Ne 49

PRZEGLAD TECHNICZNY.

561

Prof. Adamiecki poréwnywa organizacjg pracy zbiorowej z pro-
wadzeniem orkiestry; kazda maszyna, kazdy pracownik w wy-
twérni odpowiada pewnemu instrumentowi w orkiestrze.
Jezeli instrumenty te odzywajg sie w czasie i w sposéb wia-
Sciwy, otrzymujemy wrazenie harmonji. Podobniez, .aby wy-
twornia pracowata sprawnie, kazda jednostka produkcyjna
winna wykonawac swa pracg w chwili wiasciweji w sposéb
odpowiedni. [ jak nuty stuzg do wyznaczenia instrumen-
towi wiasciwej chwili i sposobu odezwania sig, tak wykresy
specjalne, zwane przez autora ,Harmonogramami* pokazuija,
kiedy i w jaki sposéb ma by¢ wykonana dana operacja ele-
mentarna, aby wytwarzanie byto jaknajbardziej harmonijne,
a dzigki temu — produkcja jaknajekonomiczniejsza.

. Ciekawem zjawiskiem sg usilowania teoretykéw orga-
nizacji pracy, by przekonaé¢ ogél, ie naukowa organizacja
pracy jest ,naukg®. Kilku méwcow poruszato ten temat na
Kongresie. Dla praktyka jest to rzecz obojgtna, czy jest to
uznane za ,nauke¢“, czy tez nie: wszystko jedno, byle tylko
bylo pozyteczne! Otéz jednym z kruszacych kopje w obronie
»naukowosci organizacji pracy, jest prof. Adamiecki, ktory
dowodzi, ze naukowa organizacja pracy nie jest ,sztukg®,
jak chcg niektérzy, lecz czystej wody ,nauka“, gdyz opiera
sig na trzech prawach natury:

1) prawie dzielenia (analiza),

2) prawie koncentracji (synteza), oraz

3) prawie harmonji (rytm). -

Wywody swoje zaopatrzyt prof. Adamiecki w szereg
wykreséw, ilustrujgcych przebiegi prac tak ztozonych, jak
walcowanie blach, przecigganie drutu, — na ktérych to przy-
ktadach wykazal zalety swej metody i sposoby jej zastoso-
wania.

Prof. Edwin Hauswald ze Lwowa wygtosit referat
p. t. »Zasady produktywizmu“. Pod stowem ,produk-
tywizm® prof, Hauswald rozumie systemat technicznych, eko-
nomicznych i spotecznych my§li, zasad i metod prakiycznych,
opartych na naukowych sposobach zuzytkowania materjatéw
i energji, racjonalnej organizacji, najdoskonalszych metod
wytwérczych 1 duzej wydajnosci, majgcych na celu zabez-
pieczenie stalej i dostatecznej produkcji wszelkich dobr dla
spoleczefistwa.

W referacie swym zastanawia si¢ autor i rozpatruje
kolejno: czynniki, warunkujgce natgzenie produkceji; zasady,
ktoremi sie ona kieruje lub positkuje; metody ktore stosuje

i wreszcie cele, do ktérych dazy. Jednem stowem, jest to
zestawienie i analiza warunkéw, wplywajacych na zwigksze-
nie i udoskonalenie produkeji ku dobru calej ludzkosci.

Trzeci wreszcie referat wyglosit prof. A. Rothert, ktéry
w swej pracy wykazywat wazno§é oszczedzania czasu
i koniecznos$¢ dopuszczenia robotnikéw i majstréw do ndzia-
tu w zyskach, ta droga osiggnigtych. Poza tem przedstawit
SWOj sposéb obliczania premium dla majstréw. Dotychczas
byly zwykle stosowane dwa sposoby: premja majstra zale-
zala albo od: ) sumy premji, jakie otrzymali poszczeg6ini
robotnicy, lub tez b) stanowila pewien procent od ptacy mie-
sigcznej majstra, zalezny od przecigtnej pretnji robotnikSw.
Obydwa te sposoby maja wady: w a) majster otrzymuje
zbyt wiele, gdy liczba robotnikéw wzrosta ponad norme,
w 0) otrzymuje zawsze mniej wigcej to samo, nawet i wtedy,
gdy liczba robotnikéw znacznie wzrosta i majster musi bez
poréwnania intensywniej pracowa¢. Wobec tego prof. Rothert
proponuje obliczanie premji dla majstréw wediug wzoru
kombinowanego: Premja majstra w % jego pensji = 4 X su-
ma premji robotnikdw - B X przecigtny procent premji ro-
botnik6éw. Premja, obliczana wedtug takiego wzoru, w ktérym
A1 B sg spotczynniki ustalane raz na zawsze, daje dobre
wyniki przy wszelkich stopniach obcigzenia wytwérni, — co
autor wykazat w szeregu wykresow.

Poza programem obrad Kongresu bardzo ciekawe byly
wywody Mr.H. A. Ho pfa o organizacji biur. I tu okazuje sie,
ze metody organizacji, zupeinie takie same jakie Taylor
zaproponowat stosowa¢ w warsztacie, dajg jaknajlepsze wy-
niki. Mr. Hopf podkreslal z naciskiem, ze trzy czynniki nad-
zwyczaj dobitnie wplywajq na wydajnosc pracy urzednikéw
biurowych: cisza, przewietrzanie i o$wietlenie.
Tu znéw nasuwa sig smutne pytanie: jak mozna wymaga¢
wydajnej pracy od naszych urzednikéw panstwowych, pracu-
jacych w dusznych, zadymionych, Zle oswietlonych i hatasli-
wych pomieszczeniach, pozbawionych nieraz najelementar-
niejszego komfortu?

Co do zamierzef na przyszto§¢—to po.odrzuceniu pro-
jektu, by podobne kongresy zwotywaé co roku i nastepny,
w roku przysztym, urzadzi¢ w Brukseli—zgodzono sie nie-
oficjalnie, by zwota¢ drugi kongres naukowej organizaciji
pracy w r, 1926 do Filadelfji—z okazji majgcej si¢ tam odby¢
wielkiej wystawy®).

Harmonizacja jako jedna z gléwnych podstaw organizacji nankowe;j.”

Napisat K. Adamieckl, prof.

l. Wstep.

7 marcu 1903 roku F.W. Taylor wygtosit po raz
pierwszy swoje zasady i metody, stwierdzajgce
my$l zasadniczg. ze zagadnienie organizacji pra-
cy moze i powinno by¢ rozwigzywane na podsta-

wach §cisle naukowych, a nie, jak dotgd, pozostawiane jedy-
nie intuicji.

Dziwnym zbiegiem okoliczno$ci, w m. lutym tegoz ro-
ku, w odczycie, jaki wygtositem w T-wie Technicznem w Je-
katerynostawiu (centrum potudniowo-rosyjskiego przemy-
stu géruiczo-hutniczego), wypowiedzialem t¢ samg mysl
i przedstawitem w giéwnych zarysach metodg organizacji
pracy zbiorowej. Referat ten byl sprawozdaniem z moich
pierwszych prac i badafi w tym kierunku, rozpoczgtych
jeszcze w r. 1895. L _

Poniewaz badania te doprowadzity péZniej do ustalenia

zasady ogolnej, opartej na jednym z trzech zasadniczych’

praw ekonomji, ktéremi kieruje siQ_ cata orgap_ic_zna_l Qrzyroga,
dazac samorzutnie do najwyzszej ekonomji sit i $§rodkow;
poniewaz nastgpnie zasada ta stosowana w praktyce, czy to
przezemnie, czy przez moich kole_gow,.doprowadzaia zawsze
do znacznego podniesienia wydajnosci pracy 1 os;cze_dnosm
naktadu; poniewaz wreszcie zasada ta, jak sadzg, jest jeszcze
mato znana i niedoceniana, o$mielam sig¢ przeto, przedstawic

) Referat na miedzynarodowy Kongres naukowej organizacjl
pracy, w Pradze- w lipcu 1924 1.

ja na obecnym Kongresie, uwazajgc, ze bedzie ona przyczyn-
kiem do dalszego rozwoju i stosowania nauki organizacji.

[I. Préba harmonizacji czynnosci.

Badania moje na polu organizacji zaczety sie od faktu
mato napozor znaczacego: miatem do rozstrzygnigcia zaga-
dnienie powigkszenia produkcji niewielkiego oddziatu w hu-
cie zelaza. Produkcja dzienna brygady robotnikéw zaje-
tych walcowaniem cienkiej blachy, wydawata mi sig zbyt
matq. Poczgtkowo sadzilem, ze powodem tego byta opie-
szato$¢ robotnikdw, tembardziej Ze majstrowie, cudzoziem-
cy, uwazani za pierwszorzgdnych fachowcéw, w tem wiasnie
upatrywali przyczyng matej wytworczosdci, krytykujgc ostro
naszych robotnikéw. Draznilo to mojg ambicjg narodowa,**),

%) Wykaz literatury amerykanskiej, na ktéra powolywano sie w obradach
Kongresu, Dzieta:

Chapman J. C.: Trade Tests. Wyd, Henry Holt, New York 1921, Cowdrick
E. S.: Industrial History of the United States, Ronald Press Co, New York, 1923; oraz
Manpower in Industry. Henry Holt, New York, 1924; Fleming and Pearce: Reacarch
in Industry. Henry Holt, New York, 1924; Link H. C.: Education and Industry. The
Macmillan Co, New York, 1923; oraz Personnel Administration. Mc. Graw-Hill Press
Co, New York, 1923. Mann, C. R.: A study of Engineering Education. Carnegie
Foundation, New Yorki Thompson S, E.: Underground Management in Bituminous
Coal Mines, 1923; Yookum and Yerkes: Army Mental Tasts. Henry Holt, N Y., 920

Czasopisma: The Applications of Psychology to Industry; Atlantic Maathly;
Bulletin ot The Taglor Society; Chemical and Metallurgical Engineering; Journal of
Industrial Hygiene; Psychology in Business (Annals of The Amer. Acad. of. Polit.

‘and Social Science); The Psychology of Vocational Selection; Vocational Guidance

*% Byli to Polacy. (Przyp. Red.)
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zwlaszcza, iz przy blizszej obserwacji przekonatem sig, e
robotnicy pracowali gorliwie.

Zaczatem tedy badaé coraz blizej i szukaé innych przy-
czyn, przyczem powzigtem mys] notowania czasu poszczegol-
nych operacji, z pomocg zegarka i sekundomierza. Badania
nie byly fatwe, musiatem je robi¢ ukradkiem tak, aby tego nie
zauwazono, draznitoby to bowiem robotnikéw, majstrowie za$
mogli mi zaszkodzi¢ w opinji szefa, rowniez cudzoziemca,
ktérego bylem poczatkujacym asystentem. W ciggu kilku
miesiecy zebratem wiele cylr, z ktérych jednak nie mogtem
wyprowadzi¢ zadnych wnioskéw, poki pewnego razu nie
wpadtem na mysl utozenia ich w wykresy. Wtedy to odrazu
rzucita mi si¢ w oczy gtéwna przyczyna wielkich strat czasu,
wynikajaca z braku wzajemnego uzgodnienia poszczegl-
nych operacji.

Wykresy moje utozylem w postaci szeregu réwnole-
gtych kresek, podobnie jak to widzimy na podziurkowanym
pasku papieru w przyrzadach mechanicznych do gry na for-
tepianie (pianola, angelus it. p.).

Wykres ten wykazywat w niektérych miejscach silne
zgeszezenia kresek, w innych zn6éw — duze przerwy, ale
przedewszystkiem wielkq rozbieznos¢. Wida¢ byto jaskrawo,
ze nawet male opéZnienia, niekiedy w mato znaczacych ope-
racjach, wywotywaty pdzniej znaczne przerwy w innych ope-
racjach, lub tez nadmierne zaggszczenia. Slowem, wybitnie

wystepowat brak uzgodnienia w okresach czasu poszczegdl- .

nych ruchéw i operacji.

W fabrykacji tej braty udziat 2 pary walcow i 3 piece,
obstugiwane przez brygade z 16 ludzi. :

Jak wiadomo, praca ta polega na walcowaniu plaskiego
telaza odpowiedniej wagi i wymiaréw, podlegajgcego kilka-
krotnemu grzaniu i walcowaniu, dopoki przerabiany materjat
nie osiggnie zgdanych wymiaréw. Podczas walcowania, po-
szczegdlne kawatki walcuje si¢ z poczatku pojedynczo, po-
tem podwdjnie lub poczwdrnie, w postaci tak zw, pakietow.
Kazdy wigc pakiet przechodzi przez szereg operacji kilka-
krotnego grzania i walcowania naprzemian, wraz z szeregiem
réznych dodatkowych czynnodci jak: wktadanie do piecéw,
podawanie do walcéw, ukladanie w pakiety it. p. Catata
serja operacji trwa od pét do péttorej godziny, zaleznie ud
wymiaru i grubosci blach, a poszczegdlne operacje od kilku
sekund do pét godziny. Mamy tu typows prace zbiorowa
technicznych urzadzen i ludzi.

Na wykresach wspomnianych wyzej uszeregowatem
w kierunku poprzecznym poszczegélne operacje gldwne,
w kierunku za$§ podluznym — skalg czasu. Kreski grubo ry-
sowane wzdtuz tej skali pod kazdg operacjg wskazywaty po-
czatek, czas trwania i koniec danej operacji.

Rozpatrujgc taki wykres, bedgcy w pewnym rodzaju
schematem kinematograficznym wszystkich czynnosci, rzucat
si¢ w oczy brak harmonji, tak w kierunku podituznym, jak
i w poprzecznym. Widocznem byto, ze dla otrzymania duzej
produkcji szybkos$¢ poszczegdlnych operacji mia-
ta znaczenie podrzgdne, natomiast uwydatniato sie
jaskrawo, ze przyczyna matej produkcji polega gidwnie na
tem, ze poszczegélne czynnosci rzadko kiedy odbywaly sie
we wlasciwej chwili, co wywotywalo przerwy, wzglednie prze-
cigzenia.

Takie samo zjawisko, lecz na mniejszg skalg, widzimy
przy-przenoszeniu cigzaru przez kilku ludzi.
wszystkich tych ludzi nie bgdgq zgodne niemal matematycz-

nie, wedtug pewnego porzadku, to nastapi nierdwnomierny”

podzial obcigzenia, przeciqzenia poszczegdlnych ludzii w re-
zultacie duzo wiozonej energji, a mato wyniku uzytecznego.

Znalaziszy t¢ giéwng przyczyne matej wydajnosci ba-
danej grupy ludzi i urzadzen, zadatem sobie oczywiscie py-
tanie, jakq tez produkcjg moznaby byto otrzymaé, gdyby kreski
byty utozone w Scistym porzadku, zgodnym z logika prze-
biegu czynnosci. Poniewaz przyszto mi do glowy sprébo-
wanie pokierowania robotg wedtug wykresu z gory ulozo-
nego, czyli dyrygowanie dang czynnoscig jak w orkiestrze
poszczegblnemi instrumentami zapomocy nut, to uwazalem,
iz na poczgtek lepiej jest gra¢ tempem wolniejszem, lecz har-
monijnie. Aby wigc zagadnienia nie komplikowaé, przyjatem
za punkt wyjscia czas trwania kazdej operacji. nie najmniej-
szy, jaki mozna byto osiagnac, ale przeciwnie, nawet nieco

Jezeli ruchy -

dtuzszy niz przecigtny. Po zrobieniu kilku takich wykreséw
probnych, wybratem z nich wykres przedstawiony na rys. 1.
Linje grube A przedstawiajg czas piewszego grzania po-
szczegblnych pakietow (18 sztuk) w piecu Né 1.
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Rys. 1.
Wykres charakteryzujacy czas zuzywany na poszczegéine czynnosel,

Linje B czas pierwszego walcowania na pierwszei pa-
rze walcow Ne IV, P e

Linje C czas zginania pakietéw podwéjnych w pakie-
ty poczworne. .

Linje D czas drugiego grzania w piecach Ne I1 i IIL

Linje E czas drugiego walcowania na drugie
walcéw N V. .g I parze

Linje F' czas trwania trzeciego grzania i t. d.

Na wykresie tym widzimy catg historjg kazdego pakie-
tu, t. j. wszystkie poszczegélne operacje kolejne, jakim on
podlega podczas catego przerobu. Przebieg operacji jednego
pakietu jest uwidoczniony na rysunku linjami nieco grub-
szemi. Plaszczyzna zakreskowana przedstawia historje jednej
serji pakietow, ktéra stanowi tak zwany wsad. Skala po-
dtuzna w danym wypadku wyrazona jest w minutach. Wi-
dzimy np., 2e suma wszystkich kolejnych proceséw dla je-
dnego pakietu wynosi okofo 90 minut. Tempem roboty mo-
znaby nazwac odstepy czasu miedzy jednym a drugim wsa-
dem, czyli serjg; tempo w danym wypadku wynosi 36 minut.
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Oczywiscie przerwy mig¢dzy grubemi linjami przedsta-
wiajg przystanki w robocie, czyli bieg jatowy poszczegdlnych
~ aparatow.

Ogolny rzut oka na wykres pokazuje, Zze nie jest to wy-
kres najwigkszej wydajnosci, jakaby mozna bylo osiagngé
z danych urzgdzen — piecow 1 walcow; widzimy, ze fale po-
szczegblnych serji moznaby byto jeszcze zblizyé, lecz tylko
do granicy dotknigcia sig kresek walcédw IV—V, czyli zmniej-
“szy¢ tempo roboty z 36 minut do 30 minut.

Postanowitem jednak tego nie czynié, gdyz oznaczy-
wszy na wykresie pracg ludzi zajetych przy tej robobie zapo-
mocg odpowiednich znaczkow, przekonalem sie, ze niektérzy
z nich byliby przecigzeni i nie mieliby chwilowych odpo-
czynk6w, jakie sg niezbgdne nawet przy najlzejszej robocie.
Z tego wiec powodu zrezygnowatem przy pierwszej prébie
z produkcji maksymalnej, jaka moznaby osiagnaé¢ przy da-
nych urzadzeniach i danych wymiarach walcowanych blach.
Uczynilem to tembardziej, ze juz przy tempie 36 minut wy-
dajnos¢ wyrazona w kg przewyzszata kilkakrotnie zwykig
produkcjg przecigtng, czyli Zze wprowadzenie takiej organi-
zacji obiecywato doskonaty wynik, mianowicie: zwykta wy-
dajno$¢ dzienna wynosita 2500 do 2800 kg; majstrowie
twierdzili, ze przy innych, lepszych robotnikach, moznaby
osiagna¢ 5000 kg; tymczasem moj zredukowany wykres
obliczony byt na 10000 £g.

Wreszcie zdecydowalem sig na dokonanie préby. Nie
bede tu opisywal pewnego oporu, jaki spotkalem z poczgtku
ze strony robotnikéw, ktérzy poczuli sig do pewnego stopnia
skrgpowani w dowolnosci, z jakg zwykle pracowali. Ale juz
na drugi dziefi op6r ten zupetnie ustal, przeciwnie, dato sie
zauwazy¢ zadowolenie z powodu mniejszego zmeczenia,
dzigki r6wnomiernemu rytmowi pracy i odpoczynkéw, oraz
z wyniku, gdyz produkcja podniosta sig¢ do 8 500 kg. Zauwa-
zytem nawet wéréd robotnikéw pewnego rodzaju zadowole-
nie, ktére moznaby poréwna¢ z zadowoleniem muzykantéw
w orkiestrze, kiedy im sie uda zagraé jaka$ sztuke zgodnie
i z odpowiednig werwa. )

Jak juz powiedzieliSmy wyzej, tempo danej roboty
mozna bytoby zmniejszy¢ tylko do 30 minut, t. j. do granicy
catkowitego wyzyskania czasu walcéw Nr. V. Ale przytem,
jak widaé, piec Nr. I i para walcow Nr. IV bedg jeszcze dale-
kie od ich wzorcowej produkceji, stad oczywisty wniosek, Ze
dla danej roboty poszczegdlne aparaty nie byly wzajemnie
nalezycie dobrane; z wykresu wida¢,ze walce Nr.V s niewy-
starczajace dla zapewnienia catkowitej produkeji, jaka mogg
rozwing¢ walce IV i piece, a.zwtaszcza piec Nr, I. Ten ostatni
jest conajmniej 2 razy za duzy.

Widzimy wiec, ze zestawienie tego rodzaju wykresow
pracy zbiorowej nietylko ulatwia najlepsze rozplanowanie
élementéw takiej pracy, ale daje réwniez jasne wskazoéwki
co do ustosunkowania wielkos$ci poszczegélnych urzadzefi.

. Koszt czasu.

Badajac straty spowodowane mata wydajnoscia, a na-
stepnie poszukujgc zaleznoSci migdzy naktadem kosztow
a iloscia wykonanych wyrobéw w danym czasie, doszedtem
przedewszystkiem do nastgpujacego wniosku:

Wszystkie wydatki kazdej wytwoéczosci mozna podzieli¢
na 3 nastepujgce kategorje:

1) wydatki dla ktérych czas nie ma zadnego znaczenia
i ktérych wysoko$¢ zalezy wyltacznie od ilo$ci wykonanych
wyrobow; o

9) wydatki kt6re, przeciwnie, sg zupetnie niezalezne od

ilo§ci wyrobéw i plyng ciggle jednostajnie, a w danym okre-
sie czasu s wylacznie zalezne od dtugosci tegoz okresu, czyli
proporcjonalue do ubiegtego okresu czast; .
' 3) wydatki majace whasnosci pos"rednie migdzy pierw-
szemi a drugiemi, mianowicie takie, ktére chociaz sig wahajg
jednoczesnie z wahaniem si¢ produkeji, jednakze wahanie to
jest niezupetnie proporcjonalne do niej, gdyz pewna czgsc
takich rozchodéw plynie stale i niezaleznie od produkcii.

Powyzsze twierdzenia wypowiedziatem w 'referacie, wy-
gloszonym na zebraniu Stowarzyszenia Technikéw w War-
‘szawie w r. 1908 (patrz Przeglad Techniczny zr. 1909).

Przytoczytem wtedy przykiad przeptywu kosztéw na
godzing w pewnej fabrykaciji, wyrazony graficznie na rys. 2.
Rzedne. pionowe krzywej P wyrazajg produkcje na go-
dzing, tak jak ona sie¢ wahata w rzeczywistosci, rzedne za$
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Rys, 2,
Koszta wytwdreze, koszt wzorcowy i koszt czasu straconego.

pozostalych krzywych K, —do K|, wyrazajq poszczegdlne
pozycje kosztéw whasnych na godzing, tak jak one si¢ wahaty
w tymze czasie. Rzgdne krzywej S przedstawiajg koszta su-
maryczne na godzing. Oczywistem jest, ze kazda fabrykacja
staje sie najekonomiczniejsza, kiedy produkcja na jednostke
czasu dosiega swego maximum, gdyZ wtedy jednostka wy-
robu kosztuje najtaniej i koszt taki mozemy uwazaé za
wzorcowy. Jezeli wiec produkcja na jednostkg czasu jest
nizszg od mozliwej maksymalnej, to koszt jej bedzie stosun-
kowo wiekszy i réznica miedzy nim a kosztem wzorcowym
bedzie kosztem straconego czasu. Pole objgte krzywg ko-
sztéw sumarycznych S wyraza catkowity koszt rzeczywisty
w dauym okresie; pole zawarte pod krzywemi S; wyraza
koszt wzorcowy, a r6znica migdzy temi polami wyraza koszt
straconego czasu w ciggu danego okresut.

Przytoczony wykres przeptywu kosztow wiasnych po-
twierdza tytko twierdzenie najog6lniejsze, dotyczace zalezno-
éci miedzy kosztem wiasnym a wydajnoscia w jednostce
czasu, mianowicie: _

1) jezeli wydajno$¢ spada do 0, czyli dany warsztat wy-
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tworczy idzie biegiem jalowym, to koszt na jednostkg czasu
nigdy nie spada do 0.

2) jezeli wydajno$¢ na jednostkg czasu wzrasta, to koszt
réwniez wzrasta. _ :

Badajacy koszta wiasne, zaleznos¢ tq wyrazaja zwykle
w postaci wykresu pokazanego ua rys. 3, czyli rozpatrujg
catkowitg sume kosztoéw, jak gdyby sktadajacq sig z _2 cze-
$ci, — jednej statej £, niezaleznej od produkcji, drugiej K,—
proporcjonalnej do produkeji; czyli zaktadaja, ze linja kosz-
téw na jednostke czasu jest linjg prostg 45. )

Zatozenie to jest jednak niestuszne. Linja kosztow nie
jest linjg prosta, lecz krzywa wychylajgcqg sig
stopniowo kugérze,
jak to wskazuje rys. 3.
Do twierdzenia tego do-
prowadza mnie prosta
obserwacja faktéw rze-
czywistych. Analizujgc
koszty wszelkich zakta-
dow wytworcezych, fatwo
mozemy sig przekonag,
, ze im wiecej dany za-
0 ktad  produkuje, tem
koszt na jednostkg wy-
tworczosci bedzie mniej-
szy, ale dla kazdego za-
kladu istniejezawsze
pewna §cisle okreslona granica wydajnosdci, przy
ktérej koszt na jednostke jest najmniejszy; jezeli ta granica
zostanie przekroczona, to koszt na jednostke zaczyna znéw
wzrastaé, czyli wytworczos¢ staje sie znéw mniej ekono-
miczng. Innemi slowy, istnieje zawsze pewna gra-
nica wytwérczodci, poza ktdrg nastgpuje prze-
ciagzenie.

Jezeli bedziemy rozpatrywali rozchdd jako nakiad
energji i srodkow, to przekonamy sie, ze wiasciwo§¢ tq ma

Zaleznos¢ kosztébw wiasnych
od wydajnoscl,

Rys 3.

kazda maszyna, kazdy organ pracujacy, kazdy warsztat, maty
czy duzy, wreszcie kazdy czlowiek. Jest to zasadniczem pra-
wem przyrody i nie mozemy sobie nawet wyobrazi¢, aby taka
granica nie istniala dla kazdej jednostki wytwdrczej. Gra-
nica ta jest wla$nie jedng z najwazniejszych
charakterystyk kazdej jednostki wytwoéczej.

Upowaznia nas to do twierdzenia, ze rozchéd na jed-
nostke czasu wyraza sie krzywg 4B, wychylajacq sig¢ ku
gorze. 1 jezeli do tej krzywej przeprowadzimy styczng OC,
wychodzaca z poczatku spétrzednych, to znajdziemy ten
punkt graniczny W, poza ktorym stosunek kosztéw do pro-
dukcjizndw sie pogarsza.
Produkcje P, moZe-
my wiec uwazacé za
wzorcowg dla danego
warsztaty, organu, czy
innej jednostki wytwor-
czej.

Styczna OC dzieli kosz-
ty catkowite na 2 czgSci:
ab i be. Koszt ab
jestkosztem uzytecznym,
koszt bc jest kosztem
straconego czasu.

Wykres na rys. 4 jest
najogdlniejszg cha-
rakterystyka eko-
nomiczng. Kazda jednostka pracujgca, czy to skladajaca
sig z jednego organu, czy zbiorowa, czy bedzie to istota
zywa, czy maszyna, ma swojg i tylko sobie wlasci-
wgq taka charakterystyke. Stowem, kazda ma swo-
ja ceng czasu, kt6éra nigdy nie spada do zera i kazda
ma swojq wzorcowg produkeje, przy kitdrej dziata najeko-
nomiczniej.

Jest to wniosek niezmiernie wazny, dajagcy nam
zasadnicze wskazowki, dotyczace organizacji.  (d. ¢. n.),

Rys. 4.

Wiasciwy obraz zale2nosci
kosztéw wilasnych od wydajnosddi,

Uwagi w sprawie zalozenia

nalizujge niezmiernie ztozony splot przyczyn oplaka-

nego stanu ekonomicznego naszego kraju, drozyzny

i cigzkiej sytuacji finansowej, dochodzimy zewsze do

gléwnej praprzyczyny, mianowicie: niezmiernie niskiej
sprawnosci naszej pracy.

Zjawisko to przejawia sig na wszelkich polach pracy wy-
tworcze] prawie bez wyjatku: mala wydajnoéé pracy jest cho-
robg, ktéra toozy wszystkie nasze warstwy spoleczne, zaczgw-
szy od pracownika, zajetego pracg umystows, a koficzacna pra-
eowniku, ktéry pracuje fizycznie. Mata sprawnoscig odznaczajg
sie réwniez wszystkie procesy techniezne i gospodarcze naszych
warsztatéw wyt wérezych, zaczgwszy od malych rzemiedlniczych
a koficzace na wielkich zaktadach przemystowych. Jest to gidw-
ne trédto wszystkich wskazanych nieszczeéé, a wszystkie pra-
wie niedomagania organizmu gospodarczego, ktére od kilku
lat staramy sig usungé, sg tylko objawami tej gléwnej i naj-
istotniejsze] choroby, ktére] oczywiscie nie usuniemy, leczac
objawy & mnie samg chorobe,

Wskutek mate] sprawnosei, trwonimy niezmierne iloci
bogactw przyrodzonych, w ktére kraj nasz obfituje; wkladamy
wielkg ilo§é pracy, otrzymujac tylko znikoms ilo$é skutku
uzytecznego. Straty te sg tak olbrzymie, ze gdybyémy tylko
choé niewielks, czastke tego straconego nakladu pracy 1 §rod.
kéw wytwdérezych potrafili zamieni¢ na wynik uzyteczny, to
dobrohyt catego narodu podnidstby sie do wysokosci, przekra-
czajace] najémielsze nasze marzenia.

Prawde tg zrozumialy wszystkie narody zachodnie i po
kleskach wojennych z calg §wiadomoscig dazg, do racjonalnego
wykorzystania bogactw przyrodzonych i do usuwania marno-
trawstwa w pracy, widzac w tem nietylko érodek zbawienny
pokryoia niestychanych strat spowodowanych wojng, ale réw-
nies gléwns podstawe prayszte] kultury i dobrobytn.

Dzisiaj oczy catego kulturalnego zachodu zwracajg sie

Instytutu Organizacji Pracy.

nietylko do nauk przyrodniczych i technicznych, ktére ma-
jac na celu wykorzystanie sil i bogactw przyrody na pozytek
cztowieka, daly w ciggu ostatnich 160-ciu lat tak olbrzymie
wyniki, ale przedewszystkiem ku nowej nauce, ktéra zjawila
si¢ przed dwudziestu paru laty, mianowicie nauce organizacji.

Nauka organizacji pracy nietylko wskazuje zrédia i przy-
czyny dotychezasowego marnotrawstwa, ale daje réwniez me-
tody jego usunigeia, a wige wskazuje, w jaki sposéb mozna
otrzymaé wigkszy wynik uzyteczny przy mniejszym nakladzie
pracy i drodkéw, Ze zjawieniem sig jej konczy sig era niszcze-
nia wielkich Zrédet energji, pracy i bogactw przyrodzonych dla
otrzymania matego wyniku uzytecznego, arozpoezyna sig nows
era wielkiego wyniku uzytecznego, a malego nakladu pracy
i $rodkéw.,

Jak kazda nowa idea napotyka zawsze opér w konserwas-
tyZmie umystu ludzkiego, tak réwnies i nauka organizacji zo-
stala przyjeta z poezatku z niedowierzaniem, a nawet spotkata
sig z ostrg krytyka, ale to trwato niedtugo, gdys wyniki byty
zbyt jaskrawe, a prawdy gloszone przez pierwszych pioniersw
te] nauki tak glebokie i proste, ze szybko utorowaty sobie dro-
ge do wielu umystéw,

Szezegblnie ostre zarzuty podnosily sie przeciwko ey
cz_qéci nauki organizacji, kiéra bezposrednio dotyczy podniesie-
nia sprawnosci pracy ludzkiej. Twierdzono wiec, ze tak zwany
system Taylora prowadzi wprost do przecigzenia 1 wyniszezenia
organizmu pracownika, gdy tymczasem w systemie tym chodzi
o co_é wrecz przeciwnego, mianowicie o wysoks sprawnosé
czyli o usuniecie strat w nakladzie pracy, a zwiqkszenie'wyniku’-
uzytecznego. Warto tu praytoczyé bardzo charakterystyczny
przykiad dla tych, co jeszcze watpia o tem.

Kilka lat temu zostata wydelegowana komisja przez In-
stytut hygieny spolecznej w Paryzu do zbadania wynikéw
osiggnietych w fabryce prochu w Ripault we Francji, gdzie



