każdy k w a rta ł w in ­
na być  ustalana na podstaw ie w y n ik ó w  osią­
gn ię tych  od początku roku  kalendarzowego do 
końca k w a rta łu  sprawozdawczego z potrące­
n iem  w szystk ich  p re m ii o trzym anych od po­
czątku roku  kalehdarzowego z tego ty tu łu .

W prowadzenie tego rodzaju prem iow ania 
n ie w ą tp liw ie  pobudziłoby p racow n ików  do 
wzmożenia staranności w  p racy  i  zwiększenia 
w ys iłku , do szukania dróg i  źródeł oszczędności.

Podkreślić jednak należy, że wprowadzenie 
tego rodza ju  p rem iow ania  m usia łoby być po­
łączone ze znacznym zw iększeniem  odpowie­
dzialności kom órek p lanu jących  koszty w łasne 
d la  poszczególnych przedsięb iorstw  na szczeblu 
centralnego zarządu (zarządu) przem ysłu.

Dotychczas c z ę s t o  by ło  p rzy  systemie p re ­
m iow ania  za osiągnięcia p rodukcy jne , a w ięc 
za w ykonan ie  i  przekroczenie p lanów  p roduk­
cy jnych  tak, że o w ym ia rze  p re m ii d la praco­
w n ikó w  przedsięb iorstw  decydował w  praktyce  
p lan ista  na szczeblu centralnego zarządu (za- * i

* N a leży  w  ty m  m ie jscu  po d k re ś lić , że spraw a l is ty  p ra ­
cow n ikó w , k tó rz y  w in n i być  p re m io w a n i z tego ty tu łu  ja k  
też w ysokość ud z ia łu  poszczególnych p ra co w n ikó w  w  w y ­
m ia rze  te j. p re m ii je s t spraw ą, k tó re j n ie  m ożna genera ln ie  
przesądzać, a racze j nadającą się do in d yw id u a ln e g o  usta ­
le n ia  w  każd ym  przem yśle . M ożna podać je d yn ie , że pod­
staw ow ą zasadą, k tó rą  po w in n o  się k ie ro w a ć  p rz y  u s ta lan iu  
l is ty  osób p re m io w a n ych  je s t s tw ie rd zen ie  bezspornego 
w p ł y w u  danego p ra co w n ika  na zm n ie jszen ie  kosztów  
w łasnych . Ze w zg lędu zaś na to , że z re g u ły  d y re k to r  i  n a ­
cze lny  in ż y n ie r  posiada ją  n a jw ię kszy  w p ły w  na gospodarną
i  oszczędną pracę całego p rzeds ięb io rs tw a  — p o w in n i on i 
stosunkow o n a jw y ż e j p a rtycyp o w a ć  w  te j p re m ii, w  dalszej 
ko le jn o śc i zaś p o w in n i m ieć u d z ia ł w  te j p re m ii czo łow i 
p ra co w n icy  in ż y n ie ry jn o - te c h n ic z n i z a tru d n ie n i bezpośrednio 
p rz y  p ro d u k c ji a w ięc  w  m ie jscach  po w staw an ia  n a jw ię k ­
szych kosztów .
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rządu) przem ysłu przez danie je d n ym  przedsię­
b io rs tw om  niskiego i  bardzo łatwego - do prze­
kroczenia p lanu  produkcyjnego, a d ru g im  t ru ­
dnego znajdującego się na g ran icy m ożliwości 
p rodukcy jnych . P rzy  jednakow ym  poziomie 
p racy p racow n ików  2 przedsiębiorstw  —  p ra ­
cow nicy jednego m o g li o trzym ać wysoką p re ­
m ię, a p racow nicy drugiego przedsiębiorstwa 
rów nież dobrze p racu jący m og li te j p re m ii w  o- 
góle n ie  otrzym ać na skutek n iew ykonania  
zby t wysoko ustalonego d la  n ich  p lanu pro­
d u kc ji.

Podobnie m ogłoby zdarzyć się p rzy  p rem io­
w an iu  za uzyskanie ponadplanowej obn iżk i ko­
sztów w łasnych —  je ś lib y  p lany  obn iżk i kosz­
tów  w łasnych dawane b y ły  jednym  zakładom 
ła tw e, d ru g im  trudne  do w ykonania . Jeśli zaś 
kw estia  w ie lkośc i p lanu  produkcyjnego d la  po­
szczególnych przedsięb iorstw  jest ju ż  zagad­
n ien iem  dobrze rozeznanym  i  opanowanym  na 
ty le  by  ze szczebla centralnego zarządu n ie  
czynić w  p lanow an iu  poważnie jszych om yłek  
p rzy  rozdzia le p lanów  p rodukcy jnych , to nie 
jes t ta k  dobrze znaną i  opanowaną sprawa usta­
len ia  dla każdegOi przedsiębiorstwa słusznego 
p lanu  obn iżk i kosztów  w łasnych. Jest to bo­
w iem  sprawa o w ie le  bardzie j skom plikowana.

D latego też należy pamiętać, że aby w p ro ­
wadzenie prem iow an ia  za ponadplanową obniż­
kę kosztów w łasnych, należycie spełniało swą 
rolę, m usi być  połączone ze szczególnie staran­
ną i  dobrą pracą ko m ó rk i p lanow ania kosztów 
w łasnych na szczeblu centralnego zarządu.

W  trakc ie  opracowania szczegółowego regu­
la m in u  p rem iow ania  za uzyskanie ponadplano­
w e j obn iżk i kosztów w łasnych w  każdym  prze­
m yśle w y ło n i się n ie w ą tp liw ie  szereg różnych 
trudności zw iązanych zarówno ze specyfiką da­
nego przem ysłu, ja k  i  też w  zw iązku z koniecz­
nością pow iązania tego systemu prem iow ania  
z is tn ie jącym i dotychczas i  będącym i nadal 
obow iązywać regu lam inam i prem iow ania  prze­
w id u ją cym i prem ię z innych  ty tu łó w .

W prowadzenie now ych zasad prem iow ania  za 
ponadplanową obniżkę kosztów w łasnych po­
w inno  się rów nież łączyć z konkre tną  akcją 
szkoleniową zm ierzającą do zaznajom ienia 
w szystk ich  zainteresowanych p racow n ików  
z e lem entam i tych  kosztów, na k tó re  oni m ają 
bezpośredni i  pośredni w p ływ , i  wskazanie im  
tych  dróg i  m ożliwości, k tó re  is tn ie ją  w  zakre­
sie obn iżk i tych  kosztów.

Świadomość zainteresowanych pracow ników , 
że o trzym a ją  prem ię za obniżkę kosztów w ła ­
snych i  znajomość dróg i  metod zm ierzających 
do obn iżk i tych  kosztów n ie w ą tp liw ie  doprowa­
dzi do tego, że wprow adzony odpow iedni regu­
la m in  za ponadplanową obniżkę kosztów w ła ­
snych stanie się jednym  z poważnych czynn ików  
zm niejszenia kosztów w łasnych i  równocześnie 
podwyższeniem realnego zarobku pracow ników .
P O W IĄ Z A N IE  P R E M II P R O D U K C Y JN E J Z  P R E ­
M IO W A N IE M  Z A  U Z Y S K A N IE  P O N A D P L A N O W E J 

O B N IŻ K I K O S Z T Ó W  W Ł A S N Y C H
Is tn ie je  generalna zasada, że poszczególny 

p racow n ik  n ie  pow in ien  być prem iow any za 
zby t w ie le  w skaźn ików  techniczno-ekonom icz­

nych. N orm aln ie  p rz y jm u je  się, że poszczegól­
nych  pracow n ików  w inno  się prem iow ać w  za­
sadzie za 2— 3, w  w y ją tko w ych  przypadkach 
za 4 k ry te r ia . N adm ia r ich  bow iem  z jednej 
s trony może rozproszyć uwagę i  w y s iłk i, 
a z d rug ie j p racow n icy często mogą rezygnować 
z w ys iłkó w  zm ierzających np. do uzyskania 
lepszej jakości p ro d u k c ji i  z p re m ii za tę jakość, 
je ś li przez to mogą uzyskać wyższą prem ię np. 
za osiągnięcia ilościowe. Stąd też ta k im  n a j­
bardzie j wskazanym k ry te r iu m  d la  prem iow a­
nia. jes t w skaźn ik syntetyczny, a w ięc zaw iera­
jący  już  w  sobie szereg różnych elementów. 
T a k im  w skaźn ik iem  syn te tycznym  jest np. 
w skaźnik w ykonan ia  p lanu  p rodukc ji. Łączy 
on bow iem  w  sobie zarówno konieczność dobrej 
p racy na odcinku zaopatrzenia surowcowego 
i  m ateria łowego, ja k  i  konieczność u trzym an ia  
należytego stanu urządzeń maszynowych i  in ­
nych fa b ry k i, należytego w ykorzys tan ia  zdo l­
ności p rodukcy jnych , osiągnięcia odpowiednio 
w ysokich  k w a lif ik a c ji p racow n ików  biorących 
udz ia ł w  w ykonan iu  tego p lanu  p ro d u kc ji 
itd . W  rezu ltac ie  w ięc w ykonan ie  p lanu p ro­
d u k c ji ja ko  k ry te r iu m  d la  w ym ia ru  p re m ii jest 
słuszne n ie  ty lk o  ze względów  ekonom icznych 
(a lbow iem  w yprodukow ana masa tow arow a 
stanow i ekonomiczną podstawę do w ydan ia  od­
pow iedn ie j ilośc i funduszu płac na prem ię), ale 
k ry te r iu m  to jako  syntetyczne m ieści w  sobie 
już  konieczność dobrej p racy p racow n ików  na 
w ie lu  odcinkach.

Jeszcze jednak bardzie j syn te tycznym  wskaź­
n ik ie m  jes t w ykonan ie  p lanu  obn iżk i kosztów 
w łasnych. To k ry te r iu m  bow iem  łączy się nie 
ty lk o  z w ykonan iem  i  przekroczeniem  p lanu  
p ro d u kc ji (bowiem  p rzy  n iew ykonan iu  p lanu  
p ro d u kc ji n ie  może być z re g u ły  m ow y o obniż­
ce kosztów w łasnych), ale łączy się również 
i  z oszczędnym zużyciem  w szystk ich  środków  
i  pracy lu d zk ie j niezbędnej d la w ykonan ia  tego 
p lanu  p rodukc ji.

D la  w ykonan ia  p lanu  obn iżk i kosztów w ła ­
snych i  osiągnięcia ponadplanowych oszczęd­
ności muszą być koszty surowcowe i  m a te ria ło ­
we, koszty osobowe, koszty ogólne i  inne niższe 
od zaplanowanych, gdyż inaczej te obn iżk i ko ­
sztów n ie  będzie (poza n ie licznym i p rzypadka­
m i, w  k tó rych  np. przekroczenie kosztów robo­
cizny spowoduje daleko wyższą oszczędność 
m ateria łową).

W  ty m  stanie rzeczy w yda je  się słuszne po­
zostawienie w  większości regu lam inów  prem io­
w an ia  jako  g łów nej podstawy do p rem iow ania  
w skaźników  w ykonan ia  p lanu  p ro d u kc ji i  po­
nadplanowej obn iżk i kosztów w łasnych.

Stosowany do dnia dzisiejszego w  w ie lu  prze­
m ysłach w skaźn ik w yda jnośc i p racy jako  pod­
stawa do p rem iow ania  w  zasadzie dla pracow ­
n ikó w  um ysłow ych tra c i p raw ie  ca łkow icie  swą 
aktualność na skutek wejścia w  życie U chw a ły  
P rezyd ium  Rządu N r. 356 uzależniającej w y ­
m ia r p re m ii p rodukcy jne j od n ieprzekroczenia 
funduszu płac, a ty m  bardzie j tra c i na ak tua l­
ności w  p rzypadku  wprow adzen ia regu lam inu  
prem iowania' za ponadplanową obniżkę kosz­
tów  w łasnych, na podstawie którego przyznanie
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p rem ii m ogłoby m ieć m iejsce jedyn ie  w tedy 
jeś lib y  koszty osobowe nie b y ły  przekroczone.

(Jedynie w y p ła ty  p re m ii za oszczędność i  po­
lepszenie jakości mogą być dokonane naw et je ­
ś li to spowoduje zwiększenie kosztów osobo­
wych).

Z chw ilą  wprowadzenia regu lam inu  p rem io­
wania za ponadplanową obniżkę kosztów w ła ­
snych obok p re m ii ponadplanowej należałoby 
uzależnić w y m ia r części p re m ii p rodukcy jne j 
od w ykonania  p lanu obn iżk i kosztów w łasnych 
zarówno dlatego, aby zm obilizować pracow ni­
ków  do w ykonan ia  i  przekroczenia p lanów  pro­
dukcy jnych  n ie  bez w zględu na wysokość kosz­
tów, ja k  i  dlatego, aby zw rócić ich uwagę na 
to, że je ś li za dobrą i  oszczędną pracę o trzym a­
ją  dodatkową prem ię, to za nieoszczędną pracę 
muszą ponosić pewne konsekwencje w  fo rm ie  
zmniejszenia p re m ii p rodukcy jne j.

Jak p rak tyczn ie  należałoby powiązać prem ię 
p rodukcy jną  z p rem ią za ponadplanową obniż­
kę kosztów własnych?

W ydaje się ce low ym  stworzenie jednego re­
gu lam inu prem iowania, w  k tó ry m  wprow adzo­
ne zostałyby te  dwa w skaźn ik i jako  zasadnicze 
podstawy do w ym ia ru  p rem ii. W  ta k im  regu­
lam in ie  by ła b y  m owa o tym , że: w arunk iem  
przyznania p re m ii jest: (a) w ykonanie  i  prze­
kroczenie zgodnie z zaplanowanym  asortym en­
tem  i  n iereklam ow an ie  przez odbiorców  m ie ­
sięcznego p lanu  p ro d u kc ji tow arow ej w  cenach 
zbytu. (W skaźnik A), (b) uzyskanie ponadplano­
w e j obn iżk i kosztów w łasnych (W skaźnik B).

W  dalszym  tekście regu lam inu  podane b y ły ­
by  tabele prem iowe, lis ty  up raw n ionych  do 
otrzym ania  p re m ii p racow ników , różnego ro ­
dzaju postanowienia organizacyjne, porządko­
we itd.

Ze w zględu zaś na konieczność powiązania 
p re m ii p rodukcy jne j z w a runk iem  w ykonania

p lanu obn iżk i kosztów w łasnych w  regu lam in ie  
ty m  m usia łaby być zamieszczona odpowiednia 
k lauzu la  o ta k ie j p rzyk ładow e j treści:... p rem ia 
za w skaźn ik A  obliczana jest co miesiąc z tym , 
że w  p ierw szych 2 miesiącach ka lendarzowych 
k w a rta łu  pracow nicy o trzym u ją  jedyn ie  zalicz­
k i w  wysokości 90°/o, a w  trzec im  miesiącu 
60% te j p re m ii —  jaka  im  przypada według 
tabe li p rem iow ania  miesięcznego za faktyczne 
osiągnięcia danego miesiąca. Reszta należności 
p re m ii za poszczególne1 miesiące wypłacana jest 
po zakończeniu k w a rta łu  pod w a ru n k ie m  osiąg­
n ięcia  co na jm n ie j kw arta lnego p lanu  obn iżk i 
kosztów w łasnych.*

Powyższe uw ag i obe jm u ją  ty lk o  część a k tu a l­
nego zagadnienia pow iązania prem iow ania pra ­
cow n ików  um ysłow ych z p lanem  obn iżk i kosz­
tów  w łasnych i  daleko n ie  w yczerpu ją  całości 
zagadnienia.

Ze w zg lędu na wagę sp raw y w inna  ona 
stać się przedm iotem  szerokiej dyskus ji, k tó ra  
n ie w ą tp liw ie  w niesie  szereg tw órczych  uwag 
i  pozw oli na stworzenie s ilnych  bodźców eko­
nom icznych i  m a te ria lnych  zm ierzających do 
lepszego i bardzie j oszczędnego prowadzenia 
naszej działalności gospodarczej.

Juliusz Gutowski

* W yd a je  się s łusznym , b y  za n ied o trzym a n ie  p la n u  o b n iżk i 
kosztów  w łasnych  dokonyw ać po trące ń  p ra co w n iko m  w  w y ­
sokości n ie  w yższe j n iż  oko ło  20% p re m ii p ro d u k c y jn e j. P rzy  
re a lizow an iu  tego p o s tu la tu  za każd y  m iesiąc na leża łoby p ła ­
cić p ra co w n iko m  je d y n ie  80% na leżne j im  za da ny  m iesiąc 
p re m ii, z  d ru g ie j s tro n y  zaś w zg ląd  na tę  oko liczność, iż  
ew en tua lne  w y ró w n a n ie  p re m ii p ro d u k c y jn e j i  doda tkow a p re ­
m ia  za zm n ie jszen ie  kosztów  może przypaść p ra co w n iko m  
dop ie ro  w  na jle pszym  p rzyp a d ku  po m iesiącu od zakończenia 
k w a rta łu , a w  p ie rw szych  2 m iesiącach, g d y b y  po trąc ić  po 
20% p re m ii p ro d u k c y jn e j n a s tąp iłob y  pew ne za łam anie się 
no rm a lnego  budżetu  p racow niczego — zdaniem  a u to ra  na leża­
ło b y  d la  niedopuszczenia poważnie jszego zm n ie jszen ia  budże­
tu   ̂p racow niczego p rz y n a jm n ie j w  p ie rw szych  2 m iesiącach 
dac za liczkow o n ie  80 a 90% na leżnej im  p re m ii p ro d u k c y j­
ne j a pow ażnie jsze zm n ie jszen ie  te j za lic zk i zastosować do­
p ie ro  w  3 m iesiącu, t j .  w  okres ie  b liższym  c h w ili o trzym a n ia  
zarów no reszty  p re m ii p ro d u k c y jn e j ja k  i  ew en tua lne j p re m ii 
za ponadp lanow ą obn iżkę  kosztów  w łasnych.

Bronisław Biegeleisen-Żelazowski

N iektóre dośw iadczen ia  z rozwoju norm ow ania  
pracy w  N iem ieckie j Republice Dem okratycznej

Jednym z podstawowych w arunków  . w zro­
stu w yda jności p racy są techniczne nor­
m y pracy. Są one nie ty lk o  w ie lką  regu­
lu jącą siłą, k tó ra  organizu je  szerokie ma­
sy robocze w okó ł przodujących ele­

m entów  k lasy  robotn icze j, ale poza tym  są za­
sadniczym  w a runk iem  planow ania p rodukc ji, 
rac jona lne j o rganizacji pracy, sp raw ied liw ych  
płac, i  p rzyczyn ia ją  się do stałego w zrostu  re ­
a lnych płac robo tn ików .

Z tych  względów  jest rzeczą szczególnie po­
żyteczną studiować rozw ó j norm ow ania w  k ra ­
jach dem okracji ludow ej, a zwłaszcza w  N ie ­
m ieckie j Republice Dem okratycznej, gdyż śle­
dzenie przeobrażeń wysoko rozw in ię tego ka­
p ita lis tycznego przem ysłu  niem ieckiego na so­

c ja lis tyczny w  dziedzinie norm owania, stanow i 
dla nas pod w ie lu  względam i pouczający ma­
te ria ł.

W  lite ra tu rze  naszej zna jdu jem y mało prac 
na ten temat. Do n ich  należy np. a r ty k u ł inż. 
L u d w ika  M ayre ‘a p t.: „O rgan izacja  norm owa­
n ia  technicznego w  N R D “ , ogłoszony w  „E ko ­
nom ice i  O rgan izacji P racy“ n r  7/1950 r., op i­
sujący stan do 1949 r. Od tego czasu jednak 
bardzo w ie le  zm ien iło  się w  NRD.

Rozwój norm ow ania  pracy w  NRD można 
podzie lić na trz y  okresy: p ierw szy od c h w ili 
stworzenia NRD do r. 1949, t j.  do powstania 
Centralnego K o m ite tu  Technicznego N orm o­
wania, d rug i od r. 1949 do r. 1952 t j.  do c h w ili

535



w ydan ia  ak tów  ustawodawczych, regu lu jących  
techniczne norm ow anie  pracy, i  trzec i od r. 
1952 do c h w ili obecnej.

Okres p ie rw szy

Okres p ie rw szy charakte ryzu je  się w yb itn ą  
przewagą metod kap ita lis tycznych . Jak w iado­
mo N iem cy kap ita lis tyczne  rozbudow ały sze­
roko system norm ow ania  tzw . Refa (od począt­
kow ych  l i te r  s łów  Reichsausschuss fu r  A r -  
beitsforschung, t j .  Państwowa K om is ja  dla ba­
dania pracy).

Czym ró ż n ił się ka p ita lis tyczn y  system  Refa 
od socjalistycznego norm owania? Po pierwsze 
wszelkie prace nad usta len iem  no rm y systemu 
Refa przeprow adza li techn icy i  inżyn ie row ie  
bez żadnego w spó łudzia łu  robo tn ików . Starano 
się naw et o to, aby dany robo tn ik , którego p ra ­
cę obserwowano i  czas je j m ierzono, n ie  w ie ­
dz ia ł o tym . P om ia ry  te bow iem  b y ły  w  m yśl 
d y re k ty w  k a p ita lis ty  prowadzone w  ty m  celu, 
aby norm ę podwyższyć, c z y li bardzie j eksplo­
atować s iły  robo tn ika  i  zmusić go do w iększej 
szybkości w  pracy. Po d rug ie  w  przeważnej 
ilośc i w ypadków  n ie  starano się u lżyć  robo tn i­
ko w i w  pracy przez tak  charakterystyczne d la  
u s tro ju  socjalistycznego stud ia  pracy, np. 
przez polepszenie o rgan izacji m iejsca pracy, 
lepsze w ykorzys tan ie  technicznych m ożliw ości 
maszyn i  urządzeń, bo to z w yk le  by ło  połączo­
ne z dodatkow ym  kosztem inw estycy jnym , 
któ rego ka p ita lis ta  s ta ra ł się o i le  możności 
uniknąć. Wreszcie po trzecie, prace norm ow a­
n ia  w  u s tro ju  kap ita lis tycznym  p row adz iły  do 
obniżenia s ta w k i akordow ej, a ty m  sam ym  do 
obn iżk i rea lne j p łacy robo tn ików . N ic  w ięc 
dziwnego, że system Refa b y ł znienaw idzony 
przez robo tn ików .

Chociaż już  w  p ierw szych chw ilach  powsta­
n ia  N RD postępow i działacze gospodarczy w y ­
s tą p ili z ostrą k ry ty k ą  systemu Refa, jednak 
w  p rak tyce  k ry ty k a  ta n ie  odnosiła w ie lk iego  
sku tku , zważywszy, że większość personelu 
norm ow ania  rek ru tow a ła  się z osób w yszkolo­
nych na ty m  systemie. W alka z n im i by ła  ty m  
trudn ie jsza, że k ry ty k a  ograniczała się do pod­
kreślen ia  u jem nych  stron systemu Refa, ale 
pozy tyw n ie  na jego m iejsce n ie  w prowadzała 
innego systemu. W  1948 r. n iem iecka kom isja  
gospodarcza (Deutsche W irtscha ftskom m is ion  
znana od początkowych l i te r  D W K ) w yda ła  
w ytyczne  d la  w ie lkośc i płac (R ich tlin ie n  zu r 
Lohngestaltung), k tó rych  celem by ło  podwyż­
szenie w yda jnośc i pracy. W  w ytycznych  tych  
położono nacisk na  techniczne n o rm y  pracy, 
a le w  ja k i sposób należy je  usta lić, znowu nie 
podano.. U tw orzono w yd z ia ły  płac w  w iększych 
zakładach przem ysłowych, a do tych  w ydz ia ­
łó w  m ia ło  m iędzy in n y m i należeć usta lanie 
n o rm  pracy. S ku tek b y ł ta k i, że w praw dzie  
w  zakładach dyskutowano zagadnienie no rm  
technicznych, ale n ie  by ło  wskazówek ja k  na­
leży się do n ich  zabrać, tak  że ostatecznie sy­
stem Refa, w  te o r ii zwalczany, w  p rak tyce  da­
le j b y ł stosowany.

O kres d ru g i

W  d rug ie j po łow ie  1949 r. zorganizowany 
został p rzy  D W K  ce n tra ln y  w yd z ia ł d la  norm  
technicznych (Zentralausschuss fü r  technisch 
begründete A rbe itsnorm en) oznaczony lite ra m i 
Z -T A N .

Przed cen tra lnym  w ydz ia łem  stanęło zaga­
dnienie m etod i  sposobów j,akie należało pod­
jąć aby no rm y w  przeważającej części sta- 
tystyczno-szacunkowe zastąpić norm am i tech­
n icznym i. C en tra lny  w yd z ia ł d la no rm  tech­
n icznych tego zadania rozwiązać n ie  p o tra fił. 
Z zapow iedzianych 20 broszur, k tó re  m ia ły  s łu ­
żyć jako  podręczn ik i w  pracy techn ików  no r­
m owania, ukazało się zaledwie k ilka .

Ten stan doprow adził do u jem nych skutków  
w  gospodarce. I lu s tru ją  to tak ie  p rzyk ła d y : 
w  hutach sta low ych w  H ennigsdorf i  Riesa w y ­
tap iano przecię tn ie  8 ton  s ta li na godzinę, ale 
podczas gdy w  hucie Riesa ustalono norm ę w y ­
topu  7 ton/godz., hu ta  H ennigsdorf m ia ła  n o r­
mę 4,6 ton/godz. A  w ięc dla przecię tne j ilości 
w y topu  8 ton, wytapiacze w  Riesa przekraczali 
norm ę o 14%, w  H ennigsdorf o 74 %. P rzy  te j 
samej stawce od jednostk i w y to p u  w y tap ia ­
cze w  H ennigsdorf za rab ia li 60% w ięcej. B y ło  
to  n iczym  n ie  uspraw ied liw ione  i  hu ta  w  Hen­
n igsdorf m ia ła  znaczne przekroczenia kosztów 
w łasnych z powodu zbyt w ysokich  płac.

W ypaczenia płac w y s tą p iły  rów n ież  w  bu­
dow nictw ie . W  1949 r. został w ydany  kata log 
norm , o p a rty  na zasadzie, że w yda jność pracy 
jest niższa od przedw ojennej. K a ta log  ów nie 
b y ł w y n ik ie m  żadnych badań ani pom iarów  
czasu, n ie  uw zg lędn ia ł rów n ież postępów w  me­
chanizacji robó t a n i w y n ik ó w  przodujących 
metod pracy. S kutek b y ł tak i, że w ie lu  robo t­
n ikó w  budow lanych o trzym yw a ło  płace, k tó ­
ry c h  wysokość n ie  stała w  żadnym  stosunku 
do w ykonane j pracy, a koszty budow n ic tw a  by­
ły  bardzo wysokie. Na budowach przekraczano 
no rm y o 30Ö— 350%. Posadzkarze o trzym yw a li 
za godzinę 5— 9 m arek, czy li za rab ia li przecię t­
n ie  m iesięcznie około 1400 m arek, pom ocnicy 
ich  3 m a rk i za godzinę, a w ięc około 600 m arek 
miesięcznie, podczas gdy p rzecię tny zarobek 
robo tn ika  przem ysłowego w ynos ił około 500 
m arek.

R ozw ój p rzo d u ją cych  m etod  p racy  w  NRD

W  przeciw ieństw ie  do słabej i  m a ło  a k ty w ­
nej pracy organów  norm owania ro zw ija ła  się 
in ic ja tyw a  n iem ieckich  mas pracujących. 
Z każdym  rok iem  rozszerzające się współza­
w odn ic tw o św iadczyło o tym , że se tk i tys ięcy 
robo tn ików , ak tyw is tów , inżyn ie rów  i  techn i­
ków  odkryw a ło  coraz to nowe rezerw y w y d a j­
ności pracy. Obok narodow ych bohaterów  pra­
cy ja k  Hennecke i  Öauman, maszynista Heine, 
tokarz  W ir th , m ura rz  Garbe, szwaczka Erm isch, 
k tó rzy  p ie rw s i s tw o rz y li przodujące m etody 
pracy, coraz to now i now atorzy i  przodownicy, 
n iezm ordowanie toczą w a lkę  o każdy grosz, se­
kundę i  gram. W  ostatn ich czasach w prowadza­
ją  on i osobiste kon ta  oszczędnościowe.
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In teresu jącym  jes t w p ływ , ja k i w y w a r ły  do­
świadczenia radzieckiego tokarza szybkościo­
wego Pawła Bykow a, k tó ry  w  1951 r. odw iedz ił 
N iem iecką R epublikę  Dem okratyczną. Pokazy 
jego pracy w  k ilk u  zakładach przem ysłow ych 
n iem ieckich p rzyczyn iły  się do rozpowszech­
n ien ia  w  NRD brygad szybkościowej obróbki. 
B yków  uzyskał na pokazach w  fab rykach  n ie ­
m ieckich tak  w ysokie  osiągnięcia, że naukowcy 
profesorow ie p o lite ch n ik i w  D reźnie na podsta­
w ie  w łasnych obliczeń odnieśli się z powątpie­
waniem  do m ożliw ości ta k ich  osiągnięć. B ar­
dzo owocnym i okazały się także ra d y  i  wska­
zów ki Bykowa. Zauw ażył on, że n iem ieccy bo­
haterow ie pracy, a w  szczególności szybkościow i 
tokarze n ie  m ają  należytego kon ta k tu  z masą 
pracujących i  że n ie  m a rac jona lne j organizacji 
rozpowszechniania doświadczeń przodow ników . 
Zaproponował w ięc aby z na jzdoln ie jszych przo­
dow n ików  tokarzy  złożyć b rygady in s tru k to r­
skie, k tó re  by  po zakładach p racy  przeprow a­
dzały pokazy swej pracy.

Idąc za w niosk iem  Bykowa, siedemnastu n a j­
lepszych toka rzy  w  NRD pod k ie row n ic tw em  
laureata nagrody narodowej —  W ir th a  i  boha­
te rów  pracy —  Zabela i  Raabe u tw o rzy ło  3 
brygady in s tru k to rsk ie . Na zebraniu k ie ro w n i­
kó w  zakładów i  fachowców tokarze z łoży li 
swoje sprawozdanie. O dw iedz ili oni 40 zakła­
dów pracy i  uzyska li w  każdym  z n ich  istotne 
usprawnien ia obróbki. W ydajność p racy  w  tych  
działach, w  k tó rych  odbyw ał się ins truk taż , po­
w iększyła  się przecię tn ie  o 50%. Doświadczenia 
swoje zebra li w  7 punktach  stanow iących ogól­
nokra jow e w ytyczne. P raw ie  wszędzie spot­
k a li się z w ad liw ą  organizacją pracy, p rzy  czym 
w y tk n ę li b łędy w  organizow aniu narad robo­
czych. Wszędzie od lew y i  o d ku w k i w yka zyw a ły  
zby t w ie lką  to lerancję , w sku tek  czego za w ie le  
m a te ria łu  trzeba by ło  skrawać. Nadto zw ró c ili 
uwagę personelow i inżyn ie ry jno -techn iczne­
mu, że za m ało daje wskazówek w  k ie ru n ku  
powiększenia w yda jności pracy.

Sprawozdanie przodujących tokarzy  dorę­
czone zostało k ie row n ikom  w szystk ich  zakła­
dów przem ysłu  maszynowego w raz  z załączni­
kam i zestaw ionym i przez naukowców dotyczą­
cym i technologicznych i  rachunkow ych podstaw 
obróbk i skrawania. Jeżeli chodzi o e fek t ekono­
m iczny stworzenia tych  brygad ins truk tażo ­
wych, to zdo ła ły  one uzyskać w zrost w yda jno ­
ści pracy o 34 %.

C ha ra k te rys tyka  stanu n o rm ow a n ia  p ra cy  w  d ru g im  okresie

S próbu jm y pokrótce zanalizować stan n o r­
m owania w  N RD w  d rug im  okresie i  zastano­
w ić  się nad przyczynam i, dla k tó rych  stan ten 
pozostawiał bardzo w ie le  do życzenia.

Od samego początku tego okresu zarówno 
k ie row n ic tw o  p a r t i i SED ja k  i  rządu potępia ło 
stosowanie no rm  szacunkowo-statystycznych, 
działacze p o lityczn i poddaw ali ostre j k ry tyce  
system Refa, czyn n ik i rządzące w skazyw a ły  na 
konieczność korzystan ia  z doświadczeń radziec­
k ich  w  dziedzinie norm ow ania  —  n ieste ty

większość tych  wskazań n ie  b y ła  należycie re ­
alizowana. T łum aczy się to  tym , że większość 
techn ików  norm ow ania  składała się z ludzi, 
w ykszta łconych na kap ita lis tycznym  systemie 
Refa, k tó rzy  ideologicznie obcy, a naw et 
i  w rogo usposobieni wobec nowego us tro ju  
w ypacza li w szystk ie  zalecenia rządu albo 
uchw a ły  p a rtii.  Na p rzyk ła d  k ie row n ic tw o  fa ­
b ry k i im . Thälm ana w  M agdeburgu w yda ło  ka­
ta log  norm  w  ro ku  1950. Przeglądając ten 
kata log można by ło  zauważyć na każdej stro­
n icy  przekreślone słowo Refa, a na jego m iejsce 
w staw ione T A N  (Technische A rbe it-N orm en). 
B y ło  to niedopuszczalne wskrzeszanie potępio­
nych metod.

Trzeci zjazd p a r t i i SED uchw a lił, aby 
w  okresie p lanu pięcio letn iego podwyższyć 
udz ia ł robo tn ików  pracu jących w  systemie 
akordow ym  na 85% w szystk ich  robo tn ików  
p rodukcy jnych . W ype łn ien ie  tego zadania w y ­
magało stw orzenia w a runków  p łacy akordowej 
dla w ie lu  robót, k tó re  dotychczas b y ły  w yko ­
nyw ane na dniówkę. Do tego celu trzeba by ło  
w  szybk im  tem pie zw iększyć ilość technicznych 
norm  pracy. A le  znaczenie tych  norm  nie by ło  
jasne dla w ie lu  k ie ro w n ikó w  zakładów, zw iąz­
ków  zawodowych, a naw et zakładowych orga­
n izac ji p a rty jn ych . Skutek b y ł tak i, że np. 
w  przem yśle m aszynowym , w  k tó ry m  by ło  
około 8 m ilio n ó w  norm , na jw yże j 15— 20% 
można by ło  zaliczyć do technicznych norm  
pracy, reszta to b y ły  przestarzałe, statystyczne 
i  szacunkowe norm y.

Jak p racow a li w  tych  w arunkach  techn icy 
norm ow ania w  zakładach pracy? N ie  m ie li oni 
styczności z p rzodow nikam i pracy, z doświad­
czonym i m a js tram i p ro d u kcy jn ym i i  inżyn ie ra ­
m i p rodukc ji. N ie w y k o rzys tyw a li przodujących 
metod i  is tn ie jących  technicznych m ożliwości. 
O derw ani od postępowych robo tn ików , bez kon­
ta k tu  z m a js tram i, bez pomocy ze s trony  per­
sonelu inżyn iery jno-techn icznego, ludzie  c i pod­
chodzili do swego zadania w  sposób fo rm a lny ; 
tw o rz y li no rm y p rzy  b iu rku , a n ie  p rzy  maszy­
nie i  w prow adza li je  w  życie w  try b ie  adm in i­
s tracy jnym , bez tłum aczenia i  w y jaśn ien ia  ich 
zainteresowanym  robotn ikom .

Ten stan norm ow ania w y w a r ł szkod liw y 
w p ły w  na część robo tn ików .

N ieste ty  zw iązki zawodowe w  N RD n ie  za­
ję ły  się z dostateczną energią pracą w y jaśn ia ­
jącą i  ideologiczną, a nawet w ie lu  funkc jona ­
riuszy  zw iązków  zawodowych un ika ło  dys­
k u s ji na tem at norm owania, gdyż b y li przeko­
nani, że techniczne no rm y pociągają za sobą 
zmniejszenie zarobków, i  że istniejące, choć złe 
norm y, k tó re  um oż liw a ją  w ysokie  ich  p rzekro­
czenie, odpow iadają lep ie j in teresom  k lasy  ro ­
botniczej.

Jeżeli dodamy do tego zupełną p raw ie  obo­
jętność naukowców, in s ty tu tó w  naukow o-ba­
dawczych i  po lita chn ik  wobec zagadnień nor­
mowania, to będziem y m ie li w  skrócie obraz 
n iezbyt dobrego stanu norm ow ania  w  NRD 
w  d rug im  okresie i  g łów nych jego przyczyn.
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O kres trzec i: zasadnicze uch w a ły  p a r t i i  i  pot- 
sunięcia rządu  w  N R D

Jasne jest, że ta k i stan norm ow ania w ym agał 
zasadniczego przełom u. Dokonało go 6 p lenum  
K o m ite tu  Centralnego Zjednoczonej S oc ja li­
stycznej P a rt ii N iem iec (SED) w  czerwcu 
1951 r. Już w  uchwałach p a r t i i dotyczących 
w ykonan ia  p lanu  pięcio letn iego podniesiono, że 
w a runk iem  podwyższenia w yda jności pracy 
i  obn iżk i kosztów w łasnych jes t Wprowadzenie 
technicznych norm  pracy. W  r. 1951 K o m ite t 
C en tra lny  o k re ś lił b liże j w a ru n k i rea lizac ji te­
go postu la tu . Są one, w  znacznym skrócie, na­
stępujące:

(1) W  każdym  zakładzie p racy przedstaw i­
ciele personelu inżyn iery jno-techn icznego, 
przodow nicy pracy i  now atorzy m a ją  obmyśleć 
środk i d la  stw orzenia przodujących metod p ra­
cy i  rozpowszechnienia ich  w śród załogi.

(2) W  okresie trzech m iesięcy należy opra­
cować w ytyczne  d la  wprow adzen ia norm  tech­
n icznych i  norm  zużycia m ateria łów . Opraco­
w anie technicznych norm  p racy  w inno  się 
oprzeć na: (a) g run tow nym  zbadaniu m ożliw o­
ści ulepszania te ch n ik i p rodukcy jne j i  lepszego 
w yko rzys tan ia  maszyn, (b) uspraw nien iach 
w  organ izacji pracy, (c) w yko rzys tan iu  do 
świadczeń p rzodow ników  pracy, (d) lepszym 
w yko rzys tan iu  dnia roboczego, (e) uw zględn ie­
n iu  k w a lif ik a c ji ro b o tn ikó w  dostosowanej do 
danej pracy, (f) doświadczeniach przodow ników  
pracy.

Opracowaniem  technicznych norm  pracy w i­
n ien  zająć się d y re k to r fa b ry k i jako  k ie ro w n ik  
zespołu, z k tó ry m  m a ją  współpracować in ży ­
n ie row ie  i  technicy, przodow nicy pracy i  nowa­
to rzy. W  ty m  celu w  każdym  zakładzie pracy 
w in n y  powstać oddzia ły  d la  technicznego n o r­
m owania, a w  każdym  m in is te rs tw ie  resorto­
w ym  departam enty d la  norm .

(3) Zorganizować ku rsy  szkolenia zawodowego 
d la  techn ików  norm owania. Wyższe i  średnie 
uczelnie techniczne pow inny w yszko lić  specja­
lis tó w  od norm owania.

(4) Opracować d la  w szystk ich  m ate ria łów  
używ anych w  przem yśle no rm y zużycia m ate­
ria łowego, m ob ilizu jące  do ja k  najoszczędniej­
szego użycia m ateria łów . W  systemach p rem io ­
w ania  zastosować fo rm y  osobistych ko n t osz­
czędnościowych.

N adto K o m ite t C en tra lny  zobowiązał zarów­
no C entra lną Radę Zw iązków  Zawodowych, ja k  
i  zw iązk i zawodowe poszczególnych branż prze­
m ysłu, aby: (a) n iezm ordowanie i  ciągle rozpo­
w szechnia li przodujące m etody pracy, o rgan i­
zow a li szkoły przodow ników  p racy  i  szeroko 
popu la ryzow a li osiągnięcia przodow ników ;
(b) m ob ilizow a li masy pracujące do w ykonania  
i  przekroczenia now ych no rm  technicznych;
(c) pom agali k ie ro w n ic tw u  zakładów  w  w pro ­
w adzeniu przodujących metod pracy i  technicz­
nych  norm  pracy; (d) n ieustannie w y ja śn ia li 
w szystk im  pracow n ikom  znaczenie gospodarcze 
technicznych norm  pracy, ich  w p ły w  na płacę.

Tak w  skrócie w yg ląda ją  uchw a ły  p a r t ii SED. 
Postaram y się teraz, rów n ież pokrótce, naświe­

t l ić  ich przełom owe znaczenie d la  rozw o ju  tech­
nicznego norm ow ania  pracy w  NRD.

Przede wszystkim , w  m yśl ty ch  uchw ał, obo­
w iązek usta len ie  i  w prowadzenia no rm  nie ma 
spoczywać w y łączn ie  na barkach techn ików  
norm owania, ja k  dotąd słabo do tego przygo­
towanych, ale na personelu in żyn ie ry jn o -te ch ­
n icznym  i  a k ty w ie  przodow ników  pracy pod 
k ie row n ic tw em  dyrek to ra  zakładu. W  ten spo­
sób is tn ie je  w iększa gwarancja, że techniczne 
no rm y będą opracowane odpow iednio do w y ­
magań naukow ych i  że nie będą oparte w yłącz­
n ie  na m ate ria le  sta tystycznym .

Po drugie, ja ko  jeden z czynn ików  w p ły w a ­
jących na opracowanie n o rm  pracy podniesio­
ne są w  uchwałach p a r t i i przodujące m etody 
pracy i  w ykorzystan ie  ich dla usta lenia norm . 
B y ł to czynn ik  bardzo ważny, dotychczas 
w  NRD raczej pom ijany.

Wreszcie położono w  uchwałach duży nacisk 
na popu la ryzację  no rm  technicznych, na pracę 
w yjaśn ia jącą  masom robotniczym , ich  znacze­
nie, na przyciągnięcie  do w spó łpracy a k ty w u  
robotniczego przy  usta lan iu  norm . T ym  samym 
u chw a ły  te  p rzek reś liły  opracowywanie norm  
p rzy  b iu rk u  przez jednego lub  k i lk u  techn ików  
norm ow ania  i  zapew niły  w  pracy te j udz ia ł k la ­
sy robotn icze j.

Dalszym  etapem by ła  rea lizacja  uchw a ł p a r t ii 
na szczeblu m in is te rs tw , cen tra lnych  zarządów, 
zw iązków  zawodowych i  poszczególnych zakła­
dów pracy. W yraz iła  się ona w  p ierw szej l in i i  
w  zarządzeniach rządu NRD. W  m a ju  1952 r. 
ukaz ły  się „W ytyczne  d la  opracowania i  w p ro ­
wadzenia technicznych norm  pracy w  zakładach 
uspołecznionych“ . W ytyczne te w ysz ły  z m in i­
s terstw a pracy i  zostały uzgodnione z poszcze­
gó lnym i resortow ym i m in is te rs tw am i i  za tw ie r­
dzone przez radę m in is trów . N adto ukaza ły  się 
„W ytyczne  d la  u tw orzen ia  w ydz ia łów  pracy 
w  zakładach uspołecznionych i  organach adm i­
n is tra c ji p rzem ys łow e j“ . Oba te dokum enty 
ustawodawcze oparte są na uchwałach szóstego 
p lenum  K C  SED i  stanow ią niezbędną podsta­
wę dla dalszego rozw o ju  norm owania w  NRD.

Na czym polega istota w ytycznych  dla opra­
cowania i w prowadzenia technicznych norm  
pracy? Treść ich  można podzie lić na dw ie g łów ­
ne części: metodyczną i  adm in is tracy jną .

Pierwsza za jm u je  się na jw ażn ie jszym i zagad­
n ien iam i z m e todyk i ¡normowania. W  odróżnie­
n iu  od poprzednichyokresów m am y tu  po raz 
p ie rw szy ustalone pewne m etody norm owania, 
k tó rych  potrzebę odczuwano od dawna. B rak  
je j s taw ał na przeszkodzie w prow adzen iu tech­
n icznych norm  pracy, gdyż n ie  w iedziano ja k  
zabrać się do tego.

A  w ięc w ytyczne  określa ją w yraźn ie , że me­
toda norm ow ania obe jm u je  dwa oddzielne eta­
py, p ierw szy to studia pracy, d ru g i to pom iary  
czasu. T ym  samym prze łam uje  się dotychcza­
sową p ra k tykę  norm ow ania  systemem Ref a, 
k tó ra  polegała w yłączn ie  na pom iarach czasu. 
S tud ium  p racy obe jm uje  (1) analizę stanowiska 
roboczego, stanu maszyn i  narzędzi, transportu , 
przygotow an ia  pracy itp . czynn ików  technicz­
nych, jako  też analizę doświadczeń przodow ni-
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ków;- (2) z analizy tej' w yn ika  re jestrac ja  i usy­
stem atyzowanie w szystk ich  zauważonych b łę­
dów i niedociągnięć, opracowań i  rea lizac ji 
usprawnień i  zm ian techniczno-organizacyj­
nych.

Dopiero gdy studia pracy u s ta liły  i zrealizo­
w a ły  racjonalne w a ru n k i w ykonyw an ia  pracy 
przystąp ić można do pom iarów  czasu i tu ta j 
znowu w ytyczne wprow adzają metodyczną 
wskazówkę, m ianow ic ie  podzia ł badanego p ro ­
cesu technologicznego, operacji czy też zabiegu 
na elementy i pom iar czasu każdego z tych  
elementów. W skazówka ta zaczerpnięta z me­
to d yk i radzieckie j, w ype łn ia  ważną lukę  w  do­
tychczasowym norm ow an iu  w  NRD.

K iedy  należy w prow adzić nową norm ę pra­
cy? W tedy gdy istn ie jące no rm y są sta tystycz- 
no-szacunkowe i n ie  w ype łn ia ją  zadania m obi­
liz a c ji załogi do w iększej w yda jnośc i pracy. 
W tedy, k iedy  k ie row n ic tw o  fa b ry k i zm ienia 
proces .technologiczny przez ulepszenie urzą­
dzeń produkcy jnych , wprowadzenie nowych 
maszyn itp . W tedy, k iedy  jak iś  robo tn ik  czy 
techn ik  lu b  in żyn ie r zm ienia proces technolo­
giczny przez uspraw nien ie  lub  wynalazek.

Takie są główne zasady metodyczne ustalone 
zarządzeniami. O be jm u ją  one także szereg w y ­
tycznych n a tu ry  adm in is tracy jne j. N iektó re  
z n ich opiszemy.

I  tak ustanaw ia się p rzy każdym  przedsię­
b io rs tw ie  przem ysłow ym  w yd z ia ł p racy  (A b- 
te ilung  fu r  A rb e it), którego zakres dzia łan ia  
określa oddzielna ustawa, a do którego m iędzy 
in n y m i należy norm owanie. Następnie ustala 
się, że techniczne no rm y pracy zatw ierdza dy­
re k to r fa b ry k i na przeciąg 12 miesięcy. P rzy 
końcu każdego ro ku  planowego no rm y p o w in ­
no się poddać re w iz ji i albo przenieść je  na rok  
następny albo w prow adzić nowe norm y. P rzy  
wprowadzeniu now ych technicznych norm  pra­
cy  nie może nastąpić obniżenie zarobków 
z ostatnich 13 tygodn i pracy p rzy  te j samej w y ­
dajności pracy. Nadto p rzy  w prow adzan iu no­
w ych norm  należy w  okresie prze jśc iow ym  (do 
3 miesięcy) w ypłacać wynagrodzenie w y ró w ­
nawcze aż do wysokości dotychczasowego za­
robku  przeciętnego. Jest to  konieczne ze wzglę­
du na okres w praw ian ia  się robo tn ików  do w y ­
pełn ian ia i  przekraczania nowych norm .

Wreszcie ustawa zobowiązuje wyższe i  średnie 
uczelnie techniczne do w prowadzenia norm o­
wania technicznego jako  przedm iotu  nauki, 
a m in is te rs tw a resortowe do organizowania k u r ­
sów szkoleniowych dla techn ików  norm owania.

Nowe d rog i technicznego no rm ow an ia  w  N R D

U chw ały K o m ite tu  Centralnego SED i a k ty  
ustawodawcze rządu nie w yczerpa ły w praw dzie 
wszystkich teoretycznych i  p rak tycznych  zagad­
n ień zw iązanych z technicznym  norm owaniem  
pracy, wskazały jednak w łaściw ą drogę dla roz­
w o ju  norm owania i  u s ta liły  podstaw y dla da l­
szych prac na ty m  polu.

U chw ały p a r t i i i  ustaw y rządowe zapocząt­
kow a ły  now y zupełn ie ruch w  k ie ru n ku  w pro ­
wadzenia technicznych norm  pracy, k tó ry  roz­

począł się w  połow ie roku  1952 i  trw a  obecnie 
dalej. Cechują go dw ie  zasadnicze w łaściwości: 
( l j  coraz w ięcej uw agi poświęca się obecnie za­
gadnieniom  m etodycznym  z dziedziny norm o­
wania, p rzy  czym jako  drogowskaz służą prace 
specja listów  w  Z w iązku  Radzieckim . Podręcz­
n ik i radzieckie  z zakresu norm owania, a r ty k u ły  
w  prasie fachowej radzieckie j są coraz częściej 
tłumaczone na język  n iem ieck i i  przyswajane 
lite ra tu rze  n iem ieck ie j; (2) u trw a la  się coraz 
powszechniej zasada, że techniczne no rm y pra­
cy n ie dają się usta lić  bez uw zględn ienia przo­
du jących metod pracy, a następnie n ie  można 
ich  w prow adzić do zakładu p racy  bez zazna­
jom ien ia  załogi z ty m i metodam i. Ich  analiza 
w  postaci tzw. s tud iów  pracy, niezbędna dla 
ustalenia norm , wym aga podzia łu danego p ro ­
cesu czy operacji na e lem enty i  pom iaru  cza­
sów tych  elementów. Z na jdu je  ona n a jp e łn ie j­
szy swój w yraz  w  m etodzie Kow alow a, i  d la­
tego metoda ta w raz z rozpowszechnieniem 
przodujących metod (szkoły przodow nictw a p ra ­
cy) s tanow i obecnie niezbędny sk ładn ik  tech­
nicznego norm owania.

Jak po ty m  przełom ie podwyższył się poziom 
norm ow ania w  prak tyce , można będzie na jle ­
p ie j w y jaśn ić  na przykładzie . Jako ta k i p rzy ­
k ład  ob ieram y wprowadzenie technicznych 
norm  pracy w  s iłow n i „O tto  G ro tew oh l“  w  B üh­
len. Z in ic ja ty w y  zakładowej organ izacji par­
ty jn e j zwołano zebranie inżyn ie rów , m a jstrów , 
brygadzistów  i  p rzodow ników  pracy, i  u tw orzo­
no tzw . a k ty w  norm owania, k tó ry  jako  ob iekt 
prac norm ow ania  obra ł dzia ł napraw , a w  szcze­
gólności naprawę w e n ty li.

P racow nicy zw iązku zawodowego uprzednio 
zazna jom ili robo tn ików  tego w ydz ia łu  z zada­
n iam i a k ty w u  tak, iż  nastąp iła  w łaściwa współ­
praca inżyn ie rów  i  m a js trów  z robo tn ikam i. 
Dowodem te j współpracy b y ły  p ro je k ty  
i  uspraw nien ia doświadczonych robo tn ików , ja k  
należałoby zorganizować na nowo stanow iska 
robocze i  popraw ić organizację pracy. W  ciągu 
prac badawczych okazało się rzeczą konieczną 
urządzić magazyn d la  w e n ty li i  ich części za­
pasowych, osobne p ó łk i dla tych  części starych 
w e n ty li, k tó re  można było  jeszcze zużyć, urzą­
dzono rów nież oddzielne m iejsce dla narzędzi 
i  p rzedm iotów  pracy blisko robo tn ika . Rozpla­
nowano tak  robotę, aby jeden robo tn ik  rozm on­
to w yw a ł w enty le , d rug i je  czyścił, a trzeci mon­
tował. K ie ro w n ik  oddzia łu  opracował p ro je k t 
se ry jn y  napraw y, co z g ru n tu  zm ieniło  całą o r­
ganizację rem ontu.

Rozkład danych operacji na elem enty, zabie­
g i i  czynności, u m o ż liw ił ustalenie norm  dla 
napraw . W praw dzie is to tn ie  trudno  jes t prze­
w idzieć, ja k  długo będzie trw a ła  cała naprawa 
w e n ty li, gdyż zawsze mogą 'w ystąp ić nieprze­
w idziane b rak i, załam ania itp ., jeże li jednak 
robotę podzie li się na elementy, to okazuje się, 
że większość zabiegów lu b  czynności powtarza 
się, w  ten sposób ogólny czas napraw y, tru d n y  
do określenia, rozkłada się na szereg zabiegów 
lub  czynności, k tó rych  czas możemy zmierzyć. 
Nadzwyczajne szkody jak  np. złam anie sworz­
nia, zepsucie wrzeciona itp . ograniczają się do
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jednego zabiegu (czynności), i choć n ie  wystę­
pu ją  rzadzie j, jednak po pew nym  dłuższym 
okresie napraw , i  te czasy dadzą się pom ierzyć, 
w  m iarę  ja k  zbierze się ich  w ięcej.

W  ten  sposób ustalone techniczne no rm y p ra ­
cy s ta ły  się bodźcem d la  w zrostu  w ydajności 
pracy. Już przed zm ianą no rm  jedna z brygad 
naprawczych dobrow oln ie  podniosła szereg 
norm  o 25%. Robotnicy, b io rący udzia ł w  tych  
badaniach zrozum ie li, że podw yżka norm  n ie  
w p ły w a  na obniżkę płac, gdyż wprowadzone 
ulepszenia organizacyjne i  techniczne b y ły  tak 
znaczne, że w iększą produkc ję  można uzyskać 
bez większego w ys iłku .

M etodyka  no rm ow a n ia  ja k o  p rze dm io t badań  
. na ukow ych

Przełom  nastąp ił także w  poglądach teore­
tyków , k tó rzy  dotychczas trz y m a li się z dala od 
zagadnień norm owania, a obecnie w łą czy li się 
w  prace badawcze razem z p ra k tyka m i. Na te ­
ren ie  NRD w  c h w ili obecnej cz te ry  ins ty tuc je  
opracowują zagadnienia norm owania: In s ty tu t 
ekonom ik i pracy w  L ipsku , In s ty tu t organ izacji 
przem ysłu i  norm ow ania  p rzy  po litechn ice w  
Dreźnie, In s ty tu t ekonom ik i i  ochrony pracy 
w  Dreźnie, W spólnota pracy d la  technicznych 
no rm  p rzy  Izb ie  Technicznej (Kam m er der 
Technik) w  B e rlin ie .

Nadto ukazuje się pismo, specjalnie poświę­
cone te j dziedzinie p t. „Technologiczne plano­
w anie i  organizacja p rzem ys łu “  (Technologi­
sche P lanung und Betriebsorganisation), k tó re  
zamieszcza a r ty k u ły  z planowania, organizacji 
i  norm owania. Pismo to re je s tru je  skrzętn ie  
w szelkie prace naukowe z powyższych zakre­
sów, ukazujące się w  k ra jach  dem okracji ludo­
w e j, m iędzy in n y m i i  w  Polsce. Redakcja 
„E ko n o m ik i i O rganizacji P racy“  naw iązała 
współpracę ze w spom nianym  pismem.

A b y  zaznajom ić naszych czy te ln ików  z po­
g lądam i teo re tyków  n iem ieckich, oprzemy się 
na pracy p ro f. dr. Thalm anna, przedstaw icie la 
In s ty tu tu  ekonom ik i pracy w  L ipsku  pt. „W  ja ­
k i sposób możemy ulepszyć naukowe podstawy 
technicznego norm ow ania  pracy?1“ 1

U w ag i pro f. Thalm anna b y ły  wygłoszone na 
naradzie, zwołanej przez In s ty tu t ekonom iki 
pracy w  L ipsku  celem om ów ienia na jw ażn ie j­
szych m etodycznych zagadnień z dz iedziny n o r­
m owania. P ro f. Tha lm ann uważa, że w ie le  za­
gadnień jes t jeszcze n ie  rozw iązanych, gdyż 
b rak  g run tow n ie j szych i  system atycznych opra­
cowań. Tak np. b rak  naukow ych opracowań 
i uogóln ień p ra k ty k i norm ow ania w  różnych 
gałęziach przem ysłu, są p rzyk ła d y  naukowo 
i  m etodycznie dobrze opracowanych norm , k tó ­
re  zasługują na to, aby je  uogóln ić i  w yko rzy ­
stać dla dalszej p raktyczne j pracy, np. w  prze­
m yśle po lig ra ficznym  i  w łók ienn iczym , w  ro l­
n ic tw ie , ale n ik t  dotychczas tego m a te ria łu  nie 
w yko rzys ta ł i  n ie  uogó ln ił.

Dalszym  postu latem  jest je dno lite  ustalenie 
zasadniczych pojęć z zakresu, norm owania.

'P r o f .  d r  T h a lm a n n : „W ie  können w ir  d ie  w isse n sch a ftli­
chen G rund lagen  de r techn ischen A rb e itsn o rm u n g  V erbes­
se rn “ . Techno log ische P lanun g  u n d  B e triebso rgan isa tion , 
n r  8/1954, s tr. 287.

Obecnie b rak jeszcze w  NRD usta lonych ściśle 
nazw i  d e fin ic ji pojęć odnoszących się np. do 
podzia łu procesu technologicznego, operacji 
technologicznych na elem enty itp .

Taka sama sytuacja  panu je  w  kw e s tii kw a ­
l i f ik a c j i  czasu roboczego. Obecnie na teren ie 
NRD is tn ie je  18 różnych schematów k la sy fika ­
cy jnych , każde m in is te rs tw o  dąży do u tw orze­
n ia  w łasnej k la s y fik a c ji zarówno je ś li chodzi
0 podział ja k  i  symbole poszczególnych części 
czasu roboczego, w sku tek  czego nie można po­
rów nyw ać poszczególnych gałęzi p rzem ysłu  ze 
sobą, ,a naw et n iek iedy  i  zakładów p racy  te j 
samej branży. Cztery wspomniane powyżej in ­
s ty tu ty  naukowo-badawcze w yp racow a ły  p ro ­
je k ty  k la s y fik a c ji d la całych Niem iec. Obecnie 
trw a  praca nad uzgodnieniem  p ro je k tó w  i  w y ­
pracowaniem  jednego wspólnego.

Następnym  problem em  jest sprawa n o rm a ty ­
wów , szczególnie ostra  d la  przem ysłu maszy­
nowego, ale n ie  bez w ie lk iego  znaczenia d la  in ­
nych branż przem ysłowych. Odnosi się to za­
równo do no rm a tyw ów  technicznych ważnych 
dla pracy maszyn (liczba obrotów , posów, tem ­
pera tu ra  itp .) ja k  i  no rm a tyw ów  czasu dla po­
szczególnych zabiegów, czynności i  ruchów . 
Technologiczne n o rm a tyw y  i  stąd obliczone 
no rm y dla czasów m aszynowych i  maszynowo- 
ręcznych is tn ie ją  ju ż  w  w ie lu  zakładach, trzeba 
je  ty lk o  zm odernizować ze względu na postępy 
techn ik i. Inaczej ma się sprawa z no rm atyw am i 
dla czasu głównego i  pomocniczego p rzy  robo­
tach ręcznych, dla czasu przygotowawczego
1 zakończeniowego, d la  czasu obsługi m iejsca 
roboczego, czasu p rze rw  odpoczynkowych itd . 
T u  n o rm a tyw y  są- jeszcze słabo opracowane. 
N ierozw iązanych jest jeszcze w ie le  zagadnień 
z m e todyk i usta lania no rm atyw ów , i  tu  In s ty ­
tu t ekonom ik i pracy w  L ipsku  zw o ływ a ł k ilk a  
narad teo re tyków  i  p rak tyków , nie ty lk o  n ie ­
m ieckich  ale i  z k ra jó w  dem okrac ji ludow e j, 
ogłosił w łasny p ro je k t w  tym  zakresie i  k ładzie  
nacisk na dalszą współpracę naukowców 
i  p rak tyków .

Wreszcie jako  osta tn i postu la t w ysuw a pro f. 
Tha lm ann grun tow n ie jsze  stud ium  lite ra tu ry  
fachowej radzieckie j z zakresu norm owania, 
p rzy  czym chodzi n ie  ty lko, o poznanie zasad 
norm ow ania  radzieckiegO! ale i  o przystosowa-. 
n ie ich do odmiennego niem ieckiego terenu.

P a rtia  i  rząd N R D  —  kończy p ro f. T h a l­
m ann -—■ na łoży ły  na ekonom istów i  inżyn ie rów  
szczególne obow iązki na odcinku prac badaw­
czych i  pedagogicznych, k tó re  zmuszają do 
w iększej koncen trac ji w  zakresie zagadnień bu­
d o w y  socjalizm u. Do tak ich  zagadnień należy 
techniczne norm owanie. W ym iana doświadczeń 
in s ty tu tó w  naukowo-badawczych, ścisła w pó ł- 
praca nauk i z p rak tyką , lepsza znajomość me­
to d yk i radzieckie j mogą dostarczyć now ych 
doświadczeń i  pozwolą lep ie j rozwiązać p ilne  
zadania.

Podane tu  uw agi z doświadczeń norm owania 
w  NRD wskazują na to, iż  doświadczenia te 
nasuwają ciekawe w n ioski, k tó re  mogą być w y ­
korzystane w  naszej p raktyce  norm owania.

' 'B ronis ław  B iege le isen-Że lazow ski
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Barbara Przybyia

Przykład ana lizy  w y k o n a n ia  norm pracy  
w  w yd zia le  m echanicznym  
zak ładu  przem ysłu m aszynow ego

P rodukc ja  Zakładów  Mechanicznych 
„U rsus“ ma duże znaczenie dla gospo­
d a rk i narodowej, szczególnie dla ro zw i­
jającego się socjalistycznego ro ln ic tw a . 
Z M  „U rsus“ dostarczają bow iem  ro ln i­

ctw u mechaniczną siłę pociągową. W ykonanie 
i  przekraczanie p lanów  p rodukcy jnych  w  ZM  
„U rsus“ zależy w  dużym  stopniu od w ykona­
n ia  p lanów  w zrostu  w yda jności pracy. W ięk­
szość prac w  zakładzie to prace normowane, 
dlatego stopień w ykonan ia  i  przekroczenia norm  
pracy w p ływ a  bardzo s iln ie  na w ykonanie  
i  przekroczenie p lanu  w zrostu w yda jności 
pracy.

Robotnicy Z M  „U rsus“ —  to robo tn icy  uśw ia­
dom ieni po lityczn ie , robo tn icy  m ający nowy, 
socja listyczny stosunek do pracy. D z ięk i syste­
matycznemu podnoszeniu swych k w a lif ik a c ji 
i  opanowywaniu now ej techn ik i podnoszą n ie ­
ustannie swą w ydajność pracy, łam ią  stare nor- 
m y i  wysoko przekraczają nowe.

Zadaniem niniejszego a r ty k u łu  jest w ykaza­
n ie  słuszności przeprowadzonej re w iz ji norm  
w  1953 r.

Na podstawie ana lizy  w ykonan ia  norm  pracy 
w  latach 1952— 1953 na jednym  z w ydz ia łów  
mechanicznych można wyciągnąć w n iosk i 
um ożliw ia jące w y k ry c ie  u k ry ty c h  rezerw  
wzrostu w yda jności pracy.

Przed przystąp ien iem  do ana lizy w yko n yw a ­
n ia  norm  p racy na w ydzia le  m echanicznym  
w  ZM  „U rsus“ w  la tach 1952— 1953 w yda je  się 
wskazanym dać kró tką , ogólną charakte rystykę  
tego w ydzia łu .

W spom niany w ydz ia ł mechaniczny p roduku je  
zasadnicze części do s iln ika  c iągnika „U rsus“ . 
W ydzia ł ten  dz ie li się na cztery zasadnicze 
gniazda produkcyjne .

Z w y ją tk ie m  jednego gniazda, trz y  pozo­
stałe m ają charakte r raczej p ro d u kc ji potoko­
w ej (potok n iezsynchronizowany).

Poza gniazdam i p ro d u kcy jn ym i w  skład w y ­
działu wchodzą: wypożyczaln ia  narzędzi no r­
m alnych i  specjalnych, m echanik w ydzia łow y, 
sekre taria t oraz p lanowanie i  rozdzie ln ia robót.

Załoga w ydz ia łu  składa się częściowo z ro ­
bo tn ików  pracujących ju ż  od k ilk u  la t w  swoim  
zawodzie oraz dużej części robo tn ików  m łodych 
(60°/o załogi), stale nap ływ a jących  na skutek du­
żej p łynności kadr.

T ransport m iędzy w ydz ia łam i ja k  i  na w y ­
dziale odbywa się za pomocą wózków ręcznych 
i  e lektrycznych. Natom iast transport m iędzy- 
operacyjny dokonyw any jest za pomocą pod­
nośników pneum atycznych i  ręcznie. W ydzia ł 
zaopatryw any jest w  o dkuw k i i  od lew y z kuźn i 
i odlew ni zakładu. Narzędzia dostarczane są 
z w ydzia łow ej w ypożyczaln i narzędzi no rm a l­

nych i  specjalnych. Ostrzenie narzędzi odbywa 
się w  centra lne j ostrza ln i zakładu.

A na liza  n in ie jsza dotyczy w ykonan ia  norm  
pracy w  poszczególnych miesiącach na prze­
strzen i la t 1952 i  1953. Bazą w yjśc iow ą b y ły  
no rm y ustalone roku  1950. N orm y te na sku­
tek w zrostu w yda jności p racy i  postępu techn i­
cznego b y ły  stale przekraczane. Ostatnia 
rew iz ja  z 1953 r. podnosi poziom w y jśc iow y  do 
158,7%.

Średni procent w ykonan ia  no rm  pracy na 
tym  w ydzia le  dla poszczególnych m iesięcy 
ostatn ich dw u la t przedstaw ia tab. 1.

Przytoczone procenty  w ykonania  norm  pracy 
obliczone zostały ze stosunku godzin norm o­
w anych na w ykonanie  danej p ro d u kc ji do ilości 
godzin rzeczywiście przepracowanych dla w y ­
konania danej p rodukc ji. Same procenty w yko ­
nania norm  pracy m ów ią nam ty lko , że 
w  danym  m iesiącu nastąp ił bądź spadek bądź 
w zrost w ykonan ia  norm  pracy, ale nie m ów ią 
nam co by ło  tego przyczyną.

D la  w y k ry c ia  rzeczyw istych przyczyn  na­
leży przeprowadzić dokładną analizę wszy­
s tk ich  czynn ików  ja k ie  w p ły n ę ły  na w ykona­
nie norm  pracy osobno dla każdego miesiąca. 
Wskażemy tu ta j na czynn ik i charakterystyczne.
I  tak  ja k  w ykazu je  zestawienie w  lu ty m  
1952 r. nastąpił spadek w ykonania  norm  pracy 
ze 188,6% w  styczn iu  na 181,3% w  lu tym . 
G łówną przyczyną tego spadku b y ły  duże prze­
stoje maszyn powstałe na skutek zm ian w  orga­
n izac ji w ydz ia łu . Zm iana ta polegała na prze­
staw ien iu  w ydz ia łu  w  gniazda i  lin ie  
p rodukcyjne . Dotychczas m aszyny na w ydzia le  
mechanicznym  ustaw ione b y ły  w edług typów  
np. grupa tokarek, frezarek, strugarek itp . 
U jem ną stroną te j organ izacji by ło  to, że przed-

Tab. 1.

Miesiąc
Średni % w ykonan ia  norm  pracy 

na w ydzia le

R ok 1952 Rok 1953

styczeń
lu ty
marzec
kw iecień
m aj
czerwiec

lip ie c
sierpień
wrzesień
październ ik
lis topad
grudzień

188,6
181.3 
201,0 
202,0
209.1
182.1

183,0
184,5
192.3
189.4 
207,8
207.5

205.7
207.4 
202,2
194.8
210.8
202.5

221,8
238.5 
238,4
243.2
249.3

rew iz ja
norm

166,0
173,9
173,6
182,4
187,0*

* K szta łtow an ie  się w ykonan ia  norm  usta lonych  na nowej 
podstaw ie w  w y n ik u  re w iz ji norm .
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m io t obrabiany m usia ł w  toku  obróbki prze­
bywać zbyt długą drogę i  często w raca ł do g ru ­
py  tych  samych maszyn. Nowa organizacja 
polegała na ustaw ien iu  maszyn w  gniazda i  l i ­
n ie p rodukcyjne , co w p łynę ło  na skrócenie 
czasu w ędrow ania p rzedm iotu  m iędzy maszy­
nami.

Nowa organizacja w ydz ia łu  ja kko lw ie k  spo­
wodowała duże przestoje maszyn w  lu ty m  
i  by ła  powodem spadku w ykonan ia  norm  pracy, 
s tw orzy ła  jednak w a ru n k i do dalszego w zrostu 
w ydajności p racy w  następnych miesiącach.

W  m arcu w yrob ien ie  no rm  pracy wzrasta ze 
181,3 do 201%. W p łyn ę ły  na to po pierwsze: 
dokonane w  lu ty m  zm iany organizacyjne, po 
drug ie  —  chęć robo tn ików  do uzyskania w yż ­
szych zarobków (zmniejszonych w  miesiącu, lu ­
tym ). Te same przyczyny w p ły n ę ły  na dalszy 
wzrost w ykonania  norm  pracy w  miesiącach 
k w ie tn iu  i  m aju.

W  czerwcu w yrob ien ie  norm  pracy s iln ie  
spada z 209,1% na 182,1%. Spadek spowodo­
w any został tym , że część robo tn ików  om awia­
nego w ydz ia łu  pochodzi z oko licznych wsi, 
gdzie posiadają własne gospodarstwa rolne. 
W  zw iązku z pracam i p o ln ym i robo tn icy  ci 
opuścili dużo dniówek, w zględnie p rzychodzili 
przemęczeni, co w  sumie w p łynę ło  na obniżenie 
się w skaźn ika w ykonania  norm  pracy. Spadek 
w yda jności p racy w p łyn ą ł w  dużym  stopniu na 
n iew ykonanie  p lanu produkcyjnego w  czerwcu.

Sytuacja  jaka  powstała na w ydz ia le  w  czerw­
cu pozw oliła  przew idyw ać, że w  następnych 
miesiącach le tn ich , gdy nastąpi okres żn iw  
i  innych  prac w  polu, w ydajność pracy może 
jeszcze bardzie j zm niejszyć się. D la  zapobieże­
n ia  przed tym  niebezpieczeństwem organizacja 
pa rty jna , zw iązkowa i  k ie row n ic tw o  w ydz ia łu  
rozw inę ły  szeroko zakrojoną akcję  uświada­
m iającą. W  w y n ik u  te j a kc ji w  następnych m ie­
siącach t j .  w  lipcu , sierpniu, w rześn iu  i  paź­
dz ie rn iku  m ia ł m iejsce s ta ły  w zrost w ykona­
n ia  norm  pracy.

W listopadzie nastąp ił s iln y  wzrost 
w ykonania  norm  pracy ze 189,4% na 207,8%. 
Poziom ten u trzym a ł się w  zasadzie przez czte­
ry  miesiące, czy li do lutego 1953 r. w łącznie. 
Na tak  w ysok i stopień w ykonan ia  norm  w p łyn ą ł 
n ie w ą tp liw ie  wzrost w yda jności pracy, szcze­
gó ln ie  w  w y n ik u  a kc ji zobowiązań dla uczcze­
n ia  W ie lk ie j Socja listycznej R ew o luc ji Paź­
dz ie rn ikow e j oraz X IX  Z jazdu KP ZR . Z d ru ­
giej s trony na w zrost w ykonania  norm  pracy 
w p ływ a  w  miesiącach jesienno-zim ow ych chęć 
uzyskania wyższego zarobku dla pokryc ia  
zw iększonych w yda tków  w  zw iązku z zakupam i 
na zimę.

Od listopada począwszy p o ja w iły  się na w y ­
dziale p róby sztucznego podwyższania w yko ­
nania norm  pracy.

Celem popraw y istniejącego stanu, w  m arcu 
1953 r. została wprowadzona kon tro la  czasu, 
k tó re j zadaniem by ło  skasowanie sztucznego 
podnoszenia w ykonan ia  norm  pracy drogą śle­
dzenia w łaściwego w yrob ien ia  norm  przez ro ­
bo tn ików  oraz e lim inow an ia  godzin nadliczbo­
wych. Toteż procent w yrob ien ia  norm  pracy 
w  miesiącach m arcu i k w ie tn iu  1953 r. b y ł n ie ­
co m niejszy, a ty m  samym prawdopodobny.

W  m a ju  silna akcja  zobowiązań na cześć 
Św ięta Pracy przyn iosła  w ykonanie  norm  w 
210,8%. W ysoki (ponad 200%) stopień przekra­
czania norm  będący n ie w ą tp liw ie  w yn ik ie m  
w zrostu te ch n ik i p ro d u kc ji spowodował, że n ie ­
uświadom ione i  w rog ie  elem enty wszczęły na 
w ydzia le  akcję  mającą na celu niedopuszczenie 
do dalszego wzrostu w yda jności pracy. W róg 
poprzez szeptaną propagandę usiłow a ł nakłon ić 
robo tn ików  do „ostrożnego“ przekraczania 
norm , do bum elanctwa i  len istw a. O lb rzym ia  
większość załogi zrozum iała dobrze w  czyim  
interesie by łoby  zahamowanie stałego wzrostu 
w yda jności p racy na w ydzia le , a ty m  samym 
i  w  ca łym  zakładzie. Część jednak n ieuśw iado­
m ionych robo tn ików  poszła początkowo za pod­
szeptem w roga klasowego i  przez swoje niskie
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Tab. 2

Miesiąc

Ilość 'p racow n ików , k tó rzy  uzyska li zarobki 
(w stosunku do zarobków z m a ja  1953 r.) Średnia 

płaca na 
1 rob./godzi- 

ng w z ł

Średni % w ykonan ia  
norm  pracy P lanowany 

% w ykona­
n ia  norm  

pracy

Niższe w  % Na do tych ­
czasowym 
poziom ie 

w %

W yż­
sze 

'w  %

w przelicze­
n iu  na stare 

norm y
rzeczy­
w is tyod 5 

do 15%
P ow y­

żej 15%

maj — — __■ 7,10 210,8 210,8 137
lip iec 15 54 i i 20 5,60 221,8 166,0 158,7
sierpień 63,1 — 6,1 30,8 6,05 238,5 173,9 __
wrzesień brak danych 6,10 238,4 173,6 _
październ ik brak danych 7,24 243,2 182,4 __
listopad brak danych 7,21 249,3 187,0 —

wykonanie norm  spowodowała obniżenie w yko ­
nania norm  pracy na w ydz ia le  z 210,8% w  ma­
ju  na 202,5% w  czerwcu. M im o to średni p ro ­
cent w ykonan ia  norm  pracy dla całego w ydzia ­
łu  b y ł jednak ponad dw ukro tny .

T A 7  ciągu dwu la t w  zakładzie wprowadzono
* »  nową, lepszą organizację pracy (gniazda 

i lin ie  produkcyjne), udoskonalono procesy 
technologiczne, skrócono czas obróbki, w p ro ­
wadzono nowe m etody pracy, podniosły się 
k w a lif ik a c je  robo tn ików , załogę uzupełniono 
w y kw a lif iko w a n ym i inżyn ie ram i i  technikam i. 
Powstały w ięc nowe techniczno-organizacyjne 
w a runk i powodujące bezpośrednio, bez zw ięk­
szania w ys iłku  robotn ika, znaczny w zrost w y ­
dajności pracy. N orm y pozosta ły 'jednak nadal 
bez zm ian (oparte na norm atyw ach z 1951 r.). 
Wobec tego sta ły  się one hamulcem w  dalszym 
wzroście w yda jności pracy, nie s tanow iły  już  
zachęty do podnoszenia k w a lif ik a c ji robo tn i­
ków. Co w ięcej, obecny system norm  i  płac p ro ­
w adził do n iczym  n ieuspraw iedliw ionego up rzy­
w ile jow an ia  jednych  g rup  p racow n ików  i  do 
krzyw dzenia drugich.

I  tak na om aw ianym  w ydzia le  poszczególni 
robo tn icy w yko n yw a li swoje no rm y w  300 
i  400'/o, a naw et w  500%. Bardzo dużo ro b o tn i­
ków  w ykonyw a ło  swoje no rm y w  200 i 300%. 
Takie w ysokie przekraczanie norm  uzysk iw a li 
robo tn icy często bez żadnego specjalnego w y ­
s iłku  i  bez wym aganych dla danego zawodu 
k w a lif ik a c ji.

Tymczasem inn i, dobrzy robotn icy, m ający 
nie ty lk o  wymagane, ale i wyższe k w a lif ika c je  
p rzy  w ykonyw anych  zawodach, m im o na jw yż­
szego z ich  s trony w ys iłku , osiągali zaledwie 
ustaloną norm ę lu b  w  m in im a ln ym  procencie 
przekraczali ją . N ic dziwnego, że na wydzia le, 
ja k  również i w  całym  zakładzie robo tn icy  w y ­
s tąp ili o poprawę tego stanu rzeczy, o ustale­
n ie  słusznych norm .

Szkodliwe by ło  rów nież wynagradzanie 
p racow ników  dn iów kow ych w  oparciu o śred­
nie w yrob ien ie  pracow n ików  akordowych. Sy­
stem ten powodował to, że brygadziści n ie  b y li 
zainteresowani w  rozszerzaniu akordu i  w  w a l­
ce o wzrost w ydajności całej brygady. W ięk­
szość z n ich nie pracowała bezpośrednio w  p ro ­
dukcji. W ie lu  z brygadzistów  ograniczało liczbę

pracow n ików  akordowych, pozostawiając na 
akordzie ty lk o  tych  robo tn ików , k tó rzy  osiągali 
najwyższe w y n ik i, by w  ten sposób zapewnić 
większe w yrob ien ie  średniej norm y.

Tę zdrową in ic ja tyw ę  oddolną poparła  pa r­
tia, związek zawodowy i  k ie ro w n ic tw o  zakładu 
i razem z przodu jącym i robo tn ikam i przepro­
w adziła  w  czerwcu i 953 roku  tę w ie lką  akcję
0 znaczeniu po litycznym  i  ekonom icznym. Do 
przeprowadzenia je j została powołana kom isja  
w ydzia łow a w  skład k tó re j w chodzili: k ie ro w ­
n ik  w ydzia łu , sekretarz podstawowej organiza­
c ji p a rty jn e j, przewodniczący rady oddziałowej, 
organizator ZM P, m a js trow ie  oraz p rzodow ni­
cy pracy. K om is ja  szczegółowo analizowała 
każdą operację, celem ustalenia w łaściw ej no r­
m y.

Czas potrzebny na w ykonanie  danej operacji, 
w  zależności od is tn ie jących  w arunków  tech­
n iczno-organizacyjnych, bądź zwiększono bądź 
zmniejszono.

K om is ja  przeprow adziła  rów nież w e ry fik a ­
cję k w a lif ik a c ji robotn iczych w  oparciu o now y 
ta ry fik a to r, którego celem jest uzależnienie 
ka tego rii zaszeregowania robo tn ika  od posiada­
nych przez niego k w a lif ik a c ji,  potrzebnego w y ­
s iłku  oraz w a runków  pracy. Każdy robo tn ik  
stawał przed kom isją, zdawał egzamin p ra k ­
tyczny i  teoretyczny, o trzym yw a ł świadectwo 
k w a lif ik a c y jn e  oraz pow iadom ienie o zaszere­
gowaniu go do odpow iedniej ka tegorii.

Słuszność przeprowadzonej re w iz ji norm  po­
tw ie rdza ją  w y n ik i p racy na nowych normach.
1 tak na w ydzia le  zm ieniono norm y czasowe na 
50 operacjach w  celu skasowania tzw. „dobrych 
i  z łych “ robót. Poza tym  przeszeregowano 395 
pracow n ików  fizycznych, podwyższając 180 
pracow nikom  g rupy  zaszeregowania. W  w y n i­
ku  uporządkowania norm  i  nowego zaszerego­
wania robo tn ików  zaszły pewne zm iany 
w  s truk tu rze  zarobków pracowmików, w  śred- 
n ie j p łacy na 1 rob/godz. oraz w  średnim  pro­
cencie w ykonania  norm  pracy. I lu s tru je  to 
tab. 2.

Jak w idać z zestawienia, w  s ierpn iu w  sto­
sunku do lipca  nie by ło  ju ż  an i jednego pra­
cownika, k tó ry  by  o trzym a ł niższe zarobki po­
w yżej 15%, podczas gdy w  lip cu  pracow n ików  
tak ich  by ło  54%. W zrosła średnia płaca 
na 1 rob/godz. z 5,60 zł w  lipcu  na 6,05 zł
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w  sierpniu. Nastąpiło rów nież przekroczenie 
w ykonania no rm  pracy ze 166 w  lipcu  na 
173,9% w  s ie rpn iu  p rzy  założeniu, że p lanow a­
n y  procent w ykonan ia  norm  pracy w ynosi 
158,7. Zm nie jszy ła  się ilość p racow n ików  n ie- 
w ykonu jących  norm  do 11 osób w  porów nan iu  
z lipcem, k ie d y  to w ynosiła  ona 26 osób.

We w rześniu następuje zn ikom y spadek w y ­
konania norm  pracy ze 173,9 na 173,6 procenta. 
Zwiększa się średnia płaca na 1 rob/godz. z 6,05 
zł w  sierpniu, na 6,10 zł we wrześniu.

W  październ iku wzrasta procent w ykonania  
norm  pracy do 182,4 oraz średnia płaca na 
1 rob/godz. do 7,24 zł. W  listopadzie następuje 
dalszy wzrost w ykonan ia  norm  pracy na 182,4 
do 187%. Średnia płaca za 1 rob/godz. w ynosi 
7,21 zł.

Dotychczasowe dane pozwalają sądzić, że 
w  g rudn iu  nastąpi dalszy w zrost wr w ykonan iu  
no rm  pracy.

Jak w idz im y z przytoczonych danych dla po­
szczególnych miesięcy, od lipca, c z y li od ch w ili 
re w iz ji i  uporządkowania sta rych  no rm  na 
wydzia le, zaznacza się sta ły  i  to dość szybki 
w zrost w ykonan ia  norm  pracy. Równocześnie 
wzrasta średnia płaca na 1 roboczogodzinę.
I  tak, gdy w  m a ju  średnia płaca na 1 rob/godz. 
w ynosiła  7,10 zł, to  w  październ iku  w ynosi ona 
7,24 zł. Średnia płaca w ięc ju ż  w  czw artym  
miesiącu po re w iz ji n ie  ty lk o  dorównała, lecz 
przekroczyła poziom płac sprzed re w iz ji.

S iln y  w zrost w yrob ien ia  norm  p rzyczyn ił się , 
do systematycznego w ykonyw an ia  p lanów  pro­
dukcy jnych  poszczególnych miesięcy.

Jeżeli procent w ykonan ia  p lanu p ro d u kcy j­
nego p rzy jm u je m y  w  czerwcu za 100, to w  lip cu  
wykonano 101,5, w  s ie rpn iu  —  104,7, we wrześ­
n iu  109,76, w  październ iku  —  109,32 a w  lis to ­
padzie wykonano 109,8 procenta.

W ysokie w ykonanie  p lanów  p rodukcy jnych  
w  I I  półroczu 1953 r. spowodowało, że roczny 
p lan p ro d u kcy jn y  omawianego w ydz ia łu  me­
chanicznego został w ykonany przed term inem , 
t j. 1 grudnia wartościowo i  7 grudn ia  asorty­
mentowo. W ykonan iu  i  przekroczeniu p lanów  
p rodukcy jnych  towarzyszy i  systematyczne 
polepszanie jakości p ro d u kc ji na wydzia le. 
Świadczy o tym  zmniejszenie się procentu b ra ­
ków , na co wskazuje zestawienie z roku  1953: 
styczeń —  2,3; marzec —  2,17; czerwiec —  1,74; 
lip iec  —  1,51; sierp ień —  0,75; wrzesień —  0,63; 
październ ik —  0,95 procenta.

Na obniżenie się procentu  b raków  w  I I  pó łro ­
czu 1953 r. w p łynę ło  po pierwsze: coraz szersze 
podejomawanie przez robo tn ików  hasła W a­
cława Saja: „ ja  n ie wypuszczę b ra ku “ , po d ru ­
gie —  lepsza praca k o n tro li technicznej p rzy 
odbiorze p rodukc ji.

Zmniejsza się rów n ież procent zużycia na­
rzędzi na w ydzia le . Jeżeli p rzy jm iem y, że 
w  czerwcu zużycie w ynosiło  100, to  w  lip cu  w y ­
nosi ono ju ż  87, a w  s ie rpn iu  75. W  następnych 
miesiącach zużycie narzędzi nadal spada.
• W alka o w zrost w ydajności pracy, w a lk a . 
z przerostam i w  zatrudn ien iu , w a lka  o zm n ie j­
szenie ilości braków , w a lka  o zmniejszenie zu­

życia narzędzi, m a te ria łów  oraz lepsze w yko ­
rzystanie urządzeń dała w  roku  1953 pomyślne 
w y n ik i.

C zołow ym  zagadnieniem n u rtu ją cym  za­
łogę „U rsusa“ w  roku  bieżącym jest zagad­

nienie w a lk i o obniżkę kosztów własnych. Spra­
wa w a lk i o obniżkę kosztów w łasnych jest dla 
załogi „U rsusa“ —  k tó ra  ju ż  opanowała tech­
nologię p ro d u kc ji —  n ie w ą tp liw ie  na jbardz ie j 
palącym  zagadnieniem. P lan w  roku  1952 ZM  
„U rsus“ w yko n a ły  bez osiągnięcia planowanego 
zysku. Spowodowało to, że Z M  „U rsus“ w  1953 
roku  nie posiadały funduszu zakładowego. 
W  roku  tym  w ydz ia ł mechaniczny w  p e łn i w y ­
g ra ł w a lkę o obniżkę kosztów w łasnych.

Z powyższej' ana lizy w yn ika , żę przeprowa­
dzona ostatnio rew iz ja  norm  (w  czerwcu 1953 r.) 
by ła  konieczną i  słuszną. P rzyczyn iła  się ona 
do dalszego w zrostu w yda jności pracy; do da l­
szego zwiększania stopnia w ykonania  norm  
pracy na wydzia le.

Uporządkowanie starych norm  i  w łaściwe za­
szeregowanie robo tn ików  do odpow iednich ka ­
tego rii przyn iosło  robo tn ikom  podwyżkę płac, 
pomogło w yd z ia ło w i do w ykonania  p lanu p ro ­
dukcyjnego ilościowo i  wartościowo oraz p lanu 
obn iżk i kosztów w łasnych. W ykonanie przez 
w ydz ia ł rocznego p lanu  produkcyjnego przed 
te rm inem  uw arunkow a ło  w ykonanie  p lanu  ro ­
cznego w  całym  zakładzie. W  ostateczności ZM  
„U rsus“ roczny p lan p ro d u kcy jn y  w ykona ły  na 
20 dn i przed te rm inem  oraz wygospodarowały 
p lanow any zysk i  da ły  państw u 200 c iągn ików  
„U rsus“ ponad plan.

Do najważnie jszych czynników , k tó re  stale 
w p ły w a ły  i  w p ływ a ją  na w zrost w ydajności 
pracy, a tym  samym i  na w zrost w ykonania  
norm  pracy na tym  w ydzia le, należą: (a) soc­
ja lis tyczne współzawodnictwo pracy, (b) stoso­
wanie przodujących metod pracy i nowej tech­
n ik i i (c) wzrost k w a lif ik a c ji robotn ików .

‘P rze p ro w a d z im y  z ko le i analizę w ykonania  
J/ jednostkow ej no rm y czasu pracy. Jednost­
kowa norm a czasu pracy obliczona jest na 
podstawie is tn ie jących  no rm a tyw ów  metodą 
analityczno-obliczeniową.

(1) Obok om ów ionych w yżej czynn ików  na 
w zrost w yda jności p racy m ają  duży w p ły w  
w łaściw ie  obliczane no rm y czasu pracy.

Na om aw ianym  w ydzia le  mechanicznym 
praw ie  na wszystkie  robo ty  maszynowe stoso­
wane są no rm y obliczone metodą analityczno- 
obliczeniową.

Za podstawę p rzy jm u je  się no rm a tyw y  z ta ­
b lic  ka lku la cy jn ych  opracowanych w  1951 r. 
Oto p rzyk ład  obliczenia jedne j z tak ich  norm , 
dla robót obrabiarkow ych.

Norm a czasu pracy dla operacji 2 p rzy  obrób­
ce części 1318 (m imośród regulatora) w ynosi 
8,05 m in u ty , (rys. 2).

D okładny sposób obliczenia te j no rm y przed­
staw ia nam załączona ka rta  ana lizy pracy. K a r­
ta ta zawiera m iędzy in n ym i w  nhg łów ku: naz­
wę obrabianej części, typ  p rodukc ji, typ  i  n r
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obrab iark i, rodzaj narzędzia używanego, n r  r y ­
sunku, p lanu operacyjnego, operacji, in s tru k c ji 
i  modelu, sztuk na 1 kom plet, w y m ia r m ate ria ­
łu, gatunek m ate ria łu , w ytrzym ałość kg/m m , 
szkic przedm iotu obrabianego; w  d rug ie j części: 
wyszczególnienie ko le jnych  czynności z zazna­
czeniem czasu w ykonania , a p rzy  pracach ma­
szynowych wskazanie w ie lkośc i obrotów, posu­
w u  i  szybkości skrawania.

Sumując czasy poszczególnych czynności po­
mocniczych (t2, t3, i  U) o trzym u jem y sumę cza­
su pomocniczego. Czas g łów ny o trzym u jem y 
przez sumowanie poszczególnych czasów m a­
szynowych.

Czas pom ocniczy plus czas g łów ny =  czas 
w ykonania  (tw).

Dodając do czasu w ykonan ia  czas na obsługę 
stanowiska roboczego i  po trzeby natura lne , 
k tó ry  p rzy  robotach obrab ia rkow ych na w y ­
dziale w ynosi 15% czasu w ykonania , o trzym u­
je m y  jednostkową norm ę czasu pracy.

t j =  ig ł - j-  i!pom -|- iob - j-  in o t 
t] =  3,90 +  3,10 +  1,05 
ł j  =  8,05 m in

Czas przygotowawczo-zakończeniowy w yno ­
szący według k a r ty  ana lizy  pracy 0,5 h  dodaje 
się do czasu w ykonan ia  całej serii. Norm ę cza­
su na serię w y liczam y ze w zoru:

t  ns =  8,05 m X l0 0 + 3 0  m in.
t  ns =  835 m in.

P rzy szczegółowej k a lk u la c ji norm ę czasu na 
1 sztukę zna jdu jem y ze w zoru:

tnz
tn  == t j 4 -  -X  

J 1 n
30

in  =  8,05 +  — ~ ~  ; tn — 8,35 m in

(2) Ustalenie jednostkowej n o rm y  czasu p ra ­
cy na podstawie chronom etrażu (metodą ana li- 
ty  czno-badawczą).

D la  uzyskania rzeczywistego zużycia czasu 
na w ykonanie te j operacji przeprowadzono 
chronometraż.

Obserwowaną operację w yko n yw a ł przecię t­
n y  robotn ik , k tó ry  p racu je  w  zakładzie od ro ­
ku, a p rzy w ykonyw ane j operacji od 7 m iesię­
cy. Praca w ykonyw ana  jes t na te j samej ma­
szynie, k tó ra  przew idziana jest w  ka rc ie  ana lizy  
pracy. R obotn ik  sam przynosi narzędzia, p rzy ­
rządy i  ry su n k i z wypożyczaln i, ja k  rów nież 
sam czyści maszynę (smarowania dokonują 
sm arownicy). M a te ria ł dostarczany jes t robo t­
n iko w i do stanow iska pracy, rów nież narzędzia 
ostrzone są w  centra lne j ostrzaln i. Kole jność 
czynności w ykonyw ana  jes t zgodnie z in s tru k ­
cją-

P rz y jrz y jm y  się karc ie  chronom etrażowej 
(rys. 3 a, b, i  tab. 3). Po dokonaniu 10 obserwa­
c ji*  o trzym aliśm y szereg czasów trw a n ia  danej 
czynności. Szereg ten nazywa się szeregiem 
chronom etrażowym . W  każdym  szeregu chrono- * 10

* W edług J. P uńskiego p rz y  o p e ra c ji o czasie trw a n ia  2 do
10 m in . ilość  ob se rw a c ji n ie  może być  m n ie jsza  od 10.

Tab. 3. A na liza  szeregów chronometr azowych

N
um

er
el

em
en

tu
op

er
ac

ji C harakte rystyka i  p rzy ­
czyny nadmiernego 

zużycia czasu

W artości
przypad­

kowe

W spół­
czynn ik
wahań

odczytów

1 W ahania w  czasie trw an ia  
szeregu chronometrażowe- 
go są norm alne

— 1,1

2 W ahania w  czasie trw an ia  
szeregu chronometrażowe- 
go są norm alne

— 1,3

3 W ahania w  czasie trw an ia  
szeregu chronometrażowe- 
go są norm alne

— 1,3

4 P rzy obserwacji 5 czas 
trw an ia  jest nadm ierny z 
powodu rozm owy ro b o tn i­
ka. Poza ty m  w ahania są 
norm alne

5— 0,35 1,5

5 W ahania w  czasie trw an ia  
szeregu chronometrażowe- 
go są norm alne

— 1,2

6 W ahania w  czasie trw an ia  
szeregu chronometrażowe- 
go są norm alne

— 1,4

7 P rzy obserwacji 6 czas 
trw a n ia  jest nadm ierny 
ponieważ w ió r okręc ił się 
na nóż. W ahania są no r­
m alne

6— 0,75 1,2

8 W ahania w  czasie trw an ia  
szeregu chronometrażowe- 
go są norm alne

— 1,7

9 W ahania w  czasie trw an ia  
szeregu chronometrażowe- 
go są norm alne

— 1,2

10 Przy obserwacji 4 czas 
trw an ia  jest nadm ierny 
ponieważ ro b o tn ik  dwa ra ­
zy m ie rzy ł tę sztukę i  jesz­
cze raz toczył

4— 1,70 1,2

11 W ahania w  czasie trw an ia  
szeregu chronometrażowe- 
go są norm alne

1,6

m etrażow ym  w ystępu ją  pewne wahania cza­
sów trw a n ia  te j samej czynności. W ahania m o­
gą być norm alne lu b  nienorm alne. N orm alne są 
wówczas, jeże li w spó łczynn ik  wahań szeregu 
(k tó ry  jest stosunkiem  m aksym alnego czasu 
trw a n ia  do m in im alnego) w ynosi p rzy  robotach 
obrab iarkow ych:

(1) dla obserwacji o czasie trw a n ia  0,1 m in.
(6 sek.) w spó łczynn ik  =  1,8;

(2) dla obserwacji w  czasie trw a n ia  0,3 m in.
(18 sek.) w spó łczynn ik =  1,3;

(3) d la  obserwacji o czasie trw a n ia  w ię k ­
szym n iż 0,3 m in . w spó łczynn ik =
=  1,2;

p rzy  robotach ręcznych:
(1) d la obserwacji o czasie trw a n ia  do 0,1

m in. w spó łczyn ik =  2,5;
(2) d la  obserwacji o czasie trw a n ia  do 0,3

m in. w spó łczynn ik =  2,0;
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(3) dla obserwacji o czasie trw a n ia  w ię k ­
szym n iż  0,3 m in . w spó łczynn ik  =  l,8 .** 

W ahania n ienorm alne są wówczas, jeże li 
w spó łczynn ik wahań jest w iększy. Jeżeli w  sze­
regu są rażące różnice czasów w yn ika jące  
z n iew łaściwego w ykonan ia  danej czynności, 
bądź b łędnych pom iarów , należy je  z szeregu 
w ykreś lić .

Po usunięciu z szeregu sk ra jnych  czasów w y ­
liczam y w łaśc iw y czas trw a n ia  danego elem entu 
operacji, k tó ry  jes t średnią ary tm etyczną sze­
regu chronometrażowego. W yliczone w  ten spo­
sób czasy trw a n ia  poszczególnych elementów 
wynoszą: d la  czasu głównego:

elem ent n r 3 czas trw a n ia 0,30 m in.
element n r 5 czas trw a n ia 0,28 m in.
element n r 7 czas trw a n ia 0,44 %nn.
element n r 8 czas trw an ia 0,04 m in.

2  tg ł =  1,06 m in.

.a czasu pomocniczego:

element n r 1 czas trw a n ia 0,32 m in.
elem ent n r 2 czas trw an ia 0,18 m in.
elem ent n r 4 czas trw a n ia 0,22 m in.
elem ent n r 6 czas trw a n ia 0,41 m in.
elem ent n r 8 czas trw a n ia 0,15 m in.
elem ent n r 10 czas trw a n ia 0,48 m in.
elem ent n r 11 czas trw a n ia 0,21 m in.

2  tpom =  1,97 m in.

Czas w ykonan ia  rów na się: czas g łów ­
ny +  czas pom ocniczy =  3,03 m in .

Czas na obsługę stanowiska roboczego i  po­
trzeby na tu ra lne  p rz y jm u je  się p rzy  oblicze­
niach chronom etrażowych w  Z M  „U rsus“  
w  wysokości 20% czasu w ykonania , czy li 

20% z 3,03 m in . =  0,60 m in. 
Jednostkowa norm a czasu w ynos i zatem zgod­

n ie  ze wzorem
t j  =  tg + tp o m + to b s  +  tna t 
t j  =  1,06 +  1,97 +  0,60 
t j  =  3,63 m in.
(3) Porównanie obu norm . Obliczona przeze 

m n ie  jednostkowa norm a czasu pracy metodą 
analityczno-badawczą w ynosi 3,63 m in . ty m ­
czasem jednostkowa norm a czasu obowiązująca 
w  zakładzie ustalona metodą ana lityczno -ob li- 
czeniową w ynos i 8,05 m in u ty . Obserwowany 
ro b o tn ik  w yko n u je  ją  bez specjalnego w y s iłk u  
w  ok. 22%.

Jakie p rzyczyny z łoży ły  się na ta k  wysokie 
skrócenie czasu badanej operacji. Z  porównania 
czasów poszczególnych czynności w  ka rc ie  ana­
liz y  pracy z ka rtą  chronom etrażową w idz im y, 
że czas pomocniczy ja k  i  czas g łów ny w  k a r­
cie chronom etrażowej są znacznie niższe od 
analogicznych czasów w  ka rc ie  ana lizy  pracy, 
np. d la  zamocowania p rzedm iotu  w  uchwycie 
w  karc ie  ana lizy  pracy p rzew idu je  się czas 
0,50 m in., robo tn ik  zaś tę samą czynność w y ­
ko n yw a ł przecię tn ie  w  0,32 m in.

** J. P uńsk i. P odstaw y techn icznego n o rm ow a n ia  p ra cy  
w  przem yś le  b u d o w y  m aszyn, s tr. 91 i  92.

D la  czynności n r  2 w łączenie m aszyny i  do- 
sunięcie suportu  robo tn ik  potrzebował prze­
cię tn ie  0,18 m in . Natom iast w  karc ie  ana lizy  
pracy na tę czynność jest przeznaczone łącznie 
0,50 m in . (suma n o rm a tyw ów  czynności 2, 3, 4). 
Zam iast przew idzianego ustalonego w  k a r­
cie ana lizy  pracy czasu pomocniczego w  w y ­
sokości 3,10 m in u ty  robo tn ik  zużyw ał przecię t­
nie 1,97 m in . Takie  skrócenie czasu osiągnął ro ­
b o tn ik  dzięki zm echanizowaniu ruchów  i  usu­
n ięciu  ruchów  zbędnych p rzy  równoczesnej 
w ysokie j w p raw ie  w  ich  w ykonyw an iu .

Jeśli idzie  o czas m aszynowy to i  ten  jest 
znacznie skrócony. W edług k a r ty  ana lizy p ra ­
cy czas m aszynowy w ynosi 3,90 m in . robo tn ik  
zużyw ał przeciętn ie 1,06 m in . Skrócenie czasu 
maszynowego zostało osiągnięte dz ięk i stosowa­
n iu  przez robo tn ika  w iększej szybkości skrawa­
n ia  (przez zwiększenie obrotów  na m inu tę  oraz 
przez zwiększenie posuwu na 1 obrót).
■ Np. w ed ług  k a r ty  analizy pracy czas tocze­
n ia  0 116 X 61 w ynosi 1,80 m in . p rzy  szybkoś­
ci skraw ania  55 m /m in ., obrotach 160/min. i  po­
suwie 0,21 m m /obr. Tę samą czynność robo tn ik  
w yko n yw a ł w  czasie 0,28 m in . stosując szyb­
kość skraw ania 131 m /m in ., ob ro ty  360 i  posuw 
0,52. t

Czas skraw ania w  tym  w ypadku  zm nie jszy ł 
robo tn ik  p raw ie  9 razy. Również pozostałe cza­
sy maszynowe zostały skrócone k ilka k ro tn ie .

P rzy  tak  w ysok im  skróceniu czasu maszyno­
wego należy zw rócić szczególną uwagę czy obok 
u jaw n ien ia  u k ry ty c h  rezerw  w  w yko rzys tan iu  
m aszyny nie zachodzi w ypadek nadmiernego 
je j przeciążenia.

Porównanie jednostkow ej no rm y czasu pracy 
na w ykonan ie  om awianej operacji, obow iązują­
cej w  zakładzie z norm ą obliczoną na podstawie 
chronom etrażu wskazuje na nieaktualność nor­
m a tyw ów  z 1951 r. i  konieczność opracowania 
now ych norm atyw ów .

*
* *

W nioski: Na om ów ionym  w  a rtyku le  w ydz ia ­
le  m echanicznym  is tn ie ją  u k ry te  rezerw y dal­
szego w zrostu  w yda jności pracy. Dalszy wzrost 
w yda jnośc i p racy można osiągnąć przez:

(1) zastąpienie podnośników  ręcznych pod­
nośnikam i pneum atycznym i (skróci to czas po­
mocniczy);

(2) przestaw ienie maszyn w  gnieździe t ło ­
ków  i  w a łów  (skrócenie drog i p rzedm io tu  obra­
bianego);

Tab. 4

Szybkość 
skrawa­
n ia  w  
m /m in .

O broty
ob r/m in .

Posuw 
na 1 obr. 

m m

Skrawa­
nie  

t m in

Toczyć Q) 
11*6X61 wg 

. k a r ty  ana lizy 
pracy 55 160 0,21 1,80

wg k a r ty  chro­
nom etrażowej 131 360 0,52 0,28
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(3) uruchom ien ie nowej w ie r ta rk i w ie low rze- 
c ionow ej;

(4) dostarczenie narzędzi do stanow isk pracy 
przez pracow n ików  pomocniczych;

(5) wprowadzenie szkolenia metodą inż. K o ­
walowa;

(6) wprowadzenie hasła K la j i  (oszczędzajmy 
na każdej operac ji przez cały cy k l p ro d u kcy j­
ny),

(7) rozpowszechnienie hasła Saja i  M oraw ­
skiego,

(8) pobudzenie do w spółpracy p ionu inżyn ie ­

ry jno-techn icznego celem szybszego rozpa try ­
w ania i  w prowadzania w  życie złożonych w n io ­
sków racjona liza to rsk ich ;

(9) polepszenie i  usprawnien ie p racy k o n tro li 
technicznej m iędzy operacyjne j celem w y k ry ­
w ania braków ;

(10) rozw ijan ie  ruchu  racjonalizatorskiego 
i  wynalazczości oraz stałe i  systematyczne pod­
noszenie k w a lif ik a c ji robo tn ików ;

(11) opracowanie techniczne uzasadnionych 
norm  pracy.

B arbara  P rzyby ła

Tadeusz W asiljew

O rganizacją  przedsiębiorstw a przem ysłowego należy  
opracow yw ać już w  Biurze Projektowym

SF O R M U ŁO W A N IE  zakresu i  treści o r­
ganizacji na jak im ś ko n k re tn ym  odcin­
k u  je j działania, ja k  np. organ izacji 
w  przedsiębiorstw ie przem ysłowym , 
jest rzeczą trudną. W  n in ie jszym  a r ty ­

ku le  postaram y się dokonać w ydz ie len ia  tego, 
co należy w idzieć pod pojęciem  „o rgan izac ja “ 
w  obrębie przedsiębiorstwa przemysłowego, 
idąc drogą, k tó rą  nasuwają p raktyczne potrze­
by, praktyczne poczynania organizacyjne. Na 
stępnie pode jm iem y próbę odnalezienia pod­
stawy, racjonalnego p u n k tu  w y jśc ia  dla usta­
leń  organizacyjnych, k tó rych  zakres wyznaczą 
poprzedzające rozważania.

Jeżeli chcemy wyznaczyć zakres pojęcia „o r ­
ganizacja“ w  przedsięb iorstw ie przem ysłowym , 
to należy skorzystać z tak ich  opracowań, k tó re  
u jm u ją  całość zagadnień przedsiębiorstwa. Ta­
k im i p rak tycznym i opracowaniam i są p ro je k ty  
nowopowstających zakładów —  od czasu, gdy 
do zadań inwestora, a w ięc i  stojącego na jego 
usługach w ykonaw cy i  b iu ra  pro jektowego, 
należy n ie  ty lk o  wzniesienie fabrycznego obiek­
tu , ale i  przeprowadzenie pełnego rozruchu 
w raz z próbną i  wstępną produkc ją ; a za m o­
m ent ukończenia in w e s tyc ji uważa się chw ilę , 
w  k tó re j now y zakład daje je ś li n ie pełną prze­
w idzianą w  założeniach produkcję , to p rzyn a j­
m n ie j taką je j część, k tó ra  gw aran tu je  ro zw i­
nięcie pełnej m ocy p rodukcy jne j. Jak w iadomo, 
m n ie j w ięcej w  końcu 1951 roku  ta k  w łaśnie 
postawione zostało u  nas na odcinku in w e s tyc ji 
zadanie, czego zew nętrznym  prze jaw em  było  
w  szczególności odstąpienie od poprzedniej fo r­
m y  „d y re k c ji budow y“ i  zastąpienie je j „p rzed­
siębiorstwem  w  budow ie“ . Tendencja ta zna­
laz ła  w yraz także w  przepisach, dotyczących 
przeprowadzania inw es tyc ji, zwłaszcza zaś 
w  In s tru k c ji n r  98 P K P G  z 1953 roku  o zakre­
sie dokum entacji p ro jek tow e j.

Patrząc na zakres te j dokum entacji, w ym a­
ganej w  p ro jekc ie  nowego zakładu, mającego 
stać się sam odzielnym  przedsiębiorstwem , w i­
dz im y tam  szereg ustaleń, k tó rych  charakter 
może być na p ierw szy rzu t oka z iden ty fikow a­

n y  jako  ekonom iczny (np. usytuowanie zakładu 
wobec zaplecza surowcowego, te renów  zbytu, 
sieci dróg ko m u n ika c ji w  k ra ju , re jonów  o b fi­
tu jących  w  rezerw y s iły  roboczej, itd .) lu b  tech­
n iczny (np. metoda przerobu surowca i  w  
zw iązku z ty m  skład pa rku  maszynowego), co 
oczywiście nie oznacza oderwania techn ik i od 
w ym ogów  ekonom ik i (w  danym  w ypadku w y ­
razem zgodności te ch n ik i z ekonom iką jes t 
w yb ó r określonej technolog ii i  dobór odpo­
w iedn ich  maszyn).

Trzeba od razu zaznaczyć, że usta lenia tech­
niczne byna jm n ie j n ie opiera ją się ty lk o  o prze­
s łank i technologiczne lu b  podobne „czysto 
techniczne“ podstawy.1 P rzykładem  niechaj bę­
dzie rozstaw ienie maszyn w  warsztacie, k tó re  
z samej technolog ii jeszcze n ie  w yn ika ; o tym , 
czy um ieścić je  w ed ług  pewnego pokrew ień­
stwa, czy grupować w  pewne lin ie  lu b  gniazda, 
decydują —  na bazie techno log ii —  w zględy 
organizacyjne, w yp ływ a jące  z w ym ogów  eko­
n o m ik i p rodukc ji. A lbo  jeszcze prostszy p rzy ­
k ład : czy p rzy  maszynie zostawić m n ie j czy w ię ­
cej w o lne j przestrzeni zależy od tego, ja k  częsty 
ma być dowóz i  odwóz m ate ria łu . Skoro m owa 
o transporcie, to  zauważmy od razu, że sam w y ­
bó r środków  transportu  ty lk o  w  pew nym  stop­
n iu  dyk tow any  jes t technologią, np. dobór typ u  
transporterów , aby n ie  powodowały uszkodzeń 
w  przenoszonym m ateria le ; natom iast rozm ia r 
środków transportu , ich  liczebność, a nieraz i

i  Zagadn ien ie  re la c ji m ięd zy  te ch n iką  a o rgan izacją  
w a rte  je s t osobnego rozpa trzen ia , gdyż w y ja śn ie n ie  tego 
posiada m . in . fu n d a m e n ta ln e  p ra k tyczn e  znaczenie d la  ra ­
c jona lnego roz łożen ia  ro b o ty  w łaśn ie  w  pracach p ro je k to ­
w ych . B ra k  te j jasności je s t p rzyczyną , d la  k tó re j techno­
logo w ie  o p ra co w u ją  często pew ne rozw iązan ia  o rgan izacy jne  
ze szkodą d la  spraw y. P iszący te  s łow a m ia ł sposobność 
obserw ow ać, ja k  fa ta ln e  u tru d n ie n ie  w  p ra cy  w a rsz ta tu  ko n ­
s tru k c ji  s ta lo w ych  może pow odow ać sama ty lk o  n iedogodna 
trasa to ru  ko le jo w ego  w  h a li i  w  je j  o toczeniu , na rysow a­
na n iebaczn ie  przez technologa. Jeże li n ie  m a m y p rz y k ła ­
dów  o d w ro tn y c h  t j .  w k rocze n ia  w  techno log ię  przez tych , 
k tó rz y  p ro je k tu ją  o rganizację , to  na pew no dlatego, że — 
ja k  do tąd  — o rgan izac ję  w  is toc ie  bardzo m a ło  się p ro ­
je k tu je .. .

Jest rzeczą pewną, że żadna fa k ty c z n ie  dz ia ła jąca  tech ­
n ik a  p rzem ys łow a  n ie  is tn ie je  bez o rg a n iza c ji; okreś lona  o r ­
ganizacja  je s t n ie  ty lk o  je j  w a ru n k ie m , lecz w ręcz  je j  częś­
c ią  składow ą. ,
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i  tempo ruchu  obrać należy w  zależności od in ­
nych m om entów.

Jeżeli naw et zebrać w szystkie  usta lenia eko­
nomiczne i  techniczne, to jasne jest, n ie  niespo- 
sób jeszcze poprowadzić przedsiębiorstwa. T rze­
ba tu  w łaśnie pewnej odpow iedniej organiza­
c ji, trzeba dokonać ustaleń organizacyjnych, 
uw zg lędn ia jących p rzy ję tą  technikę, a dosto­
sowanych w  różnych punktach  także bezpośred­
nio do w ym ogów  ekonom iki.

W  om aw ianych przepisach do jrzym y  bez 
tru d u  liczne pozycje, noszące zdecydowanie 
charakte r usta leń organizacyjnych. N o rm y za­
pasów magazynowych, schemat s tru k tu ry  za­
rządu przedsiębiorstwa, e ta ty  pracownicze —  
są w yraźnym i p rzyk ładam i. Można by  ich  po­
dać o w ie le  w ięcej. C zyte ln ik , n ie zapoznany 
b liże j z ty m i sprawam i, ła tw o  odnajdzie je  
w  obszernym streszczeniu, k tó re  podane jest 
w  p racy Czesława Bąbińskiego pt. „U rucham ia ­
nie zakładów przem ysłow ych“ .2 W arto  pod­
kreś lić , że tak ie  usta lenia w id z im y  najczęściej 
w  tzw . p ro jekc ie  technicznym  zakładu, stano­
w iącym  drug ie  stad ium  (po p ro jekc ie  wstęp­
nym ) szczegółowego opracowania p ro jek tu . 
A u to r wspom nianej ks iążk i o tw arc ie  s tw ie r­
dził, że istn ie jące przepisy zaw iera ją  w  te j m ie­
rze poważne lu k i. Is to tn ie , z ty m  co jest w y ­
magane w  in s tru k c ji P K P G  n r 98, nie można 
jeszcze prowadzić przedsiębiorstwa. A u to r 
przedstaw ia naw et własne propozycje, ustaw io­
ne pod kątem  potrzeb uruchom ien ia zakładu 
w  sensie przeprowadzenia tzw. próbne j i  wstęp­
nej eksploatacji (str. 114 i  nast.).

W  naszych rozważaniach m am y na uwadze 
n ie  ty le  ta k  poję te „u ruchom ien ie  zakładu“ , 
lecz pełną norm alną działalność przedsiębior­
stwa. Stąd i  obszerniejszy zakres d la  ustaleń 
organizacyjnych, k tó re  należy dodać do ustaleń 
ekonom icznych i  technicznych, aby w  obiekcie 
mogło powstać i  funkcjonow ać norm aln ie  roz­
w ija jące  się przedsiębiorstwo.

S próbu jm y konkre tn ie  przedstaw ić ten  za­
kres.

M am y w ięc np. zaprojektowane hale fabrycz­
ne na uzbro jonym  odpowiednio i  w  określony 
sposób w  stosunku do otoczenia usytuow anym  
teren ie  fabrycznym , m am y rozmieszczenie m a­
szyn i  urządzeń p rodukcy jnych  wraz ze wszyst­
k im , co tu  przynależy, zwłaszcza z energetyką 
(prąd, para, gaz, sprężone pow ietrze, woda), 
ustalona została na wstępie technologia. Są to 
te m ateria lne  środk i i  ta  metoda oddzia ływania 
na przedm io t pracy, k tó rych  w łaściwe użycie 
m usi w łaśnie zapewńić celowa organizacja 
przedsiębiorstwa. Czegóż tu  jeszcze potrzeba, 
aby —  m ówiąc k ró tko  —  każdy członek ' załogi 
w iedz ia ł zawsze, co ma robić, aby w iedzia ł, ja k  
swe zadanie naj w łaśc iw ie j może wykonać, aby 
b łędy  i  uchyb ien ia  nie przechodziły niepostrze- 
żone, lecz b y ły  n iezw łocznie w yk ryw a n e  i  ko ­
rygowane, wreszcie ąby każdy p racow n ik  o trzy ­
m a ł za swoją pracę to, co m u się należy?

Potrzeba oczywiście należytego współdzia ła­
n ia  całej załogi i  w  ty m  celu —  także specjal-

2 N a k ła d  PW T, W arszawa 1953, s trona  105 i  następne.

nego aparatu kierowniczego, zajmującego się 
w yłączn ie  zarządzaniem p racow n ików  stojących 
bezpośrednio na stanowiskach w  procesie p ro ­
dukcy jnym .

W  m yśl powyższego, ustalenia organizacyjne 
w in n y  określić stosunki m iędzy robo tn ikam i 
w  procesie p ro d u kcy jn ym  (np. od kogo robo t­
n ik  na danym  agregacie o trzym u je  m a te ria ł na 
swoją operację i  kom u go z ko le i przekazuje, 
od kogo o trzym u je  narzędzia, k to  konserw uje  
lu b  rem ontu je  jego maszynę itd .) ; dalej —  w in ­
n y  określić, k to  ma wyznaczać zadania d la  ro ­
bo tn ików  w  procesie p ro d u kcy jn ym  i  ja k  ma to 
robić, k to  i  ja k  ma śledzić za ich  w ype łn ian iem , 
k to  i  ja k  ma oceniać w y n ik i p racy każdego 
z osobna i  całego k o le k tyw u  zakładowego. Cho­
dzić w ięc będzie o szereg ustaleń, u trw a lo ­
nych —  rzecz prosta —  na papierze, a le dopie­
ro w  c h w ili faktycznego w prow adzen ia w  ży­
cie zasługujących na m iano organizacji przed­
siębiorstwa, a lbow iem  organizacja —  to nie za­
pisany papier (ten zawierać może ty lk o  no rm y 
organizacyjne) ale rzeczyw iste współdzia łan ie 
ludz i w  ko lek tyw ie , podporządkowane w spól­
nemu celow i ekonomicznemu.

T ym  sposobem w  zakresie organ izacji przed­
siębiorstwa leży p lanowanie,3 a szczególnie 
planowanie operatyw ne (dobowo-zmianowe), 
ew idencja i  kon tro la  postępów procesu p roduk­
cyjnego, gospodarka w sze lk im i m ateria łam i, 
regulowanie ruchu  transportu , zwłaszcza w e­
wnątrzzakładowego, rozliczanie nakładów  itd . 
O dpow iedn im i usta len iam i o rgan izacy jnym i 
będą tu  in s tru kc je  w raz z w zoram i pomocy m a­
n ipu lacy jnych , ja k  fo rm ularze, p ieczątk i itp . 
Z ko le i do ustaleń organ izacyjnych należy sa­
mo zestawienie tego specjalnego personelu, 
k tó re  w yże j nazw aliśm y aparatem  zarządza­
nia, a obejmującego zarząd przedsiębiorstwa 
oraz tak  nazywane k ie row n ic tw o  w ydzia łów  
ruchu  przedsiębiorstwa, łącznie z jego w e­
w nę trznym  rozczłonkowaniem, w za jem nym  
podporządkowaniem  i  zasadami współdzia łan ia 
m iędzy poszczególnymi ogniwam i.

Jaka w ięc nasuwałaby się robocza de fin ic ja  
organ izacji przedsiębiorstwa przemysłowego? 
U w zględnia jąc poprzedzające w yw ody, można 
by  określić ją  jako  współdziałanie robotn ików  
w  procesie p rodukcy jnym , realizowane w  t r y ­
bie funkc jonowania  specjalnego aparatu, zg ru ­
powanego w  zarządzie przedsiębiorstwa i  w  
k ierownic twach w ydz ia łów  ruchowych.

W arto  jeszcze raz podkreślić, że n iektó re  
ustalenia techniczne, ja k  pow ierzchnia składo­
w isk, rozm ia ry  budynków  magazynowych i  b iu ­
row ych, liczebność urządzeń dźw igow ych a na­
w e t ich  nośność, sieć te lefoniczna itd ., słowem 
ustalenia, k tó re  z n a tu ry  swej należą 'do p ro ­
je k tu  technicznego zakładu i  określa ją ja k i ma 
być sam ob iekt fab ryczny —  w y n ik a ją  jednak 
dopiero z ustaleń organizacyjnych. A u to r chce 
przez to powiedzieć, że tra d y c y jn y  te rm in  „p ro ­

3 A u to r  n ie  chce przez to  pow iedzieć, ja k o b y  p lanow ość 
w  dz ia ła n iu  soc ja lis tycznego p rzeds ięb io rs tw a  b y ła  podpo­
rządkow ana w ym og om  o rgan iza c ji, uw aża jąc, że p rze c iw n ie  
o rgan izac ja  w  w a ru n ka ch  soc ja lizm u p o d p o rządko w u je  się 
w ym o g o w i p lanow ości.
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je k t  techniczny“ (zakładu) należałoby rozum ieć 
jako  zbiór technicznych ustaleń, niezbędnych 
d la  w ykonania  budow y; n ie  należy natom iast 
rozumieć, że „p ro je k t techn iczny“ opierać się 
ma w yłącznie na „czysto “ technicznych prze­
słankach.

W  rów nym  stopniu zachodzi potrzeba zapro­
jektow an ia  rozw iązań organizacyjnych, a to 
zarówno w  ty m  zakresie, ja k i niezbędny jest 
dla stworzenia samego p ro je k tu  technicznego 
(obiektu), ja k  i  w  pozostałym, obe jm ującym  
wszystko, co jeszcze jest potrzebne do no rm a l­
nego, sprawnego działania przedsiębiorstwa. 
Należy sądzić, że pow inny  one znaleźć się 
w  osobnej części p ro jek tu , może pod nazwą 
„p ro je k t o rgan izacy jny“ , rozum iejąc, że chodzi 
o organizację przedsiębiorstwa, mającego po­
wstać na bazie budowanego zakładu t j .  ob iektu  
fabrycznego. Trzeba podkreślić, że tu ta j w id z i 
au to r m iejsce zarazem i  na te ustalenia orga­
nizacyjne, k tó re  bezpośrednio stanow ią p u n k t 
w yjśc ia  dla pew nych ustaleń technicznych, 
o czym na początku poprzedniego ustępu by ła  
obszernie mowa: transport w ew nątrzzakłado­
w y; gospodarka m ateria łow a w  najszerszym te­
go słowa znaczeniu, itd . W  konsekw encji I I  sta­
d ium  p ro jektow e obejm ow ałoby obok roz­
wiązań technicznych dla ob iektu  rów noleg le 
rozwiązania organizacyjne dla przedsiębior­
stwa. Jak w iadomo, dotychczasowe przepisy 
o dokum entacji inw es tycy jne j n ie staw ia ją  
sprawy dość jasno: o przedsiębiorstw ie w  ogó­
le w  nich nie m ów i się; z d rug ie j s trony po ję­
ciu „p ro je k t techniczny zakładu“ sens nadano 
tym , że stanow i on dokładniejsze, szczegółówsze 
rozpracowanie tego, co w  ogólnym  zarysie f ig u ­
ru je  w  „p ro je kc ie  w stępnym “ , dopełn iwszy 
stopniowo jego zawartość n ie licznym i zresztą, 
ja k  dotąd e lem entam i rozwiązań organ izacyj­
nych. A u to r chce natom iast wyraźnego posta­
w ien ia spraw y: potrzebny jest szczegółowy pro­
je k t techniczny ob iektu  i rów n ie  szczegółowy, 
kom p le tny  p ro je k t organizacji przedsiębior­
stwa.

Ty le  na tem at zakresu i  treści organizacji 
przedsiębiorstwa przemysłowego, tak  ja k  zary­
sowuje się to na tle  p rak tycznych  potrzeb p rzy 
tw orzen iu  nowych przedsiębiorstw  na no- 
wowznoszonych obiektach.

^ R U D N O  by łoby  w  ty m  m ie jscu przejść do
porządku dziennego nad problem em , k tó ry  

może w  pierwszej c h w ili w ydać się bardzo teo­
retyczny, ale k tó ry  w  rzeczywistości posiada ja k  
na jbardzie j praktyczne znaczenie. M am y tu  na 
m yś li tak  często —  je ś li n ie zawsze •—  przepro­
wadzaną granicę podziału pom iędzy tzw . „o r ­
ganizacją p ro d u k c ji“ , czasem znów „organiza­
cją w arszta tu “ lu b  jeszcze inaczej, a „organ iza­
cją zarządzania“ . G ranica ta zna jdu je  m iędzy 
in n ym i w yraz  w  tym , że is tn ie jące u nas na 
wszystkich szczeblach h ie ra rch ii przem ysłowej 
kom órk i do spraw  organ izacyjnych za jm u ją  się 
przede w szystk im  dzia łaniem  kom órek samego 
zarządu przedsiębiorstwa, a w kraczając —  ja k  
dotąd —  nieśm iało lu b  nawet n iechętnie w  fu n ­
kcjonow anie „ b iu r “ w arsztatowych, w yraźn ie

odgraniczają się od tego, co się dzieje w  samym 
warsztacie. M iejsce narodzin  fak tyczne j orga­
n izac ji te j, k tó ra  is tn ie je  pom iędzy robo tn ikam i 
w  procesie p rodukcy jnym , zostaje w ięc p rzy 
technologach, k tó rzy  jednak dotychczas dla 
ekonom ik i i  o rganizacji przedsiębiorstwa socja­
listycznego n ie  w ykazu ją  w ie le  zrozum ienia.

Stąd w łaśnie tak  często obserwowane subte l­
ności w  pracy zarządu przedsiębiorstwa, obok 
rażącego p ry m ity w u , a naw et n iepraw id łow oś­
ci w  warsztacie, w  k tó ry m  zresztą sama techno­
log ia  przynosi n iek iedy  zaszczyt naszej m yś li 
technicznej. Powstaje zresztą pytan ie , czy np. 
od ludzi, k tó rzy  za jm u ją  się zapro jektow aniem  
lu b  w yborem  narzędzi i  reż im ów  technologicz­
nych, doborem obrabiarek itp ., można i  należy 
oczekiwać, żeby z rów nym  zainteresowaniem —• 
i znajomością rzeczy —  zab ie ra li się do w yzna­
czania tras transportu  m ateria łów , sposobów 

-- usuwania w ió rów  spod maszyn, ustaw iania 
szafek na narzędzia, k o n tro li sm arowania ło ­
żysk itp ., a na koniec do całej dokum entacji, 
k tó ra  m usi kursować po warsztacie, żeby ludzie  
nie pogub ili się z robotą. W  rezultacie  organ i­
zacja w  warsztacie w  w ie lu  w ypadkach pozo­
stała u  nas daleko w  ty le  poza tym , gdzie do­
szedł zarząd przedsiębiorstwa. Ta sama sytua­
cja pow tarza się p rzy  p ro jek tow an iu  now ych 
zakładów, jeże li naw et granica przesunięta tu  
została n iek iedy  bardzie j „w  d ó ł“ , b liże j stano­
w iska roboczego i  robotn ika.

A u to r niniejszego a rty k u łu  w id z i potrzebę, 
w ięcej —  konieczność —  bezwzględnego porzu­
cenia tego złego naw yku  organizatorskiego. N ie 
wolno, aby „o rgan iza to r“  (papierków), przycho­
dz ił „na  gotowe“  do obiektu, k tó ry  jakoś tam  
„zorgan izow a ł“ ju ż  technolog, a lbow iem  za­
zwyczaj nawet na jzdo ln ie jszy człow iek nie 
jest w  stanie p rzy  pomocy choćby na jba r­
dziej przem yślanych in s tru k c ji, na job fitszych  
fo rm u la rzy  itp . uratow ać sytuac ji. Rzecz nie 
leży w  tym , k to  zrob i ten czy ów  fragm en t po­
trzebnych opracowań. Chodzi o to, aby względy 
i  po trzeby organizacyjne od p ierwszej ch w ili 
p ro jektow an ia  ob iektu  (przedsiębiorstwa) b y ły  
traktow ane rów noleg le i  rów nom iern ie . Waż­
ność i  trudność rozw iązań organizacyjnych jest 
zaś taka, że w arto  aby ktoś specja lny za jm ow ał 
się n im i od początku do końca. Oto m ały, ale 
w ym ow ny p rzyk ład : w  pew nym  dużym  w ydz ia ­
le  rem ontow ym  w ie lk iego  przedsiębiorstwa 
p rzy  od lew ni że liw a nie przew idziano f i l i i  m a­
gazynu głównego dla p rzy jm ow an ia  odlewów 
surowych; w ypadałoby w ięc odwozić je  do po­
bliskiego zresztą magazynu głównego, a stam­
tąd zawozić do obróbk i do w arsztatu mecha­
nicznego, sąsiadującego z odlewnią. Mniejsza, 
że jest to zbędny transport; każdy zrozumie, że 
w  praktyce, wobec nakazanego często pośpie­
chu, w ęd ru ją  one w prost z od lew ni pod obra­
b iarkę. Trzeba je  po tym  „roz liczać“ pap ie rko- 
wo przez magazyn. Czy to może w  ogóle k ie d y ­
ko lw ie k  się zgodzić?

In n y  p rzyk ład : w  pew nym  w ypadku  n ie p rze ­
w idziane ustaw ienia p ił do m a te ria łu  prętowego 
w  magazynie, Ustaw iono je  w  obszernym, w id -
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nym , „w yg o d n ym “ m iejscu p rzy  warsztacie 
obróbki. K ie d y  potrzeba pół m etra  m ateria łu , 
to trzeba wziąć z magazynu siedem, bo tak ie  
d ług ie  byw a ją  p rę ty , pocięte w  hucie, k tó ra  ich 
dostarcza. Trzeba je  przewieźć, uciąć kaw a łek 
i  pozostałą „resztę “ odwieźć z powrotem . P rzy ­
w iezienie jest rzeczą p ilną , w o ła  o to p roduk­
cja; odw iezienie —  nie. Trzeba b y  dwa razy 
kw itow ać : raz całość, że o trzym a ł ją  w ydz ia ł 
m echaniczny; d ru g i raz tę „resztę“ , że z pow ro­
tem  dostał ją  magazyn. A  w ięc znów zbędne 
wożenie i  ważenie, zbyteczna pisanina. W  re­
zultacie  n ie  od razu się odwozi, n ie  od razu się 
k w itu je . E fek t: za tory pod s u fit w  „p rzygo to ­
w a ln i“ m a te ria łu , zaległości w  k w itka ch  i  w  
kartotece m agazynowej, skąd b liska  droga do 
m anka m ateria łowego i  w  warsztacie, i  w  ma­
gazynie.

Dalszy p rzyk ład : w  pewnej od lew n i m iejsce 
na składanie pustych skrzynek fo rm ie rsk ich  
w ydzie lono p rzy  p ro jek tow an iu  je j urządzeń 
tam , gdzie aku ra t trochę go „zostaw ało“ . W  re ­
zu ltacie  sk rzyn k i trzeba dowozić na plac fo r­
m ow ania suwnicą, potem  w  poprzek h a li wóz­
k iem  wąskiego to ru  pod następną suwnicę, 
i  wreszcie w zd łuż p rze lo tu  dalszą suwnicą. 
E fek t: sk rzyn k i zestawia się „n a  razie“ na skra­
ju  fo rm ie rn i —  i  tam  ju ż  one pozostają, uszczu­
p la jąc i  tak  ledw ie  wystarczającą przestrzeń. 
D la  oszczędności m iejsca k ładz ie  się je  w  w ie le  
kondygnacy j; jes t z tego powodu ciemno, ła tw o
0 wypadek, a potrzebną skrzynkę w ypada n ie ­
raz w ydobyw ać z samego spodu, odwalając całą 
stertę tych, k tó re  ją  przygn ia ta ją .

Tak ich  p rzyk ładów  można przytoczyć w iele.
A u to r sądzi, że sprawę trzeba postawić zde­

cydowanie: przedm iotem  jest jedna niepodzie l­
na organizacja przedsiębiorstwa, zaczynająca 
się p rzy  warsztacie pracy każdego robotn ika  
w  procesie p rodukcy jnym . Trzeba od razu roz­
patrzeć i  usta lić  k ie d y  ma on posługiwać się 
m ateria łem , narzędziem, maszyną, a w ięc trze ­
ba usta lić  organizację i  w yprow adzić  ją  stop­
niowo poprzez k ie ro w n ic tw o  w ydzia łów , b iu ra  
zarządu przedsiębiorstwa —  aż do dyrekto ra
1 w yże j —  do centralnego zarządu i  m in is te r­
stwa.

PR Z E JD Z IE M Y  teraz do odszukania podstaw 
organizacji, k tó re  muszą stanow ić p u n k t 

w y jśc ia  w  poczynaniach o rgan izacyjnych i  w in ­
n y  też być um ie ję tn ie  w ykorzystane jako 

'Sprawdzian słuszności i  dogodności p rzy ję tych  
rozwiązań.

Przedsiębiorstwo jest tw orem , pow ołanym  do 
tego, aby u m o ż liw ił każdemu z członków jego 
załogi, stojącej w  procesie p rodukcy jnym , ja k  
najsprawnie jsze w ype łn ian ie  przypadających 
m u zadań. Zadania te w yw odzą się z potrzeb 
społeczeństwa, usta lanych w  narodowych p la ­
nach gospodarczych i  stąd rozdzie lanych m iędzy 
poszczególne przedsiębiorstwa, a w  ich  obrę­
b ie  —  stopniowo aż do poszczególnych stano­
w isk  pracy. Całe przedsiębiorstwo, a w  szcze­
gólności jego aparat zarządzania —  is tn ie je  po 
to, aby um ożliw ić  i  u ła tw ić  ro b o tn iko w i przy 
maszynie jak najlepsze wywiązanie się z jego

p rodukcy jnych  obow iązków  wobec społeczeń­
stwa. K ie ro w n ic tw o  s ta low n i jest d la  s ta low n i- 
ków , zarząd h u ty  —  dla w ydzia łów , a cen tra lny 
zarząd —  dla przedsiębiorstw . Ta k ierunkow ość 
nie przeczy oczywiście byna jm n ie j tem u, że 
skoro ludzie  w  przedsiębiorstw ie p racu ją  dla 
społeczeństwa, to organy w ładzy społeczeństwa 
decydują o sprawach przedsiębiorstwa. Należy 
w ięc rozpatrzeć potrzeby każdego robo tn ika  w  
procesie p rodukcy jnym , pam iętając, że p rodu­
ku je  on dla społeczeństwa, k tó re  w  zam ian do­
starcza mu, odpow iednich do w y n ik ó w  jego 
pracy, środków do życia. O rganizacja przedsię­
b io rs tw a  jes t dobra w tedy, gdy op tym aln ie  za­
spokaja potrzeby p rodukcy jne  robotn ika, w y ­
magając ja k  na jm n ie j zachodu i  nakładu spec­
ja ln ych  środków (papier, m aszyny b iurow e, te ­
le fony, pomieszczenia b iu row e itd .). Przegląd­
n ijm y  te potrzeby.

Na czele postaw im y doprowadzenie in d y w i­
dualnych zadań do każdego stanowiska. P unk­
tem  w yjśc ia  jes t tu  p lan  państwowy. Naczel­
nym  postu latem  dla organ izacji jes t w ięc za­
bezpieczenie, aby zgodnie z zadaniam i w y n ik a ­
ją cym i z p lanu  państwowego opracowywano 
p lany  szczegółowe, rozkładając je  w  m iejscu 
i  w  czasie aż do każdego stanowiska pracy. Moż­
na to w yraz ić  słowam i: żeby każdy w iedz ia ł 
zawsze, co ma robić.

W iedzieć „co “ , to jeszcze n ie  obejm uje „ ja k “ . 
Trzeba zatem zatroszczyć się, aby każdy w ie ­
dział, ja k  dane zadanie ma wykonać, żeby w y ­
padło to  ja k  na jlep ie j. R obo tn ikow i trzeba do­
starczyć w yczerpu jących wskazówek. Chodzi tu 
o in s tru kc je  technologiczne, o przepisy obsługi 
maszyn i urządzeń itd . Same one są przedm io­
tem  opracowań technologicznych, lecz tu  cho­
dzi o zabezpieczenie ich  opracowywania i  te r­
m inowego doprowadzania do zainteresowanych 
w  skuteczny sposób.

W y n ik i p racy każdego robo tn ika  muszą być 
porównane z zadaniem, przede w szystk im  po 
to, aby regulować bieg procesu produkcyjnego, 
po w tóre, aby dotrzym ać zasady wynagradza­
n ia  „każdem u w edług jego p racy“ . W ym aga to 
zabezpieczenia k o n tro li i  ew idenc ji skon tro lo ­
w anych w yn ikó w .

W  dalszym  ciągu należy zabezpieczyć każde­
m u potrzebne m u maszyny i  narzędzia. W ym a­
ga to, aby m aszyny i  narzędzia b y ły  odpowied­
n io  dozorowane, konserwowane i  remontowane, 
a w  m iarę  potrzeby w ym ien iane  w zględnie do­
starczane. Konserw acja i  rem ont są dziedziną 
techniczną, ale zabezpieczenie ich  jest przedsię­
wzięciem  organizacyjnym .

Następny p u n k t —  to  m ateria ł.
W  ten sposób można om ówić w szystkie  „p ro ­

dukcy jne “ potrzeby, ja k ie  m usim y zagwaran­
tować ro b o tn ikow i w  procesie p rodukcy jnym , 
jeże li ma on w yda jn ie  pracować. N ie  w arto  
jednak przedłużać tych  rozważań. W y liczm y 
ty lk o  hasłam i: bezpieczeństwo i  h ig iena pracy, 
podnoszenie k w a lif ik a c ji,  obliczenie w ynagro­
dzenia, potrzeby socjalne, uw iadom ien ie ro ­
botnika o wynikach kolektywu ze wskazaniem 
trudności i otwierających się dalszych możli­
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wości, u trzym yw an ie  stosunków z dostawcami, 
odbiorcam i i  skarbem państwa we wszystkich 
dziedzinach. W szystko to m usi zabezpieczyć 
organizacja przedsiębiorstwa.

W  sumie w  grę wchodzi, ja k  w idz im y, o l­
brzym ia ilość różnorodnych czynności o bardzo 
szerokiej ska li: od konstruow an ia  do bucha lte­
r i i ,  od zabiegów personalnych do s ta tys tyk i, od 
planowania do regu low an ia  transportu  w e­
wnętrznego, od przyuczania robo tn ików  do b ie­
żącej k o n tro li m a js tra  w  warsztacie. U jąć  to 
wszystko w  regu larn ie , niezawodnie fu n kc jo ­
nu jący system, w  k tó ry m  n ic n igdy  n ie  by łoby  
przeoczone ani pozostawione na los przypadku, 
jest ro lą  organizacji, k tó ra  w inna  zabezpieczyć 
zgodny, zgrany udz ia ł w  tych  czynnościach, 
w ie lk ie j n ieraz liczby  współdzia ła jących w  róż­
nych kom órkach i  na różnych szczeblach przed­
siębiorstwa: od robo tn ika  p rzy  warsztacie aż do 
dyrektora.

N ie  jes t celem niniejszego a rty k u łu , aby 
przedstawić tu  pełną receptę na opracowanie 
organizacji przedsiębiorstwa przemysłowego. 
A u to ro w i chodziło jedyn ie  o wskazanie, na ja ­
k ie j drodze należałoby szukać zakreślenia gra­
n ic  problem u, w  czym upa tryw ać jego podsta­
w y, ja k  przekonać się, że treść rozw iązań orga­
n izacy jnych  zbliża się do wyczerpania swojego 
zakresu, że zaspokaja te potrzeby, k tó ry m  ma 
służyć; oraz w  ja k i sposób można sprawdzić, 
czy cały system rzeczyw iście zabezpiecza nale­
żytą współpracę w szystkich zainteresowanych. 
Zresztą z m etodyką p ro jek tow an ia  organizacji 
przedsiębiorstw  n ie  jesteśm y jeszcze ta k  daleko, 
aby podanie recepty by ło  ju ż  dziś na m iejscu. 
C zyte ln ik  w id z ia ł to ju ż  w tedy, gdy cytowana 
by ła  praca m in . Czesława Bąbińskiego. Jednak­
że pora jest ju ż  najwyższa, ażebyśmy w ysz li

UWAGA CZYTELNICY! Od kwietnia 
została wznowiona sprzedaż w kioskach 
„Ruchu“ „Ekonomiki i Organizacji Pracy“
M iesięcznik nasz będzie można nabyć 
w każdym  mieście w ojew ódzkim  w 
kiosku „Ruchu" na kolejow ym  dworcu  
głównym oraz w następujących kios­
kach w W arszaw ie: w kioskach przy  
wyższych uczelniach, m inisterstwach, 
w kiosku KC PZPR, PKPG, C U S Z, C R ZZ , 
Prezydium Rady M inistrów , w kiosku 
przy Radzie Państwa, w G łów nym  U - 
rzędzie  Statystycznym, w Narodow ym  
Banku Polskim i w Banku Inwesty­
cyjnym. W  W arszaw ie  m iesięcznik  
nasz będzie sprzedaw any ponadto  
w kiosku przy Dworcu Śródm ieście
P o w iadam iając o lym C zytelników  i naszych  
w spółpracowników uprzejm ie prosimy o pow ia­
dom ienie R edakcji, w jakich punktach n ależa łoby , 
jeszcze w prow adzić sp rzedaż, jak  rów nież o In ­
form ow anie o w ypadkach zak łóceń , je i l i  chodzi o 
ko lportaż „Ekonom iki“  w podanych tu kioskach.

z tw orzen ia  w  naszym przem yśle fragm enta­
rycznych opracowań organizacyjnych, k tó rych  
w cie lenie w  życie ta k  w ie le  w łaśnie kosztu je 
trudu , gdyż n ie  są one dostatecznie związane 
z całością organ izacji przedsiębiorstwa; jakże 
często —  dobre w  istocie —  fragm en ty  organ i­
zacji zostają w  praktyce  obalone, gdyż n ie  do­
rasta do ich  poziom u reszta s tru k tu ry  organi­
zacyjnej.

Ażeby w y jść  tu  na w łaściw ą drogę, trzeba 
dokładnie i  w  sposób dostępny, dla p ra k ty k i 
w ytyczyć, ja k i jes t zakres organ izacji przedsię­
b iorstwa, co tu  wchodzi, a co ma pozostać poza 
n im , trzeba dalej w iedzieć, na czym się oprzeć, 
trzeba uczynić w idocznym  i  p rze jrzys tym  w e­
w nę trzny  m echanizm  dzia łania organizacji, 
trzeba na koniec znaleźć sposób, aby przekonać 
się czy cały mechanizm odpowiednio działa.

A u to r podaje swoje uw agi w  przekonaniu, że 
sprawa ta  —  ta k  bardzo jeszcze wym agająca 
dalszych opracowań i  licznych  doświadczeń —  
na jlep ie j może skorzystać na dyskusji, p row a­
dzonej n ie  w  duchu abstrakcy jnych  roztrząsań, 
lecz na podłożu p rak tycznych  p rzyk ładów  kom ­
pleksowej robo ty  organizatorskie j, k tó rych  tak  
w ie le  dostarczają nasze nowobudowane w ie lk ie  
socjalistyczne zakłady. Pora, aby z o lb rzym ich  
labo ra to rió w  organ izacyjnych  ja k  Nowa Huta, 
Żerań, Kędzie rzyn  i  ty le  innych, zaczął dop ły ­
wać p rak tyczny  m ateria ł, pokazujący: co i  ja k  
zrobiono, i  ja k ie  są tego w y n ik i.

«Jeżeli m ó w im y  o now ych zakładach, to nie 
możemy też n ie  m ieć na m yś li naszych potęż­
nych  ju ż  nieraz b iu r  p ro jek tow ych , k tóre, 
w  try b ie  nadzoru m ia ły  ju ż  dość okaz ji przeko­
nać się, ja k  bardzo niedostateczna organizacja 
przedsiębiorstwa może n ie  ty lk o  przesłonić za­
le ty  rozw iązań technologicznych, m ożliwości 
przodujące j n ieraz techn ik i, ale la tam i po p ro ­
stu tłu m ić  fak tyczn ie  is tn ie jące moce p roduk­
cyjne.

A u to r a r ty k u łu  m ia ł ju ż  k iedyś sposobność 
zw rócić uwagę na nieobecność b iu r  p ro jek to ­
w ych  w  Ins ty tuc ie  E konom ik i i  O rganizacji 
P rzem ysłu —  i  kom órek In s ty tu tu  w  b iu rach  
p ro jek tow ych .4 W  n iek tó rych  z n ich  pow sta ły  
ju ż  osobne pracownie organizacyjne lu b  ekono­
miczne. Czekamy na to, aby dowiedzieć się, ja k  
zarysow ały się ich  zadania, ja k ie  znaleziono po­
dejście do przedm iotu, ja k im i operu ją  one me­
todam i, ja k ie  są w y n ik i ich  pracy, jaka  jest 
wreszcie efektywność organ izacyjnych opraco­
wań. Można być pewnym , że z tych  źródeł do­
p łyn ie  także m ateria ł, k tó ry  usunie na bok te 
często pe ry fe ry jne , n ieom al sztuczne problem y, 
ja k ie  n ie jednokro tn ie  spotykam y w  ramach te ­
m a tyk i o rganizacyjne j na łamach naszych cza­
sopism.

Z powodu niedostatecznych środków tech­
n icznych organizacja n ie  c ie rp i u  nas zb y t w ie ­
le. A le  z, powodu w a d liw e j organ izacji —  techT 
n ika  n ie  spełnia swego zadania aż nazbyt
często. Tadeusz W as iljew

i  W dyskusji na październikowym posiedzeniu Rady Na­
ukowej Instytutu w  roku 1953, por. zeszyt 12 „Ekonomiki 
i  Organizacji Pracy" (1953).
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D Y S K U S J E

Mirosław Heym an

O  na leżytą  m etodę kontroli w yko n an ia  
osobowego funduszu p łac

K on tro la  w ykonan ia  funduszu płac, w pro ­
wadzona d la  Narodowego Banku P o l­
skiego w  In s tru k c ji S łużbowej NBP 
D zia ł V  z kw ie tn ia  1953 roku, polega­
jąca na p rzy jm o w a n iu  w ykonan ia  fu n ­

duszu płac w  tak ie j wysokości jaka  na jw yże j 
odpowiadać może wysokości globalnego p lanu 
funduszu płac przedsiębiorstwa skorygowanego 
przez procent w ykonan ia  p lanu  p ro d u kc ji •— 
v/ stosunku do uprzedniego systemu k o n tro li 
jes t znacznym uproszczeniem, jednakże nasuwa 
potrzebę w łaściw e j ana lizy w ykonan ia  fu n d u ­
szu płac przez jednostk i nadrzędne przem ysłu 
zwłaszcza w  przypadkach u jaw n ion ych  prze­
kroczeń.

System ten opracowany został w  oparciu 
o zasadę, iż  p roporc ja  jaka  zachodzi m iędzy p ro ­
centowym  w ykonan iem  p lanu  funduszu płac 
a w ykonan iem  p lanu p ro d u kc ji —  z ekonomicz­
nego p u n k tu  w idzenia pow inna kszta łtow ać się 
na korzyść p ro d u kc ji tzn., iż  procent w ykona­
n ia  p lanu  funduszu płac pow in ien  być niższy 
od procentu w ykonania  p lanu p rodukc ji, 
a w  ostatecznym w ypadku  —  ta k i sam, gdyż 
w ydajność p racy pow inna rosnąć szybciej od 
średniej płacy.

W ie le  okoliczności w p ływ ać  może jednak na 
naruszenie te j zasady, a wówczas następują 
różne odchylen ia w  w ykonan iu  funduszu płac, 
powodujące często jego przekroczenie.

Jak doświadczenie uczy —  zakłady pracy 
w  sposób bardzo różnorodny opisu ją  powody 
za istn ia łych przekroczeń i  w  w ie lu  wypadkach 
nie po tra fią  jasno uzasadnić okoliczności, ja k ie  
pociągają za sobą zwiększenie się funduszu 
płac poza usankcjonowane granice. Powoduje 
to w  następstw ie dużą stratę czasu, dodatkową 
korespondencję wyjaśnia jącą, w zględnie w  m ia ­
rę potrzeby —  w y ja zd  w  teren dla zbadania sy­
tu a c ji na m iejscu.

W  ty m  stanie rzeczy wprowadzenie je d n o li­
te j m etody nadsyłan ia przez zakłady pracy 
w  p ra w id ło w y  sposób opracowanych w yjaśn ień  
sta je się rzeczą konieczną dla udostępnienia 
jednostce nadrzędnej w g lądu  w  rzeczywistość, 
jaka  powoduje zakwestionowane przekroczenie 
funduszu płac.

I  tak  należy odróżnić: (1) ja ka  grupa pracow­
n ikó w  pow odu je  przekroczenie? (2) ja k ie  ele­
m enty  płac składają się na to? (3) ja k ie  są 
p rzyczyny przekroczenia? (4) ja k ie  jest uzasad­
nienie tych  przyczyn?

Odpowiedź na te cztery punkty daje nam 
prawdziwy obraz stanu faktycznego gospodarki 
fabrycznej funduszem płac i pozwala stwier­

dzić, czy gospodarka ta prowadzona jest na 
odpow iednim  poziomie.

W  ty m  celu niezbędne jest w ype łn ien ie  przez 
zakład pracy form u la rza , którego w zór podany 
jest w  tab. 1.

Oprócz zestawienia podanego w  tab. i ,  po­
w inno  być przez zakład podane szczegółowe 
uzasadnienie stw ierdzonych przekroczeń.

Jednostka nadrzędna na podstawie o trzym a­
nego m a te ria łu  może w ydać opinię, co do w ła ­
ściwej p rzyczyny przekroczeń, a to drogą ana­
liz y  w ykonan ia  funduszu płac w  stosunku do 
skorygowanego p lanu w  poszczególnych g ru ­
pach pracow n ików  (skorygowany p lan  fu n d u ­
szu płac w  każdej grup ie  p racow n ików  jes t w y ­
n ik ie m  mnożenia p lanu  funduszu płac danych 
pracow n ików  przez ten  sam procent w ykona­
n ia  p lanu  p rodukc ji).
Zachodzą różne p rzyczyny przekroczeń:

W śród ro b o tn ik ó w

(1) Najczęstszym powodem przekroczenia 
funduszu płac jest w ysokie przekroczenie norm  
pracy (tab. p k t 7) w  stosunku do planowanego 
wykonania . Może m ieć to m iejsce w  tych  za­
kładach, k tó re  dla zapewnienia sobie większego 
p lanu za trudn ien ia  robo tn ików  w ykazu ją  
w  planowanej pracochłonności w yrobów  n iż ­
szy w skaźn ik w ykonania  norm  pracy od fa k ­
tycznie osiągalnego. Przekroczenie norm  
w  znacznym stopn iu  nastąpić może rów nież 
w  przypadku zw iększenia p lanu  p ro d u kc ji 
w  stosunku do poprzedniego miesiąca p rzy  za­
chowaniu niezwiększonej ilości robo tn ików .

Stan ten w ystępu je  w  razie p rze rzu tu  p lanu 
p ro d u kc ji z jednego zakładu do drugiego, a w o­
bec dużych trudności fo rm alno-procedura lnych, 
zw iązanych ze zwiększeniem p lanu  funduszu 
płac za okres bieżący —  średnie płace ro b o tn i­
ków  planowane na ten okres, m im o is tn ien ia  
konieczności zw iększenia ich  —  pozostają 
w  niezm ienionej wysokości. Może m ieć to m ie j­
sce na działach p rodukcy jnych  ca łkow ic ie  zme­
chanizowanych o lim ito w a n e j obsadzie perso­
nelu, p rzy  nie w ykorzystane j dotychczas zdol­
ności p rodukcy jne j, a to z uw agi na reglam en­
towaną produkcję . Ze w zględu na to, że prze­
kroczenie norm  pow inno w  zasadzie znaleźć 
pokryc ie  w  odpow iednim  w ykonan iu  p lanu  p ro ­
dukc ji, należy zw rócić uwagę, czy zna jdu je  ono 
e fek t gospodarczy w  w ykonan iu  tego planu.

Powyższe m om enty w p ływ a ją  na znaczne 
zwiększenie się średnie j płac w  stosunku do 
p lanowanej, co odzw ierciedla p u n k t 2 tabeli.
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(2) Zw iększenie zatrudn ien ia  robo tn ików  po­
nad planowaną ilość może być skutk iem : 
(a) zm iany asortym entów  na bardzie j praco­
chłonne, (b) zm niejszenia p lanu  p ro d u kc ji 
i  zm ianą p lanu  za trudn ien ia  w  zbyt późnym 
czasie (może m ieć to m iejsce w  sporadycznych 
przypadkach w strzym an ia  p ro d u kc ji jednego 
działu na skutek b raku  surowca i  niemożnością 
przerzucenia je j na inne asortym enty) i  t ru d ­
nościami w  dokonaniu w ypow iedzeń pracy 
w  term in ie , co może przedłużyć okres za trud ­
n ien ia  przew idzianych do zw o ln ien ia  robo tn i­
ków  o dalsze dwa tygodnie, (c) in te rw e n c ji 
czynników  społecznych przeciw  zw o ln ien iu  ze 
względu na specyficzne w a ru n k i terenowe.

(3) Zatrudn ien ie  robo tn ików  w  godzinach 
nadliczbowych w  ilości przekraczającej p lano­
waną. M ie rn ik ie m  porów nyw alności tego z ja ­
w iska są p u n k ty  5 i  6 tabe li, gdzie w id z im y  tak 
ilość przekroczonych godzin w  stosunku do p la ­
nowanych ja k  i  ifch wartość. Przyczyna tego 
może być bardzo różnorodna. Najczęściej w p ły ­
wa na to obawa n iew ykonania  p lanu p rodukc ji, 
a to na sku tek a w a rii i  przestojów , co zmusza 
zakład do odrobienia straconego czasu, względ­
nie b raku  n ie k tó rych  surowców ja k  np. opako­
wań, k tó re  mogą nadejść zby t późno i  powodują 
konieczność w yrów nan ia  zaległości.

Częstym powodem pracy w  godzinach nad­
liczbow ych są czynności załadunkowe lu b  w y ­
ładunkowe, gdy niespodziewanie nadejdą w a­
gony i fabryka , nie chcąc pokryw ać tzw . posto­

jowego, zmuszona jest za trudn ić  nadliczbowo, 
często w  dniach świątecznych, w iększe ek ipy 
transportowców .

B ra k  przytoczonych w yżej w y jaśn ień  może 
ukryw ać przekroczenia nieznajdującego uzasad­
nienia. I  ta k  przekroczenie funduszu płac nie 
poparte w ykazanym i w  punktach 1, 2 lu b  3 
przyczynam i może być sku tk iem  n iew łaściw ych 
zaszeregowań, m ylnego obliczania zarobków 
itp .

W ykazane w  punkcie  1 przekroczenie norm  
pracy w  n ieproporc jona ln ie  dużym stopnia 
w  stosunku do w ykonan ia  p lanu p ro d u kc ji bez 
podania powodów om aw ianych w  tym  punkcie  
może nastąpić na skutek uprzednie j n iep raw id ­
łow e j re je s tra c ji w ykonan ia  norm  w  kartach 
pracy, co może w yn ikać  z różnych przyczyn.

Z a trudn ien ie  robo tn ików  w  godzinach nad­
liczbow ych (pk t 6) poza w ym ie n io n ym i w  tym  
punkcie  p rzypadkam i może być skutk iem : 
(a) n ie rytm iczności p rodukc ji, spowodowanej 
opieszałością k ie row n ic tw a  zakładu lu b  chao­
sem organizacyjnym , (b) chęci uzyskania sztucz­
nym  sposobem w iększej w yda jności pracy fab ­
r y k i  na 1 pracownika, a to przez prowadzenie 
oszczędności etatów, w  zw iązku z czym zacho­
dzi potrzeba pokryc ia  b raku jących  robo tn ików  
pracą nadliczbową, co w  efekcie kosztu je często 
znacznie drożej. Fabryka  może być tym  zainte­
resowana w  przypadku uzyskiw ania zgodnie 
z regulam inem  p re m ii za zwiększenie w y d a j­
ności na 1 pracownika.

Xab 1 W ykonan ie  za m -ć p lanu p ro d u kc ji w  cenach niezm . .................%

R obo t­
n icy

P racow n i­
cy in ż .-  
techn.

Prac.
adm in . U czniow ie 0  sługa Straż

Razem 
grupa prze­

m ysłowa

1. Zatrudnien ie  
P lan
W ykonanie

2. Średnie płace 
P lan
W ykonanie

3. Fundusz płac 
P lan
P lan skorygowany 
W ykonanie

4. Prem ia p rodukcy jna  
w zł 
P lan
W ykonanie

X X X X

X X X X

5. G odziny nad l. w  zł 
P lan
W ykonanie

6. Ilość godzin na d licz ­
bowych 
P lan
W ykonanie

7. Procent w ykonan ia  
norm 
P lan
W ykonanie

X X X X X

X X X X X
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Zasada p raw id łow e j gospodarki godzinam i 
nad liczbow ym i nie p rzew idu je  zwiększenia ich 
ilośc i dla przekroczenia p lanu  p rodukc ji, a je ­
dynie w  przypadku trudności zw iązanych z jego 
■wykonaniem i  dlatego m om ent ten jes t n ie ­
tru d n y  do spostrzeżenia gdy w idz im y, że p lan 
p ro d u kc ji został przekroczony, a fa b ryka  po­
siada dużą ilość godzin nadliczbowych, nie 
um ie jąc is tn ien ia  ich  odpowiednio w yjaśn ić.

Podane w yże j fa k ty  świadczą o n iep raw id ło ­
w ej gospodarce zakładu i  w  p rzypadku s tw ie r­
dzenia ich  zachodzi ju ż  konieczność zbadania 
sy tuac ji na m ie jscu w  fabryce.

Wśród pracowników inżynieryjno-technicznych
i administracyjnych

Plan funduszu płac dla tych  g rup  pracow n i­
ków  oparty  jes t o: (a) zatw ierdzoną ilość eta­
tów , (b) zaszeregowanie zgodne z przepisam i 
w ed ług  stanu faktycznego p rzy  uwzględn ien iu , 
w  zależności od planowanego okresu, pewnej 
ilośc i awansów, (c) p rem ię produkcy jną , kon­
t ro l i  technicznej, inw estycy jną , finansowo- 
księgową oraz bilansową, obliczone p rzy  zało­
żeniu w ykonan ia  p lanu  p ro d u kc ji w  100%. (d )  
przysługujące deputaty.

Z tych  w szystk ich  przytoczonych elementów, 
ja k ie  w p ływ a ją  na w ie lkość p lanu  funduszu 
płac najczęściej w ystępu jącym  powodem jego 
przekroczenia byw a p rem ia  produkcy jna , gdyż 
dotyczy ona większości p racow n ików  oraz w ie l­
kością swą jest uzależniona od w ykonan ia  p la ­
nu  p rodukc ji, podczas gdy inne  prem ie pozo­
sta ją przeważnie niezależnie od tego na 
jednym  poziom ie. R egulam iny p rem iow ania  
p rzew idu ją  wysokość p re m ii p rodukcy jne j 
wzrasta jącą w  n iew spó łm ie rny sposób za każdy 
procent przekroczenia p lanu  p rodukc ji, co siłą 
rzeczy powoduje zwiększenie się funduszu płac 
w  stosunku do skorygowanego.

Przekroczenie funduszu p łac z ty tu łu  n iew ła ­
ściw ych zaszeregowań w śród p racow n ików  
um ysłow ych n ie  pow inno m ieć m iejsca zwa­
żywszy, że jednostka zw ierzchnia zna jdu je  się 
w  posiadaniu zatw ierdzonych w ykazów  etatów  
i  zaszeregowań tych  p racow n ików  i  drogą kon ­
t r o l i  sporadycznie nadsyłanych lis t  p łac ma 
możność porów nania ich  z obow iązującym  
przedsiębiorstwo stanem i  czuwania nad zacho­
w aniem  p raw id łow e j p o lity k i wynagrodzeń.

Skierow anie  nakazem pracy absolwentów  do 
fa b ry k i może być powodem przekroczenia fu n ­
duszu płac, je ś li zakład w o lnych  etatów  nie 
posiada. P rzypadek ta k i p rzyczyn ia  się do 
powiększenia funduszu płac przez 3-m iesięczny 
okres t j .  czas, ja k i po trzebny jes t do uw o ln ie ­
n ia  innych  za ję tych etatów.

Wśród uczniów

W  zasadzie rzadko w ystępu je  tu  przekrocze­
nie funduszu płac, a je ś li ono nastąpi, to ty lk o  
z powodu zwiększenia się ilośc i uczniów  po­
nad plan, lu b  n iew łaśc iw ych  zaszeregowań, 
w zględnie obliczeń ich  zarobków. W  przem y­

słach, gdzie uczniow ie za trudn ien i są p rzy  p ra ­
cach akordow ych —  przekroczenie funduszu 
może m ieć jeszcze m iejsce p rzy  zw iększeniu 
się ponad p lan ich  w yda jnośc i pracy.

Wśród pracowników obsługi

Do p racow n ików  obsługi zaliczeni są: k ie ­
row cy samochodów osobowych, po rtie rzy , re ­
w idenc i oraz sprzątaczki b iu row e i  gońcy. Prze­
kroczenie funduszu płac w ystąp ić  tu  zatem 
może na skutek w yp łacenia szoferom nieprze­
w idz ianych  planem  p rem ii, p rzys ługu jących  im  
sporadycznie ja k  np. za oszczędność ogumienia. 
W  stosunku do pozostałych p racow n ików  obsłu­
g i fundusz płac n ie  jes t tru d n y  do zaplanowa­
nia, bow iem  n ie  o trzym u ją  on i żadnych p re m ii 
i  wynagrodzenie ich  składa się ty lk o  z płac pod­
stawowych, co p raw ie  un iem oż liw ia  zwiększe­
nie się funduszu. Jeśli jednak fundusz zostanie 
wśród n ich  przekroczony, to przyczyn ić  się 
może do tego jedyn ie , poza zwiększeniem p la ­
nowanej ilośc i etatów, zwiększona praca w  go­
dzinach nadliczbowych, co fab ryka  pow inna 
szczegółowo uzasadnić. B ra k  Ńtych godzin 
w  punkcie  5 i  6 tabe li p rzy  jednoczesnym prze­
kroczeniu funduszu płac bez w yp łacen ia  w y ­
m ien ionych p re m ii szoferom będzie dowodem 
n iep raw id ło w ych  obliczeń wynagrodzeń.

Wśród straży

N ajbardz ie j częstym powodem przekroczenia 
funduszu płac jes t zwiększenie ilośc i godzin 
pe łn ien ia  dyżurów , n ie  przew idziane planem. 
P rzypadk i te  byw a ją  często uzasadnione zlece­
n iem  ich  przez organa bezpieczeństwa w  okresie 
wzm ocnienia ochrony m ien ia  fabrycznego.

O statnia ru b ry k a  tabe li „razem  grupa prze­
m ysłow a“ w ykazu je  w  całości zaistn ia łe prze­
kroczenie funduszu płac we w szystk ich  g ru ­
pach, p racow ników , k tó re  ’ w łaśn ie  jes t przez 
N BP kwestionowane.

D latego też, aby n ie by ło  na tym  odcinku 
m y ln ych  obliczeń w  w ykazyw anym  przez za­
k ła d  przekroczeniu funduszu płac, a następnie 
kw estionow anym  przez N BP  —  obliczona przez 
fa b rykę  suma, stanowiąca przekroczenie, po­
w inna  być na w n iosku  fab rycznym  p o tw ie r­
dzona przez zainteresowany O ddział NBP.

Przytoczone tu  p rzyk ła d y  mogą najczęściej 
w p ływ ać  na przekroczenie planowanego fu n d u ­
szu płac, n iem n ie j jednak is tn ie je  szereg n ieop i­
sanych okoliczności, k tó rych  jednakże n ie  spo­
sób w  całości w y liczyć .

Szczegółowe przeanalizowanie kszta łtow ania  
się funduszu płac oraz pozostałych, rzu tu jących  
na jego w ie lkość elementów, w ype łn ionych  
przez zakład pracy w edług w zoru tabeli, p rzy 
równoczesnym zapoznaniu się z w yjaśn ien iam i 
fa b ry k i —  pozw oli stw ie rdzić  na podstaw ie n i­
niejszego m ateria łu , ja ka  b y ła  is to tna  przyczy­
na przekroczenia funduszu płac oraz wykazać, 
ja k ie  środk i pow in ien  zakład p racy przedsię­
wziąć d la  zapobieżenia na przyszłość tym  prze­
kroczeniom.

M iro s ła w  H eym an
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Aleksander Olęcki

K ilka  u w a g  o regulam in ie  
m aszynistek *

W  a rty ku le  pt. „W ytyczne  do opra­
cowania regu lam inu  .prem iow ania 
m aszynistek“ , au to rka  szeroko 
om ów iła  poruszone zagadnienie, 
poświęcając dużo w y s iłk u  i  czasu, 

aby w  rezu ltac ie  uzyskać e fekty, k tó rych  w a r­
tość, m oim  zdaniem, jes t problem atyczna.

N ie  u s iłu ję  analizować całej skom plikow anej 
procedury proponowanej przez autorkę. Sądzę, 
że czym prościej do zagadnienia podchodzim y 
ty m  ła tw ie j uzysku jem y rozwiązanie. „W y tycz ­
ne do opracowania regu lam inu  p rem iow ania  
m aszynistek“  to (p rzyna jm n ie j d la  m nie) teore­
tyczna łam ig łów ka  n ie  nadająca się dla tego 
rodza ju  kom órk i, jaką  jest w  zakładach pracy 
hala maszyn. Szkoda, że au to rka  n ie  rozpraco­
w a ła  raczej i  n ie  przeanalizowała obow iązu ją­
cych w  te j m ierze przepisów, aby w y ło w ić  te 
słabe p u n k ty  i  wady, k tó re  w  obecnym  stanie 
rzeczy dają się jeszcze zauważyć.

P unkt 6 pisma okólnego n r  30 Szefa Urzędu 
Rady M in is tró w  ustala, że tabela zawierająca 
ponad 15 ru b ry k  pow inna być  zaliczana do ta ­
be l trudnych , to znaczy, że do 15 ru b ry k  jest 
to tabela ła tw a. A u to rka  a r ty k u łu  proponu je 
zaliczanie do tabe l ła tw ych  te tabele, k tó re  me 
przekraczają 10 ru b ry k . Można by  na ten te­
m at polemizować.

W  dalszym ciągu swego a r ty k u łu  autorka po­
rusza szereg momentów, ja k  pisanie pod d y k ­
tando, p rzyp isyw an ie  z d ruku , przepisywanie 
z rękopisów itp . Jeśli chodzi o przepisywanie 
z d ruku  to au to rka  zaleca zastosowanie podzia­
łu  w  zależności od w ie lkośc i l ite r , z uw zględ­
n ien iem  ty p u  czcionek, ja k  diam ent, perl, 
nonparel, colonel itd .

Z dalszych rozważań w yn ika  konieczność 
uw zględn ien ia  rodza jów  pism, zaw iera jących 
cy fry , w zo ry  m atematyczne, chemiczne i  ca ły  
szereg innych  odm ian pism. S tw arza się zupeł­
n ie  nową —  swoistą dziedzinę w iedzy, w ym a­
gającą dłuższego okresu d la  je j teoretycznego 
opanowania.

Sądzę, że trzeba by  raczej dążyć do u ła tw ie ­
n ia  sprawy i  n ie tw o rzyć  la b iryn tó w , w  k tó ­
ry c h  pracow nikom  naw et dobrze w yszko lonym  
trudno jest poruszać się. A b y  objąć stanowisko 
m aszyn istk i n iekoniecznie trzeba posiadać dy­
p lom  stw ierdza jący wyższe wykształcenie. 
Może w ystarczyć świadectwo szko ły  podsta­
w owej. W ystarcza ten poziom w  w ie lu  w ypad­
kach i  d la k ie ro w n iczk i h a li maszyn. I  ta k i 
stan w  p rak tyce  w  większości w ypadków  no­
tu jem y._______  •

* R edakcja  zamieszcza a r ty k u ł A leksand ra  O lęck iego i  n a ­
stępny, H e n ry k a  F rank iew icza , ja k o  głos c z y te ln ik ó w  w  d y ­
s k u s ji nad a r ty k u łe m  Ire n y  G ogut p t. :  „W y ty c z n e  do op ra ­
cow ania re g u la m in u  p re m io w a n ia  m a szyn is tek “ , w y d ru k o w a ­
n y m  w  „E ko n o m ice  i  O rg a n iza c ji P ra c y “  n r  6 (1954 r.). Re­
d a kc ja  p ragn ie  po d k re ś lić , że zaw arte  w  ty c h  a r ty k u ła c h  
u w a g i w y ra ża ją  osobisty pog ląd a u to ró w  na o m aw iany  te ­
m at. (Red.)

p rem io w an ia

Czyż w ięc słusznie jest tą  p lą tan iną  norm  
obarczać służbę w  halach maszyn, ty b  bardzie j, 
że w  w ie lu  w ypadkach następuje rozbieżność 
w  ustaw ien iu  i  odpow iednim  usta lan iu  typ u  
maszynopisów podlegających prem iow aniu.

M am y w ięc w  ty m  pro jekc ie  uspraw n ia ją ­
cym, propozycje przeprowadzenia specjalnych 
badań w  różnych in s ty tu c ja ch  w  celu ustalenia 
średniej szybkości p rzy  przepisyw aniu . M am y 
propozycję obliczania w ie rszy i  uderzeń. Jest 
szereg w zorów  m atem atycznych, jest uwzględ­
niona stawka za jednostkę, są przeciętne m ie­
sięczne. A u to rka  uw zględn ia długość dnia p ra ­
cy, t j .  s iedm iogodzinny, ośm iogodzinny i  różne 
p rze rw y  z zachowaniem 2 m in u t na stronę na 
p rzy jęc ie  pracy, zapoznanie się z dyspozycjam i 
re fe ren ta  itd ., itd . Jest k ilk a  tabel, prawdopo­
dobnie d la  u ła tw ie n ia  obliczania.

I  rzecz najważnie jsza —  ka rta  pracy. N ie 
w iem  ty lk o  czy au to rka  w zo ru je  się na karc ie  
pracy wprowadzonej w  życie pism em  n r  30 
Szefa U rzędu Rady M in is tró w  (M on ito r P o lsk i 
A  106/53), czy też autorka proponu je tę ka rtę  
p racy jako  nowość, aczko lw iek jes t w  treści 
mocno zbliżona do k a r ty  pracy, obowiązującej 
od dn ia  10 listopada 1953 roku .

Cała ta  recepta z arsenałem środków o! skom­
p liko w a n ym  i  zagm atwanym  charakterze w  
żadnym  w ypadku  n ie  spe łn i swojej ro li. Usiło­
w ania w  ty m  k ie ru n k u  s tw o rzy łyb y  błędne 
koło. I  to wszystko w  ty m  celu aby obliczyć 
czy m aszynistka o trzym a prem ię w  wysokości 
200— 300 zł. To co jeden pracow n ik  pisze —  to 
z ko le i d ru g i p racow n ik  z o łów k iem  w  ręku  
w  pocie czoła z p ie tyzm em  liczy. L iczy  w ięc 
nie ty lk o  lite rk i,  lic zy  k ropk i, p rzecinki, k resk i 
i  inne znaki i  symbole pisarskie. B ierze za to 
przeciętn ie 1000 z ł m iesięcznie. Zużyw a cały 
ośm iogodzinny dzień pracy, bo p rzy  k i lk u  ma­
szynistkach, p rzy  dobrej w o li przyzw oitego 
w yw iązan ia  się ze swego zadania, ty le  pracy 
i  czasu m usi na to obliczanie poświęcić.

W ątp ię  czy jes t to  słuszne. W  ska li k ra jo w e j 
zużyw am y na ten cel o lb rzym ią  ilość czasu, 
p racy i  kosztów. Czyż n ie  m am y innych  zadań, 
bardzie j p rodukcy jnych , zadań p iln ie jszych , 
ważniejszych —- istotn ie jszych?

Sądzę, że nad ty m  zagadnieniem  należałoby 
się zastanowić z p u n k tu  w idzen ia  racjonalności 
ta k  kosztownego systemu obliczania w ynagro­
dzenia za pracę maszynistek. Sądzę również, że 
by łoby  słuszniej, aby wynagrodzenie m aszyni­
stek obliczać na ogólnych zasadach, tak  ja k  ma 
to m iejsce w  stosunku do innych  p racow ników  
b iu row ych . N ic  n ie  stoi tem u na przeszkodzie 
aby w  ty m  w ypadku  zastosować zasadę —  za 
odpowiednią pracę odpow iednia płaca. Ocenę 
w artości te j »pracy należałoby zostawić d y re kc ji 
zakładu pracy. O dpadłby w  ty m  stanie rzeczy 
obowiązek za trudn ian ia  p racow nika ze specjal-
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ną albo dodatkową m is ją  żmudnego obliczania 
lite re k , cy fe rek i  innych  znaków pisarskich. 
W  każdym  razie obecny stan na ty m  odcinku 
n ie  jes t zadowalający.

B y łoby  pożądane, aby na ten 'tem at rozw i-

Henryk Frankiewicz

nęła się dyskusja publiczna, ze s trony osób 
zainteresowanych. U zyska libyśm y w  te j spra­
w ie  m a te ria ł od osób, k tó re  z ty m  zagadnieniem 
s tyka ją  się bezpośrednio.

A leksander O lęck i

Głos w  dyskusji w  spraw ie op raco w an ia
regulam inu p rem io w an ia

A R T Y K U Ł  Ire n y  Gogut p t. „W ytyczne  
do opracowania regu lam inu  prem io­
wania m aszynistek“ , zamieszczony w  
czerwcowym  numerze „E ko n o m ik i 
i  O rgan izacji P rzem ysłu “ , jest dowo­

dem, że zm iana obecnego regu lam inu  p rem io­
wania maszynistek, obowiązującego na podsta­
w ie  U chw a ły  P rezyd ium  Rządu z dnia 8 lis to ­
pada 1950 r., staje się ju ż  aktua lna i  wym aga 
poważnego zastanowienia się, na ja k ich  zasa­
dach należałoby oprzeć nowe przepisy.

Sprawa nie jest wcale prosta i  ła tw a. Cztero­
le tn i okres stosowania w  halach maszyn norm  
w ydajności p racy p rzyn iós ł n ie w ą tp liw ie  w ie le  
doświadczeń i  u ja w n ił rów nież w ie le  braków  
i  niedogodności a może naw et i  błędów. Okres 
ten  wym aga zam knięcia i  podsumowania osiąg­
nięć, a w  szczególności stw ierdzenia celowości 
i  skuteczności stosowania w  ogóle w  halach ma­
szyn do pisania norm  pracy.

W yda je  się dalej konieczne zestawienie ma­
te r ia łu  ilus tru jącego kszta łtow anie  się przecięt­
nej wysokości w ykonan ia  no rm  oraz w ykona­
n ia  m in im alnego i  maksymalnego, a ponadto 
wad i  zalet stosowanego na m ocy powołanej 
U chw ały, systemu prem iow ania  maszynistek. 
Dopiero w n iosk i w yciągn ię te  z ana lizy takiego 
m a te ria łu  mogą stanow ić przedm iot celowej 
dyskus ji i  podstawę w ytycznych  do opracowa­
n ia  nowego regu lam inu  prem iow ania  m aszyni­
stek.

A u to rka  a r ty k u łu  n ie w ą tp liw ie  dysponowała 
bogatym  m ateria łem  w  ty m  zakresie. Żałować 
należy, że n ie  uprzystępn iła  go czyte ln ikom , aby 
ich  zorientować w  zasięgu i  fo rm ach stosowa­
n ia  norm  w  halach przepisyw ania na maszy­
nach oraz, że n ie  podała opisu tych  czynników , 
k tó re  oddzia łu ją  ham ująco na p raw id łow e 
stosowanie norm  i  systemu prem iow ania.

N ie um niejsza to jednak w  n iczym  słusznoś­
ci poruszenia te j spraw y na łamach „E ko n o m ik i 
i  O rgan izacji P racy“ , ty m  bardzie j, że zasadni­
cze niedomagania obecnego systemu prem iow a­
n ia  maszynistek znane są powszechnie, a sposo­
by  ich  usunięcia b y ły  już  dyskutowane n ie jed­
nokro tn ie  n ie  ty lk o  w  czasopismach fachowych 
ale i  w  dziennikach. Podkreślić tu  je dyn ie  w y ­
pada po raz drug i, że sprawa nie jest ła tw a  
i  dlatego w yda je  się, że każdy głos rzeczowej 
k r y ty k i obecnego stanu względnie każdy p ro ­
je k t  ulepszenia lu b  uproszczenia systemu bę­
dzie dużą pomocą p rzy  opracow yw aniu nowego 
regulam inu.

m aszynistek
Wychodząc z tego założenia pragnę, jako  je ­

den ze współorgan izatorów  pierw szych w  P o l­
sce doświadczeń w  zakresie stosowania norm  
pracy w  halach maszyn i  p rem iow an ia  maszy­
nistek, przeprowadzanych w  1948 r. w  Zak ła ­
dzie Ubezpieczeń Społecznych, zw rócić uwagę 
na trz y  węzłowe zagadnienia, k tó re  stanowią 
przedm io t najsiln ie jszego zainteresowania ma­
szynistek, k ie row n ic tw a  zakładów p racy i  o r­
ganizatorów  pracy b iu row e j.

Zagadnienie p ierwsze —  to sprawa „n o rm y  
przec ię tne j“ czy li no rm y podstawowej jako  
w y jśc iow e j p rzy  usta lan iu  wym agań w  stosun­
ku  do k w a lif ik a c ji maszynistek i  g rup uposaże­
nia. Usta lenie no rm y przeciętnej jes t n iezw ykle  
trudne, je ś li weźm iem y pod uwagę względność 
w ie lkośc i stanow iących podstawę je j obliczania. 
Wchodzą tu  w  grę bow iem  tak ie  czynn ik i, ja k  
k w a lif ik a c je  maszynistek, w a ru n k i pracy 
i  p rzedm io t pracy, t j .  rodzaj m a te ria łu  p rzep i­
sywanego. Norm ą przeciętną m ogłaby być w y ­
dajność maszynistek o przecię tnych k w a lif ik a ­
cjach osiągnięta w  przecię tnych w arunkach 
pracy i  p rzy  p rzep isyw aniu  przeciętnego mate­
r ia łu . N ie  w iem y jednak ja k ie  k w a lif ik a c je  m a ­
szynistek, ja k ie  w a ru n k i p racy i  ja k ie  m a te ria ły  
do przepisyw ania należy uważać za przeciętne.

W ątp liw ość może budzić rów n ież sposób 
usta lania no rm y przecię tne j. Być może, że w łaś­
ciwszym  by łoby  usta lanie je j n ie jako  średniej 
m iędzy w ydajnością  m in im a lną  a maksymalną, 
ale jako  procent w yda jności m aksym alnej, 
wzorcowej, gdyż w ydajność m in im a lna  zawsze 
będzie w  w iększym  stopniu względną.

Sposób ustalenia tych  niew iadom ych, w zględ­
nie de fin ic je  pojęć budzących w ą tp liw ośc i na­
leżałoby zamieścić w  „w y ty c z n y c h “ jako  zało­
żenia do dalszej dyskusji, p rzy  czym należy pa­
m iętać, że wszelka norma, ja ką ko lw ie k  byśm y 
usta la li, m usi być m obilizu jąca.

D rug im  zagadnieniem jes t sprawa w ynagro­
dzenia m aszynistek za w ykonanie  i  przekracza­
n ie  norm y. Dotychczasowy system prem iow ania  
i  wszystk ie  koncepcje jego ulepszenia idą w  k ie ­
ru n ku  w iązania go z grupam i uposażeń w  ska li 
p rzew idziane j i  dostępnej dla maszynistek. Sy­
stem ten jest p rzy  ty m  skom plikow any i  d la 
w ie lu  m aszynistek n iezrozum ia ły, co oczywiś­
cie an i nie stwarza w a ru n kó w  an i n ie jes t za­
chętą do wzmożenia w ydajności pracy. N ow y 
regu lam in  pow in ien  p rzew idyw ać system p ro ­
sty, ła tw y  do stosowania i  zrozum ia ły  d la każ­
dego.
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Ponadto należałoby rozważyć, czy nie nad­
szedł czas, aby dla zwiększenia a trakcyjności 
pracy p rzy p isaniu na maszynach oraz zw ięk­
szenia je j wydajności, oderwać wynagrodzenie 
maszynistek od g rup uposażeń, m iesięcznych 
poborów i  awansów a oprzeć na wynagrodzeniu 
„od  sz tuk i“ i p rem iow an iu  przekroczeń norm. 
Można by  też sprawę tę rozwiązać w  in n y  spo­
sób. U sta lić  d la w szystkich maszynistek, bez 
względu na kw a lif ika c je , jedną grupę uposaże­
nia. W szystkie, tak początkujące ja k  i  zaawan­
sowane o trzym yw a łyb y  zasadnicze pobory m ie­
sięczne w  te j samej wysokości a ponadto prem ię 
w  wysokości zależnej od stopnia przekroczenia 
norm y. M aszyn istk i bardzie j kw a lifikow ane  
i  bardziej p ilne  osiągałyby większe w ynagro­
dzenie, odpowiadające ich  w yn ikom  pracy. M a­
szyn istk i początkujące lu b  osiągające ty lk o  no r­
mę, o trzym yw a łyb y  ty lk o  pobory zasadnicze, 
zaś m aszynistk i n ie osiągające no rm y przez 
okres dłuższy n iż trz y  miesiące m us ia łyby  być 
przeniesione do pracy inne j bardzie j im  odpo­
w iadającej.

Poza powyższą koncepcją is tn ie je  w ie le  je j 
w ariantów . P rzy  opracow yw an iu  „w y ty c z ­
nych“  w a rto  je  wszystkie  rozważyć, aby w y ­
brać ta k i system, k tó ry  by  na jbąrdzie j odpo­
w iada ł bieżącym potrzebom gospodarki naro­
dowej.

Trzecie zagadnienie, n iem nie j ważne an iże li 
obydwa w yżej w ym ienione, to sprawa oceny 
i ew idencji norm owanej pracy maszynistek.

N a jlep ie j opracowana norm a i najlepszy nawet 
system prem iow ania nie spełnią swego zadania 
jako  bodźce podnoszenia wydajności p racy jeś li 
będą is tn ia ły  bażące dowolności w  ocenie p ra ­
cy w ykonane j, a ew idencje je j i sposób oblicza­
n ia  nie będą w iarygodne. Obecny system po­
siada pod tym  względem pewne b rak i. W ydaje 
się niezbędne dokładne przeanalizowanie ich 
źródeł i  p rzyczyn  oraz znalezienie na nie w  no­
w ym  regu lam in ie  odpowiednich środków zarad­
czych. W skazówki co do n ich  należałoby także 
zamieścić w  „w y tyczn ych “ , is tn ie je  bowiem 
w ie le  fo rm  ew idenc ji i k o n tro li różnych jeś li 
chodzi o skuteczność.

Zagadnienia poruszone powyżej nie w yczer­
pują, rzecz prosta, w szystk ich  -wątpliwości. Is t­
n ie je  jeszcze w ie le  spraw, k tó re  w ym agają  na­
św ietlenia, dyskus ji i  decyzji. D latego w yda je  
się konieczne, aby w  dyskus ji wzię ła udzia ł ja k  
najw iększa ilość uczestników.

Jedno można by stw ierdzić  n iew ą tp liw ie . 
Jakko lw iek  stosowane obecnie no rm y wraz 
z systemem prem iow ania pracy maszynistek po­
siadają w ie le  b raków  jednakże z ogólnego pun­
k tu  w idzenia spe łn iły  i spełn ia ją swoje zadanie. 
Są bow iem  w  ręku  k ie row n ic tw a  zakładów pra­
cy narzędziem organizu jącym  i  regu lu jącym  
pracę na ty m  odcinku w  sposób najlepszy ze 
znanych. Dalsze jego usprawnian ie jest zada­
niem  c h w ili obecnej.

Henryk Frankiewicz

O R G A T E C H N I K A
Tadeusz Teper

Nowoczesne środki korespondencji

SZ Y B K IE  tempo rozw o ju  naszego życia 
społecznego i  gospodarczego związane 
jest nieodłącznie z wprowadzaniem  co­
raz lepszych narzędzi pracy i  stosowa­
n iem  coraz w yda jn ie jszych  metod p ra­

cy. Następuje to nie ty lk o  w  pracy bezpośred­
nio p rodukcy jne j, ale także w  pracy b iu row e j, 
t j .  pracy aparatu adm in istracyjnego i  to  zarów­
no w  ad m in is tra c ji ogólnej ja k  i  gospodarczej.

Stosowanie coraz lepszych narzędzi i  metod 
pracy w  b iurach jes t w a runk iem  stałego po­
lepszania w yda jności pracy b iu row e j i  ty m  sa­
m ym  obniżania kosztów aparatu adm in is tracy j­
nego. I  aczkolw iek nie wszystkie nowoczesne 
narzędzia pracy b iu row e j są ju ż  w  c h w ili obec­
nej m ożliw e do zastosowania u nas, to jednak 
pow inn iśm y je  poznać, tak  aby móc śledzić za 
postępem technicznym  w  te j dziedzinie.

Poniższe uw agi m ają na celu om ówienie n ie­
k tó rych  nowoczesnych narzędzi p racy b iu row e j 
stosowanych przy za ła tw ian iu  korespondencji.

U rządzenia  u ła tw ia ją ce  pracę na m aszynach do p isan ia  j

Przeważającą część prac składających się na 
tzw . czynności b iu row e stanow i pisanie, p rzep i­
sywanie, notowanie, robienie wykazów, zesta­
w ień  itp . Szybkie tempo zwiększania się zakre­
su tych  prac, w ykonyw anych  niegdyś ręcznie, 
nasunęło konieczność ich  zmechanizowania. 
I  tak  ju ż  od k ilkudz ies ięc iu  la t wprowadzona zo­
stała w  użycie maszyna db pisania, k tó ra  nie 
ty lk o  znacznie przyspieszyła tempo w ykonania 
prac, ale radyka ln ie  ulepszyła wartość tekstu 
pisanego, wprowadzając li te ry  drukowane 
w  pismach, zamiast mozolnie p rzygotow yw a­
nych i  nieraz mało czyte lnych rękopisów. I  tak  
maszyna do pisania stała się jednym  z na jba r­
dziej popu la rnych środków pracy i to nie ty lk o  
pracy b iu row e j —  ale i  w  bezpośrednim co­
dziennym  zastosowaniu d la tych  wszystkich, 
k tó rzy  w  ramach swej codziennej pracy piszą 
czy przepisują dłuższe teksty.
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W zrastające tempo pracy narzuciło  koniecz­
ność stałego ulepszania m aszyny do pisania, 
w prowadzania dodatkowych urządzeń u ła tw ia ­
jących i  przyspieszających pracę* na maszynie. 
W ielogodzinne pisanie na maszynie wym aga 
znacznego w y s iłk u  fizycznego, co powoduje 
zmęczenie i w  dalszej konsekw encji zmniejsze­
nie w yda jności pracy. D latego też duże znacze­
nie d la u ła tw ien ia  pracy i  zwiększenia je j w y ­
dajności ma zastosowanie tak ich  urządzeń, ja k  
p u lp ity  dla maszynistek, k tó re  um oż liw ia ją  p i­
sanie w  pozyc ji norm alne j bez p rzekrzyw ian ia  
ciała, p rzy  czym b ru lion , z którego się przepi­
suje, umieszczony jest we w łaściw e j d la  oka 
odległości na w prost przed maszyną. Również 
zapewnienie w łaśc iw ych  w arunków  pracy, t j.  
wygodnego i  u łatw ia jącego należyte rozmiesz­
czenie w szystk ich  p rzyborów  do pracy —  sto­
lik a  pod maszynę, krzesła o w ygodnym  oparciu, 
o ile  możności obrotowego, dostateczne oświe­
tlen ie  na tu ra lne  i  sztuczne, urządzenia tłu m ią ­
ce hałas —  stanow ią ważne czynn ik i w p ły w a ­
jące na zwiększenie w yda jności i  ty m  samym 
przystosowanie się do wzrastającego tempa 
pracy.

D użym  ulepszeniem jest e lektryczna maszyna 
do pisania. E lim in u je  ona w ys iłek  fizyczny  p rzy  
pisaniu, k tó ry  w b rew  pozorom, jes t jednak ba r­
dzo poważny p rzy  całodziennej pracy i  może 
nawet być przyczyną chorób zawodowych, 
szczególnie jeże li w ykonyw any  jest w  nieodpo­
w iedn ich  w arunkach. Całą pracę fizyczną w y ­
konu je  p rzy  ta k ie j maszynie m otor e lektryczny, 
piszącemu pozostaje jedyn ie  lec iu tk ie  do tyka­
nie k law iszy. Zm niejszenie w y s iłku  fizycznego 
p rzy  pracy na maszynie e lektryczne j oceniane 
jest na 90% w  porów nan iu  z pracą na zw yk łe j 
maszynie. W zrost w yda jności p racy w yn ika ją cy  

_ z zastosowania maszyn e lektrycznych  obliczany 
jest na 30— 50%.

Ponadto zastosowanie maszyn e lektrycznych  
daje jeszcze dodatkowe korzyści, ja k  możność 
odb ijan ia  w iększej ilośc i dobrze czyte lnych ko­
p ii —  a m ianow ic ie  do 20, oraz sporządzania 
m a tryc  pow ielaczowych idea ln ie  rów no odb i­
tych. Jak w iadomo —  p rzy  ręcznym  p isania siła 
uderzenia k law iszy  nie jest jednakowa i dlatego 
n iektó re  li te ry  są odbite na m a trycy  m ocniej, 
n iektó re  słabiej. Powoduje to n ie je d n o lity  w y ­
gląd li te r  na odbitce z powielacza, łatwość za­
m azywania się n iek tó rych  m iejsc i  ty m  samym 
nienajlepszy w yg ląd  ogólny odb itk i. Natom iast 
m atryca  napisana na maszynie e lektryczne j da­
je  dzięki jednosta jne j mechanicznej sile ude­
rzenia —  rów ny, je d n o lity  i  czysty tekst.

Dalszym  urządzeniem u ła tw ia jącym  pracę 
pisania na maszynie i zw iększającym  wydajność 
pracy są aparaty do ciągłego automatycznego 
podawania papieru (fo rm u la rzy) na maszynę. 
D z ięk i tem u urządzeniu odpada bardzo praco­
chłonne w kładan ie  do m aszyny o ryg ina łu  p is­
ma, kop ii, ka lek itp ., k tó re  m usi być pow tarza­
ne w ie lok ro tn ie  w  ciągu dnia pracy. P rzy  za­
stosowaniu tego urządzenia, czas na ciągle po­
w tarza jące się zakładanie papieru i ka lek i  na­
stępnie w y jm ow an ie  zostaje zaoszczędzony. Ca­

ły  czas pracy zużyty jest w yłączn ie  ty lk o  na 
pisanie, przez co uzyskuje się znaczne zw ięk­
szenie w yda jności pracy. Zaoszczędzenie czasu 
pracy m aszyn istk i w yn ika jące  z zastosowania 
urządzenia do ciągłego podawania papieru sza­
cuje się na 50%.

S ystem y p rz y jm o w a n ia  te ks tu  do p rzep isyw an ia  na 
m aszynach

W prowadzenie ja k  na jbardzie j w yda jnych  
zmechanizowanych narzędzi do pisania i  stwo­
rzenie m ożliw ie  najlepszych zapewniających 
wygodę i  ochronę zdrow ia pracow n ika  w a ru n ­
ków  pracy stanow i ty lk o  jedną stronę zagadnie­
n ia  należytego zorganizowania czynności pisa­
n ia  —  prowadzenia korespondencji w  pracy 
b iu row e j. D rugą stroną tego zagadnienia jest 
zorganizowanie dostarczania m a te ria łu  do w y ­
korzystan ia  maszyny do pisania, t j .  tego 
co ma być napisane czy przepisane p rzy  użyciu 
m aszyny oraz p rzy  w yko rzys tan iu  urządzeń 
u ła tw ia jących  pracę na maszynie do pisania. 
Chodzi o sposób podawania i  dostarczania tek ­
stów do pisania.

Rozróżnić należy dwa główne ty p y  tych  tek ­
stów, a m ianow ic ie ' przepisywanie tekstów  go­
towych, t j .  ju ż  uprzednio napisanych na maszy­
nie, w ydrukow anych , pow ielonych, itp . oraz p i­
sanie tekstów  nowych.

Przepisywanie tekstów  gotowych nie może 
być uznane za w łaściw e w ykorzystan ie  maszyn 
do pisania, aczkolw iek w  prak tyce  b iu row e j te ­
go rodzaju prace są bardzo często wykonyw ane. 
Robienie bow iem  odpisów p rzy  użyciu  maszyny 
do pisania jest bardzo pracochłonne i  kosztow­
ne i  n ie daje możności, sporządzenia w iększej 
ilośc i dobrych odb itek inaczej, ja k  ty lk o  drogą 
w ie lokro tnego przepisywania. D la  sporządzenia 
w iększej ilości odb itek zastosowane być po­
w in n y  powielacze, p rzy  czym na maszynie do 
pisania pisze się dany tekst ty lk o  raz jeden, t j .  
pisze się m atrycę na powielacz.

Dalszym  k rok iem  w  technice sporządzania 
odb itek pism, dokum entów  itp ., jest zastosowa­
nie fo tokop ia rek. Nowoczesne aparaty do ko ­
p iow ania systemem fo togra ficznym , są bardzo 
uproszczone i  ła tw e  w  m an ipu lac ji, e lim in u ją  
k ło p o tliw e  urządzenia i czynności daw nie j ko­
nieczne dla rob ien ia  odbitek, ja k  ciemnie, k u ­
w e ty  itp . Z a jm u ją  n ie w ięcej m iejsca n iż ma­
szyna do pisania i  dają gotow-e o d b itk i w  ciągu 
m inu ty , a naw et —  przy odbitkach z papierów  
o p rzyna jm n ie j częściowej przezroczystości —  
w  ciągu k ilk u  sekund. Ponadto dają one moż­
ność rob ien ia  odbitek w  form atach m niejszych 
łu b  w iększych. Fotokopiowanie daje zatem 
możność sporządzania odb itek w  czasie w ie lo ­
k ro tn ie  krótszym , n iż przepisywanie na maszy­
nie a ponadto —  rzecz nader cenna p rzy  wszel­
kiego rodzaju dokum entach —  dając absolutnie 
w ie rną  odbitkę w  przeciw ieństw ie  do przepisy­
w ania na maszynie do pisania, p rzy  k tó rym  
nader ła tw o  mogą zachodzić pom y łk i, prze ina­
czenia czy przepuszczenia tekstu.

N a jbardz ie j typow ym  dla pracy b iu row e j jest 
pisanie na maszynie tekstów  nowych. Jakie  m o­
gą być sposoby dostarczania m ate ria łu  do p i­

560



sania, t j .  tekstów  do przepisywania na maszy­
nie? R ozpatru jem y sprawę p rzy  założeniu po­
dzia łu  pracy, t j .  p rzygotow ania tekstu  przez 
jedną osobę, a pisania na maszynie przez drugą, 
a m ianow icie  przez p racow nika zawodowo po­
święcającego się p isaniu na maszynie. Spotyka­
m y co prawda nieraz w  b iu rach  system pisania 
na maszynie przez tę samą osobę, k tó ra  p rzy ­
gotowuje tekst. System ta k i może m ieć uzasad­
n ien ie  w  specjalnych przypadkach —  natom iast 
norm a lnym  rozw iązaniem  organ izacyjnym  za­
rów no z p unk tu  w idzenia w ydajnego w yko rzy ­
stania kadr ja k  i  maszyn —  jest podział pracy.

Najczęściej u nas spotykanym  sposobem po­
dawania tekstu  do przepisania na maszynie jest 
sporządzanie b ru lio n ó w  —  brudnopisów . Spo­
sób sporządzenia brudnop isów  ma duży w p ły w  
na wydajność pracy przepisyw ania na maszy­
nie. Chodzi o czytelność, podawanie w szystkich 
is to tnych  danych koniecznych dla sporządzenia 
maszynopisu, ja k  adres, rozmieszczenie tekstu, 
ilość kop ii, za łączników  itp ., tak  aby un iknąć 
uciążliwego i  wstrzym ującego pracę żądania 
dodatkowych w yjaśn ień  oraz rzecz bardzo waż­
na d la  zastosowania p u lp itó w  d la  maszynistek—  
pisania brudnop isu rów no —  o ile  możności na 
lin iach , tak aby um oż liw ić  ła tw e  odczytywanie.

Pisanie tekstów  w  fo rm ie  brudnop isów  jest 
jednak sposobem bardzo pracochłonnym . W y­
maga bow iem  pisania każdego tekstu  d w u k ro t­
nie —  na brudno i  na czysto. Z a jm u je  bardzo 
dużo czasu osobie uk ładającej tekst, ponadto 
zaś stanow i u trudn ien ie  d la przepisującego na 
maszynie, gdyż z n a tu ry  rzeczy rękopis jes t ra ­
czej ty lk o  w y ją tko w o  staranny i  dobrze czy te l­
n y  i  dlatego spraw ia trudności p rzy  odczyty­
w aniu , ponadto zaś każda osoba m a in n y  sposób 
pisania, tak  iż zazwyczaj potrzeba pewnego 
czasu na „nauczenie się“  odczytyw ania ręko­
pisów. Z tych  też względów ju ż  od dawna za­
stosowane zostały bardzie j w yda jne  systemy 
podawania tekstu  na maszynę.

N a jbardzie j rozpowszechnionym  jes t system 
dyktow an ia  tekstu  do stenogramu. Zastosowa­
n ie  tego systemu wym aga oczywiście przesta­
w ien ia  metod pracy zaówno u pracow nika 
przygotowującego tekst, ja k  i  przepisującego 
tekst na maszynie. '.

P racow nik p rzygotow u jący tekst m usi p rzy ­
zwyczaić się do dyktow ania . W ymaga to oczy­
w iście pewnego przećwiczenia, nabycia w p ra ­
w y, ale nie przedstawia, w iększych trudności 
przede w szystk im  dlatego, że ogromna w ięk ­
szość tekstów  w  norm alne j pracy b iu row e j p i­
sana jest podług stale pow tarza jących się sza­
b lonowych wzorów. Teksty szczególnie trudne 
np. przygotow yw an ie  ważnych dokumentów, 
um ów  itp . jeże li są dyktowane, to jako  b ru lio ­
n y  do późniejszego, nieraz w ie lokro tnego po­
p raw ian ia  przed usta leniem  czystopisu.

P racow nik przepisujący tekst na maszynie 
m usi opanować jeden z is tn ie jących  systemów 
stenografii i nabyć odpowiednią wprawę, p rzy ­
na jm n ie j taką, aby móc swobodnie notować 
średnio szybkie dyktando —  i oczywiście bez 
tru d u  odczytywać stenogram. Przeciętną szyb­

kość stenografowania d la  pracy b iu row e j p rz y j­
m u je  się jako 150 zgłosek na m inutę. D yk to ­
wanie do stenogramu jest n ie w ą tp liw ie  metodą 
znacznie lepszą i w yda jn ie jszą  n iż przepisywa­
nie z b ru lionu . M a ono jednak jedną poważną 
wadę, a m ianow ic ie  stwarza konieczność jedno­
czesnego zatrudn ien ia  przy te j samej pracy 
dwóch osób, t j.  dyktu jącego i  stenografującego. 
S tanow i to poważne u trudn ien ie  z p u n k tu  w i­
dzenia organizacyjnego, wym aga bow iem  czaso­
wego zgrania pracy tych  dwóch pracow ników , 
co może n a tra fić  na * trudności, szczególnie 
w  w ypadku, gdy d yk tu ją cy  jest pracow nik iem  
z ka tego rii personelu kierowniczego. Personel 
k ie row n iczy  jest zazwyczaj bardzo zaabsorbo­
w any czynnościam i p rze ryw a jącym i norm a lny 
tok pracy, ja k  te le fony, p ilne  rozm ow y z oso­
bam i z b iu ra  lu b  spoza biura, koniecznością na­
tychm iastowego w y jazdu  z b iu ra  na ważne nie 
mogące b y ł odłożone spotkanie itp . Takie za­
kłócenia norm alne j p racy mogą spowodować 
niepożądane przestoje d la  personelu p rz y jm u ­
jącego dyktando. Oczywiście —  im  lep ie j bę­
dzie postawiona praca w  danej jednostce pod 
względem organ izacyjnym  —  ty m  m n ie j będzie 
tego rodza ju  przesto jów  —- n iem n ie j są one 
w  pewnych okolicznościach n ieun ikn ione na­
w e t w  na jlep ie j zorganizowanym  biurze.

D yktow an ie  do stenogramu ma jeszcze tę 
wyższość nad przepisywaniem  z rękopisu, iż 
odpada tu  sprawa trudności w yn ika jących  
z n ieczytelności czy niejasności w  rękopisie —  
przepisu jący odczytu je  bow iem  zawsze ty lk o  
tekst napisany przez siebie samego. Ponadto 
u ła tw ione  jest tu ta j używ anie p u lp itó w  dla 
maszynistek, gdyż dyktando zapisywane jest do 
lin iow anych  b loków  stenograficznych, ta k  iż 
przesuwanie tekstu  na pu lp ic ie  w  m iarę  przep i­
sywania na maszynie poszczególnych w ierszy 
nie nastręcza żadnych trudności.

Ulepszeniem systemu p rzy jm ow an ia  tekstów 
do przepisyw ania na stenogram jest zastosowa­
nie maszyny do stenografowania. Zapisywanie 
tekstu na te j maszynie oparte jest na zasadzie 
fonetycznej. Zapisuje się tak, ja k  się słyszy, co- 
um ożliw ia  zapisywanie różnych języków . Spec­
ja ln y  uk ład  k law iszy pozwala na jednoczesne 
pisanie całych sylab. Zapisuje się na taśm ie pa­
p ierow ej, z k tó re j następuje potem przepisanie 
tekstu na zw yk łe j maszynie do pisania. Szyb­
kość zapisywania podawana jest jako 180— 200 
słów na m inutę . Maszyna daje duże m ożliwości 
przyspieszenia pracy, nauczenie się jednak po­
sług iw ania  się tą maszyną nie należy do ła ­
tw ych.

M aszyny do d yk to w a n ia

Jak wspomniano wyżej u jem ną stroną syste­
m u stenografowania jest konieczność jednocze­
snego zajm owania tą samą sprawą dwóch osób, 
t j.  dyktu jącego i p rzy jm ującego dyktando. 
Niedogodność tę usuwa zastosowanie m echani­
zacji do prac podawania tekstu do przepisania 
na maszynie, a m ianow icie  zastosowanie apa­
ratów , k tó re  u nas określa się nazwą d yk ta fo ­
nów.
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B y łoby  może wskazane poświęcić parę słów 
te rm ino log ii. Określenie nazwy tego aparatu 
jako  „d y k ta fo n “  nie jest w łaściwe. Jest to bo­
w iem  nazwa handlowa w yrobu, pod k tó rą  jesz­
cze w  latach trzydziestych ukazały się pierwsze 
apara ty  zapisujące dyktando. W  te rm ino log ii 
n iem ieckie j usta liła  się ostatnio nazwa „apara­
tu  do dyk tow an ia “  —  D ik tie rge rä t, w  ang ie l­
skie j „maszyna do dyk tow an ia “  —  d ic ta ting  
machine, we francusk ie j podobnie —  appareils 
à d ic te r lu b  m achine à d icter. Jak w idać w  in ­
nych językach usta liła  się nazwa u jm u jąca  
sprawę szerzej —  obejm ująca wszystkie ty p y  
aparatów  podpadających pod kategorię urzą­
dzeń do mechanicznego podawania tekstu. W y­
daje się, iż w  języku  po lsk im  na jodpow iedn ie j­
szą nazwą —  nazwą obejm ującą wszystkie 
urządzenia tego typ u  —  by łoby „maszyna do 
dyk tow an ia “ , podobnie ja k  „  maszyna do pisa­
n ia “ . Nazywanie tych  aparatów  „d yk ta fo n a m i“ 
jest taką samą niewłaściwością, jaką  by łoby 
np. nazywanie maszyn do pisania „R em ing to ­
n a m i“ , czy „M ercedesam i“  itp .

D zia łanie maszyn do dyktow an ia  polega na 
zastosowaniu urządzenia zapisującego, p rzy 
użyciu odpowiednich mechanizmów, słowa dy­
ktow ane oraz urządzenia odtwarzającego dźw ię­
kowo zapisane słowa poprzez g łośn ik i lub  s łu­
chaw ki. Z p u n k tu  w idzen ia  sposobu zapisywa­
nia głosu rozróżnia, się dwa zasadnicze typ y  
aparatów, ą m ianow icie  aparaty oparte o me­
chaniczne zapisywanie głosu na wałkach wos­
kow ych oraz aparaty oparte o zasadę e lek tro ­
magnetycznego zapisywania głosu. Należy 
p rzy  tym  zauważyć, że nowsze ty p y  aparatów 
konstruowane są raczej na zasadzie e lek tro ­
magnetycznego zapisywania głosu, jako  dającej 
o w ie le  większe m ożliwości d la praktycznych 
i^dogodnych rozwiązań konstrukcy jnych .

Maszyny do dyktow an ia  składają się z dwóch 
części: aparatu zapisującego słowa dyktow ane 
oraz aparatu odtwarzającego dźw ięk i zapisane. 
Często jednak obie te fu n kc je  połączone są 
w  jednym  aparacie. P rzy maszynach starszego 
tyP u > zapisujących na w a łk i, konieczny jest 
jeszcze trzeci aparat tzw. strugarka, służący 
do usuwania nagranego na w a łk i tekstu, tak  aby 
można by ło  po zestruganiu użyć w ałek do no­
wego dyktanda.

W  c h w ili obecnej jes t w  użyciu  k ilkadz ies ią t 
typów  maszyn do dyktow ania . Różnią się one 
znacznie m iędzy sobą. M aszyny do dyktow an ia  
są w  c h w ili obecnej środkiem  technicznym  p ra ­
cy b iu row e j stosunkowo nowym , k tó ry  zna j­
du je  się jeszcze w łaściw ie  w  fazie eksperym en­
towania. Należy przypuszczać, że dopiero 
w  w y n ik u  dłuższej p ra k ty k i usta li się typ , czy 
też k ilk a  typów  do ogólnego użytku, w ybranych  
spośród tych, k tó re  w  prak tycznym  użyciu w y ­
każą na jw ięce j zalet.

Poszczególne typ u  maszyn różnią się m iędzy 
sobą sposobem zapisywania dźw ięków, sposo­
bem usuwania nagranego tekstu, konstrukc ją  
ogólną, t j .  łączeniem nadawania i  odbierania 
w  jednym  aparacie, lu b  konstruow an iem  od­
dzie lnych aparatów  dla nagryw ania  i odbiera­

nia, następnie różnym  rozw iązaniem  urządzeń 
dodatkowych, itp . Maszyny różnią się ponadto 
jeszcze pojemnością zapisywania głosu, t j .  d łu ­
gością czasu dyk tow an ia  czy nadawania głosu 
bez zm iany odb iorn ika  głosu. Rozróżniam y tu  
aparaty przeznaczone do odbioru tekstów  d łu ­
gich oraz aparaty do odbioru tekstów  k ró tk ich . 
Do aparatów  przeznaczonych do odbioru tek ­
stów  d ług ich  zaliczane są te, k tó re  mogą zapi­
sywać głos przez przeciąg czasu w iększy n iż 
pó ł godziny —  aż do w ielogodzinnego odbiera­
n ia  (12 do 20 godzin). A p a ra ty  tego typ u  p rzy ­
stosowane są do zapisywania i  rep rodukc ji 
głosu o dużej częstotliwości, tak  iż nadają się 
do zapisywania także i m uzyk i. Są one stoso­
wane w  wypadkach konieczności zapisywania 
d ług ich  tekstów, np. kon fe renc ji, przem ówień, 
re feratów , p e rtra k ta c ji itp ., oraz także do ce­
lów  n ieb iu row ych , ja k  np. do zapisywania m u­
zyk i. D la  zw ykłego dyk tow an ia  w  biurze, k tó re  
ogranicza się najczęściej do tekstów  dość k ró t­
k ich  (lis ty), tego typ u  apara ty  m a ją  ujem ne 
strony, tak ie  ja k  trudności w  odnalezieniu w  na­
granym  tekście określonych m iejsc, dłuższy 
czas potrzebny na usuwanie nagranego tekstu, 
d la  przygotow ania aparatu do nowego odbioru, 
itp . Do aparatów  d la  tekstów  k ró tk ic h  zalicza 
się te, k tó re  m a ją  czas odbioru od 5 —  20 m i­
nut. Są one przystosowane do odbioru ty lk o  
słowa mówionego (m niejsza częstotliwość fa l 
głosowych) i m ają zastosowanie zasadniczo t y l ­
ko dla pracy b iu row e j.

Z p unk tu  w idzenia sposobu zapisywania 
dźw ięku przez aparat, rozróżniam y aparaty za­
pisujące głos na w a łk i, na d ru t m agnetofonowy, 
na taśmę magnetofonową, na p ły ty  magneto­
fonowe, na taśm y ciągłe (manchettes), fo lie  p la ­
styczne lub  papierowe.

Podkreślić należy, że m aszyny do dyk tow a­
n ia  należą do maszyn b iu row ych  m ałych roz­
m iarów . Z w y ją tk ie m  bow iem  n iek tó rych  
starszych typów  maszyn zapisujących tekst na 
w a łk i, k tó re  składają się z trzech części i  za j­
m u ją  w ięcej m iejsca —  są to przeważnie apa­
ra ty  m ałych rozm iarów , mieszczące się dosko­
nale na b iu rku , ła tw e  do przenoszenia. Waga 
aparatów  od 0.98 kg (na jm nie jszy aparat m a rk i 
„M in ifo n “ ) do 8 kg  czy li znacznie poniżej wagi 
zw yk łe j b iu row e j m aszyny do pisania, ważą­
cej zazwyczaj około 16 —  18 kg.

O m ów im y cechy charakterystyczne najw aż­
nie jszych typ ó w  aparatów.

A para ty  zapisujące na w a łk i składają się 
najczęściej z trzech części —  aparatu od­

bierającego głos, na k tó ry  zakłada się wałek, na 
k tó ry m  zapisywany jest sz ty fc ik iem  nagrany 
tekst; po nagraniu można reprodukować tekst 
poprzez g łośn ik umieszczony w  części maszyny 
odbierającej głos. D rugą oddzielną część stano­
w i rep rodukto r, na k tó ry  zakłada się nagrany 
w ałćk. O dbiór następuje przez słuchaw ki. Szyb­
kość odbioru może być regulowana —  ponadto 
można cofać sz ty ft rep rodukto ra  dla pow tórze­
n ia  —  w  w ypadku źle dosłyszanego tekstu. 
Puszczanie w  ruch  i  za trzym yw an ie  rep roduk­
tora może odbywać się p rzy  pomocy pedałów.
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Takie urządzenie um ożliw ia  maszynistce swo­
bodne pisanie obiema rękam i na maszynie do 
pisania p rzy  odb ieran iu tekstu  przez słuchawki. 
Trzecią część aparatu stanow i strugarka, na 
k tó rą  zakłada się w a łek zapisany tekstem  na 
całej długości. S trugarka  ścina zapisaną w a r­
stwę i tym  samym przygo tow u je  w a łek  do na­
stępnego odbioru. Jedna pow ierzchnia w ałka 
wystarcza na około 20 m in u t dyktow ania , cały 
w a łek na 100 dyktow ań  po 20 m inu t. Napęd 
maszyny je s t . e lek tryczny z możnością załą­
czenia do zw yk łe j sieci ośw ietlen iowe j.

A pa ra ty  tego typ u  są ju ż  raczej przesta­
rzałe —  za jm u ją  dużo m iejsca (trzy  duże 
obiekty) i  m ają  dość uciąż liw ą  obsługę, szcze­
gólnie z uw agi na konieczność przygotow yw an ia  
w ałka pod nowe dyktando przez struganie. Do 
tego typu  maszyn należą tak ie  ja k  ,,Rex Recor- 
der“ .

Nowsze typ u  maszyn do dyktow an ia  opierają 
się na e lektrom agnetycznym  systemie odbioru.

A paraty o odbiorze na d ru ty  m agnetofono­
we. Is tn ie je  k ilk a  typów  maszyn do dy­

k tow ania  w  te j grupie. Różnią się one m iędzy 
sobą w ielkością, szczegółami konstrukcyjnego 
rozwiązania i  dodatkow ym i urządzeniam i. Po­
jemność odbioru jest różna, p rzy  czym maszyny 
n iek tó rych  typ ó w  przystosowane są jednocześ­
nie do odb ioru  tekstów  zarówno długich, ja k  
i  k ró tk ich . Do aparatu można zakładać albo 
szpule d ru tu  na czas odbioru 3,5, 10 lu b  20 m i­
n u t (teksty k ró tk ie ), albo szpule na 30, 50, 60, 
120 lu b  150 m in u t (teksty długie). Is tn ie ją  apa­
ra ty  do odbioru na d ru t przystosowane, specjal­
nie do odbierania tekstów  bardzo d ług ich  —  są 
to tak zwane ty p y  konferencyjne. D a ją  one m o­
żność w ielogodzinnego odbioru —  naw et do 
20 godzin. Kasety, w  k tó rych  przechowuje się 
d ru t, są zaopatrzone w  specjalne szybki do no­
tatek, na k tó re  zapisuje się, ja k i tekst został 
podyktow any na szpulę umieszczoną w  kasecie.

Szybkość może być w iększa lu b  mniejsza za­
równo przy  nagryw an iu  tekstu, ja k  i  p rzy  re­
p ro d u kc ji nagranego tekstu. M a to duże zna­
czenie szczególnie p rzy rep rodukc ji. Można bo­
w iem  odpowiednio do tem pa przepisyw ania na 
maszynie ■—- a w ięc do biegłości m aszyn istk i —  
regulować szybkość rep rodukc ji.

Kasowanie zapisanego tekstu  następuje przez 
przepuszczenie szpuli d ru tu  przez aparat w  jed­
ną lu b  drugą stronę (naprzód lu b  w  ty ł) . Tym  
samym aparat jes t gotow y do p rzy jm ow an ia  
nowego dyktanda po w ykonan iu  k ró tk o trw a ­
łe j i n ieskom plikowanej m an ipu lac ji.

Z  urządzeń dodatkowych w ym ien ić  należy 
urządzenie tabulatorowe, p rzy pomocy którego 
można n iektóre  m iejsca dyktanda specjalnie 
zaznaczyć, p rzy czym aparat samoczynnie za­
trzym u je  się w  tych  miejscach, dalej optyczną 
sygnalizację wskazującą zbliżanie się końca 
szpuli d ru tu  magnetofonowego, urządzenie do 
automatycznego pow tarzania k ilk u  ostatnich 
słów, względnie do przekazywania osobie prze­
pisującej tekst znaków objaśnia jących celem 

' u ła tw ien ia  pracy przepisywania.
A para ty  posiadają zw yk le  urządzenie głoś­

nikowe. Mogą one także być połączone w e­
w nętrzną siecią z k ilk u  m ikro fonam i, umiesz­
czonym i w  różnych m iejscach b iu ra , przez 
k tó re  można nadawać dyktando. Mogą być także 
włączone do norm alne j sieci te le fon icznej, co 
um oż liw ia  zapisywanie rozm ów te lefonicznych, 
a ponadto um oż liw ia  dyktow an ie  poprzez 
z w y k ły  aparat te lefoniczny.

Najważniejsze m a rk i tego typ u  to: Agaphon, 
Eva-D rah tton , Reporter, R ie fle r i  inne.

Na specjalną w zm iankę zasługuje m arka 
„M in ifo n “ , jako na jm n ie jszy spośród aparatów 
do dyktow an ia . Posiada on własną ba te ry jkę  
i  m a lu tk i m otorek, tak  iż może być używany 
w  ja k im ko lw ie k  m iejscu np. w  samochodzie. 
Grubość d ru tu  wynosi zaledwie 0,05 m ilim e tra , 
czy li że d ru t jest cieńszy od włosa ludzkiego. 
A pa ra t może być w łączany także i  do zw yk łe j 
sieci ośw ietlen iowe j. R eprodukc ji tekstu nagra­
nego dokonuje się p rzy  pomocy słuchawek.

A para ty  o odbiorze na taśmy magnetofonowe 
są dalszą odmianą maszyn do dyktowania. 

O dbiór na taśmy magnetofonowe jest szeroko

Rys. 1. A p a ra t zap isu jący na w a tk i (aparat odb iorczy).
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stosowany p rzy  nagryw an iu  audyc ji radiowych. 
Są to apara ty  o w ysokie j częstotliwości głosu 
i  dlatego odznaczają się bardzo dobrą repro­
dukcją. Nadają się szczególnie dobrze do nagry­
wania przebiegu kon fe renc ji, przem ów ień 
a naw et m uzyk i. Posiadają zazwyczaj urządze­
n ia  głośnikowe oraz s łuchaw ki do zwykłego 
odbioru dyktanda. Kasowanie nagranego tekstu 
następuje autom atycznie przez ponowne d yk to ­
wanie na tę samą taśmę. Jest to ogromne udo­
godnienie, daje to bow iem  możność p raw ie  n ie­
ograniczonego używania te j samej taśmy.

A pa ra ty  te m ają różne dodatkowe urządzenia, 
ja k  np. urządzenie do w łączania i  wyłączania 
aparatu p rzy pomocy pedałów oraz pow tarzania 
tekstu zarówno podczas nadawania ja k  i  repro­
dukc ji, co daje w iększą swobodę i  szybkość 
pracy zarówno p rzy  dyk tow an iu  ja k  i  prze­
p isyw an iu ; urządzenie do kasowania n ie k tó ­
rych  m iejsc w  nagranym  tekście, urządzenie 
um ożliw ia jące odnalezienie określonych m iejsc 
dyktanda na taśmie. A pa ra ty  te mogą być za­
łączone do zw yk łe j sieci te lefonicznej i  nag ry­
wane bezpośrednio z aparatów  rad iow ych. Do 
aparatów  tego typ u  należą: radziecki aparat 
ko n s tru kc ji J. C. Rabinowicza, D ik ta t, Saja, 
Stenotape, Phonorex, Magnetophon, G rundig, 
D ic to re tte , Evafon i  inne.

A  para ty  o odbiorze na p ły ty  magnetofonoiue.
Są to aparaty w  k tó rych  odbiór dyktanda 

następuje na p ły ty  (p ły ty  typ u  zw yk łych  p ły t  
gram ofonowych) lub  też na fo lie  w  kształcie 
p ły t. A p a ra ty  tego typ u  należą do g rupy ma­
szyn do dyktow an ia  do odbioru tekstów  k ró t­
kich. Na jedne j stronie p ły ty  m ieści się tekst 
10 —  15 m inutowego dyktow ania . Fo lie  p ły ­
towe p rz y jm u ją  dyktando ty lk o  na jedne j s tro ­
nie. Folie p ły tow e  są jednak dogodne, gdyż 
można je  zw inąć i przesyłać np. pocztą w  ko ­
percie.

Kasowanie nagranego tekstu  następuje po­
dobnie ja k  p rzy  aparatach taśm owych automa­
tycznie przez ponowne dyktow anie . Kasować

Rys. 2. A p a ra t zap isu jący na w a łk i (rep ro duk to r).
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można także p rzy użyciu specjalnego magnesu 
do kasowania tekstu, jednakże magnes ta k i po­
w oduje  jednoczesne skasowania tekstu na obu 
stronach p ły ty .

Maszyny tego typ u  w ykonyw ane  są albo jako  
aparaty kom binowane t j.  p rzy jm ow an ie  tekstu 
i  re p ro d u kc ji dokonywane są p rzy  użyciu  je d ­
nego aparatu, albo też jako  apara ty złożone 
z dwóch oddzie lnych części: aparatu do p rz y j­
m owania tekstu  i  aparatu do rep rodukc ji. To 
drug ie rozw iązanie jes t dogodniejsze, um ożliw ia  
bow iem  jednoczesne dyktow an ie  i  przepisyw a­
nie tekstów  w  różnych m iejscach b iu ra .

Urządzenia dodatkowe są podobne, ja k  
i  w  in n y c h . typach, np. g łośn ik i  s łuchawki, 
urządzenie do w łączanie i  w yłączania aparatu 
oraz pow tarzan ia  tekstu  przez naciśnięcie pe­
dału. Zaznaczyć należy, że wobec umieszczania 
tekstu  na p łyc ie  —  ła tw ie jsze jes t odnalezienie 
określonego m iejsca w  dyktandzie, n iż  np. p rzy 
aparatach pracu jących na systemie d ru tów , 
gdzie trzeba przepuszczać całą szpulę d la  od­
nalezienia w łaściwego miejsca. A pa ra ty  mogą 
być w łączane do sieci te lefon icznej. Puszczanie 
w  ruch  aparatu, d la dyktanda, za trzym yw anie, 
pow tarzanie tekstu  ko re k ty  mogą być dokony­
wane za użyciem  samego ty lk o  m ikro fonu . Na­
leży wspomnieć o jeszcze jednym  ciekaw ym  
urządzeniu w  tych  aparatach, a m ianow icie, 
w łączając aparat do sieci te lefonicznej można 
prowadzoną rozmowę nadawać przez g łośn ik 
(lub  słuchawki), um ożliw ia jąc w  ten sposób 
słuchanie rozm ow y przez osoby trzecie. Do 
tego typ u  aparatów należą: D im afon, D ik tom at, 
Em id ic ta  i  inne.

A para ty  o odbiorze na taśmy ciągłe (m an­
chettes). W  aparatach tych  dźw ięk i zapisy­

wane są na szeroką taśmę ciągłą (kształtem  
przypom inającą m ankiet). Rozróżnia się dwa ro­
dzaje aparatów  tego typu , a m ianow icie  apara­
ty  zapisujące dźw ięk p rzy  pomocy ig ły  na taś­
m ie w ykonanej z masy p lastycznej oraz aparaty 
pracujące na zasadzie zastosowania taśm y m a­
gnetofonowej. A p a ra ty  pierwszego ty p u  m ają 
taśmy, k tó re  mogą być użyte ty lk o  raz jeden, 
podczas gdy taśm y magnetofonowe zastosowa­
ne p rzy  d rug im  typ ie  aparatów  mogą być uży­
wane w ie lokro tn ie . Jednak taśm y z p la s tyku  są 
stosunkowo niedrogie, m a ją  zaś tę wyższość 
nad m agnetofonowym i, że um oż liw ia ją  zacho­
wanie zapisanego tekstu na dow olny okres cza­
su ,co w  pew nych przypadkach może być wska­
zane, np. jako  m a te ria ł dowodowy z przepro­
wadzonych rozmów, kon fe renc ji, itp . —  nato­
m iast tekst zapisany na p ły tach  m agnetofono­
w ych  może być bardzo ła tw o skasowany. Taśmy 
m ankietow e mogą być składane i  przesyłane 
pocztą albo odłożone jako  m a te ria ł dowodowy 
łącznie z aktam i danej sprawy. A pa ra ty  tego 
typ u  należą do g rupy maszyn do dyktow an ia  
o k ró tk im  tekście. Urządzenia, dodatkowe są 
podobne, ja k  i w  typach aparatów  opisanych 
uprzednio. Najważniejsze m a rk i tego typ u  to 
D ictaphone —  T im e —  M aster (taśma z p las ty ­
ku), Stenocord (taśma magnetofonowa) i inne.



A para ty  o odbiorze na fo lie . W  aparatach 
tego typ u  zapisywanie dyktanda następu­

je  na fo lie  z p las tyku  albo na fo lie  papierowe. 
Folie nakładane są na walec, zm iana fo l i i  ba r­
dzo uproszczona. F o lie  mogą być różnych w y ­
m iarów  —  najczęściej w y m ia r arkusza A4. Sto­
sowanie fo l i i  jest bardzo dogodne z tego w zglę­
du, że nadają się pierwszorzędnie do składania 
do kopert i  p rzesy łk i. Kasowanie nagranego te k ­
stu następuje przez ponowne dyktow anie . Sto­
suje się grubsze fo lie  do d ługotrw a łego użytku, 
natom iast c ienkie fo lie  do przesyłek. A pa ra ty  
tego typ u  należą do g rupy maszyn przystosowa­
nych do odb ioru  k ró tk ic h  tekstów , jednak zm ia­
na fo l i i  jes t tak  uproszczona, że można je  z ła t­
wością stosować rów nież do odb ioru  d ługo trw a ­
łego dyktow ania . Inne urządzenia dodatkowe 
n ie  odbiegają od tych, ja k ie  są stosowane p rzy  
typach om ów ionych poprzednio. Najważniejsze 
m ark i tego typu : Beyer, D ic to re l, D ip lom at, 
Recordon, U ltra v o x  itp .

Ze w szystkich opisanych typów  maszyn do 
dyktow ania  na jp rak tyczn ie jszym  w yda je  się 
typ opisany jako  ostatni, t j .  aparat z odbiorem 
na fo lie . A pa ra ty  te posiadają bow iem  wszystkie 
te udogodnienia, co i  inne typy , a tę wyższość, 
że fo lia  z p las tyku  czy papieru jest najdogod­
niejsza p rzy  m an ipu lac ji b iu row e j —  swoją 
formą w ym ia ra m i itp . jes t na jbardzie j zbliżona 
do zwykłego b lank ie tu  listowego. W ydaje  się 
zatem, że p rzysz ły  rozwój maszyn do dyk tow a­
n ia  pójdzie w  k ie ru n ku  coraz szerszego stoso­
wania aparatów  o odbiorze na fo lie  i dalszego 
ulepszania tego w łaśnie typu .

K orzyśc i uzyskane d z ię k i zastosow aniu m aszyn do 
d y k to w a n ia

Jakie korzyści daje zastosowanie maszyn do 
dyktowania? Zasadniczą korzyścią jest zw ięk­
szenie w yda jnośc i p racy zarówno u p racow n i­
ków  dyktu jących , ja k  i  przepisujących 
dyktando.

Zwiększenie w yda jności pracy u dyk tu jących  
osiąga się dzięki temu, że daje w iększą swobodę 
dyktu jącem u. D y k tu je  się nie drug iem u p ra ­
cow n ikow i —  ja k  p rzy  dyktow an iu , bezpośred­
n io  n i  maszynę do pisania lu b  do stenogramu—  
a do m aszyny zapisującej dyktando. Na dyk to ­
wanie może być zużyta zatem każda stosowna 
chw ila. Ma to w ie lk ie  znaczenie u pracow ników  
aparatu kierowniczego, bardzo zaabsorbowa­
nych konferencjam i, za ła tw ian iem  in teresan­
tów. te le fonam i itp . Samo dyktow an ie  do m a­
szyny wym aga oczywiście pewnego psychiczne­
go nastaw ienia się i przyzwyczajenia, co jed ­
nak zazwyczaj można bez tru d u  osiągnąć 
w  k ró tk im  czasie. Możność dyktow an ia  bez 
obecności d rug ie j osoby p rzyczyn ia  się u w ie lu  
ludz i do lepszego skupienia m yśli, a tym  sa­
m ym  szybszego i  poprawniejszego dyktow ania . 
Oczywiście dyktow an ie  jest stosunkowo łatwe, 
jeże li chodzi o zw yk łe  l is ty  b iurow e, dotyczące 
norm alnej pracy, k tó re  pisze się zazwyczaj we­
d ług m n ie j w ięcej pow tarza jących się szablo­
nów. Teksty trudn ie jsze  w ym agają  pewnego

Rys. 3. A p a ra t o odbiorze na taśm y ciągłe.

przygotowania, zrobienia planu, zanotowania 
g łów nych punk tów  itp .

Zastosowanie maszyn do dyk tow an ia  daje 
u p racow ników  przepisujących dyktando 
o w ie le  większe podwyższenie w yda jności p ra ­
cy, n iż u dyktu jących . Odpada bow iem  całko­
w ic ie  czas poświęcany uprzednio na p rzy jm o ­
wanie dyk tanda “n a  stenogram. Zaoszczędzenie 
czasu jest tu  większe jeszcze o czas stracony 
na przechodzenie z m iejsca pracy osoby prze­
pisującej do osoby dyk tu jące j (albo odwrotn ie, 
co jednak rzadziej ma miejsce). Przepisywanie 
z dyktanda jest ła tw ie jsze i  dokonuje się 
z m nie jszym  w ys iłk ie m  niż odczytyw anie ste­
nogramu. P rzy  odczytyw aniu  stenogramu po­
w sta ją  często w ątp liw ości, konieczność żąda­
n ia  w y jaśn ień  itp ., to  wszystko pochłan ia czas; 
Odpada również potrzeba stosowania urządzeń 
u ła tw ia jących  odczytywanie, ja k  np*. p u lp itó w  
dla maszynistek. W ys iłek  um ysłow y p rzy  prze­
p isyw an iu  tekstu  słuchanego jest znacznie 
m nie jszy n iż tekstu  odczytywanego, tym  ba r­
dziej, że odczytywanie odbywa się nieraz p rzy 
dużym  natężeniu w zroku, w  niewygodnej po­
zy c ji itd .

Dalszą korzyścią zastosowania maszyn do 
dyktow an ia  (p rzy n iek tó rych  typach) jes t moż­
ność przesyłania zapisanego tekstu pocztą, lub  
przechowywania go jako  m a te ria łu  dowodo­
wego.

Jeżeli chodzi o c y fry  uzasadniające korzyści 
zastosowania maszyn do dyktow ania , należy 
stw ierdzić, że podawane obliczenia różnią się 
dość znacznie m iędzy sobą. Jest to w yn ik ie m  
fak tu , iż  maszyny do dyktow an ia  są jeszcze 
stosunkowo bardzo now ym  środkiem  technicz-

RyS. 4. A p a ra t o odbiorze na taśm y c iąg le  (reprddu lc to r).
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Rys. 5. A p a ra t o odbiorze na p iy ty  m agnetofonow e (a) apara t od b ie ra jący , <t>) re p ro d u k to r.

nym  pracy b iu row e j i tym  samym jeszcze 
wszechstronnie n ie w ypróbow anym . C y fry  
przytaczane (na podstawie doświadczeń w  jed - 
nym  z przedsiębiorstw) są następujące: 
(a.) u dyk tu jących : skrócenie czasu dyktow an ia  
o 1/5 do 2/5 —  w  porów nan iu  z dyktow an iem  
na stenogram, (b) u przepisujących tekst: zaosz­
czędzenie czasu przeznaczonego na p rzy jm o ­
wanie dyktanda o około 17% —  w  stosunku do 
całego czasu pracy stenotyp istk i. Należy za­
uważyć, że czas zaoszczędzony na p rzy jm ow an ie  
dyktanda różn i się dość znacznie w  zależności 
od szybkości stenografowania. N iek tó re  źródła 
podają tak ie  zaoszczędzenie aż na 50% (przy­
śpieszenie czasu przepisyw ania średnio o 33%) 
są tu  rów nież znaczne wahania w  poszczegól­
nych przypadkach m ianow icie  od 8,1 do 61,8%.

Inne obliczenia podają czas zaoszczędzony 
jako: 22% u dyk tu jących  i 47% u przepisu ją­
cych dyktando.

Z c y fr  powyższych można w  każdym  razie 
wysunąć wniosek, że e fek ty  ekonomiczne za­
stosowania maszyn do dyktow an ia  są bardzo 
poważne.

Należyte w ykorzystan ie  maszyn do dyk tow a­
n ia  jest oczywiście połączone z przeprowadze­
niem  w łaśc iw ych  zm ian organizacyjnych w  b iu ­
rze, w  szczególności koniecznym  jest scen tra li­
zowanie pracy przepisywania w  h a li maszyn do 
pisania. Ponadto pow inny być dokonane posu­
nięcia organizacyjne mające na celu lepsze w y ­
korzystan ie  tego środka technicznego, np. 
zapewnienie dyktu jącem u odpowiednio spokoj­
nego i cichego m iejsca na dyktow anie . P om ija ­
jąc ju ż  to, że spokój u ła tw ia  pracę um ysłową —  
jest rzeczą ważną, aby hałasy pochodzące 
z m iejsca dyktow an ia  —  dzw onki telefoniczne, 
postronne rozm owy, trzaskanie d rzw iam i itd . 
n ie b y ły  uchwycone przez aparat, gdyż takie 
łia łasy zm niejszają słyszalność nagranego tekstu 
i tym  samym przeszkadzają w  pracy przepisy­
wania.

Do obliczenia e fektów  ekonom icznych zasto­
sowania maszyn do dyktow an ia  trzeba oczyw i­
ście wziąć pod uwagę w yda tek  na zakup tych

maszyn. Koszt ten jes t oczywiście bardzo różny 
w zależności od typ u  maszyny, jednakże można 
ogólnie stw ierdzić, że koszt ten stosunkowo nie 
jest w ie lk i i m ieści się w  granicach kosztu tań­
szych maszyn b iu row ych. Znaczne zwiększenie 
w ydajności pracy um ożliw ia  szybką am orty ­
zację tego w yda tku .

W  zw iązku z wprowadzeniem  i  coraz szer­
szym stosowaniem maszyn do dyktow an ia  na­
suwa się kwestia, czy w  konsekw encji n ie na­
stąpi zmniejszenie przydatności stenografii. 
Oczywiście, gdyby przy jąć, że m aszyny do d y k ­
towania zostaną wszędzie wprowadzone, m u­
siałoby nastąpić zmniejszenie zastosowania ste­
n og ra fii w  pracy b iu row e j. M aszyny te są 
jednak jeszcze w  początkowym  okresie rozw o ju  
i zapewne  ̂ w ie le  czasu up łyn ie  zanim  będą 
m ogły wejść do powszechnego uży tku  w  b iu ­
rach. Do tego czasu stenografia pozostanie na­
dal metodą pracy podstawową dla osiągnięcia 
zwiększenia w yda jności p racy b iu row e j, nie 
m ówiąc o ogrom nych korzyściach, ja k ie ’ daje 
stenografia p rzy  rob ien iu  notatek dla własnego 
uży tku  oraz w ie lu  innych  zastosowaniach.

W prowadzenie maszyn do dyktow an ia  stano­
w i duży k ro k  naprzód w  k ie ru n ku  m echanizacji 
p racy zw iązanej z jedną z na jbardz ie j typo ­
w ych  czynności wchodzących w  zakres pracy 
b iu row e j, jaką  jest korespondencja. M aszyny 
do dyktow an ia  przyśpieszają podanie tekstu do 
napisania zarówno przez dyktu jącego, ja k  
i przy jm ującego dyktando, natom iast samo p i­
sanie na maszynie jest w ykonyw ane ręcznie 
przez piszącego, tak samo ja k  i p rzy  stosowaniu 
innych  systemów podawania tekstu. Szybkość 
pisania jest zależna od um ieję tności i  w p ra w y  
piszącego na maszynie, jes t jednak pracą ręczną. 
E lektryczne maszyny do pisania zm niejszają 
w praw dzie  znacznie w ys iłek  fizycznym i znacz­
nie przyśpieszają pracę, nie u w a ln ia ją  jednak 
od konieczności uderzania k law iszy  palcami, 
czy li że praca i na tych  maszynach pozostaje 
pracą ręczną.

Postępem m echanizacji w  zakresie pisania 
na maszynie jest zastosowanie maszyn piszą­
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cych teksty autom atycznie. Do maszyn piszących 
autom atycznie tekst należą ju ż  od dawna sto­
sowane dalekopisy. R eproduku ją  one auto­
m atycznie tekst przekazyw any te legra ficz­
nie i  m ają  zastosowanie w  pracy b iu row e j 
w  wypadkach, gdy koniecznym  jest przekazy­
wanie w iadomości pom iędzy dwoma od leg łym i 
od siebie p unk tam i w  obrębie jedne j in s ty tu c ji 
lu b  z jednej m iejscowości do d rug ie j z m aksy­
malną dokładnością i  k iedy  n ie  można do tego 
celu używać te le fonów  z uw agi na mogące 
ła tw o  powstać w  rozm ow ie te lefonicznej znie­
kształcenia. Są one zatem stosowane np. 
w  przedsiębiorstwach transportow ych i  spedy­
cy jnych, gdzie dyspozycja transportowa, zawie­
rająca zawsze w ie le  danych cyfrow ych, prze­
kazywana jest dalekopisem.

Ostatnio wprowadzono jednak automatyczne 
pisanie tekstu p rzy  zw yk łe j korespondencji 
b iu row e j. Jak w iadomo, l is ty  w ym ien iane  po­
m iędzy ins ty tuc jam i, pisane być mogą w edług 
ustalonego wzoru. W  lis tach tych  zm ienia ją  się 
ty lk o  adresy, daty, ew entua ln ie  n iek tó re  dane 
cyfrowe. Oczywiście is tn ie je  w  każdej in s ty ­
tu c ji co na jm n ie j k ilkadz ies ią t typ ó w  tak ich  
szablonowych lis tów . Otóż dla pisania tak ich  
lis tó w  zastosowano m aszyny piszące automa­
tycznie. Tekst do napisania p rzygotow u je  się 
na taśmach dziu rkow anych lu b  też u trw a lonych  
w  in n y  sposób (np. m atryce lu b  walce z w y t ło ­
czonym tekstem). Po nastaw ien iu m aszyny na 
odpowiedni tekst —  za pociśnięciem guzika —  
maszyna (o napędzie e lektrycznym ) pisze sa­
moczynnie lis t. Część niestandardową tekstu 
dopisuje się ręcznie. Można także drogą sprzę­
żenia k ilk u  maszyn pisać autom atycznie teksty  
w  w ie lu  egzemplarzach.

Wspomnieć należy także o e lektronow e j auto­
m atycznej maszynie do pisania. Maszyna ta  
um ożliw ia  pisanie z o lb rzym ią  szybkością —  
5 w ierszy na sekundę. W  ciągu 5 m in u t maszyna 
może napisać 120000 —  240000 li te r  lu b  cy fr. 
Tak w ie lka  szybkość pisania m ożliw a jes t 
dzięki specjalnej kons trukc ji, k tó ra  um ożliw ia

odb ijan ie  w ie lu  znaków jednocześnie. Maszyna 
zaopatrzona jest w  odpowiednie urządzenie po­
dające z dużą szybkością papier (ciągła taśma). 
Z powodu ta k  w ie lk ie j szybkości pisania m a­
szyna' ta może być ty lk o  używana do odtwa­
rzania tekstów  ju ż  uprzednio napisanych, np. 
do pisania tekstów  podawanych te legraficznie , 
tak  ja k  dalekopis albo p rzy  zapisywaniu da­
nych obliczonych przez e lektronowe maszyny 
do liczenia. Maszyna ta jes t pierwszą próbą za­
stosowania maszyn e lektronow ych do autom a­
tycznego pisania. N ie jest wykluczone, że wo­
bec szybkiego rozw o ju  maszyn elektronowych, 
wynalezione zostaną sposoby szerszego zastoso­
w ania tego typ u  maszyn dla przyspieszenia 
i  u ła tw ien ia  pracy na maszynach do pisania, 
k tó ra  tak  w ie le  czasu za jm u je  w  każdym  biurze.

*
K ró tk i przegląd nowoczesnych środków ko­

respondencji podany w  n in ie jszym  a rty ku le  
posłużyć może do uśw iadom ienia sobie ten ­
dencji rozw o jow ych w  zakresie p racy b iu row e j 
i  środków  technicznych te j pracy. S tw ierdzić  
należy szybki postęp w  k ie ru n ku  coraz w iększej 
m echanizacji, au tom atyzac ji i  stosowania coraz 
w yda jn ie jszych  m etod pracy. Jest to  n ie w ą tp li­
w ie  droga najw łaściwsza do przeprowadzenia 
postu la tu  uspraw ienia pracy b iu row e j. A czko l­
w iek  w  naszych w arunkach zastosowanie w ie lu  
spośród nowoczesnych środków  technicznych 
czy metod pracy nie będzie jeszcze w  c h w ili 
obecnej z różnych przyczyn  m ożliwe, to jednak 
pow inn iśm y starać się je  poznać i  m ieć św ia­
domość k ie ru n kó w  tendencji rozw ojow ych.

Chodzi o to, abyśmy n ie  pozostawali w  ty le  
w  pracach nad postępem w  te j dziedzinie, gdyż 
poprzez stałe ulepszanie metod i środków tech­
n icznych p racy możemy osiągnąć zwiększenie 
w yda jności pracy a tym  samym obniżenie ko ­
sztów u trzym an ia  aparatu biurowego w  adm i­
n is tra c ji ogólnej i  gospodarczej. P ostu la t zaś 
obniżenia kosztów tego aparatu postaw iony 
został jako  jedna z d y re k ty w  I I  Z jazdu PZPR.

Tadeusz Teper

Antoni Jastrzębski

M ożliw ości organizacyjnego w ykorzystan ia  
drukarek b iurow ych „A d rem a"

S to jące w  c h w ili obecnej przed całym  
aparatem adm in is tracy jnym  zadanie 
znacznego obniżenia kosztów w łasnych 
a d m in is tra c ji w iąże się bardzo ściśle 
z ja k  najlepszym  w ykorzystan iem  

istniejącego pa rku  maszyn b iu row ych . Maszyn 
b iurow ych, szczególnie maszyn wysokospraw- 
nych, posiadamy dotychczas stosunkowo mało 
i z tego w zględu przed p racow n ikam i i  k ie ro w ­
n ika m i tych  in s ty tu c ji i  przedsiębiorstw , 
k tó re  ta k im i m aszynam i dysponują, stoi szcze­
gólnie ważne zadanie ja k  na jba rdz ie j ekono­
micznego ich  w ykorzystan ia . U m ie ję tne  zasto­

sowanie i  ca łkow ite  w ykorzystan ie  organ izacyj­
ne m ożliwości technicznych tak ich  maszyn, 
stanow i is to tn y  czynn ik obniżenia kosztów 
w łasnych adm in is trac ji przedsiębiorstwa lub  
in s ty tu c ji.

N iestety, w  w ie lu  w ypadkach można s tw ie r­
dzić, że m aszyny b iu row e są w ykorzystane 
w  m in im a ln ym  stopniu, co bardzo często jest 
spowodowane n ie  ty le  n iedbalstwem , co po p ro ­
stu n iedostatecznym i w iadom ościam i w  ty m  
zakresie osób k ie ru jących  pracą danej in s ty ­
tu c ji, bądź wreszcie niedostateczną znajomością 
m ożliwości technicznych stosowanej maszyny.
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Rys. 1. K lisza  m e ta low a d ru k a rk i b iu ro w e j „A d re m a “ .

Celem tego a r ty k u łu  jest zapoznanie czyte l­
n ikó w  z m ożliw ościam i pełnego w ykorzystan ia  
jednych  z na jbardzie j w ysokosprawnych m a­
szyn b iu row ych, a jednocześnie bardzo często 
n iew łaściw ie  w ykorzys tyw anych  —  to jest d ru ­
karek b iu row ych  „A d re m a “ . D ruka rek  tych, 
różnego typu , jes t w  naszych przedsiębior­
stwach znaczna ilość —  tak, że pełne ich w y ­
korzystan ie  może przynieść w  ska li ogólnokra­
jow e j poważne oszczędności. Należy nadm ie­
n ić  ponadto, że sektor spółdzielczy rozpoczął 
produkc ję  m ałych ręcznych d ruka rek  b iu ro ­
wych, k tó rych  zastosowanie w  przedsiębior­
stw ie  może w  poważnym  stopniu usprawnić 
pracę.

Zastosowanie „A d re m y “ pozwala na mecha­
nizację, a przez to na przyspieszenie i  uspraw­
nienie prac zw iązanych z drukow aniem  róż­
nych, pow tarza jących się danych sta łych na 
wszelkiego rodzaju, w ystaw ianych  w  w ie lu

egzemplarzach, dokum entach i  zestawieniach 
z zakresu ew idencji personalnej, obrachunku 
płac, gospodarki magazynowej, dokum entacji 
warsztatow ej i  innych.

Zasady d z ia łan ia  m aszyn „A d re m a “

System maszyn „A d re m a “ składa się (a) 
z ka rto te k i k lisz  m eta lowych, (b) w y tłacza rk i 
e lektryczne j, (c) d ru ka rk i.

Podstawę całego systemu stanow i klisza me­
ta low a wykonana z b lachy cynkowej o grubości 
około 0,43 m m  i najczęściej spotykanych w y ­
m iarach 55 m m  X  109 m m  (rys. 1). Na k liszy  
te j w ytłacza się potrzebny tekst, a w ięc np. p rzy  
p rzygotow an iu  k lisz  do ew idenc ji personalnej—  
im ię  —  nazwisko i  inne potrzebne p rzy  d ruko ­
w an iu  różnych dokum entów  i  zestawień dane 
ew idencyjne pracownika. Pojemność tekstowa 
k liszy  w ynosi około 400 znaków  p isarskich znor­
malizowanego pisma maszynowego (8— 9 w ie r­
szy i  36— 46 znaków w  w ierszu, w  zależności 
od typ u  czcionek „p e r ła “  lub  „p ica “ ).

Od właściwego rozmieszczenia tekstu  na k l i ­
szy zależy w  dużej m ierze sprawność całego 
systemu. Tekst pow in ien  być rozmieszczony 
w  ten sposób, aby pow ierzchnia k liszy  była. ja k  
na jlep ie j w ykorzystana, dobór danych ew iden­
cy jnych  pow in ien  natom iast być tak i, aby k l i ­
sza m ia ła  ja k  najwszechstronniejsze zastosowa­
nie (do ja k  najw iększej ilości dokum entów). 
Ponadto należy pam iętać o tym , że rozmieszcze­
nie tekstu m usi być identyczne na każdej k liszy. 
Na rys. 2 przedstaw ione jes t przykładow e roz­
mieszczenie tekstu  na k liszy  przystosowanej do 
ew idencji personalnej.

M ie js c e Dane p e rs o n a ln e  -  sym bol S ie rs z

1-10 N r .m a rk i
- 1 2 - 4 5 N azw isko 1

1-10 Kom órka z a t r u d n ie n ią
12-51 Im ię 2
55-56 #  p o d a tk u
1 2 -2 5 Ś ta n o w is k ó
2 7 -50 G rupa 3

Im ię  o jc a
1 -10 D a ta  p r z y ję c ia  do p ra c y

12-51 M ie js c e  z a m ie s z k a n ia *  4
3 3 -45 D a ta  u ro d z e n ia

1 J?łeć: M -m ężczyzna ,K - k o b ie ta
4

6 -1 0
G rupa s t a t y s t . :  F - f iz y c z n y ,U - u m y s ł .
P o z y c ja  t a r y f i k a t o r a 5

12-31 U l i c a , n r . d o m u .h r. lo k .
3 ? ;4 5 M ie js c e  u ro d z e n ia

S ta n  c y w iln y :  Z -ż o n a ty ,M -m ę ż a tk a , 
K -k a w a le r ,P -p a n n a ,W -w d o w ie c /a /  
P - p ra c u ją c a  żona /m ą ż /4

7 -8
N - n ie  p ra c u ją c a  żona /m ą ż / 6 '
I l o ś ć  osób na u trz y m a n iu .

12-31 D z ie c i : r o k  u ro d z e n ia
__3 3 -4 5 P o w ia t  -  m ie js c e  u ro d z e n ia

1 W -s łu żb a  w o jskow a
4 -6 Z w .Z a w .M e ta l.

9 W y k s z ta łc a n ie  o g ó ln e : P -po d s ła w o w e ,
S -ś re d n ie ,W -w y ż s z e  
P rz e s z k o le n ie

7
12-31

- 3 3 -4 5 W ojew ództw o -  m ie js c e  u ro d z e n ia
1 -4 P rz y n a le ż n o ś ć  do p a r t i i :  PZPR,ZSL,

7 -8 P o c h o d ze n ie  s p o łe c z n e : R - ro b o tn ic z e  
C i i - c h ło p s k ie , I p - i n t e l i g e n c ja  p ra c . /

12-31 Zawód w yuczony
3 3 -45 D a ta  z w o ln ie n ia , .z w o ln ie n ie ':  

Z w w -w ym ów ien ie ,żw p -na  w ł.p r o ś b ę ,  
Z w d -d y s c y p lin a rn e .

8

Rys. 2. P rz y k ła d  rozm ieszczenia te ks tu  na k lis z y  „A d re m a “ . K lis za  p rzystosow ana do e w id e n c ji pe rsona lne j.
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Rys. 3. W y tła cza rka  „A d re m a “

Rys. 4. A d re sa rka  (m ała ręczna d ru ka rka ).

Tekst na kliszach w ytłacza  się na specjal­
nych maszynach e lektrycznych  zwanych w y tła ­
czarkam i (rys. 3). Na w ytłaczarkach  nie ty lk o  
można w ytłaczać tekst, ale także wprowadzać 
do niego wszelkiego rodza ju  zm iany i  popraw ki. 
Odbywa się to w  ten sposób, że w ytłaczarka  
anu lu je  n ieaktua lną część tekstu, a na jego

miejsce w p isu je  nowe dane. Można również, do 
ośm iu razy, anulować tekst całej k lis zy  i  na 
jego m iejsce w pisyw ać nowy, w sku tek czego 
jedna k lisza  może służyć przez szereg la t. Tech­
n ika  p racy na w ytłaczarce jes t bardzo prosta 
i  można ją  opanować w  ciągu k ilk u  dni. W praw ­
n y  p racow n ik  p racu je  na wytłaczarce z prze­
ciętną szybkością 2000— 3000 znaków na go­
dzinę (m nie j w ięcej dwa razy w o ln ie j n iż  na 
maszynie do pisania). Przedsiębiorstwa, k tó re  
w ytłaczarek nie posiadają, lu b  też przedsiębior­
stwa mniejsze, dla k tó rych  posiadanie w y tła ­
czarek jest nieopłacalne, mogą korzystać z w y ­
tłaczarek bądź innych  przedsiębiorstw , bądź też 
ze specja lnych spółdzielczych punktów  usługo­
wych.

Rys. S. Ręczna d ru k a rk a  zaopatrzona w  p row adn icę  lis t.
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Poza przygotow aniem  i  w ytłoczen iem  tekstu, 
drugą istotną czynnością przygotowawczą jest 
przygotow anie k lisz  do selekcji, przez założenie 
na n ich  ko lo row ych  kon ików  (na w ie rzchn ie j, 
górnej kraw ędzi k liszy  (rys. 1), bądź też w y tło ­
czenie odpowiednich gniazdek (garbów). K o n i­
kam i (k tó rych  może być do 12) lu b  gniazdkam i 
oznacza się te cechy w edług k tó rych  klisze będą 
najczęściej zestawiane, a w ięc np. podział p ra ­
cow ników  w ed ług  w ydzia łów , zawodów itp .

Poza możliwością se lekcji klisz, należy pod­
kreś lić  jeszcze możność, p rzy  d rukow an iu  
tekstu, w yb ie ran ia  z k liszy  ty lk o  potrzebnych 
dla danego dokum entu jego fragm entów  
(a w ięc np. ty lk o  im ien ia  i  nazwiska pracow ­
nika). P rzy  d rukow an iu  tekstów  podkłada się 
specjalną poduszkę gum ową dociskającą kliszę; 
odpowiednie w ycięcie te j poduszki spowoduje, 
że maszyna nie będzie drukow a ła  n iepotrzeb­
nej, w  określonym  w ypadku, części tekstu.

W  ten sposób przygotowane klisze umieszcza 
się w  określonym  porządku (a lfabetycznym , nu ­
m erycznym  itp.). w  specjalnych segregatorach 
m eta low ych (do 200 k lisz  w  segregatorze). Se­
gregatory te tw orzyć  będą określoną karto tekę 
ew idencyjną przedsiębiorstwa (personalną, m a­
te ria łó w  w  magazynie itp .).

S tworzenie ta k ie j ka rto tek i, aczko lw iek dość 
pracochłonne w  p ierw szym  stadium  czynności 
przygotowawczych, wprowadza do przedsię­
b iorstw a ład organizacyjny, pozwala na u jed ­
nolicen ie i  uspraw nien ie ew idencji i  je j mecha­
nizację, a ponadto zapewnia bezbłędność spo­
rządzanych wykazów , możność szybkie j selekcji 
posiadanego m a te ria łu  i możność u trzym an ia  
go stale w  stanie ak tua lnym .

D rukow an ie  dokum entów  z k lisz  m eta low ych 
odbywa się na maszynach zw anych adresatka­
m i, lu b  w łaśc iw ie j, d ruka rkam i b iu ro w ym i. Ro­
dzajów  tych  d rukarek  jest bardzo w ie le, tu ta j 
w spom nim y ty lk o  o trzech, najczęściej spoty­
kanych.

Najtańsze z n ich  i najprostsze są małe ręczne 
d ru k a rk i (rys. 4), posiadają jednak one dość 
ograniczony zasięg działania. K lisze wkładane 
są do n ich  ręcznie (paczkami po 50 sztuk). Se­
lekc ję  k lisz  przeprowadza sam pracow n ik  d ru ­
ku ją cy  tekst przez w yb ie ran ie  potrzebnych k lisz  
z ka rto tek i. W ydajność tych  maszyn w ynosi 
około 300 sztuk odbitek na godzinę. D rukow ać 
na n ich  można ty lk o  pojedyncze dokum enty 
(adresy, w yw ieszk i itp .), nie nadają się one na­
tom iast do drukow an ia  zestawień.

Zarówno wszystkie dokum enty, ja k  i  zesta­
w ien ia  można ju ż  sporządzać na ręcznych d ru ­
karkach zaopatrzonych w  prowadnicę lis t 
(rys. 5). P rowadnica lis t  jes t to urządzenie poz­
walające na zakładanie do maszyny fo rm u la rzy  
o dowolnej szerokości i  o długości do 65 cm., 
p rzy  czym odstępy m iędzy w ierszam i można do­
w o ln ie  rugować w  granicach od 4 do 80 mm. 
W ydajność tych  maszyn w ynosi od 600 do 1200 
odb itek na godzinę. Do maszyny zakłada się 
ca ły segregator, p rzy  czym klisze przesuwają 
się autom atycznie po naciśnięciu dźw igni. Moż­
na tu  zastosować selekcję optyczną, k tó ra  po­
lega na tym , że p racow n ik  wyłącza autom at 
d ru ku ją cy  p rzy  przesuwaniu się tych  k lisz 
z segregatora (oznaczonych określonym i ko n i­
kam i), k tó re  na danym  zestaw ieniu n ie m ają 
być drukowane.

N a jbardz ie j sprawne z tych  maszyn są d ru ­
k a rk i e lektryczne z automatyczną seiekcją k lisz

D okum entac ja  
p ła c

l i s t a  p ła c  
l i s t a  z a l ic z e k  
K a r to te k a  
K a r ta  zarobkowa 
K o p e rta  na 
p ie n ią d z e

3 8 6 0 1 Adamczewski
M I I I S tan is ław 25

ś lu s a rz  V Józef
15-12.47 Warszawa 21. 9-05

M F 25-5 Targowa 24-1? w.Mienia
Ż P 4 D 48 51 p .Mińsk Maz.
W ZZM P Wr.
PZPR R r o ln i k

I

D okum entacja
w a rs z ta to w a

K a r ta  zegarowa

D okum entac ja  p e rs o n a ln a

R e je s t r  num eryczny p ra cow n ikó w  
K a r ta  do sko ro w id z a  a lfa b e ty c z n e g o  
P e rs o n a ln a  k a r ta  s ta ty s ty c z n a  
K a r ta  obiegowa
l i s t a  u r lo p ó w  wypoczynkow ych 
M ie s ię c z n y  osobowy wykaz zm ian, 
d la  C e n tra ln e g o  Z a rządu  
Z e s ta w ie n ie  g ru p y  w ęg low e j

Z e s ta w ie n ie  d la  w y p o ż y c z a ln i n a rz ę d z i 
Z e s ta w ie n ie  d la  Z .M .P .
Z e s ta w ie n ie  d la  Kasy P ożyczkow ej 
Z e s ta w ie n ie  d la  D z .S o c ja ln e g o  
Różne in n e  za w ia d o m ie n ia  i  za św ia d cze ­
n ia  p e r s o n a ln e ,p r z e p u s tk i , le g ity m a c je  
Różne in n e  w ykazy im ien n e  - d la  ce lów  
w ew nę trznych  i  ze w n ę trz n y c h .

Rys. 7. P rz y k ła d  w yk o rz y s ta n ia  k lis z y  „A d re m a "  z d a n ym i pe rsona lnym i.
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G ł ó w k a  O p e r a c j a

Rys. 8. P rz y k ła d  zastosowania k lis z y  „A d re m a “  d la  d o ku m e n ta c ji w a rsz ta tow e j.

(rys. 6). W ydajność ich  w ynosi od 800 do 2000 
odbitek na godzinę. Selekcja odbywa się auto­
m atycznie (przeprowadza ją  sama maszyna) po 
odpow iednim  ustaw ien iu  ta b licy  połączeń, k tó ra  
powoduje, że maszyna d ru ku je  ty lk o  te klisze, 
na k tó rych  zna jdu ją  się odpow iednie k o n ik i 
lu b  gniazdka.

W yżej w ym ien ione  maszyny mogą być zaopa­
trzone w  specjalne urządzenia dodatkowe (nu- 
m eratory, d a to w n ik i itp .). Ponadto is tn ie ją  ma­
szyny bardzie j skom plikowane, przystosowane 
do specjalnych celów (druku jące z w ie lk ic h  ro i 
papieru, połączone z autom atam i d ruka rsk im i

0 0 1 8  STAL KONSTRUKCYJNA-pręty walcowane 

0 0 3 5  W 70 x 6 x 6000 mm

Rys. 9. P rz y k ła d  w yk o rz y s ta n ia  k a r to te k i m a te ria ło w e j 
z k lis z  m e ta low ych  ,,A d re m a “  do zestaw ień i  d o ku m e n ta c ji 
m agazynow ej. (K a rta  ob liczen ia  tech n iczne j n o rm y  zużyc ia ; 
p la n  zużycia ; w yw ie szka ; k a r ta  e w id e n cy jn a  u p ły n n ie n ia  
m a te ria łu : zam ów ien ie ; p rzychód  z zew ną trz ; w ydaw a n ie  na 
zew ną trz : k a r ta  ilo śc io w a ; k a r ta  l im ito w a ; re je s tr  k a r t  l im i ­
to w y c h  (ko n tro lka ); k a r ty  k a r to te k i ilo śc io w o -w a rto śc io w e j — 
w  księgowości m a te r ia ło w e j; k a r to te k a  w  księgow ości k o ­
sztów  w łasnych ; zestaw ien ie  o b ro tu  m a te ria łow ego  — w  ks ię ­

gowości kosztów  w ła sn ych ; zam ów ien ie  m a te ria łó w ).

itp .), k tó rych  w ydajność dochodzi do 7000 odbi­
tek na godzinę.

Zastosow anie m aszyny „A d re m a “

Jak już  pow iedzie liśm y maszyny ,,A drem a“ 
mogą znaleźć szerokie zastosowanie w  przed­
siębiorstw ie, wszędzie tam, gdzie zachodzi ko ­
nieczność drukow an ia  na różnych dokum entach 
pew nych stale pow tarza jących się danych, bądź 
też drukow an ia  zestawień z danych stałych, do­
kum entów  pow tarza jących się itp .

Podane w  a rty ku le  p rzyk ła d y  dotyczą:
(a) w ykorzys tan ia  opracowanej ka rto te k i 

personalnej z k lisz  m eta low ych dla wszelkiego 
rodza ju  dokum entów  w ystaw ianych  przez dzia ł 
personalny, do dokum entacji zw iązanej z obra­
chunkiem  płac i  dokum entac ji w arszta tow ej;

(b) w ykorzystan ia  k lisz  z w ytłoczonym i na 
n ich  nazwam i części i  operacji do dokum entacji 
w a rsz ta tow e j;

(c) w ykorzys tan ia  ka rto te k i m ateria łow ej 
z k lisz  m eta low ych do zestawień i  dokum en­
ta c ji m agazynowej.

W  przykładach podano w zory k lisz  i  w ym ie ­
niono dokum enty, k tó re  można z n ich  d ruko ­
wać (patrz rys. 7 ,8  i  9).

P rzyk łady  te oparto na doświadczeniach 
p rak tycznych  oraz na pokazie zmechanizowa­
nego obrachunku płac zorganizowanego w  B iu ­
rze W zorcowym  In s ty tu tu  E konom ik i i  O rga­
n izac ji P rzem ysłu. A n to n i Jastrzębsk i
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G
O właściwym  wykorzystaniu  
czasopism fachowych

We w szys tk ich  p ra w ie  zakładach  
pracy i  in s ty tu c ja c h  abonu je  się 

różne czasopisma fachowe. S tw ie r­
dzić je d n a k  m usim y, że w ie le  bardzo  
pożytecznych czasopism fachow ych  
byw a przez za łog i zak ładów  m ało  
czytane. Zdarza się rów nież, że cza­
sopisma te n ie  b yw a ją  wca le czy­
tane. Czasopisma fachow e abono- 
w ane przez zak ład  a n ie  czytane  
przez załogę n ie  spe łn ia ją  swego za­
dania, n ie  osiągają zam ierzonego  
celu. B łę dy  te często spowodowane  
są z łą  organ izacją  ob iegu czasopism. 
W  ja k i sposób w yk o rz y s tu je  się w ła ­
ściw e czasopismo fachowe?

(a) P R Z E G LĄ D  C Z A S O P IS M  F A ­
CH O W YC H . W szystkie  czasopisma 
fachow e przychodzące do zakładu  
p ra cy  p o w in n y  być przeczytane w  
zależności od branż fachow ych  przez 
jednego w zg lędnie k i lk u  p ra c o w n i­
ków  k o m ó rk i wynalazczości. Do p ra ­
cy te j na leży w yb ra ć  n a jb a rd z ie j 
odpow iedn i personel. U kazujące się 
w  czasopismach w ażnie jsze a r ty k u ły

w iążące się pośrednio lu b  bezpośred­
n io  z zakładem  zosta ją  odznaczone 
z rów noczesnym  odpow iedn im  poda­
n iem  nazw iska  p ra co w n ika  czy g ro ­
na p ra co w n ikó w  zak ładu, d la  k tó ­
rych  dany a r ty k u ł p rzedstaw ia  n a j­
w iększą w artość. T y m  sposobem  
u m o ż liw ia  się danem u c z y te ln ik o w i 
ła tw ie jszy  przegląd czasopisma i  ła ­
tw ie jsze  w yko rzys ta n ie  go do celów  
p racy  zaw odow e j i  p ro d u k c y jn e j. 
M ożna to uczyn ić na załączonej do 
egzemplarza kartce , na  k tó re j po­
dane będą s trony  czasopisma i  n a ­
zw iska  p ra co w n ikó w ,' bądź nazwa  
je d n o s tk i o rg an izacy jne j zakładu. 
Może to być zrob ione na egzempla­
rzu , je ś li to n ie  je s t egzem plarz  
przeznaczony do trw a łeg o  przecho­
w ania .

(b) O R G A N IZ A C J A  O B IE G U  
C Z A S O P IS M  F A C H O W Y C H . Na  
podstaw ie tre śc i czasopisma usta la  
się poza s ta ły m i czy te ln ika m i, grono  
kolegów, k tó rz y  dane czasopismo 
m ają  o trzym ać i  zaznaczone d la  n ich
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a r ty k u ły  przeczytać. P ra c o w n ik  ko ­
m ó rk i wynalazczości, ocenia jący  
przydatność i  zarazem  „p rz y d z ie la ­
ją c y  a r ty k u ły “  z o rie n tu je  się w  sto­
sunkow o k ró tk im  czasie o życzeniach  
poszczególnych czyte ln ików .

(c) P IE C Z Ą T K A  O B IE G O W A . Po 
usta len iu  grona czy te ln ikó w  czaso­
pism o o trzym u je  na zew nę trzne j 
os ta tn ie j s tron ie  o k ła d k i lu b  na za­
łączonej w  sposób t rw a ły  ka rtce  p ie ­
czątkę ru b ry k o w ą  sk łada jącą się 
z k i lk u  lu b  k ilk u n a s tu  ru b ry k  w  za­
leżności od ilo śc i dz ia łów  (w yd z ia ­
łó w ) zak ładu  i  trzech rzędów. Czy­
te ln ik ó w  oznaczamy sym bo lam i w y ­
ję ty m i ze schem atu organ izacyjnego  
zakładu.

W  n ie k tó ry c h  w ypadkach  m ożna  
naw et skorzystać ze sk ró tów  na ­
zw isk. C zy te ln icy  w p is u ją  w  k ra tk ę  
pod sw o im  sym bolem  s łużbow ym  
p ieczą tk i ru b ry k o w e j datę p rzeka ­
zan ia czasopisma następnem u czy­
te ln ik o w i. T rzec ia  k ra tk a  każdej r u ­
b ry k i p ieczą tk i ru b ry k o w e j p rze ­
znaczona je s t na  znak czyte ln ika .

(d) K A R T O T E K A  W A Ż N Y C H  A R ­
T Y K U Ł Ó W . Z a n im  czasopisma fa ­
chowe w e jdą  w  obieg pom iędzy czy­
te ln ik ó w , o trzym u je  je  członek k lu ­
bu ra c jo n a liz a c ji i  tech n ik i, p ro w a ­
dzący ka rto te kę  w yb ra n ych  i  w aż­
nych  a r ty k u łó w  przeprow adza jąc ich  
re jes trac ję . R e jestrac ję  w yb ra n ych  
i  w ażnych a r ty k u łó w  lu b  p u b lik a c ji 
przeprowadza się na specja ln ie  do 
tego celu p rzygo tow ane j kartotece. 
K a rto te k a  je s t u łożona w ed ług  pew ­
nego z gó ry  założonego p la n u  opar­
tego na potrzebach zakładu.

K a rto te kę  tę nazyw ać będziem y  
ka rto te ką  tem atową.

K ażda po jedyncza k a rta  k a rto te k i 
tem a to w e j posiadać będzie gó rny  
m arg ines podzie lony sym etryczn ie  na  
je dn akow ą  ilość części, na  k tó rych  
zaznaczać m ożem y tem aty  po dg ru -  
powe. P odz ia ł m arg inesu na części 
m a zastąpić „ k o n ik i"  a lfabetyczne  
lu b  cy frow e , spotykane p rzy  in nych  
karto tekach . Skośny podz ia ł m a rg i­
nesu na części m a u m o ż liw ić  do­
k ła d n y  i  p rze jrzys ty  w g ląd  w  pod­
g ru py  tem atów  ob ję tych  karto teką . 
P odzia ł m arg inesu je s t pom yślany  
w  ten sposób, że po odpow iedn im  ko ­
le jn y m  w p isan iu  podg rup  tem ato­
w ych , zbyteczne po la  zosta ją w ycię te.

W zór k a r ty  k a r to te k i tem a tow e j 
przedstaw ia  załączony rysunek.

Za pomocą k a rto te k i tem a tow e j 
jesteśm y w  stan ie  w  każdej c h w ili 
s tw ie rdz ić  ja k ie  a r ty k u ły  z poszcze­
gó lnych dziedzin  w  p re nu m erow a­
nych  przez nas czasopismach się
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ukazały. K a rto te k a  ta  je s t zatem  sko ­
row idzem  na jw ażn ie jszych  p u b lik a c ji 
in te resu jących  zak ład  pracy. T y tu ły  
czasopism m ożna oznaczać na  k a r ­
tach k a rto te k i w  skrótach.

(e) K A R T O T E K A  C ZASO PISM . 
W  te j karto tece re je s tru je  się obieg 
czasopism. K a r ta  je j da je  w  każdej 
c h w ili odpow iedź na  następujące  
pytan ia : (1) k iedy  wyszło czasopismo 
do obiegu, (2) k tó re  m ie jsca p racy  
i  cz łonkow ie  za łog i dane czasopismo 
o trzym u ją , (3) k ie dy  przypuszcza ln ie  
w ró c i czasopismo z obiegu, (4) gdzie 
je s t ono po ob iegu odłożone.

Pojedyncze k a r ty  k a rto te k i ob ie- 
gow e j są pod w zg lędem  w yko na n ia  
podobne do k a r t  k a rto te k i tem ato­
w e j. W  karto tece ob iegow ej je s t d la  
każdego czasopisma przeznaczona  
jedna karta , na  k tó re j w  gó rne j je j 
części podany je s t ty tu ł czasopisma, 
nazwa w yd a w n ic tw a , s ta li czy te ln icy  
danego czasopisma i  ew en tua ln ie  
da ty  zam ów ienia i  czas do którego  
uregu low ana je s t p renum erata . D la  
czasopism wychodzących raz w  m ie ­
siącu jedna k a rta  k a r to te k i w y ­
starczy na okres około trzech  la t. 
Ze względu na to, że w  założeniu  
p rzy ję to  iż  każdy c zy te ln ik  może 
czasopismo p rze trzym yw ać  ty lk o  trz y  
dn i, ka rto te ka  dosyć dok ładn ie  w y ­
kazuje u  kogo dane czasopismo w  da­
n e j c h w ili się zna jdu je . Jeś li cza­
sopismo czytane byw a przez m ałe  
grono czy te ln ikó w  zak ładu  to z ro ­
zum ia le  jest, że czas p rze trzym yw a ­
n ia  może być odpow iedn io  dłuższy. 
Są w yp ad k i, że po jedynczy c zy te ln ik  
m a życzenie ja k ieś  czasopismo d łu ­
że j prze trzym ać, to  m ożliw ość ta  
m us i is tn ieć  je d n a k  z zastrzeżeniem, 
że dany cz y te ln ik  żądane czaso­
pism o o trzym a po raz d ru g i dopiero  
po czasie norm alnego obiegu  czaso­
pism a po w szystk ich  z góry w yzna­
czonych czyte ln ikach . P rzekazanie

czasopisma danem u c z y te ln ik o w i od­
notow ane zostaje w  kartotece.

Czasopisma, k tó re  przeszły sw ó j 
wyznaczony obieg w ra c a ją  z p o w ro ­
tem  do k o m ó rk i wynalazczości, gdzie 
w ed ług  num erów  i  roczn ikó w  zo­
s ta ją  posegregowane i  odłożone w  ten  
sposób by w  każdej c h w ili b y ł do 
n ic h  w g ląd . K ażd y  członek za łog i 
może czasopisma fachow e w yp oży ­
czać. W ypożyczone być mogą je d y ­
n ie  czasopisma, k tó re  są ju ż  po ob ie­
gu. Zaleca się je d n a k  na cele w y ­
pożyczania p renum era tę  danych cza­
sopism  zdublować, ta k  że obiegowe  
czasopisma w  ogóle n ie  będą w y p o ­
życzane, tw orząc  sta łą  w iadom ą  
kom p le tną  zawsze do w g ląd u  li te ra ­
tu rę . O kres w ypożyczenia czaso­
p ism a us ta la  się np. na siedem dn i. 
Na prośbę czy te ln ika  okres ten  m o­
żna także przedłużyć.

\

W yżej podany p rz y k ła d  organ iza­
c j i  obiegu czasopism opracow any na 
podstaw ie a r ty k u łu  E ry k a  M ocke l 
p t. „F ach ze itsch rifte n  in  der B e triebs­
organ isa tion “  z czasopisma NR D  
„D ie  T e ch n ik “ , zeszyt 8 z ro k u  1953, 
o p a rty  je s t na  dośw iadczeniach w y ­
ję ty c h  z p ra k ty k i.  Opisana o rg an i­
zac ja  obiegu czasopism fachow ych  
je s t n iekosztow na i  n ie  za jm u jąca  
w ie le  czasu. Z w iązana z n ią  praca  
je s t pracą k lu b u  te c h n ik i i  rac jon a ­
liz a c ji zakładu. K oszty k a r to te k i są 
zn ikom e. D ru k i potrzebne do k a r to ­
te k i w ykonać m ożna w łasnym  sposo­
bem  za pomocą pow ie lacza lu b  k o p ii 
na  papierze św ia tłoczu łym . Poprzez 
podany p rz y k ła d  o rg an izac ji obiegu 
czasopism fachow ych  zak ład  może 
opisane w  czasopismach doświadcze­
n ia , pom ysły  rac jon a liza to rsk ie  i  no ­
w a to rsk ie  szybcie j w yko rzystać.

Gedeon K ostka

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

Nowy system prem iowania  
w  przemyśle włókienniczym

W e w rześn iu  b r. zosta ł zastosowa­
n y  w  przem yśle W łók ienn iczym  no ­
w y  system ¡prem iow ania personelu 
inżyn ie ry jno -techn icznego . Celem  te ­
go systemu je s t w zm ocn ien ie  dyscy­
p l in y  aso rtym entow e j. Chodziło  o 
stworzenie z je dn e j ¡strony, bodźców, 
a z d ru g ie j —  san kc ji, aby zak łady  
p ro du kow a ły  w y ro b y  w  ściśle us ta ­
lo n ym  asortym encie.

N o w y  ¡system p re m iow an ia  znacz­
n ie  podw yższa p re m ie  za w yko na n ie  
p lan u  p ro d u k c ji,  je że li zak ład  w y ­
kona  rów no leg le  z p lanem  ilośc io ­
w y m  i  ja kośc io w ym  —  p lan  aso rty ­
m en tow y. W  p rze c iw n ym  w yp a d k u  
p re m ia  się zm niejsza.

System  ten  da je w ie le  korzyści. 
Przede w szys tk im  za k ła d y  le p ie j w y ­
k o n u ją  p la n y  asortym entow e. W

zw iązku  z ty m  pow ażnie zw iększa ją  
się za ro bk i persone lu  in ż y n ie ry jn o - 
technicznego. W zrasta rów n ie ż  w y ­
dajność i  za ro b k i ro b o tn ik ó w  w  w y ­
n i k i  usp raw n ie n ia  o rg an izac ji p racy, 
lepsze p rzyg o to w yw a n ie  m aszyn itd .

O korzyściach , ja k ie  p rzynos i no ­
w y  system  p re m iow an ia  w  przem yś­
le  w łók ie n n iczym  św iadczy p rz y k ła d  
Z a k ła d ó w  P rzem ysłu  Baw ełnianego 
im . K a ro la  L ieb knech ta  w  Łodzi.

Z ak ła d y  te jeszcze w  s ie rpn iu  n ie  
w y k o n a ły  p la n ó w  asortym entow ych. 
W e w rześn iu  ra d y k a ln ie  się zm ien iło . 
F a b ry k a  zaczęła ściśle przestrzegać
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dyscyp linę  aso rtym entow ą —  p ro d u ­
k u ją c  tk a n in y  w e w szys tk ich  w zo­
rach  i  ko lo rach .

P ow ażn ie w z ro s ły  w e  w rześn iu  za­
ro b k i personelu in ż y n ie ry jn o -te c h ­
nicznego. I  ta k  np.: zarobek m a js tra  
G ru g i w zrós ł o 22% w  po rów nan iu  
do za ro bkó w  z s ie rpn ia  b r, m a js tra

Tokarze z Je łczańskich  Z ak ła dó w  
Sam ochodowych zastosow ali w  p ra ­
cy n o w y  nóż-p rzec inak  k o n s tru k c ji 
radzieck iego itoka rza-now a to ra  W ań- 
ku ro w a . U m o ż liw iło  im  to  15-kro tne 
zw iększenie w yd a jn ośc i p racy w  po ­
ró w n a n iu  z w yda jnośc ią  u zysk iw a ­
ną p rz y  stosow aniu zw yk łego  prze­
cinaka.

Nóż-przecina ik k o n s tru k c ji W a ń ku - 
row a  n ie  ła m ie  się p rz y  p ra cy  i  
sk raw a  w ie lo k ro tn ie  szybcie j od do­
tychczas stosowanych. W a ń k u ro w  
zastosował nó ż -p rzec inak  ze s ta li

W  zakładach ¡przemysłu c u k ro w n i­
czego w p row adza  się w  to k u  obecnej 
ka m p a n ii p ro to ty p y  now ych  u rzą ­
dzeń, k tó ry c h  zastosowanie u ła tw i 
pracę ro b o tn ik o m  i  zw iększy je j w y ­
dajność oraz w p row a dza  się nowe 
m etody technolog iczne.

T a k  np. w  c u k ro w n i „G ry fic e “  za­
stosowano spec ja lny  proces techno­
log iczny, u m o ż liw ia ją c y  p ro du kow a­
n ie  iw z w y k ły c h  w a ru n ka ch  c u k ru  o 
ta k ie j jakośc i ja k  ra fin ad a .

P om yśln ie  zda ją  egzam iny w  k i l ­
k u  cuk ro w n ia ch  p ro to ty p y  ulepszo­
nych  b ło tn ia re k , p rz y  k tó ry c h  obec-

W  lis topadz ie  odbyła  się k o n fe ­
re n c ja  pa rty jno -ekon om iczna  w  p ie r ­
wszej w  Polsce huc ie  a lu m in iu m  w  
S kaw in ie , w yb ud ow a ne j i  u ru ch o ­
m ione j f>rzy pom ocy Z w ią z k u  Ra­
dzieckiego.

G łó w n ym  hasłem  k o n fe re n c ji b y ­
ło : „o  lepszą i  tańszą p ro d u k c ję  k ra ­
jow ego a lu m in iu m “ .

M ło da  załoga h u ty  uzyska ła  ju ż  
k i lk a  sukcesów. W  ciągu trzech  m ie ­
sięcy załoga osiągnęła pe łną zdolność 
p ro d u k c y jn ą  urządzeń, u ru cho m io ­
nych  w  p ie rw szym  etapie budow y 
h u ty . Już 7 lis topada b r. h u ta  w y ­
kona ła  zadania p ro du kcy jne , zap la ­
nowane na ro k  bieżący.

D z id k i ro z w o jo w i w spó łzaw odn ic ­
tw a , szczególnie w  okresie p rzyg o to -

P rzem ysł fa rm ace u tyczny  
P rzem ysł fa rm aceu tyczny  w y k o n a ł 

w  ciągu trzech  k w a r ta łó w  br. ro cz - 
n y  p la n  o b n iżk i kosztów  w łasnych .

O k ro ją  o 16%’, K uszkow skiego o 
14%, k ie ro w n ik a  (Przędzalni —  M a r­
c in iaka  i  k ie ro w n ik a  tk a ln i —  Łęgo- 
rza  p ra w ie  o 10%.

W  pa źdz ie rn iku  sy tua c ja  u leg ła  
dalszej popraw ie . Podobnie przedsta­
w ia  się spraw a i  w  in n ych  za k ła ­
dach przem ysłu  w łókienn iczego.

szybkotnące j. N ada jąc jego k ra w ę ­
dzi robocze j odm ienny  ks z ta łt •—- n ie  
zm ien ia jąc  w y m ia ru  noża, po w ię ­
kszy ł długość k ra w ę d z i tnącej.

Nożem W ańku irow a p ra cu ją  ju ż  
wszyscy toka rze  dz ia łu  m echaniczne­
go Je łczańskich  Z a k ła d ó w  Samocho­
dowych. P rzod u jący  toka rz  ty c h  Z a­
k ła d ó w  —  S tan is ła w  K ic iń s k i p rze­
cina bez ostrzen ia noża do 400 „szp i­
le k “  stosowanych do zam ocowania 
k ó ł sam ochodów, podczas gdy, do­
tychczas n ie  m ożna by ło  przeciąć 
w ięce j n iż  30— 40 s ta low ych  szpilek.

n ie  p ra c u je  ty lk o  4 ro b o tn ik ó w  w  
czasie je dn e j zm iany, podczas gdy 
dotychczas p racow ało  12.

W  je d n ym  z zak ładów  sprawdza 
się dz ia łan ie  urządzen ia  do m echa­
nicznego w y ła d u n k u  kam ien ia  w a ­
piennego z wagonów . Jest to  p ie r­
wsze tego ty p u  urządzenie w  p rze ­
m yśle cukrow n iczym .

D o konu je  -się rów n ież  p rób  zasto­
sow ania nowego urządzenia do au to­
m atycznego usuw an ia  sz lak i spod 
k o tłó w , co je s t czynnością p raco­
ch łonną i  ciężką.

w ań  do k o n fe re n c ji p a rty jn o -e k o n o - 
m iczne j, uda ło  się załodze pow ażnie 
obn iżyć koszt p ro d u k c ji jedne j ton y  
a lum in iu m . T ak  np. we w rześn iu  b r. 
koszt p ro d u k c ji to n y  su ró w k i z m n ie j­
szy ł się o 1700 z ł w  po rów nan iu  do 
kosztu, ja k i w y n o s ił bezpośrednio 
po u ru ch o m ie n iu  p ro d u k c ji. Podn ie­
siono też jakość a lum in iu m . D z ięk i 
ty m  osiągnięciom  załoga h u ty  za­
oszczędziła w  okresie p rzyg o tow aw ­
czym  do k o n fe re n c ji ponad 6 m il io ­
n ó w  zł.

W  to k u  k o n fe re n c ji w ytyczono  no ­
w e  zadan ia zm ierza jące do dalszej 
p o p ra w y  na od c in ku  w zrostu  p ro ­
d u k c ji a lu m in iu m , podn ies ien ia  ja ­
kośc i i  oszczędnego gospodarowania.

Z łoży ło  się na to  system atyczne 
p rzekraczan ie  p la n ó w  p ro d u kcy jn ych  
i  w z ro s t w yd a jn ośc i pracy. Jednym  
ze źróde ł tego osiągnięcia je s t też

pomoc p ra co w n ikó w  in ż y n ie ry jn o - 
technicznych, udz ie lana załogom  w  
oszczędnym gospodarow aniu su ro w ­
cam i, zw iększan iu  w yd a jn ośc i u rzą ­
dzeń p ro d u k c y jn y c h  itd .

Na p rz y k ła d  w  Z ak ładach  w  T a r-  
chom in ie  w y d a tn ie  zw iększono w y ­
dajność procesu p ro d u k c ji p e n ic y li­
ny . 7 m ilio n ó w  z ł oszczędności p rz y ­
n ios ło  Z ak ładom  Chem icznym  w  P a­
b ian icach  usp raw n ien ie  p ro d u k c ji r i -  
m ifo n u  (leku  przeciw gruźliczego) 
oraz u ruchom ien ie  syntezy szeregu 
p ro d u k tó w  sprow adzanych do tych ­
czas z zagran icy.
, Do o b n iż k i kosztów  w łasnych  po - 

ważmie p rzyczyn iła  się rea lizac ja  
w n io skó w  zgłoszonych przez p ra co w ­
n ik ó w  przem ysłu  farm aceutycznego 
w  czasie p rzygo tow ań do k o n fe re n c ji 
pa irty jno-ekonom icznych .

Coraz le p ie j rea lizow ane sa w  ty m  
przem yśle p la n y  asortym entow e. W  
p e łn i została opracowana p ro d u k c ja  
tych  leków , k tó ry c h  przedtem  prze­
m ys ł fa rm aceu tyczny  dostarczał w  
n iedostatecznych ilościach.

Stocznia Gdańska

Stocznia Gdańska obn iży ła  w  c ią - 
gu 3 k w a rta łó w  br. p lanow ane kosz­
ty  p ro d u k c ji o b lisko  17 m ilio n ó w  
zł. K oszt budow y s ta tku  pe łn o m o r­
skiego ¡typu „ tra m p “  obniżono w  
bieżącym  ro k u  o 1,5 m il.  z ł w  po­
ró w n a n iu  z ro k ie m  ub ieg łym , a koszt 
bu dow y s ta tk u  ryback iego  ty p u  
„ t r a w le r “  —  o 1 300 000 zł.

Załoga S toczn i G dańskie j p rze­
k roczy ła  w  ty m  czasie o 11 m il io ­
n ó w  z ł roczny  p la n  a k u m u la c ji, dzię­
k i  czemu za liczka  na fundusz zak ła ­
du w yn io s ła  500 tys. zł. Sumę tę  w y ­
da tkow ano na  polepszenie w a ru n k ó w  
b y to w ych  i  nagrody d la  stoczn iow ­
ców.

Załoga S toczni G dańskie j n ie  po­
przesta je  na ty c h  osiągnięciach. Na 
com iesięcznych naradach ana lizu je  
dotychczasowe w y n ik i i  szuka dróg 
dalszego po tan ien ia  bu do w y s ta tków  
¡morskich.

Z a k ła d y  im . S ta lina  w  P oznaniu

Załoga oddz ia łu  W -2 Z ak ładów  
P rzem ysłu  M eta low ego im . Józefa 
S ta lina  w  P oznan iu zm n ie jszy ła  k o ­
szty  p ro d u k c ji k o t ła  do parow ozu 
TY-51 o ponad 28 tys. zł, a to  dz ięk i 
w p row adzen iu  m etody spawania k o - 
k o t ła  zam iast dotychczasowego sy­
stem u n ito w a n ia .

S pawanie k o t ła  po zw o liło  skróc ić  
czas p ro d u k c ji k o t ła  o 7 dn i, w y e li­
m in ow a ło  ciężką i  p racoch łonną ope­
ra c ję  n ito w a n ia  i  p rzyn io s ło  poważne 
oszczędności m ate ria łow e .

K o c io ł spawany je s t pó łto re j to n y  
lże jszy od n itow anego, p rzy  czym  
w y trzym a łość  jego je s t ta  sama.

In ic ja to ra m i zastosowania m etody 
spawania b y l i  ro b o tn ic y ' oddz ia łu  
W -2, rac jo n a liza to rzy  i  no w a to rzy  
p ro d u k c ji.

H u ta  im . L e n ina

Załoga w a rsz ta tu  k o n s tru k c ji h u ty  
im . L e n ina  obn iży ła  koszt je dn e j to n y  
k o n s tru k c ji s ta low e j o ponad 500 zł. 
P rzyczyn iło  się do tego szerokie za­
stosowanie hasła F ranciszka K la j i  —  
„O szczędzajm y i  po lepsza jm y jakość 
p ro d u k c ji na  każde j o p e ra c ji przez 
ca ły  c y k l p ro d u k c y jn y “ .

Stosując noże W ańkurow a zwiększyli 
wydajność pracy

Nowe metody technologiczne 
w  przemyśle cukrowniczym

Konferencja partyjno-ekonomiczna 
w  hucie alum inium  w  Skawinie

Z frontu w a lk i o obniżkę kosztów własnych 
produkcji
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Z zaoszczędzonego przez załogę 
w a rsz ta tu  m a te ria łu  m ożna będzie 
w yp rodukow ać doda tkow o  k i lk a ­
dziesią t ton now ych  k o n s tru k c ji sta­
low ych .

In n y m  w ażnym  elem entem  na od­
c in k u  w a lk i o obniżkę kosztów  w ła s ­
nych  w  w arszta tach k o n s tru k c ji sta­
lo w ych  h u ty  im . Le n ina  są szkoły

P rzem ysł cuk ro w iczy  jes t prze­
m ysłem  w y b itn ie  sezonowym. W  cią­
gu ro k u  w ys tępu ją  tu  dw a  odm ien­
ne okresy p rodukcy jne . N a jw iększe 
nasilen ie  prac p rzypada  na okres 
ka m p an ii. W  ty m  okresie p rzem ysł 
cuk ro w n iczy  po trze bu je  k ilka d z ie s ią t 
tys ięcy ro b o tn ikó w  sezonowych dla  
zrea lizow ania  sw o ich  zadań p lan o ­
w ych . I  trzeba tu  s tw ie rdz ić , że p rzy  
angażowaniu ro b o tn ik ó w  przem ysł 
ten  napo tyka  na poważne trudnośc i.

P rzyczyną tego stanu rzeczy je s t 
n ie  ty lk o  b ra k  rą k  roboczych w  ogó­
le, ja k i is tn ie je  w  naszej, c iągle roz­
w ija ją c e j się gospodarce soc ja lis ­
tyczne j, ale i  to, że poszczególne cu­
k ro w n ie  zapotrzebu ją  nadm ierną  
ilość ro b o tn ik ó w  w  po rów nan iu  
z is to tn y m i potrzebam i.

To nadm ierne zapotrzebowanie w y ­
n ika  z b ra ku  odpow iedn ie j m e tod yk i 
no rm ow an ia  p racy  w  przem yśle cu­
k row n iczym , k tó ra  um o ż liw ia ła b y  
p ra w id ło w e  usta len ie  i  w p row adze­
nie  do p ro d u k c ji technicznych no rm  
pracy. Stosowane dotychczas, z, ro ku  
na rok, no rm y  obsady poszczegól­
nych  stacji, k r y ły  w  sobie poważne 
reze rw y w yda jnośc i pracy.

Z  tych  w zg lędów  Z ak ła d  P rzem y­
s łu  Spożywczego In s ty tu tu  E kono­
m ik i i  O rgan izac ji P rzem ysłu, z in i­
c ja ty w y  i  p rzy  w spó łp racy  C e n tra l­
nego Zarządu P rzem ysłu  C u k ro w n i­
czego, rozpoczął w  d ru g ie j po łow ie  
1952 ro k u  prace zm ierza jące, do op­
racow ania w łaśc iw e j m e to d yk i tech­
nicznego na rm ow an ia  p racy w  prze­
m yśle  cukrow n iczym . O pracowana 
w  w y n ik u  d ług ich  badań m etodyka 
przeszła próbę w  je d n e j z c u k ro w n i 
w  okresie ka m p an ii 1953 roku .

Praca Tadeusza B u ja k a  ogłoszona 
w  n r  18 ..Prac In s ty tu tu  E kon om ik i 
i  O rgan izac ji P rzem ys łu “ , p rzedsta­
w ia  w łaśn ie  opis te j m etodyk i.

A u to r  na w stęp ie  p racy  om aw ia 
znaczenie technicznego no rm ow an ia  
p racy w  przem yśle cukro w n iczym  
w  okresie k a m p a n ii oraz zakres tech ­
n icznych no rm  p racy  i  sposób ich 
w yrażan ia.

kom pleksowego oszczędzania, w  k tó ­
rych  ro b o tn icy  poznają rac jona lne  
m etody w y k o rz y s ty w a n ia  m a te ria ­
łów , ene rg ii itd . W  ciągu niespełna 
p ó łto ra  m iesiąca rob o tn icy , b io rący  
ud z ia ł w  ty m  szko len iu  zaoszczędzili 
ponad 50 tys. zł. Podniosła  sie ró w ­
nież w yda jność  p racy  i  za ro bk i r o ­
bo tn ikó w .

W  następnym  rozdzia le  przedsta­
w ia  ja k  na leży dz ie lić  d la  celów  
technicznego no rm ow a n ia  proces 
p ro d u k c y jn y , i  w y ja ś n ia  podstaw o­
w e po jęc ia  w  ty m  zakresie.

Podobnie w  dalszych rozdzia łach 
au to r op isu je  ja k  na leży dokonać k la ­
s y f ik a c ji zużycia czasu roboczego

Spisy z n a tu ry , zgodnie z zarządze­
n iem  M in is tra  F inansów  z d n ia  20 
lu tego 1953 r., przeprow adza się w  
przeds ięb iors tw ach co n a jm n ie j dw a 
razy do roku . P rzedm io tem  spisu z 
n a tu ry  są ś ro d k i trw a łe  i  obrotow e 
przedsięb iorstw a. Celem spisu z na ­
tu ry  je s t us ta len ie  fak tycznego s ta ­
nu  m a ją tkow ego p rzedsięb iorstw a 
oraz po rów nan ia  stanu rzeczyw is te­
go z da nym i ew idenc ji,' usta len ie  
różn ic  i  ich  przyczyn.

In w e n ta ryza c ja  dokonyw ana w  
przedsięb iorstw ach jes t znacznym  
w y s iłk ie m  organ izacy jnym , i poch ła ­
n ia  poważną ilość roboczo-dni. D la ­
tego bardzo w ażną jes t spraw a odpo­
w iedn iego przygo tow an ia  i  p rzepro ­
w adzania spisu z n a tu ry .

W  pub licys tyce  gospodarczej n ie ­
w ie le  dotychczas m ie jsca poświęcano 
tem u zagadnieniu. * N ie  m ie liśm y  
zwłaszcza w łasnych , o ryg in a ln ych  
p rac w  ty m  zakresie. T rzeba w ięc  
z uznan iem  po w itać  in ic ja ty w ę  P o l­
sk ich  W y d a w n ic tw  Gospodarczych 
udostępnienia zainteresowanem u czy­
te ln ik o w i ks iążk i pośw ięconej om ó­
w ie n iu  o rg an izac ji i  technice doko ­
n yw an ia  spisów  z n a tu ry . Jest n ią  
praca W ik to ra  G orczyńskiego f pt. 
„S pis z n a tu ry  w  p rzeds ięb iors tw ie  
p ro d u k c y jn y m “ .

W  p racy  te j om ów iono spis z na ­
tu ry  te j części ś rodków  obro tow ych,

oraz ja ka  je s t s tru k tu ra  technicznej 
n o rm y  czasu.

P odstaw ow ym i rozdz ia łam i p racy 
są V I  i  V I I .  W  rozdzia le  V I  Tadeusz 
B u ja k  poda je ja k  dokonu je  się ob­
se rw ac ji po m ia ró w  zużycia czasu 
roboczego za pomocą fo to g ra f ii cza­
su roboczego i  chronom etrażu.

W  rozdzia le  V I I  zaś, przedstaw ia  
ja k  należy, na  podstaw ie  dokonanych 
badań, obliczać techniczne n o rm y  
p ra cy : (a) ro b o tn ik ó w  w yko n u ją cych  
in d y w id u a ln e  operacje cyk liczne, (b) 
ro b o tn ik ó w  w yko n u ją cych  zespołowo 
operację cyk liczną , (c) w ie lo w a rs^ ta - 
tow ców , (d) ro b o tn ik ó w  za tru d n io ­
nych  na stanow iskach p ro d u k c ji c ią­
g łe j, (e) ro b o tn ik ó w  za trud n ionych  
w  p ro d u k c ji po tokow e j.

W  zakończeniu p racy au to r om a­
w ia  ja k  na leży p row adzić  arkusz p ro ­
ponow anych usp raw n ie ń  o rgan iza­
cy jno-techn icznych , ka ta lo g  no rm  
i  s tawek, ja k i jes t to k  postępowania 
p rzy  w p row a dza n iu  techn icznych 
n o rm  p racy  oraz ja k  dokonyw ać in ­
s tru k ta żu  p ro du kcy jne go  ro b o tn i­
k ó w  .

Zamieszczona w  zeszycie 18 „P rac  
IE O P “  m etodyka  technicznego n o r­
m ow an ia  pracy, przeznaczona jes t 
bezpośrednio do po trzeb przem ysłu  
cukrow niczego. Może je dn ak  być 
także p rzyd a tną  dla  in n y c h  p rzem y­
s łów  o podobnym  cha rakterze p ro ­
d u k c ji (apa ra tu row e j i  c iąg łe j) np .: 
w  przem yśle chem icznym , tłuszczo­
w ym , fe rm e n ta cy jn ym , go rze ln i- 
czym  i  innych , (tb)

k tó re  zaliczane są do, następujących, 
g ru p  p lanu  k o n t: (a) m a te ria ły  pod­
stawowe, (b) m a te r ia ły  pomocnicze, 
(c) części zapasowe m aszyn i  u rzą ­
dzeń, (d) p rzedm io ty  n ie trw a łe , (e) 
opakowania, (f) zapasy n iep rzem ysło ­
we, (g) m a te ria ły  na cele in w e s ty c y j­
ne, (h) w y ro b y  gotowe, (i) p ó łfa b ry k a ­
ty , ( j)  odpady, (k) tow a ry .

A u to r  om aw ia  w szys tk ie  czynnoś­
ci wchodzące w  sk ład  spisu z n a tu ry  
w  ko le jn ośc i ja k  następu ją  w  czasie 
dokonyw an ia  spisu. A  w ięc  począw­
szy od prac przygotow aw czych , po­
przez organ izacy jne  p rzygo tow an ie  
spisu, dokonan ie spisu, p rze p ro w a­
dzenie k o n tro li i op racow an ie w y ­
n ik ó w , do ostatecznego zakończenia 
spisu (rozw iązan ia  k o m is ji w łącz ­
nie).

W  zakończeniu ks ią żk i „au to r za­
m ieśc ił k i lk a  za łączn ików , w  k tó ­
ry c h  podaje np.: w y tyczne  p rzy  us ta ­
la n iu  nadw yżek  i  n iedoborów , zasa­
dy  i ob liczania m a te ria łó w  w  zw a­
łach, tab lice prze liczeniow e dla  us ta ­
le n ia  w a g i n ie k tó rych  w yro bó w  h u ­
tn iczych  itd . (tb)

* Z dotychczas p rze tłum a czonych  ks ią ­
żek ra dz ieck ich  z tego zakresu na leży 
w ym ie n ić  pracę B. I. P ie s tria ko w a  p t . : 
..In w e n ta ryza c ja  ś ro dków  t rw a ły c h “ , 
PW G 1952 r. Por. recenzję  te.i k s ią żk i 
zamieszczoną w  „E kon om ice  i  O rgan iza­
c j i  P ra c y “  l i r  4 (1953 r.) s tr. 189.

R E C E N Z J E
B I B L I O G R A F I A

Metodyka technicznego normowania pracy 
w  przemyśle cukrowniczym  
w  okresie kam panii

Tadeusz Bujak — Metodyka technicznego normowania 
pracy w przemyśle cukrowniczym w  okresie kampanii. 
„Prace Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemysłu“ — 
zeszyt 18, seria 0,3. Państwowe Wydawnictwa Techniczne, 
Warszawa 1954 r., str. 53, cena zł. 23.

Spisy z natury
w  przedsiębiorstwie produkcyjnym

W iktor Gorczyński — Spis z natury w przedsiębiorstwie 
produkcyjnym. Polskie Wydawnictwa Gospodarcze, Warsza­
wa 1954 r., str. 132, cena 7 zł.
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Cena 7,50 zł
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