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M gr K saw ery  Prek
Z a k ła d  P rz e m y s łu  C e ra m ic z n e g o  
IE O P  w e  W ro c ła w iu

O współpracy nauki z przemysłem w  dziedzinie 
ekonomiki i organizacji przedsiębiorstw

M i ja  5 la t od powstania we W ro ­
c ław iu  Zakładu  P rzem ysłu Cera­
m icznego In s ty tu tu  E konom ik i 
i  O rgan izacji P rzem ysłu. K i lk u ­
le tn ie  doświadczenie i  znaczne ko­

rzyści ekonomiczne uzyskane przez przem ysł 
ceram iczny, dz ięk i pracom  naukowo-badaw­
czym i  o rgan izacy jnym  upow ażnia ją  do pew­
nych w ypow iedz i na tem at w spó łpracy tego ty ­
pu zakładu naukowego z przemysłem.

Specja ln ie zam ierzam  poruszyć n iek tó re  tru d ­
ności i  przeszkody w p ływ a jące  ham ująco na 
przebieg prac naukowo-badawczych i  organiza­
cy jnych  oraz ich  realizację.

W yda je  się, że zagadnienie to  można rozpa­
trzyć  z p u n k tu  w idzenia: (a) p lanow ania  prac 
naukowych, (b) prowadzenia ich  w  przedsięb ior­
stwach przem ysłow ych oraz ich  rea lizacji, (c) 
rozpowszechniania ich  w  branży przem ysłow ej.

N ie  zam ierzam  zająć się całokształtem  tego 
zagadnienia a jedyn ie  k ilko m a  ko n k re tn ym i 
p rzyk ładam i naśw ie tla jącym i w  pewnej m ie ­
rze poruszone zagadnienia.

Odnośnie p lanow ania prac naukowo-badaw­
czych nasuwa się następujące spostrzeżenie. 
N ie jednokro tn ie  przem ysł zwraca się do zakła­
du naukowego z w n iosk iem  o przeprowadzenie 
prac naukowo-badawczych bez przeprowadze­
n ia  na leżyte j analizy zagadnienia. Zak ład  nau­
kow y  n ie  zawsze ma możność wyczerpująco 
zbadać w a ru n k i is tn ie jące w  przedsiębiorstw ie 
przem ysłow ym , od k tó rych  zależy przeprow a­
dzenie i  rea lizacja  pracy.

W  okresie zgłaszania tem atów  prac naukow o- 
badawczych przez przem ysł, p racow n icy za­
k ładów  naukow ych są w  pe łn i sezonu prac b ie­
żących. Personel tych  zakładów  jes t zby t szczu­
p ły , aby m óg ł przeprowadzać głęboką analizę 
wstępną zgłoszonych —  nieraz bardzo licznych  
—  tem atów . N iektó re  fa k ty  p rz y jm u je  się w ięc 
—  bona fid e  —  jako  rozwiązane i  is tn ie jące 
w edług oświadczeń p rzedstaw ic ie li przem ysłu. 
Tymczasem te nie zawsze obrazują is tn ie jący  
stan rzeczy. Podam p rzyk ła d  konkre tny .

Zasadniczo p rz y jm u je  się, że służbę dyspozy­
torską w prowadza się dopiero w tedy, gdy na 
zakładzie is tn ie je  należycie postawione p lano­
wanie operatywne, oraz, gdy zakład może w y ­

posażyć służbę dyspozytorską w  należytą łącz­
ność, sygnalizację itp . sprzęt techniczny oraz 
dać je j potrzebną obsadę personalną.

Tymczasem cen tra lny  zarząd przem ysłu  ce­
ramicznego zam ów ił na ro k  1953 pracę pt. 
„O pracowanie i  wprowadzenie in s tru k c ji o służ­
bie dyspozyto rsk ie j” . Równocześnie jednak nie 
p rzyzna ł potrzebnych e tatów  i  wyposażenia te ­
chnicznego. P lanowanie operatyw ne na zakła­
dzie n ie  is tn ia ło  w  fo rm ie  potrzebnej służbie 
dyspozytorskie j. Zakład P rzem ysłu Ceram icz­
nego In s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izac ji P rze­
m ysłu  postąp ił pochopnie p rzy jm u ją c  taką p ra ­
cę bez zbadania w a runków  je j rea lizac ji. P rze­
m ysł jednak pope łn ił b łąd żądając opracowania 
in s tru k c ji, k tó re j n ie  można by ło  w prow adzić 
w  życie, prócz n ie k tó rych  je j fragm entów  
z uw agi na b rak  bazy techniczno-organ izacyj­
nej.

Jak ju ż  pow iedzia łem  zakład naukow y nie 
ma czasu ani możności przeprowadzenia w y ­
czerpującej ana lizy  postawionego tem atu, ty m  
bardzie j, że tem aty prac naukowo-badawczych 
są zgłaszane przez przem ysł n iem al w  ostatniej 
c h w ili przed opracowaniem  planu.

N atom iast ma taką możność i  czas prze­
m ysł. Można naw et postaw ić tw ierdzen ie , że 
analiza taka powstaje autom atycznie w  czasie 
pracy przedsięb io rstw  przem ysłow ych i  tw o rzy  
się sukcesywnie w  sprawozdaniach ana litycz­
nych, statystykach, wykresach, na naradach 
w y tw órczych  itd .

N ie  ulega w ątp liw ośc i, że k ie ro w n ic tw o  każ­
dego przedsiębiorstwa przem ysłowego w ie  co 
na jba rdz ie j na zakładzie niedomaga i  gdzie 
ewent. współpraca naukowców  by łaby  pożyte­
czną. To samo o sw oje j branży może pow ie­
dzieć cen tra lny  zarząd a o resorcie m in is te r­
stwo.

Tymczasem odnosi się n ie jednokro tn ie  w ra ­
żenie, że d la zakładów  naukow ych przeznacza 
się do opracowania zagadnienia n ie  zawsze do­
brze wybrane.

Bez w ątp ien ia  is tn ie ją  zagadnienia d ługofa lo­
we, wym agające opracowania ju ż  dzisiaj a za­
stosowania w  przyszłości, ale w ięcej jes t za­
gadnień aktua lnych , trudności bieżących w y ­
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m agających doraźnego rozstrzygn ięc ia  ju ż  te ­
raz.

Przebieg p lanow ania prac naukow o-badaw ­
czych w yobrażam  sobie następująco:

(1) A n k ie ta  co do potrzeb ta k ich  prac roze­
słana przez m in is te rs tw o  i  centra lne zarządy 
do przedsięb io rstw  przem ysłowych.

(2) Usta len ie  te m a tyk i w  przedsiębiorstwach 
na naradach w ytw órczych .

(3) Zanalizowanie te jże przez centra lne za­
rządy i  m in is te rs tw o  i  ewent. rozszerzenie lu b  
pogłębienie tem a tyk i.

(4) Usta lenie tem atów  prac naukow o-badaw ­
czych i  przedsiębiorstw , w  k tó rych  pow inny  
być prace naukowe prowadzone. P rzy  czym 
praca zasadniczo w inna  być tam  prowadzona, 
gdzie „n a ro d z ił“  się tem at.

(5) Zaznajom ienie z tem atyką  zakładów  nau­
kow ych  i  udostępnienie im  na okres p rzyn a j­
m n ie j miesiąca odnośnych przedsięb iorstw  ce­
lem  ana lizy wstępnej i  wypow iedzenia się co 
do m ożliw ości podjęcia p racy nad odnośnym 
tematem.

(6) Usta len ie  ostateczne te m a tyk i i  je j za­
tw ie rdzen ie  na wyższych szczeblach.

O ile  chodzi o prowadzenie prac naukow o- 
badawczych przez zakłady naukowe w  przed­
siębiorstwach przem ysłow ych oraz wprow adza­
nie ich  w  życie, wspomnę o n ie k tó rych  p rob le ­
mach tu  się w y łan ia jących .

T ypow y  przebieg pracy naukowo-badawczej 
jes t następujący: (1) analiza zagadnienia i  usta­
len ia  m etody pracy; (2) opracowanie i  p rzed ło­
żenie p rzem ysłow i p ro je k tu  w  fo rm ie  w nios­
ków ; (3) rea lizacja  tych  w n iosków  przez prze­
m ys ł p rzy  w spó łpracy zakładu naukowego; 
(4) u jęcie  w y n ik ó w  pracy.

O ile  p ie rw szy p u n k t n ie  nastręcza specjal­
nych trudnośc i i  uwag, to ju ż  p u n k t d ru g i na­
suwa pewne uwagi. P lanu jąc tem at przem ysł 
pow in ien  zaznaczyć, dla ja k ich  w a runków  tech­
n icznych pow in ien  być opracowany.

P racow nicy n a u k i n ie  zawsze jednak zdołają 
rozwiązać zagadnienie bez zażądania koniecz­
nych  n ie w ie lk ich  funduszów  na cele dośw iad- 
czalno-naukowe. Są one konieczne d la  prze­
prowadzenia badań i  doświadczeń. Niemożność 
ich  szybkiego zrealizowania staw ia czasem pod 
znakiem  zapytan ia całą wartość i  realność prac 
naukowo-badawczych.

M us im y pam iętać, że n ie  zawsze można dać 
p rzem ysłow i cudowną receptę organizacyjną na 
wszystkie  bolączki bez potrzeby now ych na­
kładów .

Specja ln ie przem ysł ceram iczny, w  k tó rym  
od la t co n a jm n ie j 15 nie by ło  poważnych inw e - 
s tycy j, posiadający urządzenia i  maszyny sta­
re, często mające ponad 50 la t, wypadające 
z p rodukc ji, m usi sobie zdać sprawę z tego, że 
bez in w e s tyc ji i  to  poważnych w ie le  n ie  osiąg­
nie. P rzyk ładem  w yczerpania w sze lk ich  m oż li­
wości p rodukcy jnych  w  n ie k tó rych  zakładach 
tego przem ysłu, jes t przedsiębiorstwo porcela­
n y  sto łow ej, w  k tó ry m  p lanow y w zrost p ro ­
d u k c ji w  5-lec iu  w ynosi 0,8%. To już  ró w ­
na się sym bolicznej złotówce. P lanu jąc prace 
naukowo-badawcze, zwłaszcza z dziedziny o r­

gan izacji p ro d u k c ji i  stosowania now ych me­
tod pracy, przem ysł w in ie n  planować pewne 
k w o ty  na ewentualne potrzebne p róby  i  doś­
w iadczenia i  pomoce naukowe. Inw estyc je  te 
pow inny  być szybko realizowane tak, aby w  
p lanow anym  te rm in ie  pracy naukow ej m og ły  
być w ykonane i  sprawdzone.

Dopiero jednak trzec i p u n k t jes t tą  Scy llą  
i  Charybdą, o k tó rą  ro zb ija ją  się n ie  ty lk o  n a j­
śmielsze ale naw et na jskrom nie jsze życzenia 
i  p ro je k ty  zakładu naukowego.

W  roku  1954 zakład naukow y p row adz ił pew­
ną pracę naukowo-badawczą, w  trakc ie  p row a­
dzenia k tó re j okazało się konieczne skon­
struow anie  k i lk u  drobnych aparatów  i  urzą­
dzeń. U m o ż liw iłyb y  one zorganizowanie p ro ­
d u kc ji potokowej na jednym  z w ydzia łów . Po­
nieważ urządzenia te i  apara ty n igdzie n ie  b y ­
ły  znane, pracow n icy nauk i zaproponowali roz­
w iązanie p rob lem ów  przez powołan ie b rygad 
m ieszanych inżyn ie ry jno -robo tn iczych , złożo­
nych z p rzedstaw ic ie li nauk i i  przem ysłu, k tó ­
re  by zap ro jek tow a ły  potrzebne urządzenia 
i  p ro to typy .

B rygady pow sta ły, spisały um ow y z d y rek ­
cją przedsiębiorstwa, opracowały i  z łoży ły  
w n iosk i rac jona liza to rsk ie . K om is ja  w yna laz­
czości rozpa trzy ła  je  i  uznała za usprawnien ie 
względnie naw et w yna lazk i. Przedsiębiorstwo 
m ia ło  skonstruować p ro to typ y  i  oddać je  do 
w ypróbow an ia  w  roku  1954 t j .  przed ukończe­
n iem  pracy naukowo-badawczej. Tfego jednak 
n ie  zrobiło, prócz jednego p ro to typ u  na jm n ie j 
ważnego.

Przedsiębiorstwo zasłaniało się b rak iem  fu n ­
duszów inw es tycy jnych . Chodziło o k w o ty  dro­
bne (około 15.000 zł.) Zastosowanie p ro to typów  
mogło znacznie skrócić c y k l p ro d u kcy jn y  (oko­
ło  80%), u ła tw ić  pracę i  uczynić ją  m n ie j p ra ­
cochłonną.

N iew ykonan ie  p ro to typów  un iem oż liw iło  
stworzenie ko m ó rk i p rzygotow an ia  p ro d u kc ji 
dla w ydzia łu , stworzenie b rygady potokowej, 
czego żądał przem ysł, przeprowadzenie badań, 
doświadczeń i  pom iarów  oraz pozbaw iło zakład 
dość poważnych oszczędności.

Prócz tego podważyło zaufanie rac jona liza to ­
ró w  do ruchu  racjonalizatorskiego, będącego 
jedną z dźw ign i w zrostu w yda jności pracy, te­
go f i la ru  rozw o ju  gospodarki socja listycznej.

Znaw cy w ypow iedz ie li się za kons trukc ją  
p ro to typów , naw et gdyby n ie  m ia ły  one speł­
n ić  w  100% przew idyw ań, a to z uw agi na cen­
ne doświadczenia. Pam iętać bow iem  trzeba, że 
ruch  rac jona liza to rsk i n ie  opiera się na prze­
słance „nam  udaje się wszystko”  ale na walce 
z trudnościam i i  pokonyw aniu  ich.

Tu podkreślić należy jeszcze jeden charakte­
rys tyczny objaw , często w ystępu jący w  przed­
siębiorstwach przem ysłow ych. P rzem ysł w y ­
znacza zazwyczaj pracow n ikom  naukow ym  ¡sta­
łych  konsu ltan tów .

K onsu ltanc i ci zapy tyw an i o m ożliwość re a li­
zac ji p ro je k tó w  i  wniosków , w yd a ją  zw yk le  
opin ie życzliwe. A le  gdy przychodzi do rea liza ­
c ji tychże p ro je k tó w  zaczynają się p ię trzyć  set­
ne trudności. Zapro jektow ana reorganizacja
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posuwa się w o ln ym  krok iem , a p racow nicy 
nauk i muszą walczyć o każdy drobiazg.

N ie  ma dla pracy naukow ej n ic  gorszego, ja k  
p rzychy lna  ocena p ro je k tu , k tó ry  —  ja k  się 
potem  okazuje —  n ie  może być p rak tyczn ie  za­
stosowany.

N ie można jednak całej w in y  za ten  stan rze­
czy zwalać na przem ysł. P rzedsiębiorstwo do 
którego przy jeżdża ją  naukow cy opracowywać 
pew ien problem , prob lem u tego n ie  uważa za 
na jw ażnie jszy. N ie ono go zapro jektow ało, ale 
np. cen tra lny  zarząd, przedsiębiorstwo przeto 
pracę nad ty m  problem em  uważa za zbędną. 
A lbo  też np. w  przedsięb iorstw ie ty m  w  ub ie­
g łym  ro ku  prowadzono prace naukowe, do 
k tó rych  w prow adzen ia przedsięb iorstw o n ie  
by ło  przygotowane, prace wyprzedzające n ie ­
jako  m ożliw ości przedsiębiorstwa. W  rezu lta ­
cie przedsięb iorstw o nie w id z i korzyśc i z p ro ­
wadzenia now ych prac, k tó ry m  rów nież n ie  
ro ku je  w ie lk iego  powodzenia.

W  rezultacie  zatem sprowadza się wszystko 
do zagadnienia w łaściwego p lanow ania  prac 
naukow ych i  ana lizy  prob lem ów , w ym aga ją ­
cych naukowego zbadania i  rozw iązania. Za­
k ła d y  przem ysłow e muszą m ieć przeświadcze­
nie, że naukow cy są po to, aby im  pomóc, a n ie  
po to, żeby rozw iązyw ać prob lem y, k tó ry m i 
przem ysł w  danej c h w ili się n ie  interesuje.

Jest m om ent, na k tó ry  należałoby zw rócić 
uwagę p rzy  w prow adzan iu  prac naukow o-ba­
dawczych w  życie. Zarów no pracow n icy nauki, 
ja k  i  p racow n icy przem ysłu  n ie  m a ją  żadnego 
m ateria lnego zainteresowania p rzy  rea lizac ji 
opracowanych przez zakład naukow y w niosków  
i  p ro jek tów . P ie rw s i o trzym u ją  swoje pobory 
niezależnie od w y n ik ó w  prac naukow o-badaw ­
czych, d rudzy n ie  odnoszą żadnych korzyści 
z pomocy p rzy  w prow adzan iu  prac naukow o- 
badawczych w  życie.

P racow n ik  naukow y zainteresowany m ate­
ria ln ie  spec ja lnym i p rem iam i za w prowadzenie 
pracy w  życie i  za osiągnięte w y n ik i ekonom icz­
ne wykaże n ie w ą tp liw ie  w ięcej energ ii w  re ­
a lizow an iu  p racy i  je j w łaśc iw ym  t j .  n a jw y d a j­
n ie jszym  d la  przem ysłu  opracowaniu.

P racow n icy przem ysłu w spó łpracu jący p rzy  
w prow adzan iu  pracy (m. in . konsu ltanci, w k ła ­
dający n ie jedn okro tn ie  w ie le  pracy) naukowej 
w  życie, n ie w ą tp liw ie  w ykażą w ięcej energii, 
pom ysłowości i  zaintersowania, o i le  w y n ik i ich  
pracy zostaną nagrodzone specjalną prem ią. 
Państwu i  społeczeństwu n ie w ą tp liw ie  te  p re ­
m ie  się opłacą i  to  ty m  bardzie j im  bardzie j 
będą zależne od wysokości osiągniętych w y n i­
kó w  ekonom icznych, a n ie  mechanicznie „od  
p racy”  bez w zględu na w ie lkość korzyści, k tó re  
p rzyn ios ły . Jeżeli się nagradza pom ysły rac jo ­
na liza to rsk ie  dające n ieraz drobne korzyści 
p rzem ysłow i, to w yda je  się ty m  bardzie j słusz­
nym  prem iow anie  prac naukowych, dających 
nieraz o lb rzym ie  korzyści organizacyjno-ekono­
miczne. U jm ow an ie  w y n ik ó w  organ izacyjnych 
i  ekonom icznych prac naukowo-badawczych 
jes t zależne od re a liza c ji tych  prac przez p rze ­
m ysł. Powolna lu b  n iew łaściw a rea lizacja  po­

w oduje  często niemożność uchwycenia w  p la ­
now anym  te rm in ie  ja k ich ko lw ie k  w yn ikó w  
pracy.

K ró tk i okres obserw acyjny wprowadzonej 
pracy, często spóźnione sprawozdania finanso­
we, powodują, że w  okresie p lanow anym  dla 
pracy naukow ej n ie  zawsze da się usta lić  w y ­
n ik i. Prócz tego pam iętać należy, że w  okresie 
rea lizac ji p ro je k tu  i  wprow adzen ia próbnego 
w  przedsięb iorstw ie n ie  zawsze można m ów ić 
o zupe łnym  w ykończen iu  te j pracy. M ów ien ie  
o w yn ikach  w  tych  w arunkach jest często 
przedwczesne.

Obecnie dla drobnych naw et uspraw n ień  ra ­
c jona liza to rsk ich  wym aga się czasem rocznego 
okresu do u jęc ia  w y n ik ó w  ekonom icznych. O ile  
bardzie j ce low ym  się w yda je  w prowadzenie —  
zależnie od ciężaru gatunkowego p racy nauko­
w e j —  dłuższego okresu np. rocznego od w p ro ­
wadzenia p racy do usta lenia w y n ik ó w  dla prac 
naukowo-badawczych i  organizacyjnych, k tó re  
n ieraz w  bardzo skom plikow any sposób w p ły ­
w a ją  na działalność zakładu i  n ie  są ła tw e  do 
uchwycenia i  w y liczen ia  w  k ró tk ic h  okresach 
czasu. T ym  bardzie j, że należy tu  e lim inow ać 
inne w p ły w y , k tó re  dz ia ła ją  równocześnie i  za­
ciem nia ją  obraz i  charakte r uzyskanych w y n i­
ków.

O sta tn im  zagadnieniem, k tó re  zam ierzam po­
ruszyć, to  zagadnienie rozpowszechniania prac 
w  przem yśle, t j .  n ie  ty lk o  stosowanie ich  w  
przedsiębiorstw ie, w  k tó ry m  zostały opracowa­
ne ale w  całej branży lu b  branżach pokrew ­
nych.

W ydaje  się, że duże trudności spraw ia ją  fo r ­
malności, przez k tó re  przechodzi każda praca 
naukowo-badawcza. Są one tak  d ług ie  i  skom­
p likow ane, że w  prak tyce  czas pisania pracy, 
ko rek ty , oceny przez kom is ję  zakładu, op in io ­
w ania przez opin iodaw ców  i  zatw ierdzenia 
przez dyrek to ra  naukowego In s ty tu tu  oraz 
ew entua lnych dalszych ko re k t przekracza czas 
w ykonan ia  samej pracy.

Wreszcie należy poruszyć fo rm ę prac goto­
w ych. N ie  ulega w ą tp liw ośc i, że przem ysł od­
nosi ty m  większe korzyści z prac naukow ych 
im  większa jest ich  poczytność. Im  w ięcej p ra ­
cow n ików  czyta prace naukowe ty m  bardzie j 
się podnosi poziom  w ykszta łcen ia  zawodowego 
p racow n ików  przem ysłu. D latego prace p o w in ­
ny  być pisane przystępn ie  i  zrozum iale. O ile  
możności pow inny  być wydaw ane w  fo rm ie  
książkowej i  sprzedawane w  księgarniach. W te ­
dy n ie jeden czy te ln ik -p racow n ik  p rzem ysłu  do­
w ie  się po raz p ie rw szy o is tn ie n iu  zakładów  
naukow ych i  o pracach przez n ie  w yko n yw a ­
nych.

N iek tó re  krótsze prace lu b  ich  części cie­
kawsze mogą być drukow ane w  organach in ­
s ty tu tó w  naukow ych, cen tra lnych  zarządów czy 
m in is te rs tw , naw et w  fo rm ie  fe lie tonów .

W ydaw anie w szystk ich  prac dobrych d ru ­
k iem  rów n ież stanow iłoby bodziec d la pracow ­
n ikó w  nauki.

K saw ery  P re k
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M gr A ndrzej Ehrlich
t

Z doświadczeń wprowadzenia nowych metod pracy 
w  Krakowskich Zakładach Farmaceutycznych

W  przem yśle chem icznym  od daw­
na dawał się odczuwać b rak 
now ych m etod pracy, dostoso­
w anych do specy fik i p ro d u kc ji 
chemicznej. W ie lok ro tn ie  po­

dejm owano p róby transp lan tow an ia  metod, 
opracowanych w  innych  przem ysłach i  z po­
wodzeniem w  n ich  stosowanych, p róby te je d ­
nak poza n ie licznym i w y ją tk a m i (a i  to  zazwy­
czaj w  zakładach w zględnie działach n ie  za j- 
m ujących się syntezą) n ie  zdały w  prak tyce  
egzaminu, stanow iąc jedyn ie  jeszcze jedną po­
zycję  w  sprawozdaniach.

N ie jednokro tn ie  wprowadzono rów nież me­
tody cenne i  słuszne w  przem yśle m eta low ym  
ja k  np. metoda Żandarowej, polegająca na prze­
kazyw an iu  maszyn przez jedną zmianę d rug ie j 
w  ruchu, n ie  b iorąc pod uwagę, że metoda ta 
w  przem yśle chem icznym  staje się czystą fo r ­
malnością. Żadna technologia chemiczna nie 
p rzew idyw a ła  bow iem  i  n ie  mogła p rze w id y ­
wać za trzym yw an ia  procesu p rzy  przekazywa­
n iu  zm ian. W  ty m  stanie rzeczy now ow prow a- 
dzona metoda ograniczała się w  najlepszym  
w ypadku  do tego, że jedna zm iana drug ie j zo­
bowiązała się przekazywać agregaty w  stanie 
czystym .

Podobny los spotka ł i  inne metody, mecha­
n iczn ie  przenoszone do chem ii.

Dopiero w  roku  1954 tow . tow . Jan Dąbrowa 
i  M arian  W rona z Zakładów  A zotow ych im . 
Feliksa Dzierżyńskiego w  Tarnow ie  w ys tą p ili 
z nową in ic ja tyw ą , dostosowaną do przem ysłu 
chemicznego, k tó rą  po dokładnym  opracowa­
n iu  i  uzupe łn ien iu  za tw ie rdz iło  K o leg ium  M i­
n is te rs tw a P rzem ysłu Chemicznego jako  m eto­
dę, k tó ra  ma być wprowadzona w  ca łym  prze­
m yśle chemicznym.

W  lip cu  1954 po zapoznaniu się z in ic ja ty w ą  
Jana D ąbrow y i  M ariana W rony rozpoczęliśmy 
je j w prowadzanie w  K rakow sk ich  Zakładach 
Farm aceutycznych na oddziale w ita m in y  B i;  
w prowadzając pewne zm iany w yn ika jące  ze 
specyfik i zakładu, a w  g rudn iu  1954 w prow a­
dz iliśm y jako  je j uzupełn ien ie  nową in ic ja tyw ę , 
uzupełn ia jącą metodę Jana D ąbrow y i  M ariana 
W rony od s trony ekonom icznej.

M etoda Jana D ą b ro w y  i  M a ria n a  W rony  
i  m etoda uściś lonej techno log ii

Zasadniczo metoda Jana D ąbrow y i  M ariana 
W rony  składa się z dwóch elem entów: w spó ł­
praca laboranta  z apara tow ym  oraz now y typ  
szkolenia, oparty  o tzw . tab iice  poglądowe.

W spółpraca laboranta  z apara tow ym  przed 
wprowadzen iem  m etody by ła  bardzo słaba 
i  ograniczała się do form alnego w ykonyw an ia  
k o n tro li przez laboranta, p rzy  jednoczesnym 
b raku  zainteresowania w yn ik ie m  analiz ze stro­

ny  aparatowego. W yn ika ło  to z b raku  zrozum ie­
n ia  techno log ii zarówno przez aparatowego 
i  laboranta, ja k  i  z tego, że laborant, podlegając 
służbie k o n tro li technicznej, n ie  czuł się w spó ł­
odpow iedzia lny za w łaśc iw y przebieg p roduk­
c ji.

Metoda Jana D ąbrow y i  M ariana W rony 
przez rzucenie hasła ja k  najściśle jszej w spó ł­
pracy laboranta  i  aparatowego, przez wzbudze­
n ie  u jednego i  d rug iego większego za in tere­
sowania chemizmem i  technologią procesu, 
przez wzbudzenie większego zainteresowania 
jakością p ro d u kc ji u aparatowego i  poczucia 
współodpow iedzialności za je j w łaśc iw y prze­
bieg u  laboran ta  —  znacznie p o p raw iła  ten 
stan rzeczy, co odbiło się ko rzystn ie  na w y d a j­
ności i  jakości p rodukc ji.

A b y  jednak um oż liw ić  tak  aparatowem u ja k  
i  labo ran tow i zrozum ienie techno log ii i  che- 
m izm u procesu należało w prow adzić now y spo­
sób szkolenia, u n ika ją cy  mechanicznego poda­
w ania ko le jn ych  czynności ja k ie  na leży w yko ­
nywać, a zam iast tego w skazujący w  sposób ra ­
c jona lny  zasady prowadzenia procesu. W  tym  
celu opracowane zostały tab lice  poglądowe, 
przedstaw iając w  sposób p rze jrzys ty  ale m oż li­
w ie  dokładny aparat oraz w łaśc iw y  sposób 
prowadzenia procesu. Tablice te spełn ia ją  po­
dw ójną ro lę , służą bow iem  jako  podstawa do 
szkolenia, a jednocześnie spe łn ia ją  ro lę  poglą­
dowej in s tru k c ji ruchow ej, wiszącej stale p rzy  
aparacie.

Dobre w y n ik i uzyskane po w prow adzen iu  w  
Zakładach im . Dzierżyńskiego w  Tarnow ie  me­
tody Jana P ąb row y  i  M ariana  W rony  zostały 
jeszcze popraw ione przez połączenie je j z me­
todą tow . M asłowej, opracowanej w  Zw iązku  
Radzieckim . M etoda ta polega na zorganizowa­
n iu  w spó łzaw odnictw a m iędzy apara tow ym i 
p racu jącym i na podobnych agregatach p rzy  te j 
samej p ro d u kc ji. W  w y n ik u  współzawodnic­
tw a  typ u je  się k i lk u  w zględnie k ilku n a s tu  apa­
ra tow ych  uzyskujących najlepsze w y n ik i i  z ko ­
le i przeprowadza się szczegółową analizę ich 
pracy. A na liza  taka  trw a  2— 3 tygodnie, obej­
m u je  m iędzy in n y m i rob ien ie  szczegółowej fo ­
to g ra fii dn ia  pracy, analizę technologiczną itp . 
Przeprowadza ją  kom isja , w  k tó re j m iędzy in ­
n y m i udz ia ł b io rą  technolog oraz techn ik  n o r­
m owania. Okazało się, że apara tow i uzyskujący 
najlepsze w y n ik i n ie jednokro tn ie  sam i n ie  zda­
ją  sobie spraw y ze zm ian w  technolog ii, k tó re  
w p ro w a d z ili i  w y k ry w a  je  dopiero przeprow a­
dzona analiza. B y ły  tu  na p rzyk ła d  tak ie  w y ­
padki, ja k : dozwolona reżim em  technologicz­
nym  tem pera tu ra  prowadzenia procesu 57—  
63°. Najlepsze w y n ik i u zysk iw a li dw aj apa­
ra tow i, z k tó rych  jeden stale p row adz ił proces 
w  granicach tem pe ra tu r 58— 59°, a d ru g i 59—  
60°. Na te j podstaw ie przeprowadzono bada­

484



nia, k tó re  p o tw ie rd z iły  słuszność takiego w łaś­
n ie  prowadzen ia procesu. W prowadzono w ięc 
do reż im u technologicznego poprawkę, zm ie­
n ia jącą dozwolony zakres tem pera tu r z 57—  
63° na 58— 60°.

Po przeprowadzeniu ana lizy i  uchw ycen iu  
popraw ek w prow adzonych  przez najlepszych 
aparatow ych w  w y n ik u  ich  n ie jednokro tn ie  
w ie lo le tn iego  doświadczenia, opracowuje się 
je  w  sposób naukow y i  w prowadza do obow ią­
zującego reż im u technologicznego. Metoda ta 
została w  Zakładach im . Dzierżyńskiego opar­
ta na wprow adzonej ju ż  m etodzie Jana D ąbro­
w y  i  M ariana W rony, a po uzyskaniu w y n ik ó w  
ana lizy i  'naukow ym  opracow aniu poprawek 
techno log ii wprowadzono je  do ta b lic  poglądo­
w ych i  do szkolenia.

Cała tak  opracowana metoda o trzym ała  na­
zwę „M e to d y  uściślonej techno log ii“ !

M etoda Jana D ą b ro w y  i  M a riana  W rony
w  K Z F

Po zapoznaniu się w  czerwcu 1954 r. z m eto­
dą Jana D ąbrow y i  M ariana W rony  postanow i­
liśm y  w prow adzić ją  w  K rakow sk ich  Zakładach 
Farm aceutycznych, uważając, że pomoże nam 
ona w  ściśle jszym  przestrzeganiu reż im u tech­
nologicznego oraz w p łyn ie  na poprawę zarów ­
no ilości, ja k  i  jakości p rodukc ji. Na początek 
w prow adz iliśm y ją  na dwóch fazach p ro d u kc ji 
w ita m in y  B i, na k tó rych  spo tyka liśm y się czę­
sto z zaburzeniam i i  dużym i w ahan iam i w y d a j­
ności. Już p rzy  opracow yw an iu  ta b lic  m usie­
liśm y  w prow adzić  pewną m odyfikac ję  w  sto­
sunku do w zorów  tarnow skich, w yn ika jącą  
z odmiennego charakteru  p rodukc ji.

W  zakładach ta rnow sk ich  p rodukc ja  odbywa 
się systemem ciągłym , czy li w ed ług klasycznej 
d e fin ic ji pa ram etry  są stałe w  czasie w  do­
w o lnym  n rze k ro ju  apara tu ry . Oczywiście u ła t­
w ia n o  w  znacznym stopn iu  opracowanie tab lic, 
gdyż dany p rzyrząd  pom ia row y pow in ien  przez 
ca ły czas w ykazyw ać te same wskazania.

W  p ro d u kc ji w ita m in y  B i, ja k  zresztą w  prze­
ważającej w iększości p ro d u k c ji fa rm aceutycz­
nej, m am y do czynienia z p rodukc ją  periodycz­
ną, charakteryzu jącą się tym , że ca ły proces 
od załadowania surow ców  dla danego pó łp ro ­
duk tu  do jego o trzym an ia  odbywa się w  je d ­
nym  aparacie p rzy  zm ien ia jących się, w  m iarę  
postępowania procesu, param etrach.

W  tab licach zatem należało uw zg lędn ić n ie  
ty lk o  zmienność param etrów  ale i  uwzględn ić 
param etr czasu, n ie  odgryw a jący z p u n k tu  w i­
dzenia aparatowego poważnej ro li w  p ro d u kc ji 
c iągłej. Tablice w  K Z F  uw zg lędn ia ły  w ięc 
zmianę param etrów  przez k ilk a k ro tn e  w ska­
zania ich  w łaśc iw e j w artości d la  poszczegól­
nych etapów procesu, a ponadto tam, gdzie od­
g ryw a  ro lę  czas prowadzenia procesu, uw zględ­
niono to w  fo rm ie  zegara z zaznaczonymi okre­
sami w łaściwego przebiegu procesu.

Druga zasadnicza różnica p rzy  w prow adzan iu 
m etody w  K Z F  w yn ika ła  z odm iennej o rgan i­
zacji s łużby la b o ra to ry jn e j w  Zakładach T a r­
now skich i  w  K Z F .

W  Zakładach Tarnow skich, ja k  już  wspom­
niano, laboranci podlegają służbie k o n tro li 
technicznej, podczas gdy w  naszych zakładach 
labora to ria  k o n tro li m iędzyoperacyjne j podle­
gają k ie ro w n ic tw u  ruchowem u. Oczywiście ten 
ostatn i fa k t w p ły w a ł ju ż  wcześniej na w spó ł­
odpowiedzialność laboran tów  za produkcję . 
A b y  jednak tę współodpowiedzialność zw ięk­
szyć w prow adz iliśm y zasadę kon tro low an ia  
p ro d u kc ji przez labo ra to rium  n ie  ty lk o  od s tro ­
n y  ana lityczne j, ale i  przestrzegania w łaści­
w ych  param etrów  i  dokładnego ich  zapisywa­
n ia  przez aparatowych. W  ty m  celu laboranci 
obowiązani są k ilk a k ro tn ie  w  ciągu zm iany 
(niezależnie od w ykonyw anych  analiz) spraw ­
dzać pa ram etry  i  w p isyw ać je  do osobnej książ­
k i kon tro ln e j, a ponadto zwracać uwagę apa­
ratowego w  w ypadku  odchyleń. W  w ypadku 
szczególnie poważnych odchyleń labo ran t w i­
n ien na tychm iast zaw iadom ić k ie ro w n ika  od­
działu.

Oczywiście, aby laboran t m óg ł się dobrze 
z tych  zadań wyw iązać, m usi dobrze znać p ro ­
ces technologiczny, m usi w ięc zostać przeszko­
lo n y  rów n ie  dokładnie, ja k  aparatowy.

Szkolenie to przeprow adzaliśm y osobno, ze 
względu na to, że apara tow i na ogół m ie li ju ż  
dość znaczną p ra k tykę  p rzy  b raku  podstaw teo­
retycznych, podczas gdy laboranci są techn ika­
m i względnie uczęszczają do średnie j szko ły 
chemicznej, a zatem posiadają pew ien zapas 
w iadom ości teoretycznych, n ie  m ając jednak 
żadnej ¡p raktyk i ruchow ej.

Przeszkolenie zarówno laboran tów  ja k  i  apa­
ra tow ych  odbywało się zgodnie z założeniam i 
m etody na podstawie ta b lic  poglądowych 
umieszczonych p rzy  aparatach.

W y n ik i nas tąp iły  w  okresie m n ie j w ięcej 
trzym iesięcznym . W  trzech w ypadkach wskaź­
n ik i w yda jności ksz ta łtow a ły  się tak  ja k  to w i­
dz im y na tab. 1.

Jak w yn ika  z podanych tu ta j p rzyk ładow o 
liczb, wprowadzenie m etody bardzo korzystn ie  
w p łyn ę ło  na wydajność surowcową. Poprawę 
zauw ażyliśm y także pod względem jakości p ro ­
duktów .

—
Tab. 1

Bezpośrednio przed 
wprowadzeniem

po T miesiącu 
stosowania

po 4 m ie­
siącach

ch lorow odorek 38,8% 39,5% 43,6%
m a lo n y lo n itry l 45,4% 47,0% 56,6%
dw utiom rów czan 8,8% 8,8% 16,4%

M etoda E h rlich a

Metoda Jana D ąbrow y i  M ariana W rony 
zm ien iła  w  sposób bardzo ko rzys tny  dotychcza­
sowy system szkolenia aparatowych, ucząc ich 
w  sposób racjonalny_ techno log ii procesu, ucząc 
ich  jednym  słowem, ja k  i  dlaczego w  ten w łaśnie 
sposób należy pracować. N ie  porusza jednak ona 
bezpośrednio ekonom icznych zagadnień p ro ­
dukc ji, n ie  tłum aczy aparatowem u ja k ie  e fek ty  
gospodarcze i  finansowe uzysku je  swoją pracą. 
Tę lu kę  s ta ra liśm y się uzupełnić.



Podstawowym  założeniem m etody jes t fak t, 
że obniżkę kosztów  w łasnych rea lizu je  bezpo­
średnio apara tow y i  je j wygospodarowanie lu b  
też przekroczenie kosztów zaplanowanych za­
leży przede w szys tk im  od jego pracy. W  do­
tychczasowym  jednak system ie szkolenia apa­
ra tow ych  zbyt m ało uw ag i poświęcono ty m  za­
gadnieniom . D ru g im  w ażnym  czynn ik iem  b y ł 
fa k t, że ekonomiczne w y n ik i p ro d u kc ji docho­
d z iły  do w iadom ości ta k  k ie ro w n ic tw a  i  perso­
ne lu  inżyn ie ry jno-techn icznego, ja k  i  aparato­
w ych  zbyt późno, bo dopiero po zakończeniu 
p ro d u kc ji danego okresu. W  rezu ltac ie  aparato­
w y n ie  m ia ł żadnych m ożliwości, aby Swoje 
n iedociągnięcia w  danym  okresie skorygować 
i  co za ty m  idz ie  popraw ić  w skaźn ik i ekono­
miczne.

A b y  tem u zapobiec w p row adz iliśm y pewne 
zm iany, zdążające do ściślejszego powiązania 
techno log ii z zagadnieniam i ekonom icznym i.

P ierw szym  k ro k ie m  by ło  przeszkolenie tak  
aparatowych, ja k  i  średniego dozoru w  zagad­
n ien iach ekonom icznych, obejm ujące podstawy 
ekonom ii po lityczne j, ogólne zasady gospodarki 
finansow ej uspołecznionego zakładu pracy 
i  wreszcie zagadnienie kosztów  p ro d u kc ji, ich  
s tru k tu ry , sposobów uzyskania obn iżk i i  ko ­
nieczności je j uzyskania.

Szczególnie rozbudow any' b y ł osta tn i człon, 
t j .  zagadnienia kosztów. A b y  u ła tw ić  szkolenie 
analogicznie do m etody Jana D ąbrow y i  M a­
riana  W rony, opracowano tab licę  poglądową, 
wskazującą p lanow e koszty jednostkow e i  ich  
s tru k tu rę  z rozb ic iem  na poszczególne pozycje. 
P rzykładow o:

Suro­
w iec A

Suro­
w iec B

P ó łfab r.
A

P ó łfab r. Energia Płace Pozost.
koszty

1,2X28 z ł 1,1X36 z ł 0,8X72 zł 1,3X85 z ł 4,5 z ł 21 zł 15 z ł
33,60 z ł 39,60 z ł 56,60 z ł 110,50 z ł

Surowce 73,20 z ł P ó łfa b ryka ty  167,10 z ł

Techniczny k o sz t w ytw orzen ia  280,80 z ł

Oczywiście, w  zależności od kszta łtow ania  
się poszczególnych pozyc ji, należy uwzględn ić 
w  ta b licy  am ortyzację, specjalne koszty w y ­
tworzenia, parę w zg lędn ie  wodę technologicz­
ną itd .

Po ukończeniu szkolenia tab lica  pozostaje 
p rzy  stanow isku roboczym. Następnym  etapem 
jes t wprowadzenie system atycznej analizy w y ­
n ikó w  ekonom icznych każdej szarży p roduk­
cy jne j (względnie w  w ypadku  bardzo k ró tk ie ­
go cyk lu  produkcyjnego, n ie  przekraczającego 
2 dn i lu b  w  w ypadku  w ie lo k ro tn e j p ro d u kc ji 
na k i lk u  . jednakow ych zestawach obsług iw a­
nych przez jednego aparatowego —  k ilk u  szarż, 
stanow iących produkcję , pow iedzm y, cztero­
dniową) przez k ie ro w n ika  oddzia łu w raz z p la ­
nistą. A na liza  ta  m a na celu bieżącą o rien ta ­
cję w  ksz ta łtow an iu  się kosztów  p rodukc ji. Po 
dokonanej analiz ie w y n ik i je j przenosi się do 
w iadom ości aparatowego p rzy  pomocy tzw . „ ta ­
b lic  ruchom ych“ zaw iera jących w  p rzec iw ień­

stw ie do ta b lic  zaw iera jących dane ustalone 
planem  TP F  na ca ły rok, dane w yn ikow e  danej 
szarży. Tab lica  taka w yg ląda następująco:

Szarża n r

planowana wydajność szarży k g
w yn ikow a wydajność szarży — .... k g
planowany koszt szarży ........ zł
w yn iko w y  koszt szarży z ł
p lanow any koszt jednostkow y zł
w yn iko w y  koszt jednostkow y ...zł
s tra ta  ........................z l oszczędność.... ...................z ł

Od początku miesiąca

s t r a t a z ł
---  -- — .

oszczędność - z ł

Tablica  zatem zaw iera w szystkie  dane okre­
ślające ekonomiczne w y n ik i p ro d u kc ji.

Po um ieszczeniu danych aparatow y od razu 
zorientow any jes t w  w y n ik u  ostatn ie j szarży, 
ja k  i  w  re a liza c ji p lanu  obn iżk i kosztów  od po­
czątku miesiąca. W  w ypadku  w y n ik ó w  niepo­
m yś lnych  tab lica  działa jako  sygnał a larm ow y, 
w skazujący na konieczność usunięcia błędów 
i b raków  w  pracy. W  t,ym celu k ie ro w n ik  
w zględnie m is trz  zm ianow y przeprowadza w raz 
z apara tow ym  analizę technologiczną danej 
szarży w  oparc iu  o tab lice  Jana D ąbrow y i  M a­
riana W rony i  zapisy laboran tów  i  wskazuje 
niedociągnięcia technologiczne, k tó re  spowodo­
w a ły  n iepom yślne kszta łtow anie  się w skaźn i­
kó w  ekonom icznych, jednocześnie w ykazu jąc w  
ja k i sposób można n iekorzystne w y n ik i nad­
robić.

Ponadto wprow adzen ie te j m etody zwiększa 
u aparatowego poczucie odpowiedzialności n ie  
ty lk o  za produkcję , ale przez operowanie okre­
ś lonym i kw o ta m i w  z ło tych, p rzyzw ycza ja  go 
do m yślen ia  ka tegoriam i nakładów , a n ie  ty lk o  
po jęc iam i k ilog ram ów . Jest to  ważne jeże li 
uśw iadom im y sobie różnicę w artości na p rzy ­
k ład  l . k g  w ęglanu sodu i  1 kg  estruaceto-octo- 
wego, k tó rych  cena w ynosi 0,33 z ł i  250 zł.

Reasumując, m etoda składa się z czterech 
czynn ików :

(a) Przeszkolenie załogi w  zagadnieniach eko­
nom icznych na podstawie ta b lic  kosztów.

(b) Bieżąca analiza p ro d u kc ji.
(c) P rzeniesienie w y n ik ó w  ana lizy do apa­

ratowego p rzy  pomocy ta b lic  „ruchom ych “ .
(d) W yciągnięcie wniosków , zabezpieczają­

cych w ykonan ie  p lanu obn iżk i kosztów  w łas­
nych w  danym  miesiącu.

Metodę tę w p row adz iliśm y w  g ru d n iu  ubieg­
łego ro ku  na fazie m e ty lo cy ja n p irym id yn y  pro­
d u kc ji w ita m in y  B p  W  w y n ik u  koszty jednost­
kowe w  I  kw a rta le  1955 r . o b n iży ły  się o 10% 
w  stosunku do w ykonan ia  w  m iesiącach X I  
i  X I I  1954 roku.

P om yślny re zu lta t zachęcił nas do dalszego 
wprow adzen ia now ej m etody i  w  c h w ili obec­
nej chcemy n ią  objąć n ie  ty lk o  całą produkc ję  
w ita m in y  B p  lecz rów nież p rzys tąp iliśm y do 
je j wprow adzan ia na innych  oddziałach K ZF , 
a ponadto z in ic ja ty w y  Centralnego Zarządu 
P rzem ysłu Farmaceutycznego wprowadzono
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względnie wprow adza się ją  we w szystk ich  za­
kładach podleg łych C entra lnem u Zarządowi.

U w ag i końcowe

W prowadzenie nowej m etody daje ponadto 
pewne dodatkowe korzyści, niezamierzone w  
je j założeniach, a w yn ika jące  z tego, że w p ro ­
wadzanie je j w ym aga in ic ja ty w y  p racow n ików  
personelu inżyn iery jno-techn icznego. P rzy 
opracow yw an iu  ta b lic  technologicznych p ra ­
cow nicy techn iczn i z konieczności muszą do­
k ładn ie  przeanalizować proces.

W  w y n ik u  zna jdu ją  szereg usterek, w zg lęd­
n ie  m ożliw ości wprow adzen ia ulepszeń. Chara­
k te rystyczne jest, że wszędzie tam , gdzie w p ro ­
w adz iliśm y metodę, wprowadzone zostały udo­
skonalenia względnie uspraw nien ia technicz­
ne, zdążające albo do obn iżk i kosztów w łasnych 
albo do popraw y w a runków  B H P  i  zazwyczaj 
au to ram i lu b  w spó łau to ram i b y li ci, k tó rzy  
tab lice  opracow yw ali. Podobnie, wprowadzenie 
ta b lic  ekonom icznych przeznaczonych w  p ie rw ­
szym rzędzie dla aparatow ych w p łynę ło  na 
zwiększenie zainteresowania zagadnieniam i 
ekonom icznym i ze s trony  personelu in ż y n ie ry j­
no-technicznego. Nasuwa się z tego oczyw isty 
wniosek, że w  pracy przygotowawcze j do w p ro ­
wadzenia m etody pow in ien  brać ja k  najszerszy 
udzia ł szeroki a k ty w  techniczny a w ięc w  p ie rw ­
szym rzędzie Zakładowe K oło  S ITPCh oraz 
członkow ie k lu b u  te ch n ik i i  rac jona lizac ji.

P rzy  opracow yw an iu  tab lic  technologicznych 
należy zw rócić uwagę aby b y ły  one prze jrzyste  
a zarazem dokładne,. Muszą one przedstaw iać 
to, co apara tow y w id z i w  rzeczywistości.

Jednocześnie w  sposób w yra źn y  na jlep ie j 
p rzy  pom ocy jaskraw ych  ko lo rów  (należy 
zw rócić uwagę na ta k  zwane newralg iczne 
p u n k ty  procesu, a w ięc ważne param etry, k tó ­
rych  naruszenie spowodować może zaburzenie 
w  procesie. P rzy  opracow yw an iu  ta b lic  eko­
nom icznych w skazujących s tru k tu rę  kosztów

należy zastanowić się czy konieczne jest 
umieszczenie w szystk ich  sk ładn ików  kosztów. 
Np. jeże li koszty w ydzia łow e rz u tu ją  w  m in i­
m a lnym  procencie na koszt w y tw orzen ia  ze 
względu na bardzo w ysokie koszty surowców 
i  pó łp roduk tów  w ysta rczy um ieścić w  ta b licy  
same koszty m ateria łow e.

Jeżeli jednak surowce są tanie, a g łów ną po­
zycję kosztów stanow i np. energia lu b  płaca, to 
sk ładn ik i te muszą być uw idocznione.

P rzy  obliczaniu kosztów  w  trakc ie  ana lizy 
należy zawsze brać pod uwagę planowane ce­
n y  surowców a zwłaszcza pó łfab ryka tów , gdyż 
ty lk o  w  ten sposób „ta b lica  ruchom a“ służyć 
może jako  w skaźn ik pracy danego aparatowe­
go czy brygady. Gdy bow iem  uwzględniać kosz­
ty  w yn ikow e, koszty danego p ro d u k tu  mogą 
być niższe od p lanow anych w  w y n ik u  dobrej 
pracy na poprzednich fazach, m im o fa k tycz ­
nego zawyżenia kosztów  przez p racow n ików  
danej fazy i  odwrotn ie , p racow n icy danej fa ­
zy mogą częściowo ty lk o  w yrów nać koszty spo­
wodowane przez swoich kolegów na w cześnie j­
szych fazach, ta k  że tab lica  wykaże przekrocze­
n ia  kosztów  m im o dobrej pracy.

Oczywiście opracowanie m etody m usi być 
każdorazowo dostosowane do w arunków  dane­
go zakładu i  danej p rodukc ji.

N ie może być m ow y o m echanicznym  je j 
przenoszeniu z zakładu na zakład, gdyż od­
m iennego opracowania wym aga n ie  ty lk o  od­
m ienna technologia, ale uw zględn ić naieży ta k ­
że poziom załogi i  je j p rzygotow an ie technicz­
ne i  ogólne.

Jesteśmy przekonani, że p rzy  w prow adzan iu  
m etody na każdym  p raw ie  stanow isku zostaną 
wprowadzone ulepszenia i  uzupełn ienia, k tó re  
stanow ić będą dalszy k ro k  w  k ie ru n k u  rea liza­
c j i  najważniejszego naszego zadania —  w zro ­
stu w yda jności pracy i  obniżenia kosztów  w łas­
nych  p ro d u kc ji. Andrzej EMich

M gr D an u ta  H endzel-S lopn icka
Z a k ła d  Technicznego N o rm o w a n ia  i  
P rzo d u ją cych  M e tod  P racy  
IE O P  w  W arszaw ie

Krótki zarys rozwoju metod technicznego 
normowania w  Zwiqzku Radzieckim

W ia tach ostatn ich w  przem yśle 
Zw iązku  Radzieckiego na plan 
p ierw szy w ysuw ają  się zagad­
n ien ia  dalszego postępu tech­
nicznego i  uspraw nień o rgan i­

zacji p rodukc ji. Przewodniczący Rady M in i­
s trów  N. A . B u łgan in  w  referacie  wygłoszo­
nym  w  dn iu  4 lipca 1955 roku  na p lenum  KC  
K P Z R  podkreś lił znaczenie podniesienia w y ­
dajności p racy na wyższy poziom, a jako  środ­
k i do tego w ym ie n ił: stale zw iększanie tech­
nicznego wyposażenia p rodukc ji, lepsze w y ­

korzystan ie  istn ie jące j techn ik i, upowszechnia­
n ie  przodującego doświadczenia, odpowiednie 
szkolenie robo tn ików  oraz uporządkowanie 
dziedziny norm owania i  płac.

Techniczne norm ow anie ju ż  od dawna było  
sprawą ważną w  Zw iązku  Radzieckim , w a lka  
o jego odpow iedni poziom trw a ła  od początku 
powstania państwa socjalistycznego i  trw a  je ­
szcze do te j pory. W łaśc iw ym  będzie wobec 
tego przypom nien ie  na jw ażn ie jszych etapów 
tych  przem ian.
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Techniczne no rm ow an ie  w  okresie 
m od 19X8 do 1934 ro ku

W  okresie kap ita lizm u  w  R osji carskie j cie­
szył się dużą popularnością pow sta ły  w  A m e­
ryce w  końcu X IX  w ie ku  ta k  zwany system 
Taylora. Polegał on m iędzy in n y m i na podziale 
procesu pracy na e lem enty oraz na badaniu 
i  m ie rzen iu  czasu ich  trw an ia . Na te j podstawie 
określano czas potrzebny na w ykonan ie  da­
nej pracy.

Len in  w  swoim  a rty k u le  opub likow anym  
w  „P ra w d z ie ”  w  ro ku  1913 nazwał ją  „n a u ­
kow ym  systemem w yciskan ia  po tu ”  polegają­
cym  na uzyskaniu od robo tn ika  w  ty m  samym 
czasie po tro jone j w ydajności.

Za na jbardz ie j krzyw dzący uznał on fa k t, 
że czas w ykonan ia  danej pracy b y ł usta lany 
podług najsiln ie jszego i  najzręczniejszego ro ­
botn ika . Po raz d ru g i L e n in  w ró c ił do tego za­
gadnienia w  pracy p t. „N a jb liższe  zadania w ła ­
dzy radz ieck ie j” , w  k tó re j do na jw ażnie jszych 
w a runków  stworzenia wyższego n iż  kap ita lizm  
u s tro ju  społecznego, zalicza wzmożenie dyscy­
p lin y  pracy, um ie ję tności pracowania i  lepszej 
organizacji. W ypow iada się on w  ten sposób: 
„O sta tn ie  słowo ka p ita lizm u  w  te j dziedzinie —  
system Taylo ra  —- ja k  i  każdy k ro k  postępo­
w y  kap ita lizm u, łączy w  sobie w yra finow ane  
okrucieństw o w yzysku  burżuazyjnego z szere­
giem  na jw iększych zdobyczy naukow ych w  
dziedzinie ana lizy  ruchów  mechanicznych pod­
czas pracy, w ye lim inow an ia  n iepotrzebnych 
i  n iezręcznych ruchów , opracowania na jw łaś­
ciwszych m etod pracy, sprowadzania na jlep ­
szych systemów ew idencji, k o n tro li itd . Repu­
b lika  Radziecka za wszelką cenę pow inna prze­
jąć wszystko, co jes t w artościowe w  zdobywa­
n iu  nauk i i  te ch n ik i w  te j dziedzinie. Możność 
u rzeczyw istn ien ia  socja lizm u będzie w łaśn ie  za­
leżała od naszych sukcesów w  łączeniu W ła ­
dzy Radzieckiej i  radz ieck ie j o rgan izac ji rzą­
dzenia z na jnow szym i postępow ym i zdobyczami 
kap ita lizm u . Trzeba w  R osji zorganizować ba­
danie i  w yk ładan ie  systemu Taylora, systema­
tyczne w ypróbow yw an ie  go i  zastosowanie.*

W  ten sposób L e n in  postaw ił organizację p ra ­
cy w  centrum  zainteresowania p a r t i i i  od te j 
c h w ili sprawa postaw ienia na odpow iednim  po­
ziom ie w yda jności pracy i  ściśle z n ią  zw iąza­
nego technicznego norm ow ania  stała się palącą 
jako  ściśle związana z rozw ojem  ekonom icznym  
Zw iązku  Radzieckiego.

W  m a ju  i  czerwcu 1918 roku  wydano dekre­
ty  o nac jona lizac ji w iększych przedsiębiorstw  
z ważnie jszych gałęzi przem ysłu. W  zw iązku 
z ty m  w  upaństw ow ionych zakładach można 
by ło  przystąp ić do jedno litego opracowywania 
norm  pracy.

Realizację wskazań Lenina, dotyczących 
praktycznego opracowania zagadnień technicz­
nego norm owania, p ie rw s i p o d ję li m etalowcy. 
W  roku  1918 została zorganizowana Wszechro- 
syjska Rada N orm ow ania  P racy w  Przem yśle

* W ł. L e n in , N a jb liż s z e  za d a n ia  w ła d z y  ra d z ie c k ie j,  W a r­
szaw a 1950, K s ią ż k a  i  W ie dza , s tr .  30.

M eta low ym . Zadaniem  je j by ło  k ie row an ie  
opracowaniem  norm  i  systemem płac. Odbyło 
się k ilk a  sesji te j Rady, na k tó rych  b y ły  dys­
kutow ane zagadnienia związane z określeniem  
podstawowych pojęć technicznego norm owania.

Za m eta low cam i podążyło górn ic tw o. W  roku  
1920 w  K uźn ieck im  Zag łęb iu  W ęg low ym  zo­
stał opracowany po raz p ie rw szy przez radziec­
k ich  specja listów  zb ió r no rm  dla robó t gó rn i­
czych pod nazwą „N o rm y  robó t górn iczych w  
Zagłęb iu  K uźn ieck im ” . W  la tach 1921 i  1922 
opracowane zostały podobne zb io ry  d la Zagłębia 
Podmoskiewskiego i  K iz ie łow skiego  Zagłębia 
W ęglowego na U ra lu . N ie posiadały one jed ­
nak większego praktycznego znaczenia.

W raz z rozw ojem  życia gospodarczego na­
stąp iło  ożyw ienie w  dziedzinie technicznego 
norm owania. Pow sta ły  w  zakładach p racy b iu ­
ra  technicznego norm owania. O dbyło się k ilk a  
kon fe renc ji, w  roku  1924 w  spraw ie naukowej 
o rgan izacji pracy w  przedsiębiorstwach, a w  
roku  1925 —  pierwsza wszechzwiązkowa kon ­
fe renc ja  b iu r  technicznego norm ow ania  w  za­
kładach, k tó ra  okreś liła  treść, cel i  zadania 
-technicznego norm owania.

D la  skoncentrowania pracy naukow ej w  te j 
dziedzinie został pow ołany przez W SNCH 
(W siesojuznyj Sow iet Narodnowo C hazia jstwa—  
tzn. W szechzwiązkową Radę Gospodarki Na­
rodowej) —  Sow iet Techniczeskowo N o rm iro - 
w an ja  (STN) t j .  Rada Technicznego N orm ow a­
nia, k tó ra  m ia ła  za zadanie jednoczyć wszystkie 
ośrodki zajm ujące się norm ow aniem  pracy, o r­
ganizować aparat technicznego norm owania 
rozpowszechniając doświadczenia m iędzy zakła­
dam i a ponadto stw orzyć naukowe podstawy 
dla norm ow ania pracy w  przedsiębiorstwach 
i  udzielać porad w  zakresie tego zagadnienia.

W  la tach 1927— 1930 Rada opracowała g łów ­
ne zasady m etodyk i i  te ch n ik i s tud ium  czasu, 
dokum entację dla badania czasu pracy i  m eto­
dy opracowania m a te ria łu  badawczego. Praca 
Rady m ia ła  początkowo charakte r ogólny, ale 
już  po k i lk u  miesiącach zostały u tworzone 
sekcje branżowe. Najw iększą działalność w y ­
kaza ły g rupy: m etalow o-e lektro techniczne, te k ­
stylna, chemiczna i  górnicza. P a rtia  i  Rząd 
pop ie ra ły  ten ruch  rozwo*ju technicznego n o r­
mowania. I I I  P lenum  C K  i  C K K  W KP(b) z 11 
kw ie tn ia  1920 roku  ogłosiło w  swej rezo luc ji:

„W zm ocnić znaczenie technicznego norm ow a­
n ia  w  przedsiębiorstw ie, nastaw ić się w  dalszej 
p rak tyce  technicznego norm ow ania  na dokładne 
poznanie procesu roboczego, oprzyrządowania 
i w szystk ich  w a runków  pracy na podstaw ie 
norm ow ania  oddzie lnych operacji z poniecha­
n iem  'sumarycznego norm ow ania  i  oceny bez 
dostatecznego zbadania no rm ” .* M im o to w  tym  
okresie znaczenie norm ow ania  pracy m ia ło  
p rak tyczn ie  małe znaczenie dla w zrostu  w y ­
dajności, gdyż is tn ie jąca tendencja zrównania 
w szystk ich  płac oraz s ilna  przewaga k a p ita li­
stycznej m e todyk i ustanaw iania no rm  p łynącej 
g łów n ie  z N iem iec i  USA, nie uw zględn ia ła

* K P S S  w  re z o lu c ja c h  i  re s z e n ja e h  s je z d o w  k o n fe r e n c j i  
i  p le n u m o w  C K  G o s u d a rs tw ie n n o je  Iz d a t ie ls tw o  P o iit ic z e s k o j 
L i t ie r a tu r y ;  s t r .  382, t .  I I .
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m ożliwości p rodukcy jnych  zarówno poszczegól­
nych robo tn ików  ja k  i całego przedsiębiorstwa.

N orm y usta la ł m a js te r lu b  k a lk u la to r ko rzy ­
stając ze swego doświadczenia albo opierając 
się na w ykonan iu  podobnej operacji w  prze­
szłości. B y ła  to metoda dośw iadczalno-staty- 
styczna, polegająca na m echanicznym  oblicza­
n iu  bez uw zględn ian ia  rozw o ju  te ch n ik i i  n ie 
biorąca pod uwagę podwyższania się k u ltu ra l­
nego i  technicznego poziomu robo tn ików . P rzy 
opracow yw an iu  norm  w liczano wszelkiego ro ­
dzaju p rze rw y  i  niedociągnięcia w  pracy, is tn ie ­
jące w  w y n ik u  zacofania technicznego i  orga­
nizacyjnego. W  ten sposób odzw ierc ied la ły  one 
s ta ry  poziom te ch n ik i i  o rgan izacji pracy i  b y ły  
przystosowane do poziom u robo tn ika  słabo 
obeznanego ze sw oją pracą.

Tymczasem rzeczywistość przeczyła tak iem u 
s taw ian iu  sprawy. P ierw szy p lan p ięc io le tn i 
spowodował duży w zrośt w yda jności pracy. 
Już w  r. 1929 współzaw odnictw o socjalistyczne 
stało się potężnym  ruchem  masowym. X V I K o n ­
ferencja  p a rty jn a  w  k w ie tn iu  1929 r. poparła 
go w yda jąc odezwę do całego ludu  pracującego
0 ro zw ija n iu  w spółzaw odnictw a socja listycz­
nego.

Dało ono św ietne p rzyk ła d y  pracy i  nowego 
stosunku do pracy. W  w ie lu  fabrykach, k o ł­
chozach i  sowchozach robo tn icy  i  ko łchoźnicy 
uchw a la li d la swych przedsięb io rstw  p lany 
przewyższające p lany  państwowe.

Zasadniczym b rak iem  m e todyk i i  p ra k ty k i 
technicznego norm ow ania w  ty m  okresie by ło  
n ieuw zględnian ie  te j w łaśnie in ic ja ty w y , do­
świadczenia i  zdobyczy przodow ników . Poza 
ty m  n ie  w szystkie  organizacje gospodarcze
1 zw iązkowe docenia ły znaczenie postępowych 
norm . Is tn ia ła  wroga teoria  stworzona przez 
n iek tó rych  p racow n ików  inżyn ie ry jno -te chn icz ­
nych o tym , że wydajność pracy posiada pewną 
określoną granicę, k tó re j n ie  można p rzekro ­
czyć.

Gdzieniegdzie po tra fiono  dostosować techn i­
czne no rm y do zm ienia jącej się rzeczywistości 
i  tam  b y ły  w idoczne poważne osiągnięcia. 
W prowadzenie rac jona lnych  no rm  p ro d u kc ji 
w p ływ a ło  na udoskonalenie organ izacji pracy 
i  procesów produkcy jnych , podnosiło k u ltu rę  
p ro d u kc ji oraz sp rzy ja ło  zastosowaniu akordo­
wego systemu płacy. Tak by ło  częściowo w  
przem yśle ciężkim , ale w  w ie lu  gałęziach 
przem ysłu zwłaszcza lekk iego techniczne n o r­
m owanie p raw ie  n ie  is tn ia ło .

Techniczne no rm ow an ie  w  okresie  od 1935 r.
do 1942

W  latach tych  ZSRR w kroczy ł w  okres d ru ­
giego p lanu pięcio letn iego po pom yślnym  
i  p rzed te rm inow ym  zakończeniu pierwszego.

Pomyślne w ykonyw an ie  planów, znaczne 
i  stałe przekraczanie zakreślonej w ydajności 
pracy oraz ciągłe ulepszanie te ch n ik i wysunęło 
jeszcze bardzie j na p lan p ierw szy konieczność 
re w iz ji norm owania.

Tak im  punktem  zw ro tnym  stał się ruch  sta- 
chanowski, k tó ry  p rzyb ra ł szczególnie duże roz­
m ia ry  w  roku  1935.

Józef S ta lin  w  swoim  przem ów ien iu  na 
p ierwszej wszechzwiązkowej naradzie stacha­
nowców w  dn iu  17.X I .1935 roku  w ykaza ł ścisły 
zw iązek ruchu  stachanowskiego z techn icznym i 
norm am i:

„P rzed k ilk u  la ty  nasi p racow n icy in ż y n ie ry j­
no-techn iczn i i  gospodarczy u ło ży li określone 
no rm y techniczne odpowiadające technicznemu 
zacofaniu robo tn ików  i  robotn ic. Od tego czasu 
m inę ło  k ilk a  la t. Przez ten czas ludzie  w y ro ś li 
i  podku li się technicznie. N o rm y zaś techniczne 
pozostawały bez zm iany. Rozum ie się, że no rm y 
te okazały się teraz przestarzałe dla naszych no­
w ych  ludz i...”

„C hodzi przede w szystk im  o to, że teraz gdy 
no rm y te są ju ż  przestarzałe, p róbu je  się ich 
bron ić jako  norm  nadających się w  ty m  cza­
sie” ...

„...obecnie no rm y techniczne nie odpowiadają 
ju ż  rzeczywistości, pozostały w  ty le  i  s ta ły  się 
ham ulcem  dla naszego przem ysłu, trzeba je  za­
stąpić now ym i, w yższym i norm am i techniczny­
m i. N ow i ludz ie  —■ nowe czasy —— nowe n o r­
m y  techniczne” .*

W  m ow ie te j najważnie jsze jes t stw ierdzenie, 
że no rm y techniczne pow inny  być dynam iczne 
i  zm ieniać się ze zm ianą w a runków  pracy, że 
pow inny  odpowiadać osiągnięciom najnowszej 
techn ik i, uwzględniać ku ltu ra lno -te chn iczny  po­
ziom  robo tn ików  i  m obilizow ać ich  do w a lk i 
o ja k  na jw iększą w ydajność pracy. Jednocześ­
n ie  S ta lin  pow iedzia ł, że n ie  należy no rm  osią­
ganych przez stachanowców wprowadzać jako 
obow iązujących dla wszystkich, gdyż to  by łoby  
nierealne. Potrzebne są natom iast tak ie  norm y, 
k tó re  by przebiega ły gdzieś pośrodku m iędzy 
obecnynń norm am i techn icznym i a ty m i n o r­
m am i, k tó re  osiągnęli na jleps i stachanowcy.

Sprawa dostosowania technicznych norm  do 
zm ienionych w arunków  pracy by ła  omawiana 
na P lenum  C K  W KP(b) w  g rudn iu  1935 r. 
W  rezolucjach P lenum  w  rozdziale „Zagadnie­
n ie  przem ysłu i  transportu  w  zw iązku z ruchem  
stachanowskim ”  powiedziano: „N ieodzow nie  za­
stąpić dzisiejsze przestarzałe techniczne no rm y 
bardziej w ysok im i norm am i i  zm ienić ilościowe 
no rm y pracy, w  k ie ru n ku  ich  podwyższania, 
z tym  jednakże, żeby w ’ w arunkach progresyw ­
nego akordu dzisiejsze tabele płac b y ły  zacho­
wane, a fundusz p łacy zarobkowej w sku tek 
w zrostu  ruchu  stachanowskiego b y ł zw ięk­
szony.

P lenum  C K  potępia is tn ie jący  system i  p ra k - 
tykę  ustanaw iania ilośc iow ych norm  pracy, po­
nieważ n ie  odpowiada on osiągnię tym  w a ru n ­
kom  przodujące j te ch n ik i ZSRR i  dalszemu 
w zrostow i w yda jności pracy. Przewaga w  p ra k ­
tyce norm ow ania tzw . dośw iadcza lno-statysty- 
cznych norm , w zorow anie się na p racy robo t­
n ika  słabo w ładającego techniką, b rak  p rzy  
usta lan iu  ilośc iow ych norm  pracy pełnej ana li­
zy p rodukcy jnych  m ożliw ości zakładu i  w y -

i  W iedza,3 s tr. 497—M<;!en ie le n in iz m u ’ W arszawa 1949, K s iążka

E k o n o m . 1 O rg a n . P ra c y
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działu, lepszego w ykorzys tan ia  m ocy p roduk­
cy jne j maszyn, w zrostu poziomu technicznego 
i  ku ltu ra lneg o  robo tn ików  —  wszystko to czy­
n i is tn ie jącą p ra k tykę  technicznego norm ow a­
n ia  pracy ham ulcem  na drodze dalszego wzros­
tu  w yda jności pracy i  p łacy roboczej.

Beztreściowość i  zacofanie obecnej p ra k ty k i 
ustanaw iania no rm  specjalnie uw idacznia się 
w  w ype łn ian iu  z o lb rzym ią  nadw yżką ustano­
w ionych  norm  w yrobu  zaraz po ich  ustanow ie­
n iu  i  to  n ie  przez oddzie lnych robo tn ików  ale 
przez znaczną ich  część. P lenum  C K  uważa 
specjalnie za niedopuszczalne, że ten odpowie­
dz ia lny odcinek organ izacji przedsiębiorstwa na 
każdym  k ro ku  jest obsług iw any przez tzw . k a l­
ku la to ró w  a k ie ro w n icy  oddziałów, inżyn ie ro ­
wie, technicy, m a js trow ie  i  k ie ro w n icy  przed­
sięb iorstw a albo wcale nie za jm u ją  się spra­
w am i norm ow ania  albo mechanicznie podpisu ją 
opracowane przez ka lku la to ró w  no rm y w yrobu. 
P lenum  C K  uważa za nieodzowne:

(1) W ychodzić p rzy  ustanaw ian iu  no rm  ze ści­
słej ana lizy p ro d u kcy jn ych  m ożliw ości w ydz ia ­
łu  i  przedsiębiorstwa i  w yko rzys tyw ać przodu­
jące doświadczenia stachanowców.

(2) Pracę nad techn icznym  norm ow aniem  
i  odpowiedzialnością za n ie  w łożyć na personel 
inżyn ie ry jno -te chn iczny  w ydz ia łu  i  przedsię­
b io rs tw a pod bezpośrednim k ie row n ic tw em  d y ­
rek to ra  przedsiębiorstwa.

(3) P rzyciągnąć szerokie masy stachanowców 
do pracy nad ustanaw ianiem  now ych ilościo­
w ych  norm  pracy w  przedsięb io rstw ie” .* 1 *

Ponadto p lenum  w yda ło  szereg zaleceń w  
dziedzinie przem ysłu ciężkiego, lekkiego, drze­
wnego, spożywczego i  transpo rtu  kolejowego. 
D o tyczy ły  one przeprowadzenia w  la tach 1936 
i  1937 re w iz ji ilośc iow ych norm  pracy i  norm  
techniczno-ekonom icznych celem pełnego w y ­
korzystan ia  p rodukcy jnych  m ożliw ości maszyn 
i  urządzeń, zw ołan ia w  te j spraw ie kon fe renc ji 
z udzia łem  d yrek to rów  fa b ry k  i  przedsię­
b io rs tw , naczeln ików  w ydzia łów , m a js trów  
i  stachanowców oraz opracowania i  zatw ierdze­
n ia  p lanu re w iz ji podręczników, poradników , 
encykloped ii i  wszelkiego rodza ju  technicznych 
pomocy i  in s tru k c ji, celem w niesien ia  do n ich  
popraw ek i  zm ian pow sta łych ze stosowania 
nowej te ch n ik i i  now ych no rm  p rodukcy jnych . 
Powyższe w ytyczne sta ły  się g łów nym  drogo­
wskazem dla technicznego norm owania.

Zamieszczone w  n ich  wskazania są podstawą 
ana lityczne j m etody norm ow ania  i  są do dziś 
aktualne. S tanow iły  one is to tny  przełom  w  
dziedzinie norm ow ania  i  to przełom  tak  g run ­
tow ny, że jeszcze do te j c h w ili n ie wszystkie 
gałęzie przem ysłu  an i n ie wszystkie przedsię­
b io rs tw a  zdo ła ły  w prow adzić je  w  życie.

W  następnych la tach w  przem yśle oraz w  in ­
s ty tu tach  naukowo-badawczych b y ły  opracowy­
wane i  wprowadzane podstawowe metodyczne 
założenia technicznego norm owania, powstawa­
ły  nowe techniczne n o rm a tyw y  w edług reż i­
m ów  pracy urządzeń, opracowywano m etody­

* K P S S  w  re z o lu c ja c h  i  re s z e n ja c h  s je z d o w  k o n fe r e n c j i
1 p le n u m o w  C K  G o s u d a rs tw ie n n o je  Iz d a t ie ls tw o  P o lit ic z e s -  
k o j  L i t ie r a tu r y ,  1953 r . ,  s tr .  813, t .  I I .

kę norm ow ania ręcznych elem entów prac i  roz­
w iązyw ano zagadnienia m odern izac ji urządzeń 
przem ysłowych. Rozw inęło się także szeroko 
nauczanie przodujących metod pracy.

Rozwój socjalistycznego przem ysłu  w  latach 
przedw ojennych pięcio latek, wprowadzenie 
i  p rzysw ojen ie  nowej techn ik i, now ych fo rm  
organ izacji p racy (masowa p rodukc ja  potokowa, 
obsługa w ie low arszta tow a itp .), pos taw iły  przed 
techn icznym  norm ow aniem  zadania dalszego 
w zrostu  w yda jności pracy, uzyskania now ych 
fo rm  organ izacji p ro d u kc ji i  ustanow ienia tech­
n icznych norm  w  zgodzie z nakazam i p a r t ii 
i rządu.

X V I I I  W szechzwiązkowa K on fe renc ja  W KP(b) 
w  roku  1941 w  powzięte j rezo luc ji wskazała, 
że w  zakresie płac należy konsekw entn ie  prze­
prowadzać zasadę m ateria lnego zainteresowa­
n ia  robo tn ików  w yda jną  pracą drogą stosowa­
n ia  akordowego systemu płac w  postaci w ię k ­
szej p łacy za pracę w yżej kw a lifikow aną . Takie  
postaw ienie spraw y powodowało konieczność 
uw zględn ian ia  no rm  pracy p rzy  sporządzaniu 
p lanu pracy. T y lko  one bow iem  um oż liw ia ją  
ocenę w yn ikó w  i  kon tro lę  w ykonan ia  planu.

G. M a lenkow  w  referacie  wygłoszonym  na te j 
ko n fe re n c ji pow iedzia ł: „K ie ro w n ic y  przedsię­
b io rs tw  i  m a js trow ie  uchy la ją  się często od po­
w iększania norm  w yda jnośc i naw et w tedy, k ie ­
dy wym aga tego kategorycznie zastosowanie 
przodujące j te ch n ik i i  ulepszenie organ izacji 
pracy. Zadanie polega na tym , aby zachęcać 
robo tn ików  pracu jących dobrze i  ostatecznie z li­
kw idow ać zgn iłą  p ra k tykę  zrów nyw an ia  p łacy 
roboczej. K ie ro w n icy  przedsiębiorstw , naczel­
n icy  oddzia łów  fabrycznych  i  m a js trow ie  obo­
w iązan i są podnosić no rm y w yrobu  w  m iarę  
wprow adzan ia przodującej te ch n ik i i  dokony­
w ania posunięć organizacyjno-gospodarczych.*

W  ten sposób stopniowo nowe socjalistyczne 
m etody o rgan izacji to row a ły  sobie zwycięsko 
drogę wśród istniejącego jeszcze zacofania.

Techniczne no rm ow an ie  w  okresie  po w o jennym

W  okresie W ie lk ie j W o jn y  O jczyźnianej 
ZSRR poniosło znaczne s tra ty  w  swej gospo­
darce. Szereg zakładów  przem ysłowych, 
zwłaszcza na terenach ob ję tych  bezpośrednio 
dz ia łan iam i w o jennym i u leg ło  ca łkow item u lu b  
częściowemu zniszczeniu.

Po w o jn ie  Rada Najwyższa za tw ie rdz iła  usta­
wę o p ięc io le tn im  p lan ie  odbudowy i  dalszym 
rozw o ju  gospodarki narodowej na la ta  1946—  
1950. '

Podstawowe zadania nowego p lanu polegały 
na odbudowaniu terenów  zniszczonych przez 
okupację, osiągnięciu przedwojennego poziom u 
przem ysłu i  ro ln ic tw a  i  przekroczeniu go w  
znacznym stopniu. W  uchwale te j poświęcono 
uwagę technicznem u norm ow an iu  zalecając roz­
szerzyć zastosowanie w  przem yśle no rm  tech­
n icznie uzasadnionych z uw zględn ien iem  przo­
dującej techno log ii i  zwiększonego wyposaże-

* G. M a le n k o w . O z a d a n ia c h  o rg a n iz a c ji  p a r t y jn y c h  w  d z ie ­
d z in ie  p rz e m y s łu  i  t r a n s p o r tu ,  w y d .  S z k o ły  P a r ty jn e j  C K  
P Z P R , W a rs z a w a  1953, s tr .  34—35.
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nia technicznego oraz zapewnić udzia ł doświad­
czonych ka d r inżyn ie rów  i  techn ików  w  n o r­
m ow aniu  pracy.

Jest to dostatecznym dowodem, że P artia  
i  Rząd ZSRR p rzyw ią zyw a ły  i  p rzyw iązu ją  
w ie lką  wagę do rozw o ju  technicznego norm o­
wania. Pomagają im  w  ty m  organizacje gos­
podarcze i  zw iązkowe oraz K om un is tyczny 
Zw iązek M łodzieży, k tó re  prowadzą pracę w y ­
chowawczą, mającą na celu podnoszenie w y d a j­
ności, wszechstronne rozw ijan ie  socjalistyczne­
go współzawodnictwa, rozpowszechnianie do­
świadczeń przodow n ików  i  szerzenie postępo­
w ych  m etod p rodukc ji. Is to tnym  bow iem  czyn­
n ik iem , k tó ry  zapewnia dobre w y n ik i p rzy  
w prow adzan iu  w  życie słusznych no rm  jest 
w łaściwe uśw iadom ienie robo th ika  o ro li i  zna­
czeniu technicznego norm owania, w  gospodarce 
uspołecznionej, zwalczenie jego uprzedzenia do 
norm  pochodzącego z okresu gospodarki ka p i­
ta lis tyczne j i  wykazania, że w prowadzenie no rm  
technicznych jest podstawą do spraw iedliw ego 
podzia łu  zarobków, do ekonomicznego w yko ­
rzystan ia  czasu roboczego i  w ykazania osobi­
stego w k ła d u  robo tn ika  w  pracę całego dzia łu 
czy b rygady roboczej.

X  Z jazd radzieckich  zw iązków  zawodowych 
w  r. 1949 zobowiązał wszystkie  zw iązk i za­
wodowe do wspomagania w sze lk im i sposobami 
uspraw nień no rm  pracy i  zastąpienia doświad- 
czalno-statystycznych norm  w ytw órczości n o r­
m am i p rog resyw nym i technicznie uzasadnio­
nym i.

W. W. Kuźn iecow  w  referacie sprawozdaw­
czym o p racy WCSPS wskazał, że w  dziedzinie 
norm ow ania  pracy is tn ie ją  jeszcze poważne 
niedociągnięcia, że zby t pow o li w prowadza się 
technicznie uzasadnione n o rm y  p rodukcy jne  
a dotychczas w  w ie lu  akordow ych pracach sto­
suje się n o rm y  oparte na statystyce, co z re­
g u ły  przeszkadza w yko rzys tyw ać  rzeczyw iste 
m ożliw ości zw iększenia w yda jnośc i pracy. Pod­
k re ś lił, że na leży stw orzyć w szelkie w a ru n k i dla 1 
w prowadzenia przodujących, technicznie uza­
sadnionych norm  p rodukcy jnych .

W  dążeniu do ich  ulepszenia w z ię ły  czynny 
udzia ł in s ty tu ty  naukowo-badawcze i  uczel­
nie.

W ydano szereg podręczników  i  poradn ików  
technicznego norm ow ania  om aw ia jących okre­
ślenie podstawowych pojęć i  m etod norm ow a­
nia, podających szereg p rzyk ładów  obliczania 
no rm  dla różnego rodza ju  robó t oraz zaw ie ra ją ­
cych gotowe uk ła d y  n o rm  i  no rm atyw ów . Za 
podstawową metodę norm ow ania  w  ZSRR 
uznano metodę analityczną. Polega ona na 
wszechstronnej analiz ie operac ji i  je j części 
oraz czynn ików  w p ływ a jących  na ich  w yp e łn ia ­
nie, na ob liczen iu  m ożliw ości p rodukcy jnych  
wzorowo urządzonego m iejsca pracy, oddziału 
i  przedsiębiorstwa oraz na uw zględn ien iu  do­
świadczenia stachanowców i  ostatn ich zdobyczy 
techn ik i, o rgan izac ji p rodukc ji, h ig ieny  i  bez­
pieczeństwa pracy.

Metoda ta  w ystępu je  w  dwóch dope łn ia ją ­
cych się fo rm ach: ana lityczno-ob liczen iow ej

i  analityczno-badawczej. P ierwsza polega na 
tym , że czas trw a n ia  całej operacji o trzym u je  
się przez zsumowanie czasu trw a n ia  części skła­
dowych, ną k tó re  operacja została w  w y n ik u  
ana lizy podzielona. Te poszczególne czasy 
o trzym u je  się gotowe z opracowanych i  ogól­
n ie  obow iązujących tabe l lu b  z w zorów  m ate­
m atycznych, zwłaszcza dla czasów maszyno­
wych. D ruga fo rm a  charakte ryzu je  się tym , 
że p ro jek tow an ie  ko le jności i  czasu trw a n ia  
części składowych operacji dokonu je się za 
pomocą obserw acji bezpośrednio na stanow is­
ku  roboczym.

Metoda analityczna wym aga uw zględn ien ia  
i podzia łu w szystk ich  w yd a tkó w  czasu robocze­
go. Dzie lą się one na norm owane i  n ienor- 
mowane. Pierwsze są w łączone w  zestaw tech­
nicznej no rm y pracy i  są w ydatkow ane na 
produkc ję : jes t to czas technologiczny obej­
m u jący  czas g łów ny i  pomocniczy, czas p rzy - 
gotowawczo-zakończeniowy, czas obsługi m ie j­
sca pracy i  czas na odpoczynek i  po trzeby na­
tu ra lne . D rug ie  są n ieprodukcy jne , są to  czasy 
posto jów  tak  zależnych ja k  i n iezależnych od 
robotn ika .

Metoda ta wym aga także podzia łu  procesu 
produkcyjnego na e lem enty składowe: na ope­
racje, zabiegi, przejścia, czynności, ruchy  itp . 
Podzia ły  te są bardzo specjalne d la każdego 
przem ysłu  i  d la każdego rodza ju  pracy. Norm a 
jednakże jes t zawsze obliczona dla operacji, 
podstawowego pojęcia technicznego norm ow a­
n ia  tzn. d la te j części procesu produkcyjnego, 
k tó ra  jes t w ykonyw ana  przez jednego robo t­
n ika  lu b  ich  zespół na jednym  stanow isku robo­
czym i  na jednym  określonym  przedm iocie 
pracy.

Samo pojęcie technicznej n o rm y  jes t dwo­
ja k ie : jako  no rm y czasu i  no rm y w yro b u  lub  
p rodukc ji.

Techniczna norm a czasu jes t to czas niezbę­
dnie potrzebny w  określonych w arunkach p ra ­
cy dla w yprodukow an ia  jednostk i w y ro b u  albo 
d la w ykonan ia  wyznaczonej p rodukcy jne j ope­
ra c ji. Techniczna norm a w yrobu  jes t to ilość 
jednostek p rodukc ji, albo operacji, k tó rą  po­
w in ien  w ykonać ro b o tn ik  w  określonej jed ­
nostce czasu (godzina, dzień, miesiąc) w  okre­
ślonych w arunkach pracy. W yraża ona p roduk­
cy jne  zadania d la robo tn ika . Jest odwrotnością 
no rm y czasu.

Rozróżnia się także n o rm a tyw y  czasu t j .  czas 
trw a n ia  poszczególnych elem entów  norm  pra­
cy w yodrębn ionych  w  drodze ana lizy i  usta­
lonych  dla pew nych określonych w a runków  
organizacyjno-technicznych.

W  zależności od m etody stosowanej p rzy  ob­
liczan iu  no rm y noszą one różne określenia np. 
no rm y statystyczno-doświadczalne, ana litycz­
ne itp . W  ostatn ich la tach rozw inę ło  się pojęcie 
no rm y średnioprogresyw nej.

W  ustaw ie o państw ow ym  p lan ie  odbudowy 
i  rozw o ju  gospodarki narodow ej ZSRR na 
r. 1947 m ów i się o n ich  w  sposób następujący:

„Państw ow e p lany pow inny  być p lanam i bo l­
szew ickim i, oprzeć je  trzeba nie na norm ach
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średn ioarytm etycznych, osiągniętych w  p ro ­
dukcji,, lecz na norm ach średnioprogresyw nych 
to je s t rów nać je  w  stronę przodujących. 
O powodzeniu w ykonan ia  i  przekroczeniu w y ­
konania p lanów  p rodukcy jnych  decydują lu ­
dzie, p lan pow in ien  opierać się na osiągnięciach 
przodu jących robo tn ików , inżyn ie rów  i  techn i­
ków , daje to bow iem  o lb rzym ie  m ożliwości 
w  dziedzinie osiągnięcia p rogresyw nych norm  
w ykorzys tan ia  maszyn i  mechanizmów, w  ten 
sposób zapewnia jących przekroczenie w ykona­
n ia  p lanów  państw ow ych” .*

N o rm y  progresywne są ustalane na poziomie 
wyższym  n iż  ten, k tó ry  jes t osiągany, aby m o­
g ły  m obilizow ać do stałego podnoszenia pozio­
m u w yda jności i  aby n ie  ham ow ały rozw o ju  
gospodarki socja listycznej. O pracowuje się je  
na podstaw ie doświadczeń przodow ników  i  kon­
k re tn ych  zarządzeń zabezpieczających obniże­
n ie  nak ładów  czasu i  podwyższających w y d a j­
ność pracy. Ustalone techniczne no rm y nie są 
w artośc iam i s ta łym i. Trzeba je  zm ieniać, aby 
zawsze odpow iadały rzeczywistości.

Powszechna re w iz ja  no rm  w yrobu  jes t do­
puszczalna z rozporządzenia rządu i  p ra k ty ­
k u je  się na ogół jeden raz na rok, k ie d y  is tn ie ­
jące no rm y sta ją się zaniżone i  n ie  odpow ia­
dają zm ien ionym  w arunkom  p ro d u kc ji lu b  też 
w  ty m  w ypadku, k ie d y  środk i techniczno-orga­
n izacyjne u sp ra w n iły  organizację p racy i  pod­
n ios ły  wydajność, adm in is trac ja  zakładu re w i­
du je  przestarzałe no rm y w yro b u  na poszczegól­
ne prace i  pow iadam ia o ty m  zakładow y ko m i­
te t zw iązkow y.

Do p racy nad ustanow ieniem  now ych norm  
pow o łu je  się robo tn ików , stachanowców i  ak­
ty w  zw iązkow y.' Ustanow ien ie now ych norm  
poprzedza opracowanie p lanu przedsięwzięć 
organizacyjno-technicznych, celem stworzenia 
w a runków  nieodzownych dla szybkiego w yp e ł­
n ian ia  now ych no rm  przez w szystk ich  ro b o tn i­
ków . Nowe n o rm y  w yrobu  są podawane do 
w iadom ości robo tn ikom  n ie  później n iż  na 
3 dn i przed ich  wprowadzeniem .

D la  płac, k tó re  no rm u je  się po raz p ie rw ­
szy, daje się okres na jw yże j trzym iesięczny 
na p rzyzw ycza jen ie  się do now ych w arunków  
p ro d u kc ji i  w ypróbow an ia  no rm y. Po u p ływ ie  
tego te rm in u  czasowe n o rm y  w yro b u  przeglą­
da się i  ustanaw ia na odpow iednim  poziomie.

Dążeniem zakładu jest, aby zm ienione n o r­
m y  techniczne b y ły  w ykonyw ane  przez wszyst­
k ich  albo znaczną większość robo tn ików .

N a jlep ie j stan technicznego norm ow ania 
przedstaw ia się w  przem yśle m aszynowym , k tó ­
ry  ma na jdok ła dn ie j opracowaną m etodykę 
usta lania norm , ja k  rów nież tab lice  obow iązu­
jących  norm  i  no rm atyw ów .

Za n im  podążają inne gałęzie przem ysłu  cięż­
kiego. P rzem ysł le k k i ma pod ty m  względem 
najw iększe zaległości do pokonania, technicz­
ne norm ow anie  zaczyna się tam  bow iem  do­
p iero rozw ijać.

* O g o s u d a rs tw ie n n o m  p la n ie  w o s s ta n o w le n ija  i  r a z w i t ja  
n a ro d n o g o  c h o z ia js tw a  SSSR n a  1947 god ., M o s k w a  1947, 
O g iz -G o s p o lit iz d a t, s t r .  7.

Techniczne norm ow anie ro zw ija  się n ie  ty lk o  
w  przemyśle, ale i  w  ro ln ic tw ie , gdzie jes t n ie ­
m n ie j ważne. W  kołchozach ustala się p lany 
robocze na poszczególne okresy prac polowych, 
p rzy  k tó rych  sporządzaniu przeprowadza się 
obliczenia na podstaw ie no rm  pracy i  tabe li 
w yceny poszczególnych robó t w  dniów kach 
obrachunkowych. Za norm ę pracy uważane jest 
konkre tne  zadanie określające ilość i  jakość 
pracy, jaką  p racow n ik  kołchozu pow in ien  w y ­
konać w  ciągu dnia roboczego.

Lu tow e P lenum  K C  W KP(b) w  roku  1947 
orzekło, że niedopuszczalnym  jes t stosowanie 
w  kołchozach zby t n isk ich  i  przestarzałych 
norm  pracy i  po leciło  skontro low an ie  stosowa­
nych dotychczas norm  pracy. W ykonu jąc tę 
Uchw ałę Rada do Spraw  Kołchozów  p rzy  Rzą­
dzie ZSRR i  M in is te rs tw o  R o ln ic tw a  ZSRR 
opracow ały wzorcowe n o rm y  pracy i  jedno litą  
tabelę płac w  dn iów kach obrachunkow ych dla 
podstawowych po low ych i  pom ocniczych robó t 
w  kołchozach. N o rm y te zostały zatw ierdzone 
Uchw ałą Rady M in is tró w  ŻSRR z dnia 
19 k w ie tn ia  1948 r.

Usta lan ia  i  systematyczne kon tro low an ie  
norm  pracy i  tabe li p łac jes t jednym  z na jw aż­
n ie jszych zadań organ izacji kołchozu. Jeżeli 
zachodzi konieczność ich  zm iany, w tedy zarząd 
kołchozu pow ierza tę sprawę specjalnej ko m i­
s ji, złożonej z jednego członka zarządu, specja­
lis tó w  kołchozu, b rygad ie rów  i  p rzodow ników . 
Zb iera ona w n iosk i w  spraw ie zm iany poszcze­
gólnych norm  pracy, rozpa tru je  obserwacje do­
tyczące w ykonan ia  różnych prac. Opracowanie 
nowej no rm y odbywa się p rzy  udzia le a k tyw u  
kołchozu i  specja listów  od spraw  ro lnych . O r­
ganizacje p a rty jn e  i  terenowe w ładze ro lne 
obowiązane są udzielać kołchozom  pomocy w  
norm ow an iu  pracy. Ustalone przez kołchoz no­
we n o rm y  są rozpatryw ane i  kontro low ane 
przez re jonow y ko m ite t wykonaw czy.

Metodą zalecaną do obliczania n o rm  i  stoso­
waną obecnie przez ro ln icze in s ty tu c je  nauko­
wo-badawcze, ich  p u n k ty  doświadczalne, sow- 
chozy, M TS i  w iększe ko łchozy jes t om ówiona 
powyżej ana lityczna metoda technicznego no r­
mowania.

Z powodu różnorodności w a runków  p ro d u kc ji 
ro lne j w  ZSRR no rm y ustalone U chw ałą Rady 
M in is tró w  są ty lk o  o rien tacy jne  a każdy k o ł­
choz dostosowuje do swoich w arunków .

X IX  Z jazd p a r t i i w  ro ku  1952 postaw ił przed 
narodam i ZSRR zadania zapewnienia dalszego 
w zrostu  w yda jności p racy we w szystk ich  ga­
łęziach przem ysłu.

W  zw iązku z ty m  G. M a lenkow  w  referacie 
sprawozdawczym o działalności K C  W KP(b) 
p rzy  om aw ianiu sy tuac ji w ew nętrzne j Zw iązku  
Radzieckiego poruszy ł sprawę norm owania.

„D uże znaczenie dla podniesienia w yda jności 
pracy ma norm ow anie  techniczne. Tymczasem 
w  w ie lu  przedsiębiorstwach norm ow anie tech­
niczne postawione jes t w  sposób niezadowala­
jący.

W ciąż jeszcze przeważa stosowanie no rm  zbyt 
n isk ich  tzw . no rm  dośw iadczalno-statystycz-
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nych, k tó re  n ie  odpow iadają współczesnemu po­
z iom ow i te ch n ik i p rodukc ji, n ie  odzw iercied la­
ją  doświadczenia przodujących robo tn ików  i  n ie 
pobudzają do w zrostu  w yda jnośc i pracy. Od­
setek no rm  dośw iadczalno-statystycznych jest 
bardzo w ysok i i  w  w ie lu  przedsiębiorstwach 
w ynosi przeszło "50 procent w szystk ich  obow ią­
zu jących norm  p rodukcy jnych .

Zadanie o rgan izac ji p a rty jn ych , gospodar­
czych i  zw iązkow ych polega na tym , by  szyb­
cie j usuwać p rzyczyny przeszkadzające w zro ­
s tow i w yda jnośc i p racy i  zapewniać we wszyst­
k ich  gałęziach gospodarki narodowej w  każdym  
przedsiębiorstw ie, na każdym  odcinku p ro d u k ­
c ji w ykonanie  i  przekroczenie zadań w  dziedzi­
n ie  w zrostu  w yda jnośc i p racy ” .*

M im o tych  starań techniczne norm owanie 
w  c h w ili obecnej n ie  osiągnęło jeszcze ta k ie ­
go poziomu, aby we w szystk ich  gałęziach prze­
m ysłu  is tn ia ły  no rm y technicznie uzasadnione 
i  średnioprogresywne, obliczane metodą ana li­
tyczną.

Na podstaw ie re fe ra tu  N. A . Bułganina, w  
k tó ry m  zaznaczył on ścisły zw iązek norm  p ra ­
cy z wysokością p łacy zarobkowej i  podkreś­
l i ł  w ie lk ie  n ieporządki w  te j dziedzinie powo­
dujące podciąganie no rm  do płac i  częstokroć 
niezasłużone zarobki, p lenum  K C  K P Z R  pod­
ję ło  następujące uchw a ły  w  dn iu  11 lipca  1955 
roku. **

* G. M a le n k o w : R e fe ra t s p ra w o z d a w c z y  n a  X I X  Z je ź d z ie  
P a r t i i  o d z ia ła ln o ś c i K C  W K P (b ) , K s ią ż k a  i  W ie dza , W a r­
szaw a 1953, s t r .  67—68.'

**  O z a d a n ia c h  w  d z ie d z in ie  da lsze g o  ro z w o ju  p rz e m y s łu , 
p o s tę p u  te c h n ic z n e g o  i  u s p ra w n ie n ia  o rg a n iz a c ji  p r o d u k c j i !  
U c h w a ła  K C  K P Z R  „ T r y b u n a  L u d u “  n r  194, 1955 r .

Z A W IA D O M IE N IE

Pokazy B IU R A  W ZO RC O W EG O  In s ty tu tu  

E k o n o m ik i i  O rgan iza c ji P rz e m y s łu ,' k tó re  od ­
b y w a ły  się w  W arszaw ie, p rzy  u l. S zp ita ln e j 8, 
zosta ły  c h w ilo w o  zawieszone.

W e w szys tk ich  spraw ach dotyczących p o ka ­

zów  B iu ra  W zorcowego, po rad  o rgan izacy jnych , 
po rad  i  pom ocy d la  ra c jo n a liz a to ró w  w  za k re ­
sie ś rod ków  techn icznych p racy  b iu ro w e j __ n a ­

leży  zw racać się do In s ty tu tu  E k o n o m ik i i  O r­
g a n izac ji P rzem ysłu, Z ak ła d  Ś rodków  Techn icz­
nych  P racy  B iu ro w e j, W arszawa, u l. S łupecka 
2a, te ł. 442-21.

O w zn ow ien iu  pokazów  B iu ra  W zorcowego 
w ydane  będą odpow iedn ie  ogłoszenia.

„Zobow iązać m in is tró w  i  k ie ro w n ikó w  urzę­
dów centra lnych, K o m ite ty  C entra lne p a r t i i ko ­
m unistycznych i  Rady M in is tró w  repub lik , ko ­
m ite ty  kra jow e, obwodowe, m ie jsk ie  i  re jono­
we p a tr ii, g rupy  p a rty jn e  W szechzwiązkowej 
C entra lne j Rady Zw iązków  Zawodowych, ko­
m ite ty  centra lne zw iązków  zawodowych i  ich 
organy terenowe do skoncentrowania uw agi na 
usunięciu is tn ie jących  niedociągnięć w  organ i­
zacji i  norm ow aniu  pracy, do uporządkowania 
sp raw y płac, do popraw y w arunków  pracy i  b y ­
tu  robo tn ików , aby wydajność pracy w  prze­
m yśle stale wzrasta ła oraz do zapewnienia na 
te j podstaw ie nieustannego w zrostu  rea lnych 
płac robo tn ików  i  u rzędn ików .”

„Zapew n ić  szerokie stosowanie w  zakładach 
p rodukcy jnych  uzasadnionych —  z p u n k tu  w i­
dzenia technicznego —  norm  w ydajności odpo­
w iadających obecnemu poziom ow i rozw o ju  
i  te ch n ik i i  o rgan izacji p ro d u k c ji” .

„Z w ią z k i zawodowe pow inny  a k tyw n ie j usu­
wać niedociągnięcia w  norm ow aniu  p racy i  p ła ­
cy, bardzie j w y trw a łe  zwalczać b iu rok ra tyczny  
stosunek do p racy i  b y tu  robo tn ików  i  urzęd­
n ików , czuwać nad przestrzeganiem  przez o r­
ganizacje gospodarcze um ów  zb io row ych” .

W  8 num erze pisma „W oprosy E konom ik i”  
(1955 r.) ukazał się a r ty k u ł N. M asłowej. A u to r­
ka opiera się na w yżej przytoczonym  referacie 
i  uchwałach i  rozpa tru je  zagadnienie zw iązku 
technicznego norm ow ania z płacam i. Przytacza 
p rzyk łady, że w ysokie przekraczanie no rm  w y ­
n ika  ze stosowania p rzy  ich  ob liczaniu m etody 
dośw iadcza lno-statystycznej. Domaga się usta- 
len ia  technicznie uzasadnionych norm  i  to je d ­
nakow ych dla tych  samych prac we w szystkich 
przemysłach, aby s tanow iły  one realną podsta­
wę dla płac, ła tw o  zrozum iałą dla robo tn ików . 
Za ważne niedociągnięcie technicznego norm o­
w ania uważa autorka fa k t, że nauka o tym  
przedm iocie w  la tach pow ojennych n ie  ro zw i­
ja ła  się dostatecznie, że marginesowo są tra k to ­
wane tak ie  zagadnienia, ja k : m etodyka techn i­
cznego norm ow ania  w  jednostkow ej i  małose- 
ry jn e j p ro d u kc ji w  przem yśle budow y maszyn, 
p rzy  c iąg łych procesach apara tu row ych itp . 
B ra k  jednej naukowo-badawczej organizacji, 
k tó ra  by  zajm ow ała się specjalnie technicznym  
norm ow aniem  jes t też podany jako  jedna 
z przyczyn złe j sy tuac ji na ty m  odcinku, ponie­
waż istn ie jące obecnie in s ty tu ty  n ie rozw iązu ją  
tych  zagadnień w  dostatecznym stopniu.

Z tego w yn ika , że przełom  w  dziedzinie me­
to d yk i technicznego norm ow ania  pracy, k tó ry  
został zapoczątkowany w  roku  1935 rów noleg le 
z pow sta jącym  ruchem  stachanowskim  trw a  
jeszcze do te j pory. Celem jego jest, aby no rm y 
coraz m ocniej bazowały na przodujących doś­
wiadczeniach i  przodujące j technice, aby b y ły  
dynam iczne i aby przez to s ta ły  się m otorem  
rozw o ju  gospodarki narodowej.

D anu ta  H endze l-S topn icka
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Adam Bogucki

Co zrobić, aby polepszyć sytuację w  dziedzinie 
normowania pracy

A rtyku ł dyskusyjny

Z amieszczony w  zeszycie n r  5 (1954 r.)
„E ko n o m ik i i  O rgan izacji P racy”  a r­
ty k u ł m g r W ito lda  K osm ali p t. „O rga ­
nizacja służby technicznego norm ow a­
n ia  pracy w  n ie k tó rych  gałęziach prze­

m ysłu  w  Polsce”  jest, ja k  gdyby próbą doko­
nania ana lizy ca łokszta łtu  spraw  z zakresu n o r­
m ow ania pracy. A u to r ana lizu jąc w  zasadzie 
organizacyjne ustaw ienie te j służby i  dokonu­
jąc oceny je j działalności n ie ogranicza się ty lk o  
do jednego zagadnienia, ale porusza rów nież 
i  szereg spraw  w iążących się ściśle z samym 
norm ow aniem  pracy. W skazując na u jem ne 
i  dodatnie s trony  poruszonych zagadnień autor 
staw ia pierwsze ogólne w n iosk i, k tó rych  re a li­
zacja pow inna Jego zdaniem  p rzyczyn ić  się do 
popraw ien ia  istn ie jącego stanu rzeczy w  dzie­
dzin ie norm ow ania  pracy.

W yda je  m i się, że u jęc ie  a r ty k u łu  w  form ie , 
ja k  gdyby dyskusy jne j (do stw ierdzen ia  tego 
fa k tu  upoważnia au to r w  sw ym  zakończeniu) 
pow inno by ło  spowodować na łam ach „E kono­
m ik i i  O rgan izacji P racy”  szeroką dyskusję, 
k tó ra  by  dopomogła do usta lenia szeregu słusz­
nych wniosków . N ieste ty  dyskus ji ta k ie j w  cią­
gu całego ro ku  nie pod ję to  i  w yda je  się kon ie ­
cznym  ponowne poruszenie tych  zagadnień, 
gdyż p rob lem y poruszone przed rok iem  przez 
autora n ic  n ie  s tra c iły  ze swej aktualności 
a w ystępujące trudności i  n iedociągnięcia w  te j 
dziedzinie raczej się pog łęb iły .

Przed przystąp ien iem  do zasadniczej części 
należałoby m oim  zdaniem dokonać oceny stanu 
norm ow ania  p racy za la ta  1949—-1955, gdyż 
tak ie  ustalenie pozw oli na w yciągnięcie  w łaści­
w ych  wniosków.

Ocena no rm ow a n ia  p ra cy  w  la tach  1949— 1955

Z ważnie jszych osiągnięć w  tych  la tach na­
leżałoby w ym ien ić : (1) w  zakresie m etodolog ii 
technicznego norm ow ania  pracy, opracowanie 
i  w ydan ie  k i lk u  m etodyk o charakterze ogól­
nym  i  b ranżow ym  oraz ożyw ioną in ic ja tyw ę  
w ydaw niczą w  te j dziedzinie; (2) usta lenie o r­
gan izacji służby norm ow ania  pracy, zakresu 
je j dzia łania i  up raw n ień  oraz try b u  usta lania 
i  re w iz ji norm ; (3) zw iększenie zakresu zakor- 
dowania robót; (4) opracowanie szeregu ka ta ­
logów  norm  je d n o litych  i  branżowych; (5) za­
opatrzenie służby norm ow ania pracy w  sekun­
domierze; (6) zorganizowanie k ilk u  ośrodków 
norm ow ania pracy; (7) szkolenie techn ików  
norm ow ania pracy.

M o im  zdaniem  błędów  i  niedociągnięć jest 
znacznie w ięcej n iż  dodatn ich osiągnięć.

Powyższą tezę udowadnia fa k t, że zadania na 
odcinku obn iżk i kosztów w łasnych n ie  są w y ­

konyw ane przez jednostk i gospodarcze do cze­
go w  znacznym stopniu p rzyczyn ia ją  się b łędy 
popełniane w  norm ow aniu  pracy. W  w iększo­
ści p rzedsięb iorstw  gospodarki uspołecznionej 
obow iązują no rm y zakładowe, k tó rych  napięcie 
dla tych  samych robó t jes t różne. M a ły  udzia ł 
no rm  i  no rm a tyw ów  je d n o litych  i  branżowych 
p rzy znacznej przewadze norm  zakładowych 
n ie  stwarza dogodnych w arunków  do p ro ­
wadzenia p raw id łow e j p o lity k i p łac w  w ie lu  
gałęziach gospodarki narodowej.

Można zaryzykować pewne może trochę prze­
sadne tw ierdzenie, że obecnie ile  w  Polsce jest 
cen tra lnych  zarządów i  przedsiębiorstw , ty le  
jes t odrębnych p o lity k  p rzy  usta lan iu  norm  
pracy. N iedociągnięcia rosną z roku  na rok, 
gdyż adm in is trac ja  odsuwa się od odpow iedzia l­
ności za stan norm ow ania  pracy opiera jąc się 
na żyw io łow e j i przypadkow ej działalności o r­
ganów opin iodawczych (kom is ji). De facto od­
powiedzialność za stan norm ow ania  p racy za­
w is ła  w  próżni, gdyż bezosobowa odpow iedzia l­
ność ko m is ji jes t ty lk o  nom inalną z uw agi na 
je j charakte r opiniodawczy.

Stan ten pogarsza rów nież stosowanie n ie ­
w łaśc iw ych  m etod usta lania no rm  pracy.

Powszechnie stosowaną „m etodą”  mającą 
ju ż  d ługo le tn ią  tra d yc ję  jes t tzw . metoda do­
pasowywania no rm  do zarobków  robotn iczych, 
czemu sp rzy ja ją  jeszcze obowiązujące p rzep i­
sy o przeprowadzaniu re w iz ji no rm  pracy, k tó ­
re zam iast zobowiązywać do corocznych prze­
glądów i  re w iz ji norm  ograniczają się do okre­
ślenia, k ie d y  n ie  w o lno rob ić  re w iz ji norm . 
O graniczyłem  się tu  ty lk o  do w ym ien ien ia  n a j­
ważniejszych. niedociągnięć nie wspom inając, 
ja k ie  b y ły  podejm owane k ro k i w  celu popra­
w ien ia  takiego stanu rzeczy.

D la  zahamowania nieuzasadnionego wzrostem  
w ydajności p racy przekraczania no rm  i  u rea l­
n ien ia  napięcia tych  norm  w  okresie ty m  prze­
prowadzono rew iz ję  i  przeglądy norm . W  p ie rw ­
szym okresie rew iz je  no rm  b y ły  przeprowadza­
ne bez zm iany stawek godzinowych, a następ­
ne połączone b y ły  ju ż  z podw yżką stawek 
i uporządkowaniem  systemu płac.

P ra k tyka , w ykazuje, że przeprowadzone 
w  tych  la tach re w iz je  no rm  n ie  da ły  pe łnych 
efektów , gdyż zaostrzono tzw . m a rtw e  i  mało 
chodliw e norm y, a p rzy  now ych asortym entach 
powrócono do sta rych  m etod usta lenia i  nastą­
p iło  równocześnie roz luźn ien ie  dyscyp liny  płac 
i  norm .

D ru g im  ta k im  środkiem  i  m oim  zdaniem zna­
cznie radyka ln ie jszym  by ła  podjęta ty lk o  w  n ie­
k tó rych  przem ysłach akcja  zastąpienia norm  
zakładowych norm am i branżow ym i. N orm y 
branżowe wprowadzono w  zasadzie w  tych
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przem ysłach w  k tó rych  by ła  przeprowadzona 
regu lac ja  płac. Rozwiązanie to by ło  znacznie 
lepsze, gdyż ograniczyło dowolność na odcinku 
usta lania no rm  i  częściowo usunęło dyspropor­
cje w  napięciu norm  na poszczególnych robo­
tach.

P rzy  ta k im  rozw iązaniu pow sta ją  dogodnie j­
sze w a ru n k i dla uzyskania trw a lszych  efek­
tów , gdyż decydującą ro lę  odgryw a tu  ty lk o  
wzm ocnienie dyscyp liny  na odcinku stosowa­
n ia  no rm  i  ew idenc ji w ykonania .

Jak  polepszyć sy tuac ją  w  dziedzin ie  no rm ow a­
n ia  pracy?

Zastąpienie norm  zakładowych norm am i 
b ranżow ym i wym aga stworzenia odpowied­
n ich  w a runków  i  pewnego okresu czasu. S łaby 
poziom k w a lif ik a c ji zakładowej służby n o r­
m owania spowodowany n iew łaśc iw ym  dobo­
rem  pracow ników , niedocenianiem  tego zagad­
n ien ia  przez k ie ro w n ic tw o  zakładów, obciąża­
n iem  ich  dodatkow ym i pracam i n ie  zw iązany­
m i z ich  zakresem działania, zaniżone w ynagro­
dzenia n ie  zachęcają p racow n ików  o w łaści­
w y m  poziom ie k w a lif ik a c y jn y m  do tego za­
gadnienia i  n ie  stw arza ją  w a runków  do podję­
cia opracowań branżow ych przez tę służbę. Za­
chodzi w ięc konieczność podjęcia tak ich  k roków  
w  w y n ik u  k tó rych  pow sta łyby  w a ru n k i kon ie ­
czne do podjęcia opracowań branżowych.

Należałoby w ięc przystąp ić do organizowania 
ośrodków technicznego norm ow ania  pracy.

Dotychczasowe doświadczenie zorganizowa­
n ia  tych  ośrodków p rzy  zakładach pracy i  f i ­
nansowania ich  z funduszu tych  przedsięb iorstw  
względnie naw et z bezosobowego funduszu 
płac wskazuje, że fo rm a ta n ie  zdała egzaminu, 
gdyż w  okresie 6 - la tk i ty lk o  k ilk a  ich  powsta­
ło. Zagadnienie to  należałoby rozwiązać podob­
nie, ja k  zrobiono to w  budow n ic tw ie  t. zn., że 
ośrodki pow inny  być organizowane p rzy  m in i­
sterstwach lu b  cen tra lnych  zarządach, zasady 
wynagradzania pow inny  być ustalone je d n o li­
cie na odpow iednim  poziom ie a w y d a tk i po­
k ryw ane  z budżetu tych  jednostek p rzy  k tó ­
rych  zostały utworzone. W  tych  przemysłach, 
w  k tó rych  n ie  b y ły b y  u tw orzone ośrodki, opra­
cowanie no rm  branżow ych m ogłoby być pow ie ­
rzone zespołom roboczym w  try b ie  prac zleco­
nych. W  ty m  celu należałoby zm ienić przepisy
0 gospodarowaniu bezosobowym funduszem 
płac, gdyż p rzy  obecnych przepisach kw o ty  
zaplanowane na opracowania branżow ych norm
1 ta ry fik a to ró w  k w a lif ik a c y jn y c h  zna jdu ją  się 
w  funduszach przedsiębiorstw , k tó re  ich  n ie 
w yko rzys tu ją . Ś rodk i te należałoby w yod ręb ­
n ić z tych  funduszy i  przeznaczyć do dyspozy­
c ji centralnych, zarządów, k tó re  p o w in n y  p ro ­
wadzić te opracowania.

Jak  ju ż  wspom nia łem  prowadzenie branżo­
w ych  opracowań w  te j dziedzinie wymaga 
pewnego okresu czasu a sytuacja  obecna wska­
zu je  na konieczność podjęcia natychm iasto­
w ych  kroków , gdyż nieuzasadnione przekracza­

n ie  norm  nie zostało usunięte a dyscyplina 
płac i  norm  w  dalszym ciągu nie jest na w łaś­
c iw ym  poziomie.

T ak im  środkiem  m oim  zdaniem pow inno być 
wprowadzenie corocznych przeglądów i  re w i­
z ji norm . W  w y n ik u  przeprowadzonego na za­
kładach pracy przeglądu norm  specjalnie po­
wołane zespoły us ta la łyby  po przeanalizowaniu 
sy tuac ji norm owania pracy w  danym  zakładzie 
w n iosk i odnośnie usunięcia stw ierdzonych n ie ­
dociągnięć i  wzm ocnienia dyscyp liny  płac 
i  norm  oraz propozycje w  spraw ie zaostrzenia 
no rm  luźnych. W  zw iązku z powyższym  nale­
żałoby zm ienić dotychczasowe przepisy o re w i­
z ji norm , gdyż m ają one charakte r zabran ia ją­
cy a nie zobow iązujący i  ta k  uchw ała zabrania 
rew idow ać no rm y przed up ływ em  jednego ro ­
ku  a nie zobowiązuje do corocznej re w iz ji norm , 
k tó ra  jest konieczna p rzy  dotychczasowej me­
todzie usta lan ia  no rm  (tzw . m etodzie dopaso­
w yw an ia  norm  do zarobków). D okładne okre­
ślenie pojęć (przeglądu i  re w iz ji norm ), usta le­
nie try b u  i  obow iązków zespołów i  branżowych 
k o m is ji norm  pracy p rzy  przeglądach i re w iz ­
jach  norm  pracy uspraw n i działalność tych  ko ­
m is ji u k tó rych  obserwuje się w  osta tn im  okre­
sie czasu zan ik in ic ja ty w y  na ty m  odcinku.

M o im  zdaniem konieczne są rów nież zm iany 
w  organ izacji służby norm ow ania pracy o k tó ­
rych  wśpom ina m gr W ito ld  Kosmala. Zm iany 
te pow inny  iść w  k ie ru n ku  urea ln ien ia  zakre­
su działania służby norm ow ania  pracy.

U sta lony dotychczasowym i przepisam i za­
kres dzia łania jest zby t szeroki, aby m ógł być 
w  p e łn i w ykonany co potw ierdza obecna p ra k ­
tyka.

Ponadto w  zw iązku z proponow anym  u tw o ­
rzeniem  ośrodków, k tó re  prze jm ą część dotych­
czasowego zakresu działania służby norm ow a­
n ia  zajdzie konieczność n ie  ty lk o  ścisłego roz­
graniczenia czynności ale określenia w za jem ­
nego pow iązania i  w spółpracy z ośrodkami. 
U a k tyw n ić  i  uspraw nić działalność branżowych 
ko m is ji no rm  pracy można przez odciążenie 
ich  od op in iow ania  zakładow ych norm . D zia­
łalność tych  ko m is ji pow inna się ograniczyć 
ty lk o  do op in iow ania  branżow ych opracowań 
oraz no rm  dla now ourucham ianych zakładów 
i  systematycznego analizowania w ykonania  
norm . W prowadzenie zasady zatw ierdzania za­
k ładow ych norm  pracy bez o p in ii branżowe] 
ko m is ji no rm  w zm ocni poczucie odpow iedzia l­
ności służby norm ow ania  za w łaśc iw y  poziom 
napięcia norm . W  zw iązku z tym , że zagadnie­
niem  norm  w  n iek tó rych  przem ysłach za jm u ją  
się aż 3 p iony  organizacyjne (technolog, w y ­
dział, dzia ł za trudn ien ia  i  płac) a w  w ydzia łach 
zatrudn ien ia  i  płac zagadnienie to  jest p rz y tła ­
czane sprawam i p łacow ym i należałoby się za­
stanowić czy nie w yłączyć z tych  dzia łów  za­
gadnienia norm  i u tw o rzyć  samodzielną ko ­
m órkę. Takie w yodrębn ien ie  w yda je  m i się s łu­
sznym, gdyż je dno lita  p o lity ka  płac i norm  m o- 
żó być prowadzona ty lk o  przez jednostk i nad­
rzędne. Również dotychczasowe doświadcze­
nie w ykazuje, że główne kom is je  norm  p rzy
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m in is te rs tw ach  n ie  zdały egzaminu. Wzmoc­
n ien ie  w ydz ia łów  norm  w  resortach zapewni 
w łaściw ą i  systematyczną pracę na odcinku n o r­
m owania od doryw czych kom is ji. P ra k tyka  po­
tw ierdza, że w  resortach m ogłoby nastąpić znie­
sienie tych  kom is ji.

D okonując ana iizy stanu norm ow ania  pracy 
za la ta  ubiegłe stara łem  się w  sposób raczej

ogólny wskazać na rzeczy dodatnie i  u jem ne 
i  na te j podstawie usta lić  zasadniczy k ie runek 
zm ian na b liższy i  dalszy okres czasu. Zdaję 
sobie sprawę, że nie w yczerpałem  całości in te ­
resujących nas tem atów , gdyż w  sposób szcze­
gó łow y można by  u jąć ty lk o  pewne ściśle okre­
ślone zagadnienia.

A dam  B oguck i

A ntoni A ndrzejew ski
i

O normowaniu zatrudnienia w  administracji

M etodologia norm ow ania za trudn ie ­
n ia  w  aparacie adm in is tracy jnym  
zna jdu je  się w  okresie poszuki­
w ania w łaśc iw ych  rozwiązań, k tó ­
re by  zapew nia ły  sprawne dzia ła­

n ie  organów powołanych do doskonalenia tego 
aparatu.

Każde nowe zadanie, aby mogło być w  spo­
sób zadowala jący wykonane, wymaga, zw łasz­
cza w  początkow ym  okresie, starannego dobo­
ru  środków  i m etod działania. Toteż z zado­
w olen iem  należy pow itać ukazanie się w  czaso­
piśm ie „E konom ika  i  O rganizacja P racy”  a r ty ­
k u łu  p t. „U w a g i o m etodyce norm ow ania za­
tru d n ie n ia ”  (n r 5/1955), k tó ry  zapoczątkowuje 
dyskusję nad ty m  n iezm iern ie  w ażnym  zagad­
nieniem .

Zabiera jąc głos w  dyskus ji chciałem  zw ró ­
cić uwagę na pewne m om enty w  niedostatecz- 
n Y> ja k  się zdaje, sposób w  ty m  a rtyku le  u w y ­
puklone, k tó re  należą do decydujących p rzy  
norm ow an iu  zatrudnien ia , a poza ty m  —  k ilk a  
słów  poświęcić poruszonej przez autora spra­
w ie  te rm ino log ii.

W łaśc iw y dobór określeń i  s fo rm u łow ań ma 
duży w p ły w  na jasność przedstaw ian ia zagad­
nień, tw o rzy  „w sp ó ln y  ję z y k ” , zapobiega niepo­
rozum ieniom  i  wypaczeniom  w  tra k to w a n iu  da­
nego przedm iotu.

A u to r a r ty k u łu  słusznie podaje, że w  obec­
nym  okresie p ion ie rsk im  słow nictw o, k tó rym  
posługu jem y się w  pracach p rzy  norm ow aniu  
zatrudn ien ia , dopiero tw o rzy  się; szereg w y ra ­
zów i  określeń posiada charakte r p row izo rycz­
ny. N iem n ie j w id z i słuszną potrzebę usta lenia 
zasad tw orzen ia  s łow n ic tw a i  sform ułowań. 
P roponuje zerwać z „zdeaktu lizow aną te rm ino - 
log ią ” , a powstawanie w łaściw e j pozostawić 
b iegow i czasu. P roponu je w prow adzić na razie 
„określen ia  robocze”  a dopiero po okresie p ró ­
by  i  stosowania ich  w  prak tyce  przystąp ić do 
fo rm u łow an ia  zw ięzłych i  generalnych d e fin i­
c ji. Teza słuszna. Jednak ju ż  te „okreś len ia  ro ­
bocze”  pow inny  być dobierane ostrożnie i  sta­
rannie, aby pozostawały w  zgodzie z duchem 
języka  polskiego, lu b  nie w ypacza ły sensu p rzy ­
ję tych  w  m ow ie po lsk ie j w yrazów  obcych.

N iek tó re  z określeń podanych we wspom nia­
nym  a rty ku le  nasuwają w ą tp liw ośc i co do t ra f ­

ności ich  używania. Jako p rzyk ład  w ym ien ić  
należy przede w szystk im  „e ta tyzac ję ” . W yraz 
ten powsta ł w  okresie p ion ie rsk ie j p racy sto­
sunkowo m łodej jeszcze in s ty tu c ji —  Państwo­
w ej K o m is ji E ta tów  i  ma oznaczać czynność 
usta lania etatów. A  w ięc „e ta ty ”  —  „e ta tyza - 
c ja ” . W yraz „e ta t”  —  obcego pochodzenia —  
zdobył p raw o obyw ate lstw a w  języku  polskim , 
wszedł do m ow y potocznej, opisany jes t w  sło­
w n ikach  i  w iem y co oznacza. S łow n ik  w y ra ­
zów obcych w ydany  w  1954 r. przez Państwo­
w y  In s ty tu t W ydaw niczy podaje, że etat —  to 
„za tw ie rdzony przez odpowiednie w ładze skład 
liczbow y p racow n ików  ja k ie jś  in s ty tu c ji z po­
daniem  fu n k c ji i  poborów ” . I  to  na razie w y - 

N ie  nadaw a jm y tem u w yrazow i bar­
dziej rozszerzonego znaczenia. D ru g im  znanym  
w yrazem  obcym, k tó ry  rów nież zdobył prawo 
obyw ate lstw a w  języku  po lsk im  i zna jdu je  się 
w  słownikach, to „e ta tyzm ” , ja k  w iadomo, 
określenie nie mające n ic  wspólnego ze zna­
czeniem, ja k ie  nadajem y określen iu  „e ta t” . 
E ta tyzm  to fo rm a p o lity k i gospodarczej. 
M ów im y: państwo takie, a tak ie  (o u s tro ju  ka­
p ita lis tycznym ) prow adzi p o lity k ę  etatyzm u, 
e ta tyzu je  pewne gałęzie gospodarki narodowej. 
Otóż „e ta tyzac ja  ’ ja ko  usta lanie eta tów  zaczy­
na ko ja rzyć  się z pojęciem  etatyzm u. N iek tó ­
rych  słusznie razi, gdy m ó w im y  np.: „P aństw o­
wa K om is ja  E ta tów  eta tyzu je  Polską Akadem ię 

'N a u k ” . Prawda, można tw ie rdz ić , że jes t „n o r-  
m a”  i  „no rm a lizac ja ” , a zatem może być —  
„e ta t i  „e ta tyzac ja ” , n ie  w yda je  się jednak 
aby tak ie  tw ie rdzen ie  mogło w ye lim inow ać 
skojarzenie, o k tó ry m  w yżej mowa. N iek tó rzy  
ju ż  w olą „e ta tow an ie ”  —  ta k  ja k  „no rm ow a­
n ie  za trudn ien ia ”  a n ie  „no rm a lizac ja  za trud ­
n ien ia ” .

D ru g i p rzyk ład  nasuwający w ą tp liw ośc i co 
tra fnośc i w ybo ru  to —  „n o rm a ty w  za trud ­

n ien ia  . A u to r używa tego określenia na ozna­
czenie zm iennej części obsady osobowej, za­
leżnej od określonych „w skaźn ików  za trudn ie ­
n ia ” . N o rm a tyw  —  oznacza np. „ilość potrzeb­
nych m a te ria łów  lu b  środków  p ro d u kc ji p rz y ­
padających na określoną jednostkę”  (zob. 
w spom niany w yżej s łow n ik) i' stanow i podsta­
wę do obliczania norm y, a sam przez się no r­
mą nie jest, natom iast au to r a rty k u łu , o k tó -
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ty m  w yże j mowa, zalicza no rm a tyw  do części 
składowej no rm y (str. 223).

„M ie rn ik i pracochłonności” , k tó re  u ję te  zo­
stają w  odpowiednie „w ska źn ik i za trudn ien ia ” 
(podstawowe, odnoszące, korygujące), obok 
„n o rm a tyw ó w  za trudn ien ia ”  i  „e ta tyza c ji”  sta­
now ią  może dość praktyczną „te rm ino log ię  ro ­
boczą” , jednak na przeciętnego pracow nika 
dz ia ła ją  nieco oszałamiająco.

Te parę uwag na tem at te rm in o lo g ii w  dzie­
dzin ie  usta lan ia  obsady osobowej pracow n ików  
a d m in is tra c ji m ia ły  na cęlu podkreślenie tru d ­
ności, ja k ie  napotykam y w  tw orzen iu  nowych 
pojęć, a poza ty m  zwrócenie uw agi na koniecz­
ność dokładnego ich  analizowania zanim  nastą­
p i decyzja posług iw ania się n im i, choćby to b y ­
ły  nawet „okreś len ia  robocze” .

N ie  us iłu jąc  podawać now ych rozwiązań te r­
m ino log icznych (pozostawiam to dyskusji, a m o­
że naw et konkursow i) będę, acz bez entuzjaz­
mu, pos ług iw a ł się w  dalszym  ciągu n in ie jszych  
uwag te rm ino log ią  użytą we w spom nianym  ar­
tyku le .

*
* *

Jako cel norm ow ania zatrudn ien ia  w  adm i­
n is tra c ji au to r w ym ien ia  6 punktów . Sprowa­
dzić je  można do dwóch zagadnień: 1) —  
wszystkiego co dotyczy etatów  (zapobieżenie 
przerostom, k ry te r ia  spraw iedliw ego rozrzu tu  
etatów, gospodarka e ta tam i itp .), oraz 2) —  o r­
gan izacji aparatu adm in istracyjnego (podno­
szenie poziomu, w yda jności i'o rg a n iza c ji pracy).

Jako metodę działania, zmierzającego do 
osiągnięcia powyższego celu, w ym ien ia  się: 
(a) badania wstępne, polegające na usta len iu  
zadań i  o rgan izacji jednostk i badanej, (b) usta­
len ie  norm  pracy, a gdzie to jes t n iem ożliw e —  
ustalenie w skaźn ików  zatrudn ien ia  w  oparciu
0 m ie rn ik i pracochłonności w ykonyw anych  
prac, (c) usta lenie norm  zatrudn ien ia , jako 
końcow y e fekt powyższych ustaleń.

Badania wstępne to ja k b y  sfotografowanie 
danej in s ty tu c ji, t j .  podanie ja k ie  są zadania
1 ja k  zorganizowano w ykonanie  zadań, a zatem 
jaka  jest s tru k tu ra  organizacyjna danego apa­
ra tu , ja k i jes t podział zadań i  podział pracy 
w  poszczególnych kom órkach oraz jaka  jest cza­
sochłonność i  pracochłonność w ykonyw anych  
prac. W  w y n ik u  tych  badań dochodzimy do po­
trzeb w  zakresie obsady osobowej. Ilość te j ob­
sady w  poszczególnych kom órkach obliczam y 
oddzieln ie dla części sta łe j i oddzieln ie dla czę­
ści zm iennej. O części sta łe j decyduje s tru k tu ­
ra  organizacyjna (schemat ogranizacyjny). Ta 
część spraw ia na jm n ie j k łopotu , gdyż z n ie li­
cznym i w y ją tk a m i ilość kom órek decyduje 
o ilości pew nych stanow isk (stanowiska k ie ­
rownicze i  n iek tó re  inne). Na tę ilość w  n ie ­
znacznym ty lk o  stopniu w p ływ a ją  rozm iary  
pracy, a naw et ilość pozostałych p racow n ików  
danej kom órk i. Są to  słusznie nazwane stano­
w iska „sz tyw ne ” . Zm iana ilości tych  stanow isk 
w iąże się w  zasadzie ze zm ianą s tru k tu ry  orga­
n izacy jne j (schematu organizacyjnego).

O ddzia ływ anie ze s trony  Państwowej K o ­
m is ji E ta tów  na kszta łtow anie się s tru k tu ry  
organizacyjne j jest poważne i n ie jednokro tn ie  
w  w y n ik u  ana lizy stanu faktycznego następuje 
zmiana bądź p ro jektow ane j s tru k tu ry  organiza­
cy jne j bądź już  is tn ie jące j. O ddzia ływ anie to 
idzie w  k ie ru n ku  doskonalenia s tru k tu ry  przez' 
logiczne i  ekonomiczne powiązanie poszczegól­
nych kom órek i  w łaśc iw y podział zadań pom ię­
dzy n im i. Pomocne są w  tych  pracach obow ią­
zujące zasady o rgan izacji s tru k tu r  oraz typ o ­
we schematy organizacyjne. W  ten sposób po­
przez doskonalenie s tru k tu ry  organizacyjne j 
jednostk i badanej dochodzimy do optym alne j 
obsady osobowej części stałej.

T ru d n ie j przedstaw ia się sprawa jeże li cho­
dzi o ustalenie ilości obsady części zm iennej. 
Jeżeli weźm iem y pod uwagę, że pod względem 
ilości p racow n ików  ta część obsady decyduje
0 końcow ym  efekcie usta lania etatów, o w yz ­
w a lan iu  rezerw , do jdz iem y do w niosku, że na 
usta lanie te j części obsady osobowej pow inna 
być zwrócona szczególna uwaga. M etodyka n o r­
m owania zatrudn ien ia  części zm iennej pow inna 
być szczególnie starannie opracowana
1 uwzględniać wszelkie m om enty w p ływ a jące  
na potrzebną ilość p racow ników . S łusznie szu­
kam y m ie rn ikó w  pracochłonności (jednostek 
m ia ry  pracy), słusznie chcemy na podstawie 
tych  m ie rn ikó w  w yprowadzać w skaźn ik i za­
trudn ien ia , aby p rzy  ich  pomocy w yprow adzić 
w  rezultacie  ilość p racow n ików  potrzebnych 
do norm alnego w ykonyw an ia  zadań przez daną 
ins ty tuc ję . A u to r wspomnianego a r ty k u łu  s łu­
sznie p rzyda je  wskaźnikom  zatrudn ien ia  duże 
znaczenie dla celów norm ow ania  zatrudn ien ia  
w  a d m in is tra c ji i  równocześnie n iem n ie j słusz­
n ie  zauważa, że „po jęc ie  w skaźn ików  za trud ­
n ien ia  nie jest jeszcze dostatecznie skrys ta lizo ­
wane i  że będzie ono przechodziło jeszcze da l­
szą ew o luc ję ” . Do tego dodałbym, że szczegól- 
n ie  pojęcie tzw . „w skaźn ika  odnoszącego”  w y ­
maga rozpracowania, a jego stosowanie —  
szczególnej ostrożności. Metoda ta n ie  zawsze 
daje tra fn e  w y n ik i, zwłaszcza p rzy  zby t up ro ­
szczonym je j stosowaniu (np. planowano n ie ­
gdyś w y d a tk i na oprawę książek w  b ib lio tece 
na podstawie ilości p racow n ików  danej in s ty tu ­
c ji ko rzysta jących  z b ib lio te k i). N iem nie j 
i „w skaźn ik i ko rygu jące” , teoretycznie słuszne, 
w  prak tyce  wym agają szczególnie w n ik liw e g o  
doboru.

Jak w idz im y, m etodyka norm ow ania za­
trudn ien ia  w  adm in is trac ji dopiero się tw orzy, 
przeżywa początkowy okres prób i  doświad­
czeń.

A na lizu jąc  opisane w  a rtyku le , o k tó ry m  jest 
mowa, m etody stw ie rdzam y is tn ien ie  poważnej 
lu k i w  podstawowych założeniach. Postara jm y 
się to w yjaśn ić.

Stosowanie om aw ianych m etod przedstaw ić 
można w  sposób uproszczony ja k  następuje. Za­
poznajem y się z zadaniam i „ e ta tyzow anej”  in ­
s ty tu c ji, z organizacją w ykonan ia  zadań, a w ięc 
z podziałem tych  zadań na poszczególne ko ­
m ó rk i (s tru k tu ra  organizacyjna) i  ze sposobem

E k o n o m ik a  1 O rg . P ra c y
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w ykonyw an ia  pracy przez te ko m ó rk i (meto­
dy pracy). W  w y n ik u  tego ob liczam y (ocenia­
m y) potrzeby w  zakresie za trudn ien ia . W  n a j­
bardzie j p ry m ity w n y m  u jęc iu  usta lam y:

(1) i lu  .p racow n ików  części sta łe j jest potrze­
bna z uw agi na is tn ie jący  schemat organ izacy j­
ny,

(2) i lu  p racow n ików  części zm iennej potrze­
bna jes t do w ykonyw an ia  pow ierzonych im  
prac p rzy  stosowaniu środków  i m etod w p ro ­
wadzonych w  danej in s ty tu c ji.

Dążąc do oszczędności e ta tów  części stałej 
w p ływ a m y  na doskonalenie s tru k tu ry  organiza­
cy jne j, na zm ianę schematu organizacyjnego 
danej in s ty tu c ji.

Dążąc do oszczędności e ta tów  w  części zm ien­
nej staram y się uchw ycić słuszne no rm y pracy 
lu b  w skaźn ik i zatrudnien ia , obliczając ile  
w  określonej jednostce czasu może w ykonać 
jeden lu b  grupa pracow n ików  określonych je d ­
nostek pracy, w yn ika jących  ze stosowanych 
m etod i  środków i  z wym agań postaw ionych 
in s ty tu c ji p rzy  organizow aniu w ykonan ia  za­
dań.

A  zatem, o ile  w  odniesieniu do części stałej 
staram y się w p ływ ać  na zm ianę p rzyczyny 
(s tru k tu ra  organizacyjna) powodującej skutek 
(ilość e tatów  sztywnych), o ty le  w  części zm ien­
nej ana lizu jem y ju ż  ty lk o  sku tek (ilość czyn­
ności, ilość pracy, pracochłonność) a nie ana­
lizu je m y  p rzyczyny (słuszność w ykonyw an ia  
tych  czy innych  czynności, stosowania tych  czy 
innych  środków  i  metod pracy). Oczywiście, ra ­
żące, rzucające się w  oczy zbędne czynności lu b  
zby t pracochłonne m etody są tu  i  ówdzie u ja w ­
niane i  sygnalizowane przez organa norm ujące 
zatrudn ien ie  w  a dm in is trac ji, lecz n ie  ma w  tym  
sta łe j, c iągłej, zorganizowanej pracy. Zagadnie­
n ie  to pozostawione jest um ie ję tności organizo­
wania i  dobrej w o li organ izato rów  w  poszcze­
gó lnych resortach, a jeże li chodzi o jego ujęcie 
na szczeblu cen tra lnym  —  leży odłogiem. H o ł­
du jem y, zdaje się, wciąż zasadom: „jakoś  tam  
będzie , „z ro b i się”  itp . W praw dzie doskona- 
len ie  pracy aparatu adm in istracyjnego należy 
w  p ie rw szym  rzędzie do odpow iednich kom ó­
rek  tego aparatu, a przede w szystk im  do kom ó­
rek resortowych, do k tó rych  należą spraw y o r­
ganizacyjne, n iem n ie j jednak pow in ien  istnieć 
na szczeblu cen tra lnym  organ, k tó ry  by dosko­
nalenie m etod pracy w  resortach insp irow a ł, 
podjęte w  ty m  k ie ru n ku  prace koordynow ał, 
a ich przebieg i  w y n ik i kon tro low a ł. W ydaje 
się, że pow inno by łoby  to należeć do Państwo­
w ej K o m is ji E tatów .

Na pojęcie organ izac ji w ykonan ia  zadań skła­
da się część statystyczna t j.  s tru k tu ra  organ i- 
zacyjna, podział zadań, podzia ł kom petenc ji 
oraz część dynam iczna t j .  sposób w ykonyw a­
n ia  poszczególnych czynności —  m etody pracy 
(form a dokum entacji, je j przebieg, stosowanie 
środków  pracy, system y k la sy fika c ji, re jes tra ­
c ji, ew idenc ji itd .).

Obie te części są ze sobą ściśle związane 
i w zajem nie na siebie oddzia łu ją . Te j całoś­
ci rozdzie lić n ie  podobna. Tymczasem zarówno

z obow iązujących przepisów ja k  i  z codziennej 
praktyczne j działalności Państwowej .K om is ji 
E ta tów  w yn ika , że zainteresowania te j in s ty ­
tu c ji, powołanej do norm ow ania  zatrudn ien ia  
w  adm in is trac ji, ograniczają się ty lk o  do s ta ty ­
k i, natom iast zagadnienie dynam icznej s trony 
o rgan izacji apra tu  adm in istracyjnego pozostaje 
na uboczu. Zagadnienie to jednak ma n ie w ą t­
p liw ie  w iększy w p ły w  na kszta łtow anie  się za­
tru d n ie n ia  w  aparacie adm in is tracy jnym , n iż 
zagadnienie statycznej s trony  organizacji.

S tw ierdzano ju ż  nieraz, że zby t dużo praco- 
godzin liczne j rzeszy p racow n ików  pochłan ia­
ją  czynności w ykonyw ane w  sposób n iew łaśc i­
wy» Pr zy zastosowaniu p ry m ity w n y c h  m etod 
i środków. Z b y t dużo pracogodzin poświęca się 
na w ykonyw an ie  czynności, k tó re  w  efekcie 
n ie jednokro tn ie  dają p ro d u k t n ikom u  niepo­
trzebny, bądź ty lk o  częściowo w yko rzys tyw any  
(na p rzyk ła d  —  n iek tó re  sprawozdania s ta ty ­
styczne). W alkę z przerostam i w  a dm in is trac ji 
prowadzą na różnych odcinkach powoływ ane 
kom isje  i zespoły.

W alka ta jednak nosi charakte r akcyjności, 
zakreślana te rm in a m i i  okresem żyw ota powo­
łanego zespołu lu b  kom is ji.

Chodzi o to aby w a lka  ta by ła  permanentna, 
zorganizowana i  z jednego ośrodka centralnego 
kierowana. Jedynie wówczas można oczekiwać 
pożądanego w yn iku . Każda akcja podejm owa­
na celem uspraw nien ia danego odcinka adm i­
n is tra c ji, przez swój sezonowy charakter, p rzy ­
nosi w praw dzie  nieraz poważny efekt, lecz 
z up ływ em  czasu po je j zakończeniu zło stop­
n iow o powraca.

Zagadnienie m etod i  środków  pracy aparatu 
adm in istracyjnego ma doniosłe znaczenie dla 
spraw y oszczędności e ta tów  dowodem są nie 
ty lk o  w y n ik i pracy pow o ływ anych ko m is ji 
i zespołów, lecz także w y n ik i uzyskiw ane w  ru ­
chu rac jona liza to rsk im  w  adm in is trac ji. L iczne 
pom ysły rac jona liza to rsk ie , ja k ie  p rzew inę ły  
się przez C entra lną K om is ję  U spraw nien ia  A d ­
m in is tra c ji p rzy Prezesie Rady M in is tró w  po­
w odow ały, poza oszczędnościami m a te ria ło w y­
m i, n ie jednokro tn ie  poważne oszczędności cza­
su. N ie jednokro tn ie  drobne na pozór uspraw ­
n ien ia  znacznie obn iża ły pracochłonność w yko ­
nyw anej pracy. Znane są p rzypadk i kasowania 
zbędnej sprawozdawczości, zm iany m etod p la ­
nowania, analizy, k o n tro li w ykonan ia  itd., 
a wszędzie jako  e fek t —  oszczędności pracogo­
dzin, co w  przekładzie na ję zyk  Państwowej 
K o m is ji E ta tów  oznacza polepszenie „w skaźn i­
ków  za trudn ien ia ” , prow adzi do oszczędności 
etatów. Tego rodza ju  ,,p o p ra w k i”  p racy apa­
ra tu  adm in istracyjnego, wprowadzane na sku­
tek  oddolnego ruchu racjonalizatorskiego, są 
sygnałem is tn ien ia  poważnych rezerw  oszczęd­
nościowych, u k ry ty c h  w  metodach pracy apa­
ratu. J P

M ożliw ości u rucham ian ia  rezerw  e ta tów  na 
skutek zm iany m etod i  środków  pracy aparatu 
adm in istracyjnego jeszcze bardzie j sta ją  się 
wyraźne, jeże li w spom nim y o zaniedbaniach na 
odcinku m echanizacji pracy b iu row e j. Planowe
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w prowadzanie m echanizacji pow inno być tro ­
ską organów powołanych do norm ow ania za­
tru d n ie n ia  w  aparacie adm in is tracy jnym . N ie 
należałoby bow iem  zapominać, że mechaniza­
cja ma decydujący w p ły w  na „w ska źn ik i za­
tru d n ie n ia ” . Na p rzyk ład , zastosowanie maszyn 
licząco-zapisujących —  to  oszczędność 60% 
czasu w  porów nan iu  z pracą ręczną, a zastoso­
w anie maszyn licząco-ana litycznych —  92%
oszczędności (zob. Bu łgakow , „S zczotnyje  m a­
szyny” , M oskwa 1950); 65% w szystk ich  ręcz­
nych czynności obrachunkow ych nadaje się do 
zastąpienia przez m aszyny (zob. Ginodman,. 
„M iechan izacja  uczota i  w yczys litie ln ych  ra - 
bot” , M oskwa 1950).

M gr H a lin a  Łazow ska, Z b ig n iew  Kuizner
Z a k ła d  T a ry f ik a c j i  IE O P  w  W arszaw ie

Ujęcie zawodów wspólnych w  obowiązujących  
taryfikatorach kwalifikacyjnych

A r ty k u ł n in ie js z y  s tan ow i rozw in ięc ie  zagadnien ia  ta ry f ik a c j i  zaw odów  w spó lnych , poruszone­
go w  num erze 3 „E k o n o m ik i i  O rgan iza c ji P ra c y “  z 1955 r. w  a r ty k u le  d y sku sy jn ym  p t. „O  po d ­
stawach w yo d rę bn ien ia  zaw odów w spó lnych  w  pracach ta ry f ik a c y jn y c h “ . A r ty k u ł n in ie jszy , 
podobnie ja k  poprzedni, t ra k tu je m y  ja k o  dyskusy jny .

Reasumując należy podkreślić, że w  pracach 
zw iązanych z norm ow an iem ‘zatrudn ien ia  w  ad­
m in is tra c ji należy uwzględn ić —  jako® jeden 
z decydujących czynn ików  —  badanie celowo­
ści stosowania, p rzy  w yko n yw a n iu  zadań okreś­
lonych metod i środków  pracy i  w p ływ an ie  na 
ich  doskonalenie (zm iany obow iązujących in ­
s tru kc ji, w yko rzys tan ie  w  pracach b iu row ych  
zdobyczy nauk i i  techn ik i, rozpowszechnianie 
doświadczeń przodujących zakładów pracy itp.). 
Pozw oli to  na objęcie całości zagadnienia orga­
n izac ji pracy aparatu adm in istracyjnego, a nie 
ty lk o  na oddzia ływ anie  na jedną z tych  p rzy ­
czyn —- na organizację części statystycznej.

A n to n i A n d rze je w sk i

P rzem ysł nasz p rzys tą p ił po raz p ie rw ­
szy do opracowania ta ry fik a to ró w  
k w a lif ik a c y jn y c h  w  1952 r. W  p ra ­
cach ta ry fik a c y jn y c h  obok fachow ­
ców z poszczególnych przem ysłów  —- 

płacowców, inżyn ie rów , techn ików , m a js trów , 
przodu jących robo tn ików  oraz p rzedstaw ic ie li 
zw iązków  zawodowych, b ra li rów nież udzia ł 
p racow n icy Zakładu T a ry fik a c ji In s ty tu tu  Eko­
n o m ik i i  O rgan izac ji P rzem ysłu. P racow nicy 
In s ty tu tu  przeprow adzali in s truk taż  ko m is ji ta ­
ry fik a c y jn y c h , b ra li udz ia ł p rzy  opracowaniu 
i  popraw ian iu  p ro je k tó w  ta ry fika to ró w , udzie­
la li rad i  konsu ltac ji, czuwając nad p ra w id ło ­
w ym  opracowaniem  ta ry fik a to ró w  oraz zb iera­
jąc doświadczenia m etodologiczne z zakresu prac 
ta ry fik a c y jn y c h  w  poszczególnych przemysłach.

Ogólne zasady opracowania ta ry fik a to ró w  
oraz ich  w zo ry  czerpano z doświadczeń Z w ią ­
zku Radzieckiego. Z b y t jednakże szczupła ilość 
posiadanych przez nas w  ty m  zakresie p u b li­
kac ji, odrębna specyfika naszego przem ysłu 
spowodowały, że przed przystąp ien iem  do p ra ­
cy zdołano usta lić  jedyn ie  ogólne zasady opra­
cowania ta ry fika to ró w .

M etodyka opracowania ta ry fik a to ró w  k w a li­
fika cy jn ych , w  w y n ik u  doświadczeń zdobywa­
nych p rzy  opracow yw an iu  poszczególnych ta ­
ry fik a to ró w , jes t stale uzupełn iana, rozszerzana 
i  popraw iana, a zadaniem je j je s t wskazanie 
sposobów praw id łow ego odzw iercied lan ia  kw a ­
l i f ik a c j i  robo tn ików  różnych zawodów i  na róż­
n ym  szczeblu k w a lif ik a c y jn y m  z uw zględn ie­
n iem  obow iązu jących w  przedsiębiorstwach

m etod i  o rgan izacji pracy, oraz zm ian w y n ik a ­
jących z w prow adzan ia przodu jących metod 
pracy. P rzy  usta lan iu  m e todyk i opracowania 
ta ry fik a to ró w  przede w szystk im  brano pod 
uwagę ta ry fik a c ję  zawodów specyficznych, bez­
pośrednio w ystępu jących p rzy  p rodukc ji, jako 
m ających podstawowe znaczenie dla p rzem y­
słu, natom iast n ie  w ypracow ano dotychczas 
w łaściw e j m e todyk i ta ry f ik a c ji robo tn ików  w y ­
konu jących  zawody wspólne. K om is je  ta ry f i-  
kacy jne  p rzy  opracow yw an iu  dotychczasowych 
ta ry fik a to ró w  n ie  k ie ro w a ły  się p rzy  ta ry f ik a ­
c ji zawodów w spólnych żadnym i je d n o lity m i 
dla w szystk ich  gałęzi przem ysłu  zasadami, m i- 
m i, że zawody te posiadają w ie le  cech w spól­
nych. N ie ustalono naw et dokładnie, co należy 
rozum ieć pod pojęciem  zawodu wspólnego, 
ograniczając się do ogólnego stw ierdzenia, że 
zawody wspólne są to tak ie  zawody, k tó re  w y ­
stępu ją -w  w ie lu  gałęziach przem ysłu. Tak ogól­
n ikow e określenie n ie  mogło stanow ić podsta­
w y  do usta lenia ja k ic h k o lw ie k  je d n o litych  dla 
całego przem ysłu  zasad ta ry f ik a c ji zawodów 
wspólnych.

Na ogół k ie row ano się ty m i sam ym i zasadami, 
k tó re  stosowano przy  u jm ow an iu  zawodów spe­
cyficznych. Ponadto, p rzy  ta ry f ik a c ji ro b o tn i­
ków  w ykonu jących  zawody wspólne w  dotych­
czas opracowanych ta ry fika to ra ch  ograniczono 
się do w ydzie len ia  cha rak te rys tyk  k w a lif ik a c y j­
nych tych  zawodów w  osobne dz ia ły  ta ry f ik a ­
torów .

Na ogół do g rupy  zawodów* w spó lnych za li­
czono zawody w ystępujące p rzy  robotach po­
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mocniczych, w  k tó rych  w ykonyw ana  praca 
i k w a lif ik a c je  potrzebne do je j w ykonan ia  nie 
posiadają cech specyficznych danej gałęzi 
przem ysłu lu b  posiadają je  w  m a łym  stopniu. 
Wobec b raku  jednak w łaściwego m ie rn ika  oce­
ny  cech specyficznych przeprowadzenie podzia­
łu  zawodów na specyficzne i wspólne n ie zaw­
sze dało się we w łaśc iw y sposób przeprowadzić. 
W  rezultacie  w ięc podzia ł zawodów na specyfi­
czne i  wspólne w  celu w ydzie len ia  charak te ry­
s tyk  zawodów w spólnych przeprowadzony zo­
sta ł przez poszczególne kom is je  ta ry fika cy jn e  
w  sposób różny, n iek iedy  naw et dość przypad­
kow y, w  zależności od p rzy ję tych  w  danej ga­
łęzi przem ysłu zasad.

Również podział zawodów w spólnych na g ru ­
py  został w  dotychczas opracowanych ta r y f i­
ka torach przeprowadzany w  n ie je d n o lity  spo­
sób. Na p rzyk ład , w  ta ry fika to rze  k w a lif ik a ­
cy jn ym  robo tn ików  przem ysłu  szklarskiego 
w  osobnym dziale ta ry fika to ra , obe jm ującym  
zawody wspólne, u ję to  ch a ra k te rys tyk i robo t­
n ikó w  za trudn ionych  p rzy : Ca) konserw acji 
i  napraw ie maszyn, urządzeń i  narzędzi, (b) w y ­
konyw an iu  robó t budow lanych, (c) dostarcza­
n iu  energ ii do p rodukc ji, (d) obsłudze transpor­
tu  wewnętrznego i  zewnętrznego.

W  ta ry fika to rze  k w a lif ik a c y jn y m  ro b o tn i­
ków  przem ysłu  energetycznego zawody w spól­
ne podzielono w  odm ienny sposób, m ianow ic ie  
na zawody występujące: (a) w  warsztatach me­
chanicznych p rzy  napraw ie  części maszyn, 
urządzeń i  narzędzi, (b) p rzy  w yko n yw a n iu  ro ­
bót budow lanych, p rzy  czym w  grup ie  (a) u ję ­
to  w yłączn ie  cha rak te rys tyk i robo tn ików  za­
trudn ionych  p rzy  obróbce m e ta li ja k : blacharz, 
frezer, kow al, tokarz itp ., natom iast inne zawo­
dy wspólne w ystępujące p rzy  napraw ie i  kon­
serw acji maszyn i  urządzeń ja k  e lektro techn ik , 
e lek trom onte r w arsztatow y, m on te r tru b in o w y , 
naw ijacz itp ., u ję te  zostały jako  zawody specy­
ficzne i  podane w  odpow iednich działach p ro ­
d u k c ji podstawowej. Również ch a rak te rys tyk i 
zawodów za trudn ionych  p rzy  transporcie  w ew ­
nę trznym  i  zew nętrznym  podane zostały jako 
zawody specyficzne p ro d u kc ji podstawowej 
w  osobnym dziale ta ry fik a to ra  obe jm ującym  
zawody robo tn ików  dostarczających i  przygo­
tow u jących  pa liw o  do pieców.

W  jeszcze in n y  sposób u ję to  zawody wspólne 
w  ta ry fika to rze  dla robo tn ików  budow lano- 
m ontażowych. T a ry fik a to r ten podzielony zo­
sta ł na dz ia ły  z p u n k tu  w idzen ia  rodza ju  w y ­
konyw anych robó t w ystępu jących w  budow n i­
ctw ie, p rzy  czym n iek tó re  dz ia ły  obe jm ują  
w  zasadzie pewne zawody wspólne np. dzia ł ro ­
bót transportow ych, dział" montażu, demonta­
żu i  napraw y sprzętu budowlanego. Jednakże 
zawody te nie zostały w  ta ry fika to rze  p o tra k ­
towane jako  zawody wspólne.

W  ta ry fika to ra ch  przeważnie nie opracowa­
no cha rak te rys tyk  k w a lif ik a c y jn y c h  robo tn ików  
za trudn ionych  p rzy  w yko n yw a n iu  prac o cha­
rakterze gospodarczym i  adm in is tracy jnym , 
p rzy  czym w  n iek tó rych  ta ry fika to ra ch  zawo­

dy te zostały ca łkow ic ie  pom inięte, w  innych  
natom iast podano we wstępach spisy tych  za­
wodów i  kategorie ich  zaszeregowania, a w ięc 
objęto je  tabelą płac przew idzianą dla ro b o tn i­
ków  p rodukcy jnych .

C harak te rys tyk i k w a lif ik a c y jn e  zawodów za­
trudn ionych  w  zakładach p rodukcy jnych  p rzy 
p ilnow an iu  m ien ia  i  zapobieganiu pożarom zo­
sta ły  we w szystkich ta ry fika to ra ch  ca łkow icie  
pom inięte, ze względu na to że zasady ich  w y ­
nagradzania regu lu ją  odrębne przepisy jedno­
lite  d la całego przem ysłu.

U k ład  treści i cha rak te rys tyk  k w a lif ik a c y j­
nych zawodów w spólnych jest różny w  zależ­
ności od zasad p rzy ję tych  przez poszczególne 
kom is je  ta ry fika cy jn e . Na przyk ład , w  p ro je k ­
cie ta ry fik a to ra  kw a lifika cy jn e g o  robo tn ików  
kopa ln ic tw a  rud  nieżelaznych cha rak te rys tyk i 
k w a lif ik a c y jn e  obe jm ują : (1) nazwę zawodu 
i  kategorię zaszeregowania, (2) zakres pracy 
(czynności) —• określa jący pracę w ykonyw aną 
przez robotn ika , (3) pow in ien  znać, czy li zakres 
w iadomości teoretycznych w ym aganych od ro ­
bo tn ika  danego zawodu przy  danej ka tegorii 
zaszeregowania, (4) pow in ien  um ieć, czy li za­
kres um ie ję tności p rak tycznych  w ym aganych 
od robo tn ika  danego zawodu p rzy  danej ka te­
g o rii zaszeregowania, (5) odpowiada za, czy li 
zakres odpowiedzialności ciążącej na robo tn iku  
danego zawodu p rzy  danej ka tego rii zaszerego­
wania.

W  innych  ta ry fika to ra ch  n iek tó re  z w ym ie ­
n ionych części cha rak te rys tyk  są pom inięte, 
a czasem uzupełn iane doda tkow ym i in fo rm ac ja ­
m i np., w  ta ry fika to rze  k w a lif ik a c y jn y m  prze­
m ysłu  energetycznego pom in ię to  w  charakte­
rys tykach  zawodów w spólnych zakres pracy 
i  zakres odpowiedzialności, a uzupełn iono p rzy ­
k ładam i typow ych  robót w  tych  przypadkach, 
gdy ro b o tn ik  w  danym  zawodzie w ykonu je  róż­
ne roboty. Podobnie w  ta ry fika to rze  k w a lif ik a ­
cy jn ym  przem ysłu szklarskiego pom in ię to 
w  charakterystykach zawodów w spólnych część ' 
wskazującą zakres pracy, podając w  zamian 
w  szeregu przypadków  pod nazwą zawodu 
określenie stanowiące rozw in ięc ie  nazwy i  je j 
szczegółowsze w yjaśn ien ie , zakres odpowie­
dzialności podano ty lk o  w  w y ją tko w ych  p rzy ­
padkach, gdy odpowiedzialność odgryw a szcze­
góln ie ważną rolę. Ponadto opracowano p rzy ­
k ła d y  typow ych  robó t w ' tych  przypadkach co 
i  w  ta ry fika to rze  robo tn ików  przem ysłu ener­
getycznego.

C harak te rys tyk i k w a lif ik a c y jn e  robo tn ików  
tych  samych zawodów wspólnych, w ystępu ją ­
cych w  poszczególnych ta ry fika to ra ch  prze­
ważnie odpowiadają sobie treścią, gdyż ko m i­
sje ta ry fik a c y jn e  p rzy  opracow yw an iu  tych  
cha rak te rys tyk  bądź ogran iczy ły  się do p rzep i­
sania cha rak te rys tyk  podanych w  ta ry f ik a to ­
rach m acierzystych gałęzi przem ysłu dla dane­
go zawodu, bądź do przepisania charak te rys tyk  
podanych jako  zawody wspólne w  innych  ta ry ­
fika to rach , w  p rzypadku gdy dany zawód nie 
w ystępu je  jako  specyficzny w  żadnej gałęzi

500



przem ysłu, lu b  gdy ta ry f ik a to r  dla te j gałęzi 
przem ysłu n ie  został jeszcze opracowany.

Takie  marginesowe po traktow an ie  zawodów 
wspólnych, ja k  ju ż  wspomniano, w yn ika ło  z te ­
go, że na ogół p rzy  opracow yw an iu  ta ry f ik a to ­
ró w  k w a lif ik a c y jn y c h  zwrócono najw iększą 
uwagę na w łaściw e u jęcie cha rak te rys tyk  ro ­
bo tn ików  uczestniczących w  p ro d u kc ji podsta­
w ow ej, natom iast na opracowanie cha rak te ry ­
s tyk  zawodów w ystępu jących p rzy  pracach po­
m ocniczych zarówno kom is je  ta ry fik a c y jn e  ja k  
i  zespoły robocze zw ró c iły  m niejszą uwagę. Na­
leży podkreślić że na ta k i stan spraw y w p łyn ę ­
ło  rów n ież i  to, że szereg zawodów w spólnych 
w ykonyw anych  jes t w  przedsiębiorstwach 
przem ysłow ych zaledw ie przez k ilk u  a czasem 
naw et jednego robotn ika .

D la  p rzyk ładu  po rów na jm y cha rak te rys tyk i 
cieśli u ję te  w  ta ry fika to rze  k w a lif ik a c y jn y m  
dla robo tn ików  budow lano-m ontażow ych (część 
I  —  robo ty  ogólnobudowlane s tr. 46 w yd. 
1953 r.) i  w  ta ry fika to rze  k w a lif ik a c y jn y m  ro ­
bo tn ików  przem ysłu energetycznego (str. 256 
w yd. 1954 r.)

Jak z tego porów nania w yn ika , cha rak te ry ­
styka zawodu cieśli w  ta ry fika to rze  k w a lif ik a ­
cy jn ym  robo tn ików  przem ysłu  energetycznego 
przepisana została p raw ie  dosłownie z ta ry f i­
ka to ra  dla robo tn ików  budow nictw a. N a jw aż­
niejsza zm iana polega na pom in ięc iu  we wstę­
pie ch a ra k te rys tyk i opisu pracy robotn ika , a to 
w  celu dostosowania fo rm y  ch a ra k te rys tyk i do 
p rzy ję te j p rzy  op isyw aniu  zawodów specyficz­
nych dla przem ysłu "energetycznego. Zm iany 
wprowadzone do części ch a ra k te rys tyk i u jm u ­
jącej w iadomości teoretyczne (pow in ien  znać) 
są raczej przypadkowe, np. pom in ię to  in fo rm a ­
cję dotyczącą znajomości w a runków  technicz­
nych w ykonyw an ia  robó t ciesielskich, a uzu­
pełn iono charakte rystykę  in fo rm ac ją  o p rzep i­
sach BHP, chociaż n iew ą tp liw e  jest, że zarówno 
cieśla za trudn iony w  energetyce ja k  i  w  bu­
dow n ic tw ie  pow in ien  znać w a ru n k i techniczne 
w ykonyw an ia  robó t ciesielskich oraz przepisy 
BHP. W  charakterystyce cieśli podanej w  ta ry ­
fika to rze  p rzem ysłu  energetycznego pom in ię to 
n iek tó re  p rzyk ła d y  robót, uznane za specyficz­
ne dla budow n ic tw a —  nie podano jednak żad­
nych przyk ładów , k tó re  b y ły b y  typow e dla 
przem ysłu energetycznego.

Różnice m iędzy cha rak te rys tykam i k w a li f i ­
ka cy jn ym i tych  samych zawodów wspólnych, 
opracowanym i w  poszczególnych ta ry fika to ra ch  
tk w ią  przeważnie w  lepszym lub  gorszym opra­
cowaniu cha rak te rys tyk  przez różne kom isje  
ta ry fika cy jn e . W  stosunkowo rzadk ich  p rzypad­
kach uwzględniono w  charakte rystykach  specy­
f ik ę  poszczególnych gałęzi przem ysłu, a już  
w y ją tko w o  ty lk o  uw ypuk lono  w  cha rak te rys ty ­
kach zawodów w spólnych różnice w yn ika jące  
z w ie lkośc i przedsiębiorstwa i  inne j o rgan izacji 
pracy, chociaż zagadnienie to w  prak tyce  ma 
w ie lk ie  znaczenie, gdyż w  w ie lu  gałęziach 
przem ysłu  w ystępu ją  przedsiębiorstwa o znacz­
nych różnicach w ie lkości, na p rzyk ład  ogromne

cegie ln ie -g iganty wyposażone w  najnowocześ­
n ie jszy sprzęt pozwalający rów nież na mecha­
nizację robó t pomocniczych, obok m a łych  ce­
g ie ln i, w  k tó rych  praca w ykonyw ana  jest prze­
ważnie sposobem ręcznym . Różnice te zna jdu ją  
m iędzy in n y m i swe odbicie w  kw a lifika c ja ch , 
ja k ie  muszą posiadać robo tn icy  w ykonu jący  
zawody wspólne, pow inny  w ięc rów nież zna­
leźć swój w yraz w  charakte rystykach  k w a li f i ­
kacy jnych .

C ha rak te rys tyk i zawodów w spólnych w  sze­
regu przypadków  u ję te  są w  sposób bardzo 
ogólny, n ie precyzujący zakresu w iadomości 
i  um ie ję tności w ym aganych od robo tn ika . Na 
p rzyk ład  charakte rystyka  m aszynisty czerpa­
ków, u ję ta  w  ta ry fika to rze  k w a lif ik a c y jn y m  dla 
robo tn ików  kopa ln ic tw a  ru d  nieżelaznych 
(część I I  str. 30) opracowana została następu­
jąco:

M aszyn ista  czerpaków  7B ka t.

Z A K R E S  C ZY N N O Ś C I

O bsługa i  konse rw ac ja  czerpaka e lektrycznego, p a ­
row ego w zg lędn ie  spalinowego, spraw dza odbiera 
i  u ru cha m ia  urządzenie, za ładow u je  w zg lędn ie  w y ła ­
dow u je  urządzeniem  m ą te ria ły , sm aru je  w  p rze rw ach  
i  zda je urządzenie zm ianowem u, p ro w a dz i ks iążkę 
k o n tro li.

P O W IN IE N  Z N A Ć

P rzep isy  obs ług i i  in s tru k c je  d la  czerpaków, ogól­
ne p rzep isy BH P , m aksym a lny  c iężar udźw igu , s k u tk i 
n ieprzestrzegan ia  p rzep isów , s k u tk i po rażen ia  e lek­
trycznego, sposoby n ies ien ia  doraźnej pom ocy p rz y  
porażeniach e lektrycznych .

P O W IN IE N  U M IE Ć

O bsług iw ać przepisow o czerpaki, konserw ow ać je, 
odróżn iać n iep raw id ło w o ść  p racy  urządzenia, czyścić, 
p rzem yw ać łożyska i  w ym ien iać  o le j, w yko n yw a ć  re ­
m on ty  bieżące.

O D P O W IA D A  Z A

Uszkodzenia i  w y p a d k i spowodowane: (a) n ie  p rze ­
strzeganiem  zasad pracy, podanych przep isam i, in ­
s tru k c ją  i  pouczeniam i, (b) n ie  zaw iadom ien iem  p rze ­
łożonych o zauw ażonych uszkodzeniach i  w a d liw o ś - 
c iach w  d z ia ła n iu  czerpaka, (c) n iena leży tą  konser­
w ac ję  czerpaka i  n ieprzestrzeganiem  przep isów  BH P .

W  charakterystyce te j podano zakres pracy 
robotn ika, natom iast k w a lif ik a c je  określone zo­
s ta ły  w  sposób bardzo ogó ln ikow y z pom in ię ­
ciem szeregu z nich, zw iązanych ze znajomoś­
cią i  um iejętnością obsługi czerpaka. Określe­
nie, że pow in ien  znać przepisy obsługi i  in ­
s tru k c ji dla czerpaków oraz um ieć obsługiwać 
przepisowo czerpaki jest do tego stopnia ogól­
nikowe, że jedną charakte rystyką  objęte zosta­
ły  trz y  pokrewne, lecz różne zawody: m aszyni­
s ty  czerpaka parowego, spalinowego i  e le k try ­
cznego, w  k tó rych  n ie w ą tp liw ie  wym agane są 
odrębne kw a lifika c je .

Tak sform ułow aną charakte rystykę  można 
by zastosować nieom al do każdego zawodu 
i szczebla w  zawodzie podając, że ro b o tn ik  po­
w in ien  znać przepisy obsługi urządzenia na 
k tó ry m  pracuje oraz um ieć p raw id łow o  je  ob­
sługiwać.
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Takie u jęcie cha rak te rys tyk  sto i w  sprzecz­
ności z zadaniam i ta ry fika to ró w , gdyż ogó ln i­
kow y  opis k w a lif ik a c ji robo tn ików  n ie  może 
stanow ić podstawy do podzia łu zawodu na 
szczeble w  zależności od stopnia opanowania^ 
zawodu, a ty m  samym do jedno litego  zaszere­
gowania robo tn ików  w ykonu jących  w  różnych 
przedsiębiorstwach danej gałęzi przem ysłu jed ­
nakowe prace.

O sta tn im  zagadnieniem, którego nie można 
pom inąć p rzy  om aw ianiu zawodów w spólnych 
u ję tych  w  dotychczas opracowanych ta ry f ik a ­
torach k w a lif ika cy jn ych , je s t zagadnienie za­
szeregowania zawodów wspólnych.

W  większości ta ry fik a to ró w  do zawodów 
w spólnych stosowane są tabele płac p rzew idzia­
ne w  danej gałęzi przem ysłu  dla robo tn ików  
bezpośrednio p rodukcy jnych , na p rzyk ład  
w  przem yśle szk la rsk im  zawody wspólne w y ­
nagradzane są w edług tabe li p łac dla ro b o tn i­
ków  przem ysłu  szklarskiego o 10 kategoriach 
zaszeregowania, z tym , że kategoria  10 p rzys łu ­
gu je robo tn ikom  o specjalnie w ysokich  k w a li­
fikac jach  zawodowych, w  budow n ic tw ie  —• 
w edług tabe li p łac dla robo tn ików  budow n ic tw a 
o 8 kategoriach zaszeregowania, w  przem yśle 
m aszynowym  —• w ed ług  tabe li płac d la robo t­
n ik ó w  przem ysłu  maszynowego o 9 katego­
riach, p ro je k t ta ry fik a to ra  przem ysłu  węgla 
kam iennego p rzew idu je  12 ka tego rii zaszerego­
w ania itp . Jednak w  n iek tó rych  gałęziach prze­
m ysłu  do pew nych zawodów w spólnych stoso­
wane są inne tabele płac od przew idzianych 
dla robo tn ików  bezpośrednio p rodukcy jnych , 
np. w  przem yśle g ra ficznym  dla robo tn ików  
bezpośrednio p rodukcy jnych  przew idziana jest 
tabela płac o 11 kategoriach zaszeregowania, 
p rzy  czym kategorie  5 i  11 dzielą się na dwa 
szczeble 5 i  5a oraz 11 i  11 a, a dla zawodów 
w spólnych obow iązuje tabela płac o 8 ka te ­
goriach (z tym  że 8 kategoria  dz ie li się na dwa 
szczeble 8a i  8b) —  ta ostatn ia  tabela została 
opracowana na podstawie tabe li obow iązującej 
w  przem yśle m eta low ym  przed w prowadze­
n iem  ta ry fik a to ra  kw a lif ika cy jn e g o  dla prze­
m ysłu  maszynowego w  1953 r.

Naw iasowo należy wspomnieć, że n ie  w yda­
je  się słuszne zastosowanie do robo tn ików  
w ykonu jących  zawody wspólne tabe li p łac n ie ­
ak tua lne j ju ż  w  gałęzi przem ysłu, d la k tó re j 
niegdyś tabela ta została opracowana. Ponadto 
zawody wspólne w  przem yśle g ra ficznym  nie 
ograniczają się ty lk o  do zawodów, k tó rych  ga­
łęzią m acierzystą jest przem ysł maszynowy, 
lecz obe jm u ją  rów nież inne zawody ja k  deka­
rzy, m alarzy, sto larzy, m ura rzy. Zaw ody te 
rów nież zostały objęte tabelą płac z przem ysłu 
metalowego, pom imo, że m acierzystą gałęzią 
przem ysłu jes t d la n ich  budow nictw o.

Stosowanie różnych branżow ych tabe l płac 
powoduje, że robo tn icy  w ykonu jący  te same 
zawody wspólne, o ty m  samym poziom ie kw a ­
l i f ik a c j i  zaszeregowani są w  różnych gałęziach 
przem ysłu  do różnych ka te g o rii o odm iennych 
w spółczynnikach k w a lif ik a c y jn y c h  i do tabel

płac o różnej wysokości stawek podstawowych. 
D la  p rzyk ładu  podaje się poniżej tabele ta ry fo ­
we obowiązujące w  przem yśle maszynowym, 
w  przem yśle szk la rsk im  oraz tabelę ta ry fow ą  
przew idzianą dla zawodów w spólnych w  prze­
m yśle gra ficznym .

D la  p rzypom nien ia  w y jaśn ia  się, że tabela 
ta ry fo w a  ustala w zrost stawek płac 2 i  następ­
nych ka tego rii zaszeregowania w  stosunku do 
1, najniższej ka te g o rii (tzw. podstawowej staw ­
k i płac), p rzy  założeniu, że podstawowa staw ­
ka płac rów na się 1.

Jak z powyższych tabe l w yn ika , najm nie jsza 
rozpiętość płac m iędzy kategorią  najniższą 
a najwyższą w ystępu je  w  przem yśle g ra ficz­
nym , w  k tó ry m  stosunek ten w ynosi 1:1,92, na­
tom iast w  przem yśle szk la rsk im  i  przem yśle 
m aszynowym  rozpiętość ta ksz ta łtu je  się na 
zb liżonym  poziom ie (1:2,36 i  1:2,31).

W  w y n ik u  stosowania branżow ych tabe l ta ­
ry fo w ych  te same zawody wspólne w  różnych 
gałęziach przem ysłu  zaszeregowane są do róż­
nych  ka tegorii. N iek tó re  z tych  różn ic uzasad­
nione są odm iennym i w spó łczynn ikam i k w a li­
f ik a c y jn y m i w  poszczególnych tabelach ta ry fo ­
w ych  oraz różną ilością ka te g o rii zaszeregowa­
nia. I  ta k  na p rzyk ła d  wysokość w spó łczynn i­
ka kw a lifika cy jn e g o  przew idzianego w  przem y­
śle szk larsk im  i  w  przem yśle m aszynowym  
w  ka tego rii 5 (1,45) odpowiada w spó łczynn iko­
w i ustalonemu dla ka tego rii 6 w  przem yśle 
g ra ficznym . Słuszne w ięc by łoby  zaszerego­
wanie w  przem yśle g ra ficznym  do 6 ka tego rii 
tych  zawodów wspólnych, k tó re  w yko n u ją  te 
same prace w  przem yśle m aszynowym  i szk lar­
sk im  i  są zaszeregowane do ka tego rii 5-ej. 
W  prak tyce  jednak w ystępu ją  znaczne odchy­
len ia  w  zaszeregowaniu tych  samych zawodów 
w spólnych w ystępu jących w  różnych gałęziach 
przem ysłu. Na p rzyk ła d  w ed ług  ta ry fik a to ra  
dla robo tn ików  przem ysłu  szklarskiego to row y 
zaszeregowany jes t do ka te g o rii 3 i  4 o w spół­
czynnikach k w a lif ik a c y jn y c h  1,21 i  1,33, na­
tom iast w  przem yśle m aszynowym  —  do ka ­
te g o rii 3, 4, 5 i  6 o w spó łczynnikach k w a lif ik a ­
cy jnych  1,15, 1,28, 1,45 i  i , 61. Podobnie h y ­
d ra u lik  w  przem yśle g ra ficznym  zaszeregowa­
n y  jes t do ka te g o rii 6, 7 i  8a, a w  przem yśle 
m aszynowym  do ka tego rii 2, 3, 4, 5, 6, 7 i  8. 
Różnice we w spółczynnikach k w a lif ik a c y jn y c h  
w  kategoriach 6, 7 i  8 w  tabelach ta ry fo w ych  
tych  gałęzi przem ysłu  są znaczne.

D la  określenia ka te g o rii zaszeregowania ro ­
bo tn ików  poszczególnych zawodów wspólnych 
kom isje  ta ry fik a c y jn e  i  zespoły robocze prze­
ważnie po rów nyw a ły  proponowane zaszerego­
w anie zawodu wspólnego z zaszeregowaniem 
zawodów specyficznych dla danej gałęzi prze­
m ysłu ; w  nieznacznym  natom iast stopniu b ra ­
no pod uwagę zaszeregowanie danego zawodu 
wspólnego w  in n ych  gałęziach przem ysłu, 
w  k tó rych  w ystępu je  on jako  zawód wspólny, 
oraz w  m acierzyste j d la danego zawodu gałęzi 
przem ysłu. Różnice w  zaszeregowaniu zawo­
dów wspólnych, nieuzasadnione różną wyso-
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Tab. 1. Zestawienie porównawcze tabel taryfowych obowiązujących w przemysłach: 
____ _____ maszynowym, szklarskim* i graficznym

A — kategorie  zaszeregowania, B — w spó łczynn ik i kw a lifika cy jn e , C — bezwzględny 
____________________ w zrost współczyn n ikó w  kw a lif ik a c y jn y c h .

A

w  przem ysłach: 
m aszynowym,

szk la rsk im ,
gra ficznym .

1 2 - 3 4 5 6 7 8 9
1 2 3 4 . 5 6 7 8 9 10
1 2 3 4 5 6 7 8a 8b

B
w  przem ysłach: 
m aszynowym,

szk la rsk im ,

gra ficznym .

1 1,05 1,15 1,28 1,45 1,61 1,81 2,02 2,31
1 1,09 1,21 1,33 1,45 1,58 1,72 1,91 2,12 2,36
1 1,06 1,12 1,22 1,32 1,45 1,61 1,77 1,92

C
w  przem ysłach: 
m aszynowym ,

szkla rsk im ,

gra ficznym .

0,05 0,10 0,13 0,17 0,16 0,20 0,21 0,29
— 0,09 0,12 0,12 0,12 0,13 0,14 0,19 0,21 0,24
— . 0,06 0,06 0,10 0,10 0,13 0,16 0,16 0,15

kością w spó łczynn ików  k w a lif ika cy jn ych , w y ­
stępują przede w szystk im  w  zaszeregowaniu 
robo tn ików  za trudn ionych  p rzy : (1) konserwa­
c ji i  napraw ie  maszyn, urządzeń i  narzędzi, (2) 
w yko n yw a n iu  robó t budow lanych, (3) dostar­
czaniu energ ii do p rodukc ji, (4) obsłudze tra n ­
sportu  wewnętrznego, (5) obsłudze transportu  
zewnętrznego.

Zawody robo tn ików  za trudn ionych  p rzy  w y ­
konyw an iu  prac o charakterze gospodarczym 
i  ad m in is tra cy jn ym  zaszeregowane zostały 
w  ta ry fika to ra ch  m n ie j w ięcej jedno lic ie  na 
ogół do niższych ka tego rii zaszeregowania, je d ­
nak i  tu  w ystępu ją  różnice w  wysokości w spół­
czynn ików  kw a lif ik a c y jn y c h . Straż przem ysło­
wa i  przeciwpożarowa zaszeregowana jes t je d ­
nakowo, zgodnie z przepisam i okreś la jącym i ich 
wynagrodzenie w  ska li całego przem ysłu.

Jak w ięc w yn ika  z powyższej analizy, obec­
n y  stan ta ry f ik a c ji zawodów w spólnych w yka ­
zuje szereg braków .

R obotn icy w ykonu jący  zawody wspólne m o­
gą z łatwością przechodzić z jedne j gałęzi prze­
m ysłu  do d rug ie j, gdyż zakres ich  pracy w  róż­
nych gałęziach przem ysłu jes t zbliżony, a w  
w ie lu  przypadkach iden tyczny (np. to ro w y  
zawsze będzie w yko n yw a ł tę samą pracę bez 
względu na to czy będzie pracow ał w  przem yśle 
szklarskim , w  budow n ic tw ie  lu b  w  przem yśle 
maszynowym ). Różne zaszeregowanie, odm ien­
ne w spó łczynn ik i k w a lif ika cy jn e , różne pod­
stawowe s taw k i p łac (nie zawsze uzasadnione 
w  stosunku do zawodów wspólnych), powodu­
ją, że robo tn icy  dążą do podwyższania swych 
zarobków  n ie  drogą podnoszenia k w a lif ik a c ji 
zawodowych, lecz drogą szukania ta k ie j gałęzi 
przem ysłu, k tó ra  za tę samą pracę przyzna w yż ­
szą kategorię  zaszeregowania, o wyższym

w spó łczynn iku  kw a lif ik a c y jn y m , wyższej staw ­
ce płac. Branżowe ta ry f ik a to ry  k w a lif ik a c y jn e  
nie spełn ia ją  w ięc w  stosunku do zawodów 
w spólnych swej ro li czynn ika s tab ilizac ji kadr.

Dotychczasowy sposób opracowania ta r y f i­
ka to rów  k w a lif ik a c y jn y c h  dla robo tn ików  w y ­
konu jących  zawody wspólne ma rów nież i  inne 
n iem nie j isto tne u jem ne strony. Jak w iadomo, 
ta ry f ik a to ry  k w a lif ik a c y jn e  stanow ią podstawę 
do usta lenia zaszeregowania robo tn ików  sto­
sownie do socja listycznej zasady w ynagradza­
n ia  w edług pracy. Jednakże, aby ta ry f ik a to r  
m ógł spełnić tę rolę, zawarte w  n im  charakte­
ry s ty k i k w a lif ik a c y jn e  muszą w  sposób jedno­
znaczny określać pracę robo tn ika  oraz w ym a­
gane od niego k w a lif ik a c je  p rzy  w ykonyw an iu  
danej roboty. Jednak jakość cha rak te rys tyk  
k w a lif ik a c y jn y c h  robo tn ików  w ykonu jących  
zawody wspólne pozostawia dużo do życzenia. 
Często opis k w a lif ik a c ji jes t n iew yczerpu jący, 
a naw et zdarzają się ch a ra k te rys tyk i ta k  ogól­
n ikow o sform ułowane, że nie mogą one służyć 
kom is jom  k w a lif ik a c y jn y m  za podstawę spraw ­
dzenia k w a lif ik a c ji posiadanych przez robo t­
n ika  i zaszeregowania go do odpowiadającej 
k w a lif ik a c jo m  ka tego rii zaszeregowania. Cha­
ra k te ry s ty k i tak ie  n ie  mogą rów nież służyć 
pomocą p rzy  doborze robo tn ików  o k w a lif ik a ­
cjach odpow iadających organ izacji i  zadaniom 
poszczególnych przedsięb io rstw  przem ysło­
wych, oraz p rzy  p rzydz ie lan iu  robó t ro b o tn i­
kom  stosownie do ich  k w a lif ik a c ji.

Dotychczasowy sposób opracowania zawo­
dów w spólnych w  branżow ych ta ry fika to ra ch  
k w a lif ik a c y jn y c h  u tru d n ia  ponadto stworzenie 
ogólnych ram  szkolenia zawodowego ro b o tn i­
ków  oraz kon tro lę  szkolenia. Badanie i  rozw ią­
zywanie w  ska li całego przem ysłu zagadnień
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dotyczących za trudn ien ia  i  p łac robo tn ików  
w ykonu jących  zawody wspólne jest skom pliko­
wane; gdyby ta ry fik a c ja  tych  zawodów opiera­
ła  się na je d n o litych  zasadach rozw iązyw anie 
tych  zagadnień by łoby w  pew nym  stopniu ła t­
wiejsze.

D latego też należałoby opracować w edług 
je d n o lite j dla całego przem ysłu m e todyk i je ­
den ta ry f ik a to r  k w a lif ik a c y jn y  dla robo tn ików  
w ykonu jących  zawody wspólne, k tó ry  by  s łu­
ży ł branżow ym  kom is jom  ta ry fik a c y jn y m  za 
w zór p rzy  usta lan iu  ja k ie  zawody wspólne 
i o ja k ic h  k w a lif ika c ja ch  w ystępu ją  w  danej 
gałęzi przem ysłu.

A b y  ta ry f ik a to r  k w a lif ik a c y jn y  m ógł speł­
n ić  tę  ro lę  pow in ien  obejm ować zawody 
wspólne występujące w  działach pomocniczych 
przedsięb iorstw  przem ysłow ych w szystk ich  ga­
łęzi przem ysłu oraz uwzględniać różne podzia­
ły  zawodu na szczeble k w a lif ik a c y jn e  w y n ik a ­
jące z odm iennej w ie lkośc i przedsiębiorstw , o r­
ganizacji pracy itp . Na p rzyk ład  w  przedsię­
b iorstw ach o dużych rozbudowanych w arszta­
tach rem ontow ych zawód tokarza może dzie lić 
się na 5 szczebli k w a lif ika cy jn ych , zaszerego­
w anych do ka tego rii 3, 4, 5, 6 i 7 w  innych  
przedsiębiorstwach o średnich warsztatach re ­
m ontow ych ten sam zawód tokarza może dzie­
lić  się na 3 szczeble kw a lif ika cy jn e , zaszerego- 

.wane do 2,5 i  6 kat., a w  innych  m ałych przed­
siębiorstwach jeden ro b o tn ik  zaszeregowany 
np. do 6 kat. może w ykonyw ać wszystkie  prace 
wchodzące w  zakres robót toka rsk ich  —• a w ięc 
w  p rzyk ładz ie  podanym  w ystępu ją  3 uk łady 
podziału zawodu na szczeble kw a lifika cy jn e .

Jak z powyższego p rzyk ładu  w yn ika  p rzy 
różnych układach szczebli kw a lif ik a c y jn y c h  
może w ystąp ić zaszeregowanie różnych charak­
te ry s ty k  tego samego zawodu do te j samej ka­
tego rii.. Zaszeregowanie tak ie  jest uzasadnione 
różnym  stopniem  w p ły w u  poszczególnych ele­
m entów  od k tó rych  uzależnione jes t zaszerego­
wanie robotn ika .

Na p rzyk ład : tokarz 6 kat. w  dużych w a r­
sztatach rem ontow ych może w ykonyw ać prace 
bardzo skom plikowane, jednak pod nadzorem 
tokarza 7 kat., w  średnich warsztatach —  to ­
ka rz  6 kat. może w ykonyw ać robo ty  m n ie j 
skom plikowane, jednak pracę tę będzie w yko ­
n yw a ł ca łkow ic ie  samodzielnie, tokarz w  ma­
ły m  przedsięb iorstw ie może w ykonyw ać robo­
ty  stosunkowo proste, jednak jednakow e za­
szeregowanie go do 6 kat. może być uzasadnio­
ne dużą różnorodnością w ykonyw anych  robót, 
wym agającą znacznej w p raw y. D la  każdego 
uk ładu  szczebli k w a lif ik a c y jn y c h  należy opra­
cować odrębne ch a ra k te rys tyk i kw a lifika cy jn e , 
p rzy  czym czynn ik i uzasadniające wysokość za­
szeregowania szczebli pow inny  znaleźć w yraz 
w  charakte rystykach  k w a lif ik a c y jn y c h  a prze­
de w szystk im  w  określen iu  zakresu pracy.

T a ry fik a to r pow in ien  obejmować charakte­
ry s ty k i w szystk ich  zawodów wspólnych, a w ięc 
rów nież zawodów częściowo wspólnych. Cha­
ra k te ry s ty k i k w a lif ik a c y jn e  zawodów ca łkow i­
cie wspólnych, pow inny  obejmować pe łny  opis

k w a lif ik a c ji wymaganych, od robo tn ika  danego 
zawodu, natom iast cha rak te rys tyk i k w a lif ik a ­
cy jne zawodów częściowo w spó lnych pow inny 
zawierać ty lk o  opis k w a lif ik a c ji w ym aganych 
we w szystk ich  gałęziach przem ysłu, w  k tó rych  
dany zawód w ystępuje. Inaczej m ów iąc w  cha­
rak te rys tykach  zawodów częściowo w spó lnych 
należy pom inąć opis tych  k w a lif ik a c ji,  k tó re  są 
związane ze specyfiką poszczególnych gałęzi 
przem ysłu, na p rzyk ład  w  charakterystyce kon­
serwatora maszyn należy podać ty lk o  te in fo r ­
m acje dotyczące w iadom ości i um iejętności, 
k tó re  są wspólne d la w szystk ich  gałęzi p rzem y­
słu, -a w ięc dotyczą narzędzi pracy, smarów, 
ich  w łasności itp ., natom iast należy pom inąć na 
p rzyk ład  in fo rm ac je  dotyczące znajomości 
i  um ie ję tności zw iązanych z maszyną Fourca- 
u l t ’a typow ą d la  przem ysłu  szklarskiego, czy 
krosna gładkiego —  typowego dla przem ysłu 
w łókienniczego.

Odpowiednie uzupełn ien ie  cha rak te rys tyk  za­
w odów  częściowo w spólnych przez podanie in ­
fo rm a c ji specyficznych dla danej gałęzi prze­
m ysłu  będzie zadaniem branżowych ko m is ji ta ­
ry fika cy jn ych .

W  celu jedno litego  zaszeregowania zawodów 
wspólnych w  ca łym  przem yśle należy opraco­
wać i  w prow adzić jedną siatkę ta ry fo w ą  o te j 
samej ilośc i ka tego rii zaszeregowań i  tych  sa­
m ych współczynnikach k w a lif ik a c y jn y c h . Jed­
n o lita  tabela ta ry fo w a  dla zawodów w spólnych 
w  ca łym  przem yśle usunie dotychczasowe, 
przypadkow e różnice w  rozpiętości i  w ysoko­
ści stawek płac robo tn ików  w ykonu jących  za­
w ody wspólne w  różnych gałęziach przem ysłu, 
pozw oli na usta lenie w łaściwego wzrostu 
w spó łczynn ików  kw a lifikacy jnych , w  poszcze­
gó lnych kategoriach zaszeregowania, w zrostu 
odpowiadającego poziom ow i k w a lif ik a c ji w y ­
maganych od robo tn ików , a jednocześnie po­
zw o li na celowe podwyższanie stawek płac 
w  poszczególnych gałęziach przem ysłu  drogą 
usta lenia wysokości s taw k i płac i- e j na jn iż ­
szej ka tego rii w  ty m  stopniu, w  ja k im  tego 
wym aga prawo planowego, proporcjonalnego 
rozw o ju  gospodarki narodowej.

W  celu opracowania jedno litego  ta ry f ik a to ­
ra  zawodów w spólnych należy powołać z in i­
c ja ty w y  P K P G  kom is ję  ta ry fika cy jn ą , k tó re j 
zadaniem będzie k ie row an ie  i  koordynow anie 
prac zespołów ta ry fik a c y jn y c h  złożonych z fa ­
chowców opracow ujących ch a ra k te rys tyk i po­
szczególnych g rup zawodów na p rzyk ład  zawo­
dów robo tn ików  za trudn ionych  p rzy  obróbce 
m eta li, zawodów robo tn ików  za trudn ionych  
w  transporcie  itp .

Powyższe w yjaśn ien ia  wskazują ty lk o  n a j­
isto tn ie jsze zagadnienia związane z ta ry fik a c ją  
zawodów wspólnych, n ie  w yczerpu ją  jednak 
w szystk ich  zw iązanych z n ią  problem ów. Roz­
ważania te m ają  na celu om ów ienie u jem nych 
stron dotychczasowego sposobu ta ry f ik a c ji za­
wodów  w spólnych -i wskazanie zasadniczych 
w y tycznych  zm ierza jących do usunięcia bra ­
ków.

H a lin a  Łazowska, Z b ig n iew  K u tz n e r

504



M a ria  K ornacka
Z a k ła d  T a ry f ik a c ji  
IE O P  w  W arszaw ie

U w agi w  sprawie zatrudnienia robotników  
według ich kw alifikacji w  przemyśle maszynowym

W  celu dostosowania zasad w yna ­
gradzania pracow n ików  prze­
m ysłu  maszynowego do potrzeb 
gospodarki socja listycznej w  
sposób zapewnia jący dalszy 

w zrost w yda jności pracy, k w a lif ik a c ji zawodo­
w ych oraz dyscyp liny  płac została dokonana 
w  1953 r. regu lac ja  płac, obejm ująca rew iz ję  
no rm  pracy i  wprowadzenie nowego ta ry f ik a ­
to ra  kw a lifikacy jnego . t 

Poprzednio is tn ie jące ta ry f ik a to ry  zaw ie ra ły  
jedyn ie  zaszeregowanie robót, natom iast n ie 
m ó w iły  n ic  o k w a lif ika c ja ch  robo tn ików  po­
trzebnych  do w ykonyw an ia  tych  prac.

Na w zór ta ry fik a to ró w  radzieckich, ta ry f ik a ­
to r k w a lif ik a c y jn y  dla przem ysłu  maszynowe­
go ok reś lił d la każdego szczebla w  zawodzie za­
kres w iadom ości i  um iejętności.

B iorąc za p u n k t w yjścia , k w a lif ik a c je  robo t­
n ikó w  za trudn ionych  w  zakładach przem ysłu  
maszynowego w  porów nan iu  do wym agań sta­
w ianych  w  ta ry fika to rze , można by ło  w  m o­
mencie w prowadzenia ta ry fik a to ra  w yodrębn ić 
następujące g rupy  robo tn ików :

(1) robo tn icy -p rak tycy , posiadający w ie lo le ­
tn i staż w  zawodzie, w ysokie praktyczne um ie ­
ję tności zawodowe, ale słabe przygotow anie 
teoretyczne;

(2) robo tn icy , k tó rych  w iedza teoretyczna 
stała na ró w n ym  lub  na nieznacznie niższym  
poziom ie n iż  um ie ję tności praktyczne;

(3) nie liczna grupa robo tn ików  przeważnie 
n iedaw nych absolwentów szkół zawodowych, 
mająca dostateczne przygotow an ie  teoretyczne, 
ale n iewystarczające um ie ję tności praktyczne;

(4) robo tn icy, k tó rych  zarówno w iadomości 
teoretyczne ja k  i um ie ję tności praktyczne s ta ły  
poniżej wym agań staw ianych w  ta ry fika to rze .

Ogólnie rzecz biorąc, w  p rzek ro ju  całego 
przem ysłu zakres um iejętności, ja k i posiadali 
robotn icy, na ogół n ie  odbiegał od zakresu 
um ie ję tności wym aganych w edług ta ry f ik a ­
tora.

W prowadzenie nowego ta ry fik a to ra  w  prze­
m yśle m aszynowym  spowodowało dla 14,5% 
za trudn ionych  robo tn ików  obniżenie osobistych 
ka tego rii ta ry fow ych , dla 21,7% —• podwyższe­
nie ka tegorii, a 63,8% robo tn ików  u trzym a ło  
swoje poprzednie kategorie  ta ry fow e. P rocent 
robo tn ików , k tó rzy  w  w y n ik u  przeszeregowa­
n ia  uzyska li niższe kategorie  podnosił się w  
wyższych kategoriach, natom iast procent ro ­
bo tn ików , k tó rzy  uzyska li wyższe kategorie, 
spadał w  tych  kategoriach. N a jw iększy procent 
robo tn ików , bo 41 i  42 przeszło z kat. I  i  I I  do 
ka tego rii wyższych, a ty lk o  3%  przeszło z I I  
kat. do I-e j. W  kat. I I I  —  6%  robo tn ików  uzys­
ka ło  ka tegorie  niższe, 28% kategorie  wyższe.

W  kat. IV  —• 14% robo tn ików  przesuniętych 
zostało do ka tego rii niższych, 22% do ka tego rii 
wyższych. W  V  kat. procent robo tn ików , k tó rzy  
przeszli do ka tego rii niższych b y ł w iększy, bo 
w ynos ił 19% w  stosunku do 17% robotn ików , 
k tó rzy  zosta li przesunięci do wyższych kate­
go rii. W  V I  kat. niższe kategorie  ta ry fow e  
o trzym ało  20%, wyższe 15%. W  ka tego rii V I I  
23% robo tn ików  przeszło do ka tego rii niższych 
13% do ka tego rii wyższych. W  V I I I  ka tego rii 
27% robo tn ików  zostało przesuniętych do ka­
te g o rii niższych, 11% robo tn ików  uzyskało ka ­
tegorię IX .*

Na ogół now y ta ry f ik a to r  dał w  w y n ik u  po­
ważne zmniejszenie zaszeregowania ro b o tn i­
ków  w  niższych kategoriach, przesuwając ich 
do ka tego rii średnich.

Szeroki rozrzu t do grup, ja k i powstał w  w y ­
n ik u  przeszeregowania, p o tw ie rd z ił w yraźn ie  
konieczność przeprowadzonej re fo rm y  płac, 
w prowadzenia nowego ta ry fika to ra , uzależnia­
jącego uzyskanie osobistej ka te g o rii ta ry fo w e j 
od k w a lif ik a c ji zawodowych robo tn ików .

W  przem yśle m aszynowym  robo tn icy  p ro ­
d u kcy jn i w  większości w ynagradzani są w edług 
akordowej fo rm y  płac. R obotn icy akordow i 
o trzym u ją  stawkę akordową w edług ka tego rii 
roboty. P rzydzie lan ie  robo tn ikom  robó t odpo­
w iedn ich  do ich  k w a lif ik a c ji jes t e lem entar­
nym  w arunk iem  skuteczności dzia łan ia  ta ry f i­
katora. Jeżeli ro b o tn iko w i przydzie la  się robo­
ty  zaszeregowania n iżej n iż  jego osobiste za­
szeregowanie, poza ty m  że jest to n ie p raw id ło ­
we z p u n k tu  w idzen ia  gospodarki kadrow e j, 
w  zasadzie pozbawia się go zarobku, k tó ry  
m óg łby uzyskać, gdyby w yko n yw a ł pracę zgod­
n ie  ze sw ym i k w a lif ik a c ja m i. ** P rzydzie lan ie  
ro b o tn iko w i robó t zaszeregowanych w yżej od 
jego osobistego zaszeregowania t j .  robót, k tó ­
rych  stopień trudności przewyższa jego k w a li­
fikac je , n ie  daje gw aranc ji p raw id łow ego w y ­
konania roboty, p rzeciw n ie  powoduje zwiększe­
nie ilości b raków  i  n iew łaściw e zużycie w y ­
s iłku  robotn ika .

W  celu zbadania ja k  przedstaw ia się w  p ra k ­
tyce zagadnienie pow ierzania robo tn ikom  ro ­
bót odpow iednich do ich  k w a lif ik a c ji —  zebra­
no szereg danych z zakładów  budow y maszyn. 
W  jednym  z zakładów, w ed ług  stanu z m iesią­
ca m arca 1954 r., średnia kategoria  robó t ksz ta ł­
tow a ła  się na poziom ie 5,65, średnia wysokość 
zaszeregowania 5,5. Czy te n iem al jednakowe 
liczby  dowodzą, że kategoria  robót, k tó re  ro ­
b o tn ik  o trzym u je  do w ykonan ia  n ie  odbiega od

* W ed ług  danych Zarządu G łów nego Z w ią zku  Zaw odow ego 
M e ta low ców .

** Z a k łada ją c  w łaśc iw e  usta w ie n ie  no rm .
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jego osobistego zaszeregowania, czy też w  rze­
czyw istości o trzym u je  on robo ty  n ie  ty lk o  od­
powiadające jego kw a lif ika c jo m , ale także za­
szeregowane znacznie w yże j i  n iże j od jego 
osobistego zaszeregowania? Odpowiedź na to 
py tan ie  da analiza, ja k  przedstaw ia się rozrzu t 
robó t pod względem  ich  ka tego rii w  porów na­
n iu  z kategorią  ta ry fo w ą  robotn ika . W  ty m  ce­
lu  na podstaw ie zbiorczych k a r t  p racy usta lo­
no, że w  m iesiącu m a ju  1954 r. w  dziale obrób­
k i  mechanicznej tego samego przedsiębiorstwa 
tokarze, frezerzy, sz lifie rzy  i  in n i robo tn icy  te ­
go dzia łu w y ko n yw a li robo ty  różnych ka tego rii 
niezależnie od osobistej ka te g o rii ta ry fo w e j. 
Z badanych k a r t  p racy w yn ika ło , że robo tn ik  
o trzym u je  do w ykonan ia  robo ty  zaszeregowane 
zarówno poniżej ja k  i  powyżej osobistej ka te­
g o r ii ta ry fo w e j.

I  ta k  dla p rzyk ładu  przytaczam y n iże j n ie ­
k tó re  zestawienia.

\

T okarz  3 k a t.
. ka te g o ria czas czas

ro b o ty zadany w yko na n ia

7 124 godz. 64 godz.
6 12 „ 10 „
5 126,5 „ 83 „
4 33,5 „ 30 „
3. 6 „ 5 „

razem 302 godz. 192 godz.

T oka rz  na rew o lw erów ce  3 k a t.
ka tego ria czas czas

rob o ty zadany w yko na n ia

6 5)1,75 ¡godz. 52 godz.
5 187,25 „ 116 „
4 15,75 „ 16 „

razem 253,75 godz. 184 godz.

T oka rz 9 kat.
ka tegoria czas czas
ro b o ty zadany w yko n a n ia

9 47 godz. 34 godz.
8 310 „ 116 „
7 18 „ 8 „
6 106 „ 44 „
5 51 „ 17 „

razem 532 godz. 219 godz.

S z lifie rz 5 kat.
ka tegoria czas czas
ro b o ty zadany w yko n a n ia

8 298 godz. 216 godz.
7 73 „ 56 „

razem 371 godz. 272 godz.

Już na podstaw ie badanych p rzyk ładów  
z dz ia łu  ob róbk i mechanicznej n ie  trudno  zau­
ważyć rozbieżności m iędzy kategorią  ta ry fo w ą  
robo tn ika , a ka tegorią  w ykonyw anj^ch robót, 
a w  przykładach z dz ia łu  ob róbk i ręcznej (mon­
taż) rozbieżność ta  w ystępu je  jeszcze bardzie j

jaskrawo. jasno  z tego w yn ika , że samo porów ­
nanie średniej ka tego rii robó t do średniej ka­
tego rii ta ry fo w e j, bez ana lizy kszta łtow ania  się 
ka tego rii robót w ykonyw anych  przez poszcze­
gólnych robo tn ików , n ie  daje w łaściwego obra­
zu. Tem u stanow i rzeczy w  kw e s tii p rzydz ie ­
lan ia  robó t towarzyszy w ysokie przekraczanie 
przez robo tn ików  norm  p racy i  to  n ie  ty lk o  
w  przypadkach, gdy jego k w a lif ik a c je  przew yż­
szały kategorie  w ykonyw anych  robót, ale i  w 
przypadkach gdy w yko n yw a ł robo ty  o w yż ­
szej ka tego rii an iże li jego kategoria  ta ry fow a. 
Inaczej m ówiąc w ys tąp iło  tu  ostro drug ie  za­
gadnienie, t j .  stosunek godzin ka lku low anych  
na poszczególne operacje do godzin fak tyczn ie  
przepracowanych przez robo tn ika . Na podsta­
w ie  k a r t pracy można by ło  w yraźn ie  s tw ie r­
dzić w ysokie przekraczanie norm  dochodzące 
średnio do 200%, lecz n ie  będące w y n ik ie m  w y ­
sokiej w yda jności pracy. I  ta k  np. tokarz  3 ka­
tego rii w  ciągu miesiąca przepracow ał 192 go­
dziny na zadane 302 godziny, na k tó re  z łoży ły  
się robo ty  w  ka te g o rii 7, 7, 5, 4 i  3; tokarz 
9 ka tego rii w ykona ł w  ciągu miesiąca (219 go­
dzin) robo ty  w  ka tego rii 9, 8, 7, 6 i  5 o czasie 
zadanym  532 godz. M on te r 3 ka te g o rii w yko ­
na ł w  ciągu miesiąca (184 g.) robo ty  ka tego rii 
9, 8, 6, 5 i  4, na k tó ry  b y ł ustalony, t j .  zadany 
łączny czas 410 godzin; m on te r 9 ka tego rii m ia ł 
do w ykonania  robo ty  w  ka tego rii 9, 8 i  6 w  cza­
sie 394 godzin, k tó re  w yko n a ł w  184 godziny. 
M on te r 9 ka te g o rii poza robo tam i w  ka tego rii 
zgodnej z jego kategorią  ta ry fo w ą  pracow ał 
w  ka tego rii 8 i  6. Ponieważ jest to robo tn ik  
o na jw yższych k w a lif ik a c ja c h  przew idz ianych  
dla tego zawodu, w ydaw ać by  się mogło, że 
w ysokie przekroczenie przez niego no rm y p ra ­
cy tłum aczą jego w ysokie  k w a lif ika c je , dające 
łatwość w ykonan ia  pracy. Przeczy tem u p rzy ­
k ład  m ontera 3 ka tegorii. R obo tn ikow i temu,
0 charakterze raczej pomocniczym, n ie  została 
przydzie lona do w ykonan ia  w  ciągu miesiąca ani 
jedna praca odpowiadająca jego kw a lifika c jo m . 
O trzym a ł robo ty  zaliczone powyżej 3 kat., a na­
w e t do 8 i  9 ka tego rii, a w ięc w  zasadzie prze­
w idziane dla robo tn ika  o pe łnych  k w a lif ik a ­
cjach zawodowych. P rzyk ład  ten nasuwa na­
stępujące pytan ie : czy m ożliw e  jest, aby. p rzy  
p raw id łow ych  norm ach ro b o tn ik  3 kat., w yko ­
nu jący  prace wysoko kw a lifikow ane , m ógł 
osiągnąć tak ie  same, a naw et wyższe p rzekro ­
czenie norm , n iż  ro b o tn ik  9 kat., w ykonu jący  
prace n iże j kw a lifikow ane . P rzyczyna tego sta­
nu może być następująca: (1) albo w  zakładzie 
stosuje się zaniżone no rm y pracy, (2) albo ro ­
b o tn ik  posiada fak tyczn ie  wyższe k w a lif ik a c je
1 nie został przeszeregowany do w łaściw e j m u 
ka tegorii, (3) albo w pisany k a r t  p racy czas w y ­
konania robó t jes t n iew łaściw y, (4) albo robo ty  
zostały zaszeregowane w yże j, n iż  p rzew idu je  
ta ry fik a to r.

Przytoczone p rzyk ła d y  i  w ie le  innych  zebra­
nych m a te ria łów  świadczy o is tn ie n iu  szczegól­
nego zw iązku m iędzy kw estią  przydz ie lan ia  ro ­
bót w ed ług k w a lif ik a c ji robo tn ików , a w łaści­
w ym  norm ow aniem  pracy. Zasługuje w ięc na 
uwagę rozpatrzenie tego zw iązku. P racow nicy
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odpow iedzia ln i za rozdzie lanie i  norm owanie 
robót, n ie  chcą i  n ie  mogą zlekceważyć sobie 
oczekiwania ze s trony robo tn ików  następują­
cych ekw iw a len tów : (a) robo tn ika  o n isk ie j ka ­
te g o rii ta ry fo w e j, w ykonującego trudn ie jsze 
robo ty  (wyższej ka tegorii), —  e kw iw a len tu  na 
większą trudność w ykonan ia  robót; (b) robo t­
n ika  o w ysok ie j ka tego rii ta ry fo w e j, w yko n u ­
jącego ła tw ie jsze  robo ty  (o niższej ka tegorii) —  
e kw iw a len tu  za niższe ceny jednostkowe robót, 
w yn ika jące  z niższej s taw k i ta ry fo w e j. Środ­
k iem  zapewnienia ekw iw a len tu  staje się w  tych  
przypadkach norm a pracy. P rzy  tym , gdy nie 
przestrzega się zasady pow ierzania robó t we­
d ług k w a lif ik a c ji robo tn ików , adresat no rm y 
pracy jest n ieznany, a w ięc na w sze lk i w yp a ­
dek ustala się ją  raczej dla robo tn ika  o niższym 
poziom ie k w a lif ik a c ji.

N iew łaściw e usta lanie ka tego rii robó t może 
m ieć analogiczny w p ły w  na norm ow anie p ra ­
cy, ja k  n iew łaściw e przydzie lan ie  robót.

W  w arunkach u s tro ju  socjalistycznego orga­
n izacja p ro d u kc ji p rzedsięb iorstw  oparta jest 
na p lan ie  narodowo-gospodarczym. Każde 
przedsiębiorstwo, każdy zakład posiada swój 
p lan p ro d u kc ji i  aby go w ykonać m usi m u być 
znana w  określonych w arunkach wydajność 
pracy, w ie lkość i  jakość s iły  roboczej, a w ięc 
określona ilość lu d z i o określonych k w a lif ik a ­
cjach. Każdy zakład opracowuje w  oparciu
0 p lan p ro d u k c ji z p u n k tu  w idzen ia  w ie lkości 
p ro d u kc ji i  p lanu asortymentowego, p lan za­
trudn ien ia  robo tn ików  a w ięc zapotrzebowanie 
na robo tn ików  w  poszczególnych zawodach
1 kategoriach ta ry fow ych . Zm iany asortym entu, 
zm iany organ izacji procesu p ro d u kc ji powstałe 
w  w y n ik u  zm ian organ izacyjnych i  uspraw nień 
technicznych pow inny  pociągać za sobą zm iany 
w  p ro f ilu  zawodowym  robo tn ików . Oczywiście 
w yn ika jące  stąd potrzeby uzupełn ien ia  lu b  
podniesienia k w a lif ik a c ji pew nych robo tn ików  
pow inno być dokonywane drogą szkolenia w ew ­
nątrzzakładowego. W  dużych zakładach, o lic z ­
nym  stanie załogi, przydzie lan ie  robo tn ikom  ro ­
bót zgodnie z ich  k w a lif ik a c ja m i n ie  pow inno 
w  zasadzie nastręczać poważnie jszych tru d n o ­
ści. T rudności pod ty m  względem mogą istn ieć 
w  zakładach m niejszych, gdzie może się zda­
rzyć, że n ie  mogą być w  pe łn i w ykorzystane  
k w a lif ik a c je  robo tn ików  pewnych zawodów 
i  ka tego rii z uw agi na b rak  robó t w  tych  ka­
tegoriach przez pew ien czas. Ważne znaczenie 
ma w  ty m  przypadku zagadnienie w ie lozaw o- 
dowości, jako  jednej z fo rm  podnoszenia kw a­
l i f ik a c j i  zawodowych. Posiadanie przez robo t­
n ików  dwóch zawodów u m o ż liw i w  pe łn i p ra ­
w id łow e  w ykorzystan ie  ich  k w a lif ik a c ji.  ■

W ie lok ro tn ie  w  zakładach można się spotkać 
z w ypow iedz iam i personelu kierowniczego, że 
p rzy  p rzydz ie lan iu  robó t poszczególnym robo t­
n ikom  zwraca się uwagę, aby kategoria  robo ty  
nie odbiegała od ka te g o rii osobistego zaszerego­
wania w ięcej n iż  o dw ie grupy. Jednakże 
w  w ie lu  przypadkach rozpiętość ta jes t znacz­
nie większa. Np. w  Zakładach S tarachow ick ich  
tokarz 7 kat., pracując w  akordzie przez 202

godz. w  ciągu miesiąca m arca 1954 r. w yko n y ­
w a ł robo ty  zaszeregowane do 2, 3, 4 i  5 kat., 
w ykonu jąc  235% norm y. P rzyk ład  ten św iad­
czy dob itn ie  o w ie lk im  m arno traw stw ie  w ie ­
dzy i  um ie ję tności fachow ych robo tn ika , zdo­
by tych  czy to drogą w ie lo le tn iego  doświadcze­
nia, czy też drogą szkolenia zawodowego. D la ­
tego też jest rzeczą ważną, aby w  zakładach 
by ła  bardzie j przestrzegana zasada przydzie la­
n ia  robó t odpowiadających kw a lif ik a c jo m  ro ­
bo tn ików . W iększa w  ty m  względzie rów now a­
ga przyniesie korzyści zarówno p ro d u kc ji ja k  
i robotn ikom . Oczywiście, n ie możemy w ym a­
gać idealnego stanu, aby osobista ka tegoria  ta ­
ry fo w a  robo tn ika  rów na ła  się zawsze ka tego rii 
w ykonyw anych  robót. Jest to n iem ożliw e cho­
ciażby z tego względu, że w  pew nych okresach 
p rodukc ja  w  zakładach jest n ie ry tm iczna, pow ­
stają pewne zahamowania, z ry w y  w y n ik łe  na 
skutek całego szeregu różnych przyczyn, nie 
zawsze z w in y  samego przedsiębiorstwa, u ru ­
chom ienie nowej p rodukc ji, n ierów ne obciąże­
nie maszyn itp . Ponadto n iek tó re  e lem enty w y ­
magają ko le jnych  operacji w ykonyw anych  np. 
na jednej i  te j samej maszynie, ale operacji 
zaszeregowanych do różnych ka tegorii, w ów ­
czas wszystkie  ko le jne  operacje przydzie lane 
są do w ykonan ia  jednem u ro b o tn iko w i p rzy  
jednym  stanow isku roboczym. G dyby te ope­
rac je  w ykonyw a ło  k i lk u  robo tn ików  o różnych 
kw a lifika c ja ch , to do kosztów p ro d u kc ji do­
szedłby koszt transportu  tych  elem entów  do 
poszczególnych stanow isk pracy. D latego też 
jes t rzeczą n ieun ikn ioną , że ro b o tn ik  pew ien 
procent robót, oczywiście nieznaczny, w yko n u ­
je  w  kategoriach niezgodnych z jego osobistą 
kątegorią, kategorie te jednak nie pow inny  od­
biegać bardzie j n iż  o jedną lu b  o dw ie  grupy, 
a n ie  ja k  to ma m iejsce w  w ie lu  zakładach 
przem ysłu maszynowego.

W  zarządzeniu M in is tra  P rzem ysłu Maszy­
nowego z dnia 2 m aja 1953 roku  w  spraw ie za­
sad w ynagradzania robo tn ików  i  p racow n ików  
um ysłow ych w  zakładach pracy przem ysłu  m a­
szynowego czytam y: ,,W przypadku gdy robo t­
n ik  w ykonu je  pracę n ie  odpowiadającą jego oso­
bistem u zaszeregowaniu o trzym u je  w ynagro­
dzenie za fak tyczn ie  w ykonaną pracę.”

W  pew nych w ięc przypadkach zaszeregowa­
n ie  robó t może odbiegać od zaszeregowania 
osobistego robo tn ika , n ie znaczy to jednak, aby 
powszechnie i  bez uzasadnienia by ła  łamana 
zasada w ykonyw an ia  pracy zgodnie z k w a li f i ­
kacjam i. W yda je  się, że w  zakładach na ogół 
n ie  docenia się kw e s tii zachowania rów now agi 
m iędzy kategorią  robót, a ka tegorią  ta ry fow ą  
robotn ika . D z ia ł za trudn ien ia  na ogół zwraca 
uwagę ty lk o  na to, aby w  ska li ćałego zakładu 
średnie zaszeregowanie robo tn ików  n ie  odbie­
gało zby tn io  od średniej zaszeregowania robót 
i uważa, że jeże li liczby  te są bardzo zbliżone, 
j.ak np. w  Zakładach Przem ysłowych im . 1 M a­
ja  5,5 i  5,65, to świadczą o is tn ie jące j p ra w i­
dłowości, n ie  ana lizu je  natom iast, ja k i jes t sto­
sunek robó t odbiegających swoją kategorią  od 
ka tego rii robo tn ika  do robó t zgodnych z ka te­
gorią ta ry fo w ą  danego robotn ika. P rzydzie lan ie
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ro b o tn iko w i robó t n ie  zawsze zgodnych z jego 
k w a lif ik a c ja m i w  dużej m ierze jest w yn ik ie m  
niedostatecznego zrozum ienia ścisłego pow iąza­
n ia  ta ry fik a to ra  robó t z k w a lif ik a c ja m i robo t- , 
n ika. Jest to w  pewnej m ierze odbicie tk w ią ­
cych dotychczas u n iek tó rych  jeszcze pracow­
n ikó w  dozoru technicznego, tra d y c ji uprzednio 
obowiązującego w  przem yśle ta ry fik a to ra  ro ­
bót, k iedy  osobiste —• zaszeregowanie ro b o tn i­
ka by ło  bez znaczenia, było, p rak tyczn ie  rzecz 
biorąc, f ik c ją . A b y  zachowana by ła  jedyn ie  s łu­
szna i  sp raw ied liw a  zasada w ykonyw an ia  pracy 
zgodnie z posiadanym i k w a lif ika c ja m i, w ie lk ie  
znaczenie, w yda je  się, ma p raw id łow o  zorgan i­
zowany p rzydz ia ł robót. Jeżeli w  zakładzie bę­
dzie is tn ia ło  na w ysok im  poziom ie zorganizo­
wane b iu ro  planowo-rozdzielcze, którego zada­
n iem  będzie na podstaw ie dziennego p lanu 
i  ew idenc ji k a r t  p racy w ydanych  robotn ikom , 
p rzydzie lan ie  robó t poszczególnym robotn ikom ,

ła tw ie j będzie można u trzym ać równowagę 
m iędzy kategorią  osobistego zaszeregowania, 
a ka tegorią  w ykonyw anych  przez robo tn ika  ro ­
bót oraz u n ikn ie  się ewentualnego „k u m o te r­
s tw a” , k tó re  jeszcze gdzieniegdzie is tn ie je  p rzy  
p rzydz ie lan iu  robo tn ikom  robót przez m a j­
s trów  i  brygadzistów .

Jak z powyższego w yn ika , m im o w prowadze­
n ia  ta ry fik a to ra  będącego narzędziem rea liza­
c ji socja listycznej zasady w ynagradzania za 
pracę, organizacja płac w  n iek tó rych  zakładach 
przem ysłu maszynowego posiada poważne b ra ­
k i. Zm iana te j n iew łaściw e j sy tuac ji w  dużej 
m ierze uzależniona jes t od pracy kom órek za­
kładu, do k tó rych  należy przestrzeganie zasady 
w ykonyw an ia  przez robo tn ików  robó t zgodnie 
z posiadanym i k w a lif ika c ja m i. Pow inno to z ko­
le i oddziałać dodatnio na dyscyplinę norm ow a­
n ia  pracy.

M a ria  K o rnacka

M gr C zes ław  W ysocki

Z a k ła d  P rzem ys łu  H utn iczego 
IE O P  w  C horzow ie

Analiza wykonania planu rozwoju techniki

P ostęp techniczny w  ogóle, a uspraw ­
n ien ia  organizacyjno-techniczne w  
szczególności stanow ią bardzo is to t­
ne i  stale aktua lne źródło zwiększe­
n ia  zdolności p rodukcy jne j jedno­

stek w ytw órczych , oraz o lb rzym ie  źródło mo­
żliw ości obniżenia kosztów  w łasnych p rodukc ji.

Rola ro zw o ju  te ch n ik i w  naszej gospodarce 
narodowej i  jego znaczenie rów n ież d la po­
szczególnych przedsięb iorstw  decydują o ko­
nieczności bacznego zwracania uw agi na p lany 
rozw o ju  te ch n ik i i  analizę w ykonan ia  tych  
p lanów  w  przedsiębiorstwach i  w  poszczegól­
nych wydzia łach. W  n in ie jszym  a rtyku le  chce­
m y om ówić w łaśnie te zagadnienia na p rz y k ła ­
dzie p lanow ania  rozw o ju  te ch n ik i w  w ydz ia ­
łach w a lcow niczych h u t żelaza.

Szczegółową analizę w ykonan ia  p lanu  tech­
niczno-ekonomicznego w ydz ia łu  w  poszczegól­
nych elem entach tego p lanu  rozpocząć należy 
od części technicznej, czy li od rozw o ju  tech­
n ik i, oddania do eksploatacji now ych urządzeń 
i  w ykorzys tan ia  posiadanych urządzeń, k tó re  to 
e lem enty w yw ie ra ją  is to tn y  i  decydujący 
w p ły w  na kszta łtow anie  się innych  w ie lkości, 
a w  szczególności na produkcję , wydajność p ra ­
cy, zatrudnien ie , zużycie m a te ria łów  i  koszty 
własne. P rzy  analiz ie należy przede w szystk im  
rozpatryw ać w ykonan ie  p lanu  rozw o ju  techn i­
k i, jako  czynn ika decydującego o w ym ien io ­
nych w yże j w ie lkościach, a ponadto rów nież 
o w yko rzys tan iu  is tn ie jących  urządzeń.

A na lizu jąc  plan rozw o ju  te ch n ik i ro zp a try ­
wać będziem y g łów n ie  i  przede w szystk im  p la ­
nowane i  n ieplanowane uspraw nien ia  organ i­
zacyjno-techniczne, k tó re  są p raw ie  że w y ­
łącznym  elementem p lanu rozw o ju  te ch n ik i w  
p raktyce  p lanow ania w ydzia łowego w  naszych 
hutach. Ponadto w chodziłoby tu ta j zagadnie­
nie ana lizy  zam ierzeń p lanow anych w  zakre­
sie m echanizacji i  au tom atyzacji, w prowadze­
n ia  i  rozszerzenia now ych procesów p ro d u kcy j­
nych i  p rzodu jących m etod pracy, standaryza­
c ji, ty p iza c ji itd . A na liza  w ykonan ia  p lanu roz­
w o ju  te ch n ik i obe jm u je  przede w szystk im  dwa 
zasadnicze k ie ru n k i: (a) analizę rzeczową w y ­
konania zam ierzeń p lanow ych w  ty m  zakresie 
oraz usta lenie e fektów  tych  zam ierzeń i  ich 
w p ły w u  na w ykonan ie  innych  elem entów  w y ­
dzia łow ych p lanów  techniczno-ekonom icznych. 
(b )  analizę słuszności założeń p lanow ych w  tym  
zakresie, oraz analizę u jęc ia  p lanow anych efek­
tów  w  innych  elementach w ydz ia łow ych  p la ­
nów  techniczno-ekonom icznych.

Jest to koniecznym  szczególnie dlatego, że 
w  praktyce  p lanow ania  w ydzia łow ego w  na­
szych hutach e fe k ty  techniczno-ekonom iczne 
zamierzeń p lanow anych w  zakresie postępu 
technicznego n ie  są w  ogóle wyliczane. W  
szczególności n ie zna jdu ją  one odbicia w  w ie l­
kościach p lanow ych innych  elem entów  w ydz ia ­
łowego p lanu techniczno-ekonomicznego, a w  
każdym  razie pow iązania te n ie  są dość w y ra ź ­
nie zaznaczone.
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Plan rozw o ju  te ch n ik i d la w ydz ia łów  jest 
opracow yw any na kw a rta ł, a zatem rów nież 
i  analiza w ykonan ia  p lanu rozw o ju  techn ik i 
w inna  być opracowywana p rzy kw a rta ln e j ana­
liz ie  w ykonan ia  p lanu techniczno-ekonom icz­
nego w ydzia łu . W  miesięcznej analizie w ykona­
n ia  techniczno-ekonom icznego p lanu w ydz ia łu  
trzeba zaznaczyć jedyn ie  postęp prac p rzy  
w prow adzan iu  tych  zam ierzeń oraz w p ły w  re ­
a lizac ji tych  zam ierzeń w  danym  etapie na w y ­
konanie p lanu techniczno-ekonomicznego w y ­
dzia łu  w  innyęh elementach, o ile  w p ły w  ta k i 
w  danym  m iesiącu już  w ystępował. M ałą i lu ­
strację  do trak tow an ia  p lanu rozw o ju  techn ik i 
w  w ydz ia łow ych  planach techniczno-ekono­
m icznych niechaj będą dwa poniższe p rzyk łady.

P lan rozw o ju  te ch n ik i jedne j z w a lcow n i 
obejm ow ał w  I  kw a rta le  1955 r. m iędzy in n y m i 
następujące zagadnienia: (1} zm ianę fo rm a tu  
i  ciężaru w le w kó w  celem zwiększenia uzysku 
i  w yda jności pracy, (2) obniżenie kosztów  prze­
robu o 4 z ł na tonę w  stosunku do pierwszego 
półrocza ro ku  ubiegłego, przez: ekonomiczne 
prowadzenie p ieców grzewczych oraz polepsze­
n ie  konserw acji maszyn i  urządzeń, (3) obniże­
n ie  no rm y zużycia w le w kó w  w  k l. 0 o 15 k g /t 
to jes t do w ie lkośc i 1139 k g /t drogą odpowied­
niego w yc inan ia  pod m atrycą.

W  ru b ryka ch  —  e fek ty  techniczno-ekonom i­
czne zarówno po stron ie  p lanu  ja k  i  po stronie 
w ykonan ia  n ie  m a żadnych danych cy frow ych  
ani naw et opisowych. Odnośnie punk tu  3 jest 
k ró tk a  uwaga: n ieaktua lne  ze względu na obn i­
żenie no rm y na 1955 r. w ynosi ona 1124 kg /t.

Co można powiedzieć o tych  przedsięwzię­
ciach planowych? Przedsięwzięcie w ym ien ione 
w  punkcie  p ierw szym  pow inno raczej m ieć w  
efekcie zwiększenie uzysku i  w yda jnośc i z urzą­
dzenia na godzinę walcow ania a przez to wzrost 
w yda jności pracy. B ra k  tu ta j ja k ich ko lw ie k  
danych liczbow ych.

Przedsięwzięcie w ym ien ione w  punkcie  d ru ­
g im  jes t w  ogóle niesłusznie postawione i  w  te j 
postaci n ie  może być zaliczane do usprawnień 
organizacyj no-techniczny ch.

Obniżenie kosztów  przerobu o 4 zPt nie m o­
że być uspraw nien iem  organ izacyjno-techn icz­
nym , lecz pow inno być w yn ik ie m  takiego 
usprawnien ia. S tw ierdzen ie  zaś dodatkowe, że 
osiągnie się to przez ekonomiczne prowadzenie 
p ieców  grzewczych oraz polepszenie konser­
w a c ji maszyn i  urządzeń rów nież n iew ie le  m ó­
w i ze w zględu na swoją ogólnikowość. W  p la ­
n ie  rozw o ju  te ch n ik i w yd z ia łu  należałoby ra ­
czej sform ułow ać ja k  przez konkre tną  zmianę 
sposobu opalania (ogrzewania) p ieców  grzew ­
czych popraw ić  ekonomiczne prowadzenie p ie ­
ców i  osiągnąć w  ten sposób zmniejszenie kosz­
tów  przerobu o np. 4 z ł/ t  albo ja k  przez zmianę 
sposobu układan ia  w le w kó w  (czy kęsów lub  
p la tyn ) w  piecach grzewczych osiągnąć w ię k ­
szą w ydajność p ieców grzewczych o n ton  i 
zm niejszyć w  ten sposób koszty przerobu o 4 
z ł/ t  itd . Bez konkre tnego s fo rm u łow an ia  zadań

i  e fektów  p lan rozw o ju  te ch n ik i będzie ty ik o  
fikc ją .

W  przedsięwzięciu w ym ien ionym  w  punkcie  
trzec im  m am y do czynienia z ta k im  samym 
odwróceniem  pojęć ja k  w  przypadku  poprzed­
n im . Ponadto przedsięwzięcie to nie uw zględ­
n ia ło  pe łnych  m ożliw ości w ydz ia łu  w  ty m  za­
kresie, co w y n ik a  z fa k tu , że zatw ierdzana n o r­
ma obowiązująca by ła  niższa n iż  p rzew idyw a­
n y  e fek t planowanego zamierzenia.

Na in n ym  z w ydz ia łów  w alcow niczych w  
p lan ie  rozw o ju  te ch n ik i na I  k w a rta ł 1955 r. 
w ym ien ione  są m iędzy in n y m i tak ie  przedsię­
wzięcia: (1) w prowadzenie nowej techno log ii 
w a lcow ania dla zm niejszenia ilośc i b lach zle­
p ionych, (2) zbudowanie dozownika na kwas 
s ia rkow y, (3) unowocześnienie osprzętu z 
uw zględn ien iem  zastosowania przepustów  ro l­
kow ych.

S form u łow an ie  zadań jes t tu  słuszniejsze, ale 
b rak  ja k ic h k o lw ie k  b liższych danych (liczbo­
w ych  i  opisowych) odnośnie e fek tu  wprowadze­
n ia  tych  przedsięwzięć i  to zarówno p lanow a­
nych  ja k  i  fak tyczn ie  osiągniętych, b rak  naw et 
danych o fa k tyczn ym  te rm in ie  wprowadzenia 
tych  zamierzeń.

S ytuac ja  na ty m  odcinku  jes t w  h u tn ic tw ie  
niepokojąca i  wym aga popraw y szczególnie 
przez szybsze wprow adzen ie postępu technicz­
nego do naszej gospodarki. T rudno  m ów ić o do­
b re j analiz ie je że li p lan  n ie  będzie ściśle skon­
kre tyzow any. D otyczy to w  szczególności ana­
liz y  p lanu  rozw o ju  techn ik i.

O m aw ia jąc m etodologię ana lizy  w ykonania  
p lanu  rozw o ju  te ch n ik i m us im y założyć is tn ie ­
nie pewnego poziom u p lanow ania  rozw o ju  tech­
n ik i um ożliw ia jącego w łaściw e uchwycenie 
tych  zagadnień oraz um ożliw ia jącego przepro­
wadzenie ana lizy  w ykonan ia  p lanu  rozw o ju  
te ch n ik i i  ana lizy  w p ły w u  w ykonan ia  tego p la ­
nu  na ca łokszta łt p racy  w ydzia łu . A na lizę  w y ­
konania p lanu  rozw o ju  te ch n ik i rozpa trzym y 
na ko n k re tn ym  p rzyk ładz ie . Zadanie planowe 
w  zakresie rozw o ju  te c h n ik i u ję te  je s t nastę­
pująco:

Zw iększenie ciężaru w le w kó w  z 1200 kG  na 
1500 kG  oraz zm iana ich  tem atu  —  efekt: 
zwiększenie w yda jnośc i zespołu w alcarek o 0,5 
t  na 1 godzinę w alcow an ia  oraz zwiększenie 
uzysku p ro d u k c ji surow ej na w alcarkach o 
0,2%.

Przedsięwzięcie to zrealizowano p rzy  czym 
e fek t w yg ląda ł następująco: (a) w ydajność ze­
społu w a lcarek na 1 godzinę w alcow ania zw ięk­
szyła się o 1 t, (b) uzysk p ro d u k c ji surowej na 
w alcarkach zw iększy ł się o 0,5%.

T e rm in  w prow adzan ia przedsięwzięcia (za­
m ierzenia) -— p lanow any 15 lutego, rzeczyw isty 
te rm in  w prowadzenia 1 marzec. P rzeanalizu­
je m y  teraz w ykonan ie  p lanu  rozw o ju  techn ik i 
oraz w p ły w  re a lizac ji tego p lanu na w ykonanie  
p lanu  p ro d u kc ji, w yda jnośc i pracy, zużycia m a­
te r ia łó w  oraz kosztów  w łasnych.
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A na liza  w ykonan ia  p lanu  rozw o ju  techn ik i 
za I  k w a rta ł będzie w yg ląda ła  następująco:

p lan w yko na n ie procen t
w yko n a n ia

w yda jność na 1 godz. 
w a lcow an ia  t /h 0,5 1 200

uzysk p ro d u k c ji surow e j 
na  zespołach w a lca re k  
w  procentach 0,2 0,5 250

p rzy  p lanow anym  czasie w a lcow ania 430 go­
dzin w  lu ty m  i  479 godzin w  m arcu oraz p rzy  
p lanow anym  zużyciu  wsadu 18.200 t  w  lu ty m  
i  20.275 t  w  m arcu e fe k ty  pow inny  być nastę­
pujące:

e fe k ty  p lanow ane e fe k ty  rzeczyw iste

(215 +  479) X  0,5 t  =  347 t  6 9 4 h X l t  =  6941 d la  w y ­
da jnośc i w a lca re k

(9100 =  20 275)X0,2 =  29 375 X  0,5% =  146,88 t
=  58,75 t  _____  d la  zużycia w sadu

'« « •i-Ł ii- i., i.- :■ +  ' .

ze w zg lędu je dn ak  na 14 dn iow e opóźnione w p ro w a ­
dzenie przedsięw zięcia  e fe k ty  będą następujące:

479h X  0,5 =  239,5 t  479h X  1 1 =  479 t  d la  w y ­
da jnośc i w a lca re k

20 275X0,2% = 4 0 ,55 t  20 275 t  X  0,5% =  101,38 t
d la  zużycia wsadu

„S tra ty “ w yd z ia łu  zatem z powodu niedo­
trzym an ia  te rm in u  w prowadzenia przedsię­
wzięcia w ynosić będą w ed ług  w y n ik ó w  p lano­
w anych 347 t  —  239 t  =  108 t  na w yda jności 
i  58,75 t  —  40,55 =  18,10 t  na uzysku i  w ed ług 
w y n ik ó w  rzeczyw istych: 694 t  —  479 t  =  215 t  
na w yda jności i  146,88 —  101,38 =  45,5 t  na 
uzysku.

W  sumie zaś w ykonan ie  zadań p lanu  rozw o ju  
te ch n ik i za I  k w a rta ł wyglądać będzie nastę­
pująco:

479
------- X 100 =  138% w  zakresie w yda jności
347
w alcarek na godzinę walcowania.

101,38
----------  X 100 — 172,6% w  zakresie uzysku

58,75
p ro d u kc ji surowej na walcarkach.

Z powyższego w yn ika , że ja k k o lw ie k  e fek t 
w prowadzenia tego przedsięwzięcia w  zakresie 
zw iększenia w yda jności zespołu w a lcarek na 
godzinę walcow ania osiągnię ty został w  200%, 
to z powodu n iedo trzym an ia  te rm in u  w prow a­
dzenia zam ierzenia, e fek t ten  d la I  k w a rta łu  
zm niejszony został do 138%. Podobnie w  za­
kresie  uzysku p ro d u kc ji surowej na zespołach 
w a lcarek z powodu n iedo trzym an ia  te rm in u  
w prowadzenia e fek t został zm niejszony w  su­
m ie dla danego k w a rta łu  z 250% do 172,6%. 
Oznacza to, że zwiększenie p ro d u kc ji w ydz ia łu  
w  danym  kw a rta le  z ty tu łu  zwiększenia w y ­
dajności na godzinę w alcow ania  w  w y n ik u

wprowadzenia przedsięwzięcia w yn ios ło  nie 
694 t  lecz 479 t  z powodu n iedo trzym an ia  te r­
m in u  wprowadzenia, podobnie ja k  oszczędność 
na wsadzie w yn ios ła  n ie  146,88 t  ale 101,38 t  
wsadu. W yliczen ia  te oparte są na p lanow anym  
czasie walcow ania w  godzinach oraz na p lano­
wanej ilośc i zużycia wsadu. Faktyczn ie  jednak 
czas w alcow ania w  godzinach w ynos ił 442,5 
godz. w  m iesiącu lu ty m  (221 godz. dla drug ie j 
po łow y m iesiąca lutego) i  500 godzin w  m iesią­
cu m arcu, a faktyczne zużycie wsadu w  tonach 
w ynosiło  18 730 t  w  m iesiącu lu ty m  (9 365 t  dla 
d rug ie j po łow y lutego) i  21570 t  w  m iesiącu 
marcu.

Zatem  e fek ty  z wprow adzen ia przedsięwzię­
cia w ed ług  rzeczywistego zużycia wsadu i  rze­
czywistego czasu w alcow ania  będą wyglądać 
następująco:

(a) p rzy  p lanow anym  te rm in ie  wprowadzenia 
przedsięwzięcia w ed ług  e fek tów  wprow adzen ia 
przedsięwzięcia:

p lanow anych

(221 +  500) X  0,51 =
=  360,5 t

(9365 +  21570) X  0,2% =  
=  61,87 t

rzeczyw is tych

721 godz. X  l t  =  7211 
d la  w yd a jn ośc i w a lca re k

30935 1 X  0,5% =  154,681 
d la  zużycia w sadu

(b) p rzy  rzeczyw is tym  te rm in ie  w prowadze­
n ia  przedsięwzięcia:

500 godz. X  0,5 =  250 t  500 godz. X  1 1 =  500 t
d la  w yd a jn ośc i w a lca re k

21570 t  X  0,2% =  43,541 21570 t  X  6,5%  =  107,851
d la  zużycia  wsadu

Te ostatnie c y fry  są w łaśnie ostatecznym i 
e fek tam i w ydz ia łu  os iągn ię tym i w  I  kw a rta le  
dz ięk i w prow adzen iu  danego przedsięwzięcia. 
Wynoszą one 500 t  dodatkowej p ro d u kc ji dz ięk i 
zw iększeniu w yda jnośc i w a lcarek na godzinę 
w alcow ania oraz 107,85 t  zaoszczędzonego 
wsadu dzięk i zw iększeniu uzysku. P lanowane 
e fek ty  za I  k w a rta ł m ia ły  wynosić: 347 t 
zwiększenie p ro d u kc ji i  5 875 t  oszczędności 
wsadu. Zatem  procentowe w ykonan ie  osiągnię­
tych  e fektów  przedstaw ia się następująco:

500
—— X 100 =  144% w  zw iększeniu p ro d u kc ji 
347

dzięk i zw iększeniu wydajności.
107,85
-------  X 100 =  183,4% w  oszczędności wsadu

58,75
dzięk i zw iększeniu uzyskh.

Zaznaczyć jednak należy, że na tak ie  osiąg­
nięcie e fektów  w  tonach w p łynę ło :

(1) zw iększenie czasu w alcow ania w  godzi­
nach, co w p łynę ło  na zwiększenie p ro d u kc ji 
p rzy  danej w yda jnośc i w a lca rek  na 1 godzinę 
walcowania, c z y li że zwiększona w ydajność na 
1 godzinę w alcow ania  w y w a rła  w iększy w p ły w  
na p rodukcję , ponieważ mogła być zastosowana 
przez dłuższy czas.
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(2) zw iększenie p ro d u kc ji i  zw iązanie z tym  
zwiększenia masy wsadu w  tonach co w p łynę ło  
na to, że w ie lkość zaoszczędzonego wsadu w  
tonach m ogła być większą ponieważ zw ięk­
szenie p ro d u kc ji w p ływ a  na zwiększenie za­
oszczędzonego wsadu w yn ika jącego z pomnoże­
n ia  ilośc i jednostek i  oszczędności na jednostkę.

„S tra ty “  w yd z ia łu  z powodu n iedotrzym an ia  
te rm in u  wprow adzen ia przedsięwzięcia p rzy  
rzeczyw is tym  czasie w a lcow ania i  p rzy  rzeczy­
w is te j w ie lkośc i p ro d u kc ji i zużycia wsadu w y ­
nosić będą w edług e fektów  planowanych:
360,5 t  —  250 t  =  110,5 t  na w yda jnośc i i  
61,87 t  —  43,54 t  =  18,33 t  na uzysku, a we­
d ług e fek tów  rzeczyw istych 721 t  —  500 t  =  
=  221 t  na w yda jności i  154,68 t  —  107,85 t  =  
=  46,83 t  na uzysku.

„S tra ty “  te spowodowały, że w ykonanie  p la ­
nu (w  tonach) w  zakresie zw iększenia w y d a j­
ności w yn o s iły  ca 144% a n ie  200% ja k  w y n i­
kało z przekroczenia p lanow anych e fektów  w  
zakresie w yda jnośc i na jedną tonę walcow ania 
p rzy  czym by ło  ono i  ta k  wyższe od 138% 
ja k ie  osiągnęłoby się p rzy  p lanow anym  czasie 
walcowania. C zyli, że lepsze w ykorzystan ie  
czasu kalendarzowego przejaw iającego się w  
zw iększeniu czasu w alcow ania skompensowało 
częściowo niedociągnięcie powstałe w  w y n ik u  
n iedo trzym an ia  te rm in u  w prowadzenia przed­
sięwzięcia.

Podobnie rzecz się ma gdy chodzi o e fekt w  
zakresie uzysku gdzie zam iast 250% efekt w y ­
nosi 183,4% będąc jednak wyższym  od 172,6% 
w yn ika jących  z n iedo trzym an ia  te rm inu , a to 
dz ięk i zw iększeniu p ro d u kc ji i  zw iększeniu w  
zw iązku z ty m  masy wsadu. Jak w yn ika  z po­
wyższych rozważań e fek ty  planowe w y n ik a ją ­
ce z w prowadzenia przedsięwzięcia p rze w id y ­
wanego planem  rozw o ju  te ch n ik i zosta ły z po­
wodzeniem i  z dużą nadw yżką zrealizowane, 
n ie term inow ość jednak jego wprowadzenia 
zm nie jszy ła  znacznie te e fe k ty  dla pierwszego 
kw a rta łu , w  d rug im  kw a rta le  natom iast osz­
czędność wsadu i  zwiększenie p ro d u k c ji po­
w in n y  być osiągnięte w  pełnej wysokości.

E fe k ty  te należy bezwzględnie uw zględn ić w  
p lan ie  techniczno-ekonom icznym  w ydz ia łu  na 
następny kw a rta ł, w  p ie rw szym  kw a rta le  bo­
w iem  przew idyw ane e fe k ty  p lanu rozw o ju  
te ch n ik i w  innych  elementach p lanu  n ie  b y ły  
uwzględnione. Jest to powszechne lecz n ie ­
słuszne z jaw isko w ystępujące w  ca łym  naszym 
h u tn ic tw ie .

O m ów iliśm y dotychczas w p ły w  osiągniętych 
e fek tów  dz ięk i w prow adzen iu  przedsięwzięcia

P ros im y  w szys tk ich  p re nu m era to ró w , czy­
te ln ik ó w  i  w sp ó łp raco w n ików  naszego 
czasopisma o zaw iadam ian ie  re d a k c ji o 
w sze lk ich  w ypadkach  trudn ośc i i  n iedo­
k ładnośc i w  o trz y m y w a n iu  poszczególnych  

egzem plarzy czasopisma.
Redakcja

w  zakresie zwiększenia p ro d u kc ji i  zm niejsze­
n ia  użycia wsadu na jednostkę p rodukc ji.

W p ływ  ten sięga znacznie dalej, a m ianow i­
cie zw iększyła  się w ydajność pracy robo tn ików  
(większą p rodukc ją  —  obsada ta sama) i 
zm n ie jszy ł się koszt p ro d u kc ji na jednostkę: 
(a) wsadu (niższy koszt wsadu i  p rzygotow an ie 
wsadu), (b) am ortyzac ji, (c) kosztów ruchu  m a­
szyn i  urządzeń, (d) kosztów ogólnow ydzia ło- 
w ych  itd .

W  podanym  niżej w y liczen iu  p rzy ję to  za 
podstawę e fek ty  rzeczyw iście osiągnięte i  rze­
czyw is ty  te rm in  wprow adzen ia przedsięwzięcia. 
W prowadzone przedsięwzięcia w p łyną :

(1) na w ydajność p racy —  ty le  co i  na w y d a j­
ność na godzinę walcow ania czy li =  2,5% p rzy  
założeniu, że wydajność p racy  w  poprzedn im  
okresie p rzy jm u je m y  za 100, (2) na zm n ie j­
szenie zużycia wsadu na jednostkę p ro d u kc ji 
o 1058,2 —  1052,6 =  5,6 kg, (3) na zm niejsze­
n ie  kosztów  wsadu na jednostkę p ro d u kc ji 
(p rzy  cenie wsadu 2.000 z ł na 1 tonę i  p rzy  
koszcie p rzygotow an ia  wsadu) p lus koszt zao­
patrzen ia  wynoszący 5%  ceny wsadu o 11,76 zł,
(4) na zm niejszenie kosztu am ortyzac ji na je d ­
nostkę p ro d u k c ji (z 5 z ł na 4,88 zł) o 0,12 zł,
(5) na zm niejszenie kosztu ruchu  maszyn i 
urządzeń (z 50 z ł na 48,76 zł) o 1,24 zł, (6) na 
zmniejszenie ogó lnow ydzia łow ych (z 79 z ł na 
77,14 zł) o 1,86 zł, (7) razem obniżenie kosztów 
na jednostkę p ro d u k c ji o 14,98 zł.

P rzy ję liśm y  w  naszym przykładzie , że osz­
czędność energ ii i  pa liw a  n ie  w ystępu je  czyli, 
że koszty w  tych  elementach się nie obn iży ły . 
P rzy ję liśm y tu ta j również, że n ie  ma oszczęd­
ności an i przekroczenia w  kosztach robocizny 
ponieważ w zrost w yda jności spowodował odpo­
w iedn ie  zwiększenie zarobków  robo tn ików  w  
ty m  samym stopniu. N ie jednokro tn ie  może być 
inaczej tzn. obniżka kosztów może w ystąp ić  w  
tych  elementach, w  k tó rych  je j n ie uw zględn ia­
liśm y, a n ie  występować tam  gdzie by ła  przez 
nas uwzględniona: sposób jednak przeliczania 
tych  e fektów  będzie ta k i sam. Trzeba rów nież 
zaznaczyć, że c y fry  te n ie  są cy fra m i fa k tycz ­
n y m i w z ię tym i z któregoś z w ydz ia łów  i  dla 
uproszczenia p rzyk ła d u  są n ieraz zaokrąglane.

Z p rzyk ładow e j ana lizy p lanu  rozw o ju  tech­
n ik i w yn ika , ja k  poważny n ie jednokro tn ie  jest 
w p ły w  e fek tów  w yn ika jących  z w prowadzenia 
tego p lanu  na kszta łtow anie  się w ie lkośc i w  
poszczególnych odcinkach wydzia łowego p lanu 
techniczno-ekonom icznego danego kw a rta łu . 
D latego też należy bezwzględnie wymagać 
w łączenia do p lanu  rozw o ju  te ch n ik i p lanow a­
nych e fektów  techniczno-ekonom icznych, ja k ie  
przyn iesie  w prowadzenie przedsięwzięć w y n i­
ka jących z p lanu  rozw o ju  techn ik i, oraz 
uw zględn ien ia  p lanow anych e fek tów  technicz­
no-ekonom icznych w  poszczególnych elemen­
tach kw arta lno-m iesięcznego wydzia łowego 
p lanu techniczno-ekonom icznego, na k tó re  ja k  
w idać, m ają  one bezpośredni w p ływ .

Czesław W ysocki
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Inż. Erazm Wiśniewski

Zmniejszenie zużycia m ateriałów przy produkcji 
wyrobów przemysłowych

P rowadzona obecnie w ie lka  kam pania o 
zm niejszenie zużycia m a te ria łów  p rzy 
p rodukc ji, upowszechnienie nowych 
procesów technologicznych, przynoszą­
cych znaczne oszczędności, o udosko­

nalenie k o n s tru kc ji maszyn i aparatów  jest rea­
lizac ją  podstawowych zadań, nakreślonych przez 
tezy IX  P lenum  K C  PZPR zwiększenia docho­
du narodowego przez obniżenie kosztów w łas­
nych p ro d u kc ji i  zapewnienia na podstawie 
oszczędności m a te ria łów  i  surowców zw iększo­
nej p ro d u kc ji tow arów  powszechnego użytku , 
p ro d u kc ji maszyn i  urządzeń dla dalszego roz­
w o ju  ro ln ic tw a  i  przem ysłu.

W  naradach ekonom iczno-technicznych zna­
cznie m n ie j uw agi poświęca się m a te ria łoch łon ­
ności w yrobów  n iż ich  pracochłonności lu b  ja ­
kości. A  zm niejszenie zużycia m a te ria łów  p rzy  
p ro d u kc ji oraz zorganizowanie i  k ie row an ie  
działalności w  ty m  k ie ru n ku  jest sprawą ważną.

M ożliw ości i  sposoby zm niejszenia m ate ria ­
łochłonności w yrobów  pow inny  być przeana li­
zowane i  wykorzystane. Jest to zagadnienie na­
tu ry  ekonom icznej, z którego w yp ływ a ją  zagad­
n ien ia  n a tu ry  technicznej. Całość prob lem u na­
leży do kom petenc ji ko m ó rk i norm ow ania  ma­
teria łow ego na zakładzie.

W skutek wprowadzenia rac jona ln ie jszych 
procesów technologicznych na części, w y ty p o ­
wane poprzez rew iz ję  m ateria łoch łonności uzy­
sku je się obok zam ierzonych i  zasadniczych 
oszczędności m a te ria łow ych  (surowcowych) 
rów n ież n iek iedy zmniejszenie ciężarów apara­
tów  lu b  maszyn oraz zw yk le  zmniejszenie p ra ­
cochłonności, co pow oduje obniżenie ty m  sa­
m ym  dodatkowo w  pew nym  stopniu kosztów 
p rodukc ji.

Opracowania kons trukcy jne  i związane z n i­
m i opracowania technologiczne pow inny  uw z­
ględniać obok w ym ogów  eksploatacyjnych ró w ­
nież oszczędności w  zużyciu  m e ta li na w yko ­
nanie apartów  czy maszyn.

Przed kom órką  norm ow ania  m ateria łowego 
sto ją poważne zadania zorganizowania a kc ji re­
w iz j i  m ateria łoch łonności poszczególnych w y ro ­
bów, oraz u jęcia  w y n ik ó w  re w iz ji w  postaci no­
wych, zm niejszonych norm  technicznych zuży­
cia m a te ria łów  i  sporządzenia w ykazów  oszczęd­
ności m ateria łow ych. R ew izję  m ateria łoch łon­
ności rozpoczyna się od spisania z wyszczegól­
n ien ia  zbiorczego (zawierającego no rm y m ate­
ria łow e  i  inne dane techniczno-handlowe, po­
trzebne dz ia łow i zaopatrzenia) de ta li jakiegoś 
w yrobu , k tó rych  w spó łczynn ik  m ate ria łoch łon ­
ności* przewyższa pewną, ściśle określoną przez 
technologów w arszta tow ych wartość —  tzw . 
graniczną.

In n y m i słowy, aby zm niejszyć zużycie mate­
ria łu , należy przede w szystk im  wziąć pod uw a­

gę te w y ro b y  względnie ich części, k tó re  szcze­
góln ie dużo m a te ria łu  pochłan ia ją  w  stosunku 
do stanu gotowego (po obróbce).

Zależnie od branży przedsiębiorstwa przem y­
słowego i  rodzaju p ro d u kc ji w  p ierw szym  rzę­
dzie do re w iz ji m ateria łochłonności typ u je  się 
części, produkowane masowo lu b  se ry jn ie  z ma­
te ria łó w  reglam entow anych np. m eta li. Jeśli 
chodzi o w spó łczynn ik m ateria łochłonności 
części to  na w ie lkość jego ma w p ły w  w ie le  
czynn ików  n a tu ry  technicznej (kszta łt i  w ym ia ­
ry  części, sposób ich  w ykonyw an ia  itp .) oraz w 
pew nym  stopniu specyfika w yrobu  i  poziom 
techniczny w arszta tu  (rodzaj m ateria łów , stan 
maszyn, ilość b raków  itd .). Z p u n k tu  w idzenia 
ko m ó rk i norm ow ania  m ateria łowego w spół­
czynn ik  ten zależy od rodza ju  m ate ria łu  w y j­
ściowego do obróbki, np. w ypada on niższy dla 
części w ykonyw anych  z p łaskow n ików  lu b  ru r, 
gdzie powstają odpady ty lk o  z długości n iż  dla 
części, w ykonyw anych  z blachy, gdzie dochodzą 
jeszcze odpady z szerokości arkusza.

M ateriałochłonność W yrobu  Z - l l  Tab. 1
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1,28 1,18 1,12 1,48 1,34 1,08 1,30 1,32 1,47. 1,20

M ateria łoch łonność gotowego w yrobu  m =  1,31

Tablica n r  1 przedstaw ia m ateria łochłonność 
średnią poszczególnych g rup  m ateria łow ych, 
wchodzących w  skład pewnego aparatu. Jest to 
stosunek sum y w agi m a te ria łów  w edług norm  
technicznych części, w ykonanych  z określonej 
g rupy  (lub  grup) m ate ria łow e j do sum y ich  w agi 
netto  (po obróbce).

Jak w idać z ta b licy  w  danym  przypadku 
średnia m ateria łochłonność de ta li w ykonyw a­

* W sp ó łczyn n ik  m a te ria ło ch ło n n o śc i części (w  sk ró c ie  zw any  
często m a te ria ło ch łonn ośc ią ) je s t to  s tosunek n o rm y  te ch n icz ­
n e j, c z y li w a g i b ru tto  m a te ria łu , po trzebnego do w y ko n a n ia  
części do w a g i n e tto  części po ob róbce (go tow e j):

waga b ru tto  ^  .
n i — --------------------------------  iwaga ne tto

Im  lepsze w yk o rz y s ta n ie  m a te r ia łu  w  p ro d u k c ji (m n ie j odpa­
dów) i  im  m n ie j b ra kó w , ty m  b a rd z ie j w s p ó łczyn n ik  te n  z b li­
ża się do 1. W sp ó łczyn n ik  m a te ria ło ch ło n n o śc i w y ro b u  je s t to  
s tosunek sum y n o rm  te ch n iczn ych  w szys tk ich  części, w cho ­
dzących w  sk ład  w y ro b u  (w yko n a n ych  n ie k ie d y  z ró żnych  
m a te ria łó w ) do w a g i n e tto  gotow ego w y ro b u . G ran iczna w a r­
tość w sp ó łczyn n ika  m a te ria ło ch ło n n o śc i c h a ra k te ry z u je  na ba­
zie tech n iczne j i  ekonom iczne j no rm a ln e  (n ie roz rzu tne ) w y ­
ko rzys ta n ie  m a te r ia łu  w  da nych  w a ru n k a c h  p ro d u k c y jn y c h  
z u w zg lę dn ien iem  s p e c y fik i w y ro b ó w . P rzekroczen ie  te j w a r­
tośc i w skazu je  na an orm a lne  zużycie  m a te ria łó w , k tó re  może 
n ie  b yć  tech n iczn ie  uzasadnione, zw łaszcza je ś li w sp ó łczyn n i­
k i  te  są znacznie w iększe n iż  w yznaczone w a rto śc i gran iczne. 
Jeś li ś redn ie  w a rto śc i w s p ó łczyn n ikó w  m a te ria ło ch ło n n o śc i 
d la  ró żn ych  g ru p  m a te r ia ło w y c h  np. s ta li n ie  są z b y t ro z ­
b ieżne m ożna p rz y ją ć  d la  danej b ra n ży  (lub  b ranż) w artość 
g ran iczną  po w yże j na jw yższe j ś re d n ie j (tab. 1).
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nych z p rę tów  jes t w iększa n iż  w ykonyw anych  
z ru r  ze w zględu na to, że ru ry  rzadziej 
się obtacza. P rzy  w iększych częściach m ate ria ­
łochłonność zw yk le  w ypada znaczna, ponieważ 
procent odpadów w  stosunku do długości fa b ry - 
kacy jnych  surowców  w y jśc iow ych  jest w iększy 
n iż  p rzy  częściach m a łych  (k ró tk ich ). Jeśli pow ­
sta ją znaczne odpady wówczas m ate ria łoch łon ­
ność w yro b u  można zm niejszyć przez w yko rzy ­
stanie ich  p rzy  p ro d u kc ji m nie jszych części. 
Jest to jednak n ie  zawsze m ożliw e ze względu 
na stosowanie w  p ro d u kc ji m a te ria łów  różnej 
jakości (p rzy te j samej np. grubości b lachy) lub  
b rak  pokryc ia  ilościowego w  odpadach dla 
m nie jszych części.

P om ija jąc  dalsze rozważania n a tu ry  technicz­
nej na tem at w spó łczynn ika m ateria łoch łonno­
ści należy s tw ie rdz ić  jego znaczny rozrzu t w  po­
szczególnych grupach m a te ria łow ych  oraz n ie ­
możność jego zm niejszenia w  w ie lu  wypadkach. 
D la  w y jaśn ien ia  pojęcia rozrzu tu  m a te ria ło ­
chłonności można przytoczyć p rzykładow o, że 
w yk ra w a n ie  np. denek z arkusza b lachy pozo­
staw ia znacznie m n ie j odpadów n iż  w ykraw an ie  
p ierśc ien i o te j samej średnicy zewnętrznej, bo­
w iem  w  ty m  osta tn im  w ypadku  obok s ia tk i od­
padowej i  2 pasów pozostają jeszcze k rą ż k i od­
padowe, k tó re  n ie  zawsze udaje się w ykorzystać 
w  p ro d u kc ji danego zakładu. W spółczynn ik m a­
teria łoch łonności wynoszący dla denka np. 
m  =  1,6 (odpow iadający w  p rzyb liżen iu  średniej 
m ateria łoch łonności de ta li w yc inanych  z blach) 
wzrasta d la p ierścienia do w artości m = 3 ,0  i  te ­
chnolog w  ty m  przypadku nie może znaleźć 
sposobu oszczędniejszego w ykonan ia  detalu. 
G dyby by ło  potrzeba w ycinać odpowiednie (w y ­
m iarowo) kw a d ra ty  można by by ło  uzyskać n a j­
lepsze w ykorzystan ie  arkusza (pozostają ty lk o  
2 pasy odpadowe) zbliża jąc się do dolnej (bez- 
odpadowej) g ran icy  rozrzutu , p rzy  np. m  =  l , l .  
Ze spisu części, podlegających re w iz ji m a te ria ­
łochłonności i  zna jdu jących się na liśc ie  g łów ­
n ie  z powodu znacznego przekroczenia w artości 
granicznej w spó łczynn ika m ateria łochłonności 
(wyznaczanej przez technologów) ty lk o  pewna 
ich  część przyn iesie  nam oszczędności m a te ria ­
łowe. Powodem ty lk o  częściowego w yko rzys ta ­
n ia  za is tn ia łych  m ożliw ości oszczędnościowych 
są g łów n ie  trudności techniczne i  wykonawcze, 
oraz nieopłacalność zm ian ko n s tru kcy jn ych  lu b  
procesów technologicznych. Wyznaczona na ba­
zie technicznej wartość graniczna w spó łczynn i­
ka  m ateria łoch łonności n ie  może wypaść zby t 
niska, aby um oż liw ić  opłacalność w prowadzenia 
zm ian ko n s tru kcy jn ych  i  technologicznych na 
w arszta t oraz zapewnić n ie  pogorszoną jakość 
p rodukc ji, w p ły w  ilośc i de ta li w  p lan ie  rocz­
nym , (koszt oprzyrządowania nowego, koszt 
now ych aparatów  pom iarow ych itd .). Należy 
p rzy  ty m  dodać, że p rzy  wyznaczonym  zbyt 
nisko w spó łczynn iku  gran icznym  w ypada zbyt 
w ie le  de ta li przeznaczyć do przeanalizowania 
kons truk to rom  i  technologom, opracow ującym  
obróbkę, co może w  prak tyce  zahamować akcję 
re w iz ji m ateria łochłonności. P rzy  bardzo szcze­
gółowej re w iz ji no rm  zużycia m a te ria łów  np.

p rzy  p ro d u kc ji masowej poszczególne g rupy 
m ateria łow e (lu b  branże) mogą m ieć wyznaczo­
ne w artości graniczne w spó łczynn ików  równe 
wartościom  średnim .

Jak ju ż  wspomniano, sporządzony w ykaz 
części o nadm iernych  w artościach granicznych 
w spó łczynn ików  przesyła się do dzia łów : tech­
nologicznego (sekcja now ych opracowań tech­
nologicznych) i  konstrukcy jnego celem analizy, 
czy n ie  dałoby się zm ienić procesu technolog i­
cznego na bardzie j oszczędny (np. obróbka bez- 
w iórow a) lu b  czy części n ie  można by  ukszta łto  - 
wać tak, żeby wyszło na n ie  m n ie j m a te ria łu  
(np. m a te ria ł o w iększej w y trzym a łośc i i  m n ie j­
szym przekro ju).

Różnorodne sposoby uzyskania oszczędności 
m a te ria łow ych  na podstawie ana lizy  m a te ria ło ­
chłonności przedstaw ia porównawczo tab lica  2 
(tzw. WZ)

Jest to jedna ze stron wyszczególnienia zb io r­
czego, (na k tó re j zestawiono u gó ry  no rm y i  inne 
dane na części, k tó re  później w ytypow ano  do 
ana lizy  m ateria łochłonności, zm iany zaś dla po­
rów nania  i  prze jrzystości podano poniżej na te j 
samej stronie.

Jak w y n ik a  z porów nania danych p rzy  re ­
w iz j i  m ateria łoch łonności uzyskuje się nie ty lk o  
zm iany wagowe lecz rów nież jakościowe lu b  
asortym entowe, a naw et n iek iedy  zmniejszenie 
ilośc i sztuk de ta li na aparat (zm iany m odeli lu b  
ga tunku  s ta li lu b  m a te ria ły  zastępcze, zamiana 
p ro fili,  w ykorzys tan ie  odpadów użytk.). Różnice 
m iędzy norm am i techn icznym i i  ciężaram i netto 
w ykazu ją , że po analiz ie m ateria łoch łonności 
podczas obróbk i jes t m n ie j odpadów n ieużytko ­
w ych  (w ió ry , końców ki prę tów , śc ink i blach), 
k tó ry m i m usi się wykazać magazyn, an iże li 
m ia ło  to m iejsce przed zm ianą norm .

Jako wartość graniczną w spółczynnika, p rzy ­
ję to  w  danym  przypadku przez technologów 
m  =  l,6 , jednakow ą w  p rzyb liżen iu  dla s ta li 
(branża I I )  i  mosiądzu (branża I I I ), wobec po­
dobnych w artośc i średnich na od lew y żeliwne 
i  ko lorow e. Branże i  g rupy  m ateria łow e, ozna­
czone c y fra m i np. 11-48 (rub r. 4) m ają  w yłącz­
n ie  znaczenie dla dz ia łu  zaopatrzenia, określając 
d la k a rto te k i m a te ria ł i  jego asortym ent (p ro fil, 
zakres w ym ia ró w  np. średnic).

K o le jn o  zostaną om ówione pozycje wyszcze­
gó ln ien ia  zbiorczego po przeprowadzonej re­
w iz j i  norm , ja k ie  o trzym u je  teraz dz ia ł zaopa­
trzen ia  celem przeprowadzenia zm ian oszczęd­
nościowych w  p lanow an iu  zapotrzebowania, 
oraz dzia ł przygotow an ia  p ro d u kc ji d la re a li­
zacji oszczędności.

Poz. 1. Oszczędność uzyskano przez zmianę 
pasowania i  przejście w  zw iązku z ty m  na m n ie j­
szą średnicę pręta wyjściowego, e lim in u ją c  to ­
czenie części na 012.

Poz. 2. Przez zm ianę k o n s tru kc ji (kszta łtu  
zewnętrznego) części z fo rm y  okrąg łe j na kw a ­
dratow ą ązyskano m niejszą wagę b ru tto  i  netto.

Poz. 3. Oszczędność b lachy uzyskano przez 
zm ianę k o n s tru kc ji w y k ró jn ik a  i  lepszy uk ład  
w yc inanych  części.
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A na liza  m ateria łoch łonności (W Z) Tab. 2

Nazwa części
N um er rysunku Rodzaj surowca Sym bol surowca •

Ciężar
ne tto 03 03 Ciężar net­

to  na ap.

1o vo*T<co O
r gSJO

Pi
W y m ia r ga bary tow y 

b ru tto Branża surowca W y m ia r surowca
£ s

Norm a
techn.

* aN $ W N
•

tsj O. t/3 03
Norma' tch. 

na ap.

<D C O os *3

| i | M M M M I I I | I I  I I  3 I I  1 1| ** ' M M M M I I I 1 1 1 1 1 5 | | 1 1 1 |6| J 7 1 1 M M - I I 10 I I 111

i W ałek prę t s ta l ciągn. 0020
kg

0,034 2 6 0,210 1.65
0  14 X 45 a I I  —  48a 0  14 X  3000 0,056 0,336

2 Podstawka
o
d prę t s ta l ciągn. 020 0,173 i 3 0,519 1,71

0  32 X  46 N* I I  —  48 0  32 X  3000 ’ ? 0,296 0,888

3 Piesek O6h blacha sta l B60 0,014 i 3 0,042
4 ,0 ^1,5 X  99 X  47 OTd I I  — 28 1,5 X  1000 X 

X 2000

» ł

0,057 0,171

4 Obrączka
doN pręt s ta l ciąg. 015 0,017 3 9 0,153 4,00

0  35 X  9 OC3 I I  — 48. 0  35 X  4000 ” 0,068 0,612

5 Dno
N
> »
£ blacha B I 2,550 1 3 7,650 1,61

2 X  459 X 459
O

I I  —  28 2 X  1000 X 2000 y y 4,121 12,363

6 P ie rśc ie ń ,
'c n

N
U

odlew mos. Cu Z n l4S i4P b2 0,125 1 3 0,375
1,8118 szt. z odl. I I I  — 128 Mod. 2214 0,227 0,671

P o  a n i  1 i  z i  e m a t  e r i a ł o c h ł o n n o ś c i

1 W ałek P ręt s ta l ciąg. 0020
k g

0,034 2 6 0,210 1,21
0  12 X  45 I I  —  48a 0  12 X 3000 0,041 0,246

2 Podstawka prę t s ta l SŁ 37 0,160 1 3 0,480 1,44
0  25 X 46 I I  — 15 0  25 X 3000 0,231 0,693

3 Piesek blacha sta l B 60 0,014 1 3 0,042
3,001,5 X  99 X  36 I I  — 28 1,5 X  1000 X 

X  2000 0,042 0,126

4 Obrączka ru ra  s ta l b. szw R 010 0,017 3 9 0.153 2,24
0  34/22 X  9 I I  —  43 ©  34/22 X 4000 0,038 0,342

5 Dno blacha stal B I 2,550 1 3 7.650 1,61
2 X 459 X 459 I I  — 28 2 X 1000 X 2000 4,121 12,363

5A D źw ign ia blacha sta l B I 0,174 1 3 0,522
2 X  90 X  150 odpad poz. 5 2 X 164 X  1000 — —

6 Pierścień odlew mos. CuZnl4S i4Pb2 0,125 1 3 0,375 1,52
18 szt. z od l. I I I  — 128 Mod. 2215 0,190 0,570

Odstęp m iędzy pozycjam i 1,5 (3 zęby try b u ) ; odstęp m iędzy w ierszam i każdej pozyc ji 1 (2 zęby t ry b u ) -
dane d la  m aszyny U ran ia

Poz. 4. Zastępując p rę t pe łny, k tó ry  trzeba 
by ło  rozw iercać ru rą  uzyskano p rzy  nieznacznej 
zm ianie w ym ia ru  znaczną oszczędność surowca 
oraz m niejszą pracochłonność.

Poz. 5. Z pasa odpadowego, pozostającego po 
w ykonan iu  den można by ło  w ykonać nowe czę­
ści —  dźw ignie, n ie w staw ia jąc no rm y technicz­
nej na te części do p lanu  zaopatrzenia (puste 
ru b ry k i no rm  —  k la m ra  d la  zwrócenia uwagi).

Poz. 6. Przez zm niejszenie naddatku na to ­
czenie zewnętrzne i  w ew nętrzne od lew u uzy­
skano mniejsze zużycie m eta lu  kolorowego.

Ponieważ w  skład aparatu wchodzi k ilk a  je d ­
nakow ych części (np. w  zespole) norm ę technicz­
ną na aparat uzysku je  się (ru b ryka  10) prze-

mnażając norm ę jednostkow ą (ru b ryka  7) przez 
ilość sztuk na aparat (ru b ryka  9). Zm iany ga­
tu n ku  m a te ria łu  oraz asortym entu  (np. fo rm a t 
arkuszy b lachy lu b  średnice i  długość prętów ) 
podaje ru b ryka  5.

Jak w yn ika  z porów nania w spó łczyn ików  ma­
teria łochłonności, podanych w  ostatn ie j rub ryce  
ta b licy  2 w  w y n ik u  re w iz ji m ateria łoch łonności 
obniżeniu u leg ł na jba rdz ie j w spó łczynn ik  dla 
poz. 4. Sporządzana dla celów sprawozdawczo­
ści i  s ta tys tyk i (p lanowanie oszczędności m ate­
ria łow ych ) tab lica  3 w ykazu je , że uzyskano 
oszczędność w  zużyciu  s ta li: 1,500 kG  i  mosią­
dzu: 0,111 kG  (na aparat).

Oszczędność procentowa, uzyskana na poda­
nych 6 częściach w ynosi około 10% wagi.
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Oszczędności materiałowe — W yrób Z— 11 Tablica 3

Poz. N a z w a  c z ę ś c i
M a te ria ł poprzednio 

M a te ria ł obecnie

Norm a 
poprzednia 

Norm a obecna 
(jednostkowa)

sztuk 

na aparat

Różnica 
norm  na 

apara t (kg)

1. W ałek pręt stal. 
» »

0.056
0,041 6 — 0,090

2 . Podstawka pręt stal.
ł »

0,296
0,231 3 — 0,195

3. Piesek
blacha stal.

ł »
0,057
0,042 3 — 0,045

4. Obrączka
pręt stal. 
ru ra  stal.

0,068
0,038 9 — 0,270

5. D źw ignia
blacha stal. 
odpad blasz.

0,300 3 — 0,900

Oszczędność s ta li 1,500 kg

6. Pierścień
odlew mosiężny 0,227

0,190 3 — 0,111

Oszczędność m osiądzu 0.111 kg

W  rezu ltac ie  zm niejszenia m ateria łoch łonno­
ści części, wchodzących w  skład aparatu, złożo­
nego z k ilkudz ies ięc iu  części oraz ważącego 
k ilkadz ies ią t kg  m ateria łochłonność w yrobu  
zm nie jszy ła  się z m = l,3 1  na m = l,2 8 .

Uzyskane w  ten sposób oszczędności m a te ria ­
łó w  i  czasu p rzy  p ro d u kc ji masowej i  se ry jne j 
p o k ry ją  z naw iązką czas, zuży ty  na prze jrzen ie  
k o n s tru k c ji i  techno log ii oraz koszty opracowa­
n ia  i  p rze róbk i w zględnie nowego w ykonan ia  
przyrządów , dla części w ytypow anych  z analizy 
końcowej, pom ija jąc gospodarczy aspekt a kc ji 
re w izy jn e j.

W arto  zaznaczyć, że p rzy  analiz ie no rm  na­
tra fia  się na zagadnienia ekonomiczne sobie

przeciwstawne. Np. zastąpienie pręta ru rk ą  cien­
kościenną zmniejsza z jedne j s trony  m a te ria ło ­
chłonność w yrobu , z d rug ie j zwiększa jego koszt 
wobec w iększej ceny ru rk i.

Podobnie zm iana taśm y sta lowej na a lu m i­
n iow ą o te j samej długości i  grubości zmniejsza 
ciężar w y ro b u  lecz zwiększa koszt.

Należy nadm ienić, że obniżanie m a te ria ło ­
chłonności w y robów  odbywało się dotychczas 
g łów n ie  na podstaw ie po jedynczych w niosków  
racjona liza to rsk ich . Poprzez zorganizowaną i 
k ie row aną akcję re w izy jn ą  w y k ry je  się wszyst­
k ie  m ożliw ości w  ty m  względzie, p rzyczyn ia jąc 
się do rea lizac ji zadań, nakreślonych przez P a r­
tię  i  Rząd.

E razm  W iśn iew sk i

M gr L u d w ik  Rostworowski
Z a k ła d  P rzem ys łu  C eram icznego 
IE O P  w e W ro c ła w iu

Rola ekonomisty w  biurach projektów

U w agi n in ie jsze m a ją  na celu omó­
w ien ie  zadań ekonom isty w  b iu rach  
p ro jek tów . Podział obecny pełnej 
dokum entac ji p ro jek tow o-ko sz to ry - 
sowej p rz y ję ty  w  in s tru k c ji P K P G  

n r  98, p rzew idu je  trz y  je j fazy: p ro je k t wstęp­
ny, p ro je k t techniczny, p ro je k t roboczy. W  każ­
dej z dw u p ierw szych faz ekonom ista ma swój 
udzia ł. W  p ro jekc ie  w stępnym  ro la  ekonom i- *

* W d y s k u s ji nad ro lą  eko n o m is ty  op u b liko w a n o  w  „E k o ­
nom ice  i  O rg a n iza c ji P ra c y “  n r  3(1955) a r ty k u ł inż. Tadeusza 
W as iljew a  p t. „A n a liz a  o p e ra c ji te ch n o lo g iczn e j“  oraz w  n r  
7(1955) a r ty k u ł d r  A . Federa „O  k ie ro w n ic tw ie  ekonom icznym  
w  p rze d s ię b io rs tw ie  p rze m ys ło w ym “ . R eda kc ja  p ro s i o nad­
sy łan ie  da lszych  w yp o w ie d z i.

sty polega przede w szystk im  na uzasadnieniu 
potrzeby inw es tyc ji.

W  ty m  celu w in ie n  ekonom ista podać w stęp­
ne o rien tacy jne  w skaźn ik i techniczno-ekonom i­
czne. W ystąpią tu  zatem: o r ie n ta cy jn y  wskaź­
n iko w y  koszt budowy, o rie n ta cy jn y  p lan  fin a n ­
sowania budow y z rozb ic iem  na la ta  w  w ypad ­
k u  in w e s tyc ji w ie lo le tn ie j, oraz p rzyb liżony  
w skaźn ik w ie lkośc i p rodukc ji. P rzy dok ładn ie j­
szej analiz ie należałoby tu  uw idocznić p ro d u k ­
cję w yrobów  gotowych, p roduktów  ubocznych, 
odpadki i p ó łp ro d u k ty  przeznaczone dla innych  
gałęzi przem ysłu.
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O rien tacy jną  wartość p ro d u kc ji p ro je k ta n t- 
ekonom ista w in ie n  podzie lić na p rodukc ję  g lo­
balną i  tow arow ą, podając ją  w  m iarę  moż­
ności w  cenach n iezm iennych i  w  cenach zby­
tu. Dane te należałoby poszerzyć określeniem  
w spółpracy z in n y m i zakładam i na odcinku 
zaopatrzenia w  surowce, na odcinku magazy­
nowania itp . p unk tów  stycznych. Kon iecznym  
tu  jes t' opis w a runków  zby tu  a rty k u łó w  goto­
w ych  oraz w ykaz zastosowania p rzyszłych a r ty ­
k u łó w  w  życiu  gospodarczym. W  w ypadku  p la ­
nowanej p rodukc ji, n ie  is tn ie jące j dotychczas 
w  Polsce należy sięgnąć do lite ra tu ry  obcej, 
uw idocznia jąc w skaźn ik i techniczno-ekonom i­
czne podobnych zakładów  zagranicą. Całość 
ana lizy wstępnej w inno  zamykać obliczenie 
zdolności p rodukcy jne j oraz zużycia surowców, 
energii, roboczo-godzin na jednostkę p roduk­
c ji.

Uzupełn ien ie  p ro je k tu  technicznego pełną 
analizą ekonomiczną jest na jw łaśc iw szym  po­
lem  do popisu dla ekonom isty-pracow nika b iu ­
ra  p ro jek tów . Jako w y jśc io w y  m a te ria ł służyć 
tu  będzie zatw ierdzony p ro je k t wstępny. Ce­
lem  ostatecznym ana lizy w inna  być ka lku lac ja  
jednostkowa kosztów  w łasnych zasadniczych 
w yrobów , będących przedm iotem  przyszłe j p ro ­
dukc ji. Część technologiczna p ro je k tu  techn i­
cznego zaznajam ia ekonomistę z ilośc iam i su- 
rowcow, m a jącym i wejść do przyszłe j p roduk- 
c ji. P lan e ta tyzac ji zakładu, stanow iący dalszą 
częsc p ro je k tu  technicznego, o rien tu je  go 
we wskaźnikach zatrudn ien ia . P ro je k t cyk lu  
produkcyjnego zapoznaje go z czasem trw a n ia  
przyszłe] p rodukc ji, oraz p ro jektow aną w y d a j­
nością zainwestowanych w  przyszłości agrega-

W szystkie te w iadomości należy po zebraniu 
w  odpow iednie j fo rm ie  przekszta łcić we w łaści­
wą dokum entację ekonomiczną, nadając je j od­
pow iedn i w yraz  ścisłego systematycznego opra­
cowania analitycznego

W  ty m  celu należy, m oim  zdaniem, p rzy jąć 
następującą kolejność opracowań:

(1) Uzasadnienie ekonomiczne celowości bu­
dow y pro jektow anego zakładu w  p rzy ję tym  
m ie jscu z p unk tu  w idzenia zaopatrzenia w  su­
rowce, m a te ria ły  pomocnicze, pa liw o, energie 
elektryczną, siłę roboczą, w ykorzys tan ia  dróg 
transportow ych, ew entua ln ie  m ie jscow ych ma­
te ria łó w  budow lanych.

(2) A na liza  o rien tacy jna  kosztów  budow y 
pro jektow anego zakładu przem ysłowego z roz­
b ic iem  kosztów  w edług ob iektów  i etapów.

(3) Ustalenie systemu organ izacji p ro d u kc ji
przez opracowanie schematu etatów, om ów ie­
nie zm ianowości p rodukc ji, sporządzenie p lanu 
rozw in ięc ia  p ro d u kc ji do pe łne j m ocy w edług 
etapów budowy. '

(4) Opracowanie pe łne j k a lk u la c ji jednostko­
w ej zasadniczych w yrobów .

(5) Obliczenie no rm a tyw ów  dla poszczegól- 
nych g rup  środków  obrotowych, obliczenie ro ­
ta c ji środków obro tow ych i  m ożliw ości je j 
przyspieszenia.

(6) Sporządzenie bilansu zaopatrzenia m a­
teria łowego.

(7) Usta lenie gospodarki m a te ria łam i odpad­
kow ym i.

(8) Usta lenie w skaźn ików  techniczno-ekono­
m icznych, ja k  np. wydajność na robo tn iko - 
dn iów kę w  stosunku do robo tn ików  p rodukcy j ­
nych i całej załogi, koszt w łasny w y tw o ru  na 
jednostkę p rodukc ji, koszt energ ii pa liw a  na 
iednostkę p ro d u kc ji itp .

(9) Ogólne zestawienie stw ierdzające e fe k ty ­
wność projektow anego zakładu, oparte na po­
rów nan iu  z w skaźn ikam i techniczno-ekonom icz­
n y m i innych  zakładów  k ra jo w ych  czy zagra­
nicznych. Uściślenie tych  danych w inno  nastą­
pić przez opracowanie osiągniętych e fektów  
ekonom icznych w  poszczególnych etapach bu­
dow y i  uruchom ienia. Całość zagadnienia w in ­
na zamykać analiza z p u n k tu  w idzenia spe­
c ja liza c ji pro jektow anego zakładu przem ysło­
wego z uw idocznien iem  procentu udz ia łu  za­
k ładu  w  p ro d u kc ji ogó lnokra jow ej.

D la  przeprowadzenia ta k  złożonej analizy 
ekonomista m usi m ieć dostęp do odpow iednich 
m a te ria łów  i  um ieć je  odpow iednio w yko rzy - 
stcic.

Uzasadniając loka lizac ję  szczegółową p rzy ­
szłej in w e s tyc ji ekonomista, p ro je k ta n t w in ie n  
wziąć pod uwagę położenie geograficzne, skład 
zawodowy m iejscowej ludności, je j zajęcia, sto­
pień uprzem ysłow ien ia  na jb liższych okolic.
Z ko le i należy rozpatrzyć odległości, do źródeł 
surowcowych (w arunek nieodzowny m iędzy in ­
n ym i w  w ypadku  p ro je k tu  zakładu ceram icz­
nego) i w a ru n k i kom un ikacy jne . Te ostatnie 
należy g run tow n ie  przeanalizować zarówno pod 
względem ko m u n ika c ji zewnętrznej ja k  i  we­
w nątrzzakładow ej. Kon iecznym  nasuwa się 
tu  podzia ł na drog i ko le jow e norm alne i  wąs­
kotorowe, wodne, napow ie trzne k o le jk i linow e, 
wreszcie drog i ko łow e z tw a rdą  naw ierzchnią. 
D la  uzasadnienia odpow iednich w a runków  ko­
m u n ika c ji koniecznym  jes t opracowanie b ila n ­
su przyw ozu i  w yw ozu pod względem  tonażu 
i  ilości wagonów w  ska li rocznej, m iesięcznej, 
■dziennej z rozbiciem  na poszczególne a r ty k u ły  
gotowe, m a te ria ły  pomocnicze, pa liw o.

Tak opracowana analiza da pe łny  obraz ca­
łości ruchu  towarowo-wagonowego przyszłego 
zakładu.

Oczywiście n ie  wystarcza tu  w  żadnym  w y ­
padku samo ilościowe ujęcie  zagadnienia, ak­
cent ekonom iczny zostanie dopiero w  pe łn i u ja ­
w n iony  p rzy  u jęc iu  w artośc iow ym  kosztów 
przewozu w  złotówce z podziałem  na transport 
w łasny i obcy. W yliczony koszt stanie się pod­
stawą do jedne j z licznych  pozyc ji k a lk u la c ji 
jednostkow ej przyszłe j p rodukc ji. Podobną dro­
gę w in ie n  obrać ekonom ista om aw ia jąc zagad­
n ien ie  s iły  i  św iatła .

Wychodząc z b ilansu potrzebnej m ocy i  ener- 
g ii e lektryczne j w in ie n  ekonom ista rozpatrzyć 
m ożliw ości je j pokryc ia  we w łasnym  zakresie 
■jak i  p rzy  pomocy źródeł obcych oraz p rzepro­
wadzić ka lku lac ję  opłacalności w łasnych źró­
deł energetycznych. Należy tu  wziąć pod uwagę
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potrzeby zarówno w ydz ia łów  p rodukcy jnych  
ja k  i pomocniczych, kw estią  ośw ie tlen ia  ob iek­
tów  przem ysłow ych ja k  i  budynków  gospodar­
k i n ieprzem ysłow ej.

Kończąc uzasadnienie celowości in w e s tyc ji 
w  części ekonom icznej p ro je k tu  należy podać 
m ożliw ości w spó łpracy z sąsiednim i zakładam i 
p rzem ys łow ym i na odcinku ko m u n ika c ji 
(wspólność bocznic, przewodów) zby tu  zaopa­
trzen ia  i  na odcinku socja lnym  (szkolenie zawo­
dowe, współpraca z osiedlam i robotn iczym i).

A na liza  o rien tacy jna  kosztów  budow y p ro ­
jektowanego zakładu przem ysłowego nasuwa 
zw yk le  w ie le  poważnych trudności.

D la  pełnego je j w ykorzys tan ia  należy za j­
rzeć do harm onogram ów budow y, zaw artych 
w  dokum entac ji technicznej, i  na ty m  tle  rozpa­
trzyć  poszczególne etapy rozbudow y oraz w zra­
sta jący przebieg p rodukc ji. Dalszym  członem 
te j ana lizy  w inna  być specyfikacja  rodza jów  
nakładów  in w e s tycy jn ych  ułożona w g ko le jno ­
ści budow y z rozb ic iem  kosztów  każdego ro ­
dzaju in w e s ty c ji na lata. E fektem  ana lizy bę­
dzie obliczenie okresu „zam rożenia”  środków  
inw es tycy jnych  oraz czasu w  k tó ry m  nastąpi 
ich  odmrożenie. Bardz ie j p rze jrzyste  t ło  całej 
analiz ie da obliczenie w skaźn ików  szybkości 
w zrostu  w artości p ro d u k c ji w  stosunku do na­
k ładów  in w e s tycy jn ych  w  poszczególnych la ­
tach.

K a lku la c ję  jednostkow ą przyszłe j p ro d u kc ji 
w  analiz ie  ekonom icznej należy rozpocząć od 
b ilansu zaopatrzenia m ateria łowego, k tó ry  
zw yk le  zaw arty  jes t w  p ro jekc ie  technicznym . 
B ilans ten będzie zaw iera ł specyfikację  zapo­
trzebow ania d la  całego zakładu z rozb ic iem  na 
poszczególne oddziały, specyfikację  zużycia 
z podziałem  rodza jow ym  i  wskazaniem m ie jsc 
zużycia. Wysokość zaopatrzenia należy oczyw iś­
cie wyznaczyć wartościowo, a następnie w ydzie ­
lić  przez ilość planowanej p rodukc ji, u jm u jąc  
wszystko w  w y n ik u  rocznym . Koszty robociz­
n y  bezpośredniej dadzą się w y liczyć  z p lanu 
za trudn ien ia  z uw zg lędn ien iem  zm ianowości 
i  czasu kalendarzowego pracy po przem nożeniu 
przez średnie s taw k i uzyskiw ane w  podobnych 
gałęziach przem ysłu. Koszty związane z energią 
i  pa liw em  należy w y liczyć  z poprzednio omó­
w ionych  b ilansów  m ocy i  energii. Do pełnej 
k a lk u la c ji kosztów dojdą jeszcze koszty am or­
tyzac ji, w  przyszłości zainsta lowanych urzą­
dzeń. W artość tę można w y liczyć  na podstawie 
kosztorysowej w artości tych  urządzeń podanej 
w  kosztorysie, kończącym każdą fazę dokum en­
tac ji.

Osobnym zagadnieniem, a bardzo wdzięcz­
n ym  dla ekonom isty, je s t opracowanie zagad­
n ień zw iązanych z gospodarką odpadkami.

A na liza  ta ma szerokie zastosowanie zwłasz­
cza p rzy  p ro jek tach  dotyczących ob iektów  
chemicznych. P rzystępując do pracy należy do­
konać na jis to tn ie jszego podzia łu na odpadki 
w artościowe i  bezwartościowe. Spośród odpad­
ków  w artościow ych należy u jąć w ed ług  cen 
bieżących lu b  szacunkowych szczególnie te, k tó ­

re  uda się w ykorzystać na m iejscu, a następnie 
te, k tó re  znajdą zastosowanie w  innych  zakła­
dach (podając nazwę tych  zakładów). Zużycie 
odpadków w artościow ych w  zakładzie p roduku ­
jącym  p rodukc ję  zasadniczą w  znaczny sposób 
obniża koszt w y tw o rzen ia  tych  p roduktów . Np. 
b ra k i suszarniane w  przem yśle ceram icznym  
zwraca się przed w ypa łem  na nowo do oddziału 
p rze róbk i mas. W  ten sposób zwiększa się ty lk o  
koszt robocizny na danym  w ydzia le  p ro d u kcy j­
nym , ale ty lk o  na odcinku suszarni i  fo rm o - 
w n i. Podobnie ma się rzecz z użyciem  złom u 
palonego czy ramszu porcelanowego, k tó ry  jako  
m a te ria ł schudzający w raca do p rodukc ji. D la  
odpadków w artościow ych m ających zastosowa­
n ie  w  innych  zakładach, należy podać koszty 
urządzeń p rzyw raca jących  im  pełną wartość 
rynkow ą, oraz należy uzasadnić rentowność te j 
regeneracji.

W  przem yśle chem icznym  p rzy  w y c h w y ty ­
w an iu  odpadków w artościow ych należy podać 
o rie n ta cy jn y  koszt urządzeń, w ychw y tu jących  
odpadki lotne, oczyszczających ciecze, ko m p ry - 
m u jących  gazy, zawracających wodę do p ro ­
d u kc ji itp . Zestaw ienie w artości tych  urządzeń 
z w artością odpadków przedstaw i korzyści w y ­
n ika jące z budow y tych  urządzeń. W  przem yśle 
chem icznym  wszelakie urządzenia zarówno p ro ­
d u k c ji zasadniczej, ja k  i  regenerujące odpadki, 
są n ie typow e, przeto koszt ich  w  dokum entac ji 
kosztorysowej jes t ściśle uw idoczniony.

Koszty  ogólnofabryczne ekonom ista w in ien  
zaczerpnąć na podstawie danych p rzy ję tych  
z ju ż  is tn ie jących  zakładów  o podobnych w a­
runkach pracy i  p ro f ilu  p ro d u kc ji. Tak  przepra­
cowana ka lku la c ja  zezwala na pełne obliczenie 
rentow ności przyszłego zakładu.

Om ówiona w yże j analiza dotyczy p ro je k tó w  
na duże ob iek ty  przem ysłowe. Oczywiście da się 
ona zastosować w  odpow iednim  zm niejszeniu 
do każdej drobnie jsze j dokum entac ji p ro je k to - 
wo-kosztorysow ej. Rola zatem ekonom isty w  
b iu rach  p ro je k tó w  jes t bardzo w ydatna. N ie  na 
ty m  jednak kończy się lis ta  jego m ożliwości. 
Dochodzą tu  jeszcze inne potrzeby, w yn ika jące  
z w ew nętrzne j o rgan izac ji b iu ra  p ro jek tów . 
M am  tu  na m yś li sp ra w ie d liw y  rozdzia ł p re m ii 
za uzyskane w  p ro jek tow an iu  oszczędności 
(„sk ła d n ik  p rem iow y „C ” ) Rozdział tych  p re m ii 
pom iędzy p ro je k ta n tó w  nastręcza w ie le  tru d n o ­
ści.

Każdy e fek t ekonom iczny należy badać 
w  stosunku do poprzednie j fazy dokum entac ji 
technicznej.

Wysokość uzyskanego e fek tu  decyduje o w y ­
sokości przyznawanej p rem ii. Zestaw ienie tych  
obliczeń wskazuje ja k  rea lizu je  dane b iu ro  p ro ­
je k tó w  w a lkę  o obniżkę kosztów.

Przechodząc do ostatn ie j fazy dokum entac ji 
technicznej, należy stw ierdzić, że zadaniem eko­
nom isty  będzie pisemne szersze om ówienie 
w skaźn ików  techniczno-ekonom icznych, w y l i ­
czonych na tle  kosztorysu generalnego, i  uza­
sadnienie ich  w ie lkośc i w  stosunku do p lano­
wanej inw es tyc ji.
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Rola organ izacyjna ekonom isty w inna  znaleźć 
swój w yraz  we w spó łpracy p rzy  opracow yw a­
n iu  dokum entac ji o rgan izac ji robót.

Do pracy te j ekonom ista w  b iu rach  p ro je k ­
tów  m usi być odpow iednio przygotow any.

Pew nym  k ro k ie m  ku  rozw iązan iu  tego za­
gadnienia są ku rsy  kosztorysowania prowadzo­
ne przez oddzia ły w o jew ódzkie  NO T w  całej 
Polsce.

W iadom ości te u ła tw ią  bezwzględnie eko­
nom iście w spó lny język  z p racow n ikam i pionu 
inżyn iery jno-techn icznego, u naszych ka d r k ie ­

row niczych. Z wąskiego pola w spółpracy p rzy  
uk ładan iu  p lanów  tp f i zaopatrzenia ekonom is­
tom  zostanie o tw a rta  droga do jeszcze bardzie j 
bezpośredniej w spó łpracy z produkcją .

L u d w ik  R ostw orow sk i

L IT E R A T U R A : m g r V e ltze  K a z im ie rz  „M a te r ia ły  do d o ku ­
m e n ta c ji eko nom iczn e j“ , G liw ice , ro k  1951.

„E k o n o m ik a  i  O rgan izac ja  P ra c y “  — inż . Tadeusz W asil- 
je w ,

„A n a liz a  o p e ra c ji te ch n o lo g iczn e j“ .
„Ż y c ie  Gospodarcze“  inż. Tadeusz W a s ilje w  „O  w spó łp ra ­

cy  In s ty tu tu  E k o n o m ik i i  O rg a n iza c ji P rzem ys łu  z p ro ­
d u k c ją “ .

GŁOSY CZYTELNIKÓW -  WYMIANA DOŚWIADCZEŃ

H a n n a  G a w e ł, Iren a  Koziełło

Z doświadczeń organizacji współzawodnictwa  
w  Zakładach Azotowych w  Tarnowie

R.ozwój w spó łzaw odn ic tw a i  szerokie stosowa­
n ie  no w a to rsk ich  m etod p racy  to źród ło  
osiągnięć Z ak ła dó w  A zo to w ych  w  T arnow ie , 
k tó re  p o z w o liły  ty m  zakładom  prze łam ać 
tru d n o śc i w  la ta ch  1952— 53 1 ju ż  w  ro k u  

1954 osiągnąć znaczną obniżkę kosztów  w łasnych  oraz 
zdobyć trz y k ro tn ie  sztandar p rzechodn i Zarządu G łó w ­
nego Z w ią zku  Zawodowego C hem ików  oraz w  IV  
k w a rta le  ub. r. sztandar C e n tra lne j Rady Z w ią z k u  Z a­
wodowego. W  Z ak ładach  A zo to w ych  zrodz iła  się w  
ro k u  ub ie g łym  cenna in ic ja ty w a  W ro n y  i  D ąbrow y, 
k tó ra  rozw in ę ła  now ą fo rm ę  w spó łzaw odn ic tw a w  
przem yśle chem icznym  polegającą na w zo row ym  p ro ­
w adzen iu  procesu technologicznego. P ra w id ło w o  p ro ­
wadzona technolog ia  zapew nia oszczędność w  zużyciu  
surow ców  i  energ ii, polepsza jakość p ro d u k c ji, zapew­
n ia  p ra w id ło w y  bieg m aszyn przez co zm nie jsza ich  
aw ary jność  i  da je  w  w y n ik u  w zro s t w yd a jn o śc i p racy, 
w z ro s t i  popraw ę jakośc i p ro d u k c ji, a ty m  sam ym  ob­
n iżkę  kosztów  w łasnych .

Technolog ia  i  now a tech n ika  są decydu jącym  czyn­
n ik ie m  w  p racy  zakładów . D latego też in ic ja ty w a  ta  
w zbudz iła  duże za in teresow anie  w ś ró d  persone lu  in ­
żyn ie ry jn o -tech n iczneg o  oraz p ra c o w n ik ó w  In s ty tu tu  
S yntezy C hem icznej, k tó rz y  rozpoczęli pracę nad po­
g łęb ien iem  te j m etody. W idząc, iż osiągnięcia p ro d u k ­
cy jn e  w  dużym  s topn iu  uzależnione są od dok ładne j 
znajom ości a p a ra tu ry  oraz zachodzącego w  n ich  p ro ­
cesu technologicznego, op racow a li o n i ba rw ne tab lice , 
k tó re  w  p rzys tępny  sposób pokazu ją  przebieg procesu 
technolog icznego i  pom agają u trzym a ć  usta lone pa ra ­
m e try . Równocześnie przystąp iono  do op racow yw an ia  
uściś lonych m etod  obs ług i apara tów . Uściślona m etoda 
obsług i apa ra tu  polega na  w y b ra n iu  i  op isan iu  p rzo ­
d u ją ce j m etody na podstaw ie  ob se rw a c ji p ra cy  n a j­
lepszych a p a ra tu row ych  w yd z ia łu . P rzodu jący  apa ra ­
tu ro w i w  w ie lu  w ypad kach  osiągają lepsze w y n ik i 
swej p racy  dz ięk i zw ężan iu zakresu pa ram e trów , czy li

ich  uściślen iu . * Rozpowszechnianie m etody odbyw ać 
się będzie bezpośrednio poprzez szkoły p rzo do w n ic tw a  
pracy. Pow ołana kom is ja  kończy obecnie prace p rz y - 
go tow aw czo-o rgan izacy jne  konieczne do u ruchom ie­
n ia  szkoły. Szkolen ie obe jm ie  dw un as tu  ap a ra tu row ych  
z w y d z ia łu  am oniaku. W ydz ia ł te n  stanow i „w ą sk ie  
ga rd ło “  p ro d u k c ji zak ładu  i  decydu je o w yko n a n iu  
p lan u  przez ca ły zakład.

N a leży podkreślić , że m etoda W ro n y  i  D ą b ro w y  w  
pow ażnym  s topn iu  p rzyczyn iła  się do uzyskania 
przez zak ład  w y n ik ó w  ekonom icznych. W  p ie rw szym  
pó łroczu 1954 ro k u  zak ład  uzyska ł 2.100.000 z ł oszczęd­
ności w  stosunku do p lan u , w  d ru g im  pó łroczu osz­
czędności te  w zro s ły  do sum y 2.770.000 zł. D ru g im  
czynn ik iem , k tó ry  pom óg ł zak ładom  osiągnąć w yże j 
w ym ien ione  e fe k ty  je s t dobra organ izacja  w spó łza­
w o dn ic tw a . Ruch ten je s t w e w ła śc iw y  sposób k ie ­
ro w a n y  i  ko n tro lo w a n y  przez ko m is ję  w spó łzaw od­
n ic tw a .

U w ida czn ia  się to w  pode jm ow anych  przez p ra ­
c o w n ikó w  zobow iązaniach i  te rm in ow o śc i ich  w y k o ­
nania. P racow n icy  zak ładów  A zo tow ych  pode jm u ją  
zobow iązania w  ciągu całego roku . Zw alczono tu ta j 
zw ycza j pode jm ow an ia  zobow iązań w y łączn ie  z o ka z ji 
uroczystości i  św ią t. Co m iesiąc mąż zau fan ia  przesyła  
do k o m is ji w spó łzaw odn ic tw a wykaz, pod ję tych  zobo­
w iązań przez p ra c o w n ik ó w  danego w yd z ia łu . Z obo w ią ­
zanie na w ydz ia le  je s t num erow ane, podaw any jest 
k o le jn y  n u m e r (cy fra  arabska) zobow iązania podjętego 
w  danym  m iesiącu łam any przez k o le jn y  m iesiąc (cy f­
ra  rzym ska). Zaznaczony je s t rów n ież  n r  zam ów ien ia  
i  n r  operac ji, na k tó re j to zobow iązanie będzie w y k o ­
nane.

Zobow iązan ie oprócz podp isu  p ra co w n ikó w  pode j­
m u jących  zobow iązanie podp isyw ane je s t przez k ie -

* M e toda  ta  zosta ła opisana ,w a r ty k u le  E w y  A rty m o w ic z  
„P rzo d u ją ce  m e to d y  p ra c y  w  Z a k ładach  A zo to w ych  w  T a r­
n o w ie “ , zam ieszczonym  w  czasopiśm ie „C h e m ik “  n r  5, 1955 r .

518



ró w n ik a  w yd z ia łu , p rzedstaw ic ie la  Rady Z ak ładow e j 
i  Z M P . N a leży zaznaczyć, że w  zobow iązan iu  podaw a­
na je s t w a rtość oszczędności, ja k ą  to  zobow iązanie 
przyn iesie , np : zobow iązanie n r  1 /V I, zam ów ienie 
455216 operacja  7a, W iś n ie w s k i Ju lian , Śledź R yszard —  
zobow iązu ją  się do kom pleksow ego w ykończen ia  częś­
c i ch łodn icy  o le ju  i  f i l t r ó w  d la  W ydz ia łu  A m o n ia ku  
w  57 godzin zam iast w  97 godzin, co da oszczędność 40 
godzin w a rto śc i 360 zł.

K o n tro la  w yko n a n ia  zobow iązania je s t ła tw a , gdyż 
zobow iązanie to odnotowane je s t na ka rc ie  roboczej. 
M ąż zau fan ia  danego w y d z ia łu  d o p iln o w u je  w y k o n a ­
n ia  zobow iązania i  przesyła  m e ldunek o jego w y k o n a ­
n iu .

Z ak ła do w y  re fe re n t w spó łzaw odn ic tw a doryw czo 
k o n tro lu je  w yko n a n ie  zobow iązań w  poszczególnych 
w ydz ia łach . Na szczególne w yró żn ie n ie  i  rozpowszech­
n ien ie  w  in n y c h  zakładach zas ługu je  o rgan izac ja  w spó ł­
zaw odn ic tw a  m iędzyw ydz ia łow ego opartego na w y ­
tycznych  U ch w a ły  IV  P lenum  C en tra lne j R ady Z w ią z ­
k ó w  Zaw odow ych, w  spraw ie  dalszego ro z w o ju  socja­
lis tycznego w spó łzaw odn ic tw a.

W ydz ia ł p rzys tęp u jący  do w spó łzaw odn ic tw a obo­
w iązany  je s t co m iesiąc przesyłać ¡sprawozdania z dzia­
ła lnośc i zaw ie ra jące  dane dotyczące w yko n a n ia  p lanu, 
jakośc i p ro d u k c ji, w ynalazczości w spó łzaw odn ic tw a 
pracy, ilo śc i aw a rii, w ypadków , w yko n a n ia  p la n u  ob­
n iż k i kosz tów  w łasnych , ilo śc i cz łonków  Z w . Zaw., p ro ­
centu op łaconych sk ładek i  ilo ś c i na rad  technicznych.

*D a n e  te po spraw dzen iu  ich  zgodności z  rzeczyw is­
tością służą ja ko  podstaw a do oceny dz ia ła lności w y ­
dzia łu . K o n tro la  danych odbyw a się przez po rów nan ie  
w y n ik ó w  padaw anych w  sprawozdaniach w yd z ia łów , 
z d a n y m i o dz ia ła lnośc i w y d z ia łó w  p rze sy ła nym i 
k w a rta ln ie  do k o m is ji w spó łzaw odn ic tw a przez nastę­
pu jące k o m ó rk i: dz ia ł p lanow an ia  (odnośnie w y k o n a ­
n ia  p lan u  przez poszeeególne w yd z ia ły ), kom órkę  k o n ­
t r o l i  techn iczne j (odnośnie jakośc i p ro d u k c ji) , kom órkę  
wynalazczości (w n iosk i rac jon a liza to rsk ie ) B H P  (od­
nośnie ilośc i w yp ad ków ) itd . Każde z w yże j w y m ie ­
n ionych  spraw ozdań zaw ie ra  rów n ież  część opisową.

Dane te opracowane zosta ją  przez, re fe re n ta  w sp ó ł­
zaw odnictw a, k tó ry  sporządza zestaw ienie zbiorcze

i  p rzedkłada je  ńa zeb ran iu  k o m is ji w spó łzaw odn ic­
tw a, k tó ra  ty p u je  na jlepszy w yd z ia ł i  kandyd a tów  
na I I  I I I  i  IV  m iejsca.

Ostateczna decyz ja  p rzyzna jąca ko le jność m ie jsc , 
w ydz ia łom , w e w sp ó łzaw odn ic tw ie  zapada na zeb ran iu  
odbyw a jącym  się z udz ia łem  k ie ro w n ic tw a  zakładu, 
k ie ro w n ik ó w  w yd z ia łów , p rze ds taw ic ie li p a r t i i,  ra d y  
zak ładow e j i  k o m is ji w spó łzaw odn ic tw a. Zebran ie  
p ro w a d z i d y re k to r  Z ak ładu , k tó ry  składa sprawozda­
nie  z dz ia ła lności zakładu, po czym  sprawozdanie s k ła ­
da przew odniczący k o m is ji w spó łzaw odn ic tw a. W ysu­
w a  on propozycje  odnośnie typo w an ia  zw ycięzców  we 
w sp ó łza w o dn ic tw ie  m ię dzyw yd z ia łow ym . N a t le  w y ­
głoszonych sprawozdań, ro z w ija  się dyskus ja  odnośnie 
p rac poszczególnych w yd z ia łów , w  w y n ik u  k tó re j zo­
sta je  przyznany ty tu ł najlepszego w y d z ia łu  oraz trzy  
dalsze ko le jn e  m iejsca.

W yd z ia ły  w yróżn ione  o trz y m u ją  doda tkow e prem ie  
p ien iężne z funduszu  przeznaczonego na nagrody. W y ­
dz ia ł zdobyw a jący I  m ie jsce o trz y m u je  proporzec p rze ­
chodni.

W spó łzaw odn ic tw o m ię dzyw yd z ia łow e  poparte  odpo­
w ie d n im i bodźcam i m a te r ia ln y m i p rzynos i zak ładow i 
poważne ko rzyśc i uw idaczn ia jące  się w  coraz, to  le p ­
szej 'p racy w y d z ia łó w  prowadzące j do w yko n a n ia  p la ­
n ó w  przez zakład.

Fundusz przeznaczony na nagrody dla  p ra cow n ikó w  
dz ie lony je s t w  następu jący sposób: 80% przeznacza 
się na nagrody dla  p ra c o w n ik ó w  całego zakładu, po­
zostałe 20% pozostaw ia się na nagrody d la  p ra c o w n i­
k ó w  w yd z ia łów , k tó re  zdo by ły  cz te ry  ko le jn e  m ie jsca 
we w spó łzaw odn ic tw ie .

Fundusz przeznaczony na nag rody  dla  całego zak ła ­
du rozdz ie lany je s t na  w y d z ia ły  w  w ie lko śc i p ropo rc ­
jo n a ln e j do ilo śc i za tru d n io n ych  p ra cow n ikó w . W y ­
dz ia ły  w y ró żn io ne  w e w sp ó łza w o dn ic tw ie  o trz y m u ją  
z pozostaw ionych 20% następu jące ilo śc i: W ydz ia ł 
k tó ry  zdoby ł I  m ie jsce —  7%, a na pozostałe w y d z ia ły  
rozdzie la  się 13% uw zg lędn ia jąc  i  p rzy  ty m  podziale 
ilość p ra cow n ikó w , ja k a  zna jd u je  się w  w ydzia łach .

Podzia ł sum  na nagrody przyznane d la  poszczegól­
nych  w y d z ia łó w  odbyw a się na naradach w  obecności 
p ra co w n ikó w  w yd z ia łu .

H anna G aweł, Ire n a  K oz ie łło

M ieczys ław  L ipow ski

U w agi w  sprawie zakładowych umów zbiorowych

W  c h w ili obecnej, gdy w  szeregu zak ła ­
dów  p rzem ysłu  w łók ienn iczego  osiąga 
się corazi w łaśc iw szy  poziom  soc ja lis ­
tycznego w spó łzaw odn ic tw a  pracy, w y ­
ła n ia  się z całą ostrością zagadnienie or_ 

ganizacyjnego u jęc ia  zobow iązań pode jm ow anych  przez 
poszczególne załogi.

C el ten  osiągnąć m ożna poprzez zaw ie ran ie  zak ła ­
dow ych um ó w  zb io row ych . Zak ładow e um o w y zb io ­
row e zaw ierane są obecnie w  szeregu zak ład ów  w łó ­
k ie nn iczych  zgodnie z postanow ien iam i u c h w a ły  n r  
61/54 R ady M in is tró w  z d n ia  6 lu tego 1954 r. Zacho­
dzi py ta n ie  —  w  ja k im  celu zaw ierane są zakładow e 
um o w y zbiorowe.

N ie w ą tp liw ie  zaw ierane są one po to, aby s tw orzyć 
w łaśc iw e  w a ru n k i d la  polepszenia b y tu  załóg w  d ro ­
dze wszechstronnego ro z w o ju  i  w ła śc iw e j re a liz a c ji 
zobow iązań k ie ro w n ic tw a  i  p ra c o w n ik ó w  na odc inku  
w yko na n ia  i  przekraczan ia  zadań p ro d u k c y jn y c h  oraz 
zadań do tyczących polepszenia w a ru n k ó w  bytow ych , 
m a te ria ln ych  i  k u ltu ra ln y c h  całej załogi. Zagadnien ie 
zaw ie ran ia  zak ładow ych  um ó w  zb io ro w ych  tra k to w a ć  
m ożem y ja ko  zagadnienie nowe. D ośw iadczenia je dn ak  
poczynione na od c inku  zak ładow ych  um ó w  zb io ro ­
w ych  w  u b ie g łym  ro k u  w  w ie lu  zakładach przem ysłu  
w łók ienn iczego —  w skazu ją , że obecnie w y ła n ia  się 
konieczność w prow adzen ia  w  życie wyższej fo rm y  
w spó łzaw odn ic tw a  w  oparc iu  o dok ła dn ie  p rzyg o tow a­
ną zak ładow ą um ow ę zb iorow ą.
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Ażeby osiągnąć zam ierzony cel um ow y, tzn. ażeby 
rzeczyw iście postanow ien ia  zaw arte  w  um ow ie  zb io­
row e j b y ły  zrea lizow ane przez obie s tro n y  trzeba ko ­
niecznie ob jąć um ow ą te w szystk ie  zam ierzenia, k tó re  
zna jdą w  danym  okresie p o k ryc ie  finansow e w zg lęd ­
n ie  techn iczno-organ izacy jne .

W ychodząc z tego założenia, podp isan ie zak ładow e j 
u m o w y  zb io row e j m usi poprzedzać w łaśc iw ie  po ję ta  
praca przygotow aw cza. Z ak ładow a  um ow a zb iorow a 
pow inna  być przygo tow ana i  opracowana ko le k tyw n ie . 
W  op racow an iu  je j m us i brać ud z ia ł n ie  ty lk o  k ie ro w ­
n ic tw o  przeds ięb io rs tw a i jego w yd z ia łów , ale cała 
załoga.

W spó łudz ia ł w  op racow an iu  w n ioskó w  do zak łado­
w e j u m o w y  zb io row e j ogółu ro b o tn ikó w , in żyn ie ró w  
i  te c h n ik ó w  je s t jedną  z podstaw ow ych m etod ob jęcia 
zakładow ą um ow ą zb io ro w ą  n a jb a rd z ie j is to tn ych  za­
łożeń, k tó re  m a ją  stać się treśc ią  um ow y.

U d z ia ł ca łe j za łog i oznacza rozszerzenie dośw iad­
czeń i  osiągnięć poszczególnych b rygad  i  ro b o tn ik ó w  
i  przen ies ien ia  ic h  na całe przedsięb iorstw o.

U d z ia ł całej za łog i po zw o li na  szczegółowe, n a jb a r­
dz ie j dostrzegalne ze s tanow iska roboczego, w y k ry c ie  
i  usunięcie  w ą sk ich  p rz e k ro jó w  w  p rzedsięb iorstw ie , 
na w y k ry c ie  i  usunięcie  s tra t. O pracowana zespołowo 
um ow a zb io row a po w in na  kom p leksow o obejm ować 
całość pod ję tych  d w u s tro n n ie  zobow iązań do tyczą­
cych: (a) w yko na n ia  i  p rzekroczen ia  p lanu  p ro d u k c y j­
nego, (b) p o p ra w y  na  o d c in ku  bezpieczeństwa i  h ig ie ny  
pracy, (c) p o p ra w y  w a ru n k ó w  b y to w o —socja lnych, (cl) 
odcinka ku ltu ra ln o -o św ia to w e g o , (e) od c in ka  k u ltu ry  
fizyczne j.

Szczególnie ważną ro lę  w  całości zagadnień ob ję­
ty c h  zak ładow ą um ow ą zb io row ą posiadają w s ka źn ik i 
zobow iązaniow e dotyczące w yko n a n ia  i  przekroczenia 
p lan u  p rodukcy jnego . Z obow iązan ia  te  g w a ra n tu ją  
p rzed te rm inow e  w yko n a n ie  p lan u  p rodukcy jnego  
i  d la tego też m us i być zachowana ścisła w ięź  jednych  
zobow iązań z d ru g im i. P rzyk ła do w o  załoga tk a ln i zo­
bow iązu je  się w yp ro d u ko w a ć  ponad p lan  tk a n in y  go-

Jan P ie la !

Z zagadnień planow ania  
wewnątrzzakładowego w

Mó w i się o p re m io w a n iu  p ra c o w n ik ó w  p ro ­
d u k c y jn y c h  za oszczędność m a te ria ło w ą , za 
obniżkę kosztów  roboc izny  bezpośrednie j, 
za popraw ę jakośc i, co w  sum ie  m a w ie l­
k i  w p ły w  na obn iżkę kosztów  w y tw a rz a ­

n ia . Czy zatem  m ożem y w  ró w n y m  s topn iu  sp ra w ie ­
d liw ie  w ynagradzać p ra c o w n ik ó w  p ro d u k c ji bez zróż­
n icow a n ia  w ysokośc i p re m ii i  uza leżn ien ia  je j od 
p rac na poszczególnych odc inkach  (fazach) c y k lu  p ro ­
dukcyjnego?

N ie  podlega d y s k u s ji fa k t, że —  szczególnie p rzy  
p ro d u k c ji w ie lo fa zow e j i  p rz y  dużej d ługości c y k lu  
p ro du kcy jne go  —  w p ły w  różnych  g ru p  (brygad) p ra ­
c o w n ik ó w  na oszczędność m a te ria ło w ą , na jakość w y ­
ro b u  i  na  koszta roboc izny  —  je s t różny.

W  p rzem yśle  gum ow ym , gdzie p rzy  n ie m a l w szys t­
k ic h  podstaw ow ych  w y ro b a ch  c y k l p ro d u k c y jn y  je s t

tow e i  zw iększyć p ro d u kc ję  pierwszego ga tunku . Z ro ­
zum ia łe  w ięc, że załoga p rzędza ln i po w in na  zobow ią­
zać się zm n ie jszyć p rocen t odpadków , aby zagw aran to ­
wać w yp ro d u ko w a n ie  w iększej ilo śc i przędzy tego 
aso rtym entu , k tó ry  n iezbędny będzie na p ro du kc ję  
ponadp lanow ych ilośc i tk a n in .

G w aranc ją  w yko n a n ia  i , przekroczen ia  p lan u  p ro ­
dukcy jnego  będzie ob jęcie zak ładow ą um ow ą zb io row ą 
tych  w szystk ich  przedsięwzięć o rgan izacy jno -techn icz­
nych, k tó re  wnoszą' ko rzystne  zm iany  w  stosunku do 
is tn ie jącego stanu w  dziedzin ie postępu te c h n ik i i  o r­
gan izac ji p ro d u k c ji, k tó re  w p ły w a ją  na je j udosko­
na len ie  i  k tó re  p row adzą do podn iesien ia  e fe k tó w  
produkcy jno -gospodarcze j dz ia ła lnośc i p rzeds ięb io r­
stwa.

Bezsporna je s t celowość ta k ic h  zobow iązań, k tó re  
zw iększa ją  bezpieczeństwo i  h ig ienę  pracy, polepszą 
w a ru n k i by tow o-soc ja lne  p ra cow n ikó w . R ealizac ja  te j 
g ru py  zobow iązań bezpośrednio zn a jd u je  rów n ież  swo­
je  odbic ie  we wzroście  w yda jnośc i, a zatem  p rzyczy ­
n ia  się do szybszego w yko n a n ia  zadań p ro d u kcy jn ych . 
A na log iczn ie  sy tuac ja  w yg ląd a  na odc inku  re a liz a c ji 
zobow iązań dotyczących ro zw o ju  a k c ji k u ltu ra ln o -o ś ­
w ia to w e j i  k u l tu r y  fizyczne j. Podpisanie um ow y zb io­
ro w e j to dopiero początek akc ji. A b y  zapew nić w ła ś ­
c iw e i  te rm in o w e  w ykonan ie  postanow ień zaw arte j 
um o w y zak ładow e j na leży p row adzić  s la łą  k o n tro lę  
i  analizę re a liz a c ji poszczególnych odc inkow ych  po­
stanow ień. K o n tro la  i  analiza w in n a  być p rzep row a­
dzona zarów no przez ogn iw a zw iązkow e ja k  i  przez 
a d m in is tra c ję  zakładu. Duża ro la  przypada na ty m  
o d c in ku  członkom  S tow arzyszen ia In ż y n ie ró w  i  Tech­
n ik ó w  zrzeszonym  w  NO T.

Do pe łne j re a liz a c ji zadań na od c inku  zak ładow ych 
um ó w  zb io row ych  konieczna je s t ścisła, przem yślana 
robota  na  codzień i  s ta ła  w spó łp raca pom iędzy o rg a n i­
zacją zw iązkow ą, p a rty jn ą , d y re k c ją  a całą załogą.

R e zu lta t ta k ie j w spó łp racy  będzie w y ra źn y  —  w łaś ­
c iw ie  opracowana i  w ła śc iw ie  zrea lizow ana zakładow a 
um ow a zb iorow a.

M ieczys ław  L ip o w s k i

i rozrachunku 
przemyśle gumowym

w y ją tk o w o  d łu g i i  złożony, gdzie pew ne o d c in k i cy ­
k lu  p ro du kcy jne go  obsadzane są przez odrębne g ru p y  
p ra co w n ikó w , zróżn icow an ie  p re m ii d la - p ra c o w n i­
k ó w  p ro d u k c y jn y c h  w in n o  być w a ru n k ie m  spe łn ionym  
w  ja k  n a jk ró ts z y m  czasie.

W  ja k i  sposób k o n k re tn ie , w  p rzem yśle  gum ow ym  
praca po jedynczych  p ra c o w n ik ó w  w zg lędn ie  g ru p  p ro ­
d u k c y jn y c h  rz u tu je  na w y n ik i ekonom iczne zak ładu  
podam  na p rzyk ła d z ie :

(a) w a lc o w n ik  w  w yd z ia le  p rzygo tow aw czym , przez 
k tó ry  przechodzą kau czuk i oraz inne  surowce, dając 
n iezgodn ie z reż im em  techno log icznym  w ykonaną, 
a w ięc  z łą  m ieszankę, p rzekreś la  z gó ry  jakość w y ­
robu, a w ięc  i  w y s i łk i g ru p  p ra c o w n ik ó w  na  d a l­
szych fazach p ro d u k c ji. —  B łę du  tego n ie  usun ie  an i 
na jlepsza ko n fe kc ja , an i w u lk a n iz a c ja ;
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(b) k ra ja ln ia  części, szczególnie tka n in o w o -g u m o ­
w ych , pow ażn ie  w p ły w a  na  oszczędność m a te r ia łu  —  
m n ie j na koszt roboc izny  —  zarów no przez ekonom icz­
ne w y ro b ie n ie  w yc iągu  szablonam i, ja k  i  t ro s k liw y  
i  p ra w id ło w y  w y k ró j części;

(c) k o n fe k c jo n e r np. opony sam ochodowej z n a jle p ­
szej na w e t m ieszank i, z najlepszego k o rd u  i  z n a jd o ­
k ła d n ie j p rzyg o tow anych  części może w yko na ć  oponę
0 ba rdzo  n is k ie j ja kośc i;

(d) w u lk a n iz a to r znow u n a jd o k ła d n ie j skon fekc jo - 
no w any w y ró b , z n a jp ra w id ło w ie j p rzygo tow ane j m ie ­
szanki o pe łn ow a rto śc io w ym  surow cu, może zniszczyć, 
narusza jąc reż im  techno log iczny  p rzed łużen iem , lu b  
skrócen iem  czasu w u lk a n iz a c ji. W iadom o zaś, że m a ło  
zdyscyp lin ow an i i  spo łecznie n ie  w y ro b ie n i n ie k tó rz y  
z w u lk a n iz a to ró w , chcąc osiągnąć w yższy p ro cen t w y ­
konan ia  p la n u  dziennego, s k ła n ia ją  się do skracan ia  
czasu w u lk a n iz a c ji. Jest to choroba chroniczna, t r u ­
dno u leczalna, szczególnie p rz y  s łabym  nadzorze n iż ­
szego dozoru technicznego i  k o n tro l i  m ię dzyo pe ra cy j-

• ne j.
Z  tego zestaw ien ia  w id z im y , że w yró b , przechodząc 

przez szereg faz  c y k lu  p ro du kcy jne go , na rażony je s t 
w  n ie ró w n y m  s top n iu  na poszczególnych odc inkach  
p ro d u k c y jn y c h  na niebezpieczeństwo uszkodzenia. T e­
go niebezpieczeństwa n ie  m ożna usunąć ta k , ja k  

■ m ożna usunąć złą  pracę w a d liw ie  u regu low ane j m a ­
szyny. Z  tego w y p ły w a  rów n ie ż  bardzo w a żny  w n io ­
sek, że to, co so lidn ie  i  bezbłędn ie w y k o n a  k o n fe k ­
c jone r, może być zniszczone przez w u lka n iza to ra .

O ile  je d n a k  zła  p raca  w a le o w n ika  i  w u lk a n iz a to ra  
może być skon tro lo w an a  przez la b o ra to r iu m , o ty le  
k o n fe k c ja  może dać w y ró b  z w a d a m i u ta jo n y m i, 
k tó re  da ją  o sobie znać dopiero w  czasie eksp lo a tac ji 
w yrobu .

Z darzyć się może, że w ada ta  w y k ry ta  zostanie na 
s ta c ji dośw iadcza lne j —  wówczas is tn ie je  m ożliw ość 
us ta len ia  b rako roba , lecz n ie  każd y  po jedynczy  w y ­
rób  id z ie  do s ta c ji dośw iadcza lne j —  id z ie  tam  ty lk o  
pe w ie n  m a ły  p ro cen t z se rii w y ro b u . S tąd na jczęście j 
dopiero konsum en t b i je  na a la rm , że n a b y ł w y ró b  
gum ow y o z łe j jakości.

Jeże li m am y do czyn ien ia  z w ie lo fazow ością , p rz y  
czym  każda faza p ro d u k c ji obs ług iw ana je s t przez od­
rębną g rupę  p ra c o w n ik ó w  p ro d u k c y jn y c h , a każda 
z ty c h  g ru p  m a możność od d z ia ływ a n ia  na jakość w y ­
robu , to  p o w in n iś m y  dążyć do zróżn icow an ia  w ysokoś­
c i p re m ii p ro d u k c y jn e j oraz p re m ii za oszczędność m a­
te r ia łu , za jakość i  za obniżkę kosztów  robocizny.

W  ty m  m ie jscu  dochodzim y do m iędzyw ydz ia łow ego  
ro z ra c h u n k u  gospodarczego. W szystk ie  koszta, do na ­
rz u tó w  kosztów  w y d z ia ło w y c h  w łączn ie , p o w in n y  być
1 p lanow ane i  roz liczane w y d z ia ła m i p ro d u k c y jn y m i, 
co p o z w o li u s ta lić  e fe k ty  gospodarcze os iągnię te na 
danym  o d c in ku  czasu przez każd y  po jedynczy  w y d z ia ł 
p ro d u k c y jn y , a co za ty m  id z ie  po zw o li różn icow ać 
wysokość p re m ii na  w yd z ia łach  p ro d u k c y jn y c h , uzależ­
n ia ją c  ją  od os iągn ię tych  w y n ik ó w  ekonom icznych.

Czy je d n a k  w prow adzen ie , roz ra chu nku , je s t rze ­
czą p ro s tą  i  ła tw ą  do przeprow adzen ia? P o m ija ją c ' 
ju ż  w z ro s t za tru d n ie n ia  p ra c o w n ik ó w  um ys łow ych  
na stanow iskach  fu n k c jo n a ln y c h  w  w yd z ia łach  p ro ­
du kcy jn ych , s tw ie rd z ić  należy, że zadan ie to  n ie  jes t 
a n i proste , a n i ła tw e  w  w y k o n a n iu  w  p rzem yśle  gu ­
m ow ym .

G dyby chodziło  o jeden aso rtym ent, to długość c y k lu  
p ro du kcy jne go  m ożna b y  opanować i  roz liczen ie  w y ­
dz ia łu  n ie  by ło b y  trudn e .

W  Z w ią z k u  R adz ieck im  w  przem yśle  gum ow ym  
przestrzegana je s t zasada spec ja lizac ji. —  Znaczy to, 
że fa b ry k a  nastaw iona  je s t na  pew ien  ty lk o  w y ró b , 
in n y  w y ró b  w y k o n u je  in n a  fa b ry k a . T o  ko losa ln ie  
u ła tw ia  zadanie ro z ra ch u n ku  m iędzyw ydz ia łow ego.

U  nas p rz y  .stosunkowo w o ln y m  tem p ie  ro zw o ju  
p rze m ys łu  gum owego z kon ieczności je dn a  fa b ry k a  
p ro du kow a ć  m usi c a łą ' gamę na jró żno ro dn ie jszych  
w yro bó w , o na jró żno ro dn ie jszych  w a ru n k a c h  techno­
log icznych.

To bogactw o aso rtym en tu  n ie  ty lk o  je s t sprzeczne 
z zasadą spec ja lizac ji, lecz s tw arza tru d n y  p ro b lem  
do rozw iązan ia , je ż e li chodzi o rozrachunek m ię dzy ­
w yd z ia ło w y .

P ie rw sza trudność, z ja k ą  spo tykam y się w  za k ła ­
dzie, je s t trudność  z dopasowaniem  ro z m ia ró w  w y ­
dz ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  do pew n ych  od c in ków  c y k lu  
p ro du kcy jne go  w yro bó w . N ie  może powstać ta k ie  

• z jaw isko , że ja ka ś  faza p ro d u k c y jn a  zaczyna się 
w  je d n y m  w yd z ia le  —  m am  na m y ś li schem atyczny 
po dz ia ł w e w nę trzne j o rg a n iza c ji —  kończy  się zaś 
w  d ru g im .

Schem at o rg an izac ji w e w nę trzne j „ ru c h u “  przedsię­
b io rs tw a  m us i być op racow any w  ten  sposób, alby 
ro z m ia ry  w y d z ia łu  p o k ry w a ły  się z o d c in kam i c y k lu  
p ro du kcy jne go . W  p ra cy  te j na leży uw zg lędn ić  po ­
s tu la t tw o rze n ia  ty lk o  n iezbędnej ilo śc i w y d z ia łó w  
p ro d u k c y jn y c h  z uw a g i na  osobę persona lną p ra co w ­
n ik ó w  um ysłow ych .

R ysunek, ob razu jący k o n s tru k c ję  w y ro b u  tk a n in o ­
w o-gum ow ego, p rze kon u je  nas o tym , ja k  bardzo z ło ­
żony je s t c y k l p ro d u k c y jn y  jednego ty lk o  w y ro b u , 
c z y li jednego aso rtym entu . A  ta k ic h  aso rtym en tów
0 odm ienne j k o n s tru k c ji i  techno log ii zak ład  w y ­
tw a rza  X .

Lecz trudność je s t po to, aby ją  pokonać.

P rzem ys ł gum ow y po czyn ił pew ne k ro k i w  k ie ­
ru n k u  w p row a dze n ia  pe łnego p lan ow a n ia  w y d z ia ­
łowego oraz gospodarczego ro z ra ch u n ku  m ię d zyw y­
działowego.

Co do ro z ra ch u n ku  opracow ana została szczegó­
ło w a  in s tru k c ja  o w p row a dze n iu  je d n o lite j d o ku ­
m e n ta c ji procesów  gospodarczych. In s tru k c ja  ta, p o ­
p a rta  op racow anym i w zo ra m i w prow adzona  została 
w  życ ie  w  g ru d n iu  1952 roku .

N ies te ty  szczupłość e ta tó w  pe rsona lnych  n ie  po ­
z w o liła  obsadzić w  całości s tanow isk  fu n k c jo n a ln y c h  
w  w yd z ia łach  p ro d u k c y jn y c h  p ra c o w n ik a m i u m y ­
s ło w ym i, co w  kon sekw enc ji m ia ło  ten  e fekt, że k ie -  

. ró w n ic y  w y d z ia łó w  doryw czo p rz y d z ie la li do te j p ra ­
cy w o ln y c h  w  danym  czasie p ra c o w n ik ó w  fizycznych
1 d la tego u c ie rp ia ła  tu  je dn o lito ść  p racy. N iem n ie j 
sp raw a posunęła się znacznie.

W  lis topadz ie  1954 ro k u  opracowana została i  w y ­
dana ogólna in s tru k c ja  o b ilansach  m a te ria ło w ych , 
p la n o w a n iu  kosztów  oraz o  k o n tro li m a te ria ło w e j, 
k tó re j dz ia ł I I I  „K o n tro la  i  sprawozdawczość zuży­
c ia  m a te ria łó w  i  p ó łfa b ry k a tó w “  u a k tu a ln ia  .ins truk ­
c je  z g ru d n ia  1952 roku .

C a łko w ite  w prow adzen ie  w  życie i  bieżące postępo­
w a n ie  zgodnie z w y d a n y m i in s tru k c ja m i u tru d n io n e  
jes t ca łym  szeregiem  szczegółów, usun ięc ie  k tó ry c h  n ie
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zawsze zależy od zakładu. D o n ic h  za liczyć m ożna: 
p rzy rzą d y  pom ia row e , w ag i, podręczne m agazyny itp .

O ile. p rz y rz ą d y  p o m ia ro w e  i  w a g i uzupe łn ione 
być mogą przez zakład o ty le  zagęszczenie na ha lach 
p ro d u k c y jn y c h  w yk lu cza  n ie ra z  m ożliw ość urządze­
n ia  podręcznego m agazynu.

U sun ięc ie  ty c h  przeszkód p o z w o liło b y  zorgan izow ać 
pracę i  zsynchron izow ać ją  w  zasięgu w szys tk ich  
w y d z ia łó w  p ro d u kcy jn ych .

Dodać jeszcze na leży, że p row adzen ie  m ię d z y w y ­
dzia łowego ro z ra ch u n ku  gospodarczego w ym aga bez­
w zg lędne j de ce n tra liza c ji pew nych  p rac w  zakładzie  
p ro d u k c y jn y m , a w  szczególności rozparce low an ia  w  
dzis ie jsze j fo rm ie  is tn ie ją cych  zespołów; ra c h m i­
s trzów  —  z se kc ji za robkow e j p rz y  dz ia le  księgowości, 
techno logów  —  z dz ia łu  g łównego technologa, p ra co w ­
n ik ó w  fu n k c jo n a ln y c h  —  z dz ia łu  tech n iczn o -p ro d u k ­
cyjnego.

(a) R achm is trz  te renow o w in ie n  być. p rz y  w yd z ia le  
p ro d u k c y jn y m , a je d n y m  z jego zadań b y ło b y  p ro w a ­
dzenie i  ob liczan ie  k a r t  p ra cy  do stanu b ru tto . Ro la 
szczątkowego m ałego zespołu z obecnej sekc ji zarob­
ko w e j og ran icza łaby się do op raco w yw a n ia  l is t  p łacy  
z ob liczen iem  i  odprow adzen iem  św iadczeń. T a k i s tan 
rzeczy w  w ie lu  zakładach in n y c h  p rzem ys łów  u trz y ­
m u je  się od dawna.

W yd z ia ło w y  ra c h m is trz  dokonu je  w y p ła ty  na leżności 
ro b o tn ik o m  w y d z ia łu  i  z a ła tw ia  ew en tua lne  re k la m a ­
cje.

W  przem yśle gum ow ym  p raca  rach m is trza  w y d z ia ­
łow ego pow ie rzona  została tabe low em u (p isarz oddzia­
łow y), k tó ry  do bieżącego ro k u  b y ł p ra c o w n ik ie m  f i ­
zycznym . D op ie ro  w  ty m  ro k u  w  n ie k tó ry c h  zak ła ­
dach na s tąp iła  zm iana.

(b) T echno logam i z dz ia łu  g łów nego technologa n a le ­
ża łoby obsadzić w y d z ia ły  p ro d u kcy jn e , pozostaw ia jąc 
w  „zarządz ie“  p rzeds ięb io rs tw a  je d y n ie  ty c h  p ra c o w n i­
ków , k tó ry c h  praca ob e jm u je  zagadn ien ia  całego zak ła ­
du, a n ie  po jedynczych  w y d z ia łó w  p ro d u k c y jn y c h .

(c) N a leża łoby prze łam ać zastarza łą  skłonność k ie ­
ro w n ik ó w  dz ia łów  te c h n .-p ro d u kcy jn ych , zm ierza jącą 
do zg rupow an ia  w  sw o im  dziale, „zarządz ie“  p rzedsię­
b io rs tw a  p ra co w n ikó w  s tanow isk fu n k c jo n a ln y c h  w y ­
dz ia łó w  p ro d u kcy jn ych , zam iast obsadzać n im i w y ­
dz ia ły , a w ięc  „ ru c h “ .

Dążyć na leży do dokonan ia  pe łn e j obsady w y d z ia ­
łó w  p ro d u k c y jn y c h  (p lan is ta , te c h n ik  p ro d u k c y jn y , 
te c h n ik  no rm ow a n ia , te c h n ik  m a te ria ło w y  itd .), aby 
m óc następn ie us ta lić  ile  p ra cy  pozostan ie w  dz ia le  
te ch n ic z n o -p ro d u k c y jn y m  i  wówczas dać m u  ty lk o  ta ­
k ą  obsadę.

N a leży dodać, że w y k o n u ją c  zalecenia I I  Z jazd u  
naszej P a r t ii,  p o w in n iś m y  dążyć do pokonan ia  w szys t­
k ic h  trudn ośc i, k tó re  s ta w ia ją  przeszkodę na drodze do 
rozeznania reze rw  na o d c in ku  zużycia  m a te ria łó w  i  ro ­
bocizny, a  to  osiągniem y spe łn ia jąc  p o s tu la t: w p ro w a ­
dzenie ca łkow itego  p lan ow a n ia  w ew ną trzzak ładow ego 
oraz m iędzyw ydz ia łow ego roz ra chu nku  gospodarczego.

Jan P ie la t

Tnż. Sobiesław  Zbierski

Przykład opracowania normatywu czasu 
na m alowanie obrabiarek

Przy  w y k o n y w a n iu  ob ra b ia re k  w yso k ie j ja ko ś ­
ci i  skrócen iu  c y k lu  ic h  p ro d u k c ji,  rów n ież  
na leży prace m a la rsk ie  p ra w id ło w o  zorgan i­
zować. W  op e ra c ji m a low an ia  ob rab ia re k  roz­
różn ia  się 5 zasadniczych czynności: (1) 

czyszczenie, (2) g run tow an ie , (3) .szpachlowanie, ¡(4) 
g ładzenie i  sz lifow an ie , (5) m a low anie .

Czyszczenie m a na celu p rzygo tow an ie  po w ie rzch n i 
od lew ów  do m a low an ia  przez usun ięc ie  d ro bn ych  za­
nieczyszczeń pozostałych po procesie od lew an ia . Czyn­
ność tę  d o kon u je  się ręcznie lu b  m echan iczn ie szczot­
ką  sta low ą. G ru n to w a n ie  m a na celu s tw orzenie w łaś ­
c iw ego podłoża pod szpachlę. Czynność tę  dokonu je  
się pędzlem  ręcznie lu b  na tryskow o .

Szpachlowanie m a na celu uzyskanie g ła d k ie j po ­
w ie rz c h n i o d le w u  przez na łożenie w a rs tw y  k itu  szpach­
lowego. Szpachlowanie dokonu je  się ręczn ie lu b  n a ­
try s k o w o  spe c ja lnym i p is to le tam i. Szpach low aniu  pod­
lega ją  w szys tk ie  p łaszczyzny zew nętrzne d w u  lu b  
trz y k ro tn ie  w  zależności od ich  ksz ta łtu .

G ładzenie i  sz lifo w an ie  m a na celu w yg ładzen ie  
w a rs tw y  szpachlowanej. Czynność tę pow ta rza  się dw a 
lu b  t rz y  razy, aż do uzyskan ia  w ła śc iw e j g ładkości 
pow ie rzchn i.

O sta tn ią  czynnością jes t la k ie ro w a n ie  najczęściej 
pow tarzane d w u k ro tn ie .

Czynności te w  fa b ry k a c h  ob rab ia rek  n ie  są na jczę­
ście j zakordow ane ze w zg lędu na tru d n o śc i us ta len ia  
w ła śc iw e j no rm y.

W  je d n e j z fa b ry k  ob rab ia re k  p rzeprow dzono ba­
dania d la  us ta len ia  n o rm a ty w u  na prace m a la rsk ie .

D la  uzyskan ia  ty c h  danych przeprowadzono 125 
chronom etraży. Dane z n ic h  u ję to  w  zestaw ienia z b io r­
cze, z k tó ry c h  w y liczono  w s ka źn ik i jednostkow e (m in / 
dcm 2) d la  każdego po m ia ru  czasu, z k tó ry c h  następnie 
usta lono w s k a ź n ik i średnie d la  poszczególnych g ru p  
pom ia rów .

W  zestaw ieniach zb io rczych  podzie lono odpow iedn ie 
pow ie rzchn ie  w ed ług  w ie lko śc i i  ksz ta łtó w  ob licza jąc 
d la  każdej z n ic h  średn i w skaźn ik . Z  ana lizy  uzyska­
nych  w ska źn ikó w  s tw ie rdzono n ik ły  w p ły w  w spom ­
nianego rozb ic ia  na jednostkow e n o rm y  czasu, wobec 
czego usta lono ś red n i w ska źn ik  n ieza leżny od w ie lko śc i 
pow ie rzchn i. Na podstaw ie powyższych danych op ra ­
cowano n o rm a ty w  w  fo rm ie  g ra ficzne j, przenosząc od­
pow iedn ie  dane na s ia tkę  lo ga ry tm iczn ą  (rys. 1)

A na liza  czasu przygotow aw czo-zakończen iow ego w y ­
kaza ła n ie is tn ien ie  takowego,' gdyż m a te r ia ły  do w y -/
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ko n yw a n ia  każdej czynności są dostarczane w  stan ie  
go tow ym  do uży tku .

R ysunek 2 p rzedstaw ia  g ra ficzn y  n o rm a ty w  po 
uproszczeniu k rz y w y c h  d la  praktycznego stosowania 
(pa trz  s tr. 525).

U sta len ie  n o rm y  czasu w ym aga przeprow adzen ia 
następu jących k o le jn y c h  czynności: (1) rozb ic ia  po­
w ie rz c h n i de ta lu  na poszczególne sk ładow e płaszczy­
zny ; (2) ob liczenia poszczególnych p o w ie rzchn i w  dcm 2, 
oraz n o rm y  czasu. (O dczytan ia  z w yk re su  (ska la  „ b “ ) 
w ie lko śc i w ska źn ika  (m in /dcm 2) i  poprzez ska lę  „c “

UWAGA CZYTELNICY!
Miesięcznik nasz można nabyć w każ­

dym mieście wojewódzkim w kiosku „Ru­
chu“ na kolejowym dworcu głównym oraz 
w następujących kioskach w Warszawie: 
w kioskach przy wyższych uczelniach, mi­
nisterstwach, w kiosku KC PZPR, PKPG, 
CUSZ, CRZZ, w Prezydium Rady Minis­
trów, w kiosku przy Radzie Państwa, w 
Głównym Urzędzie Statystycznym, w Naro­
dowym Banku Polskim i w Banku Inwesty­
cyjnym. W Warszawie miesięcznik nasz 
będzie sprzedawany ponadto w kiosku przy 
Dworcu Śródmieście.

Powiadamiając o tym Czytelników i naszych współ­
pracowników uprzejmie prosimy o powiadomienie 

Redakcji, w jakich punktach należałoby jeszcze wpro­
wadzić sprzedaż, jak również o informowanie o wy­
padkach zakłóceń, jeśli chodzi o kolportaż „Ekono­

miki" w podanych tu kioskach.

(ilośc i dcm 2) odczytan ia w  s k a li „a “  czasu w  m in u ta ch  
d la  poszczególnych czynności i  p łaszczyzn); (3) podsu­
m ow an ia  c a łk o w ite j n o rm y  d la  w szys tk ich  płaszczyzn; 
(4) przem nożenia poszczególnych w a rto śc i odczytanych 
z w yk re su  przez w sp ó łczyn n ik  pow tarza lnośc i na  ope­
rację.

R ysunek 3 p rzedstaw ia  p rz y k ła d  od lew u, d la  k tórego 
ob liczenie n o rm y  n a  czynności m a low a n ia  je s t n a ­
stępujące: (1) rozb ic ie  pow ie rzchn i p rze dm io tu  (pa trz  
rys. 3).
(2) ob liczenie p o w ie rzchn i i  n o rm y

pow ie rzchn ia  a1 =  2 ^ — (D 2 — d 2) j= 2 ^ 0 , 785(6,82— 4,82) j

=  36,42 dcm 2 no rm a w ed ług  w ykre su  8,5 m in . 
pow ie rzchn ia  a2 =  12 X  2,6 =  31,2 no rm a  w e d łu g  w y ­
k resu  7,7 m in .
pow ie rzchn ia  b  =  3,5 X; 11,8 =  41,3 no rm a w ed ług  
w yk re su  8,7 m in .

4 ,5 5 x2 ,6
pow ie rzchn ia  c =  ------ -------  X  7,5 =  26,77 no rm a

w e d łu g  -wykresu 7,6 m in .
2,9— 1,8

pow ie rzchn ia  d =  2 ( ------ ------ X  4,35) =  20,6 no rm a

w ed ług  w ykre su  6,9 m in .
pow ie rzchn ia  e =  3 X  9,4 =  28,2 no rm a  w ed ług  w y ­
k resu  7,6 m in .
pow ie rzchn ia  f  =  4,35 X  3,4 =  14,8 no rm a w edług 
-wykresu 5,8 m in .
pow ie rzchn ia  g =  0,37 X  3,4 =  1,18* no rm a  w ed ług  
w yk re s u  1,1 m in .

n
pow ie rzchn ia  h  =  —  (4,22 —  2,252) =  9,87 no rm a  w e - 

4
d łu g  w yk re su  5,0 m in .

71

pow ie rzchn ia  ł  =  ~ (3 ,5 2 —  22) =  6,48 no rm a w ed ług  
4

w ykre su  4,1 m in .
pow ie rzchn ia  k  =  11,5 X  1,5 =  17,2 no rm a w ed ług  
w ykre su  6,2 m in .
po w ie rzchn ia  I2 =  4,1 X  7,9 =  32,4 no rm a w e d łu g  w y ­
k resu  7,7 m in . 

i - i ,
(3 )  J T =  =  8,5 +  7,7 +  8,7 +  7,6 +  6,9 +  7,6 +  

ł=a ,
+  5,8 +  1,1 +  5,0 +  4,1 +  6,2 +  7,7 =76, 9 m in . =  
=  1,28 godz.
(4) w sp ó łczyn n ik  pow ta rza lnośc i d la  m a low an ia  =  2 
T  X  2 =  1,28 X  2 =  2,56 godz. Sobiesław  z b ie rs k i
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PRACE INSTYTUTU EKONOMIKI I ORGANIZACJI PRZEMYSŁU

1 I. EPS ZTE JN : E konom ika  i  o rga­
n izac ja  socja listycznego przedsię­
b io rs tw a  przem ysłow ego. J. B O ­
L E C K I: W spółpraca p ra cow n ikó w  
n a u k i z p ra c o w n ik a m i p ro d u k c ji. 
S tr. 24. Cena zł. 2.50.

2 Prace Z ak ła du  O rga n iza c ji W y ­
tw órczości P rzem ysłu  M e ta low e ­
go. S tr. 51. Cena zł. 9.G0.

3 W . S Z E N K IE R : O rgan izac ja  p ra ­
cy ry tm ic z n e j w  zakładach p rze­
m ys łu  m etalow ego. S tr. 57. Cena 
zł. 4.20.

4 P raca zb io row a : B adan ie m etod 
p racy p rzodow n ików . S tr. 65. Ce­
na zł. 20.

5 W . Ś W ID E R E K : A na liza  i p ro je k t 
usp raw n ie n ia  o rg an izac ji p racy 
w  k ro jo w n i fa b ry k i odzieży. S tr. 
30. Cena zł. 14.

G P raca zb io row a: P ro je k ty  usp raw ­
n ień techn icznych  i  o rg a n iza cy j­
nych  w  gospodarstw ie ro lnym . 
S tr. 52. Cena zł. 7.

7 M . R O L B IE C K I i  M . K O Ł T U N O - 
W IC Z : Zagadn ien ia  o rg an izac ji 
p racy  p rzy  u p ra w ie  z iem niaków . 
S tr. 38. Cena zł. 17.

8 P. B O G U S Ł A W S K I i J. Ż U R O W ­
S K I: W p ły w  k o n f ig u ra c ji rozłogu 
na tra n s p o rt w e w nę trzny  i  n a ­
k ła d  p racy  w  p rzeds ięb iors tw ie  
ro ln ym . S tr. 18. Cena zł. 10.50.

9 I I .  B IA Ł E K : P lanow an ie  w y p a ­
łów  pieców  ceram icznych. S tr. 16. 
N a k ład  w yczerpany.

1(10) Praca zb io row a: M e tod yka  a n a li­
zy tra n sp o rtu  w ew nętrznego w  
w  przeds ięb io rs tw ie  p rzem ysło ­
w ym . S tr. 16. Cena zł. 6.

2(11) Praca zb io row a: S tosowanie m e­
tody inż. F. K o w a lo w a  w  prze­
m yśle po lsk im .. D ru g ie  W ydanie . 
S tr. 112. Cena zł. 6.

3(12) J. S A R N O W IC Z : G ospodarka r y ­
sunkow a. S tr. 51. P ie rw sze w y ­
danie wyczerpane.

4(13) J. S Z W A R C Z E W S K I: K a r ta  tech ­
no logiczna przędzenia. S tr. 64. 
Cena z ł. 16.

5(14) X. K Ł A P K O W S K I: R ozp lanow a­
n ie  i  urządzenie m agazynów  w  
zakładach przem ysłu  owocowego. 
S tr. 20. Cena zl. 6.20.

6(15) P raca zb io ro w a : T ra n sp o rt do ło ­
w y  w  kop a ln ia ch  w ęgla. S tr. 28. 
Cena zl. 7.

7(16) ST. D O W G IE LE W IC Z : Nowe su­
rowce łyko w e . S tr. 80. Cena zł. 23.

8(17) Praca zb io row a: D okum entac ja  
p lanow an ia  w ykonawczego p ro ­
d u k c ji w yd z ia łu  s ta lo w n i. S tr. 22. 
Cena zł. 6.50.

9(18) .1. B U R S C H E : P lanow an ie  w y k o ­
nawcze p ro d u k c ji se ry jn e j w  fa ­
bryce budow y maszyn. S tr. 23. 
Cena zł. 6.50.

10 Z. Z B IC H O R S K I, B. B IE G E L E I- 
S E N -Ż E L A Z O W S K I i  in n i:  Z  za­
gadnień no rm ow a n ia  techn iczne­
go. S tr. 44. Cena zł. 14.

11 Z. K A M IŃ S K I:  G ospodarka re ­
m on tow a w  przedsięb iorstw ach 
p rzem ysłu  chemicznego. S tr. 40. 
Cena zł. 11.50.

12 W . Ś W ID E R E K , T . D A N G E L : O r ­
gan izacja  p ro d u k c ji po to ko w e j w  
przem yśle odzieżowym . S tr. 40. 
Cena zł. 13.50.

13 J. W IN N IC K I: P lanow an ie  w y k o ­
nawcze w  zakładach przem ysłu  
m aszynowego o p ro d u k c ji je d n o ­
s tkow e j. S tr. 52. Cena »1. 17.40.

14 CZ. W O Ł K O W IC Z : Badan ie  i  roz ­
powszechnian ie p rzodu jących  m e­
tod p racy  w  przem yśle  leśnym . 
S tr. 26. Cena z ł. 10.

15 B. K O Ł O M Y J S K I, J. C Z A R N Y , 
J. C O P IK : D o kum en tac ja  p lan o ­
w a n ia  w ykonaw czego p ro d u k c ji 
w yd z ia łu  w ie lk ic h  p ieców . S tr. 28. 
Cena zł. 8.

16 W Ł . R A K Ó W : P aszportyzacja 
urządzeń s ta lo w n i. S tr. 32. Cena 
zł. 9.

17 Praca zb io row a : P la no w an ie  w e ­
w n ą trzzak ładow e  i  rozrachunek 
gospodarczy w  p rzeds ięb io rs tw ie  
bu do w y maszyn.

18 T . B U J A K : M e tod yka  techn icz­
nego no rm ow a n ia  p ra cy  w  p rze ­
m yśle  cu k ro w n iczym  w  okresie 
k a m p a n ii. S tr. 53. Cena z ł. 23.

19 Praca zb io row a : P lanow an ie  w e ­
w n ą trzzak ładow e  i  w e w ną trzza ­
k ła d o w y  rozrachunek gospodar­
czy w  przeds. przem . chem icz­
nego.

20 D. H E N D Z E L  -  S T O P N IC K A : 
P rzodujące m etody p ra cy  w  tk a l­
n iach  p rzem ysłu  baw e łn ianego.

21 I .  M A T U T A T : O rgan izac ja  k o n ­
t r o l i  techn iczne j w  zakładach 
przem ysłu  odzieżowego. S tr. 22. 
Cena z ł. 10.50.

INSTYTUT EKONOMIKI I ORGANIZACJI 
PRZEMYSŁU

Warszawa, ul. Słupecka 2a, łel. 4-42-21
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Prenumeratą naszego czasopisma na rok 1956 przyjmują na terenie miast 

wszystkie urządy pocztowe, na terenie wsi wszystkie urzędy pocztowe i li­

stonosze w terminie od dnia] Hllistopada^do 10 fgrudnia 1955] r. Poczta 

przyjmuje prenumeratą naszego miesięcznika wyłącznie na okres kwartał-
i ’

ny, półroczny lub roczny. Pożądane jest zaprenumerowanie czasopisma na 

okres roczny. Polskie Wydawnictwa Gospodarcze oraz nasza redakcja nie 

przyjmują ani wpłat ani zgłoszeń na prenumeratą. Wszelkie reklamacje do­

tyczące prenumeraty należy zgłaszać natychmiast do urzędu pocztowego 

lub listonosza, u  którego została opłacona prenumerata miesięcznika.
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EKONOMIKA 
1 ORGANIZACJA 

PRACY
M IE S IĘ C Z N IK  —  O rg a n  I n s ty t u t u  E k o n o m ik i  i  O rg a n iz a c ji  p rz e ­
m y s łu . W y d a w c a : P o ls k ie  W y d a w n ic tw a  G o sp o da rcze  — P rz e d ­
s ię b io rs tw o  P a ń s tw o w e , W a rs z a w a , u l .  P o z n a ń s k a  15. R E D A G U J E  
K O M IT E T  w  s k ła d z ie :  r e d a k to r  n a c z e ln y  —  m g r  in ż . IIJ a  E p - 
s z te jn ;  d r  in ż .  B ro n is ła w  B ie g e lc is e n -Z e la z o w s k i;  m g r  J u liu s z  
G u to w s k i;  m g r  in ż . A d a m  K r a m a r z ;  M a r ia n  K u c z y ń s k i;  S ta n i­

s ła w  P o z n a ń s k i (zas t. r e d a k to ra  n a c z e ln e g o ); in ż .  T a d e u sz  W a s i l je w ;  d r  in ż .  Z y ­
g m u n t Z b ic h o r s k i ;  J e rz y  Z ie i r a c k i  (s e k re ta rz  r e d a k c j i) ,  R E D A K C J A : W a rs z a w a , 
u l.  S łu p e c k a  2a, I  p . p o k ó j 19. T e l.  21-58-16, ( s k r y tk a  p o c z to w a  153). R e d a k to r  n a ­
c z e ln y  p r z y jm u je  w e  w to r k i  i  c z w a r t k i  o d  g od z . S do  11. P R E N U M E R A T A : R ocz­
n ie  90 z i,  p ó łro c z n ie  45 z ł, k w a r ta ln ie  22,50 z ł,  n u m e r  p o je d y n c z y  7,50 z ł.  W p ła ty  

n a  p re n u m e ra tę  p r z y jm u ją  u rz ę d y  p o c z to w e  i  l is to n o s z e .
Z a m ó w ie n ie  P W G  —  374/Cz/55 —  z d n ia  17.10.55 r .  P o d p is a n o  d o  d r u k u  11.11.55 r .  D r u k  
u k o ń c z o n o  15.11.55 r .  N a k ła d  6.933 egz., a r k .  w y d .  8,7. P a p ie r  d r u k .  sa t. V I I  A l  60 g 

Z a m . 6002/c. Z a k ła d y  G ra f.  D o m  S ło w a  P o ls k ie g o . B-6-125292 Cena 7,50 zł


