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KONTROLA JAKO ZASADA NAUKOWE] ORGANIZAC]L

Le contréle comme principe de ['organisation scientifique.

Prof. K. ADAMIECKI.

POSROD czterech gléwnych faz (zasad) nau-

kowej organizacji: analizy, planu, wykona-

nia i kontroli ta ostatnia uwazana jest zwy-
kle za mniej wazna. Czesto styszy sie zdanie,
Ze jezeli analiza i plan byly przeprowadzone na-
lezycie, a wykonanie doszto juz do pewnej do-
skonalosci, to kontrola traci swoje znaczenie,
a nawet, ze staje si¢ zbyteczna.

Jest to poglad catkowicie niestuszny i jest
pewnego rodzaju wskazéwka, ze wypowiada-
jacy go nie zdaja sobie jasno sprawy ze zna-
czenia podstawowych zasad naukowej organiza-
cji i Scislego miedzy niemi zwiazku.

Kontrola wykonania jest zasada nienaruszal-
na i zawsze m'ezbe_élnaa niezaleznie od stopnia
doskonatosci zastosowania pierwszych trzech
zasad.

Mozemy tatwo przekonaé si¢ o tem jezeli za-
stanowimy si¢ nad gléwnemi zadaniami, jakie
ma spelniaé kontrola.

PIERWSZE ZADANIE KONTROLL

Pierwszem zadaniem kontroli jest sprawdza-
nie, czy wykonanie zgadza si¢ z planem, czyli
wzorcem, ktéry zostal ‘ustalony na podstawie
analizy; kontrola musi przytem wykazaé¢ sto-
pieri odchylenia wykonania od wzorca.

Z tak postawionego zadania kontroli zdawa-
loby sie napozér, Zze jej znaczenie zmniejsza sie
w miare tego, jak wykonanie staje si¢ coraz do-
skonalsze i zbliza si¢ do wzorca. Nie trzeba jed-
nak zapominaé, Ze doskonalo§¢ wykonania jest
w znacznym stopniu wynikiem ciaglego poréw-
nywania z wzorcem czyli kontroli. Moznaby po-
wiedzieé, ze kontrola odgrywa role barjer, ktére

nakierowuja wykonanie ku postawionemu wzor-
cowi.

Nie mozemy sobie wprost wyobrazié, aby wy-
konanie moglo zgodzié sie¢ z postawionym so-
bie planem-wzorcem, gdyby$my go nie spraw-
dzali nieustannie. Bez takiej kontroli (nakiero-
wujacych barjer) byliby$my w polozeniu czlo-
wieka, ktéry obmyslil i wytknal sobie najlepsza
droge dojécia do jakiegos punktu, ale wstapiwszy
na nia zamknal oczy, lub pozbyl sie innych
z pigciu swoich- zmystéw, innemi slowy pozbyt
si¢ swoich najwazniejszych i tak czulych $rod-
kéw kontroli. OczywiScie szanse kroczenia po
tej drodze zmalalyby tak dalece, ze czlowiek
ten tylko przypadkiem doszediby do celu.

To sprawdzanie konieczne jest na calej dro-
dze. W miare zblizania si¢ do wzorca mamy
wprawdzie do czynienia z mniejszemi odchyle-
niami, ale musimy je sprawdzaé i mierzyé az do
samego korica drogi, jezeli chcemy, aby wyko-
nanie zgodzilo si¢ ostatecznie z wzorcem.

Widzimy wigc ze kontrola wykonania jest nie-
unikniong konsekwencja postawienia sobie pla-
nu — wzorcowego i nie moze byé uwazana za
drugorzedna zasade naukowej organizacji, ktora
moznaby ostabié¢ lub pominaé jako co§, co kom-
plikuje lub podraza proces wykonania.

Kontrola, jako $rodek poréwnawczy wykona-
nia z planem i wskazujacy wielko$é odchyles,
jest bezpoérednio zwiazana z planem i caltkowi-
cie od niego zalezna. Im plan jest wiecej szczc-
golowy i cislejszy, tem kontrola musi byé bar-
dziej szczegétowa i bardziej scista.

Harrington Emerson, méwiac o kontroli (spra-
wozdaniu), jako o jednej ze swoich dwunastu
zasad wydajnosci, podkresla ze szczeg6lnem na-
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ciskiem, Zze musi byé ona dokladna, wystarcza-
jaca, nieustanna (ciqgla) i niezwloczna. Nie moz-
na bylo lepiej i dosadniej zdefinjowaé najwaz-
niejszych zalet skutecznej kontroli. Brak ktérej-
kolwiek z nich, lub mniejsza ich doskonalosé
w wysokim stopniu ostabia wartosé i skutecznosé
kontroli.

Miedzy temi zaletami powinna jednak istnie¢
pewna réwnowaga. Skutecznoéé kontroli moze
ucierpieé, np. jezeli z powodu zbyt daleko posu-
nietej dokladnosci obniza sie cigglo§é lub nie-
zwlocznoéé kontroli.

Nie nalezy réwniez dla ciagloéci lub nie-
zwlocznosci zbyt daleko posuwaé si¢ w zmniej-
szeniu dokladnosci kuntroli. Précz tego stopieri
tych zalet powinien byé dostosowany do wazno-
éci kontrolowanego czynnika — byloby rzecza
nierozsadna stosowaé bardzo duza dokladnosé
tam, gdzie nie ma ona wielkiego znaczenia, lub
np. ubiegaé sie o zbytnia ciaglosé kontroli, jezeli
mozna bez wuszczerbku dla jej skutecznosci
sprawdzaé dany czynnik co jakis czas tylko.

Wreszcie kontrola, w my$l gltéwnego celu
naukowej organizacji — osiagniecia najwiek-
szego wyniku uzytecznego przy najmniejszym
nakladzie §rodkéw — nie powinna byé zbyt zlo-
2ona i1 kosztowna. Trzeba zawsze pamietaé, Ze
kontrola jest srodkiem, a nie celem. Jezeli wiec
mozZna méwié o zbytecznoéci lub zmniejszeniu
kontroli, to tylko rozumiejac pod tem jej nie-
potrzebny nadmiar, nigdy zaé samg zasade kon-
troli.

Aby pierwsze zadanie kontroli moglo byé wy-
konane w spos6b najprostszy i jednoczes$nie naj-
skuteczniejszy, kontrola powinna uwzgledniaé
stopiei waznoéci czynnikéw, ktére maja jej
podlegaé. Pod tym wzgledem przy ustalaniu
ogélnego programu kontroli i wszystkich jej
szczegbléw nalezy kierowaé sie¢ metoda, podo-
bna do metody stosowanej przy analizie, a mia-~
nowicie: trzeba wyszczegélnié wszystkie czynni-
ki, ktére moga mieé wplyw na wynik wykona-
nia i na jego odchylenie od ustalonego wzorca,
nastepnie uszeregowaé te czynniki wedtug stop-
nia ich waznosci (wplywu) i wreszcie ustali¢ me-
tody kontroli dla kazdego czynnika w taki spo-
sob, aby posiadaly wskazane zalety w tem wigk-
szym stopniu, im czynnik jest wazniejszy.

Postepujac ta droga mozna si¢ spodziewaé, ze
caly aparat kontroli bedzie w dostatecznej mie-
rze dokladny, wystarczajacy, nieustanny i nie-
zwloczny i jednoczes$nie nie bedzie przecigzony
zbyt kosztownemi szczegétami.

DRUGIE ZADANIE KONTROLL

Kontrola jako zasada naukowej organizaciji,
poza zadaniem sprawdzania odchyleri wykona-
nia od ustalonego planu-wzorca, ma jeszcze
drugi niezmiernie wazny cel, a mianowicie, wska-
zanie przyczyny tych odchylen. Wypekiajac ten
cel, kontrola nietylko daje nam wskazéwki co
nalezy przedsigbraé, aby uzgodni¢ wykonanie
z planem, ale réwniez odgrywa role jakgdyby
powtérnej analizy czynnikéw i warunkéw, od
ktérych zalezy rozchéd s$rodkéw wytwérezych
i wynik uzyteczny; sprawdzamy wiec przytem
nietylko samo wykonanie, ale réwniez wyniki
analizy, na podstawie ktérej zostal ustalony
plan.

Podczas kontroli moga przejawié sie nowe
czynniki i warunki, ktére nie zostaly przewidzia-
ne przy analizie lub tez mozZe ujawnié sie sto-
pien wplywu czynnikéw, ktére przy analizie zo-
staly, jako mniej wazne, umys$lnie pominiete
w celu wykonania zadania najpierw z przybli-
seniem. Kontrola daje nam wiec nowe $cislejsze
wskazéwki, pozwalajace ustali¢é nastepny do-
skonalszy plan wykonania.

Tak prowadzona kontrola-analiza staje sig
poczatkiem nastepnego doskonalszego cyklu faz
organizacji: drugiego doskonalszego planu —
wzorca, drugiego doskonalszego wykonania i dru-
giej doskonalszej kontroli. Ta ostatnia, wypel-
niajac znéw role nowej analizy, daje poczatek
trzeciemu cyklowi organizacjiit. d.it. d.

Widzimy wiec, Ze kontrola jest niezbednym
szczeblem w udoskonalaniu organizaciji, jest jak-
gdyby kluczem, otwierajacym coraz to dalsze
horyzonty postepu i srodkiem, dajacym moznos¢
stawiania nastepnych ulepszonych planéw —
wzorcéw.

Bedac takim niezbednym ogniwem w calym
taricuchu stopniowych udoskonalesi w organiza-
cji, kontrola tembardziej nie moze by¢ usunieta
ani oslabiona, gdyz to réwnaloby sie zahamowa-
niu postepu w procesach wytwérczych.

KONTROLA ZWYKLA
1 KONTROLA ORGANIZACJI NAUKOWEJ.

Istota sprawozdan, ktéremi positkuje sie kon-
trola, jako czwarta faza organizacji, rézni sie
zasadniczoe od sprawozdari kontroli zwyklej.
O ile w tych ostatnich mamy do czynienia z da-
nemi i cyframi, pokazujacemi tylko stan rze-
czywisty, to w sprawozdaniach, ktéremi operuje
kontrola organizacji naukowej mamy zawsze
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dane i cyfry podwéjne, jedne, wyrazajace stan
rzeczywisty i drugie — stan wzorcowy.

Dane, stwierdzajace stan rzeczywisty, same
przez si¢ nie daja nam jeszcze dostatecznej pod-
stawy do sadzenia o stopniu doskonalo$ci wy-
konania, jezeli nie mamy ich z czem poréwnaé.
Z danych tych mozemy wyciagaé jakies wnic-
ski dopiero wtedy, gdy zestawimy z niemi inne
cyiry, naprzykiad wyrazajace stan poprzedni lub
tez cyfry analogiczne, dotyczace innych ustro-
jow wytwérczych, Ale takie poréwnanie bedzie
mialo warto§é bardzo niewielka, cyfry bowiem,
z ktéremi poréwnujemy stan rzeczywisty, nie
majg charakteru wzorcéw. Mozemy wprawdzie
moéwi¢ wtedy, czy stan polepsza sie, czy pogar-
sza lub tez czy dany ustréj dziala lepiej, niz in-
ny, ale nie mozemy powiedzieé, na jakim pozio-
mie znajduje si¢ on w poréwnaniu ze stanem do-
skonalym — wzorcowym; i jakkolwiek moze sie
zdarzy¢, iz jest on znacznie lepszy w poréwna-
niu ze stanem poprzednim, jednakze moze byé
jeszcze bardzo daleki od tego, jaki powinien
byé. Jednem stowem, poniewaz przy zwyklej
organizacji nie stawiamy sobie $cistych planéw—
wzorcéw, to konmtrolujac wykonanie nie mamy
stalej podstawy do poréwnan i wyniki takiej
kontroli sa bardzo wzgledne i naog6l niewiele
daja korzysci.

Zupelnie inaczej rzecz si¢ ma gdy dziatamy
wedlug ustalonego planu-wzorca, to jest, kieru-
jac si¢ zasadami organizacji naukowej. Wtedy
podczas kontroli wykonania obok kazdej cyfry,
wyrazajacej stan rzeczywisty, mamy zawsze
druga cyfre wzorcowa, wyrazajaca stan przy-
jety za najlepszy. Poréwnanie tych cyir daje
dokiadna podstawe do sadzenia o stopniu do-
skonalosci wykonania,

Tylko tego rodzaju kontrola jest stuszna i sta-
nowi istotny bodziec do postepu, gdyz nakie-
rowuje wykonanie do postawionej sobie mety,
czyli wzorca. Jest to tak zasadnicza cecha kon-
troli, stosowanej przy naukowej organizacji, ze
jezeli w sprawozdaniach statystycznych, cho-
ciazby jak najszczegélowszych, nie spotykamy
cyfr wzorcowych, to odrazu mozemy powie-
dzieé, ze dana organizacja nie wyszla jeszcze
ze stadjum zwyklej organizaciji.

MIARA ODCHYLEN WYKONANIA OD WZORCA
(WYDAJNOSC).

Majac do czynienia zawsze z dwoma wielko-
S$ciami: jedna, przedstawiajaca stan rzeczywisty
i drugqa — stan wzorcowy, mozemy odchylenie
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wyrazaé w postaci réinicy tych wielkosci lub
tez w ich stosunku. Ten drugi sposéb jest lepszy,
gdyz daje pojecie o stopniu odchylenia.

Poniewaz przy postepowaniu podiug zasad
naukowej organizacji mamy zawsze na widoku
jaki§ wzorzec (standard), do ktérego dazymy
(plan wzorcowy, spos6b wykonania wzorcowy,
produkcja wzorcowa, rozchody wzorcowe, czas
wzorcowy) i z ktérym poré6wnywamy stan rze-
czywisty, przeto zjawia si¢ koniecznos¢ ustale-
nia nazwy dla powyzszego stosunku. Ameryka-
nie nazywaja; stosunek ten wyrazem ,,efliciency”.

Ze wszystkich wyrazéw jezyka polskiego,
ktére wyrazaja pojecia pokrewne, jak wydaj-
noéé, sprawnosé, produkcyjnosé, skutecznosé,
wyraz wydajnoé¢ wydaje mi sie najodpowied-
niejszy do okreslenia omawianego stosunku.

Jakkolwiek wyraz ten uzywa sie czesto
w innem znaczeniu, naprzyklad, wydajnoscia
nazywaja niekiedy produkcje w jednostke cza-
su, to jednak najczesciej uzywa go si¢ dla okre-
§lenia stosunku, wyrazajacego pewien stopiefi
doskonatosci, np. wydajnosécia rudy nazywamy
stosunek iloéci otrzymanego metalu do danej
ilosci rudy. Za uzywaniem wyrazu ,,wydajnosé"
do oznaczenia stosunku wzorcowego (stopnia
doskonaloéci) przemawia réwniez i to, Ze wy-
raz ten utarl si¢ w literaturze polskiej z zakre-
su naukowej organizacji

W celu ujednostajnienia poréwnain przyjeto
wyraza¢ wydajnosé w procentach, mnozac ula-
mek przedstawiajacy ten stosunek, przez 100.

Dla uniknigcia jednak nieporozumieri i ujed-
nostajnienia pojecia wydajnosé trzeba zrobié
wazne zastnzeZenie co do tego utamka.

Wszystkie wielkoéci, wyrazajace stan rzeczy-
wisty, z jakiemi mamy do czynienia, w stosun-
ku do wielkoéci wzorcowych mozemy podzielié
na dwa rodzaje, a mianowicie takie, ktére, zbli-
zajac sie do wzorca zwiekszaja sie, drugie, kt6-
re zblizajac si¢ do swych wzorcéw, zmniejszaja
sie. Do pierwszych naleza wszystkie wielkoéci,
wyrazajace wynik uzyteczny, czyli produkcje,
ktéra naog6l powinna byé jak najwicksza, aby
zblizyé si¢ do wzorca, do drugich, wielkosci,
wyrazajace rozchéd srodkéw wytwérezych, kto-
re powinny byé jak najmniejsze, aby zblizyé
sie do wzorca.

W pierwszym wypadku, chcac wyrazié wy-
dajnoé¢ danego czynnika, trzeba braé stosunek
wielkosci rzeczywistej do wzorcowej, a miano-

wielkosé rzecz.

wicie piszemy: Wydajnoié = —_" ="~ * 100
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Naprzyklad jezeli produkcja rzeczywista wy-
nosi 40 jednostek, a wzorcowa 120 jednostek, to

40 ,
wydajnosé produkciji bedzie o 100 = 32%

W drugim wypadku trzeba braé stosunek od-
wrotny, a mianowicie piszemy:

wielk. wzorc.

Wydajnodé = - 100

wielkosé rzecz.
Naprzyklad, jezeli uzyto 80 jednostek ma-
terjatu, a iloé¢ wzorcowa byla 60 jednostek, to

60
wydajnos¢ materjatu bedzie - " 100 = 5%

Gdyby uzyto 50 jednostek materjatu, to jego
60
wydajnosé bylaby 50 100 =120 i wtedy po-

wiedzielibyémy, ze wydajno§é materjalu jest
120-procentowa, czyli ze jego rozchéd jest do-
skonalszy od przewidywanego o 20°/,.

Tak samo, gdy chodzi o wyrazenie wydajno-
$ci czasu, musimy braé stosunek czasu wzorco-
wego do czasu rzeczywistego, gdyz dazac do do-
skonaloséci staramy sig zawsze czas zmniejszaé.
Jezeli wigc przy wykonaniu jakiej§ czynnosci
uzyto 18 godzin, a czas wzorcowy wynosil 10 go-
dzin, to wydajnosé czasu uzytego bedzie

10 . 00 — 55,59
18

Ustaliwszy pojecie wydajno§ci mozemy nao-
g6t powiedzieé, ze zadaniem kontroli jest spraw-
dzanie i badanie wydajnoéci wszystkich czynni-
kéw, z ktéremi ma do czynienia.

WEJSCIE NA DROGE NAUKOWEJ ORGANIZACJI

Ludzie, interesujacy si¢ naukowsa organizacja
i pragnacy zastosowaé jej zasady w praktyce,
czesto zadajg pytanie: od czego zaczaé? Anali-
za naukowa, jako pierwsza faza organizacji, wy-
maga dlugich, drobiazgowych i niekiedy kosz-
townych badan, co wielu ludzi odstrasza, zwla-
szcza, ze widocznej poprawy, moga sie spodzie-
wa¢é dopiero po uplywie bardzo dlugiego czasu.

Zadanie to jednak moze byé w znacznym
stopniu ulatwione, jezeli zostanie podzielone na
szereg stopniowych etapéw. Poniewaz racjonal-
nie postawiona kontrola, jak juz méwiliémy, gra
do pewnego stopnia role analizy i daje wska-
zéwki do ulepszeri, to wprowadzenie takiej kon-
troli moze wlasnie byé tym pierwszym etapem,
od ktérego moznaby rozpoczaé, jezeli chcemy
wejéé na droge zastosowania metod naukowej
organizacji.

Ale kontrola, jak juz widzieliémy, musi opie-
raé sie na wzorcach. Zachodzi wigc pytanie, ja-

kie wzorce nalezy postawié podczas pierwszego
wstepnego okresu w ulepszaniu organizacji?
Na pytanie to odpowiedz jest bardzo prosta. Nie
mogac ustali¢ takich wzorcéw z pomoca szcze-
gélowej naukowej analizy, mozna na poczatek
postawi¢ wzorce przyblizone, oparte na poprzed-
nich najlepszych wynikach i mniej lub wigcej
przyblizonych obliczeniach.

Jezeli nastepnie podczas kontroli wykonania
bedziemy mierzyé odchylenie od tych wzorcéw
i wynajdywaé przyczyny odchyles, to usuwa-
jac stopniowo najwazniejsze z nich i dopetnia-
jac kontrole coraz szczegélowsza analiza, be-
dziemy mogli stawiaé coraz wyzsze wzorce
i w ten sposéb posuwaé sie stopniowemi etapa-
mi na drodze udoskonalenia organizacji.

Ten sposéb postepowania jest szczegélnie
wskazany gdy chodzi nie o stworzenie nowej
organizacji, ale o ulepszenie juz istniejacej, co
w praktyce najczesciej sie zdarza. Droga ta nie
wymaga odrazu duzych reform, ktérych wpro-
wadzenie napotyka zwykle na wielkie trudnosci,
zbiega si¢ réwniez z jedng z najwazniejszych
zasad naukowej organizacji, a mianowicie, stop-
niowego wprowadzenia w czyn zamierzonego pla-
nu, w miare pokonywania inercji przyzwyczajen
wykonawcéw i w miarg utrwalania sie przyzwy-
ozajefi nowych,

Do zalet takiego ewolucyjnego rozwoju orga-
nizacji naleZzy réwniez i to, ze podczas racjonal-
nie postawionej kontroli, wystepuja wyraznie

-czynniki i warunki, od ktérych zalezy wynik

i latwiej jest zorjentowaé si¢ ktére z nich wy-
wieraja wplyw najwickszy, a wiec na ktore trze-
ba przedewszystkiem oddzialywaé, aby osiagna¢
wynik najlepszy.

Jako przyklad przytocze tu sposéb ujecia
kontroli produkcji, zaproponowany przeze-
mnie jeszcze w 1907 roku, ktéry moze slu-
zyé jako ilustracja do wyzej przytoczonych
uwag,

Jakkolwiek przyklad ten dotyczy produkcji
walcowni, to jednak metoda tu przyjeta moze
byé zastosowana do wszystkich niemal proce-
séw wytwérczych i dlatego sadze, Ze przytocze-
nie tego przykladu nie bedzie bez pozytku.

W sprawozdaniach o dziennej producji w wal-
cowniach zadowalniaja si¢ zwykle podawaniem
ilosci wywalcowanego produktu i wskazaniem
jego rodzaju oraz wymiaréw, jak to pokazane
jest w rubrykach (a) i (b) figury.

Cylry te wskazuja, Ze wahania produkcji
w poszczegblnych zmianach byly bardzo duze,
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Wahania te w znacznym stopniu zaleza od wy-

produkcja jest zadowalniajaca czy nie. Brakuje
miaré6w walcowanego zelaza, ale naogél z po-

tu danych z ktéremi moznaby produkcje osia-

dobnej statystyki nie mozna wnioskowaé czy gana poréwnac.
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Fig. 1.

Aby temu zaradzi¢ zbadano produkcje z ca-
tego szeregu poprzednich okreséw i przyijeto za
wzorce produkcje najwicksze, jakie osiagnieto
juz poprzednio w ciagu 12-0 godzinnej zmiany
przy kazdym poszczegblnym rodzaju (profilu)
zelaza. Produkcje te wypisane sa w rubryce (c).

Nastepnie w celu znalezienia przyczyn od-
chyleri od produkcji wzorcowej zaczeto zapisy-
waé wszystkie przerwy w walcowaniu z doklad-
noscia pieciu minut, notujac jednoczesnie giow-
ne powody tych przerw.

Jednem stowem zrobiono pierwszy krok
w zaprowadzeniu racjonalnej kontroli.

W kolumnie (d) przedstawiono graficznie pro-
dukcje rzeczywista i wzorcowa w postaci diu-
go$ci poziomych grubych kresek., Réznica w diu-
gosci kazdej pary tych kresek wskazuje jasno
wielkos¢ odchylenia od wzorca w kazdej po-
szczegolnej zmianie,

W celu otrzymania jeszcze jasniejszego obra-
zu w kolumnie (c) przedstawiono graficznie wy-
dajnoé¢ produkcji, czyli stosunek produkciji
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rzeczywistej do wzorcowej, wyrazonej w skali
procentowej. Dlugosé czarnych kresek wyraza
wlaénie te wydajnosé.

Poniewaz dlugosé catej skali tego wykresu
mozna uwazaé réwniez za dlugo$é jednej zmia-
ny, czyli za 12 godzin, przeto podzieliwszy ja
przez 12 czeéci mozna bylo na wykresie ozna-
czyé dlugosé réznego rodzaju zaobserwowanych
przerw w walcowaniu. Przerwy te polaczono
w 7 najwazniejszych grup, oznaczonych cyira-
mi 1 do 7. Poza tem byly przerwy obiadowe,
ktére przecigtnie wynosily po 1/, godziny. Czas
wszystkich tych przerw razem z czasem walco-
wania réwnym dlugosci czarnych kresek nie
wypelnial jednak calych 12 godzin. Brakujace
odcinki czasu sa zakreskowane pochylo i ozna-
czone cyfra (8).

Z tego wynika, ze rzeczywisty czas biegu wal-
cowni byl dluzszy, anizeli wskazuja to czarnz
kreski, a mianowicie, dluzszy o dtugo§é odcin-
kéw, oznaczonych cyfra (8). Ale czas ten nie
byl dostatecznie wykorzystany, odcinki wiec (8)
mozna uwazaé za strate czasu z powcdu czy to
zbyt powolnego biegu walcowania, czy tez réz-
nych drobnych przerw w robocie, nie zanotowa-
nych w raportach.

Wykres zestawiony w ten spos6b wyraznie
uwydatnia wielkosci odchylen od produkcji
wzorcowej i ich gtéwne przyczyny.

Przecietna wydajnosé produkcji (33%) i jej
straty w ciagu danego okresu pokazane sz na
dole wykresu, Widzimy wiec naprzyklad, ze
najwazniejsze straty pochodza z powodu silni-
ka gazowego, prowadzacego walcownig (straty
1 i 2). Jakkolwiek stwierdzenie tego faktu dla
kierownika walcowni nie bylo nowoécia, gdyz
stagnacje z powodu ciagglych reparacyj silnika
zbyt rzucaly si¢ w oczy i bez tak szczegélowej
kontroli czasu, to jednak ujecie ich w cyfry,
a zwlaszcza przedstawienie graficzne dalo jasny
obraz wszystkich niedomagani danego warsztatu
i pobudzito zarzad do wejsécia na droge ulepszen
organizacji.

Najwazniejsze straty wydajnosci z powodu
silnika, prowadzacego walcownie, nie mogly byé

jednak narazie usuniete, gdyz wymagalo to cal-
kowitej przebudowy walcowni.

Straty te wynikaly jedynie z zasadniczej wa-
dy instalacji. Konstruktor, ktéry projektowatl te
walcownie, widocznie nie zdawal sobie wogble
sprawy z warunkéw pracy walcowni i, majac je-
dynie na wzgledzie wykorzystanie gazéw wiel-
kopiecowych, zastosowal silnik gazowy (1500
HP), ktéry wogéle nie nadaje si¢ do bezposred-
niego prowadzenia walcowni. W danym wypad-
ku mamy jaskrawy przyklad niestety zbyt oze-
sto spotykanych bledéw w konstrukcjach i in-
stalacjach warsztatébw przemystowych, ktére
przynosza wielkie straty jedynie tylko dlatego,
ze wéréd konstruktoréw jest wielu bardzo sklon-
nych do wprowadzania réznych ulepszen tech-
nicznych bez naleiytego zbadania, czy dane wa-
runki pracy na to pozwalaja.

Kontrola produkcji ujeta w powyzszy sposéb,
précz zwrbcenia uwagi na szereg zagadnien or-
ganizacyjnych, pobudzita do dalszych, bar-
dziej jeszcze szczegélowych badan samego pro-
cesu walcowania. Réwnolegly chronometraz
walcowni dal caly szereg wykreséw, ktore pc-
zwolily zestawi¢ harmonogramy wzorcowe. Har-
monogramy te wykazaly, ze wzorce produkcji
wzigte jako najlepsze z poprzedniej statystyki,
sg jeszcze bardzo dalekie od tych, jakie mozna-
by osiagnaé, gdyby zostaly wprowadzone réz-
ne ulepszenia organizacyjne, a walcowanie odby-
walo sie¢ podlug wspomnianych harmonograméw.

Przy obliczaniu wydajnoséci produkcji za przy-
toczony kilkutygodniowy okres podilug tych no-
wych wzorcow okazalo sie, ze wyniosla ona
przecietnie tylko 18%. Cyfra ta wykazuje jak
duze pole do ulepszern w organizacji otwarlo si¢
w danym wypadku przez zapoczatkowanie ra-
cjonalnej kontroli.

Na zakoriczenie trzeba zaznaczyé, ze sposéb
graficzny kontroli wydajnoéci, przedstawiony
w kolumnie (e) na zalaczonej figurze przyjal
sie réwniez i w Ameryce, a mianowicie, Gantt
opar! na nim swoje wlasne wykresy, ktére sta-
nowia dzi§ jeden z najlepszych sposobéw kon-
troli procesé6w produkcji.

do dyrektora.

- Dyrektor powinien otrzymywaé tylko stresz-
czone i ujednostajnione sprawozdania, zawierajqce
Jjednak wszystkie charakterystyczne elementy za-
rzqdzenia; sireszczenia te winny byc starannie
zbadane przez pomocnika przedtem, nim dojdq

F. W. TAYLOR.
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