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Ignacy Suchanek
\

Analiza procesu monlażu drobnych konstrukcji 
dla potrzeb technicznego normowania pracy*

Poważna ilość zakładów  p racy  w  naszym 
k ra ju  p roduku je  aparaty prądów  sła­
bych, apara ty  teletechniczne, radiowe, 
e lektryczne, mechaniczne, przyrządy 
pom iarowe, m aszyny m iernicze, in s tru ­

m e n ty  optyczne, apara ty  fotograficzne, kinowe, 
zegary, m aszyny b iu row e itp . urządzenia d rob­
nej ko n s tru kc ji. Ogrom na ilość rodza jów  róż­
nych m echanizmów, mnogość sposobów i  celów 
dz ia łan ia  spraw ia, że p rodukc ja  a szczególnie 
montaż d robnych k o n s tru kc ji jes t n ie  m n ie j róż­
norodny i  obszerny n iż  m ontaż maszyn ciężkich. 
U sta lan ie  technicznych no rm  pracy w  p roduk­
c j i  drobnych k o n s tru kc ji ma swoje specyficz­
ne cechy, k tó re  w p ływ a ją  na to, że metoda ich  
usta lan ia  różn i się zasadniczo od m etody tech­
nicznego norm ow ania p racy w  przem yśle m a­
szynowym . Różnice uw idaczn ia ją  się przede 
w szystk im  w  podziale procesu montażowego na 
e lem enty i  k la s y fik a c ji czynności m ontażowych.

W  n in ie jszym  a rty k u le  za jm iem y się analizą 
procesu montażowego.

Proces technologiczny montażu 
i jego części składów#

W  celu usta len ia  technicznych n o rm  p racy  
n iezbędnym  jes t poznanie i  szczegółowa analiza 
procesu produkcyjnego.

Rozbicie procesu produkcy jnego  na e lem enty 
pozw o li nam  na usta len ie  w łaśc iw e j o rgan izac ji 
p racy i  techn icznych  n o rm  pracy.

Procesem p ro d u k c y jn y m  nazyw am y zespół 
działań, w  w y n ik u  k tó ry c h  surow iec, m a te ria ł 
lu b  p ó łfa b ry k a t przekszta łca się w  go tow y w y ­
rób. Proces p ro d u kcy jn y  składa się z szeregu 
innych  procesów ja k : (a) proces magazynowa­
nia, (b) proces transportow y, (c) proces przygo­
towawczy, (d) proces technologiczny, (e) proces 
k o n tro ln y , itp .

* W  po przed n im  num erze  „E k o n o m ik i i  O rg a n iza c ji P ra c y “  
zam ieśc iliśm y a r ty k u ł d r  inż. B ro n is ła w a  B iege le isena-Ze la - 
zow skiego p t. Cele i  zadania p ra co w n i technicznego n o rm o ­
w a n ia  p ra cy  p rz y  In s ty tu c ie  E k o n o m ik i i  O rg a n iza c ji P rze­
m yś lu . B y ł to  p ie rw szy  z zapow iedz ianych a r ty k u łó w  po­
św ięcony do tychczasow ym  os iągnięc iom  w yże j w spom n iane j 
p racow n i. W  num erze  n in ie js z y m  d ru k u je m y  dalsze trz y  a r­
ty k u ły :  Ignacego Suchanka „A n a liz a  procesu m ontażu  d ro b ­
n ych  k o n s tru k c ji d la  po trzeb  technicznego no rm o w a n ia  p ra ­
c y “ , H a lin y  P a w lik o w s k ie j „Sposób usta lan ia  n o rm a tyw ó w  
d la  p rac  m on tażo w ych  na p rz y k ła d z ie  po łączeń g w in to w y c h “  
1 M a r ii Id z ik o w s k ie j „A p a ra ty  i  u rządzen ia  p ra co w n i tech ­
nicznego no rm o w a n ia  p ra c y “ . (Red.)

Spośród w ym ien ionych  procesów na jba rdz ie j 
is to tn ym  d la  technicznego norm ow an ia  pracy 
jest proces technolog iczny ponieważ proces ten 
absorbuje w  naszej gospodarce narodow ej n a j­
w iększe nak łady  p racy  żyw e j.

Procesem techno log icznym  nazyw am y tę 
część procesu produkcyjnego, k tó ra  jes t zw ią ­
zana bezpośrednio ze zm ianą ksz ta łtu , w ym ia ­
ró w  i  w łasności fizyko -chem icznych  m a te ria łu  
poszczególnych części produkowanego urządze­
n ia  lu b  łączeniem  tych  części w  określony ze­
spół lu b  w yrób .

Z powyższego określenia w yn ika , że proces 
m ontażow y jes t procesem technologicznym .

W  procesie technologicznym  montażu (w p ro ­
d u k c ji se ry jne j lu b  masowej) n ie  zachodzi 
ju ż  w  zasadzie żadna obróbka przedm iotów , 
a je d yn ie  składan ie  ich  w  określony zespół, spo­
łecznie użyteczny, a zatem zachodzi techno lo­
g iczn ie  uzasadniona zm iana położenia danego 
p rzedm io tu  w  stosunku do innego p rzedm io tu  
u trw a lo n a  przez połączenie.

Procesem techno log icznym  m ontażu nazyw a­
m y część procesu produkcyjnego, określoną 
zespołem operac ji kon iecznych do złożenia 
w szystk ich  części i  zespołów dla o trzym an ia  go­
towego w yrobu .

A  w ięc proces technolog iczny montażu, k tó ry  
w  dalszym  ciągu tego a rty k u łu  nazywać bę­
dziem y procesem m ontażow ym , ma na celu 
uzyskanie zestawów, zespołów i  go tow ych w y ­
robów  z poszczególnych części.

Podział rzeczowy montażu

Każda maszyna, m echanizm  lu b  ko ns trukc ja  
składa się z oddzie lnych zespołów, zestawów, 
w ęzłów  oraz po jedynczych części. N a jp rostszym  
elem entem  sk ładow ym  danego w yro b u  jes t 
część, np. w k rę t, p ły tka , nakrę tka , sworzeń itd .

E lem ent m ontażow y składa jący się z dwóch 
części połączonych ze sobą, s tanow i podstawo­
w ą grupę montażową, k tó rą  możemy nazwać 
„w ęz łem  m ontażow ym “ .

E lem ent m ontażow y sk ładający się z k i lk u  
części, pow iązanych w za jem n ie  łączącą je  czę­
ścią tw o rzy  grupę m ontażową drugiego rzę­
du, k tó rą  możemy nazwać zestawem m on­
tażowym . Zestaw  m ontażow y może być p rze­
chow yw any, przem ieszczany i  p rzekazyw any
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do dalszego m ontażu, ja ko  jedna całość. Połą­
czenie zestawów z poszczególnym i częściami 
lu b  w ęzłam i da nam  w  rezu ltac ie  grupę m on­
tażową trzeciego rzędu, k tó rą  możemy nazwać 
zespołem m ontażowym .

W  w y n ik u  dalszego składania węzłów , zesta­
wów , zespołów i  łączenia ich  w  jedną całość, 
o trzym u je m y grupę m ontażową czwartego rzę­
du, k tó re j nazwę można us ta lić  zależnie od spe­
c y f ik i gałęzi przem ysłu.

Należy zaznaczyć, że pojęcia w yn ika jące  z te ­
go podz ia łu  montowanego w yrobu , są po jęc iam i 
um ow nym i i  w ystępow anie ich  w  ta k ie j k o le j­
ności zależne będzie od rodza ju  p ro d u kc ji.

W  procesie m ontażow ym  przedm io t m onto­
w any n ie  zawsze będzie p rzechodził w szystk ie  
fazy w ym ien ione  w  rzeczowym  podzia le  m on­
tażu. Często spo tykam y w  p raktyce , że w y ro ­
bem go tow ym  fa b ry k i są n ie  ty lk o  całe maszy­
n y  lecz rów n ież oddzielne zespoły lu b  zestawy. 
Tak np. d la  zakładu produkującego g ło śn ik i ra ­
diowe, k tó re  są dostarczane zakładom  rad io -

Rys. la . M ontaż s łu ch a w k i te le fo n iczn e j nowego ty p u  — po­
lega jący  na s to p n io w ym  sk ła d a n iu  e lem en tów  w  je d n o s tk i 

m ontażow e coraz w yższych  rzędów.

Rys. Ib . M ontaż s łu ch a w k i te le fon iczne j starego ty p u  — cha­
ra k te ry z u ją c y  się k o le jn y m  dołączaniem  poszczególnych czę­

ści do części p rzew odn ie j.

w ym , g łośn ik  będzie go tow ym  w yrobem , na to ­
m iast g łośn ik i produkow ane w  zakładzie  ra d io ­
w ym  będą zespołami.

W  in n ych  przypadkach, om ów ione w yże j po­
jęcia, są n iew ystarcza jące do określenia rzeczo­
wego podzia łu  danego w yrobu , wobec tego 
stosowane są często pojęcia  dodatkow e ja k : 
podzestaw, podzespół itp ., k tó rych  określenie 
zależne jes t od stopnia złożoności danego w y ­
robu i  rodza ju  p ro d u kc ji.

Złożoność m ontażu określam y: (a) ilością e le ­
m entów  wchodzących w  skład danego w yrobu , 
(b) stopniem  skom plikow an ia  używ anych na­
rzędzi i  przyrządów , (c) dokładnością pom iarów .

Złożoność m ontażu na jle p ie j jest ro zp a try ­
wać z p u n k tu  w idzen ia  danej operac ji m onta­
żowej. R ozróżniam y 3 stopnie złożoności ope­
ra c ji m ontażowej: (a) montaż prosty, (b) montaż 
średnio-złożony, (c) m ontaż złożony.

Do m ontażu prostego możemy za liczyć m on­
taż 3 lu b  4 części składowych, k tó ry  n ie  w y ­
maga skom p likow anych  narzędzi, p rzyrządów  
lu b  dokładnych pom iarów .

Do m ontażu średnio-złożonego możemy za li­
czyć m ontaż 5 do 8 części sk ładow ych dokonany 
bez skom p likow anych  narzędzi roboczych i  n ie 
w ym agający dokładnych  p rzyrządów  pom ia ro ­
wych.

M ontaż złożony cha rak te ryzu je  się bądź w y ­
soką liczbą m ontow anych części na danym  sta-
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Rys. 2. Schemat montażu szczotki poziomej wybieraka skokowo-obrotowego

now isku  roboczym , bądź używ an iem  w  pracy 
skom plikow anych narządzi, p rzyrządów  oraz 
dokładnych  pom iarów .

Systemy montażu
W  p rak tyce  spotykam y przew ażnie dwa sy­

stem y m ontażu różniące sią sposobem ukszta ł­
tow ania, z poszczególnych części gotowego w y ­
robu.

P ie rw szy system —  polega na s topn iow ym  
sk ładan iu  e lem entów  w  je d n o s tk i m ontażowe 
coraz wyższych rzędów, a w ięc: łączenie czę­
ści w  samodzielne zestawy, zestawów w  ze­
społy itd . aż do uzyskania gotowego w yro b u  
(rys. la ).

System d ru g i —  cha rak te ryzu je  się ko le jn ym  
dołączaniem  poszczególnych części do części 
przew odnie j stanowiącej bazę np. korpus kon­
s tru k c ji (rys. Ib).

O stosowaniu pierwszego czy drugiego syste­
m u w  p ro d u k c ji decyduje prżede w szystk im  
ko n s tru kcy jn e  rozw iązanie e lem entów  składa­
jących  się na dany w yrób . Należy jednak  za­
znaczyć, że p rzy  m ontażu w yro b ó w  o poważ­
n ie jszych rozm iarach i  wadze, ta k ich  ja k  samo­
chód, samolot, parowóz itp . ba rdz ie j ekono­
m iczny jes t system p ierw szy. Skraca on czas 
montażu, u ła tw ia  lepsze w yko rzys tan ie  u rzą­
dzeń u ła tw ia  tra n sp o rt oraz zm niejsza ogólną 
pow ierzchn ię  zajm owaną przez w y d z ia ł m onta­
żowy.

M ontaż ta k ich  w y ro b ó w  ja k : urządzenia ra ­
diowe, p rze łączn ik i samochodowe, urządzenia 
te letechniczne itd ., dokonyw any jest, ja k  je d ­
nym , ta k  i  d ru g im  systemem, a najczęściej spo­
tyka m y  równoczesne w ystępow an ie  w  procesie 
m ontażow ym  obydw u w yże j opisanych syste­
mów. K tó ry  z n ich  jes t lepszy trudno  określić, 
zależy to przede w szystk im  od tego ja k  dalece 
k o n s tru k to r u w zg lędn ił p rzy  p ro je k to w a n iu  
„technolog iczność k o n s tru k c ji“ poszczególnych 
części i  e lem entów. Na tem at „techno log iczno- 
ści k o n s tru k c ji“  zna jdu jem y coraz w ięcej po­
z y c ji w  lite ra tu rz e  techn iczne j, można ty lk o  
wspom nieć że chodzi tu  o ko ns trukc je  tan ie  
i  ła tw e  w  montażu, n ie  zatracając n a tu ra ln ie  
w ysok ie j k lasy jakości w yrobów .

D la  dokonania ana lizy  procesu montażowego 
celowe jes t u łożenie schematów m ontażow ych 
elem entów  w yrobu .

Schemat montażowy elementów wyrobu
Pracę rozpoczynam y od oznaczenia każdej 

części zestawu lu b  zespołu prostokątem . W  gór­
ne j części p rostokąta podaje się znak części, 
k tó ry  pow in ien  odpowiadać znakow i użytem u 
na rysunkach, po stron ie  p raw e j —  liczbę czę­
ści, k tó re  będą łączone podczas montażu, 
a w  części dolnej nazwę te j części. U k ład  
porządkow y p rostoką tów  odpowiada ko le jności 
składania.

Przed opracowaniem  schematu należy okre­
ś lić  przew odnie części zestawów i  zespołów. 
P rzew odnią  częścią zestawu nazyw am y tę część 
od k tó re j zaczyna się m ontaż zestawu. Podobnie 
p rzew odn ią  częścią zespołu lu b  w y ro b u  jes t ta 
część lub  zestaw, od którego zaczyna się m on­
taż zespołu lub  w yrobu . P rzyk ła d  sporządzania 
ta k ich  schematów przedstaw ia  rys. 2. Schematy 
w skazu ją  nam, w  ja k ie j ko le jnośc i należy kom ­
p le tow ać oddzielne zespoły i  c a łko w ity  w y ró b  
co pozwala z ko le i na opracowanie w łaśc iw e j 
o rgan izac ji procesu montażowego.

Analiza organizacji pracy montażu
W  obecnym stanie te ch n ik i m ontaż maszyn, 

a w  szczególności montaż d robnych ko n s tru kc ji, 
dokonyw any jes t jeszcze w  sposób p ry m ity w n y , 
t j .  w yko n yw a n y  ręcznie bez pom ocy odpow ied­
n ich  maszyn i  urządzeń. Do c h w ili obecnej n ie ­
w ie lka  ilość prac m ontażow ych u leg ła  mecha­
n izac ji, toteż prace m aszynowo-ręczne na w y ­
dzia łach m ontażow ych należą do rzadkości.

Rys. 3. Szczotka poziom a w yb ie ra ka , k tó re j schem at p rzed­
s taw iono na rys. 2. Oznaczenia: (1) ko rpus  szczotki, (2) pod-r 
k ła d k i,  (3) ko ń có w k i, (4) szczotki, (5) p ły tk a  izo la cy jn a , 

(6) w k rę ty ,  (7) tu le jk i.
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Należy także zaznaczyć, że zakłady p racy  
przem ysłu  te le  i  radiotechnicznego za trudn ia ją  
na w ydz ia łach  m ontażow ych około 40% swoich 
załóg. Podobnie ma się rzecz w  przem yśle 
optycznym . W  ta k ie j sy tu a c ji w łaściw a organ i­
zacja p racy m ontażu jes t jednym  z zasadni­
czych czynn ików  decydujących o w yda jności 
w ydz ia łu  montażowego i  kosztach w łasnych 
p rodukc ji.

O rganizacja  m ontażu zależy od w ie lkośc i 
i  typ u  p ro d u kc ji, pracochłonności procesu m on­
tażowego i  złożoności tego procesu. W  p ro d u k ­
c ji jednostkow e j m ontaż w yko n u ją  m on te rzy 
i  ślusarze o w ysok ich  kw a lifika c ja ch , dobrze 
obeznani z w a ru n ka m i p racy  m aszyny. W  p ro ­
d u k c ji se ry jne j m ontaż dz ie lim y  na m ontaż ze­
społów  i  m ontaż ogólny. W  ty m  w ypadku  p ro ­
ste prace m ontażowe w yko n u ją  p racow n icy  
o niższych kw a lifika c ja ch .

W  p ro d u k c ji masowej m ontaż dokonu je  się 
systemem potokow ym , a.każdy ro b o tn ik  w y k o ­
nu je  ty lk o  jedną, stale pow tarza jącą się ope­
rację.

O peracja jes t to część procesu montażowego 
w ykonyw ana  na je d n ym  stanow isku roboczym  
przez jednego lub  k i lk u  ro b o tn ikó w  na określo­
n ym  przedm iocie  p racy  bez p rze rw y . Operacja 
jes t zasadniczym ogniw em  procesu m ontażowe­
go, gdyż proces ten odbyw a się przez przejście 
p rzedm io tu  m ontowanego przez szereg zw iąza­
nych z sobą operacji. D latego też operacja sta­
now i podstawową jednostkę p lanow an ia  p ro ­
d u k c ji i  jes t bezpośrednim  przedm iotem  tech­
nicznego norm ow an ia  pracy. Na operacje roz­
b ija m y  n ie  ty lk o  proces m ontażowy, ale w szyst­
k ie  procesy zachodzące w  procesie p ro d u k c y j­
nym .

W  zakładach gdzie m ontaż zorganizow any 
jes t systemem po tokow ym  proces m ontażow y

dz ie lony  jes t na operacje z p u n k tu  w idzen ia  ich  
pracochłonności i  dostosowania ich  w ie lkośc i do 
w ie lkośc i tak tu . W  celach technicznego norm o­
w ania  p racy operację m ontażową rozb ijam y  na 
mniejsze e lem enty ja k  zabiegi, czynności, ru ­
chy robocze, ruchy  elem entarne.

Zabieg m ontażow y —  jes t to część operac ji 
m ontażowej będąca określonym  zespołem czyn­
ności m ontażow ych n iezbędnych d la  u tw o rze ­
nia zestawu montażowego. Zależnie od kon­
s tru kcy jn ych  w łaściwości danego w yro b u  roz­
różn iam y proste i złożone zestawy montażowe, 
a także proste i  złożone zabiegi, p rzy  czym za­
b ieg i złożone będą odpow iedn ik iem  pojęcia „ze­
społu zabiegów“ używanego p rzy  ana liz ie  p ro ­
cesu obróbk i skraw aniem . Należy zaznaczyć, że 
w  w ie lu  p rzypadkach w ykonan ie  jednego za­
biegu może stanow ić operację.

Czynnością m ontażową —  możemy nazwać 
ca łokszta łt e lem entarnych dzia łań robo tn ika , 
w  w y n ik u  k tó rych  pow sta je  węzeł m ontażowy. 
O kreślen ie  m ontażow ych czynności zależy od 
m etody ukszta łtow an ia  węzła montażowego. 
W ęzeł może być w ykonany  różnym i sposobami: 
(a) ustaw ienie jednego deta lu  na drug i, (b) na­
sadzenie obe jm ujące j części na obejm owaną lub  
wsadzenie obejm owanej części w  obejmującą, 
(c) nakręcanie części jedną na drugą lu b  połą­
czenie ich  sworzniem , itd .

Ruch roboczy —  obe jm u je  pewne zakończone 
celowe, proste dz ia łan ie  ta k ich  organów  ciała 
ludzkiego, ja k  np. ręka, noga, tu łów .

Podzia ł procesu montażowego do ruchów  sto­
suje się w  p ro d u k c ji po tokow e j, gdzie ze w zg lę­
du na harm onizację  poszczególnych operacji 
danej l in i i  analiza ta jes t konieczna. Pozwala 
bow iem  na w ye lim inow an ie  zbędnych ruchów , 
co prow adzi do skrócenia czasu trw a n ia  po­
szczególnych czynności.

Rys. 4. M ontaż p o d p o ry  lew e j 
z korpusem  w yb ie ra ka .
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Rys. 5. M ontaż p o dpo ry  p ra w e j 
z ko rpusem  w yb ie ra ka . Rys. 6. M ontaż p o d s ta w k i do ln e j 

z podporam i.



Na ruch  roboczy składa się jeszcze szereg ru ­
chów elem entarnych, ta k ich  ja k  sięganie, prze­
noszenie, chw ytan ie  itp .

Ruch e lem entarny —  jes t na jm n ie jszą  w y ­
m ie rną  częścią operac ji m ontażowej.

Is to ta  podzia łu  operac ji m ontażowej na ele­
m enty  uw idoczn i się n a jle p ie j na p rzyk ładz ie . 
W eźmy pod uwagę operację dokonyw aną przy  
m ontażu w yb ie raka  skokowo - obrotowego. 
Zm ontow any w yb ie ra k  stanow i zespół autom a­
tyczne j ce n tra li te le fon iczne j. R ozpatryw ana 
przez nas operacja ma na celu: połączenie w k rę ­
tam i, korpusu z podporą lew ą i  podporą p raw ą 
oraz połączyć za pomocą śrub i  nakrę tek  pod­
stawkę dolną z podporam i. D la  zobrazowania 
is to ty  podzia łu  operac ji m ontażowej na elemen­
ty  podany jes t k ró tk i opis m etody p racy stoso­
w anej p rzy  w yko n yw a n iu  te j operacji.

P racow n ik  rozpoczyna pracę w zięciem  k o r­
pusu ze sto łu  i  zam ocowaniem  go w  przyrządzie  
(im adło). Następnie b ierze i  us taw ia  podporę 
nad o tw o ram i w  korpusie , b ierze w k rę ty  
i  w kręca je  w krę tak iem , zam ocowując n im i 
podporę. T a k i sam proces zachodzi p rzy  po łą­
czeniu z korpusem  w yb ie ra ka  podpory p raw e j. 
W  dalszej ko le jnośc i ro b o tn ik  dokonu je  po łą­
czenia podstaw ki do lne j z podporam i. B ierze 
podstawkę i  dw ie  śruby ustaw ia  podstawkę na 
podporach, w k łada -ś ruby  w  o tw o ry  podstaw ki 
i podpory lew e j, b ierze n a k rę tk i i  nakręca je  
ręką na śruby.

Podobnie rzecz ma się z podporą prawą. Na­
stępnie k luczam i szto rcow ym i dokręca poszcze­
gólne na k rę tk i.

Z powyższego opisu można w yraźn ie  rozróż­
n ić  is tn ien ie  w  te j operac ji trzech zabiegów:
(1) połączenie podpory lew e j z korpusem  (rys. 
4); (2) połączenie podpory p raw e j z korpusem  
(rys. 5); (3) połączenie podstaw ki do lne j z pod­
poram i (rys. 6).

P rzy  zabiegu połączenia podpory p raw e j 
z korpusem  w ed ług  podanej d e fin ic ji w ys tępu ją  
następujące czynności: (1) ustaw ienie podpory 
do zamocowania, (2) połączenie w krę tem , (3) po­
łączenie w krę tem , (4) połączenie w krę tem .

W zięcie podpory, w k rę ta ka  lu b  w k rę tó w  nie 
jes t czynnością —  są to ruchy  robocze, k tó re  
w a ru n ku ją  dokonanie danej czynności. D la  
p rzyk ła d u  posta ra jm y się rozb ić jedną z w yże j 
w ym ien ionych  czynności na m niejsze elem enty,
a w ięc ruchy  robocze. W eźmy pod uwagę czyn­
ność „połączenie w k rę te m  A “ :

Zachodzą tu  następujące ruchy  robocze

ręka lewa ręka prawa

(a) bierze podporę
(b) trzym a  podporę
(c) ustaw ia podporę 

nad korpusem
(d) trzym a  podporę

(a) bierze w k rę t 
(fc>) w k łada  w k rę t w  

o tw ó r podpory
(c) bierze w krę tak
(d) w kręca  w krę t.

Jak w y n ik a  z zestaw ienia tych  ruchów  w szy­
s tk ie  one w  sum ie mogą dać e fekt, o k tó ry m  
m owa w  d e fin ic ji czynności, żaden natom iast 
z osobna w z ię ty  n ie  jes t czynnością, a ruchem  
roboczym , k tó ry  można podzie lić  na ruchy  ele­
m entarne, np. ruch  „b ie rze  podporę“ składa się 
z następujących ruchów  e lem entarnych: (1) się­
ga po podporę, (2) chw yta, (3) przenosi podporę 
nad korpusem  w yb ie raka .

P ra w id ło w y  podzia ł procesu montażowego ną 
operacje ma podstawowe znaczenie d la  p ro je k ­
tow an ia  procesu montażowego i  o rgan izac ji 
p rodukc ji.

Podzia ł operac ji na dalsze e lem enty, ja k  za­
bieg i, czynności, ruchy  robocze, ma poważne 
znaczenie d la  o rgan izac ji m iejsca p racy oraz 
usta len ie  p ra w id ło w e j i  rac jona lne j m etody 
pracy.

Ignacy  Suchanek

Halina Pawlikowska ~

Sposób ustalenia normatywów czasu dla prac 
montażowych ręcznych na przykładzie połączeń 
gwintowych

O pracowanie technicznych norm  cza­
su metodą analityczno-obliczeniow ą 
jest oparte na stosowaniu no rm a ty ­
w ów  dla poszczególnych czynności. 
N o rm a tyw y  ustala się w  oparciu  o do­

świadczenie p rzodow ników  pracy, rac jona liza­
to rów  p rodukc ji, postępową technologię i  wciąż 
wzrastające wyposażenie techniczne p ro d u kc ji 
oraz pełne w ykorzystan ie  czasu roboczego. Od 
ty p u  p ro d u kc ji uzależniona jest dokładność n o r­
m a tyw ów  i  stopień ich  zróżnicowania. Po usta­
len iu  typ u  p ro d u kc ji p rzystępu jem y do podzia­
łu  procesu technologicznego na elem enty. D la  
p ro d u kc ji masowej i  w ie lko se ry jn e j dokonu je­
m y  podzia łu  procesu na proste czynności, dla 
k tó rych  następnie opracowuje się no rm a tyw y.

P rodukc ja  masowa i  w ie lkose ry jna  wym aga 
na jbardz ie j szczegółowego opracowania norm a­
tyw ów , ponieważ n o rm y  dla tych  typ ó w  p ro ­
d u k c ji muszą być bardzo dokładne. P rzy  dużej 
specjalności stanow isk roboczych i  dużej po­
w tarza lności ¡tych samych operacji naw et n ie ­
w ie lk i b łąd p rzy  ob liczaniu no rm y może spowo­
dować poważne sku tk i p rzy  us ta lan iu  zdolności 
p rodukcy jne j stanow isk roboczych.

Przedm iotem  badań prowadzonych przez 
grupę pracow n ików  naukow ych In s ty tu tu  EOP 
b y ły  prace montażowe. Po przeprowadzeniu 
k la s y fik a c ji czynności m ontażowych w y b ra li­
śm y d la  p rzyk ładu  czynność z zakresu połączeń 
gw in tow ych : „w kręcan ie  w k rę tu  w krę tak iem  
ręcznym “ .
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Pracę podz ie liliśm y na dw ie  części: (1) zbie­
ran ie  i  opracowywanie m a te ria łów  w  w a run ­
kach labo ra to ry jn ych , (2) zb ieranie i  opraco­
w yw an ie  m a te ria łów  w  w arunkach p ro d u kcy j­
nych.

M a te ria ły  opracowane w  labo ra to rium  służą 
do usta lenia czynn ików  w p ływ a jących  na czas 
trw a n ia  czynności. M a te r ia ły  zebrane w  pro­
d u k c ji stanow ią ostateczny m a te ria ł do ustale­
n ia  czasu trw a n ia  danej czynności.

Ponieważ usta lenie no rm a tyw ów  pow inno 
odbywać się w  przodujących w arunkach orga­
nizacyjno-technicznych, dlatego nasze badania 
labo ra to ry jn e  rozpoczęliśmy od usta lenia przo­
dującej m etody pracy oraz w łaśc iw e j organiza­
c ji stanowiska roboczego, a następnie przystą­
p iliś m y  do usta lenia czynn ików  w p ływ a jących  
na czas trw a n ia  czynności.

P rzy  połączeniach g w in tow ych  w  montażu 
drobnych k o n s tru kc ji w ystępu ją  przede wszyst­
k im  w k rę ty  o gw in tach  m etrycznych  i  nasze 
badania dotyczą tego rodza ju  w krę tów . Czyn­
n ikam i, k tó re  w  znacznym stopn iu  w p ływ a ją  
na czas, są przede w szystk im  w łasności tech­
niczne w krę tu .

W k rę ty  o gw inc ie  m e trycznym  różnią się 
m iędzy sobą: (a) długością nagw in tow ania , 
(b) średnicą, (c) skokiem , (d) kszta łtem  łba.

Należy zaznaczyć, że w  p rak tyce  n ie  długość 
nagw in tow an ia  decyduje o czasie trw a n ia  czyn­

ności, ale długość na jaką  w kręca się w krę t. 
Często zdarza się, że w k rę ty  np. o długości na­
gw in tow an ia  6 m m  w kręca się na długość 4 mm, 
ponieważ proces technologiczny wym aga nało­
żenia podkładek.

Prace labo ra to ry jn e  prowadzonfe w  celu w y ­
k ry c ia  i  usta lenia czynn ików  rozpoczęliśm y od 
badania w p ły w u  długości w kręcan ia  na czas. 
W  ty m  celu w yb ra liśm y  dowolną średnicę 
i  u s ta liliśm y  różne długości wkręcania, a za 
m aksym alną długość p rzy ję liśm y  4 X  średnica. 
Następnie dokona liśm y pom iarów  czasu za po­
mocą chronogra fu  i  p rzyrządu z kom órką fo to - 
elektryczną. W y n ik i chronom etrażu dla średni­
cy 3 m m  (skok 0,5) podaje tab. 1.

Tab. 1

długość wkręcania 
w mm czas w minutach

i 0,16
. 3 0,22
5 0,28
8 0,36

Badanie czasu dokonyw a liśm y d la  różnych 
średnic. W y n ik i badań opracowaliśm y p rzy  po­
m ocy w ykresu, w  k tó ry m  na osi rzędnych od­
k łada liśm y czas potrzebny na w ykonan ie  da-
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n e j, pracy, a na osi odciętych długość w kręca­
n ia  w  mm. (Rys. 1).

A b y  w yraz ić  zależność zm iany czasu od da­
nego czynnika, przeprowadzaliśm y lin ię , k tó ra  
połączyła naniesione na w ykres p u n k ty . W  po­
dobny sposób badaliśm y, a następnie u s ta li­
liśm y  w p ły w  średnicy, skoku i  ksz ta łtu  łba  na

czas. Z badań nad średnicam i od 1 —  do 10 m m  
dla skoków od 0,25 do 1,5 m m  okazało się, że 
d la  średnicy 2 i  2,3 m m  czas zależał ty lk o  od 
średnicy, bo skok b y ł ten sam. D la  w szystkich 
innych  średnic 3 mm, 4 mm, 5 mm, 6 mm, 
8 mm, 10 m m  skok b y ł różny, a czasy b y ły  ty m  
mniejsze im  większa by ła  średnica i  skok (gdyż

Formularz tablicy normatywów dla czynności 
„wkręcanie wkrętów [wkrętakiem ręcznym“ .

Długość 
wkręcania 

w mm

Ś r e d n i c a  w mm

Opis pracy
\

W arunki wykonania 
Pracy

| |

C z a s  w m i n .
2

Wziąć wkręt i wkrętak 
ustawić wkręt w otw'ór, 
dokręcić na moc odło­
żyć wkrętak.

Wkręcanie wkrętu przy 
54 obrotu wkrętakiem 
przy dogodnym w y­
konaniu pracy.

3
4
5
6
7
8
9

10

W spółczynniki poprawkowe
'zakręcanie wkrętu na »/< obrotu wkrętaka
niedogodność wykonania
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skok jes t w  tych  przypadkach fu n kc ją  śred­
nicy).

Ponadto z badań la b o ra to ry jn ych  w yn ika , że 
na czas w kręcan ia  w krę tu , oprócz długości 
w kręcan ia  i  średn icy dz ia ła ją  czyn n ik i w y n i­
kające ze sposobu w kręcan ia  w k rę tu  np. na ł /2 
lu b  na s/4 obrotu w krę taka  oraz czynn ik i zw ią­
zane z  dogodnością w ykonania . W ykonanie jest 
dogodne w tedy, gdy jes t ła tw e  dojście do m ie j­
sca zamocowania, a następnie gdy w k rę t w k rę ­
ca się w  przedm io t o płaszczyźnie poziomej, 
a w k rę te k  p racu je  w  płaszczyźnie p ionow ej, 
w te d y  czas w ykonan ia  jest k ró tszy  od czasu 
w kręcan ia  w k rę tu  w  położeniu niedogodnym  
(trudne  dojście, w kręcan ie  odbyw a się od do­
łu  itp .).

C zynn ik i, k tó re  w  decydującym  stopniu 
w p ływ a ją  na czas trw a n ia  czynności w p isu je  się 
do form u la rza , k tó ry  stanow i w zó r przyszłe j 
ta b licy  no rm a tyw ne j. F o rm u la rz  opracowuje 
się d la  określonych w a runków  pracy np. p rzy  
dogodnym w kręcan iu  i  sposobie p racy  na 

obrotu. A b y  z fo rm u la rza  można b y ło  ko rzy ­
s ta j  p rzy  innych  w arunkach pracy, opracowu­
je  się w spó łczynn ik i poprawkowe, k tó re  zesta­
w ia  się także w  fo rm u la rzu  (tab. 2).

W spó łczynn ik i ob liczam y na podstaw ie badań 
chronom etrażowych. W  naszym przypadku 
w spółczynikam i pop raw kow ym i są: niedogod­
ność w ykonan ia  i  w kręcan ie  w k rę tu  na 3/ i  obro­
tu  w krę taka . A b y  obliczyć w spó łczynn ik  dla 
zakręcania na 3A obro tu  dokona liśm y w ie lu  ba­
dań. N a jp ie rw  u s ta liliśm y  w spó łczynnik dla je ­
dnej długości w kręcania, a następnie d la  jednej 
średnicy.

W  tab. 3 zestaw iliśm y w y n ik i chronom etrażu 
d la  różnych długości na ih. i  na 3Ai obrotu, a na­
stępnie dz ie liliśm y  w artośc i z ru b ry k i 3 przez 
w artości z ru b ry k i 2. W  ten sposób o trzym a­
liśm y  w spó łczynn ik i d la  poszczególnych d ługo­
ści w  rub r. 4.

_ Ponieważ te w spó łczynn ik i n iew ie le  się od 
siebie różnią, a w ięc p rzy ję liśm y  średni w spół­

Tab. 3
Zestawienie czasów dla ustalenia współczynnika 

na 3/ 4 obrotu przy Q) 3 mm

Długość 
wkręcania 

w mm

7 j obrotu 3/4 obrotu W spółczynnik
poprawkowy

czas w min.
1 2 3 4
1 0,16 0,13 0,87
3 0,22 0.17 0,77
5 0,28 0,22 0,78
8 0,36 0,29 0,8

czynn ik  popraw kow y 0,8 (dokładnie zamiast 
0,8— 0,805). Następnie p row adz iliśm y doświad­
czenia d la  średnicy 4 m m  i  o trzym a liśm y w a r­
tość w spó łczynn ika 0,8. Ponieważ w ed ług  T o ł- 
czenowa * w spó łczynn ik  popraw kow y w ynosi 
0,8 zgodnie z naszym i doświadczeniam i, w ięc 
n ie  przeprow adzaliśm y dalszych doświadczeń 
d la  innych  średnic, ty lk o  p rz y ję liśm y  w spó ł­
czynn ik  0,8 d la  w szystk ich  średnic zgodnie 
z Tołczenowem. W artości w spó łczynn ików  po­
w in n y  być jeszcze sprawdzone w  w arunkach 
p rodukcy jnych .

Po opracowaniu pełnego w zo ru  n o rm a tyw u  
rozpoczyna się d ru g i etap pracy, a m ianow ic ie  
badanie czasów w ym ien ionych  czynności w  
p ro d u kc ji w  celu usta lenia no rm a tyw u  na daną 
czynność. F o rm u la rz  określa wartości, k tó re  
należy badać w  p ro d u kc ji drogą chronome­
trażu.

Badania czasu przeprow adzaliśm y k ilk a  ra ­
zy w  ciągu zm iany dla ustalonej średnicy i  d łu ­
gości w kręcan ia  a następnie u s ta liliśm y  średni 
czas trw an ia . P om ia ry  czasu w  p ro d u kc ji prze­
prow adzaliśm y tam, gdzie by ła  przodująca o r­
ganizacja p ro d u kc ji (potok), w łaściw a organ i­
zacja m iejsca pracy, odpowiednie k w a lif ik a c je

* To łezenow . Techn iczne no rm o w a n ie  czasów o b ró b k i sk ra ­
w an ie m  i  ro b ó t ś lusarsko-m ontażow ych. W arszawa 1950. PW T, 
s tr. 409.

Tablica normatywów dla czynności Tab. 4
,,wkręcanie wkrętów wkrętakiem ręcznym“

Długość 
wkręcania 

w mm

Ś r e d n i c a  w mm

Opis pracy W arunki wykonania 
pracy

3 4 5 6

c z a s  w m i n .
2 0,24 0,21 0,2

Wziąć wkręt i  wkrętak 
wstawić w kręt w otwór, 
dokręcić na moc odło­
żyć wkrętak

Wkręcanie wkrętu przy 
54 obrotu wkrętakiem 
przy dogodnym w yko­
naniu pracy

3 0,27 0,24 0,22 0,19
4 0,30 0,26 0.24 0,21
5 0,33 0,28 0,26 0,22
6 0,36 0,31 0,28 0,24
7 0.39 0,34 0,30 0,26
8 0.42 0,37 0,32 0,28
9 0,45 0,39 0,34 0,29

10 0,48 0,42 0,36 0,31
W spółczynniki poprawkowe
zakręcanie wkrętu na 3/'4 obrotu wkrętaka
niedogodność wykonania ......... ...................

E kono m ika  1 Org. P racy
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robo tn ików  pracujących w  dogodnych w a run ­
kach p rzy  w kręcan iu  w k rę tu  na Va obro tu  
w krę taka . Tam  gdzie te w a ru n k i n ie  zachodziły 
pom iarów  n ie  dokonyw aliśm y.

Po opracowaniu w y n ik ó w  chronom etrażowych 
uzyskanych w  p rodukc ji, nanosiliśm y je  na w y ­
kres. Okazało się, że rozrzu t p unk tów  zebra­
nych  w  p ro d u kc ji jes t bardzo duży, a ty m  sa­
m ym  obszar, w  k tó ry m  zna jdu je  się szukany 
no rm a tyw  jest bardzo szeroki (rys, 2). Rozrzut 
p unk tów  powsta je  w sku tek tego, że w  w a ru n ­
kach p rodukcy jnych  n ie  można ta k  dokładnie 
ja k  w  labo ra to riu m  w yodrębn ić  czynn ików  m a­
jących w p ły w  na czas trw a n ia  czynności, oraz to, 
że chronom etraż dokonyw a liśm y u  w ie lu  robo t­
n ików , a . czynność badana pow tarza ła  się na 
jednych  stanow iskach k ilkadz ies ią t razy, a na 
d rug ich  —  k ilkase t razy w  ciągu zm iany. Z po­
w odu dużego rozrzu tu  p unk tów  n ie  m ogliśm y 
usta lić  k ie ru n k u  l in i i  no rm a tyw ne j. W  zw iązku 
z ty m  lin ię  uzyskaną w  labo ra to rium  (rys. 1) 
przen ieś liśm y na w yk res  z p ro d u kc ji (rys. 3), 
co pomogło usta lić  k ie ru n e k  l in i i  no rm a tyw ne j. 
P rzystępując do w ykreś len ia  l in i i  no rm a tyw ne j 
pam iętać należy o tym , że norm a ustalona na 
podstaw ie no rm a tyw ów  pow inna być norm ą 
progresywną. D latego, aby i  n o rm a tyw  b y ł p ro ­
gresyw ny, rozpa tryw a liśm y najlepsze czasy dla

danej czynności. W  obszarze no rm a tyw u  prze­
prow adza liśm y lin ię  CD (rys. 4), tak  aby po 
każdej s tron ie  proste j pozostawała jednakowa 
ilość p unk tów  i  aby ką t nachylen ia  proste j 
CD  do poziom u m oż liw ie  n ie  ró żn ił się w ie le  od 
kąta  nachylen ia  proste j A B  uzyskanej w  la ­
bo ra to rium : L in ia  CD  jes t zarazem granicą 
obsizaru, w  k tó ry m  ¡znajdujące się p u n k ty  są 
na jlepszym i czasami- danej czynności.

Po przeprowadzeniu drogą ana lizy  gra ficzne j 
l in i i  określającej norm ę czasową dla każdej 
średnicy, sporządziliśm y wykres, na k tó ry m  
zgrupow aliśm y lin ie  no rm atyw ne w szystk ich  
badanych przez nas średnic (rys, 5). Z  w ykresu  
odczytu jem y, a następnie w p isu jem y  do fo rm u ­
larza te  w artości, k tó re  określa w zó r no rm a ty ­
w u. Poniżej podajem y tablicę, na podstawie 
k tó re j m ożem y określać norm ę czasu na w k rę ­
canie w k rę tu  o różnej długości w kręcan ia  i  śre­
dn icy  (tab. 4).

A b y  n o rm a tyw y  nab ra ły  m ocy obow iązującej 
muszą być sprawdzone w  p ro d u kc ji, a norm a 
ustalona p rzy  pomocy n o rm a tyw ów  pow inna 
m ieć charakte r no rm y średnio-proęresyw nej. 
W  ten sposób o trzym u je m y ka ta log i ta b lic  n o r­
m atyw ów .

H a lin a  P a w liko w ska
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Maria Idzikowska

A paraty i urządzenia pracowni technicznego 
normowania pracy

Pracow nia  Technicznego N orm ow ania  
P racy p rzy  In s ty tu c ie  E konom ik i i  O r­
gan izac ji P rzem ysłu  dysponuje szere­
giem  aparatów  i  urządzeń służących do 
badania m etod p racy ro b o tn ikó w  oraz 

do m ierzen ia  czasów trw a n ia  e lem entów  ope­
ra c ji. A p a ra ty  te i urządzenia pom im o, że p rz y ­
czyniać się mogą do ulepszenia p racy kom órek 
technicznego norm ow ania , to jednak mało są 
znane techn ikom  norm ow an ia  i  n ie  w szystk ie  
stosowane dotąd w  praktyce.

Celem n in ie jszego a r ty k u łu  jes t zaznajom ie­
n ie  z różnego rodza ju  ch ronom etram i i  urządze­
n ia m i u ła tw ia ją cym i badanie m etod i  czasu 
p racy robo tn ików , oraz ze sposobem posług i­
w an ia  się n im i.

Do pom ia rów  czasu używane są ch ronom etry  
różnych typ ó w  i  ko n s tru kc ji. Powszechnie uży­
wane stopery n ie  zapew nia ją  dużej dokładności, 
zwłaszcza p rzy  obserw acji e lem entów  operac ji 
bardzo k ró tk ich , trw a ją cych  do k i lk u  sekund. 
Obserwowanie bow iem  czynności z jednoczes- 
nym  pa trzen iem  na stoper, oraz zapisywanie 
pom iarów  wym aga zby t dużego czasu.

Na dokładność danego pom ia ru  w p ływ a  także 
sposób reagowania obserwatora, k tó ry  może 
p rzyczyn ić  się do przedłużen ia łub  skrócenia 
m ierzonego czasu.

Do pom iarów  czasu k ró tk o trw a ły c h  czynno­
ści zastosowaliśm y różnego rodza ju  chronogra- 
fy . Jednym  z n ich  jes t Chronograf typ u  B iege- 
le isen-K re ise r. A p a ra t ten  przystosow any jest 
do m ierzen ia  e lem entów  operac ji z dokładno­
ścią do 0,01 sek. Czas re jes trow any  jes t na taś­
m ie, w  zw iązku  z czym odpada zapisywanie po­
m ia rów  przez obserwatora, a ty m  sam ym  um o­
ż liw iona  jes t lepsza obserwacja m etod pracy.

A p a ra t jes t zbudowany następująco. W e­
w ną trz  obudow y z lekk iego  m eta lu  zna jdu je  się 
m echanizm  napędowy i  urządzenia pomocnicze. 
Jedyn ie  p rzyc isk i z o łów kam i zna jdu ją  się na 
zew nątrz pudełka. Taśmę urucham ia  się za po­
mocą przesunięcia dźw ign i, a w  c h w ili rozpo­
częcia m ierzone j czynności naciska się p rzyc isk  
z o łów kiem . O łów ek k re ś li lin ię  na taśm ie prze­
suwającej się ruchem  jednosta jnym . W  c h w ili 
zakończenia m ierzone j czynności należy zw o l­
n ic  p rzycisk. O dczytanie w y n ik ó w  odbywa się 
po ukończeniu pom iarów . Ńa podstaw ie d ługo­
ści w ykieś lonego na taśm ie odcinka —  odczy­
tu je  się ze specja lne j ta b e li czas w  sekundach. 
A p a ra t ten oprócz zw iększonej dokładności po­
miarów^ posiada jeszcze tę zaletę, że pozwala 
m ie rzyć  n ie  ty lk o  czas całej operac ji ale i  cza­
sy poszczególnych elem entów  wchodzących 
w  skład danej operacji. Czas co drugiego ele­
m entu  operac ji w yk reś lany  jes t o łów k iem  na 
taśm ie (rys. 1 odcinek I, I I I ,  V), zaś pozostałe 
czasy e lem entów  ustala się na podstaw ie d łu ­
gości p rze rw  zaw artych  m iędzy zakończeniem

jednego odcinka, a początkiem  drugiego (rys. 1 
p rze rw a  I I  i  IV ).

D I
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F H /

Rys. 1

Poza ty m  is tn ien ie  dwóch p rzyc isków  daje 
możność w ykonan ia  pom ia rów  czasu jednocześ­
n ie  trw a ją cych  dwóch elem entów  ope rac ji np. 
p rzy  pracach rem ontow ych, gdy badany jest 
czas p racy dwóch robo tn ików . C hronogra f ty p u  
B iege le isen-K re iser jes t ta k  skonstruow any, że 
szybkość taśm y można dow o ln ie  regulow ać 
w  g ran icy  7-m iu  b iegów  (czy li od 25 do 
43 m m/sek). W  zasadzie p rzy  pom iarach bardzo 
k ró tk ic h  czasów stosuje się szybki bieg taśmy, 
zaś do m ierzen ia  czasów dłuższych stosuje się 
pow o ln ie jszy. Trzeba zaznaczyć, że dokładność 
pom ia rów  zwiększa się p rzy  zw iększaniu szyb­
kości biegu taśmy.

C hronogra f ten  na sku tek  małego ciężaru jes t 
ła tw o  przenośny, w  zw iązku  z czym  pozwala 
na dokonyw an ie  pom ia rów  ta k  w  p racow n i 
technicznego norm ow an ia  p racy ja k  i w  w a­
runkach  p rodukcy jnych . Ze w zględu na to, że 
aparat posiada w łasne urządzenie napędowe, 
jes t on ca łkow ic ie  un ieza leżn iony od w a ru n kó w  
w  ja k ich  dokonu je  się pom ia ry , n iem n ie j je d ­
nak p rzyrząd  ten n ie  w yk lucza  b łędów  powsta­
ły ch  w  w y n ik u  re a kc ji in d yw id u a ln ych  obser­
watora.

Rys. 2 przedstaw ia  in n y  rodzaj chronogra- 
fu  •— k im o g ra f e lek tryczny  system u B iege­
le isen-K re iser. K im o g ra f przystosow any jes t do 
m ierzen ia  czasu k ró tk o trw a ły c h  elem entów  
operacji. M echanizm  o napędzie e lek trycznym  
w prow adza w  ruch  walec zamocowany na pod­
staw ie d rew n iane j, oraz połączony z n im  ś li­
m ak, na k tó ry m  um ieszczony jes t p rzyc isk  
z o łów kiem . Przed p rzystąp ien iem  do pom ia-

Kys. 2
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ró w  czasu na w a lcu  zam ocowuje się arkusz pa­
p ie ru . Po w łączen iu  aparatu do sieci u rucham ia 
się walec przez naciśnięcie przełącznika. Od 
c h w ili rozpoczęcia badanej czynności aż do 
c h w ili je j zakończenia naciska się na p rzyc isk  
z o łów kiem , k tó ry  k re ś li l in ię  na papierze. 
O dczytan ie w y n ik ó w  odbywa się po zd jęc iu  
arkusza z w alca w  sposób analog iczny ja k  d la  
poprzednio opisanego chronografu, ty lk o  że w y ­
kreślone o łów k iem  odc ink i na sku tek ruchu 
walca z jednoczesnym  przesuw aniem  się p rz y ­
c isku z o łów k iem  tw o rzą  szereg p rostych  ró w ­
no leg łych. K im o g ra f ten  ze w zg lędu na to, że 
w ym aga w łączenia do sieci e lek tryczne j nadaje 
się raczej do obserw acji czasu w  w arunkach  
la b o ra to ry jn ych  np. p rzy  usta lan iu  n o rm a ty ­
w ów  p r z y  w prow adzan iu  m etody inż. K ow a lo ­
w a itp . P rzy  stosowaniu tego chronogra fu  na­
leży w ziąć pod uwagę w p ły w  re a kc ji in d y w i­
dua lne j obserwatora na pom ia r czasu.

Do chronogra fów  można także za liczyć zespół 
urządzeń, k tó ry  opa rty  jes t na w yko rzys ta n iu  
fo tokom órek. Za pomocą tego zespołu urządzeń, 
w  skład którego w chodzi: fo tokom órka , re fle k ­
to r, trans fo rm a to r, wzm acniacz i  p rzy rząd  sa- 
mopiszący, m ie rzyć  można czas z dokładnością 
do 0,001 sek., p rzy  czym urządzenie powyższe 
dzia ła samoczynnie, co w yk lucza  ca łkow ic ie  
w p ły w  re a kc ji człow ieka na dokonany pom iar. 
Np. m ierząc czas trw a n ia  czynności „dokręca­
n ie  n a k rę tk i k luczem “  urządzeniem  fo toe lek-

Fotokom órka  

© ------------

Rys. 3
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Rys. 4
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Pudetko z  w krę tam i

ę  ^  Przedmiot montowani/
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--0-F) 
Reflektor

Rys. 3

Rys. 6

Rys. 7

try czn ym  o re a k c ji na „c iem ność“ , fo tokom órkę  
i  re fle k to r ustaw ia  się tak, by  k lucz  sztorcow y 
z chw ilą  do tkn ięc ia  n a k rę tk i p rzec ią ł snop 
św ia tła  padającego z re fle k to ra  na katodę fo to ­
ko m ó rk i (rys. 3).

W  momencie tym , p isak zaczyna notow ać na 
taśm ie czas czynności ja ko  lin ię  łamaną. Z d ję ­
cie k lucza z n a k rę tk i odsłania snop św ia tła  pa­
dającego z re fle k to ra  na katodę fo to ko m ó rk i 
i  p rze ryw a  zapis ja k i się dokonu je  na taśm ie 
urządzenia samopiszącego.

Na podstaw ie odcinka l in i i  łam anej A B  
(rys. 4) odczytu je  się z odpow iedn ie j ta b licy  
czas trw a n ia  badanego e lem entu operacji. (Ta­
b lica  ta została opracowana na podstaw ie do­
świadczeń w  P racow n i Technicznego N orm o­
w an ia  P racy IEOP). P rzy  bardz ie j złożonych 
czynnościach operu je  się dwom a (lub w ięcej) 
fo tokom órkam i (rys. 5).

F o tokom órk i m a ją  duże znaczenie p rzy  po­
m iarach  czasu k ró tk o trw a ły c h  e lem entów  ope­
ra c ji, o trzym any bow iem  czas możemy nazwać 
rzeczyw is tym  czasem w ykonan ia . W  zw iązku 
z ty m  zespół powyższych urządzeń pow in ien  
m ieć zastosowanie p rzy  us ta lan iu  no rm a tyw ów , 
oraz p rzy  p row adzen iu  badań naukow ych  
w  dziedzin ie  technicznego norm ow an ia  pracy.

Do pom ia rów  czasu k ró tk o trw a ły c h  elem en­
tó w  operac ji można także zastosować metodę 
w ykresów  św ie tlnych . W ykresy  św ie tlne  są to 
u trw a lo n e  na fo to g ra fii to ry  ruchów  w yko n y ­
w anych p rzy  pracy. U zysku je  się je  przez fo ­
tog ra fow an ie  w  czasie p racy  ruchów  rą k  robo t­
n ika , k tó ry  ma przym ocow ane do nadgarstków  
lu b  łokc i świecące się żaróweczki. Ruchom w y -
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konyw anym  w  czasie p racy odpow iadają na fo ­
to g ra fii m n ie j lu b  w ięce j skom plikow ane lin ie  
(rys. 6 i  7).

W  zależności od potrzeb w yk re sy  św ie tlne  
mogą być w ykonyw ane  św ia tłem  c iąg łym  lub  
p rze ryw a n ym  o różnej częstotliwości im pu lsów  
i  o różnej jasności św ia tła  żarówek. Ś w ia tło  
p rze ryw ane  oraz odpow iedn ią  jasność św ia tła  
żarówek uzysku je  się p rzy  pom ocy im pu lsa to ra  
(rys. 8).

Bys. B

Im pu lsa to r pozwala na uzyskanie św ia tła  
przeryw anego o czasie trw a n ia  jednego okresu 
0,05; 0,1; 0,2; i  0,5 sek. c z y li o częstotliwości im ­
pu lsów  20, 10, 5 i  2 na sekundę. Z ilośc i kresek 
obrazujących to r ruchu  na fo to g ra fii można od­
czytać czas trw a n ia  ruchu, mnożąc czas trw a n ia  
jednego im pu lsu  przez ilość kresek na danym  
odcinku drogi. Zd jęc ia  w ykonyw ane  dwoma 
sprzężonym i ze sobą aparatam i fo to g ra ficzn ym i 
pozw ala ją  na uzyskanie p raw ie  idea lne j cią­
głości m iędzy w ykresam i św ie tln y m i poszcze­
gó lnych czynności, w  zw iązku  z ty m  m ożliw e  
jes t uzyskanie czasu trw a n ia  zabiegu, czy na­
w et całej operacji. W  m om encie bow iem  końca 
ostatniego ruchu  fo tog ra fow ane j czynności, w y ­
łącza się czynny aparat, a w  te j samej c h w ili 
w łącza się d rug i, k tó ry  fo to g ra fu je  następną 
czynność. Is tn ie je  jeszcze trzec i sposób dokony­
w ania  zdjęć, a m ianow ic ie  p rzy  pom ocy sprzę­
żonych aparatów , zegara e lektrycznego i  lam p 
e lek trycznych . Za każdym  razem na początku 
każdej czynności, a w ięc w  c h w ili wyłączenia 
jednego aparatu a w łączan ia  drugiego, lam pa 
e lektryczna daje k ró tk i b łysk  ośw ie tla jący  ta r ­
czę zegara. W  ty m  czasie na f ilm ie  zostaje 
u trw a lone  położenie wskazówek zegara e lek­
trycznego, co z ko le i pozwala na odczytanie 
z fo to g ra fii czasu trw a n ia  poszczególnych ele­
m entów  operacji.

Zastosowanie w ykresów  św ie tlnych  n ie  ogra­
nicza się ty lk o  do m ierzen ia  czasów trw a n ia  
e lem entów  operacji. W ykresy  św ie tlne  mogą 
m ieć zastosowanie jako  metoda kon tro lu jąca  
w y n ik i szkolenia zawodowego i  ilu s tru ją ca  w y ­
n ik i badań przodu jących m etod pracy, a po­
nadto mogą być zastosowane w  celu popu la­
ry z a c ji now ych m etod pracy.

Usta len ie  czasów trw a n ia  k ró tk o trw a ły c h  
e lem entów  p racy można także w ykonyw ać m e­
todą film ow ą . Do tego celu służą specjalne ka­
m ery  film o w e  o bardzo dokładne j re g u la c ji 
p rze lo tu  taśm y przed ob iektyw em . W  zw iązku 
z ty m  każda k la tk a  f i lm u  s tanow i określoną 
jednostkę czasu np. p rzy  prze loc ie  taśm y 
1,6 m/sek. d la  szerokości taśm y film o w e j 
16 m m  —  jedna k la tk a  stanow i 0,005 sek. 
Obliczenie to można uzyskać dzieląc długość 
f i lm u  przez wysokość k la tk i rów ne j 8 mm, 
czy li 1,6 m  =  i600 mm. 1600 : 8 =  200, czy li 
liczba 200 oznacza ilość k la te k  na danej długości 
taśm y film o w e j, stąd czas p rze lo tu  jedne j 
k la tk i przed ob iek tyw em  w ynos i 1 sek. : 200 =  
0,005 sek.

W  w ypadku, k ie d y  kam era n ie  posiada do­
kładnego urządzenia regulu jącego p rze lo t taś­
m y, przeprow adzam y badania p rzy  pom ocy ze­
gara, k tó ry  staw ia się na stanow isku roboczym  
podczas dokonyw an ia  zdjęć (rys. 9).

Bys. 9
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M etoda film o w a  pozwala na dokładne usta­
len ie  czasu trw a n ia  poszczególnych elem entów  
operacji, jednocześnie pozwala zbadać metodę 
p racy robo tn ika , organizację stanow iska robo­
czego, a naw et w  n ie k tó rych  przypadkach f i lm  
może posłużyć jako  in s tru k ta ż  w  szkolen iu  ro ­
b o tn ikó w  przodującą metodą pracy.

Do eksperym entów  w  p racow n i technicznego 
norm ow an ia  p racy  używ any je s t stół, którego 
wysokość można dow o ln ie  regulow ać od 65 cm 
do 85 cm. Poza ty m  b la t sto łu  może być zw ięk­
szony lu b  zm nie jszony w  zależności od potrzeb. 
S tó ł ten  stosowany jes t do badań nad organ i­
zacją stanow iska roboczego, oraz do badania 
i  usp raw n ian ia  m etody p racy ro b o tn ika  prze­
niesionej z zakładu produkcyjnego.)

M us im y zdać sobie sprawę z tego, że w yże j 
opisane aparaty i  urządzenia mogą m ieć zasto­
sowanie ta k  wT u s tro ju  ka p ita lis tyczn ym  ja k  
i  w  u s tro ju  socja lis tycznym , do którego zm ie­
rzam y. Choć fo rm a  badań, ja k ie  przeprow adza­
m y, może być n ie jedn okro tn ie  podobna do 
fo rm y  badań przeprow adzanych w  u s tro ju  ka­

p ita lis tyczn ym  (tay lo ryzm , g ilb re tyzm ) to je d ­
nak cel tych  eksperym entów  jest różny. P ra ­
w id łow o  ustalone no rm y techniczne w  prze­
m yśle socja lis tycznym  sp rzy ja ją  w zros tow i w y ­
dajności pracy, a ty m  sam ym  podnoszą m ate­
r ia ln y  dob roby t mas pracujących. Zw iększenie 
w yda jnośc i p racy w  u s tro ju  socja lis tycznym  
osiąga się n ie  kosztem  w yzuw an ia  z s ił robo t­
n ika , ale drogą m echanizacji procesu, zastoso­
w an ia  w  p ro d u kc ji now ych osiągnięć technicz­
nych, w łaśc iw e j o rgan izac ji pracy, podniesienia 
poziom u ku ltu ra lno -techn icznego  robo tn ików , 
w yko rzys tan ia  p rzodu jących  doświadczeń no­
w a to rów  p ro d u k c ji i  ro zw ija n ia  współzawod­
n ic tw a  socjalistycznego. Inną  zupełn ie  podsta­
wę i  cel m a ją  no rm y p racy  w  przeds ięb io r­
stwach ka p ita lis tycznych . Tam  no rm y p racy 
są środkiem  wzm ożenia w yzysku  ro b o tn ikó w  
i  zw iększenia zysku ka p ita lis tó w . Są one usta­
lane w ed ług  zasady m aksym alnego zw iększenia 
in tensyw ności p racy  kosztem ru jn o w a n ia  zdro­
w ia  robo tn ików .

M a ria  Idz iko w ska

Zdzisław Zgierski

Sposoby polepszania jakości produkcji 
w  przemyśle maszynowym

Pią ty  rok  p lanu  sześcioletniego zakończy­
liśm y  z pow ażnym i osiągnięciam i w  za­
kresie zwiększenia m ożliwości p roduk­
cy jnych , w  zakresie w ykorzystan ia  
pa rku  maszyn i  urządzeń, w yda jności 

p racy i  w zrostu współzawodnictwa pracy oraz 
w  zakresie ogólnego uspraw nien ia  pracy. Osiąg­
n ięcia te u m o ż liw iły  podjęcie uchw a ł IX  P le­
num  PZPR zm ierzających do podniesienia stopy 
życiow ej mas pracujących.

Pom im o jednak tych  n iebyw a łych  osiągnięć 
n ie  rea lizu jem y jeszcze jednego z zasadniczych 
zadań p lanu  sześcioletniego: w łaściw e j jakości 
p rodukc ji. Toteż w  ro ku  bieżącym  obok zadań 
dotyczących w zrostu ilośc i p ro d u kc ji wysunęło 
się zadanie popraw y i  w zrostu jakośęi p roduk­
c ji. Sprawa jakości p ro d u kc ji jes t obecnie jed ­
nym  z podstawowych zadań gospodarki naro­
dowej.

Na I I  Z jeździe PZPR w iceprem ie r H ila ry  
M inc podkreś lił dobitn ie , że poprawa jakości 
p ro d u kc ji stanow ić będzie zasadnicze zadanie 
dla przem ysłu polskiego.

O jakość w yrobów  należy i  trzeba walczyć, 
walczyć w  sposób zorganizowany, p lanow y, sy­
stem atyczny. Zadania te można w ykonać ty lk o  
drogą stałego postępu technicznego, a w ięc pod­
noszenia poziom u techn ik i i  organizacji. O by­
dwa zadania: w a lka  o ilość i w a lka  o jakość 
p ro d u kc ji muszą oczywiście iść w  parze, a tem ­
po postępu w  rozw o ju  przem ysłu m usi być na­
dal utrzym ane.

W yrazem  now ych zadań podniesienia jakości 
p ro d u kc ji w  przem yśle m aszynowym  s ta łv  się 
podstawowe a k ty  ustawodawcze: D ekre t z dnia

4 m arca 1953 r. o odpowiedzialności za jakość 
w yrobów  oraz Zarządzenie M in is tra  P rzem ysłu 
Maszynowego N r 61 z dn ia  19 m arca 1953 r. 
W artość uży tkow a w yrobów  zależy od sposobu 
ich  w ykonania  oraz stopnia zgodności ich w ła ­
ściwości z usta lonym i dla n ich  w a runkam i tech­
n icznym i. P aram etry  techniczne przew idziane 
d la  gotow ych w yrobów  w in n y  być w  czasie 
p ro d u kc ji osiągnięte, a  naw et podniesione na 
w yższy poziom.

Znaczenie w łaśc iw e j jakości p ro d u kc ji jest d la  
ogółu zrozum iałe: jakość zabezpiecza dzia łanie 
i  przydatność w yprodukow anych maszyn i  urzą­
dzeń, przedłuża okres ich  użytkow ania , zw ięk­
sza ich  sprawność i  wydajność, obniżając jedno­
cześnie koszty ich  eksploatacji. W łaściwa jakość 
w yrobów  daje dobre św iadectwo o ku ltu rze  
technicznej p roduku jących  je  zakładów i  jest 
jednym  z podstawowych w arunków  dalszego 
postępu techniczno-ekonomicznego. Jakość p ro ­
d u k c ji jes t zb io row ym  w skaźn ik iem  działalności 
zakładu wytwórczego i  ja ko  w y n ik  p racy (ze­
społowej) stanow i ona sum aryczny w skaźnik 
w yn ikó w  ko le k tyw n e j pracy. W yraża , ona po­
ziom w ydajności pracy, stopień obniżenia ko­
sztów w łasnych p rodukc ji, stopień uzyskanej 
oszczędności oraz w yko rzys tan ia  maszyn i  urzą­
dzeń.

Przed personelem inżyn ie ry jno -techn icznym  
z jaw ia  się przeto zagadnienie, za pomocą jak ich  
środków  i metod osiągnąć pozytyw ne w y n ik i 
w  walce o podniesienie jakości w yrobów .

W  a rty k u le  n in ie jszym  postaram się nakreślić 
p lan a kc ji i  try b  postępowania w  obowiązującej
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nas walce o poprawę jakości p ro d u kc ji oraz
0 zm niejszenie ilośc i braków .

Pojęcie „ja ko śc i“  należy bow iem  odróżnić od 
pojęcia „b ra k ó w “ , ponieważ są one często m ie­
szane i  tak  np. zdarza się, że jakość w yrobów  
ocenia się na podstaw ie ilośc i b raków  zaistn ia­
łych  w  to ku  p ro d u kc ji, n ie  biorąc pod uwagę 
wad w yrobów  stw ie rdzonych  przez u ż y tko w n i­
ków. U sta lan ie  jakości —  to  k w a lif iko w a n ie  
przydatności uży tkow e j w y robów  przekazywa­
nych dale j do użytkow ania , natom iast b rako­
w anie  to dyskw a lifikow an ie  n ieprzydatne j p ro ­
du kc ji, k tó ra  odpada już  w  samym przedsię­
b io rs tw ie  i  n ie  dociera do konsumenta.

M ała  w ięc ilość b raków  w  procesie p roduk­
cy jn y m  n ie  oznacza jeszcze dobrej jakości 
w yrobów .

Jakość to  stopień przystosowania w y ro ­
bów do wym agań u ży tko w n ikó w  określonych 
w  w arunkach  technicznych d la  tych  w yrobów , 
to zdolność p ro d u kc ji do w łaściwego w yp e łn ie ­
n ia  przeznaczonych je j zadań. Jakość p ro d u kc ji 
określa stosunek procentow y ilośc i w yrobów  
uszkodzonych przed up ływ em  gw aranc ji —  do 
ogólnej ilośc i w yrobów , ob ję tych  gw arancją
1 zna jdu jących się u uży tkow n ików .

Stąd należy rozróżnić: (1) w a lkę o polepsze­
nie jakości w yrobów  od —  (2) w a lk i o zm n ie j­
szenie b raków  w  toku  procesu.

Z pojęciem  jakości w iąże się ściśle pojęcie 
jednorodności poszczególnych w yrobów  tzn. aby 
b y ły  one w  danej se rii w ykonane jednakow o 
z zachowaniem zasady w ym ienności ich  części. 
Nowoczesna techn ika  dąży do re a lizac ji te j za­
sady drogą m aksym alnej m echanizacji lu b  auto­
m a tyzac ji d la  w ye lim inow an ia  w  p ro d u kc ji 
indyw idua lnego  w p ły w u  człow ieka —  w yko ­
nawcy. W  a rty k u le  n in ie jszym  omówię obie 
akcje  łącznie.

Na p ierw szy p lan  w ysuw a się oddzia ływ anie 
na człowieka, k tó ry  odgryw a kluczow ą ro lę  
w  p rodukc ji.

Będzie to w łaściw e kszta łtow anie  p racow n i­
ków  zakładu drogą a kc ji in fo rm acy jno -p ropa - 
gandowej, zm ierzającej do ja k  najszerszego 
uśw iadom ien ia załogi, co do ro li i  znaczenia ja ­
kości p ro d u kc ji oraz sku tków  brakoróbstw a za­
rów no d la  brakoroba i  jego otoczenia w  zakła­
dzie p rodukcy jnym , ja k  i d la u ży tkow n ików  
oraz dla gospodarki ogólnonarodowej. Z  akcją 
tą w iąże się ściśle akc ja  ins trukcy jno -szko len io - 
wa, k tó ra  zm ierza do podniesienia w iedzy fa ­
chowej i  k w a lif ik a c ji pracownika.

W  zakresie oddzia ływ ania  na czynn ik  rzeczo­
w y  w yróżn ić  należy akcję organizacyjno-po- 
rządkową, akcję p rzygotow an ia  i  zabezpiecze­
nia p ro d u kc ji oraz akcję  nadzorczo-kontro lną 
w_ toku  p rodukc ji. P rzy  rea lizow an iu  poszcze­
gó lnych zadań z tego p lanu należy, ja ko  zasadę 
p rzy jąć  k o le k tyw n y  try b  działania. A k ty w  tech­
niczno-gospodarczy zakładu pow in ien  wciągnąć 
do w spółdzia łan ia  jak  najw iększą ilość uśw ia­
dom ionych pracow ników . Na n ic  bow iem  p rzy ­
dadzą się najlepsze p lany akc ji, na jtra fn ie jsze  
zarządzenia czy ins trukc je , je ś li pracow nik,

k tó ry  ma się do n ich  stosować n ie  posiada p rzy ­
m io tów  gw aran tu jących  skuteczność ich  re a li­
zacji, ja k : (1) znajomość zakresu zadań i  obo­
w iązków, (2) sumienność i  chęć ich  wykonania , 
(3) um iejętność w spółpracy i  podporządkowania 
się.

W alka  o podniesienie jakości w yrobów  n ie  
jest zadaniem now ym  nabiera ona jednak obec­
n ie  nowej fo rm y  ze w zględu na konieczność 
wspólnego podejm owania zadań przez większe 
g ru p y  p racow n ików  zakładu, a w ięc nabiera 
cech ko lektyw nego działania.

Powodzenie, te j a k c ji wym aga bow iem  do­
kładnego zharm onizowania w y s iłk ó w  osiągal­
nych  jedyn ie  na drodze zespolonej działalności 
szerokiego k o le k tyw u  zakładu. Poza ty m  całość 
a k c ji w  fo rm ie  zadań na poszczególnych odcin­
kach oraz w  poszczególnych etapach n ie  ma i  nie 
może m ieć charakteru  a k c ji dorywczej, ale —  
przeciw nie —  jes t pomyślana, jako  pew ien trw a ­
ły  system dzia łania , k tó ry  w in ie n  zostać na 
stałe p rzysw o jony do codziennych czynności w  
zakładzie.

U św iadom ien ie  fachow e i  po lityczne  za łog i

A kc ję  tę należy rozpocząć od podania do po­
wszechnej w iadomości załogi poprzez ogłoszenia 
i  radiowęzeł d e fin ic ji i  k ry te r iu m  braków : n ie­
usuwalna niezgodność z rysunk iem  lu b  w a ru n ­
kam i technicznym i, powodująca n ieusuwalną 
n ieprzydatność dalszego ich użytkow ania . Poza 
ty m  należy w yw ies ić  tab lice  z w zorcam i gład­
kości pow ierzchn i p łaskich, obro tow ych i  in ­
nych, a w  w ypadku  p ro d u k c ji, masowej lub  
w ie lkose ry jne j także tab lice z w zorcam i ba r­
dzie j pracochłonnych części. Rozwieszone in ­
s trukc je  opisy, plansze i  w zo ry  pow inny  każ­
demu ro b o tn ikow i um oż liw ić  zdobycie podstaw 
do samodzielnej oceny w ykonyw ane j operacji 
i  całego w yrobu  oraz usta lenia ich  jakości.

Następnie należy stw orzyć w  zakładzie taką 
atmosferę, aby każdy pracow n ik  doskonale zro­
zum ia ł: (1) że od jego stosunku do pracy i  od 
jego sumienności w  w ykonan iu  zadań zależy 
jakość w yrobów ; (2) że dokładność i  jakość jego 
p racy u ła tw i pracę kolegom  w  następnych ope­
racjach; (3) że od jakości w yrobów  zależy p rzy ­
datność i trw ałość w yro b u  u uży tkow n ika .

Zadaniem w ięc k ie ro w n ic tw a  jest pogłębianie 
wśród załogi sam okry tyk i w  stosunku do w łas- 
nei p racy oraz szczerej k r y ty k i p racy kolegów.

Środkiem  do pobudzenia tego nastaw ienia jest 
odpow iednia propaganda prowadzona stale, 
a nie w  fo rm ie  doraźnych, sporadycznych posu­
nięć. Należy w ięc organizować pogadanki i  re ­
fe ra ty  na tem at brakoróbstwa, na tem at zna­
czenia politycznego i gospodarczego, w a lk i o po­
prawę jakości p rodukc ji. W  pogadankach tych  
trzeba w yjaśniać, że niska jakość p ro d u kc ji 
w s trzym u je  ekonom iczny rozw ój k ra ju , m arno­
tra w i oszczędności uzyskane dzięki zwiększonej 
w yda jności pracy, nadarem nie bow iem  obciąża 
się maszyny, bezużytecznie zużyw a się cenny 
surowiec i  pracę robo tn ików  na p rodukc ję  w y ­
robów  złe j jakości, że b ra k i i  n iska jakość w y -
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robów  un iem oż liw ia ją  przeprowadzanie obn iżk i 
cen na a r ty k u ły  powszechnego uży tku , przez co 
wzrost rea lnych zarobków  k lasy  robotn icze j zo- 
s ta ie  zahamowany, a je j w a ru n k i m a teria lne  
pogarszają się. Pogadanki te m oż liw ie  k ró tk ie , 
należy organizować co n a jm n ie j raz w  m iesiącu 
i  n iekoniecznie na zebraniach całej załogi, na­
w e t ko rzys tn ie j jes t urządzać je  na zebraniach 
g ru p  i  b rygad produkcy jnych , ponieważ zebra­
n ia  m nie jsze j ilośc i p racow n ików  są bardzo 
ła tw e  do zwołania. Na zebraniach tych  w  toku  
pogadanek czy re fe ra tów  należy stosować po­
kazy z łych  względnie dobrych sztuk, zależnie 
od sy tuac ji i  potrzeby.

W  propagandzie te j zasadnicza ro la  przypada 
zakładowej organ izacji zw iązkow ej i  p a rty jn e j. 
A k ty w  obydw u organ izacji należy obciążyć za­
daniem  uśw iadom ien ia załogi co do zagadnienia 
jakości p rodukc ji. Obok tego pożądane jest, aby 
re fe ren t szko len iow y zależnie od m iejscowych 
m ożliwości organizował w  porozum ien iu z F i l­
mem P olsk im  akcję w yśw ie tlan ia  f ilm ó w  na 
tem a ty  związane z jakością p ro d u kc ji i  b rako- 
róbstwem .

Dalszym  m om entem  propagandowym  by łoby 
podawanie do w iadom ości załogi ilośc i b raków  
w ykonanych  w  ciągu ostatniego okresu czasu, 
ich  p rzyczyn  powstania oraz skutków , ja k ie  one 
spowodowały. Dane te można by  podawać na 
każdej naradzie czy zebran iu  w  fo rm ie  kom un i­
katów , p rz y  czym należałoby p rzy jąć  jako  za­
sadę, że porządek dzienny każdego zebrania za­
w ie ra łby , jako s ta ły  punkt, podanie kom un ika tu  
o jakości p rodukc ji. N ie  w o lno  dopuścić do po­
bieżnego ogłaszania kom un ika tu , ale należy dą­
żyć do w yw o ła n ia  zainteresowania drogą do­
bran ia  odpow iednie j fo rm y  kom un ika tu  lu b  też 
odpowiedniego zestawienia jego treści, Poza 
ty m  należy w prow adzić  cotygodniowe ogłasza­
n ie  nazw isk brakorobów  usta lonych na podsta­
w ie  danych cy frow ych  z sum iennie prowadzo­
nej ka rto tek i. O dpow iednią do tego fo rm ą  są: 
ogłoszenia na tab licy , ko m u n ika ty  przez rad io­
węzły, k ą c ik i satyryczne w  gazetkach. Zadania 
ogłaszania nazw isk w inna  się podjąć Rada Za­
kładow a w  całym  zakładzie, a mężowie zaufania 
w  grupach zw iązkowych.

Co n a jm n ie j raz na m iesiąc należy organizo­
wać w ys ta w y  braków  oraz dobrze w ykonanych 
części z podaniem w yjaśn ień , co do s tra t w  rob. 
godz. i  z ło tych  oraz co do usta lonych przyczyn 
powstania b raku  i sposobów zapobiegania im  na 
przyszłość. W ystaw y te w in n y  m ieć charakter 
doraźny i  pow inny obejmować na jba rdz ie j ak tu ­
alne przypadki. W ys taw y organizu je  Rada Za­
kładow a z tym , że m a te ria ł do w ys taw y  w in ien  
dostarczyć k ie ro w n ik  k o n tro li technicznej.

Należy w ięc szeroko rozgłaszać jakościowe 
w skaźn ik i pracy poszczególnych pracow ników , 
czv też zespołów roboczych oraz organizować 
gab lo tk i b raków  i  stosować w yp isyw an ie  na 
„tab licach  honorow ych“  nazw isk tych  ro b o tn i­
ków , k tó rz y  dają p rodukc ję  na jw yższej jakości. 
W szystko to  pow inno stw orzyć w  zakładzie 
nastró j tęp ien ia  brakoróbstw a i  p ię tnow ania 
brakorobów.

W  a k c ji te j należy uwzględnić m o tyw y  b ra ­
koróbstwa, a w ięc odróżnić brakoróbstwo z n ie­
ch lu js tw a, czy też lekceważenia pracy, od b ra ­
koróbstw a z prem edytac ji. O ile  w  p ierw szym  
w ypadku należy brakoroba w ychow yw ać, to 
d rug ie  należy konsekw entn ie  zwalczać przez 
dyscyp linarne zw oln ien ie  brakoroba z pracy.

Vfspó łzaw odn ictw o o na jlepszą jakość

W spółzawodnictwo jakościowe jes t p ierwszo­
rzędną metodą zorganizowanej w a lk i o podnie­
sienie jakości. Należy tu  bezwzględnie zerwać 
ze współzawodnictwem  fo rm a lnym , oderw anym  
od zadań planu, ze w spółzawodnictwem  kam ­
pan ijnym , „o dśw ię tnym “ , narzucanym  „odgór­
n ie “  robo tn ikom  często bez ich  w iedzy przez 
k ie row n ic tw a  adm in is tracy jne  i  związkowe.

W spółzawodnictwo o wysoką jakość p roduk­
c ji m usi być oddolne, długookresowe o charak­
terze ciąg łym . W y n ik i jego w in n y  być co m ie­
siąc oceniane i  pogłębiane. W spółzawodnictwo 
jakościowe w  fo rm ie  in d yw id u a ln e j i  zespoło­
w e j należy organizować stosownie do rodzaju 
p ro d u kc ji oraz należy objąć n im  przede w szyst­
k im  personel techniczny. Toteż w  zw iązku 
z tym  należy starannie opracować p lany  pracy 
d la  uczestników współzawodnictwa, zabezpie­
czyć ich pracę pe łnow artośc iow ym i m a te ria łam i 
i  kom p le tnym  oprzyrządowaniem  tak, aby 
współzawodnictwo nie załam ywało się oraz aby 
uczestnicy jego m ie li jednakowe w a ru n k i startu . 
W spółzawodniczących należy oceniać w edług 
wyraźnego i  jasnego k ry te r iu m : ilościowe obni­
żenie b raków  w  % %1 pracochłonności w yrobów  
względnie w ed ług  ilości wypuszczonych braków.

W  zw iązku ze w spółzawodnictwem  jakościo­
w ym  (a naw et niezależnie od niego) należy oce­
n ić  poszczególne g rupy  produkcy jne , brygady, 
lin ie , gniazda, stosownie do jakości w ykonane j 
przez n ie  p ro d u kc ji i  w y n ik i podawać do po­
wszechnej w iadomości załogi na w szelk ich na­
radach (roboczych, technicznych itp .), pogłębia­
jąc w  ten sposób ruch  w spółzawodnictwa ko le k ­
tywnego. Należy zaznaczyć, że oprócz in d y w i­
dualnego w spó łzaw odnictw a ,,o dobrą jakość 
p ro d u k c ji“  n iezw yk le  ważne jest współzawod­
n ic tw o  zespołowe w  fo rm ie  a kc ji organizowania 
„b ryg a d  najwyższej jakości“ .

Spośród szeregu czynn ików  w p ływ a jących  na 
polepszenie jakości p ro d u kc ji z jednoczesnym 
u trzym an iem  tempa ilościowego w zrostu  pro ­
d u k c ji ruch  rac jona liza to rsk i jes t jednym  z n a j­
ważniejszych. Duże znaczenie d la  popraw y ja ­
kości p ro d u kc ji m a zwłaszcza wynalazczość i  ra ­
c jonalizatorstw o, k tó re  zm ierza do uspraw nie­
n ia  k o n tro li technicznej, popraw y jakości w y ­
robów.

Ważną sprawą jest także zainteresowanie 
m ateria lne  załogi w  walce o poprawę jakości 
przez uzależnienie wysokości zarobków od ja ­
kości produkow anych w yrobów . B rakoróbstw o 
należy karać przez ściąganie należności za znisz­
czony m ate ria ł. W  zw iązku z ty m  należy opra­
cować regu lam in  oceny oraz powołać kom isję
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do badania poszczególnych przypadków, oraz do 
staw iania wniosków.

Szkolen ie zawodowe

Pierwszą rzeczą jest zorganizowanie popu la r­
nej b ib lio te k i robotniczo-zawodowej, k tó re j n ie 
należy łączyć z b ib lio teką  zakładową, ponieważ 
i cel i  sposób je j prowadzenia są inne. L iczba 
i  rodzaj poszczególnych książek w  te j b ib lio tece 
zależy od liczby  p racow n ików  poszczególnych 
zawodów. A b y  nak łon ić  robo tn ików  do czytania 
tych  książek należy przede w szystk im  zapoznać 
z ich treścią personel k ie row niczo-techn iczny 
przez nałożenie nań obow iązku przeczytania 
tych  książek oraz przez kon tro low an ie  i  pogłę­
b ian ie  te j znajomości na specja lnych odpra­
wach, gdzie om aw ia łoby się treść ks iążk i w  fo r­
m ie w yjaśn ień  i  pytań.

K ie ro w n icy  nadzorując następnie pracę ro ­
bo tn ików  w  warsztacie podaw a liby im  do w ia ­
domości, że w  b ib lio tece mogą otrzym ać odpo­
w iedn ią  książkę, k tó ra  opisuje w ykonan ie  przez 
n ich  roboty. R obotn ik  przychodząc sam lu b  w e­
zwany o trzym a łby  książkę, k tó rą  by  za trzym ał 
u  siebie przez cały okres p racy w  zakładzie. 
N adzoru jący go k ie ro w n ik  m ia łb y  obowiązek 
om aw iania z każdym  robo tn ik iem  odpowied­
niego ustępu z te j ks iążk i aktua lnego w  danym  
czasie d la  danego robo tn ika  (ustaw ianie obra- 

,arM ; dzia łan ie  maszyny, technologia danej 
obrobki, narzędzia itp .).

Obowiązek k o n tro li zapoznania się z książką 
p izez robo tn ika  c iąży łby na jego k ie row n ikach  
(brygadzista, m istrz , k ie row n ik ), k tó rzy  na od­
prawach sk łada liby  odpow iednie sprawozdania. 
B ib lio te ka  robotniczo-zawodowa spełnia w ięc 
ro lę  podnoszenia k w a lif ik a c ji p racow n ików  
w  zw iązku z ich  pracą.

Szkoli ona nie ty lk o  ogólnie-zawodowo, ale 
także specja ln ie w  ty m  zawodzie (a naw et za­
jęciu), w  k tó rych  szkolony ro b o tn ik  pracuje. 
Obecny stan k w a lif ik a c ji p racow n ików  wym aga 
zwiększenia in te n sy fika c ji szkolenia zawodo­
wego: ponieważ ty lk o  w yszkolen i p racow nicy 
mogą obsługiwać m aszyny i  urządzenia w zględ­
n ie  kon tro low ać lu b  nadzorować pracę p roduk­
cyjną. Sprawę tę postaw ił nam  jasno Bolesław 
B ie ru t na V I I  P lenum  K C  PZPR.

W  zakładach o p ro d u kc ji w ie lkose ry jne j i  m a­
sowe] dobrym  sposobem szkolenia bez oderwa­
n ia  o m iejsca pracy są pokazy przodow ników  
pracy lu b  przodujących brygad.

Najlepszą, znajdu jącą powszechne zastoso­
wanie, fo rm ą szkolenia są ins trukc je . Najczę- 

sP °tyka  się in s tru kc je  robocze, in s tru kc je  
obchodzenia się z narzędziam i itp . Szkolenie na­
leży rozpocząć zgodnie z biegiem  procesu p ro ­
dukcyjnego t j.  od załog i od lew n i i  ku źn i aż do 
montażu. Do zakresu szkolenia w  toku  pracy 
należy rozpowszechnianie in s tru k c ji obchodze­
n ia  się z narzędziam i pom ia row ym i (w  szczegól­
ności ze sprawdzianam i), obok rozwieszenia ta­
b lic  ppglądowych w ykazu jących  s k u tk i n iew ła ­
ściwego stosowania p rzyrządów  pom iarowych. 
Jednacześnie należy zobowiązać brygadzistów

E kono m ika  1 Org. P racy

i  m is trzów  do k o n tro li użycia oprzyrządowania 
przez robo tn ików .

W  szkolen iu  pozawarsztatowym  na czoło w y ­
suwają się ku rsy  kw a lif ika cy jn e . Należy rozpo­
cząć od ku rsów  d la  kon tro le rów , k tó rzy  dla na­
leżytego pe łn ien ia  sw ych zadań pow inn i dobrze 
znać technologię, nowoczesne narzędzia i  m e­
tody k o n tro li. Wzmożenie a k c ji szkoleniowej 
jes t w ażnym  czynn ik iem  w  walce o poprawę 
jakości p rodukc ji, k tó rą  może prow adzić ty lk o  
należycie w yszkolona i  świadoma swych zadań 
załoga fa b ry k i.

O rgan izac ja  p racy

A k c ja  organizacyjno-porządkow a obejm uje 
szereg czynności, k tó rych  celem jest uporządko­
w anie  maszyn, urządzeń, pom ocy i  dokum en­
ta c ji w arsztatow ej w  ta k i sposób, aby uniem oż­
l iw ić  w zględnie zm niejszyć m ożliwość powsta­
w ania  braków  z tych  powodów. Podstawową 
czynnością w  te j g rup ie  zadań jes t uporządko- 
w ąnie  m a te ria łów  (odlewów, odkuw ek, modeli, 
p ły t  fo rm ie rsk ich  itp .) oraz narzędzi, maszyn 
itp . w  celu u ła tw ie n ia  m a n ip u la c ji p rzy  maga­
zynow aniu  oraz eksploatacji.

Wskazane jes t wprowadzenie p ró b y  iskrow e j 
s ta li p rzy  w ydaw an iu  je j z m agazynu oraz na 
oddziałach p rodukcy jnych  p rzy  prze jśc iu  z jed ­
nego odcinka procesu technologicznego na drug i. 
Personel przeprowadzający próbę iskrow ą na­
leżałoby odpow iednio przeszkolić i  wyposażyć 
w  urządzenia i  wzorce. Duże znaczenie m a upo­
rządkowanie kom p le tów  rysunków  (u głównego 
technologa, na oddziałach p ro d u kcy jn ych  oraz 
w  dziale k o n tro li technicznej) oraz uak tua ln ie ­
n ie  k a rto te k i maszyn i  urządzeń (zwłaszcza 
egzemplarza znajdującego się u głównego tech­
nologa). S tan techniczny m aszyn i  urządzeń nie 
może powodować n ie  ty lk o  obniżenia m ocy p ro­
d ukcy jne j. ale także pogorszenia jakości p ro ­
d u k c ji przez niedokładność obróbki. Zadanie to  
pow inna w ykonać i  grupa złożona z głównego 
mechanika, głównego technologa i  k ie ro w n ika  
k o n tro li techniczne j. Jednocześnie należy 
sprawdzić kom pletność oraz stan jakościow y 
wyposażenia maszyn, uzupełn ia jąc je  w  m iarę 
możliwości.

Po uporządkow aniu tych  spraw  należy: (a) 
sprawdzić okresowe badanie obrabiarek łącznie 
z ko m isy jn ym  ich  odbiorem  po ka p ita ln ym  re­
moncie; (b )  prow adzić okresową kon tro lę  p rz y ­
rządów pom iarow ych, ze w zględu na zużywanie 
się, co prow adzi do powstawania braków ; (c) 
stale uzupełn iać b ra k i narzędzi i  oprzyrządo­
w ania; (d) p row adzić okresowe sprawdzanie 
przyrządów  w arszta tow ych; (e) zorganizować 
w zględnie uspraw nić pracę os trza ln i (p rzyna j­
m n ie j najczęściej używ anych); ( f )  uspraw nić 
pracę w ypożycza ln i oddziałowych.

P rzygo tow an ie  p ro d u k c ji

Dobre przygotow an ie p ro d u kc ji zapewnia je j 
jakość, gdyż w p ły w a  i  zmusza do przestrzegania 
dyscyp liny  technologicznej t j .  obow iązku zacho-
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w ania  ko le jności oraz wskazanych sposobów 
w ykonan ia  procesów technologicznych.

Najczęstsze naruszenia dyscyp liny  technolo­
gicznej to: (a) n ieprzestrzeganie porządku oraz 
sposobów w ykonan ia  procesów technologicz­
nych; (b )  w ykonyw an ie  pracy na zużytych i  roz­
luźn ionych  obrabiarkach; (c) stosowanie n ie - 
znorm alizowanego surowca lu b  n iew łaściwego 
m a te ria łu ; (d) posiłkow an ie  się n ieodpow iedn i­
m i lu b  zu ży tym i narzędziam i i  przyrządam i; 
(ej stosowanie pom ysłów  rac jona liza to rsk ich  
i  w yna lazków  bez uprzedniego ich  w ypróbow a­
n ia  i  sprawdzenia oraz zatw ierdzenia w  ustalo­
nym  tryb ie .

D la  u trw a le n ia  d yscyp liny  technologicznej 
nieodzowne jes t przestrzeganie zasady spraw ­
dzania dokum entac ji oraz zatw ierdzenia doku­
m en tac ji w arsztatow ej (na dokum entac ji obo­
w iązkowe podpisy sprawdzającego i  za tw ie r­
dzającego). P rzy  zatw ie rdzan iu  p lanów  obróbk i 
g łów ny technolog w  oparciu o dane statystyczne 
k o n tro li technicznej pow in ien  w prow adzić ope­
rac je  k o n tro li m iędzyoperaćyjne j i  ostatecznej 
w raz  z usta leniem  d la  n ich  norm  czasowych.

Całość dokum entac ji technicznej w in n a  być 
poddana g run tow ne j k o n tro li pod względem 
ścisłości, jasności, pełności i  jakości. Dokum en­
tac ja  techniczna n ie  może bow iem  budzić w ą t­
p liwości, pozostawiając m iejsce na ja k ie ko lw ie k  
dom ysły i  rozm aite  in te rp re tac je .

W szystkie prace w  zakresie przygotow ania 
p ro d u kc ji pow inna cechować dążność do coraz 
w iększej m echanizacji i  au tom atyzac ji czynno­
ści p rodukcy jnych  i  kon tro lnych . W  ty m  celu 
w  okresie w prow adzan ia nowej technolog ii na 
w arszta t p o w in n i tak  technolodzy, ja k  i  kon­
s tru k to rzy  brać w  u rucham ian iu  czynny udz ia ł 
(p ro to typy , serie próbne, w iększe zm iany kon­
s tru kcy jn e  w  toku  p rodukc ji).

Znajdu jące się w  użyciu  pomoce warsztatowe 
w in n y  być co pew ien czas przekontro low ane 
pod względem  ich  przydatności w  p ro d u kc ji 
stosownie do dotychczasowych doświadczeń, 
względnie do złożonych usprawnień.

Jako w ytyczne w  pracy należy p rzy jąć: (1) 
zwiększenie dokładności obróbk i przez stoso­
w anie  ulepszonych narzędzi (np. przeciągaczy 
zamiast frezów ); (2) w prowadzenie w  ja k  n a j­
szerszym zakresie p rzym ia rów  kon tro lnych  
w  toku  obróbk i (rów nanie w ed ług  szablonu); 
(3) stosowanie przyrządów  jednooperacyjnych 
(co pozwala na zm niejszenie wym agań, co do 
k w a lif ik a c ji p racow nika); (4) konstruow an ie  
oprzyrządowania w  ta k i sposób, aby uniem oż­
liw ia ło  ono pom inięcie operacji poprzedniej 
i  aby w łożenie przedm io tu  do danego przyrzą­
du jednocześnie sprawdzało w ykonaną po­
przednio operację (bez w ykonan ia  poprzedza­
jące j operacji w łożenie p rzedm iotów  do p rzy ­
rządu nie pow inno być m ożliw e); (5) stosowanie 
autom atycznych urządzeń do nastaw ian ia obra­
b ia rk i.

Należy pamiętać, że technologiczne przygoto­
wanie p ro d u kc ji pow inno obejmować zapew­
nienie niezbędnych środków do k o n tro li p ro ­

dukc ji, a technologia k o n tro li pow inna być n ie­
rozerw aln ie  związana z technologią p rodukc ji.

Nadzór nad p ro d u kc ją  i  k o n tro la  techniczna

Nadzór nad p rodukc ją  i  kon tro la  techniczna 
mogą znacznie przyczyn ić  się do popraw y jako ­
ści w yrobów  oraz do zm niejszenia ilości b ra ­
ków. Zasadniczym w arunk iem  jes t kategorycz­
ny  zakaz w ykonyw an ia  ja k ie jk o lw ie k  pracy bez 
pełnej dokum entac ji w arsztatow ej.

P rzy  w yko n yw a n iu  p ierwszej sz tuk i m is trz  
lu b  brygadzista pow in ien  zwiększyć nadzór nad 
robo tn ik iem  i  dopilnować w ykonan ia  p ierwszej 
sz tuk i oraz oddania do ko n tro li. Ze s trony  kon­
t ro l i  technicznej należy w prow adzić system 
k o n tro li w  warsztacie w  celu sprawdzania, czy 
odbyła się ko n tro la  p ierwszej sztuki.

Technolog w ydz ia łow y odpowiada za w yko ­
nyw anie  procesów obróbczych, zgodnie z doku­
m entacją  warsztatową. N iezależnie od tego 
w  celu wzm ocnienia dyscyp liny  technologicz­
nej oraz w yk luczen ia  sam owolnej zm iany p ro ­
cesów technologicznych przez w ykonaw ców  
w  toku  p ro d u kc ji należy zorganizować specjal­
ną kon tro lę  technologiczną do sprawdzenia 
w  toku  p rodukc ji, czy są przestrzegane procesy 
technologiczne. Stosowanie m a te ria łów  zastęp­
czych może się odbywać ty lk o  za zgodą g łów ­
nego technologa. D la  u trzym an ia  w łaściwego 
stanu maszyn, urządzeń i  oprzyrządow ania gwa­
rantu jącego poprawę jakości p ro d u kc ji należy 
obciążyć brygadzistów , m is trzów  i  k ie ro w n ikó w  
w ydz ia łów  odpowiedzialnością za stan pow ie­
rzonych im  maszyn, urządzeń oraz pomocy 
w arsztatowych. P ow inn i oni śledzić pracę m a­
szyn w  swych działach, stan ich przygotow ania 
do p rodukc ji, w łaściwego ich  wyposażenia tech­
nicznego oraz brać czynny udzia ł w  usta lan iu  
p lanów  rem ontów . W szystkie pó łw yro b y  z ze­
w ną trz  muszą przejść przez magazyn i  ko n tro ­
lę  techniczną. W  p ro d u kc ji w yrobów  złożonych 
także zorganizować p rzep ływ  części w łasnej 
p ro d u kc ji poprzez m agazyn pó łfab ryka tów , 
w  k tó ry m  należy um ieścić dodatkową placówkę 
ko n tro li.

W  stosunku do dzia łu  k o n tro li technicznej 
akc ja  podniesienia jakości p ro d u kc ji obejm uje 
szerszą grupę czynności. Należy przypom nieć, 
że technologia k o n tro li w inna  być opracowana 
wcześniej w  sposób w yczerpu jący przez dz ia ł 
technologiczny, a środki do w ykonyw an ia  kon­
t ro l i  w in n y  być zapewnione także wcześniej 
w raz z zabezpieczeniem m ate ria łow ym . Do 
przygotow an ia  technologicznego k o n tro li jako ­
ści należy usta lenie naukowo uzasadnionej n a j­
lepszej ^metody k o n tro li przeprowadzonej o ile  
możności w  toku  procesów p rodukcy jnych , a to 
w' celu czynnego oddzia ływ ania  k o n tro li na ja ­
kość p ro d u kc ji w  czasie je j w ykonyw an ia .

Zadania k o n tro li technicznej w  każdym  za­
kładzie  zmierzać m a ją  do: (a) Dosługiwania się 
w  p ro d u kc ji surow cam i dobre j jakości; (b )  prze­
strzegania, żeby p rodukc ja  by ła  w ykonyw ana 
w łaśc iw ie  tzn. zgodnie z w a runkam i technicz­
n y m i oraz z usta lonym  procesem technologicz­
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nym ; (c) zapobiegania brakom  przez wcześniej­
sze w y k ry c ie  przyczyn  i  w strzym an ie  n iew ła ­
ściw ych czynności p rodukcy jnych ; (d) w yko n y ­
w ania  p ro d u kc ji o dobrej jakości i  o pełnej 
kom pletności.

A b y  zorganizować należycie tę pracę, zakła­
dy  w in n y  rozw ijać  i  wzm acniać w yd z ia ły  kon ­
t ro l i  technicznej, budować i  rozbudowywać la ­
bo ra to ria  fabryczne oraz u trzym yw ać  żyw y  
ko n ta k t z in s ty tu ta m i naukow o-techn icznym i, 
a proces k o n tro li w in ie n  być trak tow any , jako 
niezbędna i  n ie rozerw a lna  część procesu techno­
logicznego p rodukc ji. Na każdej zm ianie p o w in ­
na być dostateczna liczba  w yszko lonych kon­
tro le ró w  (dotyczy to zwłaszcza zm iany d rug ie j 
i  trzecie j).

D yscyp linę  k o n tro li należy zaostrzyć drogą 
oddzia ływ ania  na wysokość p re m ii n iedba łych 
kon tro le rów , a od ko n tro le ró w  należy w ym a­
gać, aby zna li całą technologię i  ca łko w ity  p ro ­
ces p ro d u kcy jn y  tego odcinka, k tó ry  obsługują. 
Na codziennych odprawach pow inno się oma­
w iać b ra k i powstałe w  danym  dniu, pracę po­
szczególnych placówek k o n tro li z tego dnia itp . 
Należy tak  w yszko lić  i  wychow ać kon tro le rów , 
żeby n ie  ty lk o  szuka li b raków , ale żeby także 
czynnie w spó łorgan izow ali w a lkę  o polepszenie 
jakości p rodukc ji, w yko rzys tu jąc  um ie ję tn ie  
swe szerokie upraw nien ia .

Należy wreszcie przejść od re jes trac ji b raków  
do zapobiegania im , a w ięc do stosowania m e­
tody  k o n tro li zapobiegawczej w  to k u  procesów 
obróbczych. K o n tro la  techniczna pow inna być 
wyposażona w  dostateczną ilość w łaściw ych 
przyrządów  pom iarow ych.

W  zakładach o p ro d u kc ji w ie lkose ry jne j 
i  masowej, należy w prow adzić m etody s ta ty ­
stycznej k o n tro li jakości. Metoda k o n tro li sta­
tystyczne j w y k ry w a ją c  odchylen ia  od no rm a l­
nego procesu technologicznego przez stw ierdze­
nie, że w y m ia ry  części zb liża ją  się do gran icy 
to le ranc ji, zanim  jeszcze powstaną b rak i, daje 
możność usunięcia we w łaśc iw ym  czasie p rzy ­
czyn pow odujących rozregu low anie  urządzeń 
i  powstawanie tych  odchyleń, oraz dążyć do 
m echanizacji i  au tom atyzac ji procesów k o n tro l­
nych, a także do stosowania przyrządów  um oż- 
w ia jących  dokonyw anie pom iarów  w  toku  
ob róbk i bez za trzym yw an ia  maszyny.

D a le j należy rozszerzać zasadę sam okontro li 
bezbłędnie pracu jących w ykonaw ców , a fa k ty  
przekazania im  sam okontro li w ykorzystać dla 
celów propagandy. Pew ien rodzaj sam okontro li 
można w prow adzić w  fo rm ie  obow iązku w stęp­
nego przesortowania przez w ykonaw cę w y k o ­
nanych przez niego w yrobów  przed oddaniem 
ich  do k o n tro li lu b  też ich  przesortowania przez 
wykonaw cę następnej operac ji przed przystą­
pieniem  do je j w ykonyw an ia . Należałoby w p ro ­
wadzić obowiązek robo tn ików  do zaw iadam ia­
n ia  k ie ro w n ic tw a  o w ypadkach stw ierdzenia 
przez n ich, że dana p rodukc ja  stanow i brak.

Poważnym  czynn ik iem  w a lk i z b rakam i jest 
codzienna analiza b raków  polegająca na szcze­

gó łow ym  obliczen iu  b raków  z m inionego okre­
su czasu (doba, zmiana) z określeniem  ich  ro ­
dzajów, przyczyn, usta len iem  w in n ych  oraz 
wskazaniem sposobów zapobiegania im  na p rzy ­
szłość.

Najlepszą w ięc fo rm ą  b raków  będzie codzien­
n y  opera tyw ny przegląd b raków  w yp roduko ­
w anych w  ciągu ub ieg łe j doby lu b  zm iany w raz 
z jednoczesnym podjęciem  środków  zm ierza ją­
cych do lik w id a c ji u jaw n ion ych  p rzyczyn  bra­
ków . D la  celów przeprowadzenia fachowej ana­
liz y  b raków  należy powołać sta łą  g łów ną ko ­
m is ję  ana lizy  b raków  w  składzie: przedstaw i­
ciele głównego technologa, dz ia łu  gospodarki 
narzędziowej, dz ia łu  p rodukc ji, k o n tro li tech­
n icznej oraz ra d y  zakładowej. K om is ja  ta  ma 
us ta lić  źród ła  i  p rzyczyny b raków  oraz okre­
ślić charakte rystykę  odpow iedzia lnych za n ich  
brakorobów.

W  w iększych w ydzia łach  p rodukcy jnych  
w  dużych zakładach należy powołać w ydzia ło ­
we kom is je  ana lizy  b raków  (kon tro le r, m is trz  
lu b  k ie ro w n ik  oddziału, mąż zaufania g rupy, 
technolog w arsztatow y, p rzodow n ik  pracy)

P rzy  ocenie brakorobów  należy uw zględn ić 
pobudki: (a) nieświadomość, (b) niedbałość, (c) 
lekceważenie czy też (d) prem edytację .

Sprawozdania ko m is ji ana lizy  b raków  w in n y  
być co tydz ień  podawane do w iadom ości robo t­
n ikom  na zebraniach g rup  p rodukcy jnych  w raz 
z pokazem sztuk źle w ykonanych  i  z podaniem 
wskazówek d la  un ikn ięc ia  b raków  na p rzy ­
szłość.

Całość powyżej przytoczonych czynności n ie ­
w ą tp liw ie  zm ierza do popraw ien ia  sy tuac ji za­
k ła d u  na odcinku jakości p ro d u kc ji, jednakże 
podstawowym  w a runk iem  powodzenia te j a k c ji 
jes t w łaściw a organizacja pracy zakładu oraz 
m ocny a k ty w  k ie row n iczy.

O lb rzym i w p ły w  na polepszenie jakości w y ­
robów  m a w łaściw a atm osfera panująca w  za­
kładzie, k tó ra  n ie  pow inna dopuszczać do n ie - 
dbałości w  p racy lu b  do lekceważenia sobie 
przez p racow n ików  swych obowiązków, do po­
w staw ania  bum elanctw a i  b rakoróbstw a oraz 
do obojętności wobec m arno traw stw a. W ypusz­
czanie p ro d u k c ji z łe j lu b  słabej jakości oraz na­
ruszanie norm  i  w a runków  technicznych p o w in ­
no być uznane za działalność szkodliwą.

W łaściwa atm osfera pow inna jednocześnie 
popierać i  rozw ijać  w śród ro b o tn ikó w  zam iło­
w anie  do swego fachu i  pracy, szacunek do 
m iejsca pracy, am bicję  ja k  najlepszego w yko ­
nyw an ia  swoich zadań oraz zm ysł koleżeńskiego 
współzawodnictwa.

Stworzenie ta k ie j a tm osfery —  to wspólne 
zadanie p ionu kierowniczego zakładu oraz orga­
n izac ji po lityczno-społecznych w  zakładzie. 
Powstanie ta k ie j a tm osfe ry  u ła tw i znacznie 
a k ty w o w i polityczno-gospodarczem u w a lkę  
o podniesienie jakości p rodukc ji.

W alka ta  m usi m ieć charak te r trw a łego sy­
stem u dzia łan ia  będącego rea lizacją  dobrze prze­
m yślanych i  opartych na k a lk u la c ji zamierzeń 
osiągnięcia w łaśc iw e j jakości w yrobów .
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Reasumując przytoczone w  powyższym  re fe ­
racie e lem enty a k c ji o polepszenie jakości p ro - 
d u k c ii m usim y stw ierdzić , że podniesienie jako ­
ści w yrobów  drogą: (1) w ychow ania  nowego ty ­
pu pracownika, (2) dalszego rozw o ju  soc ja li­
stycznego współzawodnictwa, (3) szerszego 
wprowadzenia nowoczesnej te ch n ik i oraz (4) 
ogólnego uspraw nien ia  o rgan izacji pracy —  to 
przecież droga do w ykonan ia  zadań, ja k ie  po­
s taw iło  przed nam i IX  P lenum  oraz ja k ie  sta­
w ia  nam  I I  Z jazd PZPR w  zakresie w a lk i o sze­
rok ie  zaspokojenie potrzeb człow ieka pracy, 
zw iązanych z bezpośrednim polepszeniem jego 
bytu .

D la  szybszego bow iem  podnoszenia stopy ży­
ciowej mas pracujących państwo m usi akum u- 
lować odpow iednie środk i m ateria lne, k tó re  
zdobędzie n ie  ty lk o  przez powiększenie p ro ­
dukc ji, ale także przez polepszenie je j jakości.

W zrost w ięc p ro d u kc ji n ie  ty lk o  pod wzglę­
dem ilośc iow ym , ale i  pod względem jakościo­
w y m  prow adzi w  sum ie do obniżenia kosztów 
w łasnych p rodukc ji, a  w ięc do powstawania 
dodatkowej akum u lac ji, k tó ra  u m o ż liw i pań­
s tw u  podjęcie skutecznej a kc ji zm ierzającej do 
polepszenia stopy życiow ej mas pracujących.

%
Z dzis ław  Z g ie rsk i

Marian Kuczyński ■ t

Rozwój systemów prem iowania personelu 
inżynieryjno-technicznego i administracyjnego 
w  przemyśle polskim

System y p rem iow an ia  pracow n ików  u m y­
słow ych są stale udoskonalane w raz  
z rozw o jem  przem ysłu  socjalistycznego, 
w  m iarę narastania doświadczeń z za­
kresu stosowania systemów prem iow ych 

i  w  m ia rę  p rzysw a jan ia  przez po lsk i przem ysł 
socja lis tyczny doświadczeń radzieckich. P rzy  
ana liz ie  rozw o ju  system ów prem iow an ia  w  P o l­
sce w yodrębn iam y cztery okresy.

P ie rw szy okres obe jm u je  la ta  od 1945 do s ty ­
cznia 1947 roku. W  okresie ty m  system y pre­
m iow an ia  p racow n ików  um ysłow ych zaw ie ra ły  
następujące podstawowe zasady: w skaźnik iem  
prem iow ania  b y ło  w ykonanie  p lanu  p rodukc ji, 
oraz w  n iek tó rych  wypadkach, zwiększenie w y ­
dajności p racy w  stosunku do okresu poprzed­
niego; prem iow an iem  objęci b y li wszyscy p ra ­
cow nicy um ysłow i. System ten w  zasadzie speł­
n ia ł postaw ione przed n im  w  ty m  okresie za­
danie. M o b ilizow a ł on p racow n ików  przem ysłu 
do zainteresowania się zagadnieniem' p lanow a­
n ia  p rodukc ji, do w ykonyw an ia  i przekraczania 
planów, a przede w szystk im  m ob ilizow a ł p ra ­
cow n ików  do stałego podnoszenia w yda jności 
pracy. System ten  m ia ł jednak szereg wad, k tó ­
re  w  późnie jszym  okresie zostały u jaw nione. 
W  okresie ty m  poziom  p lanow ania  b y ł bardzo 
n isk i, is tn ia ły  duże m ożliw ości uk ładan ia  zani­
żonych planów , prem ie często w yn o s iły  200% 
uposażenia zasadniczego; możliwość o trzym an ia  
ta k  w ysok ie j p re m ii w yw o ływ a ła  tendencje do 
uk ładan ia  zaniżonych planów.

W ypłacenie nieuzasadnionych p re m ii hamo­
w a ło  w  pew nym  zakresie w zros t w yda jności 
pracy, ty m  bardzie j, że prem ie za w ykonanie  
i  przekroczenie p lanu  p ro d u kc ji wypłacono n ie ­
zależnie od w y n ik ó w  w  zakresie w yda jności 
pracy.

Ponadto zasada prem iow an ia  w szystk ich  p ra ­
cow n ików  niezależnie od ich  w p ły w u  na w y k o ­
nanie p lanów  p rodukcy jnych  rów nież obniżała

znaczenie systemu prem iow ania ; prem ia często 
by ła  trak tow ana  ja ko  gw aran tow any dodatek 
do pensji. System p rem iow an ia  w  ty m  okresie 
n ie  uw zg lędn ia ł rów nież w ykonan ia  p lanu  w e­
d ług  asortym entu. Ten stan rzeczy da ł się szcze­
gó ln ie  odczuć pod koniec tego okresu, gdy p ie r­
wszy głód na tow a ry  niezależnie od ich  asorty­
m entu został w  pew nej m ierze zaspokojony; te ­
raz już n ie  chodziło o to, ażeby w  ogóle ro zw i­
nąć produkcję , ale o to ażeby produkować 
to w a ry  w  po trzebnym  i  p lanow anym  asorty­
mencie.

D ru g i okres obejm uje la ta  1947 —  49. Systemy 
p rem iow an ia  w  ty m  okresie op ie ra ły  się na 
Uchwale K o m ite tu  Ekonomicznego Rady M in i­
s trów  z dn ia  3.1.1947. Okres ten znam ionuje pe­
w ie n  dalszy postęp w  zakresie zagadnień p re ­
m iowania. P rzy ję to  zasadę, że p rem iow an i są 
ty lk o  ci p racow n icy um ysłow i, k tó rzy  m ają  bez­
pośredni w p ły w  na w ykonan ie  p lanu, na osiąg­
nięcia gospodarcze, na uspraw nien ie  organiza­
c ji p racy i  akcję oszczędnościową. W  praktyce  
jednak ty m  systemem prem iow ania  ob jęci b y li 
p raw ie  wszyscy, poza n ie licznym i w y ją tka m i, 
p racow n icy um ysłow i. D la  zm niejszenia m oż li­
wości w yp łacan ia  nieuzasadnionych p re m ii 
p rzy ję to  zasadę, że podstawą w yp łacan ia  p re m ii 
jes t w ykonan ie  p lanu  produkcyjnego, za tw ie r­
dzonego przez w ładze zw ierzchn ie  danego za­
k ładu, pod względem  w artośc iow ym  co n a j­
m n ie j w  100 %, a pod względem  ilośc iow ym  pod­
staw ow ych a rty k u łó w  co n a jm n ie j w  50%.

Wychodząc z założenia, że ceny niezm ienne 
(ceny h u rtow e  z 1937 roku) nie odzw iercied la ją  
rzeczywistego nakładu pracy (dla w ykonania  
planu) p rzy ję to  jako  w arunek uznania całości 
p lanu za w ykonany —  w ykonan ie  p lanu  ilościo­
wego p rzyn a jm n ie j dwóch, trzech grup a rty k u ­
łów  zasadniczych.

A so rtym en t p ro d u kc ji d la  danego zakładu 
usta la ło Zjednoczenie, asortym ent do tyczy ł pod­
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stawowej p ro d u kc ji danego zakładu i  obejm o­
w a ł co na jm n ie j 50% całej p rodukc ji. N ie w y ­
konanie p lanu w ed ług  asortym entu  pociągało 
za sobą u tra tą  p rem ii. Zwrócono rów n ież uw a­
gę na szereg innych  w skaźników , ja k  obniżka 
kosztów w łasnych, w zrost w yda jności pracy, 
oszczędność surowca, zmniejszenie braków  i  od­
padków. S tarano się powiązać prem ię p roduk­
cy jną  z działalnością finansową przedsiębior­
stwa; w  ty m  celu w  n iek tó rych  zakładach w pro ­
wadzono prem ię za uzyskaną fak tu rę , w  zależ­
ności od je j stosunku do w artości p rodukc ji.

B iorąc pod uwagę jeszcze n isk i poziom  p la ­
nowania, b rak  dostatecznej ew idenc ji i  k o n tro li 
w ykonan ia  p lanu, ustalono w  początkowym  
okresie, że m aksym alna wysokość p re m ii n ie  
może przekroczyć 60% poborów  sta łych; za po­
bo ry  stałe uważano płacę zasadniczą i  dodatek 
przem ysłow y. Rozpowszechniono rów n ież  p re ­
m iow anie  za w ydajność pracy. P rem iow anie za 
w skaźn ik w yda jnośc i pracy posiadało szereg 
wad. Wadą podstawową by ło  to, że prem iowano 
przeważnie n ie  za osiągnięcie i  przekroczenie 
planowego w skaźnika w yda jności pracy za da­
n y  miesiąc, ale za u trzym an ie  i  przekroczenie 
w yda jności w  stosunku do poprzedniego m ie­
siąca, lu b  w  stosunku do średnie j w yda jności 
całego poprzedzającego okresu półrocznego.

P rem ia w zrasta ła  p roporc jona ln ie  do wzrostu 
w yda jności pracy.

P rem iow anie  za u trzym an ie  i  przekroczenie 
wskaźnika w yda jnośc i pracy w  stosunku do 
poprzedniego okresu n ie jednokro tn ie  ham owało 
w zrost w yda jności p racy w  stosunku do rea l­
nych  m ożliwości. W ydajność pracy w  ub ieg łych  
okresach na ogół b y ła  bardzo niska, przede 
w szystk im  w sku tek  słabej o rgan izacji pracy, 
n isk ie j techn ik i p ro d u kc ji i  n ieopanowania no­
w ych  metod pracy. Odbudowa zakładów, nasy­
canie go now ym  pa rk iem  m aszynowym , siłą 
rzeczy s tw a rza ły  nowe w a ru n k i organ izacyjno- 
techniczne, p rzy  k tó rych  stosunkowo ła tw o  by ło  
przekroczyć w yda jność p racy  poprzedniego 
okresu.

Ham ulcem  dla w a lk i o w zrost p ro d u kc ji sta ł 
się rów nież 60% pułap p rem ii. M o tyw y , k tó ry ­
m i się k ierow ano p rzy  jego wprowadzen iu, tra ­
c iły  stopniow o na sw oje j ostrości, podnosił się 
stopniow o poziom planowania. W  n iek tó rych  
przedsiębiorstwach w  m iarę  uspraw nien ia  przez 
n ich  organ izacji p racy i  p lanowania, za zgodą 
M in is te rs tw a  P rzem ysłu i  H and lu  zaczęto już  
w  roku  1948 stosować nowe zasady prem iow a­
nia.

P rem ia składała się z dwóch części „ A “  i  „ B “ . 
Część „ A “  uzależniona by ła  od ilościowego, asor­
tym entow ego i  jakościowego w ykonan ia  p lanu 
p rodukc ji. B y ł to już  znaczny postęp w  stosunku 
do poprzednich zasad prem iowania. Poprzednio 
zasady p rze w id yw a ły  usta lenie asortym entu 
w  wysokości 50 % całej p rodukc ji, obecnie w  w y ­
padku, gdy k tó ry k o lw ie k  asortym ent w ykonany 
został w  ilości m nie jszej od 90 % ilości p lanow a­
nej, n iedobór w  każdym  poszczególnym asorty­
mencie potrącano od ca łkow ite j w artości w yko ­
nanej p ro d u kc ji w  stosunku d w u kro tn ym ; w  ten

sposób powiązano wysokość p re m ii z w ykona­
n iem  p lanu w ed ług  asortym entu . P ra k tyka  je d ­
nak  późniejsza wykazała, że tego rodzaju po­
w iązanie b y ło  niedostateczne, gdyż przekrocze­
nie p lanu  asortym entów  bardzie j „op łaca lnych “ 
rekom pensowało z naw iązką potrącenia z ty tu łu  
n iew ykonan ia  p lanu  asortym entów  „n ieop ła ­
ca lnych“ .

Zwrócono rów nież baczniejszą uwagę na za­
gadnienie jakości p ro d u kc ji i  przedsięwzięto 
środk i celem ściślejszego pow iązania wysokości 
p re m ii za w ykonan ie  i  przekroczenie ilościo­
wego p lanu p ro d u kc ji z jakością w yp rodukow a­
nych w yrobów . W  w ypadku rek lam ac ji po trą ­
cano od ca łkow ite j w artośc i p ro d u kc ji wartość 
zareklam owanych p roduk tów  w  stosunku czte­
rok ro tnym .

Za w ykonanie  ilościowego, asortymentowego 
i  jakościowego p lanu p ro d u kc ji w  100% prem ia 
w ynosiła  20% uposażenia stałego, za każdy 
procent przekroczenia p lanu prem ia rosła o 3 %, 
p rzy  w ykonan iu  p lanu w  110% —  prem ia w y ­
nosiła 50%, za każdy procent w ykonan ia  p lanu 
ponad 110% —  prem ia  rosła o 4%. W  n iek tó ­
rych  zakładach o szczególnym znaczeniu gospo­
darczym, p rzy  w y ją tko w o  nap ię tych  planach 
p rodukcy jnych , prem ia za w ykonan ie  p lanu 
w  100% w ynos iła  40%, za każdy procent prze­
kroczenia p lanu  prem ia rosła o 3%', p rzy  w yko - 

, nan iu  p lanu w  105% —  prem ia w ynos iła  55% , 
za każdy procent przekroczenia p lanu  ponad 
105% —  prem ia rosła o 5% i N ie k tó rym  zakła­
dom, k tó re  m ia ły  ograniczone m ożliwości p ro ­
dukcyjne, niezależne od załogi danego zakładu, 
przyznawano 60% p re m ii za w ykonan ie  p lanu 
produkcyjnego w  100%, a za przekroczenie p lanu  
dodatkowa prem ia już  n ie  p rzys ług iw a ła . Oczy­
w iśc ie  ten stan rzeczy n ie  m ob ilizow a ł w  sposób 
dostateczny k ie ro w n ic tw a  zakładu do prze ła­
m yw an ia  trudności.

Poza p rem ią  za w ykonanie  i przekroczenie 
p lanu w edług ilości, asortym entu  i  jakości w y ­
robów, przyznawano rów nież prem ię za osiąg­
nięcia  i  przekroczenie p lanowanej w yda jności 
p racy (część „ B “ ). B y ł to  znaczny postęp w  sto­
sunku do poprzednich zasad prem iow ania, k tó re  
p rze w id yw a ły  prem ię za przekroczenie osiąg­
n ię te j ju ż  w yda jnośc i w  ub ieg łym  okresie.

Za w ykonan ie  p lanu w yda jności w  100 %■ 
prem ia w ynos iła  10% uposażenia stałego, za 
każdv procent przekroczenia p lanu  prem ia rosła 
o 2%'. p rzy  w ykonan iu  p lanu w yda jności 
w  105%, prem ia w ynos iła  20 %, za każdy p ro ­
cent przekroczenia p lanu  ponad 105%' —  pre­
m ia  rosła, o 4%.

Przyznawanie osobnych prem ii, niezależnych 
jedne j od d rug ie j, za w ykonanie  ilościowego, 
jakościowego i asortym entowego p lanu  p ro ­
dukc ji, oraz za w ykonanie  p lanu w yda jności 
pracy, w yw o ływ a ło  tendencje do przekroczenia 
p lanów  p rodukcy jnych  za wszelką cenę, a prze­
de w szystk im  bez uw zględn ian ia  w łaściwego 
w ykorzystan ia  s iły  roboczej. Tendencjom  tvm  
starano się zapobiec wprowadzając zasadę, że 
pracow n icy niezależnie od w ykonan ia  przez 
n ich  p lanu p roduk  j i  i p lanu w yda jności mogą
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być pozbaw ieni w  całości lu b  częściowo należ­
ne j im  z tego ty tu łu  p re m ii w  w ypadku  n ie w ła ­
ściwego w yko rzys tan ia  surowców, energii, m a­
szyn, s iły  roboczej itp .

S tarano się już  w  ty m  okresie rów nież ściślej 
powiązać p rem ię  z w y n ik a m i p racy na pow ie­
rzonym  stanow isku. W  ty m  celu p rzy ję to  zasa­
dę, że pracow nicy, k tó rych  zakres obow iązków 
n ie  w ykracza poza zakres p racy oddziału, po­
w in n i być p rem iow an i za w y n ik i p racy  danego 
oddziału, p racow n icy  zaś, k tó rych  zakres obo­
w iązków  obe jm uje  pracę całego zakładu, po­
w in n i być p rem iow an i za w y n ik i p racy  całego 
zakładu. Słuszna ta  zasada przeważnie nie mo­
g ła  być realizowana w sku tek niskiego poziomu 
p lanow ania  wewnątrzzakładowego i  dlatego też 
w  przeważającej m ierze wszyscy p racow nicy 
b y li p rem iow an i za w y n ik i p racy całego zakła­
du, co znacznie obniża ło  m ob ilizu jące  znaczenie 
p rem ii.

Dalszy postęp w  dziedzin ie p rem iow ania  p rzy ­
nosi re fo rm a płac ze stycznia 1949 r. Rozszerzył 
się k rąg  zakładów, w  k tó rych  został zniesiony 
60% pu łap prem iow ania. D otyczyło  to zakła­
dów, k tó re  p rzekracza ły p lan  p ro d u kc ji bez 
przekroczenia p lanu  zatrudnien ia .

W arunk iem  uznania p lanu  za w ykonany  by ło  
w ykonan ie  p lanu  w ed ług  asortym entu. P roduk­
cja n ie  p rzy ję ta  przez ko n tro lę  techniczną by ła  
potrącana w  k ilk a k ro tn e j wysokości od w artości 
wykonanego p lanu  p rzy  ob liczaniu p rem ii.

T rzeci okres obe jm u je  la ta  1950— 1954, został 
on zapoczątkowany Uchwałą P rezyd ium  K o m i­
te tu  Ekonomicznego Rady M in is tró w  z dn ia  
18.1.1950 r. w  spraw ie zasad prem iow ania  za 
osiągnięcia gospodarcze w  roku  1950 pracow n i­
kó w  inżyn ie ry jno -te chn icznych  i  k ie row n iczych  
za trudn ionych  w  państw ow ych przedsiębior­
stwach przem ysłowych. W skaźnik iem  p rem io­
w an ia  jes t w ykonan ie  p lanu  p ro d u kc ji i  w yko ­
nanie p lanu w yda jności pracy. W szystkie gałę­
zie przem ysłu  w  zależności od ich  znaczenia zo­
s ta ły  podzielone na grupy. D la  w skaźnika za 
w ykonanie  p lanu  p ro d u k c ji u tw orzono 4 grupy, 
a d la  w skaźnika za w ykonanie  p lanu w yda jności 
p racy 3 grupy. W  ram ach każdej gałęzi p ro ­
d u k c ji przedsiębiorstwa zostały podzielone na 
cztery Idb  t rz y  podgrupy. W  ram ach grup zo­
s ta ły  ustalone górne granice w skaźn ików  p rzy ­
sługujące j p re m ii w  danej gałęzi przem ysłu za 
w ykonanie  i  przekroczenie p lanu  p ro d u kc ji 
i  w yda jnośc i pracy. W  ram ach podgrup zostały 
ustalone w skaźn ik i p rem iow an ia  d la  poszcze­
gólnych cen tra lnych  zarządów, zjednoczeń i  za­
k ładów  pracy.

Za w ykonan ie  w  100% planu p ro d u kc ji górna 
granica p re m ii w ynos iła  50%, 40%', 30%, 20% 
p łacy zasadniczej, w  zależności do k tó re j g rupy 
dany przem ysł został zaszeregowany.

Za w ykonan ie  w  100% p lanu  w yda jności p ra ­
cy górna granica p re m ii w ynos iła  10%!. P rzy 
zaszei egowaniu poszczególnych cen tra lnych  za­
rządów, zjednoczeń i  zakładów  pracy stosowano 
m nożn ik od 1,0 do 0,7.

C harakterystyczną cechą p rzy ję tych  skal pre­
m iow ania  b y ło  to, że im  procent przekroczenia

p lanu wzrasta ł, ty m  procent narastan ia  p re m ii 
m a la ł, tak  że za każdy 1 % przekroczenia p lanu 
p ro d u kc ji ponad 110%', a p lanu  w yda jności 
p racy ponad 112%, p rem ia  rośnie m n ie j n iż
0 1 %. B y ło  to  spowodowane ówczesnym pozio­
mem p lanow ania w  przemyśle, wychodzono bo­
w iem  z założenia, że przekroczenie p lanu  ponad 
110%, czy ponad 112% w y n ik a  częściej z n ie ­
w łaściwego usta lania zadań planowydh, a n ie  
w sku tek specja ln ie w yd a jn e j p racy załogi. 
W  n ie k tó rych  w ypadkach stosowano jeszcze 
inne skale prem iow ania, k tó re  jednak b y ły  tak 
skalkulowane, że prem ie za w ykonan ie  p lanu 
p ro d u kc ji i  w yda jności p racy  w  100% w  sumie 
w aha ły  się od 40 % do 60 % uposażenia zasadni­
czego, a p rzy  przekroczeniu D ianu n ie  m o g ły  
być wyższe od 100% do 125% p łacy zasadni­
czej. Św iadczy to  o dalszym  wzroście znaczenia 
systemu prem iow ania. Zwrócono rów nież bacz­
niejszą uwaffę na pow iązanie wysokości p re m ii 
z jakością p ro d u kc ji i  w ykonan iem  p lanu  we­
d ług  asortym entu. D la  obliczenia procentu w y ­
konania p lanu p ro d u kc ji p rzy jm ow a ło  się w a r­
tość w ykonane j p ro d u k c ji pom niejszoną o trz y ­
k ro tn ą  w artość w y tw o ró w  reklam ow anych co 
do jakości i  o jednokro tną  w artość n iew ykona­
nych  w  stosunku do p lanu  asortym entów , 
w  przypadku gdy n iew ykonanie  to n ie p rzekra ­
cza 10% planu, oraz o dw ukro tną  wartość, o ile  
n iew ykonan ie  p lanu  asortym entów  przekracza 
10%. B y ł to znaczny postęp w  stosunku do po ­
przednich przeważnie obow iązujących w  prze­
m yśle zasad prem iow ania . D la  zapobieżenia 
tendencjom  przekraczania p lanów  ła tw ych
1 „op łaca lnych “  asortym entów  kosztem tru d ­
nych i  m n ie j „op łaca lnych “  wprowadzono za­
sadę, że p rzy  przekroczeniu p lanu p ro d u kc ji 
n ie k tó rych  asortym entów  bez uzasadnienia go­
spodarczego w ładza zw ierzchn ia  może uznać 
p lan  za w ykonany jedyn ie  w  100%.

T ak w ięc  trzec i okres rozw o ju  system ów pre­
m iow an ia  charak te ryzu je  dalsze usystem atyzo­
wanie i  uelastycznienie zasad prem iow ania. 
O bserw ujem y jednak jów n ież  szereg braków , 
k tó re  zaciążyły na skuteczności stosowania tych  
systemów. Obowiązujące regu lam iny  p rem io­
w ania  we w szystk ich  gałęziach gospodarki na­
rodow ej p rze w id yw a ły  p rem iow an ie  p raw ie  
w szystk ich  p racow n ików  bez w zględu na to, czy 
i  ja k i w p ły w  m a ją  on i na osiągnięcia i  p rzekro­
czenia wskaźników , za k tó re  są prem iow ani. 
Osłabiało to  oczywiście m ob ilizu jące  znaczenie 
p rem ii, zwłaszcza że w  n iek tó rych  wypadkach 
przyznawano tzw . ry cza łty  prem iowe. Ponadto 
w  przeważającej m ierze prem iow ano wszyst­
k ich  p racow n ików  za w y n ik i p racy całego za­
k ładu, co rów n ież powodowało w yp łacan ie  lu b  
w strzym an ie  p re m ii za w skaźn ik i pracy, na 
k tó re  n ie  wszyscy pracow n icy m ie li bezpośredni 
w p ływ . Obowiązujące systemy prem iow ania 
op ie ra ły  się przeważnie na  dw u wskaźnikach: 
na w ykonan iu  p lanu  p ro d u kc ji i  na w ykonan iu  
p lanowanej w yda jności pracy.

Powyższe w skaźn ik i n ie  b y ły  współzależne, 
tzn. można by ło  otrzym ać prem ię za jeden 
wskaźnik, naw et gdy d rug i n ie  został do trzy ­
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many. S twarzało to taką sytuację, ‘ że można 
by ło  otrzym ać prem ię chociaż n ie dotrzym ało  
się podstawowych w skaźn ików  p racy  przedsię­
biorstwa, ja k im  jest w ykonanie  p lanu  p ro d u kc ji 
i  w ykonan ie  p lanu w yda jności pracy. S tan ten 
ty m  bardzie j n ie  s tw arza ł sprzy ja jących  w a ru n ­
ków  d la  m o b ilizac ji załogi do lepszej pracy, do 
osiągnięcia lepszych e fektów  ekonomicznych, że 
w  większości systemów prem iow ania  n ie  brano 
pod uwagę wskaźnika kosztów  w łasnych, an i 
w  ska li m iesięcznej, an i naw et kw a rta ln e j.

Ponadto p ra k tyka  wykazała, że w  niedosta­
teczny jeszcze sposób została zróżnicowana w y ­
sokość p re m ii w  zależności od w ie lkośc i zakła­
du, co rów nież w  pew nej m ie rze  stwarzało 
tendencje do uchy lan ia  się od bardzie j odpowie­
dzia lne j i  tru d n e j pracy. W  po łow ie  1953 roku  
następuje już  dalsze uspraw nien ie  zasad p re ­
m iow ania. Zostało ono zapoczątkowane w  prze­
m yśle m aszynowym  i  z ko le i i  inne  p rzem ysły  
częściowo adoptowały zasady p rzy ję te  w  prze­
m yśle m aszynowym .

P rzy  opracowaniu now ych zasad korzystano 
z doświadczeń przem ysłu  radzieckiego. Zn ie ­
siono dwa w skaźn ik i p rem iow an ia  za w ykonan ie  
p lanu p ro d u k c ji i  w ykonan ie  p lanu  w yda jności 
pracy, a wprowadzono jeden w skaźnik za w yko ­
nanie i  przekroczenie p lanu  p rodukc ji. W yso­
kość p re m ii została uzależniona od ka tego rii 
zakładu i  od grupy, do k tó re j został zaliczony 
pracow nik. W szyscy p racow nicy zosta li podzie­
len i na trz y  grupy. Do pierwszej g rupy  za li­
czono d y re k to ra  zakładu i  głównego inżyn ie ra . 
Do g ru p y  d rug ie j —  zastępców dyrekto ra , g łów ­
nego technologa, głównego mechanika, g łów ne­
go energetyka, głównego konstruk to ra , g łów ne­
go m eta lurga, szefa p ro d u kc ji, k ie ro w n ika  w y ­
dzia łu  p rodukc ji, k ie ro w n ika  dzia łu  planowania, 
p racy i  p łacy, zaopatrzenia, inw es tyc ji, k ie ro w ­
n ika  centralnego labora to rium , nadm istrzów  
i  m istrzów . Do g ru p y  trzecie j —  k ie ro w n ikó w  
oddzia łów  p ro d u kcy jn ych  i  pomocniczych, st. 
technologów i  technologów, st. techn ików  i  tech­
n ików , k ie ro w n ikó w  dzia łów  n ie  w ym ien ionych  
w  g rup ie  I I ,  k ie ro w n ikó w  labora to riów .

Pozostali p racow n icy p rem iow an i są w edług 
uznania d y rek to ra  przedsięb iorstw a z funduszu 
stanowiącego do 15% całego funduszu prem io­
wego. Ten podzia ł p racow n ików  na g rupy  zm ie­
rza ł do uzależnienia p rzyznan ia  p re m ii i  je j 
wysokości od w p ły w u  danego p racow n ika  na 
w ykonan ie  p lanu  p roduk fy jne go . Is to tn ym  jed ­
nak niedociągnięciem  tego podzia łu  jest to, że 
w  stosunku do p racow n ików  n ie  zaliczonych do 
w yżej w ym ien ionych  trzech g rup nie ustalopo 
konkre tn ie  za ja k ie  w skaźn ik i m ają  on i być 
p rem iow an i; pozostawiono to swobodnej decyzji 
dv rek to ra  przedsiębiorstwa. Oczywiście dyrek­
to r przedsiębiorstwa m a możność ocenić, czy 
dany p racow n ik  a k tyw n ie  p rzyczyn ia  się do 
w ykonan ia  i  przekroczenia p lanu  p ro d u kcy j­
nego i  na podstawie te j oceny przyznać lu b  n ie  
przyznać m u p rem ii. Jednak, aby system p re ­
m iow ania  b y ł dostatecznie m ob ilizu jący  do w y ­
konania i  przekroczenia p lanu produkcyjnego, 
każdy p racow n ik  pow in ien  z góry  w iedzieć, za

jak ie  m ianow ic ie  osiągnięcia będzie prem io­
w any. Chociaż jest to trudne, a czasami naw et 
niem ożliwe, do usta len ia  generaln ie na szczeblu 
całego przem ysłu, jednak zagadnienie to  w yda je  
się być m ożliw e i  konieczne do rozw iązania na 
szczeblu przedsiębiorstwa. N ieste ty  ogólne za- 
sadv p rem iow ania  p rzy ję te  dla całej gałęzi prze­
m ysłu  n ie  b y ły  bardzie j sprecyzowane na szcze­
b lu  przedsiębiorstwa.

D la  bliższego zw iązania p re m ii z osiągnięciam i 
na pow ierzonym  stanow isku p rzy ję to  zasadę, że 
personel ogólnozakładowy prem iow any jes t za 
w ykonanie  p lanu  p rodukcyjnego całego przed­
siębiorstwa, a personel w ydz ia łów  i  oddziałów 
za w ykonan ie  i  przekroczenie p lanu  p ro d u kc ji 
w ydz ia łu  i  oddziału. N isk i jednak poziom p la ­
nowania operatywnego w  n iek tó rych  zakładach 
n ie  pozw ala ł jeszcze na w łaściw ą ocenę p racy  
poszczególnych oddziałów, tak  że pracow n icy 
oddzia łów  p rem iow an i b y li na ogół ta k  samo 
ja k  personel ogólnofabryczny za w y n ik i p racy 
całego zakładu. Próbowano jednak w  n ie k tó ­
rych  w ypadkach uw arunkow ać przyznan ie  da­
nemu p racow n ikow i p re m ii za w ykonanie  i  prze­
kroczenie p lanu  produkcy jnego przez zakład od 
w ykonan ia  zadania, k tó re  zostało p racow n ikow i 
powierzone; i  tak  np. g łów ny  m echanik, g łów ny  
energetyk, m echanicy i  energetycy m og li o trzy ­
mać prem ię p rodukcy jną  za w ykonan ie  i  prze­
kroczenie Dianu przez zakład jedyn ie  wówczas, 
je ś li został do trzym any w arunek 100% w yko ­
nania p lanu  rem ontów , urządzeń energetycz­
nych i  p rodukcy jnych , oraz bezaw ary jne j pracy 
urządzeń p rodukcy jnych .

Wysokość p re m ii w  zależności od ka tego rii 
zakładu i  g ru p y  do k tó re j zaliczony został p ra ­
cow n ik  za w ykonan ie  p lanu  produkcyjnego 
w  100% w aha ł się od 40 do 70 %j p łacy pod­
stawowej. Za każdy procent przekroczenia p la ­
nu p rem ia  rosła o 3,5— 7%. Zniesienie zasady 
p rem iow ania  za dwa w skaźn ik i, za w ykonanie  
p lanu p ro d u kc ji i  za w ykonan ie  p lanu  w y d a j­
ności pracy, oraz w prowadzenie jednego wskaź­
n ika  za w ykonan ie  p lanu  p rodukc ji, pozw o liło  
un iknąć dw utorow ości w  system ie p rem iow ańia  
i  w yp łacan ia  p re m ii za jeden w skaźnik nieza­
leżnie od p re m ii za d ru g i wskaźnik. Z rekon­
struow anie  ska li p rem iow ania  w  ty m  sensie, że 
za każdy procent przekroczenia p lanu  prem ia 
rosła o jednakow ą w ie lkość (od 3,5 do 7%) 
w  przec iw ieństw ie  do poprzednich ska l p rem io­
wania, p rzy  k tó rych  im  wyższe by ło  p rzekro­
czenie p lanu, ty m  niższa by ła  p rem ia  przypa­
dająca na każdy procent przekroczenia planu, 
stało się bodźcem do w a lk i o w zrost p rodukc ji.

Zasadniczym jednak jeszcze m ankam entem  
tych  systemów p rem iow an ia  b y ł b rak  w arunku  
czy w skaźnika p rem iow ania  za nieprzekroczenie 
lu b  obniżkę p lanow anych kosztów  w łasnych. 
A by  zapobiec tendencjom  n ie liczenia się z ko ­
sztam i w łasnym i, p rzy ję to  zasadę, że całe przed­
sięb iorstw o i  poszczególni p racow n icy mogą być 
ca łkow ic ie  lu b  częściowo pozbawieni p re m ii za 
nadm ierne zużycie m ateria łów , pa liw a, energ ii 
e lektryczne j, za przekroczenie planowego fu n ­
duszu płac itd . Należy jednak podkreślić, że
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zasada ta by ła  na ogół rzadko stosowana i  za­
gadnienie pow iązania p rem iow ania  p racow n i­
ków  inżyn ie ry jno -te chn icznych  z zadaniam i 
w  zakresie obn iżk i kosztów  w łasnych stałoi się 
coraz bardzie j palące.

Sprawa ta  stała się ju ż  do jrza ła  do rozw ią­
zania na szerszej płaszczyźnie pod koniec 1954 r. 
gdy poziom  p lanow ania  i  ew idenc ji kosztów 
w łasnych w  przedsięb io rstw ie  pozw o lił, aby 
nieprzekroczenie p lanow anych kosztów w łas­
nych sta ło się w a runk iem  w yp łacen ia  pewnej 
części p re m ii p rodukcy jne j, a ponadplanowa 
obniżka kosztów  stała się w skaźn ik iem  p rem io­
wania.

Okres czw arty  rozw o ju  systemów prem iow a­
n ia  p racow n ików  inżyn ie ry jno -techn icznych  
da tu je  się od d rug ie j po łow y Ż954 r. Został on 
zapoczątkowany Uchw ałą P rezyd ium  Rządu 
z dn. 23.IX.1954 r. Szczególnym m om entem  
charakte ryzu jącym  początek tego okresu, jes t 
w prowadzenie czynnika p lanowanych kosztów 
w łasnych jako  w a ru n ku  lu b  wskaźnika p rem io­
w an ia  p racow n ików  inżyn ie ry jno -techn icznych  
przedsięb iorstw  przem ysłow ych. Ponieważ obo­
w iązującą sprawozdawczość obe jm uje  p lan 
obn iżk i kosztów  w  p rze k ro ju  kw a rta lnym , 
wprow adzen ie nieprzekroczenia planowanych 
kosztów  w łasnych ja ko  w a ru n ku  w yp łacan ia  
m iesięcznej p re m ii p rodukcy jne j by ło  bardzo 
u trudn ione . Stąd też w  tych  przemysłach, 
w  k tó rych  ten w arunek w yp łacan ia  p re m ii p ro ­
d u kcy jn e j został wprowadzony, p rem ia  p ro ­
dukcy jna  za dany m iesiąc w ypłacana jes t za­
liczkowo. przeważnie w  80%, a w yrów nan ie  
p re m ii p rodukcy jne j następuje po kw a rta le  
sprawozdawczym, je ś li p lanow any wskaźnik 
obn iżk i kosztów  w łasnych n ie  został p rzekro ­
czony. P rzy  czym za przekroczenie p lanow a­
nych kosztów  w łasnych n ie  dokonywane są już  
potrącenia z ty tu łu  zaliczkowo w ypłacanych 
p re m ii za w ykonan ie  p lanu produkcyjnego; n ie ­
przekroczenie p lanow anych kosztów  w łasnych 
jes t w łaśc iw ie  w a runk iem  w yp łacan ia  ty lk o  
części p re m ii p rodukcy jne j (przeważnie 1/8). 
N ie  we w szystk ich  jednak zakładach ten wa­
runek w yp łacan ia  części p re m ii p rodukcy jne j 
został wprowadzony, natom iast wprowadzono 
prem iow anie  za obniżkę kosztów  w łasnych 
(wskaźnik).

Obecnie w , przeważającej ilośc i systemów 
m am y dwa w a ria n ty  p rem iow an ia  za obniżkę 
kosztów  w łasnych: (1) w yp ła ta  pewnej czę­
ści p re m ii p rodukcy jne j, przeważnie 20% 
uzależniona jest od w ykonan ia  kw arta lnego 
p lanu obn iżk i kosztów w łasnych, oraz p łaci się 
dodatkową prem ię za każdy procent ponadpla­
nowej obn iżk i kosztów  w łasnych; (2) p rem ia 
p rodukcy jna  w ypłacana jes t w  p e łn i wysokości 
niezależnie od w ykonan ia  p lanu obn iżk i kosz­
tów, oraz w ypłaca się prem ię za ponadplanową 
obniżkę kosztów  w łasnych.

Uzależnienie ty lk o  pewnej części p re m ii p ro ­
d u kcy jne j od w ykonan ia  p lanu obn iżk i kosztów 
w łasnych spowodowane jest tym , że obecnie 
sprawozdania kw a rta ln e  ze stanu kosztów są 
bardzie j m ia roda jne  od sprawozdawczości m ie­

sięcznej, a prem ia p rodukcy jna  wypłacana jest 
za w y n ik i miesięczne. P rzy  ty m  stanie rzeczy 
uzależnienie całej p re m ii p rodukcy jne j od w y ­
konan ia  kw arta lnego p lanu obn iżk i kosztów 
w łasnych m usia łoby spowodować w strzym an ie  
p re m ii p rodukcy jne j przez ca ły kw a rta ł, co 
oczywiście by łoby  niesłuszne, gdyż osłabiałoby 
m ob ilizu jące  znaczenie m iesięcznej p re m ii p ro ­
dukcy jne j. W yrów nan ie  p re m ii p rodukcy jne j 
po o trzym an iu  w y n ik ó w  z w ykonan ia  p lanu  
obn iżk i kosztów w łasnych w  istocie  sw oje j jest 
n iczym  in n y m  ja k  p rem ią za w ykonan ie  p lanu 
obn iżk i kosztów.

W łaściwa miesięczna p rem ia  p rodukcy jna  
(80%) pozostaje nadal niezależna od w ykonan ia  
p lanu  obn iżk i kosztów w łasnych. Nazwanie te j 
p re m ii „w y ró w n a n ie m “  nosi raczej charakte r 
p rocedura lny n iż  is to tny , gdyż wypłacana jest 
z rezerw y prem iow ej z ty tu łu  w ykonan ia  i  prze­
kroczenia p lanu  produkcyjnego.

N iewprowadzenie do n iek tó rych  systemów 
prem iow ania tego czynn ika „w yrów naw cze j 
p re m ii“  za w ykonan ie  p lanu obn iżk i kosztów 
w łasnych tłum aczy się często zby t n iską prem ią 
p rodukcy jną , nie pozwalającą na w ydzie len ie  
pew nej rezerw y na ten cel. W yda je  się to być 
niesłuszne. Na ten cel p o w in n y  się znaleźć od­
pow iedn ie rezerw y, gdyż w  p rzec iw nym  bądź 
razie może być znacznie osłabiona w a lka  o obniż­
kę kosztów w łasnych, ponieważ rozpiętość m ię ­
dzy n iew ykonan iem  p lanu  obn iżk i kosztów 
a ponadplanową obniżką jest zby t duża, aby ją  
mogła zrekompensować ty lk o  prem ia za po­
nadplanową obniżkę, bez sankc ji za n ie w yko ­
nanie p lanu, czy bez p re m ii za w ykonanie  p la ­
nu  obn iżk i kosztów. N iek iedy p ra k tyko w a ­
na jest zasada, że p rem ia  za w y n ik i kw a rta ln e  
dzielona jest na trz y  rów ne części, k tó re  w y ­
płacane są w  ko le jnych  miesiącach; tłum aczy 
się to  troską w yró w n a n ia  budżetu miesięcznego 
pracow nika. Zasada ta  w yda je  się być n ies łu ­
szną, gdyż zmniejsza a trakcy jność p re m ii i  osła­
bia bezpośrednią w ięź m iędzy w y n ik ie m  pracy 
a wynagrodzeniem . „R a ta lne “  w y p ła ty  za w ia ­
dom y już  w y n ik  pracy są pozostałością kap ita ­
lis tycznych  m etod „ tro s k i“  o pracownika.

W  naszych w arunkach tego rodza ju  p ra k tyka  
n ie  m a żadnego uzasadnienia. W  m ia rę  jednak 
m ożliw ości trzeba przechodzić do p rem iow ania  
za w y n ik i miesięczne, wiążąc jednak prem ie 
miesięczne za obniżkę kosztów z w yn ika m i 
k w a rta ln y m i a nawet, w y n ik ie m  rocznym, po­
przez usta lenie zasady, że prem ia za dany m ie­
siąc ustalona jest za w y n ik  od początku roku  
po potrącen iu  w szystk ich  p re m ii o trzym anych 
z tego ty tu łu  od początku roku. D la  wzm ocnie­
n ia  odpowiedzialności k ie r  w n ic tw a  za ekono­
m iczną działalność przedsięb iorstw  należałoby, 
w yda je  się, jednak prem iować dyrek to ra , g łów ­
nego inżyn ie ra  i  głównego księgowego za w y ­
n ik i kw arta lne .

Na fundusz p rem iow y za ponadplanową 
obniżkę kosztów  w łasnych przeznaczona jest 
pewna część, w  zależności od ty p u  przedsię­
b iorstwa, przeważnie 1/3 uzyskanej oszczędno­
ści. Fundusz ten jest górną granicą w ypłaca­
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nych z tego ty tu łu  p rem ii. Ponadto ustala się, 
ja k i procent od uposażenia zasadniczego w y ­
nosi wysokość p re m ii za każdy procent ponad­
p lanow ej obn iżk i kosztów  w łasnych, p rzy  
w spó łczynn iku prem iow ym , oraz w spó łczynn i­
k i p rem iow e d la  poszczególnych g rup  p racow n i­
ków . W spó łczynn ik i p rem iow e za ten wskaźnik 
są przeważnie te same, co za w ykonanie  i  prze­
kroczenie p lanu  produkcyjnego, z w y ją tk ie m  
w spółczynnika dyrekto ra , głównego inżyn ie ra  
i  g łównego księgowego. W spó łczynn ik i p rem io­
w e dyrekto ra , głównego in żyn ie ra  i  głównego 
księgowego są przeważnie dw u kro tn ie  wyższe 
od w spó łczynn ików  prem iow ych  za w ykonanie  
i  przekroczenie p lanu  produkcyjnego.

R egulam iny p rem iow an ia  za obniżkę kosztów 
w łasnych będą m us ia ły  być z b ieg iem  czasu bar­
dziej uszczegółowione. To uszczegółowienie bę­
dzie m ogło być przeprowadzone na podstawie 
bardzie j dokładnych danych o rea lnych  m oż li­
wościach uzyskania oszczędności z ponadpla­
nowej obn iżk i kosztów  w łasnych w  poszczegól­
nych gałęziach p ro d u k c ji i  przedsiębiorstwach; 
na te j podstaw ie będzie można uściślić, jaką  
część te j oszczędności na leży przeznaczyć na 
prem iow anie, aby ono b y ło  wystarczająco 
a trakcy jne . Dane te pozwolą nam  rów n ież sko­
rygować zakres osób, k tó ry m  pow inna p rzys łu ­
giwać z tego ty tu łu  prem ia, tak aby zarówno 
każdv, k to  da ł rea lny  w k ła d  do obn iżk i kosz­
tów, prem ię o trzym ał, ja k  i  aby p rem ia  by ła  
wystarczająco wysoka, ja ko  m a te ria ln y  bodziec 
do w a lk i o obniżkę kosztów  w łasnych.

Jednak już  obecnie w idoczne są pewne w a­
d liw ośc i systemu prem iow ania  za obniżkę kosz­
tów  w łasnych: (1) p raw ie  wszyscy pracow nicy 
um ys łow i są up raw n ien i do o trzym an ia  z tego 
ty tu łu  p rem ii, (2) niesprecyzowane są w a ru n k i 
prem iowania.

W yda je  się, że by łoby  rzeczą słuszną, aby fu n ­
dusz przeznaczony na prem iow anie za obniżkę 
kosztów w łasnych podzie lony b y ł na dw ie  czę­
ści, z k tó rych  przeważająca część (około 75%) 
by ła  przeznaczona na p rem iow anie  personelu 
kierowniczego. D la  p racow n ików  k ie row n iczych  
należy usta lić ko n k re tn y  w arunek przyznania 
p rem ii, ko n tro la  spełn ien ia któ rego  pow inna 
być zabezpieczona odpowiednią dokum entacją.

Pozostali zaś p racow n icy za swój w k ła d  do 
w a lk i o obniżkę kosztów  w łasnych p o w in n i być 
p rem iow an i w ed ług uznania dyrek to ra  zakładu 
w  porozum ien iu z Radą Zakładow ą z pozosta­
łe j części tego funduszu, k tó ra  pow inna wynosić 
25% ogólnego funduszu. P ozw o liłoby  to na 
w iększe skupienie środków  finansow ych do 
w a lk i o obniżkę kosztów w łasnych, oraz na uza­
leżnienie p re m ii od spełnienia konkre tnych  w a­
runków . Te konkre tne  w a ru n k i pow inny  być 
opracowane w  regulam inach szczegółowych 
obow iązujących zakłady pracy. Oczywiście wa­
ru n k i te n ie  mogą być sprzeczne z ogó lnym i 
założeniam i ram owego regu lam inu  prem iow a­
nia, ja k im  jest regu lam in  obow iązujący w  całej 
gałęzi przem ysłu.

M a ria n  K uczyń sk i

Marla Kużelówna

Opracowanie i wprowadzenie taryfikatora 
kwalifikacyjnego przemysłu graficznego

W  przem yśle g ra ficznym  do c h w ili 
wejścia w  życie nowego ta ry f ik a ­
to ra  kw a lif ika cy jn e g o  (1.IX.1954) 
obow iązyw a ły  od stycznia 1949 r. 
„U k ła d  zb io row y p racy  d la  prze­

m ys łu  graficznego“ , następnie od 1951 r. „T a ­
ry f ik a to r  robó t i  tabela płac d la  przem ysłu  g ra ­
ficznego“ . U k ład  zb io row y p racy ja k  i  ta r y f i ­
k a to r robó t n ie  spe łn ia ły  is to tne j ro li w  kw e s tii 
zaszeregowania robo tn ików , gdyż n ie  zapobie­
ga ły  dużej dowolności. N ie  s ta n o w iły  one dla 
robo tn ika  ja k ie jk o lw ie k  zachęty do zw iększenia 
w yda jnośc i p racy  i  podnoszenia k w a lif ik a c ji 
zawodowych. Ponadto postępująca m echaniza­
cja szeregu procesów w  przem yśle g ra ficznym  
n ie znajdowała odbicia w  ta ry fika to rze  robót, 
a w ięc i  pod ty m  względem  sta ł się on przesta­
rza ły.

Ten stan rzeczy powodow ał, że ro b o tn icy  dą­
ż y li do polepszania w a ru n kó w  m a te ria lnych  nie 
drogą podnoszenia sw ych k w a lif ik a c ji zawodo­
w ych  i  osiągnięć w  pracy, lecz drogą szukania 
zakładu p racy  k tó ry  by  zapew n ił im  lepszą p ła ­
cę bez wyższego w ys iłku .

Z  tych  w zględów  C en tra lny  U rząd W ydaw ­
n ic tw  P rzem ysłu  Graficznego i  Księgarstw a 
p rzys tą p ił w  1953 r. do opracowania p ro je k tu  
nowego ta ry fik a to ra , k tó ry  b y  zabezpieczał 
przede w szys tk im  s ta ły  w zrost w yda jnośc i p ra ­
cy i  jakości p ro d u kc ji, m o b ilizow a ł robo tn ików  
do podnoszenia k w a lif ik a c ji zawodowych.

O pracowany w  1953 r. p ro je k t ta ry fik a to ra , 
nazyw any przez au to rów  nadal ta ry fik a to re m  
robót, w  dużym  stopn iu  m ia ł ju ż  cechy ta r y f i­
ka to ra  kw a lifika cy jn e g o , chociaż zaw ie ra ł jesz­
cze szereg usterek. Skupien ie  zaszeregowania 
zawodów w  wyższych kategoriach ja k  6, 7 i  8 
nasuwało w ątp liw ość, czy jest to uzasadnione 
z p u n k tu  w idzen ia  staw ianych  robo tn ikom  w y ­
magań kw a lif ik a c y jn y c h . W  szeregu specja lno­
ściach podzie lonych na szczeble k w a lif ik a c y jn e  
w ystępow ał b ra k  ciągłości zaszeregowania np. 
„M aszyn is ta  na prasach ręcznych i  m echanicz­
nych  do tłoczen ia “  d z ie lił się na 4 szczeble, za­
szeregowane do 3, 4, 6 i  8 ka te g o rii (b rak 5 i  7). 
W  n ie k tó rych  przypadkach tak ie  lu k i w  zasze­
regow aniu  mogą być uzasadnione organizacją 
procesu technologicznego np. gdy obsługa m a­
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szyny wym aga przydzie len ia  wysoko k w a lif ik o ­
w anem u ro b o tn iko w i do pomocy robo tn ika  
o n isk ich  kw a lif ika c ja ch , jednak w yp a d k i tak ie  
są z re g u ły  rzadkie . Jako zasadę należy przy jąć, 
że specjalność pow inna dz ie lić  się na szczeble 
k w a lif ik a c y jn e  odpowiadające ko le jn ym  kate­
goriom  zaszeregowania. T a k i uk ład  ta ry f ik a to ­
ra  zachęca ro b o tn ikó w  do stopniowego podw yż­
szania swych k w a lif ik a c ji.  P rze rw y  w  ko le jn ym  
zaszeregowaniu szczebli w  specjalności nasu- 
.w a ją  wniosek, że albo zosta ły pom in ię te  p rze j­
ściowe szczeble k w a lif ik a c y jn e , albo zaszerego­
w an ie  tak ie  jes t n iep raw id ło w e  jako  zby t w y ­
sokie w  stosunku do poprzedniego.

C h a ra k te rys tyk i k w a lif ik a c y jn e  w  om aw ia­
nym  p ro jekc ie  ta ry f ik a to ra  zaw ie ra ły  nazwę 
zawodu oraz znajom ości i  um ie ję tnośc i robo t­
n ika . C h a ra k te rys tyk i n ie  zaw ie ra ły  na wstępie 
k ró tk iego  określenia, k tó re  by  w skazyw ało  
zw ięźle zakres i  cel p racy p ro d u kcy jn e j robo t­
nika..

Pow ażnym  n iedociągnięciem  by ło  ca łkow ite  
pom in ięc ie  p rzyk ła d ó w  typ o w ych  robót. Zada­
n iem  p rzyk ładów  robó t jes t bliższe określenie 
zadań robo tn ika , gdy cha rak te rys tyka  n ie  p re ­
cyzuje ich  w  dostatecznym  stopniu, a w ięc gdy 
w  p rak tyce  mogą powstać w ą tp liw ośc i p rzy  
us ta lan iu  zaszeregowania poszczególnych ro ­
bo tn ików . N iedociągnięcie to  dotyczy ta k ich  
cha rak te rys tyk  ja k  np. „L in o ty p is ta  8 ka t.” , 

''k tó ry  pow in ien  um ieć „sk ładać u k ła d y  m ate­
m atyczne” , a „L in o ty p is ta  7 ka t.”  —  „składać 
proste u k ła d y  m atem atyczne“ . O kreślen ie  „p ro ­
ste“  jes t ogóln ikow e i  n ie  da je  dostatecznej 
podstaw y do usta lan ia  g ran icy  m iędzy „u k ła ­
dem m a tem atycznym “ , a „p ro s tym  układem  
m atem atycznym “ . Różnica ta  może być w łaśn ie  
uw ypuk lon a  przez podanie odpow iedn ich p rzy ­
k ładów  robót.

W  p ro jekc ie  ta ry f ik a to ra  znalazło swoje od­
b ic ie  z jaw isko  przechodzenia p racow n ików  
(w  w y n ik u  szkolenia w ew nątrzzakładowego) 
z p racow n ików  n ie w y k w a lif ik o w a n y c h  lub  
przyuczonych na fachowców, w yp e łn ia jąc  ty m  
sam ym  poważną lukę  w  ta ry fik a to rz e  do tych­
czas obow iązującym . D la  o r ie n ta c ji n iech po­
służy następujący p rzyk ład . Do ro ku  1951 na 
lin o typ is tę  przeszkalano zecera ręcznego. Ro­
b o tn ik  ta k i, łącząc w  swej osobie obie specja l­
ności, p o tra f i ł składać wszelkiego rodza ju  skła­
dy, od składu zw ykłego (książka powieściowa) 
do składu tabelarycznego, wym agającego o b li­
czeń itp . Jednakże w  szeregu zakładów  nasta­
w ionych  na d ru k  książek pow ieściowych, w y ­
sokie k w a lif ik a c je  takiego robo tn ika , jako  b y ­
łego zecera ręcznego, b y ły  zbyteczne gdyż, 
p rak tyczn ie  b iorąc, sk łada ł on przez ca ły rok  
jako  lin o ty p is ta  ty lk o  z w y k ły  tekst. Z  tego 
w zględu C en tra lny  U rząd W yd a w n ic tw  Prze­
m ys łu  G raficznego i  Księgarstw a w  następnych 
la tach p rzeszko lił pewną ilość p racow nic in tro ­
lig a to rsk ich  (w ciągu pó ł roku) na lin o ty p is tó w  
do składania z w yk łych  tekstów . W  ten  sposób 
przeszkolona pracownica o trzym yw a ła  tak ie  sa­
me wynagrodzenie ja k  lin o typ is ta  z w ysok im i 
k w a lif ik a c ja m i zecera (2— 4 la ta  nauk i zecera, 
co n a jm n ie j 3 la ta  stażu wyszkolonego zecera).

W edług pro jektow anego ta ry f ik a to ra  pracow ­
nica ta k  przeszkolona o trzym yw a łaby  w yn a ­
grodzenie w edług g rupy  5, a w  m ia rę  podno­
szenia swoich k w a lif ik a c ji osiągnęłaby grupę 
wyższą. N ajw yższą ka tegorią  zaszeregowania 
d la  lin o ty p is tó w  w  p ro je k to w a n ym  ta ry f ik a to ­
rze b y ła  9 kat., a w ięc o jedną grupę niżej 
n iż  może osiągnąć zecer ręczny. U staw ia jąc 
w  ten sposób odpow iednie części ta ry fik a to ra , 
C U W P G iK  zam ierza ł osiągnąć p rzy  pomocy 
bodźców m a te ria lnych  prze jście  pew nej g rupy 
lin o ty p is tó w  z k w a lif ik a c ja m i zecerów ręcznych 
do zecerni, a zam iast n ich  w prow adzić  do p ra ­
cy p rzy  lin o typ a ch  s iły , n ie w ykw a lif iko w a n e  
w  pracach zecerskich.

To posunięcie sta ło się konieczne w  zw iązku  
z p raw ie  100% w zrostem  p ro d u k c ji książek 
naukow ych i  technicznych, w ym agających 
skom p likow anych  sk ładów  ręcznych (fo rm u ły , 
tabele itp .), k tó ry c h  m łodz i zecerzy z m a łym  
doświadczeniem n ie  p o tra fią  dobrze składać.

D ru g im  zasadniczym problem em , k tó ry  do­
m agał się rozw iązania zgodnie z socja listyczną 
zasadą w ynagradzan ia  w ed ług  pracy, by ło  
stw orzenie bodźców m a te ria lnych  do przecho­
dzenia od p rostych  prac ręcznych do w yżej 
kw a lif ik o w a n y c h  prac na maszynach. Z tego 
w zględu zaszeregowano np. p racow n ików  in ­
tro lig a to rsk ich , za trudn ionych  p rzy  obsłudze 
autom atów  do p ro d u k c ji teczek, do wyższych 
ka tego rii, an iże li p racow n ików  w ykonu jących  
ręcznie analogiczne prace.

O m aw iany p ro je k t ta ry f ik a to ra  został po­
now n ie  opracowany w  1954 r. i  now y ta ry f ik a ­
to r  k w a lif ik a c y jn y  wszedł w  życie 1 w rześnia 
1954 r. O bow iązujący ta ry f ik a to r  k w a lif ik a c y j­
n y  odbiega w  swej fo rm ie  i  treśc i od ta ry f ik a ­
to ró w  dotychczas obow iązu jących w  przem yśle 
g ra ficznym  i  służyć będzie pomocą p rzy  regu­
lo w a n iu  zagadnień p racy i  p łac w  przem yśle 
g ra ficznym . N ow oopracowany i  w prow adzony 
ta ry f ik a to r  w  stosunku do omówionego wyże;1 
p ro je k tu  ta ry f ik a to ra  ma bardz ie j rozw in ię te  
opisy k w a lif ik a c y jn e . Oprócz w iadom ości teore­
tycznych  i  um ie ję tnośc i koniecznych do p ra w i­
dłowego w yko n yw a n ia  zawodu we w szystk ich  
cha rak te rys tykach  podano p rzyk ła d y  typow ych  
robót.

Podanie w  każdej charakte rystyce  koniecz­
nych  w iadom ości fachow ych u m o ż liw i je d n o litą  
kon tro lę  teoretycznego p rzygotow an ia  ro b o tn i­
ków  do ich  p racy oraz będzie stanow iło  pod­
staw ow y m a te ria ł p rzy  op racow yw an iu  p rog ra ­
m ów  szkolenia, szczególnie w ew nątrzzak łado­
wego.

W  ten sposób opracowane ch a ra k te rys tyk i 
k w a lif ik a c y jn e  w iążą k w a lif ik a c je  robo tn ika  
z w yko n yw a n ym i przez niego robo tam i i  p rz y ­
czynią się w  dużej m ierze do pełnego w yko ­
rzystan ia  k w a lif ik a c ji ro b o tn ikó w  przez pow ie ­
rzanie im  odpow iedn ich robót.

T a ry f ik a to r  składa się z trzech części: (1) ro­
b o ty  graficzne, (2) od lew n ia  czcionek oraz 
(3) zawody wspólne. Część I  i  I I  dz ie li się na 
dz ia ły  obejm ujące poszczególne rodzaje robó t 
np. w  części I  w yodrębn iono  następujące dz ia ły : 
D z ia ł I  —  P rzygo tow a ln ia  fo rm ; D z ia ł I I  —  M a­
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szyny; D z ia ł I I I  —  In tro lig a to rn ia ; D z ia ł IV  —  
P rzygo tow a ln ia  i  d ru k  an ilinow y .

D la  u ła tw ie n ia  pos ług iw an ia  się ta ry f ik a to ­
rem  zastosowano w  2 p ie rw szych  częściach da l­
szy podzia ł, w ed ług  którego zgrupowano cha­
ra k te ry s ty k i k w a lif ik a c y jn e  np. D z ia ł „M aszy­
n y “ podzielono w ed ług  typ u  maszyn na: „m a ­
szyny typog ra ficzne “ , „m aszyny o ffse tow e“ , 
„m aszyny ro to g ra w iu ro w e “ .

W  dzia le  „ in tro lig a to rn ia “  w yodrębn iono  
„procesy ręczne“ i  „procesy zm echanizowane“  
itp .

U sterką n ie k tó rych  ch a ra k te rys tyk  są p rzy ­
d ług ie  nazw y specjalności np. „M aszyn is ta  na 
m aszynie do zb ie ran ia  i  szycia d ru tem  na sztych 
i  zaciągania książek w  okładkę m iękką  ty p u  
„S cheridan”  6 ka t.”  albo „O dbieracz ko n tro le r 
p rzy  maszynie do zaciągania ks iążk i w  okładkę 
m iękką  ty p u  „B rechm an”  3 ka t.”  itp . Jeżeli b rak  
je s t określenia specjalności robo tn ika , należa­
łoby  p rzy  tw o rzen iu  nazw y k ie row ać się nastę­
pu jącym i wskazaniam i: (1) nazwa pow inna być 
kró tka , (2) nazwę należy tw o rzyć  biorąc pod 
uwagę zasadniczą czynność robo tn ika  oraz jego 
zadanie p rodukcyjne , (3) w  p rzypadku  gdy tę 
samą czynność w yko n u je  k i lk u  ro b o tn ikó w  
o różnej specjalności np. maszynowo lub  ręcz­
n ie  —  należy uzupe łn ić  nazwę przez dodanie 
słowa „m aszynow y“  lu b  „rę c z n y “ .

Razi używ anie w  szeregu przypadków  okre­
ślenie „m aszyn is ta “ . Można by  zm ien ić określe­
n ie  „m aszyn is ta “  na określenie k tó re  by  pocho­
dz iło  od czynności w ykonyw anych  przez robo t­
n ika , np.: „M aszyn is ta  na m aszynie do w k le ja ­
n ia  b loku  ks iążk i w  sztywną okładkę typ u  „R o - 
das”  8 ka t.”  na „W k le jacz  b loku  książkowego 
8 ka t.” , „M aszyn ista  nastawiacz maszyn do szy­
cia n ićm i 7 ka t.”  na „Nastaw iacz maszyn do 
szycia n ićm i 7 ka t.”  itp .

W  w ie lu  p rzypadkach w  nazw ie zawodu w y ­
stępuje określenie „p o m o cn ik “ z dodaniem  spe­
c y f ik i zawodowej np. „pom ocn ik  in tro lig a to r ­
s k i“ , „pom ocn ik  w  stereotyp ii^1, „pom ocn ik  
w  in tro lig a to rn i“ itp . U jęc ie  ta k ie  usuwa na 
dalszy p lan  zawód, w  k tó ry m  ro b o tn ik  nabyw a 
k w a lif ik a c je  zawodowe, a ponadto p rzy  zasto­
sowaniu a lfabetycznego uk ładu  ta ry f ik a to ra  
powoduje, że na jn iższy szczebel k w a lif ik a c y jn y  
w  danym  zawodzie u ję ty  jes t w  in n y m  m ie jscu 
n iż  pozostałe szczeble. Razi ono zwłaszcza, po­
czynając od ka te g o rii 4 w zw yż, w  k tó re j ro ­
b o tn ik  pow in ien  posiadać pewne k w a lif ik a c je  
specyficzne d la  danej specjalności.

Wskazane b y łoby  uzupe łn ien ie  w szystk ich  
ch a ra k te rys tyk  przez dodanie po nazw ie zawo­
du (specjalności) zwięzłego określen ia  zakresu 
p racy robo tn ika . To określen ie  pow inno obej­
m ować zadania przygotow aw cze (np. p rzygo to ­
w anie m aszyny o ffse tow ej arkuszowej do p ra ­
cy), zadania zasadnicze z zaznaczeniem rodza ju  
obsługiwanego urządzenia (np. d rukow an ie  d ru ­
ków  w ie lo b a rw n ych  na maszynie o ffsetow ej 
arkuszowej) oraz zadania końcowe (np. kon ­
serw ow anie m aszyny o ffse tow ej arkuszowej). 
O kreślen ie  zakresu p racy je s t rozw in ięc iem  
nazw y zawodu (specjalności), k ró tk im  sprecy­

zowaniem  obow iązków  ciążących na ro b o tn iku  
w  procesie p ro d u kcy jn ym .

U sterką n ie k tó rych  cha ra k te rys tyk  jes t po­
m ieszanie czynności robo tn ika  i  p rzyk ładów  ro ­
bót, sku tk iem  czego w. części cha rak te rys tyk i, 
k tó ra  jes t przeznaczona na p rzyk ła d y  robót, 
w ystępu ją  obok n ich  lu b  bez n ich  czynności 
robo tn ika .

Zaw ody tzw . wspólne t j .  pom ocniczo-produk- 
cyjne, występujące rów n ież w  in n ych  gałęziach 
przem ysłu  ja k : ślusarze rem ontow i, tokarze, 
m onterzy, spawacze, tra n sp o rto w i itp . —  wzo­
rowane są na opisach ch a ra k te rys tyk  w  prze­
m yśle m aszynow ym  (część I  obróbka w iórow a) 
z uw zg lędn ien iem  specy fik i zawodowej prze­
m ys łu  graficznego. Zaw ody wspólne opracowa­
ne są na ogół popraw nie , budzą jednakże za­
strzeżenie opisy zawodu konserw atora  maszy­
nowego 8a i  8b. Obie ch a ra k te rys tyk i opraco­
wane zostały w  sposób do tego stopnia ogó ln i­
kow y, że k w a lif ik a c je  posiadane przez robo t­
n ika  8a i  8b są te same. Inne  są je dyn ie  maszy­
ny, k tó re  rem on tu ją  i  konserw ują . Tego rodza­
ju  opisy n ie  mogą być w  żadnym  w ypadku  pod­
stawą dla k o m is ji k w a lif ik a c y jn e j do przepro­
wadzenia egzaminu robo tn ika  i  zaszeregowania 
go do w łaśc iw e j ka tego rii. K onserw a to rzy m a­
szyn p racu ją  praw dopodobnie w  halach p ro ­
du kcy jn ych  i  w  w arsztatach w  zespole. W yn ika  
z tego, że p rzy  konse rw ac ji L rem onc ie  maszyn 
bardz ie j skom p likow anych  b io rą  udz ia ł n ie  t y l ­
ko ci konserw atorzy, w  k tó rych  cha rak te rys ty ­
kach określone zostały pewne rodza je  maszyn, 
ale i  konserw a to rzy o niższych kw a lif ika c ja ch , 
k tó rzy  w yko n u ją  w  zespole pewne prace m n ie j 
skom plikow ane wym agające niższych k w a li f i ­
kac ji, lecz pod k ie ro w n ic tw e m  konserw atora  
o wyższych kw a lif ika c ja ch . C ha ra k te rys tyk i 
k w a lif ik a c y jn e  p o w in n y  określać te  w łaśn ie  
kw a lif ik a c je , k tó re  potrzebne są konserw ato­
ro w i p rzy  sam odzie lnym  w yko n yw a n iu  prac 
lu b  k ie ro w a n iu  zespołem ro b o tn ikó w  rem on tu ­
jących  i  konserw u jących  dany ty p  maszyny.

Z cha rak te rys tyk  konserw atora  maszyn w y ­
n ika , że ma on za zadanie nie ty lk o  konserw o­
w an ie  maszyn, ale i  ich  naprawę, w ym ianę czę­
ści zużytych, w y k ry w a n ie  i  usuw anie uszko­
dzeń, dorab ian ie  i  pasowanie części itp . Zakres 
prac, k tó re  p rzy  ty m  w ykonu je , to zakres pew­
nych  robó t ślusarskich. R obo tn ik  omawianego 
zawodu m usi w ięc przede w szys tk im  posiadać 
k w a lif ik a c je  ślusarza w  zakresie znajomości 
m eta li, m echan ik i i ob róbk i m e ta li, a ponadto 
m usi posiadać znajomość ko n s tru kc ji, sposób 
dzia łan ia  i  obsług i maszyn przem ysłu  g ra ficz ­
nego. D latego też można i  należałoby zm ienić 
nazwę „K o n se rw a to r m aszyn“  na nazwę, k tó ra  
by  określa ła bardz ie j dany zawód, jego k w a li­
f ika c je  i  rodzaj w ykonyw ane j p racy np. „Ś lu ­
sarz rem on tow y maszyn“ , lu b  „Ś lusarz konser­
w a to r maszyn“ .

Na początku ta ry f ik a to ra  um ieszczony jes t 
spis a lfabe tyczny zawodów. Obok nazw y zawo­
du i  ka te g o rii zaszeregowania podana jes t liczba 
strony, na k tó re j zna jdu je  się cha rak te rys tyka  
k w a lif ik a c y jn a . Przed poszczególnym i dz ia łam i 
ta ry f ik a to ra  zna jdu ją  się oddzielne spisy zawo-
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Tabl. 1
Kategoria zaszeregowania 1 2 3 4 5 5a 6 7 8 9 10 11 l l a

W spółczynniki kw a lifika ­
cyjne 1 1,04 1,08 1,14 1,22 1,26 1,51 1,58 1,66 1,77 1,87 1,96 2,03

W zrost bezwzględny 
współczynników — 0,04 0,04 0,06 0,08 0,04 0,25 0,07 0,08 0,11 0,10 0,09 0,07

dów  w  ko le jnośc i uk ładu  stosowanego w  da­
nym  dziale. Poważną usterką książkowego w y ­
dan ia  ta ry f ik a to ra  jes t b ra k  spisu treści.

O m aw ia jąc zagadnienie ta ry f ik a to ra  k w a li f i ­
kacyjnego, należy rów n ież wspom nieć o tabe­
lach płac, k tó re  są z n im  ściśle związane. R ów ­
nocześnie z ta ry fik a to re m  k w a lif ik a c y jn y m  d la  
ro b o tn ikó w  przem ysłu  graficznego w prow adzo­
ne zosta ły dw ie  nowe tabele płac —  jedna dla 
ro b o tn ikó w  p ro d u kcy jn ych  a druga —  d la  ro ­
b o tn ikó w  w ykonu jących  tzw . zawody wspólne.

D la  ro b o tn ikó w  p ro d u kcy jn ych  przem ysłu  
graficznego przew idz iano  11 ka te g o rii zaszere­
gowania, z ty m  że kategorie  5 i  11 dzie lą się na 
dwa szczeble, a d la  „zaw odów  w spó lnych“ p rz y ­
ję to  tabelę płac obow iązującą w  przem yśle ma­
szynow ym  do 30.VI.1953 r.

W  obu tabelach p łac przew idziano  doda tk i lo ­
ka lne  do staw ek p łac (np. dodatek stołeczny), 
a w  ta b e li d la ro b o tn ikó w  p ro d u kcy jn ych  po­
nadto zachętę akordową.

D la  p rzyk ła d u  rozpa trzm y uk ład  w spółczyn­
n ik ó w  k w a lif ik a c y jn y c h  w  ta b e li p łac d la  robo t­
n ik ó w  p ro d u kcy jn ych  p rzem ysłu  graficznego. 
W spó łczynn ik i k w a lif ik a c y jn e  w skazu ją  na sto­
sunek staw ek płac w  d rug ie j i  następnych ka­
tegoriach zaszeregowania do s ta w k i 1 ka te g o rii 
p rz y  założeniu, że staw ka 1 ka te g o rii rów na 
się jedności (tab. 1).

Jak w iadom o, odpow iedn i uk ład  współczyn­
n ik ó w  k w a lif ik a c y jn y c h  —  jes t is to tn ym  na­
rzędziem  w a lk i ze zrów nyw an iem  płac. Robot­
n ik  w yko n u ją cy  pracę ciężką, wym agającą du­
żego w ys iłku , pow in ien  o trzym ać wyższe w y ­
nagrodzenie od robo tn ika  o ty m  sam ym  pozio­
m ie  k w a lif ik a c ji,  lecz zatrudnionego p rzy  p ra ­
cach le kk ich ; robo tn ik , od którego wym agane 
są wyższe k w a lif ik a c je , pow in ien  otrzym ać 
wyższą kategorię  zaszeregowania od robo tn ika  
n iskokw a lifikow anego . W spó łczynn ik i k w a li f i ­
kacy jne  spe łn ia ją  w ięc is to tną  ro lę  w  zachęca­
n iu  ro b o tn ikó w  do podwyższania k w a lif ik a c ji 
zawodowych.

A b y  jednak uk ład  w spó łczynn ików  is to tn ie  
m ógł stanow ić zachętę dla ro b o tn ikó w  do pod­
wyższania k w a lif ik a c ji zawodowych, w zrost 
w spó łczynn ików  k w a lif ik a c y jn y c h  w  ko le jnych  
kategoriach po w in ie n  zwiększać się stopniowo, 
lu b  co n a jm n ie j u trzym yw a ć  się na ty m  samym 
poziom ie, ta k  by  robo tn ik , przechodząc do na­
stępnej ka te g o rii zaszeregowania, o trzym a ł 
w iększą lu b  co n a jm n ie j taką samą (procentowo 
biorąc) podw yżkę s taw k i płac, ja k  p rzy  po­
p rzedn im  awansie. Oczyw iście w zros tow i staw ­
k i p łac pow in ien  tow arzyszyć odpow iedn i 
w zrost w ym agań k w a lif ik a c y jn y c h  staw ianych  
robo tn ikow i.

P rzytoczona tabela nie odpowiada w  pe łn i 
w yże j om ów ionym  postu latom . Po stosunkowo 
rów nom ie rnym  i  p ra w id ło w ym  wzroście w spó ł­
czynn ików  k w a lif ik a c y jn y c h  w  kategoriach 2, 
3, 4 i  5 (0,04, 0,04, 0,06 i  0,08) następuje zm n ie j­
szenie w zrostu  w  ka te g o rii 5a (0,04), po czym 
następuje nagłe n iew spó łm ierne  podwyższenie 
w zrostu  w spó łczynn ika  w  ka te g o rii 6 do 0,25. 
Ten stosunkowo duży skok we wzroście częścio­
wo uzasadnia fa k t, że do ka te g o rii n iższych 
z 5a w łączn ie  przeważnie zaszeregowani są ro ­
bo tn icy  n isko kw a lif iko w a n i, na tom iast katego­
r ia  6 i  następne p rzew idyw ane  są d la  ro b o tn i­
ków  wysoko kw a lifiko w a n ych . W yda je  się jed ­
nak, że różnica we w spó łczynn iku  k w a lif ik a c y j­
n ym  m iędzy ka tegorią  6 a 5a jes t zb y t wysoka. 
Nasuwa się wniosek, że albo robo tn ikom  w  6 
ka te g o rii staw iane są zby t w ysok ie  w ym agania 
k w a lif ik a c y jn e  w  po rów nan iu  do 5a ka tego rii, 
co u tru d n ia  robo tn ikom  prze jście  z g rupy  n ie ­
w y k w a lif ik o w a n y c h  do g rupy  w y k w a lif ik o w a ­
nych, albo, że jes t to  nieuzasadnione u p rz y w i­
le jow an ie  ro b o tn ikó w  w y k w a lif iko w a n ych .

W  następnych kategoriach w zrost współczyn­
n ika , w  porów nan iu  z tabe lam i obow iązu jącym i 
w  in n ych  gałęziach przem ysłu, jes t n isk i 
i  u trz ym u je  się na zb liżonym  poziom ie (m iędzy 
0,07 a 0,11) z pewną tendencją m alejącą w  ka ­
tegoriach 10, 11 i  l l a  (0,10, Ó,09, 0,07), co ró w ­
nież zm niejsza dzia łan ie  tabe li ja ko  bodźca ma­
te ria lnego  do podnoszenia k w a lif ik a c ji zawo­
dowych.

P rzy jęc ie  d la  zawodów w spó lnych  ju ż  n ie  
obow iązu jących tabe li p łac z p rzem ysłu  m eta­
lowego z la t 1949— 1953 nasuwa zastrzeżenia. 
W yda je  się, że słuszniejsze b y ło b y  opracowanie 
odrębnej ta b e li p łac d la  zawodów w spólnych 
z uw zg lędn ien iem  specy fik i tych  zawodów.

Obecnie opracowany ta ry f ik a to r  k w a lif ik a ­
c y jn y  w  przem yśle g ra ficznym  jes t p ierwszą 
próbą usta len ia  wysokości ka te g o rii zaszerego­
w an ia  w  śc is łym  uza leżn ien iu  od k w a lif ik a c ji 
w ym aganych przez robo tn ika . T a ry f ik a to r  ten  
m im o pew nych usterek i  n iedociągnięć jes t cen­
nym  osiągnięciem  d la  przem ysłu  i  s tanow i po­
w ażny k ro k  naprzód na odcinku  p ra w id ło w e j 
o rgan izac ji p łac w  przem yśle g ra ficznym .

N ie  należy jednak w yciągać w niosku, że ta ­
ry f ik a to r  ten  jest n iezm ienny, raz na zawsze 
usta lony. S ta ły  rozw ó j techn ik i, udoskonalanie 
procesów technolog icznych w  przem yśle socja­
lis ty czn ym  oraz upowszechnianie p rzodu jących 
m etod p racy  w  w y n ik u  w spó łzaw odnictw a p ra ­
cy i  ruchu  rac jona liza to rsk iego , może w p łynąć 
na konieczność okresowego poddawania re w iz ji 
obowiązującego ta ry fika to ra .

M a ria  K uże lów na
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Zagadnienia taryfikacji robót i robotników  
przy wprowadzaniu przodujących metod 
organizacji pracy

Ta ry fik a c ja  ro b ó t i  ro b o tn ik ó w  w  przeds ięb ior­
s tw ach soc ja lis tycznych  zależy od złożoności 
o b ró b k i w y ro b u , ro d za ju  stosowanego urządze­
n ia  i  stopnia, w  ja k im  ro b o tn ik  uczestniczy 
w  k ie ro w a n iu  procesem p ro d u k c y jn y m  *. P ra ­
w id ło w e  u jęc ie  p rzodu jących  m etod pracy 

w  ta ry f ik a to ra c h  k w a lif ik a c y jn y c h  m a w ie lk ie  zna­
czenie d la  o rg an izac ji p ra cy  i  p ro d u k c ji,  szkolen ia 
i  podw yższania k w a lif ik a c ji  zaw odow ych ro b o tn ikó w .

P ro d u kc ja  w yso k ie j jakośc i, p raca  bezbrakowa, 
oszczędność m a te ria łó w  i  na rzędz i —  w szys tk ie  te  w y ­
m agania są s taw iane  ro b o tn ik o m  nieza leżn ie od us ta ­
lone j d la  n ic h  k a te g o rii. T rzeba s tw ie rdz ić , że w ie le  
ta ry f ik a to ró w  k w a lif ik a c y jn y c h  n ie  odzw ie rc ied la  
w  pe łn e j m ie rze tych  w ym agań.

A r ty k u ł n in ie js z y  ośw ie tla  szereg zagadnień zw iąza­
nych  z ta ry f ik a c ją  ro b o tn ik ó w  i  op racow an iem  ta r y f i ­
k a to ró w  k w a lif ik a c y jn y c h  d la  p rzem ys łu  bu dow y m a­
szyn w  zw iązku  z w prow adzen iem  przodu jących  m e­
tod  p ra cy : obs ług i w ie lo  w a rsz ta tow e j, szybkościowych 
m etod o b ró b k i i  sam odzielnego us ta w ia n ia  urządzeń 
przez ro b o tn ikó w .

W ie low a rsz ta tow y  system  p ra cy  je s t szeroko stoso­
w a n y  w  przem yśle  m aszynow ym , a w  zw ią zku  ze 
wzrostem  au tom atyzac ji jeszcze ba rdz ie j się rozw in ie . 
Obsługa k i lk u  ob ra b ia re k  k o m p lik u je  pracę i  w ym aga 
od ro b o tn ik a  wyższych k w a lif ik a c ji,  doda tkow ych  w ia ­
dom ości teo re tycznych  i  now ych  um ie ję tnośc i p ra k ­
tycznych.

U m ie ję tność p racy na k i lk u  un iw e rsa ln ych  o b ra b ia r­
kach  z re g u ły  n ie  je s t je d n a k  odzw ie rc ied lana  w  cha­
ra k te ry s ty k a c h  k w a lif ik a c y jn y c h  ta ry f ik a to ró w . W y ją ­
te k  s tanow i ta ry f ik a to r  k w a lif ik a c y jn y  d la  ro b o tn ik ó w  
p rzeds ięb io rs tw  bu dow y m aszyn  i  narzędzi. W  ta r y f i ­
ka to rze  ty m  p rzew idz iano  na  p rzyk ła d , że toka rze  8— 
5 k a te g o rii p o w in n i um ieć „o rgan izow ać pracę i  p ra ­
cować na k i lk u  ob rab ia rka ch  rów nocześnie“ , a toka rze 
4— 2 k a te g o r ii p o w in n i „um ieć  pracow ać na  2— 3 to k a r ­
kach  jednego ty p u “  (p rzy  dużym  czasie m aszynow ym  
i  is tn ie n iu  au tom atycznych w y łą c z n ik ó w  biegu).

P ra w id ło w a  ta ry f ik a c ja  ro b ó t i  ro b o tn ik ó w  wym aga, 
aby w e  w szys tk ich  ta ry f ik a to ra c h  b y ły  przew idz iane  
um ie ję tnośc i jednoczesnej p racy  na  k i lk u  ob rab ia rka ch  
tego samego lu b  różnych  ty p ó w  (oczyw iście w  tych  
przypadkach, k ie d y  na to  po zw a la ją  w a ru n k i p ro d u k ­
cyjne). P ow sta je  p rzy  ty m  pytan ie , w  ja k ic h  p rzyp ad ­
kach ilość obs ług iw anych  ob rab ia re k  p o w in n a  w p ły ­
wać na podwyższenie zaszeregowania ro b ó t i  ro b o tn i­
ków ? Dośw iadczenie w skazu je , że praca na  k i lk u  ob ra ­
b ia rka ch  je s t uza leżniona od au tom a tyzac ji urządze­
n ia  i  lepszego w yko rzys ta n ia  czasu roboczego.

A u to m a tyzac ja  urządzeń znacznie u ła tw ia  pracę, 
a jednocześnie w ym aga od ro b o tn ik ó w  wyższych k w a ­
l i f ik a c j i .  Obecnie, w sku te k  niedostatecznego stopnia 
au tom a tyzac ji urządzeń i  znacznego ud z ia łu  czasu po - , 
m ocniczego w  łącznym  czasie trw a n ia  procesu p ro d u k ­
cy jnego* i 1, często konieczne je s t p rz y  obsłudze k i lk u  
ob rab ia re k  rozdz ie len ie  p ra cy  m iędzy ro b o tn ik ó w  w y ­
kon u jących  m n ie j skom p likow ane  operacje  zw iązane 
z przygo tow an iem  o b ra b ia re k  (sm arow anie itp .) i us ta­
w iaczy, p rzyg o tow u ją cych  i  u s ta w ia jących  ob rab ia rkę . 
W  ty c h  przypadkach  usta la  się wyższe zaszeregowanie 
z w y k le  ty lk o  d la  ustaw iaczy.

T ak  na p rzyk ła d , w  Zak ładach im . L . M . K agano- 
w icza zau tom atyzow an ie  o b ra b ia rk i do sz lifo w an ia  
w a łkó w , przez w prow adzen ie  skom p likow anego u c h w y ­
tu , p o zw o liło  znacznie up rościć  ob o w ią zk i rob o tn ika , 
sk róc ić  czas pom ocn iczy i  w  te n  sposób zw iększyć ilość 
o b ra b ia re k  obs ług iw anych  jednocześnie przez ro b o tn i­
ka. U staw iacz ta k ie j o b ra b ia rk i m us i posiadać znaczne

* T łum aczen ie  z czasopisma „W ie s tn ik  M a szynos tro jen ia “  
n r  11 (1954 i\ ) .  T y tu ł o ry g in a łu : W oprosy ta r y f ik a c j i  ra b o t
i  raboczich p r i  w n ie d re n ii p ie redo w ych  m e todow  organ iza­
c j i  tru da . T łum aczen ia  dokona ła  H a lin a  Łazow ska.

dodatkow e w iadom ości. O panow anie u s ta w ia n ia  zm o­
de rn izow ane j o b ra b ia rk i s ta ło  się podstaw ą do  pod­
wyższenia k a te g o rii zaszeregowania ustaw iacza. A n a ­
log iczna zm iana k a te g o r ii zaszeregowania została 
w prow adzona w  ty m  sam ym  zakładzie  d la  ustaw iaczy 
pó łau tom atycznych  to k a re k  zaopatrzonych w  s k o m p li­
kow ane samoczynne urządzenie.

Z w iększen ie  ilo śc i obs ług iw anych  ob ra b ia re k  na 
sku tek  w p row adzen ia  n iesko m p likow a ne j au tom atyza­
c j i  urządzeń, n ie  może być podstaw ą do podwyższenia 
k a te g o rii ustaw iacza. T ak  na p rzyk ład , w  Zakładach 
Sam ochodowych im . M o ło tow a  au tom atyzac ja  fre z a r­
k i  „K om som olec“  ty p u  5-U -34  w ym aga ła  n ie sko m p li­
kow an e j p rze ró b k i o b ra b ia rk i i  pew nych  zm ian  w  sy­
stem ie napędu elektrycznego. P rzeprow adzona m oder­
n izac ja  pozw oh ła  na zw iększen ie ilośc i ob rab ia rek  
obs ług iw anych  przez jednego rob o tn ika , n ie  doprow a­
d z iła  je dn ak  do zm ia n y  zaszeregowania ustaw iacza, 
pon iew aż zw iązane z m odern izac ją  skom p liko w a n ie  
urządzeń b y ło  n ie w ie lk ie .

Zw iększen ie  ilo śc i obs ług iw anych  przez jednego ro ­
b o tn ik a  je dn akow ych  ob rab ia re k  n ie  może uzasadniać 
podw yższenia zaszeregowania ustaw iacza i  ro b o tn ik a  
w  tych  przypadkach, gdy na s tąp iło  to  ty lk o  w  w y n ik u  
in tensyw nie jszego w yko rz y s ta n ia  czasu roboczego. 
O czyw iście, płaca' ro b o tn ik ó w  p o w in n a  p rz y  ty m  w z ra ­
stać, ponieważ zw iększen ie ilo śc i obs ług iw anych  o b ra ­
b ia re k  w p ły w a  na  zw iększen ie ilo śc i u zysk iw an e j p ro ­
d u k c ji p rz y  podw yższonym  natężen iu pracy. T a k  na 
p rzyk ła d , w  Zak ładach Sam ochodowych im . S ta lina  
d la  w ie lo w a rsz ta to w ców  obs ługu jących  au tom aty  i  p ó ł­
au tom aty  p rzew idz iano  wyższe s ta w k i ta ry fo w e .

N iezm ienny poziom  ta ry f ik a c j i  ro b ó t p rz y  zw iększe­
n iu  ilo ś c i obs ług iw anych  ob rab ia re k  n ie  oznacza b y ­
n a jm n ie j, że pracę rob o tn ika -w ie lo w a rsz ta to w ca  n a ­
leży rozp a tryw a ć  ja k o  m echaniczne podsum owanie ro ­
bó t różnych  pod w zg lędem  jakości, a lbo ja k o  sumę 
p racy  k i lk u  ro b o tn ikó w . P raca ta  pow inna  być rozpa­
try w a n a  ja k o  jedna  złożona robo ta  jednego rob o tn ika . 
D latego w  p rzypadkach  gd y  ro b o tn ik -w ie lo w a rs z ta to - 
w iec  p ra cu je  na k i lk u  ob rab ia rkach , w yko n u ją c  ro ­
b o ty  o różn ym  s topn iu  skom p liko w a n ia , ka te go ria  ro ­
bo tn ika , a także  zaszeregowanie ro b ó t p o w in n y  być 
usta lone w e d łu g  rob o ty  n a jw y ż e j k w a lif ik o w a n e j.

W  os ta tn ich  czasach ro z w ija  się coraz szerzej socja­
lis tyczn e  w spó łzaw odn ic tw o  o w prow adzen ie  szybko­
śc iow ych  m etod  skraw an ia , będących pow ażnym  źró ­
d łem  w zros tu  w yd a jn ośc i pracy. W  przeds ięb iors tw ach 
po d leg łych  sześciu m in is te rs tw om ' przestaw iono  na 
szybkościowe skraw an ie  100 000 o b ra b ia re k l . P rze jśc ie  
na szybkościowe m etody skraw an ia  w ym aga pod jęc ia  
szeregu przedsięwzięć o rgan izacy jno -techn icznych , do 
k tó ry c h  w  szczególności zalicza się w prow adzen ie  n a ­
rzędzi z tw a rd y m i sp iekam i ( lu b  z p ły tk ą  ceram iczną) 
o okreś lone j k o n s tru k c ji i  kszta łc ie , zw iększen ie m ocy 
p ro d u k c y jn e j i  w y trzym a ło śc i o b ra b ia rk i, zastosowanie 
lic zn ych  p rzy rzą dó w  ulepszających zam ocowanie de­
ta li ,  skraca jących  czas p rzygo tow an ia  o b ra b ia rk i do 
p ra cy  itd . U m ie ję tność szybkościowego skraw an ia  po­
w in n a  być sk ładow ą częścią k w a lif ik a c ji  ro b o tn ikó w , 
n ieza leżn ie  od tego, czy p ra cu ją  o n i w  danym  czasie 
w e d łu g  z w y k ły c h  czy szybkościowych reż im ów . W  zna­
cznej w iększości ta ry f ik a to ró w  k w a lif ik a c y jn y c h  d la  
ro b o tn ik ó w  zak ład ów  bu dow y m aszyn p rzew idz iane  
jest, że ro b o tn ic y  p o w in n i znać e lem enty szybkościo­
wego skraw an ia , je d n a k  w ym óg ten w ys tęp u je  n ie  we 
w szys tk ich  ta ry fik a to ra c h .

Kon ieczne je s t dok ładne  s fo rm u łow a n ie  w e  w szyst­
k ic h  ta ry f ik a to ra c h , ja k ie  w ym a ga n ia  k w a lif ik a c y jn e  
dotyczące w iadom ości i  um ie ję tnośc i z zakresu szyb­
kościowego sk raw an ia  są staw iane ro b o tn ik o m  śred­
n ic h  i  wyższych ka te go rii. N a leży tu  w yko rzys ta ć  do -

1 „K om som o lska  p ra w d a “  z 20 m arca  1954 r.
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św iadczenia uzyskane p rzy  op racow an iu  ta ry f ik a to ró w  
d la  stoczni i zak ładów  m o tocyk low ych , w  k tó ry c h  w y ­
m agania te zna laz ły  odpow iedn i w yraz.

W yda je  się, że skom p liko w a n ie  urządzeń i  cało­
ksz ta łtu  p ra cy  p rzy  szybkościow ym  sk ra w a n iu  p o w in ­
no obecnie być dostateczną podstaw ą do podwyższenia 
zaszeregowania ro b o tn ik ó w  n iższych k a te g o rii (do 
4 k a te g o rii p rzy  8 szczeblowej tabe li). W  c h w ili obec­
ne j w e d łu g  ta ry f ik a to ra  k w a lif ik a c y jn e g o  obow iązu­
jącego w  zakładach budow y m aszyn transp ortow ych , 
zaszeregowanie ro b o tn ik ó w  p rz y  w y k o n y w a n iu  rob ó t 
szybkośc iow ym i m etodam i w zras ta  o jedność w  po ró w ­
na n iu  z zaszeregowaniem  p rzys ług u ją cym  p rzy  stoso­
w a n iu  z w y k ły c h  m etod. W  ty m  p rzyp a d ku  w a d liw ość  
p rzy ję tego  system u ta ry f ik a c j i  polega n a  tym , że pod­
wyższenie zaszeregowiania z ty tu łu  „szybkościow ych 
m etod“  o b e jm u je  ro b o ty  i  ro b o tn ik ó w  w szys tk ich  k a ­
tego rii.

N a leży zaznaczyć, że różnorodność de ta li, a g łów n ie  
złożoność ic h  ob rób k i p rzy  in d y w id u a ln e j i  m a ło s e ry j-  
ne j p ro d u k c ji w ym aga częstokroć ba rdz ie j sko m p liko ­
w anych  narzędzi i  p rzygotow ań, a  od ro b o tn ik ó w  w ię k ­
szych w iadom ości, n iż  p rz y  p ro d u k c ji w ie lk o s e ry jn e j 
lu b  m asowej. D latego p rzy  p ro d u k c ji m asowej i  wie.1- 
kose ry jn e j ju ż  ro b o tn ic y  4 k a te g o rii m uszą znać szyb­
kościow e m etody (w ed ług  dośw iadczeń zak ład ów  m o­
to c y k lo w y c h  i  row erow ych) a w  w a run kach  p ro d u k c ji 
m a łose ry jne j i  in d y w id u a ln e j do tyczy to 1 ty lk o  ro b o t­
n ik ó w  począwszy od 5 ka tego rii.

W  p rzeds ięb io rs tw ie  soc ja lis tycznym  podz ia ł p racy 
m iędzy bezpośrednich w yko na w ców  ro b ó t a us ta w ia ­
czy na leży uw ażać za z ja w isko  prze jściowe, spowo­
dowane zazwyczaj n iedostatecznym  stopn iem  au tom a­
ty z a c ji urządzeń. Wszędzie tam , gdzie na to  pozw a la ją  

. w a ru n k i p ro d u k c ji (rodzaj urządzeń i  organ izacja  p ra ­
cy) na leży fu n k c je  ustaw iaczy stopniow o pow ie rzać 
ro b o tn iko m  w  m ia rę  osiągania przez n ich  wyższych 
k w a lif ik a c ji  zaw odowych. P raw id łow ość  tak iego  u ję ­
cia p o tw ie rdza ją  liczne dośw iadczenia no w a to rów  p ro ­
d u k c ji,  w  szczególności m is trz ó w  zak ładów  budow y 
maszyn, la u re a tó w  nagrody S ta lin o w sk ie j, M . K ożew - 
n ik o w e j i  N. Rossijskiego, s z lifie rz a  G orkow sk ich  Za­
k ła d ó w  Sam ochodowych im . M o te to w a  —  tow . M a ły -  
szewej i  innych .

Jak  w y k a z a ły  dośw iadczenia now a to rów , sam odziel­
ne us ta w ia n ie  o b ra b ia re k  przez ro b o tn ik ó w  pozw a la  
na  podn iesien ie  w yd a jn o śc i p ra cy , gdyż ro b o tn ik  n ie  
t ra c i czasu na  czekanie na ustaw iacza, a zna jąc budo­
w ę sw o je j o b ra b ia rk i może osiągnąć lepsze je j w y k o ­
rzystan ie . D z ię k i sam odzielnem u u s ta w ia n iu  ob rab ia ­
re k  przez ro b o tn ik ó w  s ta ją  się zbędni ustaw iacze, 
w sku te k  czego zm nie jsza się fundusz płac. U s taw ian ie  
urządzeń przez ro b o tn ik ó w  ja ko  jeden ze w ska źn ikó w  
skom p liko w a n ia  ro b o ty  zn a jd u je  odpow iedn ie  odb ic ie  
w  w iększości ta ry f ik a to ró w . Im  ba rdz ie j złożone jes t 
obs ług iw ane urządzenie i  ba rdz ie j skom p likow ana  
ob róbka  określonego de ta lu , p rzy  jednakow ych  in nych  
w a run kach , ty m  wyższe je s t zaszeregowanie ro b ó t 
i  ro b o tn ik ó w  sam odzie ln ie us ta w ia jących  urządzenia. 
Zależność m iędzy udz ia łem  ro b o tn ik a  w  us ta w ia n iu  
urządzenia a zaszeregowaniem  określa  się stopniem  
złożoności urządzenia. W ym aganie  um ie ję tnośc i samo­
dzie lnego us ta w ia n ia  urządzen ia  może w ys tą p ić  w  sto­
sunku  do ro b o tn ik ó w  obs ługu jących  prostsze ob ra ­
b ia rk i ju ż  od 3 ka te g o rii. N a leży uznać za niesłuszne 
tw ie rdzen ie , że po trzeba samodzielnego u s ta w ia n ia  
ob rab ia re k  przez ro b o tn ik ó w  obsługu jących  proste t y ­
p y  o b ra b ia re k  n ie  w ys tęp u je  w  zakładach budow y 
tra k to ró w , gdyż w  zakładach bu dow y ob rab ia re k  w y ­
maga się sam odzielnego us ta w ia n ia  ob rab ia re k  od: ro ­
b o tn ik ó w  3 ka te go rii, obsługu jących  ta k ie  same o b ra ­
b ia rk i,  p rzy  ta k ic h  sam ych w szys tk ich  w arunkach .

W ym óg sam odzielnego us ta w ia n ia  ba rdz ie j s k o m p li­
kow anych  urządzeń z w y k le  w ys tęp u je  w  stosunku do 
ro b o tn ik ó w  5 i  w yższych k a te g o rii. P rzy  jeszcze b a r­
dzie j ..skom plikow anych urządzeniach, a w  szczególno­
ści p rzy  autom atach, um ie ję tność sam odzielnego us ta ­
w ia n ia  w ym agana je s t od  ro b o tn ik ó w  6 k a te g o rii 
i  wyższych. Jest to  w  p e łn i uzasadnione, gdyż ro b o tn i­
kom  n iższych k a te g o rii tru d n o  je s t szczegółowo zo rien ­
tow ać się w  k o n s tru k c ji ó b ra b ia rk i, u s ta lić  p rzyczy ­
n y  w ad liw ego  je j d z ia ła n ia  i  sam odzie ln ie us ta w ić  
ob rab iarkę . P ra w ie  wszyscy ro b o tn ic y  k w a lif ik o w a n i 
p o w in n i um ieć ustaw iać ob rab ia rkę . W  zw iązku  z ty m

ca łkow ic ie  uzasadnione je s t wyższe zaszeregowy wanie 
ty lk o  ty c h  ro b o tn ik ó w  n iższych k a te g o rii, k tó rz y  p rze ­
chodzą do sam odzielnego u s ta w ia n ia  ob rab ia rek.

Słuszność ta k ic h  zasad ta ry f ik a c j i  rob o tn ików ' n iż ­
szych k a te g o rii p o tw ie rdza ją  dośw iadczenia G o rko w ­
sk ich  Z ak ła dó w  Sam ochodowych im . M ote tow a, M o ­
sk iew sk ich  Z ak ła dó w  Ło żysk  K u lk o w y c h  i  n ie k tó ry c h  
in n y c h  p rzeds ięb iors tw . T a k  na  p rzyk ła d , w  Z ak ładach  
im . L. M . Kaganow icza, d la  w arszta tow ca (pracującego 
z ustaw iaczem ) p rz y  obróbce p rom ien iow o-oporow ego 
łożyska 977/720 w  o p e ra c ji „w stępne  sz lifo w an ie  w e ­
w n ę trzn e j ś redn icy  na  sz lifie rce  ta rczo w e j“  p rz e w i­
dziana je s t 5 ka tegoria , d la  ustaw iaczy —  8 kategoria , 
a d la  ro b o tn ik a  sam odzie ln ie ustaw ia jącego o b ra b ia r­
kę  —  6 ka te go ria ; odpow iedn io  p rzy  o p e ra c ji „o b ta - 
czanie na toka rce  nożem ksz ta łto w ym “  d la  w a rsz ta ­
tow ca  p rzew idz iana  je s t 4 ka tegoria , d la  ustaw iacza —  
7 kategoria , a d la  ro b o tn ik a  sam odzie ln ie u s ta w ia ją ­
cego o b ra b ia rkę  —  5 kategoria .

Z  doświadczeń Z ak ła dó w  im . K aganow icza w  zakre ­
sie wyższego zaszeregowania ro b o tn ik ó w  sam odzie ln ie 
us ta w ia jących  urządzenie w y n ik a , że w  zależności od 
złożoności ob rób k i w y ro b u  i  sko m p liko w a n ia  urządze­
n ia , zaszeregowanie ro b ó t i  ro b o tn ik a  może być  pod­
wyższone n ie  ty lk o  o  jedną  kategorię , lecz i  o dw ie , 
p rzy  czym  ro b o tn ik  sam odzie ln ie  us ta w ia jący  urządze­
n ie  zawsze je s t n iże j zaszeregowany od; ustaw iacza 
w ykonu jącego  analogiczną pracę. O sta tn ia  okoliczność 
je s t uzasadniona tym , że ustaw iacz w  od różn ien iu  od 
ro b o tn ik a  p ra cu je  z w y k le  na  k i lk u  różnego ty p u  obra­
b ia rkach .

Podwyższenie k a te g o r ii ro b o tn ik o m  n isko  zaszere­
gow anym  a sam odzie ln ie  us ta w ia ją cym  urządzenie je s t 
obecnie p rzew idz iane  w  ta ry f ik a to ra c h  ty lk o  w  n ie ­
k tó ry c h  p rzypadkach. Kon ieczne jest, aby p ra k ty k a  
p rzodu jących  zak ładów  w  zakresie ta r y f ik a c j i  ro b ó t 
p rzy  sam odzie lnym  u s ta w ia n iu  urządzenia przez ro ­
b o tn ik ó w  zna laz ła  sw o je  odb ic ie  w e  w szys tk ich  ta ry ­
fika to ra ch . W  ty m  w zg lędzie  zas ługu je  na  uyragę do­
św iadczenie uzyskane p rzy  op racow an iu  nowego ta ry ­
fik a to ra  d la  ro b o tn ik ó w  za tru d n io n ych  w  zakładach 
łożysk k u lk o w y c h . W e w spom n ianym  ta ry f ik a to rz e  po 
raz p ie rw szy  przew idz iano  możność podwyższenia za­
szeregowania ro b o tn ik ó w  n iższych k a te g o rii w  p rz y ­
padku  gdy przechodzą on i do  sam odzielnego u s ta w ia ­
n ia  o b ra b ia rk i. W  ta ry f ik a to rz e  ty m  usta lono d la  ro ­
b o tn ik ó w  te j sam ej specja lności dw ie , a w  poszcze­
gó lnych p rzypadkach  trz y , c h a ra k te ry s ty k i k w a lif ik a ­
cy jn e  o te j samej k a te g o rii zaszeregowania, w  zależ­
ności od  u d z ia łu  ro b o tn ik a  w  u s ta w ia n iu  urządzenia.

T a k  na p rzyk ład , d la  to k a rz y  5— 4 k a te g o rii us ta lo ­
no po d w ie  c h a ra k te ry s ty k i k w a lif ik a c y jn e . W  p ie rw ­
szym  p rzyp a d ku  p rz e w id u je  się 5 ka tego rię  d la  to k a ­
rza  w ykonu jącego  skom p liko w a ne  ro b o ty  na us taw io ­
nych  ob rab ia rkach , w  d ru g im  p rzyp ad ku  us ta la  się tę  
samą ka tegorię  gdy to ka rz  w y k o n u je  m n ie j s k o m p li­
kow ane ro b o ty  na sam odzie ln ie  us ta w io nych  o b ra b ia r­
kach. K a te go rię  4 p rze w id u je  się d la  to ka rza  w y k o ­
nującego m n ie j skom p likow ane  ro b o ty  na  ustaw ionych  
ob rab ia rkach , lu b  gdy w y k o n u je  on proste  ro b o ty  na 
sam odzie ln ie us ta w io nych  ob rab ia rkach .

N a leży uznać za n ies łuszny pog ląd n ie k tó ry c h  p ra ­
cow n ików , że p rz y  sam odzie lnym  u s ta w ia n iu  ob rab ia ­
re k  przez ro b o tn ik ó w  konieczne je s t oddzie lne ta r y f i-  
kow an ie  ro b ó t zw iązanych z us taw ian iem  o b ra b ia rk i 
(w ed ług  wyższej ka te go rii) i  rob ó t bezpośrednio z w ią ­
zanych z ob róbką  w y ro b u . W  przeds ięb io rs tw ie  socja­
lis tyczn ym , w  k tó ry m  pracę ro b o tn ik ó w  cechuje po­
łączenie w y s iłk u  um ysłow ego z f iz yczn ym  —  u s ta w ia ­
n ie  urządzen ia  i  ob róbka  w y ro b u  s tanow ią  jeden n ie ­
podz ie lny  proces, w ym a ga jący  us ta len ia  je d n e j ka te ­
g o rii.

W  ¡szeregu p rzyp a d kó w  w prow adzen ie  p rzodu jących  
m etod o rg a n iza c ji p ra cy  w  ta k im  stopniu- k o m p lik u je  
ch a ra k te r pracy, że konieczne je s t podwyższenie za­
szeregowania poszczególnych g ru p  rob o tn ików . W  ce­
lu  p raw id łow szego zaszeregowania i  w łaściwszego 
op racow an ia  ta ry f ik a to ró w , konieczne je s t d o k ła d n ie j­
sze i  pe łn ie jsze  uw zg lędn ian ie  w  n ic h  - znaczenia w ie - 
lo w arsz ta to w e j p racy, szybkościow ych m etod o b ró b k i 
i  sam odzielnego us ta w ia n ia  urządzeń przez ro b o t­
n ikó w .

M . J. Sonin, A. I. K acene linbo jgen
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Tadeusz Urbanek

Normowanie zapasów materiałowych  
w  przemysłach sezonowych

D o w ype łn ien ia  zadań postaw ionych 
przez I I  Z jazd PZPR koniecznym  jest 
w ykorzystan ie  rezerw  na odc inku  
p ro d u kc ji i  zaopatrzenia. 1 Podstawo­
w ym  zadaniem gospodarki zaopatrze­

n iow e j jes t posiadanie tak ich  zapasów, k tó re  by 
n ie  w ię z iły  nadm ierne j ilośc i środków  obroto­
w ych  ale równocześnie zabezpieczały ciągłość), 
p rodukc ji.

Zagadnienie w ie lkośc i zapasów by ło  rów nież 
poruszane na I I  Z jeździe P a rtii. Uchw ała I I  
Z jazdu PZPR stw ierdza: „N iezbędne jest z l i­
kw idow an ie  nadm iernych  rem anentów  w  pro­
d u k c ji i  w  obrocie tow arow ym , usprawnien ie 
zaopatrzenia m ateria łowo-technicznego i  osią­
gnięcie przez przyspiesżenie obiegu środków 
obro tow ych  znacznego zmniejszenia udzia łu  na­
k ładów  na p rzyros t środków  obrotow ych 
w  w ydatkach  finansow ych państw a“ . 2

W  m yś l obow iązujących przepisów w  przed­
siębiorstwach sezonowych ustala się przede 
w szystk im  no rm y zapasów m a te ria łów  d la  po­
trzeb finansow ania w  oparciu  o k w a rta ł o n a j­
n iższym  zużyciu. D la  surow ców  i  m a te ria łów  
w ystępu jących sezonowo n ie  usta la  się w  ogóle 
no rm y zapasów. Tego rodza ju  norm ow anie za­
pasów w  przedsiębiorstwach sezonowych n ie  
przyczyn ia  się w  dostatecznym stopniu do w ła ­
ściwego gospodarowania zapasami i  odb ija  się 
u jem nie  na gospodarce finansow ej przedsię­
b iorstwa.

B ra k  norm  zapasów d la  m a te ria łów  przera­
b ianych w  sezonach n ie  staw ia  zadań służbie 
zaopatrzenia co do w ie lkośc i zapasu w  okresach 
nasilenia p rodukc ji. Stąd pochodzą w  jednych  
przedsiębiorstwach n ieprzew idziane b ra k i m a­
te ria łów , a w  in n ych  ich  nadm iar. Is tn ie je  ko ­
nieczność dania zaopatrzeniowcom w ytycznych  
kszta łtow ania  się poszczególnych sk ładn ików  
zapasów wchodzących do no rm  zapasów w  cią­
gu całego roku, a w ięc i  okresu o na jw iększym  
zużyciu.

Ustalenie no rm  zapasów przerabianych w  se­
zonach jest rów nież konieczne dla potrzeb f i ­
nansowych. B ra k  no rm  zapasów d la  wszyst­
k ich  m a te ria łów  w  przedsiębiorstwach sezono­
w ych  w  ciągu całego ro ku  n ie  pozwala w y k ry ­
wać nadm iernych  zapasów w  sezonie. Z tego 
powodu zapasy te  na ró w n i z w łaśc iw ym i zapa­
sami sezonowym i ko rzys ta ją  z kredytów .

Pod zapasami sezonowym i ukryw ane  są czę­
sto w  przedsiębiorstwach zapasy nadające się 
do up łynn ien ia .

N o rm y zapasów w  przedsiębiorstwach sezo-, 
now ych dają możność rozgraniczenia finanso- * *

1 A r ty k u ł  om aw ia  no rm ow a n ie  zapasów m a te ria ło w y c h  na 
p rz y k ła d z ie  p rzem ys łu  owocow o-spożyw czego i  tłuszczowego.

* U chw a ła  I I  Z ja zd u  P ZP R  w  sp raw ie  osiągnięć w  w y k o ­
n a n iu  p lan u  sześcio le tn iego i  g łó w n ych  zadań gospodarczych 
na la ta  1954—1955. „N o w e  D ro g i“ , m arzec 1954, s tr. 466.

w an ia  celowych zapasów sezonowych od n ie ­
celowych, nadm iernych zapasów. T y lk o  po ta ­
k im  rozgraniczeniu bank finansu jący  będzie 
m ia ł możność żądania przedstaw ienia przez 
przedsiębiorstwo p lanu  roz ładunku niecelowych 
zapasów ponadnorm atyw nych. T rudności na ja ­
k ie  napotyka bank i  przedsiębiorstwo p rzy 
no rm ow an iu  zapasów sezonowych w ystępu ją  
n ie  ty lk o  w  przedsiębiorstwach przem ysłu  ro l­
no-spożywczego, lecz rów nież w  tych  przedsię­
b iorstwach, w  k tó rych  działalność p ro d u kcy j­
na, w zględnie pozaprodukcyjna (inw estyc je  
sposobem gospodarczym) posiada różne nasile­
n ie  w  ciągu ro ku  (przedsiębiorstwa budowlane, 
ko le jow e itp.).

W  a rty k u le  ty m  om ówiono pewne p ro je k ty  
zm ian i  ulepszenia norm ow ania  zapasów 
w  przedsiębiorstwach sezonowych. W  przed­
siębiorstwach tych  norm ow aniem  zapasów po­
w in n y  być objęte m a te ria ły , k tó rych  zużycie 
w ystępu je  ty lk o  okresowo (np. owoce) ja k  i  te 
m a te ria ły , k tó re  choć zużywane są w  ciągu ca­
łego roku, jednak zużycie ich  ulega poważnym  
wahaniom.

Dotychczasowa metoda norm ow ania  zapasów 
d la  m a te ria łów  o rów nom ie rnym  zużyciu n ie 
nadaje się do usta lenia no rm  zapasów d la  su­
row ców  w ystępu jących sezonowo i  pozostałych 
m a te ria łów  zużyw anych n ie rów nom ie rn ie  w  
ciągu roku. Zachodzi potrzeba usta len ia  odręb­
nych  zasad norm ow ania  dla surowców i  m ate­
r ia łó w  w ystępu jących ty lk o  sezonowo i  d la po­
zostałych m ateria łów .

Podobnie ja k  p rzy  norm ow an iu  zapasów ma­
te ria łó w  o rów nom ie rnym  zużyciu, tak  samo 
dla potrzeb norm ow an ia  zapasów sezonowych, 
m a te ria ły  d z ie lim y  na podlegające szczegóło­
w em u indyw idua ln em u  norm ow an iu  i  m ateria ­
ły  norm owane metodą szacunkową.

Szczegółowemu indyw idua ln em u  norm owa­
n iu  podlegają ty lk o  surowce i  m a te ria ły  stano­
w iące znaczny procent zużycia i  zapasów.

Norm ow anie zapasów tych  m a te ria łów  moż­
na w  przem yśle ro lno-spożyw czym  rozbić na 
norm ow anie p łodów  ro lnych  i  norm owanie m a­
te ria łó w  pozostałych. W  n in ie jszym  a rtyku le  
om ów im y: norm ow anie p łodów  ro lnych  i  ogrod­
niczych.

N orm ow anie p łodów  ro lnych  dz ie lim y  na na­
stępujące etapy: (1) analiza w łaściwości mate­
r ia łó w  i  (2) analiza try b u  zaopatrzenia.

A na lizu jąc  w łaściwości p łodów  ro ln ych  usta­
lam y, czy zdolność p rze trzym yw an ia  ich  posia­
da w p ły w  na w ie lkość zapasów. Od try b u  zao­
patrzen ia  p łodów  ro ln ych  o d ług im  okresie 
p rze trzym yw an ia  zb ieranych w  sezonie zależeć 
będzie czy zapas w  ciągu ro ku  w in ie n  posiądąć 
dostawca czy odbiorca.
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Analiza wpływu właściwości materiałów 
na wielkość zapasów

W szystkie m a te ria ły  zużywane do p ro d u kc ji 
możemy podzie lić w  zależności od na tu ra lne j 
zdolności  ̂ p rze trzym yw an ia  na m a te ria ły  
o: (a) k ró tk ie j zdolności p rze trzym yw an ia , 
(b) średnie j zdolności p rze trzym yw an ia , (c) d łu ­
g ie j zdolności p rze trzym yw an ia .

Do p ierw szych zaliczają się m ate ria ły , k tó re  
możemy p rze trzym yw ać od 1— 7 dni. Czas 
p rze trzym yw an ia  d rug ich  w ynosi od 7— 30 dni. 
Trzecią grupę stanow ią m a te ria ły , k tó re  może­
m y  p rze trzym yw ać ponad 1 miesiąc.

W  te j ostatn ie j g rup ie  m oglibyśm y ponadto 
wyszczególnić m a te ria ły , k tó re  nadają się do 
p rze trzym yw an ia  powyżej 1 roku.

W  przedsiębiorstw ie w ystępu ją  m a te ria ły  
o różnej zdolności p rze trzym yw an ia  np. n ie ­
k tó re  m a te ria ły  chemiczne, cement lu b  też ma­
te r ia ły  p rze trzym yw ane ty lk o  w  ciągu jednego 
kw a rta łu , .a naw et w  ciągu jednego miesiąca. 
P łody ro lne i  ogrodnicze, k tó rych  zb ió r odbywa 
się ty lk o  raz do ro ku  w  okresie do jrzew ania 
m ają różną zdolność przetrzym yw an ia .

ie  dwa czynn ik i, a w ięc okres do jrzew ania  
oraz zdolność p rze trzym yw an ia  posiadają de­
k u j ą c y  w p ły w  na p rodukc ję  i  n o rm y  zapa- 
sow-, Zapasy p łodów  ro lnych  i  ogrodniczych 
o k ró tk im  i  średn im  okresie do jrzew ania  w ystę ­
pu ją  ty lk o  v/ okresie zbiorów . Cała p rodukcja  
ma z tego powodu m iejsce ty lk o  w  sezonie. 
U wierności wskaźnika zapasu płodów  ro lnych  
decyduje na tu ra lna  ich zdolność p rze trzym yw a­
nia. Owoce i  w arzyw a objęte są na jkró tszym  
okresem prze trzym yw an ia , k tó ry  w ynosi od 
V2 dn ia  do 7 d n i.3

I  tak: 72 dnia —  szaparagi, z ie lony groszek, 
fasola, w arzyw a, poziomka, m alina, jeżyna, mo­
rela, w inogrona; 1 dzień —  brzoskw in ie , ś liw y , 
czereśnie, w iśnie, czarna porzeczka, agrest, ka­
pusta brukselska i  ogó rk i; 2 dn i —  ja b łka  i  g ru ­
sze le tn ie  i  jesienne, pom idory, kapusta biała 
a w łoska; 7 dn i —  ja b łka  zimowe.

Do średniego okresu p rze trzym yw an ia  za li­
czają s ię -burak i cukrow e niekopcowane o m ak­
sym alnym  okresie 14 dni.

Do długiego okresu zalicza się nasiona oleiste, 
zboża, ty toń , b u ra k i cukrow e kopcowane, ziem­
n ia k i itp ., k tó re  mogą być przechowywane rok.

P łody ro lne  o na jkró tsze j m ożliwości prze­
trzym yw a n ia  muszą być na tychm iast przera- 
biano, okres od zerw ania do p ro d u kc ji w in ien  
być m oż liw ie  na jkró tszy. D ecydującym  mo­
m entem  są powstające tu ta j s tra ty  na skutek 
szybkiego psucia się. S tra ty  te  są tym  większe 
im  dłuższy jes t okres od zb iorów  do przetw o­
rzenia ich. P rzy  przekroczeniu m aksym alnej 
zdolności p rze trzym yw an ia  np. o 3 dni, czere­
śnie tracą około 50°/o sw oje j wartości.

Jak te w łaściwości owoców i  w a rzyw  w p ły - 
w a ją  na s tru k tu rę  zapasów? Po pierwsze: 
wskaźnik zapasu owoców i  w a rzyw  dla wszyst­
k ich  przedsiębiorstw  ow ocow o-w arzyw nych n ie
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pow in ien  być w iększy od m aksym alnej zdol­
ności ich  p rze trzym yw an ia . Może być on nato­
m iast kró tszy  od zdolności p rze trzym yw an ia , 
k tó rą  należy liczyć od m om entu zerwania owo­
ców, a n ie  od c h w ili zamagazynowania ich  
przez przedsiębiorstwo. P rzesy łk i nadchodzące 
z dalekich oko lic  mogą przebywać w  drodze 
dłużej, an iże li w ynosi m aksym alny okres ich  
p rze trzym yw an ia , wówczas tak ie  owoce i  w a­
rzyw a a lbo w  ogóle n ie  nadają się do przero­
bu, albo też s tra c iły  znaczny procent swej w a r­
tości. Przedsiębiorstwa owocowo-warzywne 
zdążają do posiadania swojego zaplecza surow ­
cowego, aby do rzadkości należało sprowadza­
n ie  owoców i  w a rzyw  z od leg łych re jonów .

Po drugie: norm a ilościow a zapasów owoców 
i  w a rzyw  będzie różna d la  różnych przedsię­
b iorstw , gdyż stanow i ona iloczyn  w skaźnika 
zapasu przez różną d la  każdego przedsiębior­
stwa dzienną zdolność produkcy jną .

Po trzecie: ju ż  z gó ry  powiedzieć możemy, że 
p rzy  płodach ro lnych  i  ogrodniczych o k ró tk im  
okresie p rze trzym yw an ia  n ie  m a m ow y o żad­
n ym  zapasie m in im a lnym . Żadne przedsiębior­
stw o ow ocow o-w arzyw ne n ie  stara się prze­
trzym yw ać jagód, owoców i  w a rzyw  na w y ­
padek opóźnienia w y s y łk i przez dostawcę, lub  
przedłużania się czasu trw a n ia  transportu , tak 
ja k  to ma m iejsce p rzy  zapasie m in im a lnym  
m a te ria łów  o d ług im  okresie p rze trzym yw an ia . 
W skaźnik zapasu m in im alnego bow iem  m usia ł­
by  być znacznie w iększy, aniże li okres zdolności 
p rze trzym yw an ia . P rzy  tego rodza ju  płodach 
ro lnych  m am y ilośc iow y zapas bieżący i  m ak­
sym alny, oraz w skaźnik zapasu bieżącego i  m ak­
symalnego. Jest to  jednak swoistego rodza ju  
zapas m aksym alny, beż zapasu m inim alnego.

W skaźnikiem  zapasu bieżącego i  m aksym al­
nego jest czas określony zdolnością p rze trzy ­
m yw an ia  owoców i  w arzyw . W  m iarę  p rzed łu ­
żania się okresu p rze trzym yw an ia , co obserwu­
jem y  ju ż  p rzy  jab łkach  z im ow ych i  p rzy  p ło­
dach ro lnych  i  ogrodniczych o średnim  okresie 
p rze trzym yw an ia , zapas m in im a ln y  wzrasta. 
Norm a zapasu m aksym alnego tych  m ate ria łów  
m ieści w  sobie zarówno zapas bieżący, ja k  też 
i  zapas m in im a lny .

Analiza trybu zaopatrzenia

Inną  cechą charakterystyczną m a te ria łów  
posiadającą w p ły w  na zapasy jest. t ry b  zaopa­
trzenia.

Zapasy p łodów  ro lnych  należą do surowców 
sezonowych dostarczanych przeważnie sposo­
bem zdecentra lizowanym . Zakupyw ane są one 
bezpośrednio u producentów  w  czasie zb iorów  
i  magazynowane przez przedsiębiorstwo prze­
tw arza jące je. Cały szereg in n ych  m ate ria łów  
może w  pew nych okresach być m agazynowany 
przez przedsiębiorstwo ponad zapas określony 
zapasem m in im a ln ym  i  bieżącym. Zapasy tak ie  
n ie  są uzasadnione zachowaniem ciągłości p ro ­
dukcy jne j przedsiębiorstwa, lecz zazwyczaj 
in n y m i względam i ekonom icznym i, np. zw ięk­
szone dostawy węgla przed okresem zbiorów
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płodów  ro lnych , celem odciążenia ko le i w  okre­
sie zbiorów .

W in ia rn ia  może zaopatrywać się w  cuk ie r na 
okres pó ł roku  w  jednym  m iesiącu lu b  też cu­
k ie r  może być dostarczany sukcesywnie przez 
cukrownię.

Całość p łodów  ro lnych  i  ogrodniczych o d łu ­
g im  okresie p rze trzym yw an ia  może być skupy- 
wana w  okresie zbiorów , lu b  też sukcesywnie 
w  ciągu całego roku.

W  pierw szych przypadkach zapasy będą bez 
mała ¡tak duże, ja k  duże jest zaplanowane zuży­
cie w  ciągu roku. P rzy  tego rodzaju zapasach 
zbędny jes t zapas m in im a ln y  i  bieżący, lecz 
na jw ażn ie jszy jest zapas m aksym alny rów ny 
zdolności pomieszczeń magazynowych, k tó re  
pow inny  być dostosowane do w ie lkości p lano­
wanego zużycia. M am y w ięc tu ta j zapas m ak­
sym a lny  wyższy od zapasu bieżącego i  m in i­
malnego. W  d rug im  w ypadku  będziemy m ie li 
taką w ie lkość zapasu, gdzie zapas m in im a ln y  
i  bieżący rów na się zapasowi maksym alnem u.

W  przem yśle tłuszczowym  i  ty to n io w ym  
is tn ie je  tendencja skupyw ania  nasion ole istych 
i  ty to n iu  w  okresie zb iorów  do wysokości po­
jem ności pomieszczeń m agazynowych. Norm a 
w ięc zapasu dla nasion o le istych i  ty to n iu  usta­
lana w inna  być na wysokości pojemności tych  
pomieszczeń i  obniżana o planowane zużycie 
sukcesywnie w  ciągu roku. Gdy pojemność m a­
gazynu nie dorów nu je  zdolności p rodukcy jne j, 
to przed wyczerpaniem  zapasu przedsiębior­
stwo o trzym u je  dalsze p a rtie  surowców. K szta ł­
tow anie  się w ie lkości zapasu jest m ożliwe 
do uchwycenia, gdyż zarówno dostawy ja k  
i  zużycie objęte jes t planem.

Nasze rozważania na tem at no rm  zapasów 
p łodów  ro lnych  i  ogrodniczych możemy s tre ­
ścić w  następujący sposób:

Tadeusz Marzantowicz i  W iffo r Ociepko

Magazyny oddziałowe w

Przem ysł P o lsk i Ludow e j ro zw ija  się 
wszechstronnie. W  rozw o ju  ty m  przo­
du je  p rzem ysł ciężki, zaopatru jąc w  m a­
szyny i urządzenia fa b ry k i oraz ro l­
n ic tw o . I I  Z jazd  PZPR s tw ie rd z ił, że 

pow sta ły  ju ż  w a ru n k i, aby w  oparc iu  o osią­
gnięcia p ro d u k c ji środków  w ytw órczości, pod­
nieść poziom  p ro d u k c ji p rzedm io tów  masowego 
spożycia t j .  przyśpieszyć rozw ó j przem ysłu  le k ­
kiego i  spożywczego. D la  zrea lizow ania  tych  za­
dań należy m iędzy in n y m i podnieść poziom  
o rgan izac ji zakładów  przem ysłu  lekk iego  i  spo­
żywczego, a szczególnie uspraw nić organizację 
gospodarki m a te ria łow e j. N ak łady m ateria łow e 
w  przem yśle spożywczym  stanow ią 70 do 80%, 
a naw et w  n ie k tó rych  gałęziach tego przem ysłu  
90%, toteż p ra w id ło w a  organizacja  gospodarki 
m a te ria łow e j w yw ie ra  decydujący w p ły w  na 
funkc jonow an ie , rozw ó j poszczególnych zakła­
dów  i  ich  rentowność.

O w ie lkości zapasu p łodów  ro lnych  i  ogrod­
n iczych decyduje zdolność p rodukcy jna  
i  wskaźnik tych  zapasów. (Dzienną zdolność 
p rodukcy jną  m nożym y przez w skaźnik zapa­
su). O w ie lkości wskaźnika zapasu p łodów  ro l­
nych i  ogrodniczych decyduje na tu ra lna  zdol­
ność p rzetrzym yw ania .

D la  potrzeb, norm ow ania zapasów płodów 
ro lnych  i  ogrodniczych dz ie lim y  je  na p łody 
o k ró tk ie j (do 7 dni), średniej (7— 15 dni) i  d łu ­
g ie j (15 i  w yżej) zdolności przechowywania.

_ (a) D la  p łodów  ro lnych  i ogrodniczych o k ró t­
k im  okresie przechow yw ania ustala się normę 
(wskaźnik w  dniach) zapasu maksymalnego. 
N orm a ta n ie  może przekraczać zdolności prze­
chowywania. danego surowca. Norm a ta  obej- 
m u je  ty lk o  zapas bieżący. N ie  tw o rzy  się nato­
m iast d la  tych  surowców zapasu m inim alnego.

(b) D la  p łodów  ro lnych  i - ogrodniczych 
o średnim  okresie przechowywania ustala się 
norm ę zapasu m aksym alnego, mieszczącego 
w  sobie zapas bieżący i  m in im a ln y . W skaźnik 
tego zapasu m in im alnego jest jednak kró tszy 
od przeciętnego odchylenia od p lanowanych 
dostaw, gdyż przestrzegam y zasady, że n ie  mo­
żemy przekroczyć maksymalnego okresu prze­
chowywania.

_ (c) D la  p łodów  ro lnych  i  ogrodniczych o d łu ­
g im  okresie p rze trzym yw an ia  n ie  ustala się 
w  zasadzie no rm  zapasu bieżącego, m in im a lne ­
go, an i też maksymalnego. Zapas m aksym alny 
w yn ika  z pojem ności magazynów, k tó ra  w inna 
być dostosowana do w ie lkości planowanego zu­
życia i  skupu. W y ją tkow o  w  okresach n ie rów ­
nom iernych i  niedostatecznych dostaw lu b  sku­
pu, moż^e zachodzić potrzeba ustalenia d la  tych  
m ate ria łów  zapasu m inim alnego.

Tadeusz U rb a n e k

przemyśle cukierniczym
P rzem ysł cuk ie rn iczy, z drobnych  k a p ita li­

stycznych przedsięb iorstw , o n isk im  poziom ie 
technicznym , p rzeksz ta łc ił się w  nowe, w ie lk ie , 
zmechanizowane i  zautom atyzowane fa b ry k i, 
jednak za rozw o jem  tych  fa b ry k  n ie  podąża 
częstokroć ich  organizacja i system zarządzania. 
Szczególnie ko n tro la  zużycia m a te ria łów  w  p ro ­
d u k c ji n ie  jes t dotychczas w łaśc iw ie  zorgan i­
zowana i  n ie  odpowiada w  p e łn i w ym ogom  so­
c ja lis tyczne j gospodarki. Jak w iadom o, m ate­
r ia ły  potrzebne do p ro d u kc ji, zna jdu jące się 
w  magazynach ogólnofabrycznych, wydaw ane 
są na oddzia ły  p rodukcy jne ; rozchód ten tra k ­
tow any jest dotychczas w  ram ach ew idenc ji 
księgowej ja ko  zużycie na produkcję .

W ielkość tego rozchodu usta la się raz na m ie ­
siąc przez odjęcie rem anentu zna jdu jących  się 
w  oddziale m a te ria łów  od ilośc i m a te ria łów  
P rzy ję tych  przez oddzia ł z m agazynu ogólno- 
fabrycznego, zw iększonych o rem anent począt-
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kow y. Ilość zużytą, spisywaną w  ten sposób na 
p rodukcję , uzasadnia się dokum entacją  opera- 
tyw no-techn iczną , sporządzaną przez dz ia ł 
techn iczno -p rodukcy jny  p ionu  głównego in ży ­
niera.

Jednak w  ten sposób uzyskany obraz zużycia 
m a te ria łów  do p ro d u k c ji n ie  odzw ierc ied la  b ie ­
żąco i  w łaśc iw ie  pod względem  finansow o-eko­
nom icznym  stanu środków  zaangażowanych 
w  p ro d u k c ji oraz n ie  sp rzy ja  ich  k o n tro li. W ady 
takiego usta lan ia  zużycia m a te ria łów  na p ro ­
dukc ję  dotyczą szeregu zagadnień k ie ro w n ic tw a  
a m ianow ic ie :

1. O chrona w łasności soc ja lis tyczn e j

E w idenc ja  pow inna  p rzyczyn ić  się do stw o­
rzenia ta k ie j s tru k tu ry  przedsięb iorstw a, aby 
zam ierzenia nadużyć b y ły  udarem nione a same 
naruszenia w łasności socja lis tyczne j n a tych ­
m iast autom atyczne w yk ryw a n e . W  ta k ich  w a­
runkach  p racow n icy  n ie  m a ją  odw agi naruszać 
dobra socjalistycznego. K o n tro lę  ochrony m ie ­
n ia  socja listycznego poprzez ew idencję  p o w i­
n ien zorganizować g łów ny księgowy. P rawa 
i  obow iązki g łów nych  księgow ych nak łada ją  na 
n ich  obowiązek ko n tro lo w a n ia  ochrony m ien ia  
społecznego n ie  ty lk o  w  sferze zaopatrzenia 
i  zbytu , ale przede w szys tk im  ruchu  i  stanu 
środków  w  samej p ro d u kc ji. Pojęcie  księgowo­
ści fab ryczne j, w  k tó re j ś rodk i gospodarcze 
przekazane do p ro d u k c ji kon tro low ane  b y ły  je ­
dyn ie  przez p ion  techn iczny i  w ypada ły  w  toku  
przebiegu faz p ro d u k c ji spod bezpośredniego 
nadzoru księgowego, uważać należy za przeży­
tek. W  księgowości socja lis tyczne j g łów ny  księ­
gowy ma obowiązek śledzić opera tyw n ie  ruch  
m a te ria łó w  i  p ó łfa b ryka tó w  zużyw anych w  p ro ­
du kc ji, tzn. ma obow iązek kon tro low ać ich  zu­
życie n ie  ty lk o  raz na m iesiąc, poprzez dane
0 w yn ika ch  p ro d u k c ji ale przede w szystk im  
bieżąco, i  sygnalizować k ie ro w n ic tw u  przebieg 
ruchu  środków  w  p ro d u kc ji. M a te r ia ły  zna jdu ­
jące się w  p ro d u k c ji w  p ion ie  g łównego in ż y ­
n ie ra  n ie  mogą być słab ie j kon tro low ane  n iż  
m a te ria ły  znajdu jące się w  p ion ie  a d m in is tra c ji 
hand low ej t j .  w  m agazynie ogólnofabrycznym .

M a te ria ły  o trzym yw ane  przez oddzia ł z m a­
gazynu ogólnofabrycznego zużywane są sukce­
sywnie, wym aga tego proces p ro d u k c ji i  w a­
ru n k i organizacyjne. M agazyn ogó lno fabryczny 
w  większości p rzypadków  n ie  jes t w  stanie w y ­
dawać m a te ria ły  nam ia ram i (porc jam i) do na­
tychm iastow ego przerobu, a w yda je  je  w ię k ­
szym i p a rtia m i, zgodnie z p lanem  p ro d u kc ji 
sporządzonym d la poszczególnych zm ian. M a­
gazyny ogólnofabryczne, n ie  zawsze są dosta­
tecznie wyposażone w  urządzenia przekazowe
1 pom iarow e do zaopa tryw an ia  nam ia ram i od­
dz ia łów  p rodukcy jnych .

W  rezu ltac ie  m a te ria ły  w ydane w iększym i 
p a rtia m i, muszą być przez pew ien okres czasu 
przechowywane w  oddziałach. Przechowywane 
w  ten sposób m a te ria ły  w in n y  być ew idencjo­
nowane, a ich  zużycie śledzone operatyw nie . 
Również przesunięcia p ó łfa b ryka tó w  z p ro d u k ­
c ji do in n ych  oddzia łów  należy ew idencjonować

i  rozliczać dokładn ie  w  m ie jscu w ydan ia  i  p rz y ­
jęcia. Bieżące kon tro low an ie  zużycia m a te ria ­
łó w  w  p ro d u kc ji, p rzyczyn ia  się do ich  zuży­
w ania  w  granicach usta lonych no rm  i  w skazuje 
ko m ó rk i lu b  stanow iska, k tó re  ponoszą odpo­
w iedzia lność za zniszczone m a te ria ły  lu b  ich  
nadm ierne zużycie i  w  ten sposób p rzyczyn ia  
się do ochrony w łasności socja listycznej.

2. F in ansow o -eko nom iczn y  obraz s tanu ś ro dków  
o b ro to w ych  przeds ięb io rs tw a

Przez sp isyw anie na p rodukc ję  m a te ria łów  
oddanych do oddzia łu  tra k tu je  się te m a te ria ły  
jako  wprow adzone w  to k  p ro d u kc ji. W  rzeczy­
w istości ta k  n ie  jest, ty lk o  część tych  m a te ria ­
łó w  sukcesywnie przechodzi do p ro d u kc ji, resz­
ta  ich  m agazynowana jes t na oddziale. Fa łszy­
we u jęcie  tego fa k tu  zniekształca obraz fin a n ­
sowy przedsięb iorstw a, bow iem  w ykazu je  
m niejsze zapasy m a te ria łó w  od ich  faktycznego 
stanu. W  ten sposób część m a te ria łów  w ym yka  
się spod dokładnej k o n tro li celowości fin a n ­
sowania, bow iem  inne  są k ry te r ia  dyscyp lin y  
finansow ej d la  p ro d u k c ji w  toku, a inne dla 
zapasów m a te ria łów  w  magazynach ogólnofa- 
brycznych. Stosunek p rocen tow y tych  „u k r y ­
ty c h “  na oddziałach m a te ria łów  do ilo śc i zna j­
dującej się w  m agazynie fabrycznym , w skazuje 
na w ie lkość zniekształceń sprawozdawczości na 
ty m  odcinku  gospodarki i  nadm ie rnych  środ­
ków  obro tow ych u lokow anych  w  ta k ich  przed­
siębiorstwach. Stosunek procentow y w artości 
m a te ria łów  m agazynowanych bieżąco w  oddzia­
łach p rodukcy jnych , do ogólnej w artośc i zapa­
sów m a te ria łów  p rodukcy jnych , to jes t surow ­
ców podstawowych, dochodzi do 25%.

S. K o n tro la  w ysokośc i zużyc ia  
m a te r ia łó w  w  p ro d u k c ji

Dobrze zorganizowane przedsięb io rstw o m u­
si w iedzieć: z ja k ie j ilośc i m a te ria łów  w yp ro ­
dukow ało  w yroby , k to  i  w  ja k im  czasie je  w y ­
p rodukow a ł. Dane te służą do usta len ia  w yna ­
grodzeń za pracę, ka lku lo w a n ia  ceny w yrobów  
i  oddz ia ływ an ia  na obniżenie kosztów  p ro d u k ­
c ji. Dysponowanie danym i o stanie m a te ria łów  
w  toku  p ro d u k c ji um oż liw ia  w y liczen ie  wspom ­
n ianych  w skaźników . W  przedsiębiorstwach, 
w  k tó rych , m a te ria ły  dostarczane przez maga­
zyn  ogó lno fabryczny do oddzia łu  tra k tu je  się 
jako  m a te ria ły  będące w  p ro d u kc ji, w y liczen ie  
tych  w skaźn ików  jes t trudne  lu b  p raw ie  n ie ­
m ożliw e. P rzedsięb iorstw a tak ie  przez w a d liw ą  
organizację i  ew idencję pozbaw ia ją  się bieżą­
cych danych, k tó re  u ła tw iły b y  im  k ie row an ie  
przedsięb io rstw em  i  opera tyw ne oddzia ływ anie  
na produkcję .

4. K o n tro la  d y s c y p lin y  techno log iczne j

O biek tyw ne  w a ru n k i, często niezależne od 
k ie ro w n ic tw a  przedsięb io rstw a przem ysłu  cu­
kiern iczego, zmuszają to  przedsięb io rstw o do 
zm iany nam ia ru  m a te ria łó w  używ anych do
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p ro d u k c ji w yrobu , czy li do zm iany ilośc i m a­
te r ia łó w  bądź zam iany jednych  m a te ria łów  na 
drugie. W  tych  okolicznościach w ym agam y od 
dobre j o rgan izacji, aby uw idaczn ia ła  w  doku­
m entac ji, ja k ie  zastępcze m a te ria ły  zużyto, 
w  ja k ie j ilośc i i  na ja k i w yrób , następnie jaka  
jes t w artość tych  m a te ria łó w  oraz, aby znano 
w artość odchyleń od no rm y w y liczone j z re ­
ceptury. K o n tro la  przestrzegan ia n o rm  tech­
nicznych, czy li w  przem yśle cuk ie rn iczym  re ­
cep tu ry  w yrobu  cukierniczego, pozwala ana li­
zować przebieg p ro d u kc ji, ustalać odchylen ia  
od p lanu, a następnie w  oparc iu  o te dane p la ­
nować w łaśc iw ie  zaopatrzenie, ustalać przebieg 
techno log ii p ro d u k c ji i  kon tro low ać  jakość w y ­
konanych w yrobów . Opisaną kon tro lę  można 
prow adzić  ty lk o  w tedy, gdy się w ie, i le  i  ja ­
kiego m a te ria łu  w ydano do ko m ó rk i p ro d u k ­
cy jne j (m iejsce pow staw ania kosztów) na dany 
w yrób . K o n tro la  dyscyp lin y  technologicznej, 
w  drodze usta lan ia  bieżącego odchyleń od re ­
ceptury, w y jaśn ian ia  powodów tych  odchyleń 
oraz ich  w artości, pozwala przeprowadzać ope­
ra tyw n ie  analizę tych  danych i  w  oparciu  o nie 
w ydaw ać zarządzenia zm ierzające do zabezpie­
czenia w ykonan ia  p lanów  i  obn iżk i kosztów  
w łasnych. Jak z tego w y n ik a  i  tu  konieczna jes t 
ko n tro la  poszczególnych nam ia rów  w ydaw a­
nych do p ro d u kc ji, kon tro la , k tó re j n ie  da się 
przeprow adzić p rzy  dotychczasowym  stanie 
o rgan izac ji gospodarki m a te ria łow e j przedsię­
b io rs tw  przem ysłu  cukierniczego.

5. O dpow iedzia lność m a js tra  za m a te r ia ły

M a js te r odpow iedz ia lny jes t za m a te ria ły  
p rzy ję te  do p ro d u kc ji. W  rzeczyw istości odpo­
w iedzia lność ta jes t prob lem atyczna i  ściśle 
fo rm a lna ; m a js te r w yda jąc po rc jam i (nam iara­
m i) m a te ria ły  do kom órek p ro d u kcy jn ych  bądź 
na stanow iska pracy, n ie  p row adz i bieżącej 
ew idenc ji, na podstaw ie k tó re j m óg łby w y l i ­
czyć się ściśle z m a te ria łó w  w ydanych  na 
określony w yrób , p a rtię  w yrobów  danego asor­
tym en tu . W  sprawozdaniach m iesięcznych zu­
życie m a te ria łów  n ie jedn okro tn ie  zestawia się 
na podstaw ie c y fr  w yprow adzonych  z ilośc i ju ż  
w yp rodukow anych  w yrobów . Źe taka doku­
m entacja  n ie  odzw ierc ied la  ścisłych danych, 
świadczą c y fry  dz iennych rozchodów z końco­
w ych  d n i miesiąca. Rozchody te  odbiegają 
znacznie od przecię tnych  z in n ych  d n i m iesiąca 
i  n ie  odzw ie rc ied la ją  rzeczyw istości.

C y fry  dotyczące ilośc i zużytych  m a te ria łów  
w  poszczególnych fazach p ro d u k c ji na dany 
w yrób , wyprow adzane są n ieraz jako  prze­
ciętne, w y liczone z niedostateczną dokładnością 
z masy m a te ria łow e j, dostarczonej przez maga­
zyn ogólnofabryczny. O dpow iedzialność m a j­
stra  ża p rzy jęc ie  i  rozchodowanie tych  m a te ria ­
łó w  do p ro d u kc ji, sprowadza się do odpow ie­
dzialności dyk tow ane j potrzebą sporządzania 
m iesięcznych sprawozdań, a n ie  potrzebam i ści­
słej opera tyw ne j obserw acji przebiegu procesu 
p ro d u kc ji.

Powyższa k ry ty k a  dotyczy stanu faktycznego 
w ie lu  przedsięb io rstw  i po rów nu je  go z pod­

s taw ow ym i w ym agan iam i o rgan izacy jnym i. 
W ym agania te jednak w zrasta ją  w  m ia rę  roz­
w o ju  socja lis tycznych m etod k ie row n ic tw a . 
W ew nątrzzak ładow y rozrachunek gospodarczy, 
p lanow anie  w ew nątrzzakładow e, system dyspo­
zy to rsk i dążą do takiego uchw ycen ia  dz ia ła lno­
ści poszczególnych kom órek przedsiębiorstwa, 
aby można by ło  ła tw o, bez dodatkow ych w y l i ­
czeń, porów nyw ać nak łady z w y n ik a m i każdej 
kom órk i, każdego ogniw a przedsiębiorstwa.

Od dobrej o rgan izacji wym agam y, aby przez 
ew idencję mogła opera tyw n ie  u jm ow ać i  kon ­
tro low ać  ruch  m ate ria łów , ich  zużycie, a szcze­
gó ln ie  aby mogła ustalać:

(1) w ie lkość zapotrzebowania m a te ria łów  
przez poszczególne oddzia ły  p rodukcy jne ,

(2) ilość i  rodzaj m a te ria łó w  w ydanych  do 
p ro d u k c ji przez m agazyn ogólnofabryczny,

(3) ustalać k to  lub  ja k ie  ko m ó rk i p ro d u k c y j­
ne pob ra ły  m a te ria ły , w  ja k ie j ilośc i oraz na 
p rodukc ję  jak iego  w yrobu ,

(4) ruch  m a te ria łów  w  cyklach  p ro d u k c ji t j .  
przeprowadzać stałą ko n tro lę  ilośc i i  stanu za­
pasów w  każdej fazie p ro d u k c ji i  na każdym  
stanow isku w  celu ochrony w łasności soc ja li­
stycznej,

(5) ustalać, czy ilość zużytych  m a te ria łów  do 
p ro d u kc ji je s t zgodna z no rm am i technologicz­
n ym i (recepturą), ja k ie  są odchylen ia  od norm  
zużycia i  w artośc i odchyleń,

(6) usta lać pow ody poszczególnych odchyleń 
od recep tu ry  z k la sy fika c ją  odchyleń w g ich 
p rzyczyn  m iędzy in n y m i na zależne i  n iezależ­
ne od k ie row n ic tw a ,

(7) ustalać na podstaw ie tych  danych p lany 
zaopatrzenia, przebieg techno log ii, sposób kon ­
tro li,  tryb , zarządzania itp .

Powyższe zadania dadzą się zrealizować w te ­
dy, gdy zostaną zorganizowane w  przedsięb io r­
stwach przem ysłu  cukiern iczego m agazyny od­
działowe. M agazyny te  spe łn ia ją  ro lę  ogniwa, 
w  k tó rych  pow sta ją  dokum enty źród łow e kon ­
tro lu ją ce  ruch  m a te ria łów  i  ich  zużycie w  sa­
m ej p ro d u kc ji.

W  zakres dzia ła lności m agazynów oddzia ło­
w ych  wchodzą następujące zadania: kon tro la  
zgodnego z p lanem  przesuwania p a rtia m i z m a­
gazynu ogólnofabrycznego m ate ria łów , zapo­
trzebow anych przez m agazyny oddziałowe, w y ­
daw anie p o rc ja m i (nam iaram i) m a te ria łów  do 
p ro d u k c ji (w ydaw anie  to  udokum entowane jest 
dowodam i stanow iącym i podstawę do dalszych 
obliczeń), oraz ko n tro la  stanu m a te ria łów  prze­
chow yw anych w  magazynach oddzia łowych.

W  system ie m agazynów oddzia łow ych jako  
zużyte do p ro d u k c ji tra k tu je  się ty lk o  m ate­
r ia ły , k tó re  zostały w ydane nam iaram i, a po­
zostałe m a te ria ły  w  m agazynie oddzia łow ym  
tra k tu je  się jako  zapasy m a te ria łó w  podlega­
jące no rm atyw om  zaopatrzenia p rodukc ji. Rów­
nież w  zakres dzia ła lności m agazynów oddzia­
łow ych  wchodzi ew idencja  tych  p ó łfab ryka tó w , 
k tó re  dostarczane są przez inne oddzia ły  do da l­
szego przerobu. P ó łfa b ryka ty  ew idencjonu je  się 
ta k  ja k  m a te ria ły  dostarczane przez magazyn 
ogó lnofabryczny. M agazyny oddzia łowe umoż-
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l iw ia ją  w  ten sposób usta lan ie  ilośc i i  rodza ju  
m a te ria łó w  oraz p ó łfa b ryka tó w  przeznaczonych 
do p rodukc ji, źródeł skąd je  dostarczono, na­
stępnie usta la ją, k to , ile  i  ja k ie  m a te ria ły  zuży ł 
w  p ro d u kc ji, ile  m a te ria łó w  zna jdu je  się w  p ro ­
d u k c ji i  w  końcu ja k i w y ró b  i  w  ja k ie j ilośc i 
o trzym ano z w iadom ej ilośc i p rze rob ionych  su­
rowców . E w idenc ja  ob ro tu  takiego magazynu 
pozwala ustalać odchylen ia  od no rm  technolo­
g icznych (receptury), analizować pow ody tych  
odchyleń, w skazywać w in n ych  z łe j gospodarki 
i  ustalać wartość odchyleń. Obliczenia te można 
prow adzić  ta k  d la  oddzie lnych  kom órek p ro ­
dukcy jnych , ja k  i  poszczególnych stanow isk. 
W  końcu, w  ta k  stw orzonych w arunkach, m o­
ż liw e  jes t porów nan ie  nak ładów  na p rodukc ję  
z w y n ik a m i p ro d u k c ji w  ram ach na jn iższych 
ogn iw  czy li usta len ie  rentow ności p ro d u kc ji. 
Te ostatn ie  dane u m o ż liw ia ją  przechodzenie na 
w yższy szczebel o rgan izac ji socja lis tycznych 
przeds ięb io rs tw  —  na w ew nątrzzak ładow y roz­
rachunek gospodarczy. Bez magazynów oddzia­
łow ych  n ie  jesteśm y w  stanie o trzym ać omó­
w ionych  tu  w skaźników .

Zdarza się, że ob iek tyw ne  w a ru n k i n ie  po­
zw a la ją  zorganizować m agazynu oddziałowego, 
w  tych  przypadkach postępu jem y tak, ja kb y  
ta k i magazyn b y ł zorganizow any (magazyn 
ew idency jny) i  s tąram y się w  m ia rę  m ożliw ości 
wprowadzać podobną dokum entację, k tó ra  
chw yta łaby  m oż liw ie  ja k  n a jdok ła dn ie j proce­
sy technologiczne i  zw iązany z n im  ruch  m a­
te ria łów . Oczywiste, że w  tych  przypadkach 
o trzym am y m n ie j w skaźn ików .

W prow adzanie m agazynów oddzia łow ych 
uzależnione jes t rów n ież od świadomości robo t­
n ikó w  w  walce o najlepsze w y n ik i p ro d u kc ji

i  obniżkę kosztów  w łasnych. G łów ną ro lę  od­
g ryw a ją  tu  organizacje społeczno-polityczne, 
dzia ła jące na teren ie  zakładu, w  zakresie 
uśw iadam ian ia  załogi. Rola i  in ic ja ty w a  a k tyw u  
społecznego w  rozw o ju  p ro d u k c ji s tanow i pod­
stawę powodzenia w  rea lizow an iu  podejm owa­
nych  zam ierzeń organ izacyjnych. W  ZSRR ro ­
b o tn icy  poszczególnych fa b ry k  pode jm u ją  in i ­
c ja tyw ę  prze jm ow ania , prowadzen ia i  k o n tro li 
źród łow e j dokum entac ji zużycia m a te ria łów  
w  oddzia łach *.

Ruch m ate ria łów , pó łfab ryka tó w , w yrobów  
gotow ych i  odpadków technologicznych, u ję ty  
poprzez m agazyn oddzia łow y, przedstaw iono 
na załączonym  schemacie. Zgodnie z p lanam i, 
ko m ó rk i zaopatrzenia zakupu ją  m a te ria ły  
i sprowadzają do m agazynu ogólnofabrycznego. 
W  dużych przedsiębiorstwach, k tó re  posiadają 
w łasne bocznice ko le jow e, m a te ria ły  w y łado ­
w yw ane są w  magazynach ko le jow ych , stam­
tąd po ich  p rze jęc iu  przesuwane do magazynu 
ogólnofabrycznego, gdzie przychód ten zostaje 
zaew idencjonowany. Na podstaw ie zapotrzebo­
wań oddziałów , m a te ria łów  z m aghzynu ogólno­
fabrycznego przesuwane są do m agazynów od­
dzia łow ych. Przesunięcie to jes t udokum ento­
wane tzw . dowodem „M m “ (Przesunięcia m ię- 
dzymagazynowe). W zględy techn iczno-o rgan i­
zacyjne w ym agają  m oż liw ie  dokładnego usta le­
n ia  w ie lkośc i przesuwanej masy m a te ria łow e j. 
M a te r ia ły  w  magazynach oddzia łow ych są e w i­
dencjonowane jako  przychód do tych  magazy­
nów. M agazyny te m a ją  obow iązek w y liczen ia  
się z dostarczonej im  masy m a te ria łow e j. Roz­
chód w  magazynach oddzia łow ych stanow ią

* J. Lensz in  — Czto da jo t  ehozrazczot. — M o sko w sk ij ra - 
bo cz ij 1954, s tr. 38.
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przede w szystk im  ilośc i m a te ria łów  w ydaw a­
nych  po rc jam i (nam iaram i) do bieżącej p ro d u k ­
c ji. Te poszczególne rozchody udokum entowane 
są źród łow o i  ew idencjonowane w  magazynach 
oddzia łow ych. K ie ru n e k  tych  rozchodów poda­
n y  jes t na schemacie.

Do p ro d u k c ji p rzydz ie la  się n ie  ty lk o  m ate­
r ia ły  dostarczane z zew nątrz przedsiębiorstwa, 
ale rów n ież p ó łfa b ry k a ty  w yprodukow ane 
w  in n ych  oddziałach przedsiębiorstwa. Te p ó ł­
fa b ry k a ty  przesuwane są m iędzy oddzia łam i, 
z pom in ięc iem  m agazynu ogólnofabrycznego 
i  ew idencjonowane w  m agazynie oddzia łow ym , 
k tó ry  w yd a ł p ó łfa b ryka t i  w  m agazynie oddzia­
łow ym , k tó ry  p rz y ją ł p ó łfa b ryka t. P ó łfa b ryka ­
ty , k tó re  sprzedajem y do in n ych  przedsię­
b io rs tw , przesuwane są do m agazynu w yrobów  
gotowych. Również p ó łfa b ry k a ty  produkow ane 
w  danym  oddziale ale zużywane sukcesywnie 
w  w ie lu  fazach p ro d u kc ji przesuwa się do da­
nego m agazynu oddziałowego, ew idencjonu je  
i  sukcesywnie nam ia ram i ponow n ie  w yda je  do 
p ro d u kc ji. W  uzasadnionych przypadkach prze­
sunięcia te mogą m ieć charak te r je d yn ie  e w i­
dencyjny.

O dpadki technologiczne użytkow ane oddaje 
się do m agazynów oddzia łowych, z k tó rych  
przechodzą do dalszej p ro d u kc ji. Technologicz­
ne odpadki n ieuży tkow e przesuwane są do m a­
gazynów  w yro b ó w  gotow ych i  następnie sprze­
dawane. G otową p rodukc ję  oddzia łów , przesu­
wa się rów n ież do m agazynów w y ro b ó w  goto­
w ych, z k tó rych  ekspediu je się ją  do odbiorców .

Zorgan izow anie  m agazynów oddzia łow ych 
wym aga: wyznaczania osób odpow iedzia lnych 
za pow ierzone ich  p ieczy m a te ria ły  i  p ó łfa b ry ­
ka ty , zorganizowania pomieszczenia dla maga­
zynów  oddziałowych, opracowania obiegu do­
kum entac ji, opracowania uk ładu  fo rm u la rzy , 
usta lenia systemu ew idencjonującego stan 
i  ruch  m ateria łów , w ykorzystan ia  bieżącego da­
nych  z ew idenc ji d la potrzeb zarządzania, księ­
gowości i  sprawozdawczości.

Usta lenie ruchu  p ó łfa b ryka tó w  p rzy  is tn ie ­
n iu  m agazynu oddziałowego w  procesie p ro ­
d u k c ji w  poszczególnych jego fazach m ożliw e 
jes t wartościow o p rzy  pom ocy now ej, saldowej 
m etody e w idenc ji kosztów  m ate ria łow ych , k tó ­
ra  jest m ało pracochłonna dz ięk i połączeniu 
ilośc iow ych  danych ope ra tyw nych  z danym i 
w a rtośc iow ym i. Dane w artośc iow e tego syste­
m u ew idenc ji można uzyskać okresowo bez 
uszczerbku d la  ich  dokładności i  realności.

O rgan izu jąc m agazyny oddziałowe, powyższe 
zadania w prow adzam y sukcesywnie ogranicza­
jąc  się w  p ie rw sze j fazie  do w prow adzen ia  prac 
na jw ażn ie jszych  i  przechodząc stopniowo do 
u jęc ia  całości. Np. w  pew nej fazie  w prow adza­
m y ew idencję ruchu  m a te ria łów , w  następnej 
fazie ruchu  p ó łfa b ryka tó w  itd . Dane z maga­
zynów  oddzia łow ych w in n y  m ieć ta k i układ, 
aby bez prac dodatkow ych daw a ły  m a te ria ł 
syn te tyczny d la  księgowości i  sprawozdawczo­
ści s ta tystyczne j, a przede w szystk im , aby da­
w a ły  bieżące w skaźn ik i d la  potrzeb ope ra tyw ­
nego zarządzania p rodukc ją  i  ch a ra k te rys tyk i 
w ykonan ia  p lanu.

O rganizacja magazynów oddzia łow ych re a li­
zu je  ró w n ie j w ytyczne  uchw a ły  P rezyd ium  
Rządu z dn ia  10 k w ie tn ia  1954 ro ku  w  spraw ie 
oszczędzania m ate ria łów , k o n tro li ich  zużycia 
oraz popu la ryzow an ia  rac jona lnych  opracowań 
tego zagadnienia.

N iezależnie do w y n ik ó w  organ izacy jnych  
is to tą  przedstaw ionych założeń jes t przede 
w szystk im  zagw arantow anie p raw id łow ośc i da­
nych  ew idency jnych  opartych  na dokumentach, 
zagw arantow anie dokładnych urządzeń pom ia­
row ych, zabezpieczenie skutecznej k o n tro li 
p racy  poszczególnych kom órek przedsięb io r­
stwa i  um ie jscow ien ie  odpow iedzia lności za zu­
życie p racy  up rzedm io tow ione j (m ateria łów , 
pó łfab ryka tów ). Tego rodza ju  w a ru n k i stano- 
w ią  podstawę dla norm alnego funkc jonow an ia  
ew idenc ji i  k o n tro li przez ew idencję  przedsię­
b io rs tw a  przemysłowego.

T . M a rz a n to w ic z  i  W. O ciep ko

Jan Iszkowski

Niewykorzystane możliwości podniesienia 
wydajności prac obrachunkowych*

Nakreślane przez I I  Z jazd  Po lsk ie j v 
Z jednoczonej P a r t ii Robotniczej d ro ­
g i podniesienia w yda jności pracy 
i  w zrostu  stopy życiow ej ludności 
wskazują na konieczność lik w id a c ji 

przerostów za trudn ien ia  w  aparacie adm in i­
s tra c ji państwowej oraz u ruchom ien ia  wszyst­
k ich  w ew nętrznych  rezerw  w  każdym  zakła­
dzie pracy.

D rog i podniesienia w yda jnośc i p racy w  za­
kładach przem ysłow ych czy w  ro ln ic tw ie  n ie­
jednokro tn ie  om awiane są w  prasie i  innych

* A r ty k u ł d ysku sy jn y .

pub likac jach  oraz stanow ią przedm io t plano­
wania gospodarczego, natom iast zagadnienie 
podniesienia w yda jności p racy  b iu row e j, jako  
w  pew nym  sensie n iew ym ie rne j, n ie  skupia na 
sobie uw agi odpow iednie j do zakresu w yko n y­
w anych prac b iu row ych  oraz n iew ą tp liw ych  
m ożliwości uspraw nien ia tych  prac.

Jednym  z na jbardz ie j e fek tyw nych  sposo­
bów podniesienia w yda jności pracy w  przem y­
śle i  w  ro ln ic tw ie  jes t bez w ątp ien ia  m echani­
zacja pracochłonnych czynności i  to  n ie ty lk o  
poprzez zastosowanie na jbardz ie j nowoczesnych 
urządzeń, lecz rów nież poprzez ja k  najszersze 
zastosowanie najprostszych naw et usprawnień,
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k tó re  w  sum ie przynoszą o lb rzym ie  korzyści 
gospodarcze.

W  zakresie prac b iu row ych, je d n ym i z n a j­
bardziej pracochłom iych są n ie w ą tp liw ie  czyn­
ności obrachunkowe i  ten  w łaśn ie  rodzaj czyn­
ności daje się w  na jw iększym  s topn iu  mecha- 
nizować. M echanizacja czynności obrachunko­
w ych przynosi w  efekcie w ie lokro tne  zw ięk­
szenie w yda jności pracy.

Znaczenie m echanizacji prac obrachunko­
w ych zostało należycie docenione w  Zw iązku 
Radzieckim, w  k tó ry m  rozw in ię to  wszechstron­
ną p rodukc ję  maszyn do liczenia i  w  coraz 
w iększym  stopn iu  rozszerza się ich  stosowanie. 
Sprawa m echanizacji czynności obrachunko^ 
w ych  w  Polsce posuwa się naprzód bardzo po­
w o li, to  jes t w  tem pie  dyk tow anym  przez ogra­
niczone m ożliwości zaopatrzenia w  m aszyny do 
liczenia, k tó re  to  m ożliw ości n ie  sto ją  w  żad­
nym  stosunku do potrzeb rozbudowanego sy­
stemu a d m in is tra c ji gospodarczej, p lanowania, 
rachunkowości i  sprawozdawczości.

Ograniczone m ożliw ości m echanizacji prac 
obrachunkow ych n ie w ą tp liw ie  n ie  pozwalają 
na znaczniejsze oszczędności w  zakresie e tatów  
w  licznych  zakładach pracy, k tó re  są niedosta­
tecznie wyposażone w  m aszyny do liczenia. N ie 
należy też zapominać, że-- szersze zastosowanie 
maszyn do liczen ia  pozw o liłoby  na skrócenie 
te rm inów  opracowań, a ty m  samym na ba r­
dziej ópera tyw ne kierownictwo-, n ie  m ówiąc
0 korzyściach ja k ie  odn ieś liby sami pracow nicy 
dz ięk i temu, że ich  praca sta łaby się m n ie j 
żmudną i  bardzie j w yda jną.

T rudności w  zaopatrzeniu w  m aszyny do l i ­
czenia są pogłębiane przez to, że w ie le  maszyn 
o trzym yw anych  pochodzi z renow acji, a w ięc 
okres ich  użytkow an ia  jes t k ró tszy  n iż  okres 
użytkow an ia  nowej maszyny. Większość posia­
danych maszyn do liczen ia  dawno już  przekro­
czyła okres p rzew idz iany d la  ich  am ortyzacji, 
p rzy  czym  m aszyny te  w sku tek ciągłego uży­
w ania  i  n ie jednokro tn ie  złej konserw acji czę­
sto się zacinają a naw et —  co gorsza —  m ylą  
się.

W  w arunkach b ra ku  maszyn do liczenia w ie ­
le  prac obrachunkow ych prow adzi się bez n a j­
m nie jsze j pomocy; w ie le  przedsięb iorstw  prze­
m ysłow ych i  hand low ych —  zwłaszcza m n ie j­
szych —  PGR, spółdzieln i, b iu r  itp . oblicza
1 k a lk u lu je  w  sposób p ry m ity w n y , popełn ia 
b łędy rachunkowe, zalega z w ykonaniem  p i l­
nych prac obrachunkow ych i  ze sprawozdaw­
czością.

W  całości gospodarki narodowej, pełne zme­
chanizowanie prac obrachunkow ych p rzyn io ­
słoby m ilionow e  oszczędności, d la  k tó rych  n ie ­
w ą tp liw ie  w a rto  by ło b y  upowszechnić ten  rze­
kom o zbyt d rog i sprzęt ja k im  są m aszyny do 
liczenia.

Mechanizacja prac obrachunkow ych może po­
legać n ie  ty lk o  na stosowaniu ja k  na jbardz ie j 
zautom atyzowanych maszyn do liczenia. Is to t­
nie, n ie opłacałoby się wyposażać w  maszyny 
do liczenia tak ich  stanow isk p racy gdzie czyn­
ności obrachunkowe w ykonyw ane  są dorywczo 
i  w  m a łym  zakresie i  gdzie n ie  jest w ym agany

pośpiech. W  tak ich  w  szczególności w arunkach 
należałoby stosować zamiast maszyn do liczenia 
bardzie j proste przyrządy, k tó re  jednak są 
w  stanie u ła tw ić  pracę i  zw iększyć je j w y d a j­
ność.

Sprawa częściowego ¡zastąpienia maszyn do 
liczenia w  n iek tó rych  „zagęszczonych“  b iurach 
ma też pewne znaczenie z tego względu, że 
m aszyny przeważnie p racu ją  głośno-, przez co 
w p ływ a ją  u jem nie  na w ydajność p racy i  stan 
ne rw ow y pracow ników , k tó rzy  w  tych  samych 
b iu rach  muszą w ykonyw ać prace wymagające 
skupien ia  uwagi.

N a jbardz ie j typow e prace obrachunkowe po­
legają na dodawaniu. Jako przyrządu pom ocni­
czego używa się p rzy  tych  pracach liczydeł. 
M n ie j od liczyde ł rozpowszechnione są addiato- 
r y  —  ta b lic zk i blaszane w ie lkości pocztów ki 
z mechanizmem przesuwanym  p rzy  pomocy 
m eta low ej pałeczki. D zia łan ie  na tych  p rzyrzą ­
dach wym aga jednak dość znacznej w p ra w y  
i  n ie  może być ta k  szybkie ja k  dzia łanie na 
maszynach do liczenia o najprostszej naw et 
ko n s tru kc ji. Z tego też w zględu należałoby po­
myśleć o k ra jo w e j p ro d u kc ji prostych i  tan ich 
maszynek do dodawania —  niekoniecznie w y ­
b ija jących  kw o ty  na taśmie, gdyż nie zawsze to  
jes t potrzebne.

M aszynki do dodawania m ia łyb y  powodzenie, 
gdyby n ie  b y ły  zb y t drogie. M o im  zdaniem 
m aszynki tak ie  pow inny  być lekk ie  i  n ie  w ię k ­
sze od aparatu telefonicznego. Maszyna do do­
dawania i  odejm owania bez taśm y n ie  wym aga 
napędu elektrycznego, m ogłaby być w ięc zasto­
sowana w  każdych w arunkach. Jestem przeko­
nany, że z radością p o w ita lib y  ukazanie się 
w  sprzedaży tak ich  maszynek ks ięgow i w ie lu  
przedsiębiorstw , kasjerzy, ekspedienci, b ile te ­
rzy  i  inn i.

T rudn ie jsze znacznie jest skonstruowanie 
m aszyny do liczenia czterodzia łan iowej, toteż 
sprawa wprowadzenia przyrządów  pom ocni­
czych dla mnożenia i  dzielenia ma większe zna­
czenie n iż  rozpowszechnienie pomocniczych 
przyrządów  do dodawania i  odejm owania.

Znanym  przyrządem , p rzy  pomocy którego 
możemy w ykonyw ać mnożenie i  dzielenie jest 
suwak logarytm iczny. Użycie suw aków  lo g a ry t­
m icznych w  b iu rach  jest u  nas, pom im o braku  
maszyn m ało rozpowszechnione z k i lk u  powo­
dów.

Po pierwsze, suwak jest to  przyrząd mało 
dokładny, gdyż pozwala na usta lanie w yn ików , 
v/ k tó rych  ty lk o  dw ie  pierwsze c y fry  są zaw­
sze pewne, a trzecie, począwszy od c y fry  „4 “  
na ska li suwaka są ustalane w  sposób szacun­
kow y.

Dbałość o dokładność obliczeń jest rzeczą 
słuszną, można m ieć jednak w ą tp liw ośc i czy 
zawsze uzasadnioną. U żyw anie  np. maszyn dzie­
lących do w y liczan ia  o rien tacy jnych  w skaźni­
ków  procentowych, k tó rych  wszakże w y licza  
się ogromne ilości, jes t w  w arunkach b raku  
maszyn do liczenia m arnotraw stw em , gdyż po­
w oduje  zużycie sprzętu niezbędnego d la  bar­
dziej p recyzy jnych  obliczeń, tak ich  ja k  k a lk u ­
lacje, obliczanie zarobków itp ., gdzie wym aga­
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ne są w y n ik i dokładne, naw et 6 i  w ięcej cy­
frow e.

D ru g im  powodem małego zastosowania su­
w aków  logary tm icznych  jest dotychczasowy 
b rak  dobrych suwaków k ra jo w e j p rodukc ji, 
p rzy  niedostatecznej ilośc i i  w ysok ie j cenie su­
w aków  pochodzenia zagranicznego. t

W  ty m  stanie rzeczy większość rachm istrzów , 
p lan is tów  i  s ta tys tyków  uważa suwak lo g a ry t­
m iczny za a r ty k u ł e legancji in żyn ie ra  i  tech­
n ika , k tó ry  d la  ich  p racy jest rzekomo bezuży­
teczny.

Po trzecie, is tn ie je  u ta rte  przekonanie, że 
dzia łanie na suw aku należy do zakresu wyższej 
m a tem atyk i, podczas gdy w  rzeczywistości m oż­
na się nauczyć dzia łan ia  na suwaku znacznie 
szybciej n iż  by  to  się na p ie rw szy rzu t oka w y ­
dawało. Is tn ien ie  takiego przekonania świadczy 
o niedostatecznej popu la ryzac ji tego sprzętu.

C zw artym  powodem niechęci jes t opinia, że 
licząc na suw aku ła tw o  można się pom ylić. 
Is to tn ie  można, ale w tedy  gdy się n ie  w p raw ia  
pow o li w  dz ia łan iu  na suwaku, lecz pragnie się 
od razu popisywać biegłością. Trzeba p rzy  tym  
stw ierdzić, że rów nież p rz y  liczen iu  na maszy­
n ie  zdarzają się pom y łk i, zwłaszcza je ś li p ra ­
cow nik zapomina o tym , że używ anie maszyny 
do liczenia n ie  up raw n ia  do bezmyślności 
w  pracy.

Pozostaje jeszcze argum ent, że d la w ie lu  
osób skala suwaka jes t zby t drobna, w skutek 
czego źle w idoczna i  powodująca zmęczenie 
w zroku . Jest to  słuszny argum ent, którego 
ostrze złagodzić jednak można przez zastoso­
wanie suw aków  logarytm icznych  o zwiększo­
nych rozm iarach i  wyposażenie ich  w  ram k i 
o w yp u k łym , t j .  pow iększającym  szkle. W ysiłek 
d la  odczytania ska li będzie wówczas n iew spół­
m ie rn ie  m a ły  w  stosunku do w y s iłk u  potrzeb­
nego dla w y liczen ia  sposobem arytm etycznym .

Od przeszło roku  w  biurze, w 'k tó ry m  pracuję 
zastosowałem do obliczania w skaźn ików  p ro ­
centowych suwak logary tm iczny o długości 
ska li 50 cm. Skala tego suwaka pozwala na od­
czytanie rów nież jednego m iejsca dziesiętnego 
w skaźn ików  procentowych. Samo obliczanie 
w skaźn ików  w ykonu je  się na suw aku lo g a ry t­
m icznym  szybciej n iż  na autom atyczne j maszy­
n ie  „M ercedes-E uklid “  o jedną trzecią potrzeb­
nego czasu, zwłaszcza je ś li w ykonu je  się szereg 
dzieleń przez ten sam dz ie ln ik . Suwak ten speł­
n ia  ponadto dobre usług i w  warunkach, w  k tó ­
rych  n ie  można m ieć ze sobą m aszyny do licze­
n ia  np. w  czasie kon fe renc ji.

Zastosowanie suwaków  logarytm icznych, na­
w e t o zwiększonej długości n ie rozw iązu je  jed ­
nak w  sposób zadowala jący sp raw y zastąpienia 
maszyn do liczenia tam, gdzie wym agana jest 
większa dokładność obliczeń.

W  w arunkach tak ich  można z powodzeniem 
zastosować walce obrachunkowe, zwane „Logą “  
od nazw y f irm y  szwajcarskie j, k tó ra  p roduku je  
te przyrządy. D zia łan ie  na w a lcu  obrachunko­
w ym  jest rów nież oparte na zasadzie ska li lo ­
gary tm iczne j i  pozwala na usta lanie w yn ikó w  
mnożenia lu b  dzielenia z dokładnością jaką  da ł­

b y  nam suwak loga ry tm iczny  o d ługości 15 m, 
to  jes t pozwala na odczytyw anie 5 cy frow ych  
w yn ików .

Dokładność taka jest wystarczająca w  zasa­
dzie dla sporządzania k a lku la c ji, obliczania Wy­
nagrodzenia dziennego i  w ie lu  innych  obliczeń. 
Na w a lcu  obrachunkow ym  możemy mnożyć, 
dzielić, rozw iązywać proporc je  i  potęgować, 
p rzy  czym szczególnie szybko w ykonu je  się 
dzia łanie polegające na dzie len iu  przez ten sam 
dz ie ln ik  lu b  m nożeniu przez ten sam m nożnik; 
ja k  w iadom o, tak ie  w łaśnie dzia łan ia  spotyka 
się najczęściej p rzy  ka lku lo w a n iu  i  rozliczaniu 
kosztów.

Jeśli chodzi o kons trukc ję  walca obrachunko­
wego, to jes t ona prosta, ja kko lw ie k  Wymaga­
jąca w ie lk ie j p recyz ji wykonania . P rzyrząd ten 
składa się z walca bakelitow ego lub  m etalo­
wego osadzonego na s to jaku i  obracającego się 
swobodnie na osi. Walec posiada długość około 
60 cm zaś średnicę około 16 cm. Na walec jest 
nasadzony suwak składający się z dw u p ie r­
ścieni m eta low ych połączonych ze sobą cien­
k im i lis tew kam i. Suwak ten daje się obracać 
w okó ł w alca oraz przesuwać swobodnie w  lewo 
lu b  w  praw o po walcu. Na w alcu umieszczona 
jest skala logarytm iczna w  60 rów noleg łych 
lin iach . Łączna długość odcinków  ska li wynosi 
30 m, jednak p roporc ja  odpowiada ska li 15-me- 
trow e j, gdyż każdy następny odcinek rozpo­
czyna się od w artości odpowiadającej pu n k to w i 
w  po łow ie  odcinka poprzedniego. D z ięk i tak ie ­
m u sporządzeniu ska li w alca możemy ustaw ić 
w  każdym  przypadku suwak przyrządu w  m ie j­
scu odpow iadającym  poszukiwanej wartości. Ńa 
lis tew kach  suwaka, k tó rych  liczba w ynosi rów ­
nież 60, umieszczona jes t skala logarytm iczna 
o łącznej d ługości 15 m etrów , ściśle odpowia­
dająca p roporc jom  ska li na walcu.

W alce obrachunkowe b y ły  jeszcze przed w o j- 
ną używane w  Polsce w  G łów nym  Urzędzie 
S ta tystycznym  i  n ie licznych  insty tuc jach , jed ­
nak użycie ich  n ie  rozpowszechniło się nale­
życie, gdyż przyrząd  b y ł im portow any i  drogi. 
Już po' w o jn ie  GUS zaopatrzył się drogą im p o r­
tu  w  pewną ilo |ć  tych  przyrządów, jednak nie 
zainteresował odpow iednio innych  in s ty tu c ji 
ja k  np. PTM B sprawą rozpowszechnienia uży­
cia w a lców  obrachunkowych.

O p in ia  G łównego U rzędu Statystycznego
0 p rak tycznym  zastosowaniu „L o g i“  jes t całko­
w ic ie  pozytyw na. D z ięk i uprzejm ości GUS m o­
g łem  się w  p rak tyce  przekonać o zaletach walca 
obrachunkowego oraz stw ierdzić, że po nabyciu  
w p ra w y  w  dzia łan iu  na w a lcu  obrachunkow ym  
można śm iało iść w  zawody z autom atycznym i 
maszynam i do dzielenia i  mnożenia a nawet, 
w  n ie k tó rych  przypadkach, prześcignąć te m a­
szyny.

Praca na w a lcu  obrachunkow ym  odbywa się 
bezszelestnie, a ponadto przyrząd  ma tę zaletę, 
że n ie  może się zaciąć an i znieruchom ieć w sku­
tek b raku  prądu. P rzyrząd  jest p rosty w  kon ­
s tru k c ji, a w ięc zarówno w ykonanie  go ja k
1 konserwacja są bez porów nania tańsze niż 
koszt i  konserwacja maszyny. Pewną niedogod­
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ność s tanow i drobna podzia łka na n iek tó rych  
odcinkach ska li logarytm iczne j, k tó rą  jednak 
można usunąć przez użycie szkła pow iększają­
cego.

Zdoła łem  się upewnić, że is tn ie ją  w  k ra ju  
m ożliwości techniczne d la  w ykonan ia  walca 
obrachunkowego, zaś podjęcie p ro d u kc ji m o­
g łoby nastąpić je ś li zostałaby za ła tw iona spra­
wa finansow ania takiego przedsięwzięcia. N a j­
bardzie j kosztowne jest w  ty m  przypadku w y ­
konanie dokładnej skali, jednak po jednorazo­
w y m  sporządzeniu k liszy, koszt ten rozłoży się 
na dowolną n iem al ilość przyrządów.

Walec obrachunkowy, jako  przyrząd  tańszy 
od m aszyny do liczenia może znaleźć zastoso­
wanie w  tak ich  przedsiębiorstwach, ja k  PGR, 
spółdzie ln ie itp ., k tó ry m  n ie  opłaca się na­
bywać drogich maszyn d la  w ykonyw anych  do­
ryw czo k a lku la c ji, bądź też w  przedsięb ior­
stwach, k tó re  n ie  mogą liczyć na uzyskanie 
p rzydz ia łu  na maszynę do liczenia.

Jest rzeczą charakterystyczną, że walce obra­
chunkowe produkowane są, m iędzy in n y m i 
w  S zw ajcarii, k tó ry  to  k ra j posiada równocze­
śnie ro zw in ię ty  przem ysł maszyn precyzy jnych  
i  sam p roduku je  rów nież autom atyczne maszy­
n y  do liczenia. Św iadczy to  w ym ow n ie  o tym , 
że walec obrachunkow y zna jdu je  zastosowanie 
obok maszyn do liczenia naw et tam, gdzie się 
b raku  maszyn n ie  odczuwa. T ym  bardzie j za­
stosowanie tak ie  w in ie n  on znaleźć u  nas.

Doświadczenia działań na w a lcu  obrachunko­
w ym  nasunęły m i wniosek, że d la  szeregu ce­
lów , w  szczególności tam, gdzie w ystarczą w y ­
n ik i 4 cyfrow e, można p rzyrząd  ten uprościć 
zam ienia jąc walec ob ro tow y tab licą  o w ym ia ­
rach około 50X35 cm, zaś suwak obro tow y —  
ram ką w ie lkości około 25X20 cm. Tak upro ­
szczony p rzyrząd  posiadałby skalę logary tm icz­
ną długości 3 m e trów  (w  15 odcinkach po 
20 cm).

Tab licę  obrachunkową można b y  zastosować 
wszędzie tam , gdzie w  zasadzie m ógłby być za­
stosowany suwak logarytm iczny, jednak zależy 
nam na oszczędzaniu w zroku. Szybkość dzia ła­
n ia  na ta b licy  n ie  ustępuje szybkości działania 
na suwaku logarytm icznym , o czym zdołałem 
się przekonać na sporządzonym własnoręcznie 
ka rtonow ym  m odelu takiego przyrządu.

Oczywiście —  dokładniejsze w y n ik i można 
b y  osiągać p rzy  p recyzy jnym  w ykonan iu  ska li 
logarytm iczne j, co n ie  leżało w  m o je j m oż li­
wości.

Tab lica  obrachunkowa by ła b y  przyrządem  
tak  tan im , że ja k  się w ydaje, można by  w ypo ­
sażyć w  n ią  każdego m a js tra  czy techn ika  
i  każdego p racow n ika  s ta tys tyk i.

Rozważania na tem at zastosowania pom ocni­
czych przyrządów  obrachunkow ych ¡zamiast 
maszyn czterodzia łan iow ych n ie  b y ły b y  w y ­
czerpujące gdybym  pom iną ł możliwość stoso­
w ania ta b e li i  nomogramów.

Tabele ka lku la cy jn e  stosowano przed w o jną  
w  n ie k tó rych  przedsiębiorstwach. D zis ia j, rzecz 
oczywista, stosowanie ich  w  w iększych zakła­

dach n ie  jest wskazane ze w zględu na to, że 
dzia łanie na n ich  t rw a  dłużej oraz wym aga 
większego skupienia uwagi dla un ikn ięc ia  po­
m yłek, an iże li p rzy  użyc iu  maszyn liczących. 
Pom im o tych  niedogodności, tabele obrachun­
kowe mogą i  nadal oddawać cenne usługi, 
zwłaszcza w  m nie jszych przedsiębiorstwach, 
gdyż pozwalają na w ykonyw an ie  obliczeń 
w  sposób w  znacznym stopniu zmechanizowany. 
Za letą tabe li jes t poza tym  ich  fo rm a książko- 

, wa, k tó ra  um oż liw ia  posługiwanie się n im i np. 
podczas w yjazdów , inspekc ji itp . oraz taniość, 
jaka  by ła b y  związana ¡z w iększym  nakładem  
tabe li. Należy też podkreślić, że w y n ik i mnoże­
n ia  i  dzielenia p rzy  pomocy znanych m i tabe li 
obrachunkowych W eisskirchera, czy tabe li 
Bergm anna są ustalane ze znaczną dokładno­
ścią, co um oż liw ia  posług iw anie się n im i dla 
opracowywania szczegółowych k a lk u la c ji i  kosz­
torysów.

Rozpowszechnienie użycia różnego rodza ju  
nomogram ów dostosowanych do specyficznych 
w arunków  m ogłoby się przyczyn ić  do znaczne­
go uproszczenia prac ob liczeniowych p rzy  kon­
t ro l i  procesów technologicznych, k o n tro li w y ­
konania no rm  pracy i  w  innych  dziedzinach.

Reasumując powyższe w yw ody, stw ie rdzić  
należy, że sprawa podniesienia w yda jności prac 
obrachunkowych jest dotychczas zaniedbana. 
Zainteresowanie ty m  zagadnieniem jes t zn iko­
me, zaś postęp niedostrzegalny.

D la  dokonania zm iany te j sy tuac ji w yda ją  się 
konieczne następujące k ro k i: (1) In s ty tu t Eko­
n om ik i i  O rgan izac ji P racy w in ie n  usta lić  od­
pow iedn ie ty p y  pomocniczych przyrządów  
obrachunkowych dostosowanych do wszelkiego 
rodza ju  czynności obrachunkow ych w yko n y ­
w anych w  jednostkach przem ysłowych, han­
d lowych, usługowych oraz w  ro ln ic tw ie . 
(2) Państwowa K om is ja  P lanow ania Gospodar­
czego pow inna na podstaw ie opracowania IEO P 
usta lić  zapotrzebowanie na różnego typ u  m a­
szyny i  pomocnicze p rzyrządy obrachunkowe 
oraz spowodować uruchom ien ie w  odpow iedniej 
skali, k ra jo w e j p ro d u kc ji maszyn do sumowa­
nia, suwaków  logarytm icznych  różnych roz­
m iarów , w a lców  obrachunkowych, nom ogra­
m ów  oraz w ydan ie  nak ładu  tabe li obrachunko­
wych. (3) M in is te rs tw o  O św ia ty oraz C en tra l­
n y  U rząd Szkolenia Zawodowego w in n y  spo­
wodować, aby w  podleg łych im  szkołach nau­
czano posług iw ania się pom ocniczym i p rzyrzą ­
dami, w  szczególności suwakiem  logary tm icz­
nym,. W śród osób dorosłych um iejętność posłu­
g iw an ia  się suwakiem  logary tm icznym  należa­
łoby  rozpowszechnić przez w ydan ie  odpowied­
n ie j b roszury i  przeprowadzenie pogadanek na 
ten temat.

Jestem przekonany, że e fek ty  rozpowszech­
n ien ia  stosowania pomocniczych przyrządów  
obrachunkowych, ja kko lw ie k  są trudne  do 
obliczenia, ty m  n iem n ie j w  okresie k i lk u  la t 
przyniosą znaczne oszczędności we w szystkich 
dziedzinach gospodarki narodowej.

Jan Iszkowski
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Irena Gogut

W  sprawie „W ytycznych do opracowania  
regulaminu prem iowania maszynistek"

Zgodnie z  przewidywaniem , a rty k u ł p t. „W y­
tyczne do opracowania regulam inu prem io­
w ania maszynistek“  zamieszczony w  n r  6 
„E konom ik i i  O rganizacji Pracy“  w yw o ła ł ży­
wą dyskusję. W  zw iązku ,z powyższym należa­
łoby w yjaśnić n iektóre kwestie.*

Regulamin prem iowania maszynistek przedstaw iliś­
m y jako  problem niezm iernie ważny, ponieważ spra­
wa t'a dotyczy w ie lu  tysięcy pracow ników  zarobkują­
cych pisaniem na maszynie. -

Obserwując pracę na terenie ha l maszyn oraz s łu­
chając wypowiedzi maszynistek i  ich k ie row nictw a na 
tem at błędów i usterek obecnego regulam inu prem io­
wania możemy stw ierdzić, że stanow ił on pierwszy 
k ro k  naprzód w  dziedzinie norm owania pracy maszy­
nistek i  ze w  obecnej c h w ili w ystąp iła  wyraźna potrze­
ba jego zmiany. Doświadczenie, jakiego nabraliśm y 
stosując go w  ciągu czterech la t, pow inno wskazać 
nam drogi dalszych prac w  tym  k ie runku.

A by przygotować się do n ich odpowiednio, należy 
z jednej strony zebrać i  zanalizować wszystkie uwagi, 
w ątp liw ości i  niejasności jak ie  nasuwają się p rzy co­
dziennej k w a lif ik a c ji prac maszynistek oraz przy ob­
liczan iu  ich miesięcznej p rem ii, z drug ie j zaś — za­
stanowić się nad sposobem opracowania nowego regu­
lam inu  prem iowania. -

W  tym  celu właśnie zostały ustalone ogólne w ytycz­
ne stanowiące podstawę do dyskusji, w  k tó re j w in n i . 
wziąć udzia ł wszyscy mogący zabrać głos na tem at 
technik i norm owania i  prem iowania maszynistek.

Jasne jest jednak, że do zagadnienia nie można po­
dejść ty lko  od strony teoretycznej. Ze względu na ko­
nieczność łączenia te o rii z p rak tyką  należy w yko rzy- 
stac, również głosy i  sugestie samych maszynistek, k tó ­
re jako bezpośrednio zainteresowane regulaminem 
prem iowania mogą dostarczyć w iele .cennego m ateria­
łu . Zdając sobie z tego sprawę In s ty tu t Ekonom iki 
i  'Organizacji Przemysłu spowodował konferencje 
z maszynistkami, k tó rą  Stowarzyszenie Stenografów 
i  Maszynistek zorganizowało w  dn iu  11 m aja 1954 r 
Wszystkie w nioski i  postu laty zgłoszone na 'konferen- - 
c ji oraz uwagi na temat trudności związanych z pun­
ktow aniem  prac maszynistek zostały zebrane przez In ­
s ty tu t EOP jako m ateria ł rzeczowy niezbędny do uzu­
pełnienia wytycznych.

Dlatego ukazanie się „W ytycznych do opracowania 
regulam inu prem iowania maszynistek*'” oraz zwołanie 
konferencji n iem al w  tym  samym term in ie  nie było 
wcale przypadkowe. W prawdzie a rtyku ł napisany by ł 
juz  w  marcu i w in ien  by ł wyprzedzić konferencję i ta - 
k ie  by ły  pierwotne zamierzenia, które  nie udały się 
jednak ze względu na różne trudności techniczne. Tym  
się tłum aczy fak t, ze a rtyku ł w ydrukow any w  nume- 
.rze czerwcowym nie mógł uwzględnić m ateria łów , ja ­
k ich  dostarczyła konferencja z maja.

Ponadto n ie chodziło tu  wcale o  napisanie jak ie jś  
długiej rozprawy, a o zwrócenie szczególnej uwagi na 
k ilk a  podstawowych zagadnień, k tó re  w  Tymczaso-
pT m in ię tSeU la,m inie p re m io w a n ia  m aszyn is tek“  zosta ły

Najważniejsze z nich to: (1) Ustalenie norm  dla każ­
dej grupy proporcjonalnie do uposażenia tak, aby w y ­
nagrodzenie za jednostkę pracy nie było krzywdzące 
dla grup wyższych (2) Ustalenie m in im alne j liczby 
uderzen na dla każdej grupy celem w łaściwe-

*W  zw ią zku  z a r ty k u łe m  I re n y  G ogut p t. „W y ty c z n e  do 
op racow an ia  re g u la m in u  p re m io w a n ia  m a szyn is tek “  re d a kc ia  
o trzym a ła  ł  w y d ru k o w a ła  następu jące a r tv k u łv  
H e n ry k a  N iebo jew sk ieg o  p t. „A n a liz a  w ytycznycf do o ^ra  
cow am a re g u la m in u  p re m io w a n ia  m a szyn is tek “ , E ko n o m i­
ka  i  O rgan izac ja  P ra c y “  n r  11/54, s tr. 514 A leksand ra  o te  
ck iego p t. K i lk a  uw ag o re g u la m in ie  p rem iow a n fa  m a?zv ' 
m s te k  „E k o n o m ik a  i  O rgan izac ja  P ra c y “  n r  1 2 /5 4  Śtr 
oraz H e n ry k a  F ra n k ie w icza  p t. „G lo s  w  d y s k u s ji ńa tema? 
op racow an ia  re g u la m in u  p re m io w a n ia  m a szyn is tek “  f w ?* 
n o rn ika  i  O rgan izac ja  P ra c y -  n r  12/54, s tr  55“  ”

go zaszeregowania riowoangażowanych maszynistek. (3 ) 
Ustalenie _ czasu niezbędnego na wykonanie jak ie jś  
pracy nie ty lk o  na podstawie samego pisania ale 
1 czynności z n im  związanych, takich ja k : zapoznanie 
się z dyspozycjami referenta, zakładanie i  w yjm ow anie 

im k-a lk l’ oddanie Pracy, dokonanie poprawek 
itd . (4) W łaściwa i  dokładna k lasyfikacja  prac w yko- 
n ^ Z â ' > h  na teFenie ha li maszyn. (5) Ustalenie współ- 

r °Znf  rodz.ai e Pra cy proporcjonalnie do 
trudności ich wykonania. (6) Dokładne obliczenie 
współczynników pochodnych. (7) Ocena pracy nie ty l ­
ko pod 'względem ilości, ale i jakości. (8) Konieczność 
precyzowania przepisów zawartych w  regulam inie ce- 
em um knięcia dowolnej ich in te rpre tac ji. (9) U ła tw ie -

w fe d n te łf ,k le row n lkow  hal  maszyn za pomocą odpo­
w iednich k a rt pracy oraz tabel, które  po podstawie-
złotychnyCh dadZą gotowe w y n ik i w  jednostkach lub

Przechodząc z ko le i do omówienia uwag krytycznych 
W ar£ kUle H enryka Nieboj eyfskieg(f riależy 

skierowane są one głównie przeciwko:
< ) n iewykorzystaniu m ateria łów  z dyskusji która 
mm ła miejsce na konferencji w  dn. 11 m aja 1954 r  • 
łvch °SC1 wzo™w, matematycznych — niezrozum ia- 
zarówrm “ a,sz7m st®k > , (3) krzywdzeniu maszynistek 
zaiowno o wyższych ja k  i o niższych kw a lifikac jach  
czego w yn ik iem  będzie „dopłacanie do awansu“  przez 
pierwsze oraz u tra ta  p rem ii .przez drugie; (4) dolicza­
ne1? f5 ) ^eczyw istego czasu pisania 2 m in u t na stro­
nę, (5) podanej w  a rtyku le  d e fin ic ji tabeli.

P™ k t Pierwszy został dostatecznie w yjaśn iony na 
początku niniejszego artyku łu .
■ł,/,68!1 ,chodzl, 0  p k t <2)> to  należy zdać sobie sprawę, 
ze ustalenie obowiązujących jednostek na godzinę lub  
"derzen na m inutę dla poszczególnych grup oraz w y ­
nagrodzenia za jednostkę pracy musi 'być ujęte z ma­
tematyczną dokładnością, a w ięc przy pomocy odpo- 
J^ fd m ch  wzorow, w  przeciwnym  bowiem razie o trzy­
mane liczby będą nieściśle, przypadkowe 

Projektowane wzory są — naszym zdaniem — pro- - 
ste 1  uzupełnione przykładam i, są one przeznaczono
sp raw i^sam e i teoh ktdrZy m0gą się wypowiedzieć w  sprawie samej technnci opracowania regulam inu .pre­
miowania. M aszynistki i  k ie row niczki ha l maszyn są 

zabranie głosu w  sprawie trudności, na ja ­
k ie na tra fia ją  w  swych pracach codziennych i  nie po-
udzte?on^TV ZaZnaCZaĆ’ ?e takie wypowiedzi mogą być udzielone ty lko  w  oparciu o „Tymczasowy Regulamin 
Prem iowania Maszynistek“  i  okó ln ik  N r 30 Szefa 
Urzędu Rady M in is trów  z dnia 10 listopada 1953 r.

Rozważając z kole i p k t (3) można przyznać ob. N ie- 
bojewskiemu rację, gdy stwierdza, że w  obecnej chw i­
l i  „maszynistka musi dopłacać do swego awansu, gdyż 
wartość pieniężna zwiększonej wraz z awansem norm y 
godzinowej jest wyższa niż różnica kw o t pomiędzy 

P4 n+1ZSZą ,a grupą wyższą“ . Natomiast twierdzenie, 
Z^ ” WyuyCZ-ne .wprowadzają ten mankament jako za­
sadę obowiązującą jest n iew ątp liw ie  pomyłką.

Właśnie, _ żeby zaszeregowanie do grupy wyższej 
stało się istotnym  awansem i przyniosło maszyni­
stce rzeczywistą korzyść, wprowadzone zostały wzory 
celem ustalenia liczby jednostek na godzinę w  o p a rł
« Z r l V n a 8 r°udzen! e Z-a ^dnostkę  „c “ , k tó ra  we wszy­stkich grupach jest niezmienna.

P o d a je m y  do w ia d o m o ś c i, że p o je d yn cze  a r c h i­
w a ln e  n u m e ry  „ Ę k o n o m ik i i  O rg a n iz a c ji P ra -  
° y  z a ró w n o  bieżące, ja k  i  z  la t  u b ie g ły c h  — 
n a b y w a ć  m ożn a  w  P u n k c ie  S p rze da ży  A r c h i­
w a ln e j P P K  „R u c h “ , W arszaw a , u l.  W ie js k a  14.

R e d a k c ja
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Słusznie za to została zakwestionowana propozycja 
wytycznych, aby wynagrodzenie za jednostkę ponad 
normę było większe od zasadniczego czyli od „c “ , po­
nieważ to może stwarzać pewną nierówność na n ieko­
rzyść maszynistek bardziej w ykw alifikow anych.

W prawdzie biorąc pod uwagę, że w ftyczne  przyw ią ­
zują w ie lk ie  znaczenie do właściwego zaszeregowania^ 
maszynistek w  zależności od szybkości pisania, p rze - ' 
konamy się, że niebezpieczeństwo o k tó rym  mowa, mo­
że być bardzo m inim alne, ale lepiej je jednak usunąć.

P rzykład podany przez H enryka Niebojewskiego, 
wykazujący możliwość uzyskania przez maszynistkę 
najsłabszą o z ł 74,40 na miesiąc więcej za tę samą licz­
bę jednostek, niż maszynistka w ykw a lifikow ana jest 
mocno przejaskrawiony.

Przytoczony fa k t wypracowania w  ciągu miesiąca 
1200 jednostek zarówno przez maszynistkę piszącą 
z szybkością 120 uderzeń na m inutę, ja k  i  przez je j 
koleżankę mającą 200 uderzeń na m inutę n ie jest prze­
konywający. Powyższy wypadek dyskw a lifikow a łby 
albo maszynistkę bieglejszą, k tó ra  nie pracowała na­
leżycie, albo kierowniczkę ha li maszyn, k tó ra  nie po­
tra f i rozdzielać prac należycie dając jednej do pisa­
n ia  ty lk o  prace na jm nie j popłatne według obecnego 
regulam inu prem iowania, a drugie j — same wykazy 
i  tabele.

Przy nowym regulam inie byłoby to niemożliwe dzię­
k i odpowiedniemu podziałow i tekstów w  zależności od 
stopnia trudności i  dzięki w łaściwem u zaszeregowaniu 
maszynistek w  zależności od ich kw a lifika c ji.

P rzykład podany w  „A na liz ie  w ytycznych“  rob i w ra ­
żenie k ry ty k i „now ych koncepcji“  za pomocą środków 
zaczerpniętych ze „starych zasad“ .

Oczywiście sprawa wynagrodzenia maszynistek jest 
tak ważna, że w arto ją  poddać dyskusji, aby naświe­
t l ić  ją  z różnych punktów  widzenia. Może najbardziej 
m obilizu jący by łby  system płac progresywny. P rzy j­
mując, że w  gr. X I  obowiązywałoby „ x “  jednostek 
miesięcznie w  gr. X  —  „y “  jednostek, w  gr IX  — 
„z “  jednostek itd., można by ustaw ić wynagrodzenie 
tak, żeby bez względu na grupę maszynistka o trzy­
m yw ała za: pierwszych x  jednostek po c, następnych 
y — x  jednostek po c i >  c, dalszych z — y jednostek 
po C2  >  c itd.

Na uwagę zasługuje p ro jek t H enryka Frankiewicza, 
zmierzający do oderwania wynagrodzenia maszynistek 
od grup uposażeń. Według te j koncepcji wszystkie ma­
szynistki by łyby zaszeregowane do jednej grupy, w  
k tó re j obowiązywałoby jakieś m in im um . W  ten spo­
sób wszystkie bez w y ją tku  m aszynistki o trzym yw a- , 
łyb y  jednakowe wynagrodzenie zasadnicze, a prem ia 
zależałaby od liczby jednostek ponad normę. Nad po­
wyższym wnioskiem w arto  by się również zastano­
w ić.

Przejdźmy z kolei do pkt. (4). Ob. N iebojewski kw e­
stionuje doliczanie 2 m inu t na stronę, jako czasu nie­
zbędnego na przyjęcie pracy, zapoznanie się z dyspo­
zycjam i referenta, założenie papieru i k a lk i oraz na 
popraw ienie ewentualnych błędów. Czas ten został 
ustalony na podstawie fo tog ra fii dnia pracy maszynist­
k i  i ty lko  drogą przeprowadzenia badań można by go 
zakwestionować.

Natomiast przykład zawierający specjalnie dobrane 
liczby, nierealne w  życiu codziennym, nie może służyć 
za podstawę do udokumentowania w adliwości w ytycz­
nych. Czy należy jako przykład podawać maszynistkę 
piszącą z szybkością 450 uderzeń/min., skoro na kon­
kursie ogólnopolskim zaledwie 4 uczestniczki zdołały 
osiągnąć lub  przekroczyć tę szybkość.

Załóżmy jednak, że jest ich bardzo w iele, to  czy ma­
szynistka, k tó ra  pisząc przez 5 m in u t po tra fi osiąg­
nąć 450 uderzeń/min., jest w  stanie pracować z tak im  
samym natężeniem przez cały dzień, tydzień, miesiąc, 
rok...?

Nie o to jednak nam chodzi. Nas interesuje to, że 
maszynistka pisząc 3 strony na godzinę n iew iele cza­
su poświęca na prace przygotowawcze, przy 5 stro­
nach — o w iele w ięcej, przy 10 zaś — jeszcze więcej, 
ponieważ musi przeczytać znacznie więcej dyspozycji 
referentów, założyć więcej arkuszy papieru na maszy­
nę itd.

Im  więcej stron zostało napisanych, tym  więcej czyn­
ności pomocniczych trzeba było  'wykonać. Ponadto 
czas, k tó ry  dzięki w ysokim  kw a lifika c jo m  maszynist­

ce uda się zaoszczędzić, nie jest „m arnotraw iony“  lecz 
w ykorzystyw any na pisanie ponad normę.

Na tem at tabeli również w arto  by podyskutować, aby 
znaleźć ja k  najwłaściwszą form ę ich podziału. K la ­
syfikacja  tabe li podana w  w ytycznych jest p rze jrzy­
sta i  n iew ątp liw ie  znaoznie bliższa prawdy, niż po­
dział stosowany w  dotychczasowym regulam inie pre­
m iowania maszynistek. Ze względu na ogromną róż­
norodność tabel i  wykresów, w yda je  się, iż znalezie­
nie takiego sposobu, k tó ry  pozw oliłby na matematycz­
nie dokładną k lasyfikację  i jednocześnie nadawałby 
się do stosowania w  życiu codziennym, to rzecz n ie ­
zm iernie trudna.

Opisany przez ob. Niebojewskiego sposób obliczania 
stopnia trudności jest tak  skomplikowany, że nie moż­
na sobie wyobrazić wykorzystania go w  praktyce. B y­
łoby bardzo pożądane, żeby projektodawca zechciał to  
b liże j wyjaśnić. Cóż bowiem przyjdzie nam z tego, gdy 
w  regulam inie przeczytamy, że tabele, k tó rych  współ­
czynnik trudności wynosi ty le  i  ty le  są łatwe, powy­
żej — średnie itd .

Jaka będzie z tego korzyść praktyczna, jeś li nie po­
damy łatwego sposobu na obliczanie współczynnika 
trudności?

Nie zalecimy chyba kierow nikom  ha l maszyn: (a) 
obliczać ile  przesuwań bocznych wałka, ile  podnie­
sień ka re tk i do napisania dużych lite r, ile  uderzeń cy­
frowych, ile  literowych, ile  podkreślających itd., skła­
da się na każdą tabelę; (b) przemnożyć powyższe dane 
cyfrowe przez czasy przeciętne na jedno uderzenie 
bądź na jedną czynność; (c) zsumować wszystkie 
otrzymane liczby; (d) obliczyć łączną liczbę uderzeń; 
(e) podzielić czas potrzebny na napisanie tabe li (pkt c) 
przez łączną liczbę uderzeń (pkt d), celem znalezienia 
czasu zużytego na 1 uderzenie — po to  ty lko  aby zna­
leźć współczynnik trudności jednej jak ie jś  tabeli.

Omawiając sprawę badań w  zakładach pracy poru­
szoną w  „W ytycznych do opracowania regulam inu 
prem iowania maszynistek“  — ob. N iebojewski wycho­
dzi z założenia, że badaniu pow inny być poddane prze­
de wszystkim  teksty typowe dla danej ins ty tuc ji, a nie 
teksty klasyczne czyli d ruk i. D la tych ostatnich „w y - ' 
starczyłyby m ateria ły z przeprowadzanych k ilk a k ro t­
nie konkursów, gdyby prace konkursowe b y ły  zb li­
żone do rzeczywistości“ .

Otóż m y jesteśmy innego zdania, o ile  bowiem nie­
zbędne jest zwrócenie specjalnej uwagi na teksty ty ­
powe dla danego zakładu pracy, o ty le  nie można po­
minąć druków. Przepisywanie z d ruku (garmont bez in ­
te r lin ii lub  borgis z dwiema in te rlin iam i) * jest dla­
tego ważne, że nie wchodzą tu  w  grę czynnik i hamu­
jące, zależne od zdolności i k w a lif ik a c ji maszynistek 
takie ja k : zdolność odczytywania rękopisów, rozmiesz­
czanie tekstów  itd .; może ono przeto służyć za pod­
stawę do obliczania innych prac w ykonywanych w  ha­
lach maszyn.

W yn ik i konkursowe, o k tó rych  wspomniano w  „A na ­
liz ie  wytycznych“ , nie mogą być żadnym wskaźnikiem 
przy ustalaniu jednostek za różne rodzaje prac, po­
nieważ w a runk i pisania na konkursie są specyficzne; 
m aszynistki zaczynają pisać na sygnał dany dopiero 
wówczas, gdy papiery są już założone, teksty —  roz­
dane, a wszelkie wyjaśnienia i dyspozycje zostały już 
udzielone. Pisanie trw a  zaledwie k ilk a  m inut, co poz­
w ala  na włożenie w  tę czynność maksymalnego w y­
siłku.

Chcąc więc uzyskać w y n ik i m iarodajne należy ba­
dania te przeprowadzić w  halach maszyn w  norm al­
nych codziennych w arunkach pracy i  na podstawie 
tych badań ustalić czas „ t “  na napisanie jednej stro­
ny o 1800 uderzeniach.

Niezależnie od tego niezbędne jest ustalenie w  ten 
sam sposób czasów: t i ,  t 2 , t 3 itd . potrzebnych na jedną 
stronę maszynopisu przy innego rodzaju pracach, aby 
uzyskać współczynniki dla tych prac wyrażonych sto­

l i  t j  t j
sunkiem :—— , —— , —— itd.

1 t  t
Ponadto autor „A na lizy  wytycznych...“  zgadza się, że 

współczynniki za różne prace pow inny być proporcjo-
* Dość d ługą  choć słuszną dysku s ję  ob. N iebo jew sk iego  na 

te m a t d ru k u  zaw dzięczam y pom y łce  m a szyn is tk i, k tó ra  za­
m ias t „p o n iż e j 10 p k tó w  ty p o g ra fic z n y c h “  przep isa ła  „p o w y ­
ż e j“ , o w ła śc iw e j in te n c ji  au to ra  m ożna się ła tw o  zo r ie n to ­
wać czy ta ją c  o podzia le  te ks tó w  na str. 284.
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nalne do trudności ich wykonania. Zaznacza jednak, 
ze należy bądź zaprojektować zasady do tabeli jedno­
stek, choćby „małodoskonafe“  bądź otworzyć dyskusją 
nad zasadami kons trukc ji tabeli jednostek z tymcza­
sowego regulam inu, aby um ożliw ić dyskusją na te­
m at propozycji punktażu za jednostki. Z powyższego 
jednak w idzim y, że zasady do opracowania tabeli zo­
stały zaprojektowane w  „W ytycznych“ .

W  „A na liz ie “  poruszono także sprawą dyktand n ie- 
płynnych. Ponieważ czas referenta (np. dziennikarza, 
redaktora), jest droższy od czasu maszynistki, a p i­
sanie na maszynach jest funkc ją  pomocniczą, nie 
można zdaniem autora żądać „zapinania tekstów — 
na ostatni guzik“ .

Słuszne, ale dlaczegóż nie poszukać w yjścia lepsze­
go? W ydaje sią, że czas już pomyśleć o racjonalnym  
sposobie w ykorzystyw ania prac związanych z pisa­
niem. Można by jeszcze bardziej oszczędzić czas re fe­
renta dając mu do pomocy stenotypistkę, k tó ra  po za- 
stenografowaniu tekstu przepisałaby g0 sama na ma­
szynie. I  tak ie  w łaśnie prace pow inny również zna­
leźć swój wyraz w  regulam inie prem iowania maszy- 
nistcK.

Na zakończenie można jeszcze dodać, że zawarte w  
„A na liz ie  w ytycznych“  uwagi dotyczące mankamen­
tów  obecnego regulam inu są słuszne, ale czyż istotnie 
przyczyny braku w ykw a lifikow anych  maszynistek 
tkw ią  ty lko : (a) w  złe j kons trukc ji dotychczasowych

uposażeń, i (b ) w  braku zainteresowania maszynistek 
do podnoszenia swych k w a lif ik a c ji 

Czyżby rzeczywiście ty lko  obecny regulam in pono­
s ił 'wyłączną odpowiedzialność za niedostateczny po­
ziom naszych maszynistek? Zdaje sią, że przyczyny 
są zupełnie inne i  nie potrzeba nawet ich tu  poru­
szać, bo na ten tem at znajdziemy w ie le  a rtyku łów  w  
„Stenografie Polskim “ , gdzie sprawa jest dostatecznie 
wyjaśniona i naświetlona.

. 7, . . ^ J ^  u,-,uac, -¿c jezen uposażenie maszy­
n is tk i zalezy od liczby wypracowanych przez n ią  pun­
któw , to chociaż otrzymanie awansu nie leży w  je j 
interesie musi ona dążyć do osiągnięcia ja k  na jw ięk­
szej szybkości pisania, a tym  samym do zwiększenia 
swych kw a lifika c ji.

Kończąc powyższe uwagi wyrażamy nadzieję, że za­
równo m aszynistki i ich kierownictw o, ja k  ludzie za­
interesowani techniką norm owania pracy w  halach 
maszyn zechcą podzielić się z nam i swym doświadcze­
niem i uwagami na temat: (a) zasad opracowania re­
gulam inu premiowania, (b) w łaściwej oceny różnego 
rodzaju prac maszynistek, (c) trudności powstających 
przy w ykonyw aniu tych czy innych prac oraz m ożli­
wości ich wyelim inowania.

Ewentualne uwagi i  m ateria ły dotyczące w ym ien io- 
nych. zagadnień prosimy kierować do Sekcji Steno- 
g ra fn  i Pisania na Maszynach IEOP —  Warszawa 10 
u l. Słupecka 2a, skr. poczt 153 ’

I r e n a  G o g u t

GŁOSY CZYTELNIKÓW -  WYMIANA DOŚWIADCZEŃ
Zbigniew Dąbrowa

Z prac Instytutu EOP nad upowszechnieniem  
nowych form księgowości

W  dalszym ciągu prac nad dziennikowo- 
zleceniową form ą księgowości, prow a­
dzonych przez pracow ników  Zakładu 
Organizacji i Techniki Rachunkowości 
In s ty tu tu  Ekonom iki i  Organizacji 
Przemysłu p rzy  ścisłej współpracy 

z Zespołem Teoretycznym Sekcji Rachunkowości Pol­
skiego Towarzystwa Ekonomicznego, obradowało Ple­
num  Sekcji w  dniu 25 lutego br. nad możliwościam i 
zastosowania te j fo rm y księgowości w  Polsce.

Nawiązując do re fera tu  wygłoszonego w  Zespole 
Teoretycznym PTE w  ubiegłym  roku * pracow nik nau­
kow y IEOP m gr Tadeusz Marzantowicz, T a T w ie tlił 
obszernie istotę fo rm y dziennikow o-zleceiiow ej oraz 
dał charakterystykę porównawczą te j fo rm y na tle  roz- 
w o ju  fo rm  księgowości w  Polsce Ludowej Referent 
om ow ił możliwości analityczne oraz pracochłonność 
fo rm y przebitkowej, re jestrowej i  dziennikowo-zlece- 
mowej.

W  toku omawiania re feratu  wyiaśnione zostały po­
nadto podstawowe pojęcia użyte w  referacie ja k  przed­
m iot, metoda i  form a księgowości. Referat b y ł poparty

W dyskusji poruszono zasadnicze problem y księgo­
wości, jak ie  w y ło n iły  się w  zw iązku z potrzebami go­
spodarki narodowej na obecnym etapie.

Prof- m gr Doraczyński zw rócił uwagę na zalety księ- 
gowoscj przebitkowej, szczególnie w  dziedzinie mecha­
n izac ji i wskazał na to, że punktu ciężkości rozwiązań 
księgowych należy szukać jego zdaniem w  ka lku la c ji 
ew idencji analitycznej m ateria łów  i rozrachunków ’ 
niezależnie od fo rm y ewidencji. Rozwiązanie ana lityk i 
we w łaściwy sposob jest poważnym czynnikiem przy­
spieszenia sprawozdawczości.

IE O P )trZ : ,,E kon om lka  1 O rgan izac ja  P ra c y ”  n r  1 (B iu le ty n

D yr\ departamentu księgowości M in is tra  Finansów, 
m gr Paryzinski, podkreślił konieczność opracowywania 
nowych metod pracy w  księgowości, k tó re  zm niejszyły 
je j pracochłonność. Oceniając możliwości wprowadze­
n ia  dziennikowo-zleceniowej fo rm y  stw ierdził koniecz­
ność perspektywicznego charakteru prac nad dzienni- 
kowo-złeceniową formą. Szczególnie w a ine  byłoby je - 
n ikown I w ’ UStalenf  .Pra k tycznych możliwości dzicn- 
re  h ^ W6J k+Sięg°WOŚci 1 tych  rozwiązań, k tó -
fo rS y  księgowości23 W Ulepszaniu rejestrowej

P odkreślił dalej, że w  księgowości państw demokra­
c ji ludowej do ważnych problem ów należy ja k  n a j­
prostsze ustawienie księgowości m ateria łow ej, ka lku ­
la c ji i  obrachunku płac.

D yr m gr Guranowski (CUK) om ów ił zagadnienie 
przystosowania dziennikowo-zleceniowej fo rm y ksie- 
gowosci do potrzeb ew idencji p rodukc ji i ' ka lku lac ji 
podkreślając wyższość dziennikowo-zleceniowej fo rm y 
na tym  odcinku nad in n ym i fo rm am i przez stosowanie 
zasady przejścia ze sprawozdawczości operatywno- 
echnicznej na dane księgowe, co uoperatywnia ew i-

c h ł o n L ś l t m S c j i kalkUlaCję ° raZ Zmniejaza prac° -
•7 = ^ ^ SkUS:ii- °,prócz tych wypowiedzi poruszono takie 
zagadnienia, ja k : (1) pracochłonność dziennikowo-zle-

n iowej fo rm y; (2) możliwości zastosowania mecha- 
m zacji przy dziennikowo-zleceniowej form ie* (3 ) za- 
gadmenie powiązania księgowości z planowaniem.

W  odpowiedzi na uwagi, jak ie  padły w  dyskusji, re ­
fo r m  ?asadnicze cechy socjalistycznychform  księgowości, ich powiązanie z metodologią bu­
dowy planów kon t i  sprawozdawczością oraz naświet­
lu  zagadnienie powiązania trzech rodzajów ew idencji: 
statystycznej, księgowej i  operatywno-technicznej 
w  systemie ew idencji przedsiębiorstwa przy zastoso­
w aniu  dziennikowo-zleceniowej fo rm y księgowości.
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Jako przewodniczący Zespołu Teoretycznego PTE 
głos zabrał prof. dr. Dzięgielewski, k tó ry  obszernie 
om ów ił prace Zespołu nad form am i księgowości i pod­
k re ś lił w k ład  pracow ników  In s ty tu tu  Ekonom iki i  O r­
ganizacji Przemysłu w  pracy Zespołu. Wskazując na 
k ie runek dalszych prac zespołu, określił on te prace 
jako prace perspektywiczne, które  w  przeciw ieństw ie 
do akc ji dorywczych, nieraz stosowanych w  dziedzi­
nie księgowości m ają za zadanie rozwiązać w  sposób 
m ożliw ie  wyczerpujący i  dokładny zagadnienie fo rm  
księgowości d la  potrzeb rozw oju  naszej gospodarki 
w  oparciu o doświadczenia ZSRR.

Przewodniczący Sekcji Rachunkowości, dyr. Basiń­
ski, zamykając Plenum Sekcji podzielił się wrażenia­
m i z pobytu w  ZSRR, gdzie m ia ł możność osobistego 
zapoznania się z systemem dziennikowo-zleceniowym 
i  stw ierdził, że księgowość dziennikowo-zleceniowa 
jest obecnie stosowana powszechnie we wszystkich 
gałęziach gospodarki narodowej ZSRR i daje dodat­
n ie rezultaty, toteż prace nad je j adaptacją mają bar­
dzo ważne znaczenie i  zasługują na szczególną uwagę.

Będą one również przedmiotem dalszych prób i  do­
świadczeń zespołu teoretycznego PTE i  Zakładu Ra­
chunkowości IEOP. Z b ig n ie w  D ą b ro w a

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

Zadania przemysłu maszynowego 
w  w alce o podniesienie jakości produkcji

Odbyło się k ilk a  kra jow ych  narad 
i  konferencji aktyw u przemysłu ma­
szynowego, poświęconych sprawom 
podniesienia jakości p rodukcji.

Jedna z tych narad m iała miejsce 
na terenie F ab ryk i Samochodów 
Ciężarowych im . Feliksa Dzierżyń­
skiego w  Starachowicach. Narada 
ta  wykazała, że jakość produkc ji za­
k ładów  przemysłu maszynowego 
jest jeszcze niewystarczająca i po­
w oduje w iele rek lam acji ze strony 
odbiorców.

Jedną z przyczyn złej jakości w y ­
robów — stwierdzono na naradzie — 
jest nieprzestrzeganie w  zakładach 
produkcyjnych dokum entacji tech­
nicznej i  przepisów technologicznych 
oraz błędy w  dokumentacjach opra­
cowanych przez b iu ra  kons trukcy j­
ne. Nieprzestrzeganie dyscypliny 
technologicznej najostrzej występu- • 
je  przy p rodukc ji odlewów. B rak 
ko n tro li m ateria łów  wsadowych, 
ko n tro li analiz chemicznych w yto ­
pów, całkow ite zaniedbanie ko n tro li 
form ow ania jest przyczyną dużej 
ilości braków  w  p rodukc ji odlewni­
czej. Także bardzo u jem nie na ja ­
kość p rodukc ji w p ływ a niedosta­
teczna kooperacja między poszcze­
gó lnym i zakładami, powodująca czę­
sto opóźnianie dostaw i w  konsek­
w encji n ierytm iczną pracę zakła­
dów. Na naradzie zwrócono także 
uwagę na zagadnienie ko n tro li tech- - 
nicznej. Uczestnicy narady podkreś­
la li, że sprawa ko n tro li jakości p ro­
d u kc ji to  n ie ty lk o  sprawa działów 
k o n tro li technicznej, ale także d y ­
re k c ji zakładów, m a js trów  i perso­
nelu techniczno-inżynieryjnego.

Na naradzie wskazano na niedo­
stateczne popularyzowanie w  za­
kładach przem ysłu maszynowego 
współzawodnictwa o wyższą jakość 
produkcji. Zobowiązania w  te j dzie­
dzinie m ają często charakter dekla­
ra tyw ny.

Uczestnicy narady wskazali na 
konieczność rozpowszechnienia w  
zakładach przemysłu maszynowego 
osiągnięć niedawno utworzonych w  
Fabryce Samochodów Ciężarowych 
w  Starachowicach, tzw. grup tech­
nicznych. G rupy te, działające pod 
k ie runkiem  głównego inżyniera, m a­
ją  za zadanie usuwanie niedomagań 
w  zakresie jakości, kons trukc ji, 
technologii, oprzyrządowania itp .

Ponad 500 uczestników wzięło 
udział w  ogólnokrajowej konferen­
c ji, zorganizowanej w  Warszawie

przez Stowarzyszenie Naukowo- 
Techniczne Inżyn ierów  i  Techników 
M echaników Polskich, poświęconej 
sprawie popraw y jakości maszyn 
rolniczych.

W icem inister Rolnictwa, Czesław 
Domagała, s tw ierdz ił m iędzy in n y ­
m i, że odczuwa się niską jakość p ro ­
dukowanych maszyn i  narzędzi ro l­
niczych oraz d o tk liw y  b rak  nowo­
czesnych, wysokosprawnych ma­
szyn. R oln ictw o odczuwa b rak pe­
wnych typów  ciągników, siewników, 
rozrzutn ików  obornika, m łocarni 
zautomatyzowanych o dużej w yda j­
ności, maszyn czyszczących i maszyn 
do zb ioru roś lin  okopowych. B rak 
jest praw ie zupełnie maszyn do 
sprzętu siana oraz do przeróbki i  si­
losowania pasz.

Uczestnicy konferencji zw róc ili 
uwagę, że na złą jakość maszyn 
w p ływ a  w  dużym stopniu nieprze­
strzeganie p rze z  poszczególne zakła­
dy produkcyjne dyscypliny techno­
logicznej. Do Wielu maszyn używane 
są odlewy złej jakości. l ic z n e  fa b ry ­
k i przystępują do masowej p roduk­
c ji maszyn bez należytego przygoto­
wania niezbędnego oprzyrządowa­
nia.

Uczestnicy konferencji s tw ierdzili, 
że sytuację tę można by popraw ić 
przez stałą i  ścisłą współpracę m ię­
dzy producentam i i  użytkow n ikam i 
maszyn, drogą ściślejszego powiąza­
nia i  troskliw sze j opieki ze strony 
terenowych kom órek SIM P z ośrod­
kam i maszynowymi. Znalazło to  w y ­
raz w  uchwalonej rezolucji, w  k tó ­
re j uczestnicy konferencji apelują 
do w szystkich członków SIM P i sto­
warzyszeń naukowo-badawczych o 
w ysun ięcie .w  ich planach pracy na 
pierwsze m iejsce sprawy jakości ma­
szyn rolniczych.

Omówieniu zadań przemysłu ma­
szyn ro ln iczych w  walce o pełne 
w ykonanie w  ilości i asortymencie 
maszyn i  narzędzi ro ln iczych przy 
radyka lne j popraw ie ich jakości, po­

święcona była także narada ak ty ­
w u partyjno-gospodarczego tego 
przemysłu, jaka odbyła się w  marcu 
br. w  Warszawie.

Na naradzie omówiono, gdzie 
tk w ią  źródła dotychczasowych n ie ­
dociągnięć na odcinku produkc ji 
maszyn rolniczych. Do na jw ażn ie j­
szych przyczyn niedomagań zaliczo­
no nieodpowiednią pracę aparatu 
kierowniczego Centralnego Zarządu 
i  w ie lu  zakładów produkcyjnych, 
polegającą na wąskim  pojmowaniu 
zadań gospodarczych, na odryw aniu 
ich od zagadnień politycznych, co 
w  rezultacie sprzyja ło b iu rokra tyz­
m ow i i  wypaczeniom w  pracy.

C entralny Zarząd i  k ierow nictw o 
zakładów nie koncentrowało uwagi 
na tak ich  podstawowych problemach 
ja k : uporządkowanie dokum entacji 
technicznej, nieprzestrzeganie prze­
pisów technologicznych, organizacja 
narzędziowni, wprowadzanie p ra w i­
dłowej organizacji p rodukcji, gospo­
d a rk i m ateria łow ej i  inne.

U niem ożliw ia ło to w  konsekwen­
c ji rytm iczne w ykonywanie planów 
produkcyjnych, podniesienie jakości 
maszyn i narzędzi ro ln iczych oraz 
systematyczne obniżanie kosztów 
własnych.

Jedną “z głównych przyczyn n isk ie j 
jakości maszyn rolniczych są także 
złe dostawy m ateria łowe z hu tn ic ­
tw a  i  innych zakładów współpracu­
jących z przemysłem maszyn ro ln i­
czych. Dostawy te przychodzą nie 
ty lk o  w  nieodpowiedniej jakości, ale 
nieterm inowo, uniem ożliw ia jąc r y t ­
miczną produkcję.

W  dyskusji na naradzie podkreś­
lono, że przezwyciężenie tych  bra­
ków  jest tym  pilniejsze, że przed 
przemysłem maszyn ro ln iczych stoją 
poważne zadania nie ty lk o  dalszego 
rozw oju produkc ji, ale także w pro­
wadzenia w  najbliższych latach k i l ­
kudziesięciu nowych asortymentów 
skom plikowanych 'maszyn i urzą­
dzeń, k tó rych  wykonanie wymagać 
będzie wysokiego poziomu technicz­
nego, wysokich umiejętności facho­
wych, znacznie lepszej n iż  dotych­
czas organizacji produkcji.

Sztandary przechodnie CRZZ 
dla przodujących zakładów

Podsumowane zostały w y n ik i m ię­
dzyzakładowego współzawodnictwa 
za okres IV  kw a rta łu  ub. roku  — 
w  przemyśle w łókienniczym , h u tn i­
czym i  chemicznym. Zakładom, k tó ­
re uzyskały najlepsze osiągnięcia w

tym  współzawodnictwie, przyznano 
uchwałą Sekretariatu Centralnej 
Rady Zw iązków  Zawodowych ty tu ­
ły  przodujących oraz sztandary 
przechodnie CRZZ i  wysokie nagro­
dy pieniężne.
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T y tu ł przodującego zakładu w  
przemyśle w łókienniczym , sztandar 
przechodni CRZZ i  nagrodę pienięż­
ną za w y n ik i uzyskane w  IV  kw a r­
ta le  ub. roku  zdobyły ZPB im. J. 
Marchlewskiego w  Łodzi. W ykona­
nie planu kwarta lnego w  108%, 
przekroczenie planowanej w yda jno­
ści o 4,2% oraz bardzo poważne 
przekroczenie p lanu akum ulacji i  
obn iżki kosztów własnych — oto 
największe sukcesy zwycięskiej za­
łogi tych zakładów. Plan asortymen­
tow y Zakłady J. Marchlewskiego 
zrealizowały w  97,5%. Jest to po­
ważne osiągnięcie, jeś li weźmie się 
pod uwagę fakt, że plan ten obej­
m ował ponad 420 różnych wzorów  
tkan in . Dzięki szerokiemu stosowa­
n iu  nowych metod produkcji, a prze­
de wszystkim  organizowaniu tzw. 
pionów bezbrakowych, zwycięska 
załoga uzyskała wysoką jakość pro­
dukcji. Np. w  przędzalni produko­
wano przeciętnie 99,7% pierwszego 
gatunku przędzy.

Pierwsze miejsce wśród współ­
zawodniczących ze sobą zakładów 
hutniczych uzyskała za okres IV  
kw a rta łu  ub. roku  huta „B obrek“ , 
zdobywając tym  samym ty tu ł przo­
dującej oraz sztandar przechodni 
CRZZ i  nagrodę pieniężną. Zwycię­
ska załoga w ykonała w  104,8% plan

Rada Państwa w ydała dekret z 
dnia 18 lutego 1955 r. o funduszu 
zakładowym. Jednocześnie ukazało 
się Rozporządzenie Rady M in is trów  
w  sprawie wykonania dekretu o 
funduszu zakładowym. Oba te akty  
prawne zaw ierają nowe przepisy do­
tyczące tworzenia, obliczania i w y ­
datkow ania funduszu zakładowego. 
W zw iązku z wydaniem wyżej w y ­
mienionego dekretu trac i moc usta­
wa z dnia 4 lutego 1950 r. o fundu ­
szu zakładowym.

Zgodnie z brzm ieniem dekretu na 
fundusz zakładowy przeznacza się: 
(1) 0,5% planowanego funduszu płac 
przedsiębiorstwa, (2) od 10 do 30% 
osiągniętego ponadplanowanego zy­
sku lu b  kw oty , o którą  zmniejszo­
no planowaną stratę. Łączna kw o­
ta  funduszu nie może przekraczać 
3% planowanego funduszu płac 
przedsiębiorstwa. Prezes Rady M in i­
strów  może podwyższyć d la  przed­
siębiorstw poszczególnych gałęzi 
łączną kw otę funduszu do 4% p la ­
nowanego funduszu płac.

Fundusz zakładowy tw orzy się w  
przedsiębiorstwach, które  wykonają 
plan p rodukc ji tow arow ej w  cenach 
zbytu  oraz w  ustalonym asortymen­
cie, n ie przekroczą p lanu kosztów 
p rodukc ji i  w ykonają  p lan obniżki 
kosztów p rodukc ji porównywalnej 
w  stosunku do roku ubiegłego oraz 
osiągną planow y zysk lub  n ie prze­
kroczą planowej straty.

Ze środków funduszu zakładowe­
go — zgodnie z postanowieniami 
dekretu i  rozporządzenia Rady M i­
n is trów  — 50% przeznacza się na: 
budownictwo mieszkaniowe oraz re ­
m onty mieszkań przyzakładowych, 
a także innych mieszkań zajm owa-

IV  kw a rta łu  ub. roku  staw iający 
przed n ią  w y ją tkow o trudne zada­
nia. Uzyskała ona jednocześnie 
znaczną obniżkę kosztów własnych 
i  podniosła jakość p rodukcji. W  za­
kładzie tym  w ykorzystano w  100% 
fundusze przeznaczone na cele so­
cjalne. Załoga hu ty  korzysta dzięki 
temu między in n ym i z własnego do­
m u wczasowego oraz z w ie lu  spraw­
nie działających punktów  usługo­
wych, prowadzonych przez OZR.

Na czele zakładów przemysłu che­
micznego w  IV  kw arta le  ub. roku 
w ysunęły się Zakłady Przemysłu 
Azotowego im. F. Dzierżyńskiego w  
Tarnowie. Do uzyskania przez te Za­
k łady ty tu łu  przodujących, sztan­
daru przechodniego CRZZ oraz w y ­
sokiej nagrody pieniężnej przyczy­
n iło  się —  poza poważnym przekro- 
czeiuem planu p rodukc ji globalnej 
i jakości p rodukc ji — obniżenie 
kosztów własnych o ponad 70% w  
stosunku do planu. D zięki aktyw no­
ści zakładowej organizacji zw iązko­
w ej uzyskano również poważne osią­
gnięcia w  dziedzinie socjalno-byto­
wej. I  tak  oddano tu  do użytku  do­
skonale wyposażony Dom Dziecka, 
w  k tó rym  mieści się żłobek, przed­
szkole i  św ietlica. Obecnie dobiega 
końca budowa osiedla m ieszkanio­
wego i hotelu robotniczego dla za­
łog i zakładów.

nych przez pracow ników  przedsię­
b iorstwa; inwestycje o charakterze 
socjalnym, ku ltu ra ln ym  lub  sporto­
w ym  ja k  np.: budowa, rozbudowa 
i  rem ont żłobków, przedszkoli, świe­
tlic , ośrodków zdrow ia i urządzeń 
sportowych; wyposażenie urządzeń 
socjalnych i leczniczych, rozwój 
przyzakładowych ogródków dzia łko­
wych, rozwój pracy ku ltu ra lne j 
i sportowej itp.

Środkam i funduszu zakładowego 
na te cele dysponuje dyrekto r 
przedsiębiorstwa po uzgodnieniu z 
radą zakładową.

Ważną innowacją, wprowadzoną 
przez nowe przepisy o funduszu za­
kładowym , jest to, że z kw o t fundu ­
szu można remontować wszelkie 
m ieszkania pracownicze, podczas 
gdy w  m yśl dawnej ustawy można 
było remontować ty lk o  te mieszka­
nia, k tó re  stanow iły własność zakła­
du pracy.

D rugie 50% kw o t funduszu zakła­
dowego przeznaczone jest na nagro­
dy indyw idua lne  d la  wyróżniających 
się w  pracy, I  tak : 60% te j części 
funduszu przeznacza się na nagro­
dy d la  wyróżniających się w  socja­
lis tycznym  współzawodnictw ie pra­
cy, a 40% na indyw idualne nagrody 
za wykonanie zadań mających szcze­
gólne znaczenie dla przedsiębior­
stwa.

Również i  tym i kw otam i dysponu­
je  dyrekto r przedsiębiorstwa po u - 
zgodnieniu z radą zakładową.

Nagrody indyw idua lne  mogą być 
przyznawane pracownikom  w  szcze­
gólności za: prace przyczyniające się 
do podniesienia wydajności pracy, 
jakości p rodukc ji, oszczędności ma­
te ria łów  lub  obniżenia kosztów w ła ­

snych; prace w pływ ające na uspraw­
nienie działalności przedsiębiorstwa; 
prace przyczyniające się do przed­
term inowego w ykonania planu; 
wprowadzenie nowych metod pro­
d u kc ji; osiągnięcia w  zakresie po­
praw y organizacji pracy, w prow a­
dzenia rozrachunku w ewnątrzzakła­
dowego, itp.

Nowe przepisy weszły w  życie z 
dniem ogłoszenia z mocą od dnia 
1 stycznia 1955 r.

Rozwój spawalnictwa
Prezydium  Rządu podjęło uchwa­

łę o rozszerzeniu stosowania spawal­
n ic tw a — szczególnie zamiast ucią­
żliwego i  nieekonomicznego n itow a­
n ia  — oraz o konieczności rozpoczę­
cia na dużą skalę p rodukc ji odpo­
w iedniego sprzętu i  przygotowa­
n iu  w ysokokw alifikow anych kadr. 
Uchwała ta to poważny k ro k  na­
przód w  dziedzinie unowocześnienia 
naszego przemysłu.

Dotychczasowa p raktyka  wykaza­
ła, że stosowanie spawania zamiast 
n itow ania  przynosi poważne korzy­
ści gospodarcze. Przede wszystkim  
daje duże oszczędności materiałowe 
(od 15 do 25%), przyspiesza czas 
montowania kons trukc ji i  agrega­
tów , u ła tw ia  pracę itp . Już obecnie 
np. w  przemyśle okrętow ym  praw ie 
w  80% zastąpiono n itow anie  spawa­
niem, co znacznie skróciło  cyk l bu­
dow y statków  i  obniżyło koszty 
własne.

Poważne sukcesy w  przechodzeniu 
z pracochłonnego systemu nitow ania  
kons trukc ji na spawanie ma załoga 
Zakładów Budowy Maszyn i  Apara­
tu ry  im. Szadkowskiego w  K rako ­
wie. 95% wszystkich robót przy 
montażu różnych typów  konstrukc ji 
i  urządzeń w ykonyw anych jest przy 
pomocy spawania. System ten p rzy­
nosi. duże oszczędności. M iędzy in ­
n ym i dzięki spawaniu zb iorn ików  
ciśnieniowych zmniejszono koszt 
p rodukc ji zb io rn ika  o około 750 zł.

W iele sukcesów przynosi upo­
wszechnienie spawania także zało­
dze Zakładów  Naprawczych Taboru 
Kolejowego w  Nowym Sączu. Dzięki 
stosowaniu metody spawania robot­
n icy  k o tła m i uzyskują oszczędności 
sięgające k ilkaset tysięcy złotych 
miesięcznie. *

Duże znaczenie dla dalszego, roz­
w o ju  spawalnictwa w  naszym kra ju  
będzie m iało, przewidziane uchwałą 
Prezydium  Rządu, rozszerzenie w y ­
m iany doświadczeń w  te j dziedzinie 
z zagranicą, a szczególnie ze Związ,- 
kiem  Radzieckim, k tó ry  na tym  od­
cinku ma o lbrzym ie osiągnięcia oraz 
stała _ współpraca z katedram i spa­
w a ln ic tw a  na kra jow ych  po litechni­
kach.

P ro s im y  w s z y s tk ic h  p re n u m e ­
ra to ró w , c z y te ln ik ó w  i  w s p ó ł­
p ra c o w n ik ó w  naszego czaso­
p is m a  o z a w ia d a m ia n ie  re ­
d a k c ji o w s z e lk ic h  w y p a d k a c h  
t ru d n o ś c i i  n ie d o k ła d n o ś c i' w  
o trz y m y w a n iu  po szczegó lnych  

e g ze m p la rzy  czasopism a.
R e d a k c ja

Nowe przepisy o funduszu zakładowym
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R E C E N  Z I E - B I B L I O G R A F I A

Planowanie i wewnątrzzakładowy rozrachunek gospodarczy 
w  przedsiębiorstwie przemysłu chemicznego

Prace Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemysłu — ze­
szyt 19. „Planowanie wewnątrzzakładowe i wewnątrzzakła­
dowy rozrachunek gospodarczy w przedsiębiorstwie przemy­
słu chemicznego“ — Praca zbiorowa pracowników Zakładu 
Przemysłu Chemicznego IEOP. Wyd.: Państwowe Wydaw­
nictwa Techniczne Warszawa 1955 r., str. 30, cena 13,50 zł.

Opracowanie niniejsze zawiera 
omówienie planowania wewnątrzza­
kładowego i rozrachunku w ewnątrz­
zakładowego na podstawie doświad­
czeń zebranych w  toku  prac badaw­
czych, prowadzonych przez pracow­
n ików  Zakładu Przemysłu Chemicz­
nego IEOP na terenie jednego z 
większych przedsiębiorstw przem y­
słu chemicznego.

U kład pracy ma na celu stopnio­
we wprowadzenie czytelnika w  ca­
łokszta łt zagadnień planowania 
i rozrachunku gospodarczego ze 
szczególnym uwzględnieniem p rak ­
tycznego wprowadzenia tych metod 
zarządzania w  przedsiębiorstwie.

W rozdziale I  przedstawiona zo­
stała ro la  i  zadania planowania 
i  rozrachunku wewnątrzzakładowe­
go w  przedsiębiorstwie. Szerzej o- 
m ówiono tu  stosunek planowania 
wewnątrzzakładowego do planowa­
nia techniczno-przem ysłowo-finanso- 
wego.

W rozdziale I I  omówione zostały 
etapy przygotowania przedsiębior­
stwa do wprowadzenia systemu p la ­
nowania i rozrachunku w ew nątrz­
zakładowego. Do etapów tych  nale­
żą: szeroko rozw in ięta akcja popu­
la ryzac ji is to ty i  celów planowania 
i  rozrachunku wewnątrzzakładowe­
go; dostosowanie s tru k tu ry  organi­
zacyjnej przedsiębiorstwa do w ym a­
gań stawianych przez te metody za­
rządzania; uporządkowanie doku­
m entacji; zbadanie aktualności 
istn ie jących norm  technicznych i  
statystycznych; oraz uzupełnienie 
aparatury pom iarow o-kontro lne j.

Rozdział I I I  zawiera omówienie 
problem ów organizacyjnych związa­
nych z planowaniem i  rozrachun­
kiem  wewnątrzzakładowym. Przed­
stawiono tu ta j organizację służby 
planowania i rozrachunku, je j m ie j­
sce w  schemacie organizacyjnym , 
zakres czynności i  odpowiedzialno­
ści, omówiono rodzaje wzorów p la ­
nowania i rozrachunku oraz nakre­
ślono przebieg prac służby planowa­
n ia  i  rozrachunku w ewnątrzzakła­
dowego.

W rozdziale ostatnim  przedstawio­
no przykładowe rozwiązanie syste­
m u planowania i rozrachunku w  
wydzia le p rodukc ji karb idu. Omó­
w iono tu, na t le  s tru k tu ry  organi­
zacyjnej procesu produkcyjnego, 
organizację planowania i  rozrachun­
ku  wewnątrzzakładowego w  w y ­
dziale oraz podano wzory dokumen­
ta c ji łącznie z ins trukc ją  ich w y ­
pełniania.

Zestawienie dokumentów związa-. 
nych z systemem planowania i roz-

Zadaniem niniejszej pracy jest 
omówienie i  podsumowanie do­
świadczeń nabytych w  ciągu k i lk u ­
le tn ie j p ra k ty k i przez aparat w yko­
nawczy terenowych kom is ji plano­
w ania gospodarczego w  zakresie 
opracowywania bieżących tereno­
wych p lanów gospodarczych. A u to ­
rzy  oparli się przede wszystkim  na 
doświadczeniach wojew ódzkie j i po­
w iatow ych kom is ji planowania go­
spodarczego w oj. olsztyńskiego.

W  książce omówiono głównie me­
tody opracowywania bieżących p la ­
nów  gospodarczych, zagadnienia zaś 
ogólnoteoretyczne planowania po­
traktow ane zostały marginesowo. 
Wymaga to  od czytającego pewnego 
przygotowania fachowego w  te j 
dziedzinie.

Książka przeznaczona jest dla 
p raktyków -p lan is tów  aparatu tere­
nowego.

A utorzy rozpoczęli swą pracę od 
omówienia etapów opracowywania 
terenowych p lanów gospodarczych 
i  zadań rad narodowych w  tych eta­
pach. Następnie przedstaw ili zasady 
opracowywania terenowych planów

Broszura T. W. R iabuszkina nie 
jest podręcznikiem statystyki. Jest 
ona napisana d la  przeciętnego czy­
te ln ika  interesującego się zagadnie­
n iam i gospodarczymi i zadaniem je j 
jest zapoznać tego czytelnika z pod­
stawowym i zasadami czytania liczb 
statystycznych oraz ze sposobami ich 
analizy.

A u to r rozpoczyna swoje uwagi od 
omówienia ja k  wygląda m ateria ł 
statystyczny (w  postaci szeregu 
liczb, tab lic  statystycznych i  w  po­
staci graficznej). Następnie opisuje 
ja k  należy czytać i przedstawiać 
liczby absolutne, oraz liczby względ-

rachunku wewnątrzzakładowego za­
mieszczone zostało w  dwu formach: 
ogólnej —  graficznej oraz szczegóło­
wej — opisowej.

Praca niniejsza przeznaczona jest 
głównie d la pracow ników  przem y­
słu chemicznego, biorących udział 
w  pracach związanych z w prow a­
dzeniem planowania i  rozrachunku 
wewnątrzzakładowego, (tb)

gospodarczych (główne zasady pla­
nowania terenowego i  zasady kon­
s tru kc ji p lanów  terenowych).

Rozdział IV  poświęcony jest omó­
w ien iu  ja k  należy przygotowywać 
m ate ria ły  do prac wstępnych nad 
terenowym  planem gospodarczym.

W  rozdziale V  autorzy przedsta­
w il i  ja k  przebiega opracowanie pro­
je k tu  planu terenowego od ustalenia 
założeń poprzez harmonogram prac, 
opracowanie w niosków i  postulatów 
do opracowania pro jektu  wojewódz­
kiego planu gospodarczego.

W rozdziałach końcowych autorzy 
om ów ili zagadnienie doprowadzenia 
zadań wojewódzkiego planu do jed­
nostek terenowych i opracowania 
p lanów szczegółowych najniższych 
jednostek planujących.

Zebrane przez Z. Januszko i  K. 
Podoskiego m ateria ły  mogą być. w y ­
korzystane dla celów szkolenia pra­
cowników  aparatu terenowych służb 
planowania gospodarczego, a także 
mogą być wykorzystane do stosowa­
n ia  w łaściwych metod opracowywa­
nia terenowych p lanów  gospodar­
czych. (tb)

ne d średnie. W  ostatnim  rozdziale 
broszury autor przedstawia ja k  na­
leży porównywać dane statystyczne 
i  w ykryw ać praw id łowości staty­
styczne.

T. W. R iabuszkin podaje w  swej 
broszurze liczne przykłady: zesta­
w ien ia  statystyczne i  następnie do­
konuje  przystępnej analizy cy fr. 
Bardzo często zestawia i  porównuje 
dane statystyczne ze Zw iązku Ra­
dzieckiego i k ra jó w  kapita lis tycz­
nych i  uwidacznia przewagę ekono­
miczną us tro ju  socjalistycznego nad 
kapita listycznym .

Przekład poprawny, (tb )

Terenowe plany gospodarcze
Z. Januszko i K . Podoski — Z doświadczeń opracowywa­

nia terenowych planów gospodarczych. Polskie Wydawnic­
twa Gospodarcze, Warszawa 1955 r., str. 121, cena 9,30 zł.

Jak czytać liczby statystyczne
T. W. Riabuszkin — Jak czytać liczby statystyczne. Tytuł 

oryginału: Kak czitat staticzeskije cifry. Tłumaczył Jerzy 
Wojciechowski. Wyd.: Polskie Wydawnictwa Gospodarcze, 
Warszawa 1955 r„ str. 52, cena 3,50 zł.
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PRACE INSTYTUTU EKONOMIKI I ORGANIZACJI PRZEMYSŁU

Zeszyt
1. I • Eps z te in : Ekonom ika i organizacja 

socjalistycznego przedsiębiorstwa przem y­
słowego.

J. B o le c k i:  Współpraca pracowników  
nauk i z pracow nikam i p rodukcji. Str. 24. 
Cena zł 2,50.

2. Prace Zakładu Organizacji W ytw ó r­
czości Przemysłu Metalowego. —• Zeszyt 
ten zawiera 4 prace, w  których  omówione 
są następujące zagadnienia: (1) to k  opra­
cowywania procesu technologicznego wraz 
z objaśnieniam i podstawowych dokumen­
tów , (2) sposoby prowadzenia dokumenta­
c ji technicznej maszyn, (3) sposób prow a­
dzenia dokum entacji konstrukcyjne j, 
(4) zagadnienie budowy przyrządów 
i  uchwytów . Str. 51. Cena zł 9,60.

3. W. S z e n k ie r : Organizacja pracy r y t ­
m icznej w  zakładach przemysłu m etalo­
wego. S tr. 57. Cena zł 4,20.

4. P ra c a  z b io ro w a : Badanie metod pra­
cy przodowników. Str. 65. Cena zł 20.

5. W. Ś w id e re k : Analiza i p ro jek t uspra­
w nienia organizacji pracy w  k ro jo w n i fa - 
, b ry k i odzieży. Str. 30. Cena zł 14.

6. P ra c a  z b io ro w a : P ro jekty  usprawnień 
technicznych i  organizacyjnych w  gospo­
darstw ie ro lnym . Str. 52. Cena zł 7.

7. M. R o lb ie c k i i  M. K o ltu n o w ic z :  Za­
gadnienia organizacji pracy przy upraw ie 
ziemniaków. Str. 38. Cena zł 17.

8. P. B o g u s ła w s k i i  J. Ż u ra w s k i:  W p ływ  
ko n fig u ra c ji rozłogu na transport we­
w nętrzny i  nakład pracy w  przedsiębior­
stw ie ro lnym . Str. 18. Cena zł 10,50.

9. H . B ia łe k :  P lanowanie w ypałów  pie­
ców ceramicznych. Str. 16. Nakład wyczer­
pany.

1. (10). P ra c a  z b io ro w a : Metodyka ana­
liz y  transportu  wewnętrznego w  przedsię­
b io rstw ie  przemysłowym. Str. 16. Cena 
zł 6.

‘a' ^ raca zb io row a : Stosowanie me­
tody inż. F. Kowalowa w  przemyśle po l­
skim. D rug ie  wydanie. Str. 112. Cena 
zł 6.

Zeszyt
3. (12). J. S a rn o w ic z : Gospodarka rysun­

kowa. Str. 51. Nakład Wyczerpany.
4. (13). J. S z w a rc z e w s k i: K a rta  technolo­

giczna przędzenia. S tr. 64. Cena zł 16.
5. (14). T . K ła p k o w s k i:  Rozplanowanie 

i  urządzenie magazynów w  zakładach 
przemysłu owocowego. Str. 20. Cena 
z ł 6,20.

6 (15). P ra c a  z b io ro w a : T ransport doło- ' 
w y  w  kopalniach węgla. Str. 28. Cena z ł 7.

7. (16). St. D o w g ie le w ic z : Nowe surowce 
łykowe. Str. 80. Cena zł 23.

8. (17). P ra ca  z b io ro w a : Dokumentacja 
planowania wykonawczego p ro d u kc ji w y ­
działu stalowni. Str. 22. Cena zł 6,50.

9. (18). J. B u rs c h e : P lanowanie w yko ­
nawcze p rodukc ji seryjnej w  fabryce bu­
dowy maszyn. Str. 23. Cena zł 6,50.

10. (19). Z. Z b ic h o rs k i,  B . B ie g e le is e n -  
Z e la z o w s k i i  in n i :  Z zagadnień norm owa­
nia technicznego. Str. 45.

11. (20). Z b ig n ie w  K a m iń s k i:  Gospodar­
ka remontowa przedsiębiorstwa przemysłu 
chemicznego. — PW T 1953. Str. 40, w  tym  
tab lic  27,, wzorów  fu rm u la rzy  16, rysun­
ków  17. Cena z ł 11,50.

12. (21). W. Ś w id e re k , T . D a n g e l: Orga­
nizacja p rodukc ji potokowej w  przemyśle 
odzieżowym. Str. 40.

13. (22). J e rz y  W in n ic k i:  P lanowanie 
Wykonawcze w  zakładach przemysłu m a­
szynowego o p rodukc ji jednostkowej. — 
PW T 1954. Str. 52, w  tym  wzorów  fo rm u­
la rzy 26, rysunków  19. Cena zł 17,40.

14. C zesław  W o łk o w ic z : Badanie i roz­
powszechnianie przodujących metod pracy 
w  przemyśle leśnym. — PW T 1954, Str. 26. 
Cena zł 10.

15. B. K o ło m y js k i,  J. C z a rn y , J. C o p ik :  
Dokumentacja planowania wykonawczego 
p rodukc ji w ydzia łu  ’ w ie lk ich  pieców. 
S tr. 27. Cena z ł 8.

16. W. R a k ó w : Paszportyzacja urządzeń 
stalowni. Str. 32. Cena zł 9.



Jeden z ostatnich plakatów 
Wojciecha Wenzla celnie 
uderza w biurokrację...

■ ■ ■ ■ ■ i

M IE S IĘ C Z N IK  — O rgan In s ty t. E k o n o m ik i i  O rg a n iza c ji P rze m y­
słu. W ydaw ca : P o lsk ie  W ydaw n. Gospodarcze — P rzeds ięb io rs tw o  

P aństw ow e, W arszawa, u l. Poznańska 15. Redaguje K o m ite t w  
sk ładz ie : re d a k to r nacze lny  — m g r inż. I l ja  E psz te jn ; m g r Tadeusz 
B ien ias  (sekre ta rz  re d a k c ji) ;  d r  in ż . B ro n is ła w  B ige le isen-Z e lazo- 

. w s k i;  m g r Ju liu sz  G u to w sk i; m g r inż. A dam  K ra m a rz ; M a rian
K u c z y ń s k i;  S tan is ław  P oznańsk i (zast. re d a k to ra  naczelnego); inż . Tadeusz W asil- 
je w ; d r  inż. Z y g m u n t Z b ic h o rs k i. R E D A K C JA : W arszawa, u l. S łupecka 2a, I  p. 
p o kó j 14. Te l. 4-42-21, (s k ry tk a  pocztow a 153). R e d a k to r nacze lny p rz y jm u je  we 
w to r k i  i  c z w a rtk i od godz. 9 do 11. P R E N U M E R A T A : Rocznie 90 z ł, pó łroczn ie  
45 z ł, k w a rta ln ie  22.50 z ł, n u m e r po je d yn czy  7,50 z ł. W p ła ty  na p re num era tę  p r z y j­

m u ją  u rzę d y  pocztow e i  listonosze.
Z a m ów ien ie  PW G  — 122/Cz/54 — z d n ia  16.3.55 r. P odpisano do d ru k u  7.4.55 r .  D ru k  
ukończono 14.4.55 r .  N a k ła d  6860 egz., a rk . w y d . 8,7. P ap ie r d ru k . sat. V I I  A ,60 g

Zam . 1519/c. Z a k ła d y  G ra f. D om  S łow a Polskiego. B-6-4954


