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Prof.A~amiecki. por6wnywa organizacjE: pracy zbiorowej z pro
wa?z~mem or~lestryj kaida mas.zyna, kaidy pracownik w wy
tworm odpowlada pewnemu Illstrumentowi w orkiestrze. 
~e~eli instrumenty te odzywajfl siE: w czasie i w sposob wla
SCI~y,. otrzymujemy wraienie harmonji. Podobniez, .aby wy
t~orma pracowala sprawnie, kaida jednostka produkcyjna 
wlnna wykonawae sw<t pracE: w chwili wlasciwej i wsposob 
odpowiedni. I jak nuty stuzEl do wyznaczenia instrumen
towi .wlasciwej chwili i sposobu odezwania si~, tak wykresy 
s~eCJa!ne, .zw~ne pr~ez autora, "Harmonogramami" pokazui<t, 
kledy I w jakl sposob rna byc wykonana dana operacja ele
mentarna, aby wytwarzanie bylo jaknajbardziej harmonijne, 
a dzi~ki temu - produkcja jaknajekonomiczniejsza. 

. .~iekawem zjawiskiem. sfl usilowania teoretykow orga-
mZaCjl pracy, by przekonac ogol, ze naukowa organizacja 
pracy jest "naukEl". Kilku m6wc6w poruszaloten temat na 
Kongresie. Dla praktyka jest to rzecz obojE:tna, czy jest to 
uznane za "naukE:", czy tez nie: wszystko jedno, byle tylko 
bylo poiyteczne! Otoi jednym z kruszElcych kopje w obronie 
"naukowosci" organizacji pracy, jest prof. Adamiecki, kt6ry 
dowodzi, ie naukowa organizacja pracy nie jest "sztukfl", 
j~k chCfl niekt6rzy, lecz czystej wody "naukfl", gdyi opiera 
Sl~ na trzech prawach natury: 

I) prawie dzielenia (analiza), 
2) prawie koncentracji (synteza), oraz 
3) prawie harmonji (rytm). . 
Wywody swoje zaopatrzyl prof. Adamiecki w szereg 

wykres6w, ilustrujflcych przebiegi prac tak zloionych, jak 
walcowanie blach, przeciflganie drutu, - na ktorych to przy
kladach wykazal zalety swej metody i sposoby jej zastoso
wania. 

Prof. Ed win H a us w a I d ze Lwowa wyglosil referat 
p. t. "Zasady produktywizmu". Pod slowem "produk· 
tywizm" prof. Hauswald rozumie system at technicznych, elw
nomicznych i spolecznych mysli, zasad i metod praktycznych, 
opartych na naukowych sposobach zuiytkowania materjal6w 
i energji, racjonalnej organizacji, najdoskonalszych metod 
wytworczych i duiej wydajnos.ci, majElcych na celu zabez
pieczenie stalej i dostatecznej produkcji wszelldch dobr dla 
spoleczeflstwa. , 

W referacie swym zastanawia si~ autor i rozpatruje 
kolejno: czynniki, warunkuj~ce nat"ienie produkcji; zasady, 
kt6remi , si~ ona kieruje lub posilkujej metody kt6re stosuje 

i wreszcie cele, do ktorych d<tiy. Jednem slowem, jest to 
zestawienie i analiza warunkow, wplywajflcych na zwiE:ksze
nie i udoskonalenie produkcji ku dobru calej ludzkosci. 

Trzeci wreszcie refera t wyglosil prof. A. Rot her t, kt6ry 
w swej pracy wykazywal wainose oszczE:dzania czasu 
i koniecznose dopuszczenia robotnikow i rnajstrow do udzia· 
lu w zyskach, tfl drogq osiflgniE:tych. Poza tern przedstawil 
swoj sposob obliczania premium dla majstrow. Dotychczas 
byly zwylde stosowane dwa sposoby: premja majstra zale
iala al.bo od: a) sumy prernji, jakie otrzymali poszczegolni 
robotmcy, lub tei b) stanowHa pewien procent od placy mie
siE:cznej majstra, zaieiny od przeciE:tnej premji robotnik6w. 
Obydwa te sposoby majq wady: w a) majster otrzymuje 
zbyt wiele, gdy liczba robotnikow wzrosla ponad normE:, 
w b) otrzymuje zawsze mniej wi~cej to sarno, nawet i wtedy, 
gdy liczba robotnikow znacznie wzrosla i majster musi bez 
porownania intensywniej pracowae. Wobec tego prof. Rothert 
proponuje obliczanie premji dla rnajstrow wedlug wzoru 
kombinowanego: Premja majstra w % jego pensji = A X su
rna premji robotnikow+B X przeci~tny procent premji ro
botnikow. Premja, obliczana wedlug takiego wzoru, w ktorym 
A i B Sfl spolczynniki ustalane raz na zawsze, daje dobre 
wyniki przy wszelkich stopniach obci~ienia wytworni, - co 
autor wykazal w szeregu wykresow. 

. Poza programem obrad Kongresu bardzo ciekawe byly 
wywody Mr. H. A. Hop f a 0 organizacji biur. I tu okazuje si~, 
ze metody organizacji, zupelnie takie same jakie Taylor 
zaproponowal stosowae w warsztacie, dajfl jaknajlepsze wy
niki. Mr. Hopf podkreslal z naciskiem, ze trzy czynniki nad
zwyczaj dobitnie wplywaj~ na wydajnose pracy urz~dnikow 
biurowych: cisza, przewietrzanie i oswietlenie. 
Tu znow nasuwa sit: smutne pytanie: jak moina wymagae 
wydajnej pracy od naszych urzE:dnik6w pailstwowych, pracu
j~cych w dusznych, zadymionych, ile oswietlonych i halasli
wych pomieszczeniach, pozbawionych nieraz najelementar
niejszego komfortu7 

Co do zamierzefl na przyszlose - to po .0drzuceHiu pro
jektu, by podobne kongresy zwolywae co roku i nastE:pny, 
w roku przyszlym, urz~dzie w Brukseli - zgodzono sit: nie
oficjalnie, by zwolae drugi kongres naukowej organizacji 
pracy w r. 1926 do Filadelfji-z okazji majqcej si~ tam odbye 
wielkiej wystawy*). 

Harmonizacja jako jedna z g16wnych podstaw organizacji naukowej.l) 
Napisat K. AdBmleckl, prof. 

I. Wst~p. 

W 
marcu 1903 roku F. W. Taylor wyglosH po raz 
pierwszy swoje zasady i metody, stwierdzaj1\ce 
mysl zasadnicz1\. ie zagadnienie organizacji pra
cy moie i powinno bye rozwiflzywane na podsta

wach seisle naukowych, a nie, jak dotEld, pozostawiane jedy
nie intuicji. . 

Dziwnym zbiegiem okolicznosci, w m. lutym tegoi ro-
ku, W odczycie, jaki wyglosilem w T·wie Technicznem w Je
katerynoslawiu (centrum poludniowo-rosyjskiego przemy· 
stu gorniczo-hutniczego), wypowiedzialem t~ samll .my~! 
i przedstawilem w g16wnych zarysach metod~. orgamza.cJ1 
pracy zbiorowej. Referat ten byl sprawozdanlem z mOich 
pierwszych prac i badafl w tym kierunku, rozpocz~tych 
jeszcze W r. 1895. 

. Poniewai badania te doprowadzily poiniej do ustalenia 
zasady og6lnej, opartej ·na jednym z trzech zasadniczych 
praw ekonomji, ktoremi ki:ruje sit:. cata orga~ic~n~ ~rzyro?a, 
dfli1\C samorzutnie do naJwyiszej ekOnOmj1 Sll 1 srodkow; 
poniewai nastE:pnie zasa~a ta stos?wana w praktyce, czy to 
przezemnie czy przez mOich kolegow, doprowadzala zawsze 
do znacznego podniesieni~ wydajnosci. pracy i o~zcz~.dnosci 
nakladu; poniewaz wr~szc1e ~as~da ta, Jak s1\dz", jest jeszc~~ 
malo znana i niedocemana, osmlelam S1" przeto, przedstawlc 

--') Referat na mi~dzynarodowy Kongres naukowej organizacjl 
pracy,... Pradze w II pcu 1924 r. 

jq na obecnym Kongresie, uwazajflc, ie bE:dzie ona przyczyn· 
kiem do dalszego rozwoju i stosowania nauki organizacji. 

II. Pr6ba harmonizacji czynnosci. 
Badania moje na polu organizacji zacz~ly si~ od faktu 

malo napozor znacz1\cego: mialem do rozstrzygni\icia zaga
dnienie powit:kszenia produkcji niewielkiego oddzialu w hu
cie zelaza ~ Produkcja dzienna brygady robotnik6w zaj~
tych walcowaniem cienkiej blachy, wydawata mi .sit: zbyt . 
malll . Poczqtkowo S1ldzilem, ie powodem tego byla opie
szalose robotnikow, tembardziej ie majstrowie, cudzoziem
cy, uwaiani za pierwszorz<:;dnych fachowcow, w tem wlasnie 
upatrywali przyczyn~ malej wytworczosci, krytykuj~c ostro 
naszych robotnikow. Drainilo to mojq ambicjt: narodowq;*'~), 
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zwlaszcza, ii przy bliiszej obserwacji przekol1alem si~, ie 
robotnicy pracowali gorliwie, 

Zaczf\lem tedy badac cor~z bliiej i ~zukac innych przy
czyn, przyczem powzic:tlem mysl n?towama cz~su poszczeg~l
nych operacji, z pomocf\ zegarka 1 seku~domlerza , Badan!a 
nie byty latwe, musialem je ro~ic ukradk~e~ tak, a,by teg;o me 
zau waiono drainiloby to bowlem robotmkow. maJstrowle zas 
mogli mi ;aszkodzic w opinji szefa, r6wniei cu~zozie~ca, 
kt6rego bylem pocz~tkujc:tcym as~stente.m , W c.t~gu kllku 
miesi~cy zebralem wiele c~fr, ~ ktor~c~ jednak me mogte~ 
wyprowadzic za,dnych ~m?skow, pOkl pewnego razu me 
wpadlem na mysl utoienla Ich w wykresy .. W,tedy to odrazu 
rzucita mi si~ w oczy gt6~na przyczyna wl~lkl,ch strat czas.u, 
wynikajc:tca z braku wzaJemnego uzgodntema poszczegol
nych operacji. 

Wykresy moje ulo~ytem W. P?staci szere~u r6wnole
glych kresek. podobnie jakto wldzlm:y na podzlurkowanym 
pasku papieru w przyrz~d~ch mechamcznych do gry na for-
tepianie (pianola, angelus 1 t. p,).,. . . , 

Wykres ten wyka~ywal VI nI:ktorych mlejscach sllne 
zg/iszczenia kresek, w tnnyc~ zn~'Y - .duze prz~rwy, ale 
przedewszystkiem wielk~ rozbleinosc. Wldac by to jaskrawo, 
ie nawet male opoznienia, .niekiedy w malo znacz~cych ope
racjach, wywolywaly p6zniej znaczne przerwy w innych ,op~
racjach lub tei nadmierne zag~szczellla . Slowem, wybltme 
wyst~p~wal: brak uzgodnienia w okresach czasu poszczeg6I- , 
nych ruch6w i o~~racji., .' . 

W fabrykacjl tej braly udzlal 2. pary walcow I 3 pIece, 
obslugiwane przez brygadtt z 16 ludzt. 

Jak wiadorno, pracata polega na walcowaniu plaskiego 
telaza odpowiedniej \vagi i wymiarow, podlegajc:tcego kilka
krotnernu grzaniu i walcow~niu, dopoki przerabiany m~terjal 
nie osj~gnie i~danych wymlarow. Podczas walcowama, po
szczeg6lne kawalki walcuj~ S~tt z poezC\t~u pojedyncz,o, po
tern podw6jnie lub poczworm~, w postacl tak zw. p~kle.tow. 
Kaidy wi~c paki~t przeCQO~zl przez s~ereg operaCJI kll.ka
krotnego grzania I waicowallla naprzemlan, wraz z szereglem 
roznych dodatkowych czynnosc~ jak: wk,lada?ie do piec6w, 
podawanie ~o walcow, ~kladan~e w paklet~ 1 t. p. ~~la ta 
serja operacjl trwa od pol do poitorej godztny, zalezllIe ud 
wymiaru i grubosci .blach, a poszczeg6lne operaeje o~ kilku 
sekund do pol godzlllY. Mamy tu typOWl'! practt zblOrow~ 
technicznych urz~dzel'i i ludzi. 

Na wykresach wspomnianych wyiej uszeregowalem 
w kierunku poprzeeznym poszczegolne operacje gl6wne, 
w kierunku zas podluinym - skal~ czasu. Kreski grubo ry
sowane wzdlui tej skali pod kaid~ operacjct wskazywaly po
cz~tek, czas trwania i koniee danej operacji. 

RozpatrujClc taki . wykres, bttd~cy w pewnym rOdzaju 
schematem kinematograficznym wszystkich czymnosci, rzucal 
si~ w oczybrak harmonji, tak w kierunku podluinym, jak 
i w poprzecznyqt . Widocznem bylo, ie dla otrzymania duiej 
produkcji szybkosc poszczeg61nych operacji mia
ta z n a c zen i ep 0 d r z tt d n e, natomiast u wydatnialo si/i 
jaskrawo, ie przyczyna malej produkcji polega g16wnie na 
tern, ie poszczegolne czynnosci rzadko kiedy odbywaly si/i 
we wlasciwej chwili, co wywolywalo przerwy, wzglttdnie prze
ci~ienia. 

Takie sarno zjawisko, leez na mniejsza, skal~, widzimy 
przy. przenoszeni u cittiaru przez kiIku I udzi. Jeieli ruchy 
wszystkich tych ludzi nie bttdc:t zgodne niemal matematycz· 
nie, wedlug pewnego porzC\dku, to nastc:tpi nierownomierny ' 
podziat obcia,ienia, przecia,ienia poszczeg6lnyeh ludzi i w re
zuItaci'e duzo wloionej energji, a malo wyniku uiytecznego. 

Znalazlszy ttt g16wnl'! przyczyn~ malej wydajnosci ba
danej grupy ludzi i urzf\dzen, zadalem sobie oczywiscie py. 
tanie,jakq tei produkcj~ moinaby bylo otrzymac, gdyby kreski 
byly uloione VI scistym porzqdku, zgodnym z logikC\ prze
hiegu czynnosci. Poniewai przyszto mi do glowy sprobo
wanie pokierowania robotl'! wedlug wykresu z gory uloio
nego, czyli dytygowanie dana, czynnoscict jak w orkiestrze 
poszczeg61nemi instrumentami zapomoc'l nut, to uwaialem, 
-it na p'oczC\tek lepiej jest grac tempem wolniejszem,lecz har
monijnie. Aby wi~c zagadnienia nie komplikowac, przyjqlem 
za punkt wyjscia czas trwania kaidej operacji. nie najmniej
szy, jaki mOina by to osil'!gn'lc, ale przeciwnie, nawet nieco 

dluiszy nii przeci/itny. ~o zrobieniu kilku ta~ich wykres6w 
probnych, wybralem z mch wykres przedstawlOny na rys. 1. 
Linje grube A przedstawiaja, czas piewszego grzania po
szczeg61nych pakiet6w (13 sztuk) w piecu M 1. 

Rys. 1. 
Wykres c:harakteryzuj'lC:Y c:zas zuzywany na poszc:zeg6lne c:zynnosc:1. 

Linje B ezas pierwszego walcowania na pierwszej pa-
rze walcow J'.& IV. ' . 

Linje 0 czas zginania paki~tow podw6jnych w pakie. 
ty poczworne. 

Linje D czas drugiego grzania w piecach N!! II i III. 
Linje E czas drugiego walcowania na drugiej parze 

walc6w Nil V. 
Linje F czas trwania trzeciego grzania i t. d. 

. .Na wykresie tym widzimy calf\ historjtt kaidego pakie
tu, 1. j. wszystkie poszczeg6lne operacje kolejne, jakim on 
podlega podczas ealego przerobu, Przebieg operaeji jednego 
pakietu jest uwidoczniony na rysunku linjami nieco grub
szemi. Plaszczyzna zakreskowana przedstawia historj~ jednej 
serji pakiet6w, ktora stanowi tak zwany wsad. Skala po
dluina w danym wypadku wyraiona jest w minutach. Wi
dzimy np., ie sum a wszystkich kolejnyeh proces6w dla je
dnego pakietu wynosi okolo 90 minut. Tempem roboty mo
inaby nazwac odst~py czasu mi~dzy jednym a drugim wsa
dem, czyli serj'li tempo w danym wypadku wynosi 36minut. 
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Oezywiscie przerwy mi~dzy grubemi linjami przedsta
wiajC\ przystanki w roboeie, ezyli bieg jalowy poszezegolnyeh 
aparatow. 

Ogolny rzut oka na wykres pokazuje, ze nie jest to wy
kres najwi~kszej wydajnosei, jakC\by mozna bylo osiC\gnC\c 
z danyeh urzC\dzen - piecow i walcow; widzimy, ze fale po
szezegolnych serji moznaby by to jeszeze zblizyc, leez tylko 
do granicy dotkni~cia si~ kresek waleow IV-V, czyli zmniej-

··szyc tempo roboty z 36 minut do 30 minut. 
Postanowilem jednak tego nie czynic, gdyi oznaczy

wszy na wykresie prac~ ludzi zaj~tych przy tej robobie zapo· 
mocC\ odpowiednich znaczkow, przekonalem si~, ze niektorzy 
z nich byJiby przeciC\ieni i nie mieliby chwilowyeh odpo 
czynk6w, jakie SC\ niezb~dne nawet przy najlzejszej robocie. 
Z tego wi~c powodu zrezygnowalem przy pierwszej pr6bie 
z produkcji maksymalnej, jakC\ moinaby osiC\gnC\c przy da
nyeh urzC\dzeniaeh i danych wymiarach walcowanych blaeh. 
Uczynilem to tembardziej, ze jui przy tempie 36 minut wy
dajnosc wyraiona w leg przewyiszala kilkakrotnie zwyldC\ 
produkcj~ przeci~tnC\, czyJi ze wprowadzenie takiej organi
zacji obiecywalo doskonaly wynik, mianowicie: zwykla wy
dajnosc dzienna wynosila 2500 do 2800 kg; majstrowie 
twierdzili, ze przy innych, lepszych robotnikach, moinaby 
osiC\gnC\c 5000 leg; tymczasem m6j zredukowany wykres 
obliczony by! na 10000 leg. 

Wreszcie zdecydowa!em si~ na dokonanie proby. Nie 
b~d~ tu opisywa! pewnego oporu, jaki spotkalem z poczC\tku 
ze strony robotnikow, ktorzy poczuli si~ do pewnego stopnia 

. skr~powani w dowolnosci, z jakC\ zwykle pracowali. Ale juz 
na drugi dzien opor ten zupelnie ustal, przeciwnie, dalo si~ 
zauwaiyc zadowolenie z powodu mniejszego zm~czenia, 
dzi~ki rownomiernemu rytmowi pracy i odpoczynkow, oraz 
z wyniku, gdyi produkeja podniosta si~ do 8500 kg . Zauwa
zylem nawet wsr6d robotnik6w pewnego rodzaju zadowole
nie, kt6re moinaby por6wnac z zadowoleniem muzykantow 
w orkiestrze, kiedy im si~ uda zagrac jakC\s sztuk~ zgodnie 
i z odpowiedniC\ werwC\. 

Jak jui powiedzielismy wyzej, tempo danej roboty 
moina byloby zmniejszyc tylko do 3u minut, 1. j . do granicy 
catkowitego wyzyskania czasu wa1cow Nr. V. Ale przytellJ., 
jak widac, piec Nr. I i para walcow Nr .. IV b~d'l jeszcze dale
kie od ich wzorcowej produkcji, stC\d oczywisty wniosek, ie 
dla danej roboty poszczegolne aparaty nie byly wzajemnie 
naleiycie dobrane; z wykresu widac,ze wa1ce Nr. V sil niewy
starczaj'lce dla zapewnienia calkowitej produkcji, jakC\ mogC\ 
rozwinC\c walee IV i piece, azwlaszcza piec Nr. I. Ten ostatni 
jest eonajmniej 2 razy za dUiy. 

Widzimy wi~c, ie zestawienie tego rodzaju wykresow 
pracy zbiorowej nietylko ulatwia najlepsze rozplanowani~ 
element6w takiej pracy, ale daje rowniei jasne wskaz6wkl 
co do ustosunkowania wielkosci poszczeg6lnych urzC\dzen. 

III. Koszt czasu. 

BadajC\c straty spowodowane malC\ wydajnosciC\, ana· 
st~pnie poszukujC\c zaleinosci mi~dzy nakl~dem kosztow 
a ilosciC\ wykonanych wyrob6w w danym ezasle, doszedlem 
przedewszystkiem do nast~pujC\cego wniosku: 

Wszystkie wydatki kaidej wytwoczosci moina podzielic 
na 3 nast~pujC\ce kategorje: 

1) wydatki dia ktorych ezas n~e ma ~a~n~go znaczenia 
i ktorych wysokosc zaleiy wylC\ezllle od llosel wykonanych 
wyrobow; 

2) wydatki kt6re, przeciwnie, s~ zupelnie niezaleine od 
ilosci wyrob6w i ptynC\ ci~gle jednostajnie. a w danym okre: 
sie .czasu SC\ wylC\cznie zaleine od dtugosci tegoi okresu, czyh 
proporejonaille do ubiegtego okresu czasu; 
. 3) wydatki majC\ce w:l~snos~i po~rednie ~i~d~y pier~
szemi a drugiemi, mi~nowl~le takle, k.t.or~ chocl~i SI~ wa?alc\ 
jednoczesnie z wahal1lem Sl~ produ iccl.l, ,Jednakze wah ante ~~ 
jest niezupetnie propo~cjonaln.e ~o nlel,. gdyz pewna .~z~sc 
takich rozehodow ptynte stale 1 ntezaleinte od produkcJl. 

Powyisze twierdzen!a wypowied~ialem w .re~eracie, wy
gloszonym na zebraniu Stowarzyszenta Te~hlllkow w War
'szawie w r. 1908 (patrz Przegl~d Technlczny z r. 1909). 

Przytoczylem wtedy przyklad przeplywu koszt6w na 
godzin~ w pewnej fabrykacji, wyrazony graficznie na rys. 2. 
Rz~dne . pionowe krzywej P wyraiajC\ produkcj~ na go
dzin~, tak jak ona si~ wahala w rzeczywistosci, rz~dne zas 

Rys.2. 
Koszta wytw6rcze, koszt wzorcowy i koszt czasu straconego . 

pozostalych krzywych Xl - do K10 wyrazajC\ poszezegolne 
pozycje kosztow wlasnych na godzin~, tak jak one si~ wahaly 
w tymie czasie. Rz~dne krzyweLS przedstawiajq koszta su
maryezne na godzin~. Oczywistem jest, ie kaida fabrykacj~ 
staje si~ najekonomiczrtiejszC\, kiedy produkcja ua jednostk~ 
czasu dosi~ga swego maximum, gdyt wtedy jednostka wy
robu kosztuje najtaniej i koszt taki mOiemy uwaiac za 
wzorcowy. Jezeli wi~c produkcja na jednostk~ czasu jest 
niiszC\ ad moiliwej maksymalnej, to koszt jej b~dzie stosun
kowo wi~kszy i rOinica mi~dzy nim a kosztem wzorcowym 
b~dzie kosztem straconego czasu. Pole obj~te krzywC\ ko
sztow sumarycznych S wyraia calkowity koszt rzeczywisty 
w danym okresie; pole zawarte pod krzywemi Sl wyraia 
koszt wzorcowy, a r6inica mi~dzy temi polami wyraia koszt 
straconego czasu w ciC\gu danego okresu. 

Przytoezony wykres przeplywu koszt6w wlasnych po
twierdza tylko twierdzenie najog6lniejsze, dotycz~ce zaleino
sci mi~dzy kosztem wlasnym a wydajnosci'l w jednostce 
ezasu, mianowicie: . 

1) jeieli wydajnosc spada do 0; czyli dany warsztat wy-
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tw6rczy idzie biegiem jalowym, to koszt na jednostk~ czasu 
nigdy nie spada do O. 

2) iezeli wydajnosc na jednostk~ czasu wzrasta, to ~oszt 
r6wniez wzrasta. 

Badajqcy l<oszta wlasne, zaleinosc t~ wyra~ajC\ zwyk~e 
w postaci wykresu pokazanego na rys. 3, ~zyll :ozpatruJq 
calkowitC\ sum~ koszt6w, jak g~yby skladaJ~.q sl~.z.2 cz~
sci,-jednej statej Ko niezaleznej o~ produk~jl, dru~l~J K 1-

proporcjonalnej do produkcjij ezyll zakladaj~, ie Itnja kosz-
tOw na jednostk~ czasu jest Jinjq prostq AB.. . . 

Zaloienie to jest jednak niesluszne. Ltnja ko~zt6w n ~ e 
j est Ii n j It pro s t II, 1 e c z k r z y w C\ w ~ e h y 1 a J C\ c ~ S 1 ~ 

B 

stopnlowo ku gorze, 
jak to wskazuje rys. 3. 
Do twierdzenia tego do · 
prowadza mnie prosta 
obserwacja fakt6w rze· 
czywistyeh. AnalizujC\c 
koszty wszelkich zakla· 
dow wytw6rczyeh, latwo 
moiemy si~ przekonac, 
ze irn wi~cej dany za
klad produkuje, tern 
koszt na jednostk~ wy-

Rys 3. Zaleznosc: koszt6w wtasnyc:h tworezosci b~dzie rnniej-
ad wydajnosc:i. 1 d szy, ale d a l{ai ego za-

kladu istnieje zawsze 
pewna seisle okreslona granica wydajnosci, przy 
ktorej koszt na jednostk~ jest najmniejszy; jeieli ta granica 
zostanie przekroczona, to koszt na jednostk~ zaezyna znow 
wzrastac, czyli wytw6rezosc staje si~ zn6w mniej ekono
micznC\. Innemi slowy, istnieje zawsze pewna gra
nica wytw6rczosci, poza ktorC\ nast~puje prze· 
eiqzenie. 

Jeieli b\idziemy rozpatrywali rozch6d jako naktad 
energji i srodk6w, to przekonarny si~. ze wlasciwosc tq rna 

._-----

kaida maszyna, kazdy organ praeujqcy, kazdy war~ztat, maly 
ezy duzy, wreszcie kaidy ezlowiek. Jest to ZaSad?leZem pra
wem przyrody i nie moierny sobie nawe~ wyobrazlC, ~by taka 
granica nie istniala dlakaidej jednostkl wytw6rezeJ. G r a
nica ta jest wlasnie jednq z najwazniejszyeh 
eharakterystyk kazdej jednostld wytw6ezej. 

Upowainia nas to do twierdzenia, ie rozch6d na jed
nostk~ ezasu wyraia si~ krzyw~ AB; wyehyJajqcq si~ ku 
gorze. I jeieli do tej krzywej przeprowadzirny ~ty~znq OC, 
wychodz&c~ z poez'1tku spolrz~dnych, to znaJdzlerny ten 
punkt graniczny W, poza ktoryrn stosunek kosztow do pro
dukcjizn6w si~ pogarsza. 
Pro d u k e j ~ P w m 0 z e
my wi~c uwaiac za 
w z 0 reo w q dla danego 
warsztatu, organu, ezy 
innej jednostki wytwor· 
ezej. 

Styezna 00 dzieli kosz· 
ty ealkowite na 2 ez~sei: 
a b i be. Koszt ab W 
jest kosztern uiyteeznym, w:=--__ ..Je-1l -;,.-------4~.; 
koszt be jest kosztern :-------------./;------- ----....: 
straeonego ezasu. 

Wykres na rys. 4 J' est Rys. 4. Wlasdwy obraz zaletnosd 
koszt6w wlasnych od wydajno!ic:i . 

najogolniejsz~ eha· 
rakterystykq eko· 
nom ie z n a.. Kaida jednostka praeuja.ea, ezy to sldadaj~ca 
si~ z jednego organu, ezy zbiorowa, ezy b~dzie to istota 
iywa, ezy rnaszyna, rna swojC\ i tylko sobie wlasei
Wq takC\ eharakterystyk~. Slowem, kaMa rna swo
jq een~ czasu, kt6ra nigdy nie spada do zera i kaida 
rna swojC\ wzorcowa. produkej~, przy kt6rej dziala najeko
nomiezniej. 

Jest to wniosek n i e z m i er n i e .w a zn y, daja.ey nam 
zasadnieze wskazowki, dotyezqee organizaeji. (d. e. n.). 

Uwagi w SpraWle zalozenia Instytutu Organizacji Pracy. 

A 
nalizujl\c niezmiernie dozony splot przyczyn oplaka
nego stanu ekonomicznego naszego kraju. dro1:.yzny 

. - i cif:l1:.kiej sytuacji finansowej, dochodzimy zawsze do 
g16wnej pl'aprzyczyny, mianowieie: niezmiernie niskiej 

sprawnosci naszej pracy. 
Zjawisko to przejawja sif:l na wszelkich polach pl'acy wy

tw6rczej prawie bel'. wyjllttku: mala wydajnosc pracy jest cho
rab!h kt6ra toczy wszystkie nasze warstwy spoleczne, zaczBjw· 
szy od pracownika, zajf:ltego pracllt umyslowa" a. koncza,cna pra
cowniku, kt6ry pracuje fizycznie . Mailltsprawnosci8t odznaczaja, 
sif:l rowniez wszystkie pl'ocesy teehniczne i gospodarcze naszych 
warsztat6w wytworczyeh, zaez~wszy od malych rzemieslniczych 
a konczlltc na wielkich zakladach przemyslowych. Jest to glow
ne zr6dto wszystkich wskazanych nieszcz!)sc, a wszystkie pra· 
wie niedomagauia organizmu gospodarczego, kt6re od kilku 
lat staramy siEl usunlltc, silt tylko objawami tej glownej i naj · 
istotniejszej chal'oby\ kt6rej oczywiscie nie usuniemy, lecz8;c 
objawy a nie sarna, chorob!). 

Wskutek malej sprawnosci, tl'wonimy niezmierne iloBei 
bogactw pl'zyrod\Gonych, w kt6re' kraj nasz obfituje; wkladamy 
wielka, i10s6 Pl'ROy,otl'zymu.illtc tylko znikoma, iloM skutku 
u~ytecznego . Straty te S3t tak olbl'zymie, ~e gdybysmy tylko 
ch06 niewielkllt cza,stkf:l tego straconego nakladu pl'acy i srod · 
k6w wytw61'czych potl'afili zamienic na wynik u~yteczny, to 
dobrobyt oaiego nal'odu podni6slby siEl do wysokosci, przekra
czailltcej najsmi el sze nasze mal'zenia. 

PrawdEl tEl zrozumialy wszystkie narody zachodnie i po 
kl~skach wojennych z cal lit swiadomosciq da,za, do racjonalnego 
wykorzystania bogactw przyrodzonych i do usuwania marno
trawstwa w prMY, widziltc w tem nietylko srodek zbawienny 
pakryoia nieslychanych strat spowodowanych wajnBj, ale 1'6w
nie~ g16wnllt podstaw!) przyszlej kultuty i dobrobytu. 

Dzisiaj oozy calego kulturalnego zachodu zwraea.iilt sif:l 

nietylko do nauk przyiodniczych i technicznych, kt6re ma
j8te na celu wykorzystanie sil i bogactw pl'zyrody na pozytek 
czlowieka, daly w cilltgu ostatnieh 150·ciu lat tak olbrzymie 
wyniki, ale pl;zedewszystkiem ku nowej .nauce, kt6ra zjawila 
sif:l przed dwudziestu paru laty, mianowicie nauce organizacji. 

Nauka organizaoji pl'acy nietylko wskazuje zr6dla i przy
czyny dotychcza.sowego marnotrawstwa, ale daje r6wniez me
tody jego usuniEleia, a wiElc wskazuje, w jaki spos6b mo~na 
otrzyma.6 wiElkszy wynik u~yteczny przy mniejszym nakladzie 
pro.cy i srodk6w. Ze zjawieniem sif:l jej konczysi~ era niszeze
nia wielkieh zr6del enel'gji, praey i bogactw przyrodzonych dla 
otrzymania malego wyniku uzyteeznego, arozpoezyna siEl nowa 
era wielkiego wyniku uzytecznego, a malego nakla.du pracy 
i srodkow. 

Jak kazda nowa idea napotyka zawsze op6r w konserwa
tyzmie umyslu ludzkiego, tak rownie1:. i nauka organizacji zo
staIa przyjElta z PO('.z3ttku z niedowierzaniem, a nawet spotkala. 
sill z ,ostrBt krytykBt. ale to trwaio lliedlugo, gdyz wyniki byly 
zbyt Jaskrawe, a prawdy gloszone przez pierwszychpionier6w 
tej naukj tak gl~bokie i proste, ze szybko utorowaiy sobie dro
gf:l do wielu umyslow. 

Szczeg61nie ostre zarzuty podnosily sif:l pl'zeeiwko tej: 
c~f:lsci nauki o:-ganizacji, k t6ra bezposrednio dotyczy podniesie
masprawnosCl praey ludzkiej. Twiel'dzOllO wi~c, ~e tak zwany 
system Taylol'a prowadzi WPl'ost do przecia,1:.enia i wyniszczenia 
ol'ganizmu pracownika, gdy tymczasem w systemie tym chodzi 
o co.s wrf:lcz. p~zeciwnego, mia~owicie 0 wysoka, sprawnosc, 
ezyh OUsulllf:lClestratwnakladzle pracy, a zwi~kszeniewyniku 
U1:.ytecznego. Warto tu przytoczyc blwdzo charakterystyczny 
przyklad dla tych, co jeszcze W8ttpjB.! 0 tem. 

Kilka lat temu zost&la wydelegowana komisja przez In. 
st;ytut. hygieny spoleeznej w Pary.tu do zhadania wynik6w 
OSll:\gP-IEltycb w fabryce prochu w Ripault we Francji, gdzie 


