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par ing. J. Woj-

W chwili obecnej w Zyciu przemystowem Polski powstaly warunki ciezkie. Wzrost
cen robocizny, ktory nastepowat ostatnio niewspotmiernie ze zmianami wartosci pieniqdza,
a nawet trwal po ustaleniu si¢ wartosci marki, obok ogromnie niskiej naogét wydajnosci
pracy, przy krotkim tygodniu pracy, stabem wyposazeniu wytworni w urzqdzenia mechanicz-
ne zastepujqee praca reczng i licznych wadliwosciach gospodarki technicznej, — wszystko to
razem wziete doprowadzito do niestychanej drozyzny naszych wyrobéw, ktdre na rynku
wewnetrznym nie mogq obecnie konkurowac z wyrobami zagranicznemi. A widmo walki

wspdtzawodniczej zarysowije si¢ grozZnie.
Wegiel

nasz jest znacznie drozszy od wegla niemieckiego.

Brak zas krajowych

bogatych rud zelaznych i koksu hutniczego niezmiernie podraza surowiec dla przemy-
stu metalowego. Skutek tego wszystkiego jest taki, ze naprz. parowdz zbudowany w Polsce
kosztuje o 40—60°!drozej, niz sprowadzony z zagranicy, a koszta niektorych innych wyrobow

sq stosunkowo jeszcze wyzsze.

-

Taki anormalny stan rzeczy nie moze, oczywiscie, trwac nadal, o ile mamy zachowac
zdrowe warunki gospodarcze kraju i zapewnic trwale podstawy istnienia przemystu.

Wysuwane zas$ dzis na porzqdek dzienny cta ochronne nie mogq byc zdrowym czynni-
kiem naprawy, lecz chwilowym jedynie pot-srodkiem.

Szukajqc wiec sposobu trwatego uzdrowienia sytuacji obecnej, dochodzimy do wniosku
o palgcej potrzebie racjonalnej reorganizacji wytwdrczosci zakiadow przemystowych, na co
niejednokrotnie zwracaliSmy juz zresztq uwage. Zrozumienie tej potrzeby ogarnia dzis, na
szczescie, coraz Szersze kola spoleczerstwa, mozemy wige oczekiwac, Ze zamiary w tym kie-

runku zaczna Sig¢ realizowac.

Powstaje jednak pytanie: jak i co mamy robic, by obszernq dziedzing nauki o orga-
nizacji wytwdirczosci zastosowac, w sposéb celowy i niezawodny, do naszych obecnych wa-

runkow?

Odpowied?, bodaj czesciowq, na to pytanie postaramy sie ujqcé w szeregu zeszytow, po-

Swieconych naukowej organizacji pracy.

Organizacja wspdlczesna obejmuje caloksztalt techniki i administracji wytworni.
Azeby wiec ujac jg w jakiekolwiek ramki, mozemy jq podzielic na 3 osobne cze¢sci, dotyczqee:

a) gospodarki

(plan produkcji, :
ézikulacja i t. d.), wreszcie

technicznej (nowoczesne metody technologiczne, gospodarka cieplna, zuzyt-
kowanie Ssurowcéw, wyzyskanie maszyn, mecﬁanfzacja);' ) ‘ )
podziat “pracy, biura rozdzielcze, karty instrukcyjne, kontrola wydajnosci,
¢) organizacji sify roboczej (badanie uzdolnier i dobér praco-

b) gospodarki administracyjnej

- wnikéw, systemy placy, hygjena przemystowa i t. p.).

Stosownie do tego podziatu, bedziemy si¢ starali poruszyc w naszem pismie poszcze-

golne zagadnienia organizacyjne.

Musimy jednak zwrécic nwage na to, ze jakkolwiek planowa praca organizacyjna nie-
zawodnie dac moze i powinna wyniki pozqdane: wzrost wytwdrezoscl, przy obnizeniu kosztow
wlasnych, a podwyzszeniu zarobkow indywidualnych, — to jednak wyniki te nie nastqpiq tak

szybko,
giego czasu.

Dlatego tez sqdzimy,
czasu pracy,

by mogly doraznie poprawic sytuacje. Jest to praca wymagajgca bardzo nieraz diu-

iz jako dorazny Srodek naprawy pozostaje przedtuzenie
oddawna krotszego u nas niz gdzieindziej, a dzi§ — po przediuzeniu dnia

pracy w Niemczech do9—10 godz. (przy mniejszej ilosci Swiqt)—pozostajqcego w razqcej z nim

Sprzecznosci.
W tych warunkach
narodu, a wiec i ich samych,

wysitek rzesz pracujqeych lezy w interesie dobra calego
i jako jedyny Srodek doraznego uzdrowienia sytuacji, powinien

by¢ przez nie podjety i traktowany jako czyn obywatelski.
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Rachunek czasu, jako podstawa organizacji
w przemysle maszynowym.

Podal inz, JAN PIOTROWSKI.

jej pojmowaniu, mamy na mysli ustalenie prawi-

diowej hierarchji ‘wiadz i czynnosci, stworzenie

planu produkeji i podzialu pracy na pojedyncze
czynnosci lub operacje, zorganizowanie biur rozdzielczych,
wprowadzenie ‘kart instrukcyjnych, uzgodnienie schema-
téow i drukow dla wszystkich czynnoSci i ksigg, ustalenie
czasu niezbednego dla wykonania pewnych czynnosci,
czy to zapomocg zwyklych zapisow, czy chronometrazu,
badanie zdolnosci pracownikéw i najodpowiedniejszych
dla nich warunkéw pracy (psychotechnika), wprowadzenie
systemow placy, zachgcajgcych pracownikow do powigk-
szenia wydajnoSci it.p. Zasadniczym jednak warunkiem
prawidlowej organizacji jest stworzenie planu produkcji,
a nawet pojedynczych czynnodci, a nast¢pnie stale studja
nad przebiegiem uplanowanej pracy. Warunek ten obo-
wigzuje wszystkie przedsigbiorstwa i instytucje, i niema
takich, w ktdrych nie mégitby by¢ zastosowany. Wszyst-
kie inne czynnosci organizacyjne sq wihasciwie tylko Srod-
kami, niezbgdnemi dla osiggniecia tego podstawowego wa-
runku organizacji, i mogg by¢ w mniejszym lub wigkszym
zakresie stosowane, w zalezno$ci od charakteru lub po-
ziomu instytucji. Pomimo swej oczywistej koniecznos-
ci, obowigzek i mozno$§¢ zastosowania sie do tej zasady
nie sq w dostatecznej mierze odczuwane i mozna stwier-
dzié, ze dzigki tej, jak rowniez 1 innym okolicznoSciom,
duza cze$¢ przedsiebiorstw tworzy plan produkeji juz po
swem uruchomieniu i nie posiada zadnego organu admi-
nistracyjno-technicznego, ktérego najpierwszym obowigz-
kiem byloby stworzy¢ ten plan i nast¢pnie wprowadzac
oo w zycie i ulepszaé.

Bezposredni za$ kierownicy produkeji, z natury rze-
czy, nie majg dos¢ czasu na potrzebng dla tego wytezo-
ng i wymagajgca spokoju prace.

Oczywiscie, dla stworzenia planu produkeji poza
dokladng znajomoscig samej techniki produkeji (techno-
logji) konieczng jest takze umiejetnos$¢ obrachowania cza-
su, niezbednego dla wykonywania rozmaitych czynnosci.
To tez rachunek czasu (kalkulacja) jest punktem wyjscia
dla wszystkich prac organizacyjnych, i w tym szkicu pra-
gnatbym zaznaczy¢, w jakich okolicznosciach rachunek
czasu znajduje zastosowanie i jakg role odgrywa w roz-
maitych momentach organizacj.

Przy obrachunku czasu wchodzgq w gre dwa czyn-
niki: najpierw technika pracy, czyli podzial jej na poje-
dyncze czynnosci oraz dobdr odpowiednich maszyn i przy-
1zadow, a powtoére intensywnos¢ i umiejetnos¢ pracy czlo-
wieka, biorgcego udzial w danej wytworczosci. W pierw-
szym wypadku rachunek czasu uzalezniony jest od zna-
jomosci technologiji danej produkcji, a w drugim — od
umiejetnosci prawidiowego zastosowania zdolnosci i energji
pracownika bez szkody dla jego zdrowia duchowego i fi-
zycznego, czyli od wskazan -psychotechniki. W zalez-
nosci od przewagi w przedsigbiorstwie tego lub innego
czynnika, umiejetno$¢ rachowania czasu roboczego wyma-
ga innych kwalifikacji organizatora Iub kalkulatora i in-
nych metod. Scisty zwigzek rachunku czasu z techno-
logja wskazuje réwniez, iz nie moze by¢ uniwersalnego
typu organizatora, a przeciwnie i tu jest niezbgdna spe-
cjalizacja, przynajmniej w grubszych zarysach, podiug pod-
stawowych gatezi pracy ludzkiej: hutnictwo, obrébka me-
tali, wtdkiennictwo, budownictwo, kolqmctwo (instytucje
finansowo~hanc1]owe, uzedy i t.d. W niektérych gate-
ziach pracy czas trwania proceséw technicznych posiada
przewazajace znaczenie, np. w przemysle chemicznym,
cukrowniczym, hutach i t. p., i daje si¢ dokladnie okres-
li¢ zawczasu przez do$wiadczonych kierownikéw., W bu-
downictwie umiejetnos¢ rachowania czasu jest posunieta
bardzo daleko. Istnieje caty szereg norm i podrecznikow
dia ukladania kosztorysow, gdzie dla wszystkich niemal

Méwiqc 0 organizacji przedsiebiorstw w nowozytnem

czynno$ci wskazany jest niezbgdny czas na ich wykona-
nie. W przemysle o charakterze masowym rachunek cza-
su réwniez z natury samej wytworczoSci daje sie tatwiej
zastosowac.

Najtrudniejszem bodaj zadaniem jest rachunek czasu
pracy i uktadania planu produkcji w fabrykach budowy
maszyn, 1o tez dalsze przyklady zastosowania rachunku
czasu w rozmaitych okolicznoSciach bede stosowal do tej
wlasnie gatezi wytwoérczoscei.

Wykonanie projektu obrobki czesci maszyn nie mo-
ze byc¢ prawidtowo zrobione bez uwzglednienia czasu,
niezbednego dla jej wykonania. Zastosowanie tej lub in-
nej obrabiarki lub narzedzi do wykonania danej pracy,
lub odpowiednich przyrzadéw do umocowania danego
przedmiotu moze by¢ nieraz nawet odpowiedniem pod
wgledem technicznym, lecz zupelnie nieracjonalnem pod
wzgledem zuzycia na obrobke czasu, jezeli ten oslatni
nie byl przy projekcie uwzgledniony. Tylko obrachunek
czasu moze da¢ prawidlowg odpowiedZ na pytanie, czy
dana obrébke nalezy rozdzieli¢ na szereg pojedyriczych
operacji, wykonywanych na osobnych obrabiarkach, czy
tez wszystkie operacje wykona¢ na jednej obrabiarce;
albo, czy przyrzad do umocowania obrobionego przedmio-
tu ma by¢ wykonany tak, zeby w nim bylo mozna umo-
cowywac po kolei przedmioty kilku rozmaitych wielkoéci,
czy tez dla kazdej wielkodci wykona¢ osobny przyrzad;
rowniez, czy w danym przyrzqdzie ma by¢ wykonywane
kilka operacji kolejno, czy tez dla kazdej operacji prze-
widzie¢ nalezy osobny przyrzad, ile nalezy wykonac
identycznych przyrzadow dla jednej lub kilku danych ope-
racji; czy nie nalezy w jednymi przyrzadzie odrazu.umo-
cowac po kilka jednakowych przedmiotéw i wspdlnie je
obrabia¢. Tylko obrachunek czasu wskaze, czy polacze-
nie kilku rozmaitych operacji do wykonama jednoczesne-
go na jednej np. ciezkiej rewolweréwce, — pomimo iz jedna
z tych operacji, ito wymagajaca najwiecej czasu, mogta-
by by¢ moze wykonana'na innej, lzejszejrewolweréwce, —
jest w danym wypadku racjonalnem i czy nie nalezy wy-
zyska¢ catkowicie cigzkiejrewolweréwki tylko dla ciezkich
operacji, a lzejsze przenie$¢ na lekka.

Podobne pytania powstajg réwniez przy wyborze
obrabiarek, kiedy chodzi o decyzje, czy uzy¢ obrabiarke
uniwersalng, czy specjalna, czy tez skombinowana (skia-
dajacq sie z kilku).

Bez wykonania obliczefn czasu mozna zaprojekto-

. wa¢ najbardziej pomysfowe, kosztowne przyrzady, naby¢

bardzo wydajne specjalne obrabiarki i w rezultacie prze-
konaé sig, iz zwigzane z tem duze koszta byly zbyteczne,
poniewaz ani przyrzady, ani obrabiarki nie moga by¢ do-
statecznie wyzyskane.

To samo mozna powiedzie¢ o projektowanin wy-
tworni. Odpowiedni dob6r obrabiarek i decyzja co do
ich stopnia wydajnosci i typu mogg by¢ dokenane tylko po
skrupulatnem obliczeniu czasu, potrzebnego dla poszcze-
gblnych czynnosci wytwarzania, _

Przy projektowaniu wytworni maszyn nalezy, w zalez-
nosci od charakteru wytwoérczodcei, uzywaé rozmaitych me-
tod; innej, jezeli wytwdrnia przeznaczona ma by¢ do bu-
dowy znacznej iloci typdw maszyn rozmaitych wielkoSci,
a innej, jezeli chodzi o masowy wyréb jakiego$ jednego
artykutu.

W pierwszym wypadku wystarczy obliczy¢ sume
godzin pracy, przewidywanych dla operacji ujetych ogol-
nikowo (toczenie, frezowanie itp. ), a niezbednych dla wy-

. konania pewnego doboru najwiecej typowych maszyn,

ktére majq by¢ budowane w wytwoérni; nastepnie opierajgc sie
juz na ilosci tych godzin, okresli¢ potrzebng dla wytwdérni
ilos¢ rozmaitych typéw iniwersalnych obrabiarek, oczy-
wiscie dobierajac ich wymiary odpowiednio do przewidywa-
nej wielkosci obrabianych czeSci.
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W drugim wypadku niezbednem jest opracowanie
dokladnego planu obrobki kazdej czesci wykonywanego
mechanizmu, Przytem nalezy tu oddziela¢ czas, niezbedny
na przygotowanie obrabiarek i narzedzi do wykonania
danej operacji, od czasu, niezbednego na umocowanie
i obrobienie wykonywanej czesci,

Zastosowanie wymienionego tu sposobu obliczenia da
dopiero mozno$¢ roztrzygnaé, jaki skutek wywiera po-
wigkszenie ilosci wykonywanych odrazu jednakowych
przedmiolow na skrécenie czasu ich obrdbki, i gdzie g
granice: najnizsza i najwyzsza-—ilosci sztuk, ktére nalezy
wykonywa¢ w jednej partji (serji).

To ostatnie obliczenie wskaze rdwniez, gdzie jest
racjonalne ,minimum wylwdrezosei* danego przedmiotu
w danym okresie czasu, ze wzgledu na odpo“ﬂedme wy-
zyskanie obrabiarek. Puy zaprojektowaniu mniejszej wy-
tworczoSci, niz to ,minimum*, cze$¢ tylko niezbednych
obrabiarek, odpowiadajgca najwigcej stosowanym opera-
cjom, bedzie catkowicie zatrudniona, natomiast niektére
niezbedne obrabiarki, przeznaczone dla operacji rzadziej
uzywanych, bedq zatrudnione tylko czgsciowo. Przeciwnie,
powigkszenie produkcji da mozno$¢ je lepiej wyzyskac.
Podwojenie, naprzyktad, projektowanej produkcji nie za-
wsze wymaga podwojenia iloSci obrabiarek w projekto-
wanym warsztacie. Przeciwnie, ilo$¢ niektérych typow
obrabiarek pozostanie bez zmiauy Beda one tylko lepiej
wyzyskane. To tez taka produkcju, przy ktérej najmnie;]
uzywane typy obrabiarek sa catkowicie zatrudnione, win-
na byé uwazang za ,racjonalne minimum wytwdrczosci®,
przyjete jako podstawa projektowanej fabryki. Dalsze po-
wiekszenie produkeji w stosunku wielokrotnodci do wspo-
mnianego minimum juz nie wplynie na powiekszenie wy-
dajnoéci obrabiarek, a tylko na inne czynniki gospodar-
cze przedsigbiorstwa,

Tylko racjonalne obliczenie czasu da mozno§¢ przy
projektowaniu fabryk robi¢ oszczednosei w inwestycjach,
przez unikanie nabywania kosztownych specjalnych obra-
biarek, o ile obrachunek czasu wskaze, ze nie beda one
wyzyskane przez przewidywanie pracy na kilka zmian na
najwiecej kosztownych obrabiarkach i t. p.

Obliczenie czasu umozliwi tez prawidtowe zarezer-
wowanie miejsca na rozszerzenie w przyszfosci dziatalno-
Sci przedsiebiorstwa przez odpowiedni wybdr wielkosci
i typu budynkéw i ich rozmieszczenie.

Obliczenie czasu pracy niezbednem jest tez przy
kalkulacji wstepnej cen i termindéw podawanych w kosz-
torysach. Uwzglednienie, przy uktadaniu kosztorysu dla
oferty, tylko kosztéw wiasnych, opartych na statystycz-
nych danych lub tez na kalkulacji faktycznej, nawet w nor-
malnych warunkach przemystowych, przy stalej walucie,
jest niewystarczajgcem, poniewaz nie daje podstaw dla
okredlenia terminu wykonania. Dopiero obliczenie godzin
niezbednych dla wykonania poszczeqéluych czynnosci, zwig-
zanych z wykonaniem danego zamowienia (godziny ryso-
wnikéw, modelarzy, tokarek tarczowych, pocugowycmt d.)
da moznosé uwzgledni¢ kolejno§¢ czynnosci, zwiazanych
z wykonaniem, stan obcigzenia robota rozmaitych dzialéw
lub nawet pojedynczych obrabiarek, i da¢ prawidlowe
oznaczenie terminu. Tak przeprowadzona kalkulacja ofert
uchroni przedsigbiorstwo od przyjmowania niewykonal-
nych zamowien, od placenia kar za spdznienie, od niesko-
ordynowania dziatalno$ci poszczegélnych dziatéw, od nie-
dostarczenia na czas materjatéw lub narzedzi i t. p. Na-
wet sprawa pozornie mniej z rachunkiem czasu zwigzana,
jak okreslenie niezbednej powierzchni warsztatu montazo-
wego lub skladow, tez znajduje rozwigzanie w omawia-
nym sposobie kqlkulaq: Znajgc czas trwania montazu
danej maszyny, przy pewnej iloci pracownikow, wchodza-
cych w skfad danej brygady monteréw, i majac powierz-
chnie warsztatu niezbedng dla umieszczenia montowanej
maszyny i pracujgcych przy niej ludzi, mozna obliczyé¢
powierzchni¢ warsztatu potrzebng dla zmontowania pew-
nej iloSci maszyn w okreSlonym czasie. Samo si¢ przez
sie rozumie, iz okredlanie ilosci robotnikéw potrzebnych
dla wykonania pewnej produkcji osigga si¢ réwniez przez
obrachunel czasu.

Rachunek czasu jest niezbedny dla umozliwiania

wyznaczania czasy pracy robotnikom, czy to w celu wy-
znaczenia im placy akordowej lub premiji, czy tez tylko
dla orjentacji.

Wyznaczanie czasu jest dokonywane
z kalkulacjqg wstepna i uskuteczniane przewaznie przez
pracownikow t. zw. ,biura rozdzielczego®. Wymaga ono
oczywiscie szeregu przygotowawczych czynnosci: zbadania
wydajnosci pracujgcych w warsztacie obrabiarek lub innych
maszyn, okreslenia najwygodniejszych predkosci skrawa-
nia i posuwow, utozenia tabel kalkulacyjnych, tak dla
czynnosci wykonywanych przez maszyny, jak tez dla re-
cznych i t. d.

Wyznaczanie czasu pracy posiada olbrzymie techni-
czne znaczenie najpierw dla tego, iz wymagajac przygo-
towawczych czynnosci, zmusza do przeprowadzenia studjéw
urzgdzonego warsztatu, a przez to wykrywa w nich nie-
dokfadnosci, ktérych usuni¢cie moze by¢ nieraz fatwo do-
konane, i daje duze skrécenie czasu pracy; pozatem wy-
maga dokladnego zastanowienia si¢ nad przebiegiem ob-
r6bki, pobudzajac przeto do zaprojektowania odpowiednich
przyrzadow i narzedzi, wymaga réwniez czestych konfe-
rencji z osobami bezposrednio kierujgcemi produkcja,
uzgadniajac przez to ich dziatalnos¢, i wogdle jest czyn-
nikiem z istoty swojej organizujgcym wytwdérczo$¢ i pod-
noszacym jej wydajnosc.

Wyznaczanie czasu posiada réwniez donioste zna-
czenie i z tego wzgledu, ze daje mozno$¢ wprowadzenia
sprawiedliwego iracjonalnego sposobu wynagrodzenia pra-
cownikéw, opartego na premjowaniu, zachgcajgcego do wy-
dajnosci i odpowiednio jq wynagradzajacego. System pla-
cy oparty na wyznaczonym czasie pizenosi rowniez spor
pomu;dzy pracownikiem a administracjg z dziedziny pie-
nieznej w dziedzine techniczna, co wplywa uzdrawiajaco
na wewnetrzne stosunki kazdego warsztatu pracy. Za-
wcezasu sporzgdzone kartki operacji z wyznaczonym cza-
sem dajg mozno$¢ kierownikom z gory ulozy¢ program
pracy niemal dla kazdego pojedynczego pracownika.

Kalkulacja faktyczna, . t. j. obliczenie kosztow ma-
terjaléw i robocizny, zuzytych faktycznie na wykonanie
danej pracy, wraz znalezacemi do nich kosztami dodatko-
wemi (fabrykacji, ogélnemi i amortyzacja), winna by¢ row-
niez oparta na rachunku czasu. Czesto uzywana dotych-
czas kalkulacja, oparta na stwierdzeniu rozchodowanych
pieniedzy, jest zupeing fikcja przy nieustalonej wartosci
pienigdza, a nawet i przy stalej jego wartoSci nie po-
siada tych zalet, jakie ma kalkulacja oparta na czasie. Je-
zeli do kalkulacji oprocz rachowania rozchodu pieniedzy
wprowadzimy jeszcze notowanie zuzytego czasu, osigga-
my moznos¢ Sledzenia postepow wydajnosci pracy i otrzy-
mujemy pewng podstawe dla szybkiego obliczania kosz-
tow wiasnych wyrobéw nawet przy zmiennym kursie pie-
nigdza. Kalkulacja w godzinach pracy umozliwia réwniez
odnoszenie prawie wszystkich kosztow dodatkowych fa-
brykacji, czeSci kosztow ogélnych i amortyzacji do ilosci
godzin rozchodowanych na bezposrednio produkcyjne
czynnosci, a nie do ilosci wyptaconej robocizny. System
len, oparty na odnoszeniu kosztéw dodatkowych do roz-
chodu czasu, a nie pieniedzy, daje znacznie bardziej pra-
widlowe wyniki, poniewaz z natury rzeczy koszta te sg
w prostym stosunku do zuzytego czasu pracy, a nie do
wysokosci wynagrodzenia danego pracownika, ktére nieraz
ma charakter przygodny, osobliwie przy systemie akordo-
wym. W tym ostatnim wypadku odnoszenie kosztow do
placy roboczej prowadzi do catkiem btednego wniosku,
ze skrécenie czasu pracy nie wplywa na zmniejszenie kosz-
tow wiasnych danego wyrobu, poniewaz zaptata robotni-
ka za wykonanie pracy nie ulegla zmniejszeniu. Oblicze-
nie kosztéw amortyzacji maszyn i narzedzi, w odniesieniu
do godzin pracy czynnych maszyn, daje réwniez prawi-
dtowe wyniki, poniewaz uwzglednia faktyczne zuzycie
pracujacych maszyn i ich warto$¢, pomijajqc te, ktore sto-
ja bezczynnie, lub przynajmniej uwzgledniajac je w mniej-
szym stopnitl.

Wprowadzenie tego systemu kalkulacji w zycie nie
przedstawia trudnodci. Wystarcza we wszystkich dokumen-
tach i ksiggach, zwigzanych z kalkulacja, obok pozycji ro-
bocizny, wyrazonej w jednostkach pienieznych, przewi-

analogicznie
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dzie¢ pozycje—w godzinach pracy. Podsumowanie obu
pozycji daje, oprécz sumy wydanych pienigdzy, ktorej
obliczenie jest niezbedne dla uzgodnienia z buchalterja,
takze czas zuzyty na wykonanie danego przedmio-
tn w kazdym z oddziatéw, czy pododdziatow, czy na-
wet na kazdej pojedynczej maszynie lub ,miejscu pracy*
danego warsztatu. Wystarczy za$§ sume rozchodéw do-
datkowych (na fabrykacj¢ lub ogdlnych), dokonanych
w danym okresie czasu, np. 2-ch tygodni lub miesigca,
i odniesionych do danego dzialu, pododdzialu lub poje-
dyficzego ,miejsca pracy“, podzieli¢ przez ilos¢ godzin
ybezposrednio produkeyjnych®, przepracowanych przez
wszystkich pracownikéw danego dzialu w tym samym
okresie czasu, zeby znalez¢ koszta fabrykacji lub ogdlne,
przypadajgce na jedng godzine pracy bezposrednio produk-
cyjnej danego dziatu i okresu czasu, Oczywiscie, moze
tu by¢ przeprowadzone mniej lub wigcej daleko idace zr6z-
niczkowanie: mozna wydzieli¢ koszta kazdego z oddzialéw
lub pododdziatéw, lub nawet pojedynczych ,miejsc pracy*,
czy maszyn, mozna tez w jednolitej produkcji wszystkie go-
dziny i ich koszt podzieli¢ tylko na dwie kategorje: ma-
szynowych (obcigzonych rozchodem energji, amortyzacjg
maszyn, budynkéw i t. p.) i recznych (nieobcigzonych
rozchodem energji, amortyzacjqg maszyn 1 t. p.); mozna
tez—w najprymitywniejszej gospodarce — wecale nie dzie-
li¢, Rozniczkowanie jest jednak bezwzglednie niezbedne
dla warsztatéw, posiadajgcych obok duzych, kosztownych
obrabiarek, zuzywajacych duzo energji mechanicznej, zaj-
nwjgeych duzo przestrzeni, wymagajacych obstugi koszto
wnemi dzwigami, — jednocze$nie mate, tanie obrabiarki, jak
réwniez rzemieslnikdw pracujacych recznie, bez pomocy
maszyn, np. $lusarzy, rymarzy i t. p. W warsztacie takim
nalezy na jedng godzing pracy duzej obrabiarki odnies¢
znacznie wieksze koszta dodatkowe i amortyzacji, niz
na godzing pracy matej obrabiarki lub godzing pracy
reczne;j.

Uwzglednienie tej okolicznosci w kalkulacji mozna
dokonaé¢ przez wprowadzenie obok kategorji godzin pracy
srzeczywistych“ jeszcze godzin, ktoreby mozna nazwad
yobliczeniowemi® i ktdre réznig si¢ od ,rzeczywistych®
tak zwanym ,spélezynnikiem kosztéw dodatkowych* (fa-
brykacji, ngolnych i amortyzacji). Obliczenie tych spot-
rzynnikéw powinno si¢ odby¢ raz jeden, przy zapoczat-
kowaniu systemun kalkulacji opartej na godzinach, a na-
stepnie wypadnie tylko wprowadza¢ co pewien czas zmia-
ny zaszte w migdzyczasie. Dla okreslenia tych spél-
czynnikéw nalezy sporzgdzi¢ dla kazdego warsztatu lub
oddziatu liste ,miejsc pracy“, czy to recznej, czy maszy-
nowej, odpowiadajgcq normalnemu obciazeniu warsztatu
praca, i dla kazdego miejsca okredli¢ w przyblizeniu war-
to$¢ samej maszyny i narzedzi wraz z odpowiednim
spofczynnikiem amortyzacji, wartos¢ odpowiedniej czesci
buidynku fub placu, réwniez z odpowiednim spotezynnikiem
amortyzacji, zuzycie energji i $wiatta, rozchdd na ogrze-
wanie, rozchéd pomocniczej robocizny i pomocniczych
materjaléw i t, d. Sumujac dla kazdego ,miejsca pracy*
wszystkie te koszta i znajdujac stosunek kosztéw kazde-
g0 ,miejsca“ do kosztow tego ,miejsca*, gdzie te koszta
83 najmniejsze, znajdziemy ,spétczynnik kosztéw dodat-
kowych“, Obliczenie to niekoniecznie winno by¢ bardzo
Sciste, przeciwnie, spélezynniki nalezy zaokragla¢ i grupo-
wac, zeby nie komplikowaé¢ obliczen. Pobiezne oblicze-
nie spétezynnika juz wskaze, iz koszta dodatkowe jednej
godziny duzej tokarki sg np. 15 razy wigksze, niz zwyk-
lej malej tokarki. Tu dopiero z calq jaskrowodcig uwy-
datniajg si¢ duze bledy, jakie si¢ robi przy takiej kalku-
lacji kosztow wiasnych, kiedy to do robocizny dolicza
sig jaki§ staty procent bez wzgledu na to, czy robocizna
ta nalezy do pracownika obstugujacego matq tokarke, lub
pracujgcego nawet bez pomocy maszyny, czy tez do pra-
cownika obstugujacego np. duza strugarke.

Po wykonantu list ,spétczynnikéw kosztéw dodat-
kowych* dla kazdego ,miejsca pracy“ lub pewnej grupy
omiejsc pracy“, mozna jg odda¢ do uzytku biura rachun-
kowego. Poniewaz na kartach roboczych (biuletynach
pracy) zwykle winien by¢ podany Ne ,miejsca pracy*,
t. j. Ne oddziatu, Ne maszyny i Ne pracownika, wystarczy

urzednikowi, przyjmujacemu w warsztacie karty robocze’
odszukaé¢ w liscie ,,spotczynnikéw“ odpowiedni dla dane-
go numeru ,miejsca spélczynnik i pomnozy¢ przez niego
liczbe godzin pracy, wskazang na -karcie roboczej w ru-
bryce ,godziny rzeczywiste“, a otrzymany iloczyn wpi-
sa¢ do przewidzianej w tej samej karcie rubryki ,godziny
obliczeniowe*. W catym dalszym biegu operacji rachun-
kowych biura kalkulacji juz sa uwzglgdnione tylko godzi-
ny ,obliczeniowe®, a przez to samo nast¢puje automa-
tycznie prawidlowe obcigzenie danej pracy kosztami do-
datkowemi.

Tak prowadzona kalkulacja rzeczywistych koszlow
whasnych, w czesci swojej opartej na ,czasie®, daje dla
kazdego wykonanego przedmiotu jego wartosé, wyrazona
w ilosci zuzytych materjalow i iloSci zuzytych godzin
pracy (,rzeczywistych* i ,obliczeniowych®), czyli w czyn-
nikach niezaleznych od wartoSci zmiennego kursu pienig-
dzy. Mnozac otrzymane wartoSci przez koszta materja-
téw i godziu pracy kazdej chwili biezgcej, otrzymujemy
natymiast ,biezaca“ cene kazdego wyrobu w danym okre-
sie czasu (czy to majac na mysli czas rozpoczecia zamo-
wienia, czy jego wykonania, czy czas wplacenia zaliczki
it d) To daje moznos¢ nawet w ciezkich warunkach
pracy, przy zmiennej wartoSci pieniedzy, posiada¢ jednak
traine sady o kosztach wiasnych i rzeczywistych zyskach
lub stratach przedsigbiorstwa.

Ten system kalkulacji ma tez olbrzymie organizacyj-
ne znaczenie, poniewaz ciggle, ze tak powiem, obcowanie
kierownikéw przedsiebiorstwa z ,czasem pracy“ i ,spot-
czynnikami kosztéw dodatkowych® nieustannie stawia
przed ich oczemi wszelkie bledy organizacyjne, nieprawi-
dtowosci podzialu pracy, nieodpowiednie wyzyskanie kosz-
townych obrabiarek i t. d.

Nie wchodze tu w dalsze szczegély stosowania
w przedsigbiorstwach rachunku czasu pracy. Pragnieniem
mojem jest tylko zwréci¢ uwage - wszystkich interesuja-
cych sie zagadnieniami prawidlowej organizacji na ten
podstawowy czynnik organizacyjny. Nalezy przyzna¢, ze
coraz wigcej zaczyna on znajdowaé zastosowania w na-
szym przemysle tembardziej, ze nie wymaga jakich$ nad-
zwyczajnych wysitkéw i kosztow. Przeciwnie, wprowa-
dzenie tego systemu ufatwia nastepnie prowadzenie
przedsiebiorstwa, nie wymagajgc przytem duzej ilosci per-
sonelu, przedewszystkiem za$ organizuje produkcje i przy-
czynia si¢ w nadzwyczajuym stopniu do podniesieniz wy-
dajnosci przedsiebiorstwa. .

Rachunek czasu wymaga jednak pracy malo dotych-
czas rozpowszechnionej kategorji inzynierow-kalkulatorow.
Czem jest inzynier - konstruktor dla tworzenia i ulepsza-
nia typéw maszyn i mechanizmow, tem dla prowadzenia
produkcji, jejorganizacji, a nawet prawidtowego ujecia wa-
runkéw  sprzedazy wyrobéw, jest inzynier - kalkulator.
Ten typ inzyniera wymaga polaczenia teorji z praktyka,
opartej na diuzszem doswiadczeniu, W razie braku ludzi,
faczacych w sobie w dostatecznej mierze te dwie cechy,
jednakze mozna osiggna¢ dobre wyniki przez stworzenie
odpowiednich warunkéw wspéipracy toeretykow z prak-
tykami. .
[ w tym wypadku spotykamy si¢ w Polsce ze zro-
zumieniem doniostoéci tej sprawy. Obydwie nasze Poli-
techniki ktadg bardzo silny nacisk na przygotowanie mto-
dych inzynieréw do pracy w tym kierunku, przez éwicze-
nia w analizie wydajnodci obrabiarek, w wyznaczaniu dla
nich czasu roboczego, przez wykonywanie projektéw
obrébki danego przedmuotin fabrykacji i 1. p. i jednoczes-
nie podkreslajg wielka doniostos¢ dla naszego przemystu
tak pojetej organizacii.

Literatura w tej prawie nie jest zbyt bogata,
obrébki metali mégtbym wskaza¢ nastepujace prace:
Ernst Pieschel, Kalkulation in Maschinen-und Metallwaren-

fabriken, 1920.

M. Siegerist. Die Moderne Vorkalkulation in Maschinenfabri-
ken, 1920.

I. Piotrowski. Wydajno$¢ obrabiarek i narzedzi do metali i wy-
znaczanie czasu obrobki, 1923,

I. Piotrowski. Obliczenie przewidywanej wydajnosci fabryk
(w szczegdlnoSci fabryk obrabiarek) przy ich projektowaniu. 1920
(Odbitka z ,Przegladu Technicznego® r. 1919).

0O ile dotyczy
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Praktyczne wskazowki dla organizatordw.

Podal inz. ZYGMUNT RYTEL.

bi¢ wybdr inzyniera-organizatora, gdyz nieodpo-
wiedni wybdr moze da¢ jaknajfatalniejsze wyniki.
Dla pracy reorganizacyjnej i organizacyjnej nie
dos¢ jest mie¢ jaknajlepsze teoretyczne wiadomosci, To,
ze inzynier dtugo pracowal w fabryce dobrze zorganizo-
wanej, nie moze by¢ jeszcze rgkojmig, ze odpowie wy-
maganiom stawianym dobremu organizatorowi; inne zdol-
nosci i znajomosci potrzebne sa, azeby dobize pracowaé
w gotowej juz amerykarskiej organizacji, inne zas, azeby
wprowadzi¢ do fabryki zasady Taylora i zmusi¢ jg do
pracy w mysl tych zasad.

Najtatwiej jest wozy¢ doskonalty plan organizacji,
trudniej jest stworzy¢ szereg przejSciowych form, azeby
przyzwyczai¢ do niej stopniowo personel, najtrudniej zas —
wprowadzi¢ jg w zycie, ulozy¢ stosunki z robotnikami
1 personelem, do systematycznodci nie przyzwyczajonym,
i jezeli inzynier, znajgc doskonale teorje organizacji, nie
ma praktyki w jej wprowadzaniu i stosowaniu w zyciu,
nie mozemy si¢ spodziewa¢ dobrych wynikéw. Oportu-
nizm jest tu zgubny, inzynier winien sobie jasno zdawac
sprawe z trudnosci, jakie go oczekujg w warsztacie. Ma-
my doskonaly przyklad na jednej z fabryk, w ki6rej pra-
cowali prawie wylgcznie amerykanie, jednak organizacja
i praca fabryki kulata i fabryka zmuszong byla zwrdcic
-sie do sit miejscowych, znajgcych miejscowe warunki, jak
rowniez technike organizaciji.

Plika formularzy, systemy placy i temu podobne
projekty, ktére organizator nosi w tece,—sg najmniej po-
trzebne, gdyz nie wyplywajq z zycia i logiki danego war-
sztatu,

Znajomo$¢ zasad organizacji posunela si¢ u nas
znacznie, jednakze, jak dotad, zbyt mato zwraca si¢ uwa-
gi na strong psychiczna, na czynnik Iudzki w catoksztal-
cie zagadnienia,

Postaram sie wskaza¢ tu kilka nwag praktycznych,
ktére inzynier-administrator i organizator winien mie¢ na
wzgledzie.

Inzynier-organizator staje w obliczu szeregu trud-
nych zadan. Z jednej strony, ma przed soba réznorodng
mase robotnicza,—z drugiej—zarzad z jego indywidualno-
4cig i—czesto—uprzedzeniami.

Ostateczny wynik jego pracy catkowicie zalezy od
umiejetnodci, z jakgq on utozy te stosunki, jak rowniez od
zrozumienia i stopnia uzyskanej wspolpracy tak z jednej,
jak z drugiej strony. Inzynier nie moze sam bezpo-
Srednio zwieksza¢ wytworczodcei, co jest ostatecznym ce-
lem organizacji; to winno by¢ zrobione przez pracowni-
kow fabryki, lecz pod kierownictwem organizatora.

Od tego, jak on potrafi wykorzysta¢ istniejace tam
sity, zalezy zwigkszenie produkcii.

Pierwszq jego czynno$ciga winno by¢ zaznajomienie
si¢ z pracownikami administracji. Czgsto bywa, ze Za-
rzad, chcac wprowadzi¢ i zaznajomi¢ organizatora z ze-
spotem pracownikéw powiada: ,Prosz¢ pandw wspotdzia-
ta¢ z panem A. Pan A. bedzie dawal wskazowki, jak na-
lezy prace organizowa¢. Wydajno§¢ warsztatow jest mniej-
sza, niz nalezy; czas juz zmniejszy¢ nieproducyjne wy-
datki i podnies¢ zysk. Panowie nie moga dac sobie ra-
dy, pan A. jako wasz kierownik, pokaze panom, jak to
nalezy zrobic*.

Po takiej przemowie szanse powodzenia bedg odra-
zu zmniejszone, stosunki bedq odrazu zepsute 1 czgsto
szkoda bedzie czasu na ich naprawg.

Nalezy wyjasni¢ podstawy stojacego przed nami za-
dania, wspomnie¢ o dokonanych juz pracach w innych fa-
brykach, przytoczy¢ przyktady, wskaza¢ co dobrego w fa-
bryce juz dokonano i zwréci¢ uwage, ze wobec koniecz-
nosci utrwalenia tych dobrych stron, a usunigcia ztych,—

Naleiy z najwieksza starannoscig i ostroznoscia zro-

na co kierownicy dzialow czesto nie majg czasu przy co-
dziennych warsztatowych klopotach, pomimo, ze dosko-
nale je widzg, zostat zdproszony p. A., ktdry wszystkie
poczynania skoncentruje, njednostajni i utatwi prace war-
sztatowcom.

Niech organizator nie przypuszcza, ze mu si¢ uda
kierownika warsztatu oszolomi¢ swemi argumentami i ze
ten odrazu péjdzie za jego wskazdwkami. Tak nie by-
wa. Kierownik dzialu lub majster ma przekonanie, ze
w swym zakresie wigcej umie niz inzyunier, i czesto ma
nawet racje pod tym wzgledem,

Organizator winien sam wywolywaé ostrozng dys-
kusje, radzi¢ si¢ w niektorych sprawach i nie trudno mu
bedzie znalez¢ punkty wspdlne, z ktéremi moze sie zgo-
dzi¢; pewna doza dyplomacji i taktu doprowadzi do obo-
polnego porozumienia.

Nastepnie nalezy rzeczowo zaznajomi¢ sie z cala
fabryka, charakterystykq oséb pracujgcych, stosowanemi
metodami, sposobami obliczania kosztéw, stosunkami ro-
botniczemi, placami i t. p. Po zaznajomieniu sig¢ szcze-
gbtowem z fabryka mozna dopiero postawi¢ djagnoze pra-
widiowq i przystgpi¢ do leczenia chorych miejsc.

Dajmy na to, Ze organizator ma juz opracowany
caty plan i pozostaje go tylko zastosowac.

Organizator popelnilby wielki biad, oddajgc admini-
stracji caty opracowany materjat i stworzony projekt or-
ganizacji fabryki, wprzypuszczeniu ze personel, peten do-
brej woli, przyjmie i wcieli projekt w zycie. Powinien sig
on upewni¢, ze aparat asymilujacy dobrze dziala i nie
wywola rozstroju cafej produkceji,—ze stare przyzwyczaje-
nia i nalogi zostaty usuniete, ze personel mysli jego ka-
tegorjami i utozyl swdj stosunek do swych obowigzkow
w mysl jego wskazowek., Winien wiedzie¢, ze zasto-
sowanie zasad organizacji nalezy do stosowanej psycho-
logji i bytoby zgubnem, gdyby przystepuiagc do swej
pracy o tem zapomnial.

Z poczatku organizator nie ma autorytetu, powinien
ostroznie wydawac¢ rozkazy, stara¢ sie zwyciezaé¢ logikq
i apelowa¢ do rozumd. Musi on liczy¢ si¢ z tem, ze
wiekszos§¢ pozostanie bierng, a znajda sie i tacy, co beda
w jaskrawej opozycji do jego poczynar; Zarzadowi i pra-
cownikom powinien on tak wyfozy¢ swe mysli, azeby
stworzy¢ wiare w swoje poczynania, che¢ pomocy ze
strony pracownikow, lub tez przynajmniej uzyskaé¢ zgode
na cierpliwe oczekiwanie wynikow.

Wszystko to naogdt jest trudnem zadaniem. Natu-
ra ludzka i psychika jest skomplikowang. Dyrekcja cze-
sto w wielu kwestjach nie ma racji, lecz korzystajac ze
swego wyzszego stanowiska, zmusza organizatora do
zmian planu, dostosowujac je do swych zyczen.

Organizator w swej pracy winien stale mie¢ na uwa-
dze nastepujgce metody postepowania, stosujgc je w za-
leznosci od atmosfery, w ktérej zmuszony jest pracowac:

1) Winien znaleZ¢ kierunek ,najmniejszego oporu*
i i8¢ w tym kierunku. Nic tak nie zjednywa Zarzadu iro-
botnikéw, jak konkretne cho¢ niewielkie wyniki: trzeba -
wigc wybra¢ ten dzial, w ktérym w krotkim czasie i bez
duzego naktadu pracy, mozna osiggna¢ pomysSlne zmiany.
Winien przedewszyskiem uderzy¢é w to miejsce, majac
jednakze na widoku caloksztalt swego planu.

Nie nalezy forsowa¢ swej pracy i odrazu braé sie
do najwazniejszych dziatow, nalezy liczy¢ sie ze znacze-
niem zyczliwego nastroju 1 zwr6ci¢ z poczatku uwage na
te strony pracy fabrycznej,: ktére da¢ mogg najszybsze
wyniki. .

2) Organizator winien stosowac zasade ,wyboru“.
Winien znalez¢ ‘te dziedzing, gdzie nalezy skierowac catq
swojg osobistg energja. Calg podrzedng robote nalezy
odda¢ w rece pomocnikéw; w swem za$§ reku zatrzymac
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wszystkie najtrudniejsze, najwazniejsze czynnosSci. Winien
orjentowac si¢, na ktérego kierownika lub majstra potrze-
ba zwréci¢ najwiekszgq uwage, wobec jego mniecheci i opo-
zycji, okazywanej wzgledem nowych plandw,

3) Inzynierowie-administratorowie, znajdujacy sie
pomiedzy Zarzgdem a robotnikami, winni oddzialywac
przekonaniem, stwarza¢ warunki i objawy uwypuklajgce
stusznos¢ swych poczynafn oraz kierowad sie w swej
pracy nastepujacemi zasadami: a) Nalezy by¢ wyrozu-
miatym, przyjacielskim wzgledem pracownikéw fabryki,
lecz zawsze powaznym i rzeczowym. Daleko wigcej mo-
zna osmgnac stawiajac pracownikéw w okreslone ramki
organizacji, w ktorych oni zmuszeni sg \\'ykonyde wy-
znaczong robote, i utatwiajgc im jej wykonanie, niz dzia-
tajac grozbg i t. p. b) Nalezy by¢ bardzo taktownymy
najzdolniejszy dyplomata mniej osiagnie, niz przecietny
pracownik, z wysokiem poczuciem taktu, logiki i zrozu-
mieniem cudzego stanowiska. c¢) Zawsze trzeba pamig-
ta¢, ze majster uwaza swoje zdanie za niemniej cenne,
niz organizator swoje, a nawet, jako praktyk, uwaza za-
jete przez siebie stanowisko najczeSciej za stuszniejsze.
Jezeli z naszemi dowodami nie zgodzi sie¢ i bedzie sta-
wial opozycje, nalezy poswieci¢ dtuzszy czas, azeby go
przekonaé. Jezeli mamy racje, to czas i przyktady naj-
lepiej go przekonajgq; —raz przekonany, bedzie ze zwy-
ktym swym uporem stosowal podane mu metody pracy.

4) Nie powinno by¢ osobistych sympatji; nie nale-
2y ujawnia¢ swego zniecierpliwienia, chociazby byto silne
i stuszne,

Chwilowa utrata réwnowagi moze znacznie zepsué
wzajemne stosunki,

5) Nie nalezy tego krytykowaé, wzamian czego nie
mozemy doraznie wprowadzi¢ ulepszed, Bezplodna kry-
tyka podkopuje nasze wiasne, nawet stuszne poczynania
i uprawnia innych do stosowania tejze metody do nas.

6) Wszedzie i zawsze nalezy stawia¢ sobie i innym
pytanie ,dlaczego®, nawet w kwestjach zdawatoby sig
ustalonych; ta droga prowadzi wglab zagadnienia i po-
stepujac w ten sposob zawsze znajdziemy co$ do zmia-
ny i ulepszenia.

7) Nalezy czgsto ustgpic zastuge inicjatywy maj-
strowi, ktory zrozumiawszy inicjatywe organizatora rozwi-
nat samodzielnie mys$l i wciela jg w zycie. Otrzymamy
jego cenng wspotprace i bedzie on chetnie z nami obco-
wat, szukajgc mysli, ktére moégiby urzeczywistnic.

8) Nigdy nie nalezy wywotywa¢ wrazenia, ze po-
siadamy wszystkie madrosci, a wiec inicjatywa innych jest
zbedng. Przeciwnie, nalezy ja wszedzie budzi¢, nalezy
szuka¢ wspolnie najlepszego rozwigzania i wspdipracy, roz-
wijajac w ten spos6b.my$l i inicjatywe otoczenia.

9) Nigdy nie nalezy dyskutowa¢ o samym planie
organizacji, nie zglebiwszy go do najmniejszych szczeg6téw.

10) Nie nalezy robi¢ najmniejszego kroku, nie bedac
pewnym dobrego wyniku,—winni§my wiedzie¢, czego i dla-
czego chcemy.

11) Organizator nie moze powiedzie¢, ,ja moéwitem,
a wyScie nie ustuchali“, widocznie bowiem nie umiat
przekona¢, a to jest jego g%ownem zadaniem; W przeciw-
nym wypadku jego zdanie mozna poréwnac z manjg prze-
powiadania pogody. Jezeli nie da si¢ przekona¢ rozumo-
waniem, nalezy przekona¢ przyktadem.

19) Nie mozna osiagng¢ dobrych wynikéw, pracujgc
przewaznie przy biurku, Rdzen pracy jest w warsztacie
i to co sie tam dzieje jest miarodajnem.

13) Nie nalezy zwraca¢ uwagi na to, ze inni przy-
¢ladajg sig, czy dosS¢ duzo roboty juz wykonano.

Jezeli robota plynie logicznie, to jest obojetnem co
inni o tem myslg, gdyz otrzymane wyniki niezawodnie
usprawiedliwig stosowane postepowanie. Wazng rzecza
jestosiggnaé¢ prawidtowy kierunek pracy, wyniki beda tylko
konsekwencja.

14) Nigdy nie nalezy zbytnio ufa¢ swej pamigci;
nalezy wiecej notowac.

.15) Nigdy nie nalezy dotyka¢ nikogo osobiScie.
W pewnych okolicznosciach ‘kazdy ma racje ze swego

‘tora przed wcieleniem planu,

punktu widzenia. Jezeli si¢ udato zmieni¢ czyj$¢ punkt
widzenia, to nie nalezy odzywac sie ironicznie o jego biedach.

16) Nie nalezy o dobrych wynikach trgbi¢ az do
uprzykrzenia: w celowej i planowej pracy wyniki muszq
by¢ doubre i to jest rzeczg naturalna.

17) Organizatorowie winny podporzadkowywaé swo-
je osobiste poglady i sympatje dobru ogdlnemu fabryki.

18) Nie nalezy krytykowac nikogo przy robotnikach
lub administracji.

19) Kazdy krok winien by¢ robiony z rozmysten.

Poprzedni krok winien by¢ poczatkiem nastepnego.
Moggq by¢ bledy, lecz niewolno popetnia¢ dwuch bledow
tego samego rodzaju.

20) Kierownik warsztatu jest po to, azeby dawac
wskazowki i kierowa¢ robotg. Nalezy zawsze naradzac
si¢ z warsztatowcem, nie bojgc sig, Zze z tej przyczyny
nasze znaczenie zmaleje w jego oczach.

Oto w zwigztej formie te zasady, ktore nalezy nie-
tylko zrozumie¢, ale ktére winny by¢ konsenkwencja
przekonan i osobistego wyrobienia organizatora.

Ustaliwszy pierwsze krnki administratora-organiza-
ustaliwszy zasady, ktdrem,
winni organizatorzy kierowa¢ si¢ w swych czynnosciachi
rozpatrzmy teraz metody urzeczywistnienia tego planu.

Organizator ma przed soba nastepujgce zadania,
ktére winien rozwigzac:

Program dziatania.

Metody przeprowadzenia swych zamiardw.,

Czas potrzebny na to. ;
Wspotpraca Zarzadu i organow wykonawczych
Wspdtpraca robotnikow.

A. Organizater powinien swéj plan przedyskutowac
z administracja. Wpierw nim rozpoczgé reorganizacje, na-
lezy opracowa¢ szczegdty; nic tak nie szkodzi, jak cofa-
nie sie¢ lub poZniejsza zmiana podstaw organizacji.

Czesto bywa, ze organizator w dyskusji przegrywa
dlatego, ze przychodzi z niedo$é umotywowanym planem,
sam z nim niedostatecznie si¢ oswoil i nie moze przewi-
dzie¢ wszystkich mozliwych zarzutéw, jakie mu postawiag
praktycy, a wiec odpowiednio je odeprzeé. Jezeli jego
program ma za podstawe szczegétowg analize, niema
powodu obawia¢ sie krytyki- tych, ktdrzy nie poswiecili
tyle czasu co on na badanie tej sprawy; organizator za-
tem zawsze potrali zgrupowacé w swem reku wigcej danych
faktycznych.

B. Powinien by¢ opracowany plan, ktéryby uwzgle-
dniat wszystkie wplywy, i wzgledniajgc je wyznaczy¢ te
dziaty, od ktérych nalezy rozpoczaé prace. Mozna przy-
ja¢ za podstawe dzialania jedna z nastepujacych zasad:

1) Zaczaé od catosci fabryki. Przeprowadzi¢ bada-
nia, nastepnie przystapi¢ do plamowania rob6t, wprowa-
dzic standardyzacje warunkow i operacp i wyznacx.yé od-
powiedni system ptlacy.

2) Wybraé¢ te dziaty, ktére najszybciej mogg zwigk-
szy¢ produkcje i wykaza¢ oszczedno$é.

3) Zacza¢ od dzialéw pomocniczych, jak centralna
odlewnia, kuZnia, narzedziarnia.

4) Wzigé te dziaty, ktére dzigki
wplywajg ujemnie na inne dzialy.

5) Zacza¢ od tego dziatu, w ktérym wywrzemy naj-
wigksze wrazenie na robotnikéw i majstrow.

Pierwszy plan dziatania moze byé stosowany, gdy
rozpoczynamy organizacje nowej fabryki, lecz i w tym
wypadku najezesciej réwnolegle z puszczeniem w ruch
rozpoczyna sie dopiero opracowanie organizacji.

Rzadko spotykamy, azeby w pelni uwzgledniano
organizacje réwnoczesnie z projektowaniem fabryki. Przy
reorganizacji, pierwszy plan nalezy wylaczyé, gdyz osta-
teczne wyniki niepredko osiggniemy, postep bytby zbyt
wolny i to mogloby oddziala¢ zniechg¢cajaco na admini-
stracje i robotnikow.

Nastepne plany sa réwnie dobre i winny by¢ stoso-
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wane zaleznie od warunkow miejscowych, ktére nalezy
szczegOtowo zwazy¢, zanim wybierzemy ten lub inny
sSpos6b dziatania.

Nalepiej rozpocza¢ od takiego warsztatu pomocni-
czego, ktéryby dat najwigcej oszczednosci w najkrotszym
czasie, lub ktéry jest prowadzony najgorzej i pozwala
osiggna¢ najwiekszy efekt w najkrotszym czasie,

Kazdy warsztat winien by¢ zbadany oddzielnie
z punktu widzenia:

1) Kolejnosci przejscia robot przez poszezegdlne dziaty.

2) Wspdlpracy kierownictwa dziatu.

3) Rodzaju ulepszer, jakie nalezy wprowadzic.

4) Wynikéw, jakie stad mozna osiggnac.

5) Wplywu wprowadzonej organizacji na inne dzialy.

6) llosci pracownikéw w warsztacie,

Po wybraniu odpowiedniego dziatu, rozpoczynamy od
nporzgdkowania rozplanowania rob6t, ujmujge z poczatku
ogolnie calos¢, nastepnie poglebiajac plan przez obejmo-
wanie coraz wigkszej ilosci szczegbiow; wreszcie dosigga-
my dalszej mety, ujmujagc chronometrazem prace warsz-
tatu w okre$lone ramki.

Réwnoczesnie dazymy ku temu aby:

1) Uprosci¢ i ulepszy¢ ruch materjatéw i czesci.

2) Poprawia¢ warunki pracy robotnika.

3) Normalizujemy operacje i t. p.

To sg pierwsze kroki, sg one najwidoczniejsze, ni-
kogo nie krepujg, przeciwnie, wprowadzaja pewien wi-
doczny porzadek, dobrze przedstawiajac catg sprawe orga-
nizacji,i dajg moznos¢ dalszych szczegétowych badan.

C. Organizator, rozpoczynajac prace, winien z gory
zabezpieczy¢ sig przed zarzutem, ze zbyt wolno pracuije,
ze skutki jego pracy ujawniaja sie zbyt wolno. Bardzo
niewielu wyobraza sobie, ile czasu potrzeba na wpro-
wadzenie w zycie tej lub innej czeSci programu, i organi-
zator nigdy nie powinien dla wzgledéw ubocznych dawaé
zbyt krotkiego terminu, wiedzge z géry, ze osiggnaé go
nie moze. Trudno jest oceni¢ czas pracy, ktéra wy-
maga zmudnych badan, i nie nalezy robi¢ z tych trud-
nosci sekretu, niech kazdy krok organizatora bedzie zro-
zumiaty. -

Organizator winien pamigtaé, ze o ile jest w stanie
opanowa¢ zadang mu robote, o tyle nie moze opanowaé
czasu, gdyz moze spotka¢ w swej pracy szereg przeszkéd
i trudnos$ci nieprzewidzianych,- a wyptywajgcych ze sto-
sunkéw fabrycznych, ktére opézniaja jego prace. Nalezy
pamietac, ze tu nie chodzi o predkie mechaniczne wpro-
wadzenie tego lub innego systemu, lecz chodzi o to aze-
by personel wzyt sig, przyzwyczait do.nowych warunkéw
i uznal je za wlasciwe, < s

W miare tego, jak robota postepuje, nalezy pilnie
i cierpliwie wystuchiwaé pretensji i zdan kierownikow, maj-
stréw: przecie chodzi nam o ujecie ich pracy w pewne
ramki,

Kazda przeszkoda w robocie jest cemnym materja-
tem dla analizy.

Zaczynamy ustala¢ standarty (normy pracy) i da-
jemy ulgi tam, gdzie nie mozemy norm tych osiggnaé.

Robotnicy z poczatku bedg mysleli, ze wszystko to
si¢ robi w tym celu, azeby albo obcigé im ceny, albo po
to, azeby wyzyska¢ ich prace do ostatecznych granic,
i dobrze jezelj tylko patrzg na to obojetnie, przypuszcza-
jac, ze z tego wszystkiego osiggnie sig malo korzy$ci.

Inzynier-organizator winien. podkresli¢, ze odpowie-
dzialno$¢ za te zmiany ponosi li tylko administracja, Ze
te wszystkie ulepszenia kosztujq duzo pieniedzy i ze jak
tylko zostanie wprowadzona racjonalna organizacja, to i dla
pracownikow bedzie widoczny jej wynik w postaci wyz-
szych zarobkow.

D. Jeszcze raz podkreslam, ze nie da si¢ w jed-
nym dniu wprowadzi¢ naukowego systemu organizacji. Tu
nalezy uwzgledni¢ mas¢ drobiazg6éw, na pierwszy rzut oka
nie waznych, lecz stwarzajacych pewnag calo$¢ i charakte-
ryzujacych te catosé. '

W pierwszych chwilach $prawa bedzie posuwaé sig
“opornie, robotnicy nie bgdq dowierzali administracji i trze-
ba bedzie dowodzi¢ i wyjasnia¢, ze administracja opiera
si¢. w swych poczynaniach na: rzeczowych przestankach.

Niektore zarzadzenia bedg krytykowane Zyczliwie lub zto-
§liwie, bedq préby zmiany lub przySpieszania tempa pra-
cy, checac osiggngé odrazu widoczne, chociazby i nieznacz-
ne wyniki. Administracja winna we wszystkich szczego-
fach broni¢ i podtrzymywa¢ prace organizatora.

Praca ta to nie sq eksperymenty i musi by¢ za wszel-
ka cen¢ konsekwentnie przeprowadzong w zycie: gdy fa-
bryka juZ jg rozpoczela—nie moze by¢ wahan, gdyz nictak
tatwo nie udziela si¢ majstrom i robotnikom, jak niezde-
cydowanie i biernos¢.

Fiasko najczeSciej jest wynikiem nie tyle pietrza-
cych sig¢ przeszkod, bo te sq zawsze, lecz nieumiejetnoscei
ich zwalczania, Organizator z jednej strony winien pod-
trz&nnywac w administracji wiare¢ w prace organizacyjne,
z drugiej strony — miarkowac jej niecierpliwosé, a Zarzad
winien rozumie¢, ze praca inzyniera jest znacznie ulatwio-
na, gdy ma w Zarzadzie zyczliwe poparcie,

Organizator winien byc¢ stale w kontakcie z silami
wykonawczemi i podkresla¢ braki stosowanych starych
metod. To daje im temat do mySlenia nad ulepszeniami
i stad juz jeden krok do wspdlpracy i wprowadzenia .ule-
pszen. Organizator moze to osiagngé, wskazujac uzyska-
ne wyniki w innych dzialach oraz ich znaczenie dla ich
warsztatu. Organizator wyjasnia miejsce i obowigzki kaz-
dego pracownika w caloksztalcie organizacji i wykazuje,
ze z mniejszym nakladem energji, a szczegdlniej nerwdw,
mozna wykona¢ daleko wiekszgq robote.

E. Inzynier powinien powaznie zwréci¢ uwage na
to, aby by¢ w zgodzie przynajmniej z powazniejszg
czgScig robotnikdw i zainteresowac ich nowq organizacjq.

Robotnicy winni rozumie¢ cel wprowadzania nowej
organizacji i wkréice poczujg dobre jej skutki, o ile ostroz-
nie i powoli bedziemy usuwali stare przyzwyczajenia, po-
woli zamieniajgc je na inne, nam potrzebne, Organizator
winien rozumiec i przekona¢, ze jego celem nie jest zwiek-
szenie intensywnosci migsniowej i ze to nie jest srodkiem
do zwigkszenia wydajnosci.

Jemu chodzi o duzq wydajnos$¢ przy normalnym lub
nawet mniejszym wysitku: .

Nalezy unikng¢ bezwzglednie strat wyptywajacych:

1) z nieprawidiowego rozplanowania Iub braku tegoz;

2% z nieodpowiednich warunkéw pracy;

3) z bezcelowych ruchéw i posuni¢¢ przy pracy.

By¢ moze, Zze materjal nie jest dostarczony, lub do-
starczony nie ten, nie w nalezytym stanie i nie na czas;
przeszkadzaja robotnikowi okolicznosci od niego nieza-
lezne, maszyny pracuja nie z temi szybko$ciami, jak na-
lezy, narzedzia nie sq dostarczane na czas i nie w nale-
tytym stanie. . Usuwajac te braki, osiggniemy zwigkszong
wydajno$¢ i nie potrzebujemy wcale naduzywaé migénio-

~wego wysitku robotnikGw.

Organizator dalej wyjasSnia, Ze pierwsze kroki bedg
dotyczy¢ planowania szczeg6tow pracy w zwigzku z pro-
dukcja. Bedziemy postepowaé tak jak kolej, ukladajac
szczegbtowy rozklad pociagéw i nastepnie pilnujge jego
wykonania, W praktyce to znaczy: pracowac nad wyRo-
naniem odpowiedniego przedmiotu, odpowiednim sposo-
bem i w nalezytym czasie. Oczywiscie, dzigki temu le-
piej beda osiggnigte terminy, ku zadowoleniu wszystkich,
przy zmniejszeniu pospiechu i chaosu, a w rezultacie ro-
botnik korzysta¢ bedzie z lepszych warunkéw pracy i le-
pszej placy.

Jezeli robotnik zacznie dawacé swoje projekty ulep-
szenia i klerownika do tego ostroznie zachegci, otrzyma
sie duzq ilo$¢ cennych wspotpracownikéw, Najdrobniejsze
ich uwagi powinny by¢ z korzySciq wyzyskane,

Fabryce potrzebni sa robotnicy dobrze platni, zado-
‘woleni, ‘staranni i inteligentni. -

To sg te og6lne wskazowki, jakiemi winien sig kiero-
wac organizator, lecz dopiero praktyka daje podstawy zycio-
‘we i obala projekty na oko wspaniate, lecz w danych wa-
tunkach nie odpowiednie, : 7"

Nie podaje w swoim artykule nic nowego. Powyz-
sze metody dawno sq stosowane na zachodzie, za$ Zr6d-
tem pierwszych niepowodzer w stosowaniu zasad Taylora
byto to, ze widziano zewngtrzne formy racjonalnej orga-

nizacji, a nie rozumiano jej ducha.
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Psychotechnika a Przemyst.”

Podat inz. JAN WOJCIECHOWSKI.

nie stosunku psychotechniki do przemystu. Ponie-

waz psychotechnika jest nauka mato znang wsrod

technikow i przemystowcow, uwazam za stosowne
poswieci¢ przedewszystkiem stéw kilka wyjasnieniu jej
istoty, zadafi i &rodkéw. Zaznaczam z gory, ze referat
modj bedzie szkicowy i poruszy tylko te strony przed-
miotu, ktére wydaja mi si¢ najwazniejszemi, ze stanowi-
_ska inzyniera.

Tu przedewszystkiem narzuca si¢ pytanie: czy inzy-
nier, ktéry ma obowigzek dostosowania do swych celow
narzedzi, materjatow i tworzyw martwych, positkujac sie
metodami badan, pomiaréw i,préb wytrzymatosciowych,
ma tez obowigzek stosowa¢ metody podobne do mater-
jatu ludzkiego?

Sadze, ze kazdy da odpowiedZ twierdzaca, lecz za-
pyta: czy jest to juz obecnie mozliwe?

Ot6z odlam nowy psychologji stosowanej, zwany
psychotechnikg, zajmuje sie badaniem psycho-fizjologicz-
nych warunkéw pracy ludzkiej i podniesienia jej wydaj-
nosci. Juz samo to okre$lenie mowi duzo o znaczeniu psy-
chotechniki dla przemystu. Ogélnie biorac, psychotechnika
zajmuje si¢ badaniem materjatu ludzkiego potrzebnego do
réznych gatezi przemystu, sztukii umiejetnosci; daje wska-
z6wki do mierzenia i poréwnywania uzdolniefi ogélnych
i specjaliych-zawodowych; daje nastepnie wskazéwki, jak
nalezy wplywa¢ na jednostke ludzkg, aby w sposéb naj-
wiecej racjonalny ksztalci¢ zdolnosci wrodzone, albo roz-
wija¢ zdolnodci potrzebne do danego zawodu, wreszcie
bada warunki, w jakich praca zawodowa moze by¢ wy-
konywana jaknajsprawniej, przy jaknajnizszym wydatku
energji psychicznej i jaknajmniejszem zuzyciu organizmu
ludzkiego.

To bylyby najwazniejsze zadania psychotechniki
w zastosowaniu do przemystu.

Psychotechnika przemystowa najwczesniej scdaj roz-
wineta sie w Ameryce, ktéra w czasie wielkiej wojny po-
sitkowata sie¢ nia do wyboru zolnierzy, odpowiednich do
roznych rodzajéw broni. Inne narody posuwaty réwniez
rozwdj tej gatezi wiedzy. Fraacia, Wiochy, Niemcy, Szwaj-
carja, Belgja i Hiszpanja zdazyly juz dotgd, za przykla-
dem Ameryki, zrobi¢ wiele na tem polu. Wszystkie te
narody majq juz literature i czasopisma psychotechniczne,
instytuty badaf, towarzystwa badawcze i poradnie zawo-
dowe (Instituts d'orientation professionelle). Nas Polakow
powinno interesowa¢ to najbardziej, Ze Niemcy rozwijajg
bardzo wydatnie te galeZ psychologji, majg obszerng lite-
rature, wspaniate laboratorjum w Charlottenburgu i otwo-
rzyli przy wielu zakladach przemystowych prywatnych
laboratorja do specjalnych, dla celéw danego przemystu
urzadzonych stacji doswiadczalnych dla doboru termina-
toréw i pracownikéw #*), To winno by¢ dla nas dowo-
dem przekonywajacym, ze psychotechnika jest nauka, kté-
ra posiada walory tak cenne, iz lekcewazy¢ sobie ich
nie mozna, o ile mamy dba¢ o wprowadzenie wspoétcze-
snej, racjonalnej gospodarki przemystowej. Tymczasem
stan psychotechniki w Polsce jest nadwyczaj smutny: lu-

Celem referatu niniejszego jest zwiezte przedstawie-

dzi, ktorzy pracujg w tej dziedzinie, na palcach policzy¢ _

mozna; w Warszawie, oprocz laboratorjum psychologicz-
nego przy Instytucie Pedagogicznym, ktére dla celow
przemystowych nie pracuje,. mamy laboratorjum przy Pa-
tronacie dla miodziezy rzemie$lniczej, stworzone dzieki
inicjatywie p. inz. W. Hauszylda; podobno -w Krakowie
powstaje takze laboratorjum psychotechniczne przy jed-
nej znanej fabryce. Literatury psychotechnicznej nie ma-

&

*)  Odczyt wygtoszony w Stowarzyszeniu Technikéw dn, 19-go
paZdziernika 1923 r. -

“¥)  Czesi réwniez zakupili ostatnio w Paryzu przyrzady rozne
do laboratorjum za sume 50.000 fr.

my; w niektorych tylko czasopismach technicznych (Prze-
glad Techniczny, Mechanik) spotykamy od czasu do cza-
su artykuty, poswiecone tej sprawie. Pragnatbym aby refe-
rat moj byt tq pierwszgq kropla, za ktéra poptyna moze
inne, Zlobigce w $wiadomosci technikéw i calego spotle-
czefistwa przeswiadezenie, Ze czas juz zaczal krzewié
psychotechnike w Polsce,

Poznajmy teraz bliZzej zastosowania psychotechniki.

Pierwsza jej dziedzing jest badanie uzdolniett mio-
dziezy rzemiesiniczej. Zasady tych badan byly opisane
przez p. Rodnianskiego w Mechaniku w r. 1921 (Ne 5,
6 i 8) oraz przezemnie w Przeglqdzie Technicznym.

Poniewaz proby, stosowane przy badaniach psycho-
technicznych ogdlnych, majacych na celu wykazanie ja-
kosci uzdolnien i inteligencji og6lnej, saq bardzo liczne
i posiadajg juz ustalone metody, pomijam tu je rozmysl-
nie, pragngc zeSrodkowa¢ uwage na probach czy-
sto zawodowej natury, Wspomne tylko, ze ogdlne bada-
nie strony fizycznej 1 psychicznej kazdego kandydata do
zawodu jest bardzo wazne i czestokro¢ daje odrazu nie-
zbita wskazowke, ze dany osobnik zupeinie sig¢ nie nada-

je do rzemiosta lub pracy fabrycznej. Dla tego tez labo-

ratorjum w Charlottenburgu poswieca pierwszy dziefi préb
badaniom og6inym. Przyrzady, zapomocg ktérych spraw-
dza si¢ stopienn uzdolnienia zawodowego, budowane sg
tak, aby stanowily schemat tego narzedzia lub organu ma-
szyny, ktérym postuguje si¢ najczeSciej dany zawodo-
wiec. Przyrzady takie mogg by¢ czestokroé bardzo pro-
ste i tanie, o ile jednak chodzi o $ciste oceny préb, na-
lezy koniecznie budowac je precyzyjnie, zaopatrujac w ska-
le pomiarowe, w przyrzady samopiszace i t. p. **¥) ,
Jak wida¢ z powyzszego, badanie czysto zawodo-
wych uzdolniefi powinno opiera¢ si¢ na Scistej i gruntow-
nej analizie tych cech, jakie powinien posiada¢ dobry
pracownik w danym zawodzie, O ile cechy takie sg usta-
lonei znane, fatwiej jest ustali¢ program i zakres badania,
iaiwiej jest wynaleZ¢ odnowiedni sposéb badania (czyli
t. zw. w literaturze obcej — test). j
Na podanych szkicach przedstawione sa niektore

‘przyrzady charakterystyczne, najczeséciej stosowane w pra-

cowniach niemieckich.
) Tremometr — (rys. 1) przyrzad do badania pewno-
sct igkl.  Oscha podlegaiaca nrébie musi posuwaé reka

A/

0 | E

Rys. 1.

Tremometr (badanie pewno$ci reki).

szydto w rowku, wycigtym zygzakowato na powierzchni
mosigznego cylindra, obracajacego sig zwolna; szydfo nie po-

winno dotyka¢ si¢ brzegow rowka, gdyz wtedy rozlega

) Osoby, ktére zainteresujg sig blizej szczegélami badar ter-
minatoréw, mogg * obejrze¢ (za uprzedniem zezwoleniem p. inz.
W. Hauszilda) przyrzady w laboratorjum przy Patronacie, w soboty od

-6—8 wieczorem (ul. Szpitalna 12).
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si¢ dzwonek elektryczny, a przyrzad automatyczny notu-
je omyike.
~ Ergograf— przyrzad do mierzenia zmeczenia, Ba-
danie wykonywa si¢ w sposcb nastgpujgcy: sredni palec
prawej reki obcigza sie odpowiednim ciezarem i wykony-
wac¢ musi ruchy, polegajace na zginaniu i rozginaniu w takt
metronomu, az do zmeczenia; ruch wahadlowy ciezarka
jest zapisywany automatycznie zapomoca przyrzgdu, skia-
dajacego sie z cylindra, pokrytego sadzg i rysika, ztaczo-
nego z poprzeczka, odbywajacq ruchy wraz z palcem.
Optometr — (rys. 2) przyrzad do badania pewnoSci
oka. - Osoba badana winna oznaczy¢ Srodek kota, a na-
stepnie badacz sprawdza doktadno$¢, opuszczajac umo-
cowany na zawiasce z boku doktadny krazek z podziatka,
dajacq moznos¢ doktadnego zmierzenia popetnionego biedu.

Rys. 4.

Rys. 3.

12
2h

' 21J_l‘t7

Rys. 2.
Optomelr (bad. pewnosci oka).

Rys. 5.

Przyrzad do badania czulosci dotyku (rys. 3) skia-
da sie z krazka wewnetrznego metalowego, ktéry oso-
ba badana moze ustawia¢ zapomocg $ruby mikrometrycz-
nej, oraz otaczajacego go pierScienia. Powierzchnie czo-
towe tych krazkéw sg polerowane i dopasowane tak, ze
skoro tworzq jedng plaszczyzne, wskazowka, potgczona
ze $ruba, znajduje sie na zerze skali pomiarowej. Osoba
badana winna wyczu¢ koncem palcéw, nie patrzgc na
przyrzad, kiedy wedlug jej zdania plaszczyzny czotowe
zlewaja sie w jedna. Skala przyrzadu zwykle wskazuje
wtedy pewien biad.

Estezjometr (rys. 4) do badania tejze cechy jest
whadciwie zwyklym przymiarem przesuwkowym z ostremi
koficami. Osoba badana musi orzec, nie patrzac na przy-
rzad, przy jakiem najwiekszem rozstawieniu ostrzy wy-
czuwa koncami palcow tylko jedno uklucie.

Na rys. 5 mamy tabele liczbowa do sprawdzania
szybkosci orjentacji wzrokowej. Osoba badana musi sie
stara¢, aby jak moze najpredzej wskazywataliczby po kolei
od 1 do 95. Czas wykonania préby jest miarq sprawnosci.

~ Przyrzad uwidoczniony na rys. 7 stuzy do badania
tejze cechy i stosuje si¢ w ten sposob, ze badany winien
mozliwie szybko ustawi¢ trzy polaczone naczynia cylin-
dryczne, postugujac sie kotkami do podihoszenia i opusz-
czania ich, tak aby poziom ptvau zabarwionego doszedt
do kresek, oznaczonych na kazdym cylindrze,

_ Sitomierz, ktéry moze stuzy¢ jako ergograf (rys. 8).
Dziatanie jego jest tatwe do zrozumienia z samego ry-
sunku; przyrzqd zaopatrzony jest w metronom i aparat
samopiszacy, jak wyzej.

Przyrzqd do sprawdzania czutosci reki w migsniach
i przegubach (rys. 9). Jest to zwykly przymiar kalibro-
wy, tylko zaopatrzony w tarcze A do odczytywania stop-
nia zaci$niecia szczek B zapomocqg sruby, stanowigcej os
dla tarczy A. Osoba badana otrzymuje zlecenie, aby wy-
czuta rekq, z jakim oporem wchodzi walec polerowany
w otwor przymiaru i nast¢pnie aby po rozluZnieniu zacis-
ku sama dokrecita Srubg tak, aby opor przy wkladaniu wal-
ka byt taki sam. Blad ustawienia odezytuje si¢ na tar-
czy A.

Rys. 8. Silomierz.

Pomystowos¢ w dziedzinie przyrzadow do badain
jest bardzo duza: w Niemczech np. specjalna Komisja
Oszczednego Wytwarzania®) t. zw. , Ausschus fiir Wirtschai-
tliche Fertigung* wydata zbi6r najrozmaitszych badan p. L.
~Sammlung psychotechnischen Eignungsproben*.

Najwazniejsza dla nas sprawa wyboru odpowiednich lu-
dzi do whasciwego celu —— zajmuja si¢ badania psychotechni-
kéw badz z ogolno-zawodowego, badz tez ze specjalnego, dla
danej galezi zawodu, stanowiska. Oprécz tedy pracowni
przy uczelniach wyzszych lub instytucjach naukowych
Paryz), istnieja specjalne pracownie przy fabrykach
A.E. G., Siemens, Borsig, Loewe, Zeiss, Morell w Lipsku,
Deutz; Daimler i t. d.).

Czego nalezy wymaga¢ od badania psychotechnicz-
nego zdolnoSci zawodowych?

1) - Aby wyniki tegoz dawaly mozliwie najwyraz-
niejsza wskazéwke, ze dany osobnik nadaje si¢ do wy-
branego (wskazanego) zawodu. 2) Aby wynik badan
byt niezalezny od wptywu eksperymentatorow, a wiec

Rys. 61 7.
Przyrzady do badania zrgcznosci.

Przyrzad do badania zrecznosci technicznej (rys.
6) stuzy do tego, aby badany ustawil kulke w Srodku
wklestej patery, postugujgc si¢ trzema Srubami mikrome-
trycznemi podstawy. Proba jest tem lepiej wykonana, 1m
predzej badany ustawi kulke.

Rys.. 10.
Przyrzad do badania czulosci reki,

aby dat sig skontrolowa¢ i powtérzy¢ przez innych,
3)" Wyniki doswiadczen winny by¢ ujete w formg poglado-~

%) Komisja ta zostala wybrana z grona Komisji Przemystu
Metalowego.
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wq i zrozumialg nawet dla niewtajemniczonych. 4) Do-
$wiadezenia winny by¢ tanie i niezbyt diugotrwale. Trud-
nym tym zadaniom podotano juz o tyle, ze zasadniczo
mozna je uwaza¢ za rozwigzane, praktycznie jednak po-
zostaje  duzo do zrobienia. Tak np. do badan t. zw.
wyzszych zawodow brak sposobéw badania doswiadczal-
nego takich cech jak: starannos$é, rado$¢ posiadania wia-
dzy i stanowiska odpowiedzialnego, ambicji, znajomosci
ludzi i t. p. Wprawdzie np. dla zawodu inzyniera prof,
Wayrauch uiozyt tablice wiasciwosei i uzdolnien (L'orien-
tation professionelle, 1921), lecz wypelnienie schematu
polega jedynie na ankiecie. Latwiej jest z zawodami niz-
szemi, gdzie zasadniczo metoda polega na: 1) analizie
czynnosei danego fachu; 2) na opracowaniu prob schema-
tycznych (testow) do sprawdzenia, czy badany wypefnic
je moze i w jakim stopniu; 3) na okreSleniu liczbowem
lub wykredlnem wynikéw badan i 4) na poréwnaniu tych-
ze z wynikami Sredniemi (normalnemi), dla danego zawo-
du.  Tu nalezy podkresli¢, ze psychotechnika data impuls
do krytycznego i Scistego okreslania cech, jakie przedsig-
biorca czy pracodawca chce znaleié w przysziym pracow-
niku. Jako przyklady fakich dostatecznie scistych wyma-
gaf, oraz schematéw prob zastosowanych do kwalifika-
cji, ktére posiada¢ winien kandydat od objecia danego
stanowiska w warsztacie, podaje tu schematy badania
majstrow, oraz spis cech wymaganych od dobrego na.
rzedziarza.
Badania majstrow: *)
I.  Proste uzdolnienia umystowe:

1) Pojetnosé. Rozumienie istotnych zagadnien tek-
stu przeczytanego i stosunkéw warsztatowych.

cit cyrkla, czujnika, suwnika, mikromierza (cyr-
kla mackowego, przymiaru przesuwkowego).
Zdolno§¢ kombinowania i samodzielnosci w roz-
maitych dziedzinach zycia warsztatowego.

Np. Samodzielne rozwigzanie zadan konstrukcyj-
nych i organizacyjnych.

B)

Jll.  Uzdolnienia polrzebne w warsztacie:

1)  Umystowe: a) umiejetno§¢ wystowienia sie¢ i wy-
pisania; b) umiejetnos¢ rachunkow.
2) Regczne: a) proby na aparatach do badan czucia

i doktadnosci reki; b) préby zrecznosci.

IV. Uzdolnienia techniczno-konstrukeyjne:

2
3)
4)

)
2)

3)

Odezytywanie rysunku.

Szkicowanie pg. opisu,

Sktadanie aparatéw i maszyn z czedei, lub uzu-
petnienie czeSci brakujgcych w danej maszynie,
Rozwigzywanie zadan konstrukcyjnych dla do-
wolnego celu, np. wymysli¢ przyrzad do szyb-
kiego zmierzenia cienkiej nici.

V. Uzdolnienia organizatorskie przy:

wykonywaniu pracy, np. obmyS$lenie sposobu
doktadnego nabicia deski gwozdziami w pewien
okreslony sposéb;

zarzqdzaniu warsztatem: a) kontrola materjaty,
b) wykonanie zaméwien (terminy i warunki),
¢) osiagniecie najwickszej oszczednosci;
kierownictwie robotnikami: ag wprowadzenie no-
wych sposobéw wykonania, b) postepowanie z da-
nymi ludZmi w réZnych okolicznosciach.

Préby dotyczyty 35 majstrow.

Przykiad.  Przejrze¢ dany tekst
w przeciggu 3 minut i opowie- - [LORCANY ~ZMYSEOW | PA-| WOLA| INTELICENCJA | UWAGA | RobzAl PRACY] ST
dzie¢ rzeczy istotne (treS¢ gio- = |9 K0 TWHO[ RERA_—|Micé J 1T
wng). Od czego zalezy dobry SR J & o 18]yl NRRE
bieg maszyny? SINRE B I8 18] s SIEERRI | L | LolBh *§
e e 2B | o) IR L] IS SRS < SISEE | R L IRIRIRIS
2) Pamigé: a) ksztaltow i liczb, np. SRR R RN BN SRR R R R NN N MR RN RE
obejrze¢ szybko jakis rysunek = mﬁgs §ge gg@ﬁ.?{g%n% = SIR|IEIRISIS L [5 ) 5;53;&
i powtérzy¢ go na pamie¢z po- NENMEEEHNNN :ﬁ‘g N A NNENEE ;.EE HERRENE
daniem wymiaréw; N §§§§ EEE‘Q;Q% faf NEEN %E§¥§§§*§ NE §:§$§§
4 . ol B BN B S N E vt Y el I BT B v ST i S qa,
b) logicznych zaleznodci, np. od- Clse |SIBIE] [BR] (5] (RESRRNIEEEE BISESE B "%gh"’i‘
czytaé 15 zespoléw wyrazow, ma- o
jacych zwiazek logiczny, np. od- | = URZEDNIK BIUROWY
padek, gniew, dymisja (zwolnie- -4 o /ay Al
nie), stonce, ciepto, zniwa i péz- 4 \ )/\ 7 \\ 4\
. & 3 : :a Fi [ 4 / ' L]
nie) dopisa¢ 2 pozostale wyra- |sreoni| J—x \_~ ; N A VAN
zy, jezeli si¢ poda jakikolwiek ) [ A N/ N R oV '\l
pierwszy. | \ /NS N\ Rosornix W
wagros) "¢ 7
3) Spostrzegawczos¢ wzgledem lu- p .
dzi i materjalow, np. rozpoznac % SZTYCAR ‘
w rysunku symetrycznym odchy- % A
E \
lenia z obydwuch stron; roz- é0 /",-\E ! /\ /\_,
pozna¢ materjaly z drobnemi wa- o B U TN A = At
i e ! 1 fi N \ﬁ \ Pt
dami, 30 %, ) Vo r~~ N e 2 T
20 ‘\\' o~ v S A \ Jf L\ P 0
" o, y 'ﬂ YaYLy PoMOCNIK \"szrrmnn
1l.  Trudniejsze funkcje umystowe: =
ys. 10.

A) Wnioskowane, pojmowanie przy-
czyn i skutkéw.
1)

Rozumienie i powtdrzenie ztoZonych obliczer
i wzajemnych zaleZnosci.

Np. Objasniamy rysunek danej maszyny, obli-
czamy koszt obrobki danego przedmiotu na niej
i po dwukrotnem powtérzeniu kazemy badane-
mu opisa¢ to, co zapamietal.

Sqd o zastosowaniu narzedzi poréwnywanych
i o celowosci tychze, z punktu widzenia przy-
czyn i skutkéw. Np. poréwnawczy sad o uzy-

2)

*) .Badanie majstréw® Dr. W. Moede w Labor. Psychot.
w Charlottenburgu. Na zasadzie badan ustalono, iz okre$lenia labo-
ratoryjne zupelnie zadowalajgco sie zgadzaly z.wynikami badan czy-
sto praktycznych.

Rys. 10 daje przyktad wykresu psychotechnicznego,
wykonanego przy badaniach urzednika biurowego i robot-
nika oraz sztygara i bylego pomocnika tegoz. Poréwna-
nie wykresow w poszczegélnych punktach, oznaczajacych
uzdolnienia wzgledne, daje pojecie o réznicach charakte-
rystycznych poréwnywanych osobnikéw.

Zachodzi - teraz pytanie, jaka role gra¢ moze psycho-
technika przy organizacji zakladéw przemystowych. Po-
staram si¢ pobieznie te role wyjasni€. Wszyscy technicy
maja pojecie 0 metodach badania czasu i ruchéw przy
wykonywaniu pewnej pracy (pr. Taylora i Gilbretha). Psy-
chotechnika daje nam tu dodatkowe wskazowki. Czas
wykonania i precyzja ruchéw muszq by¢ zharmonizowane
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z czynnikami osobowosci robotnika. Bledem jest bowiem
z punktu widzenia psychotechniki wymaga¢, aby robotnik
z natury powolny wykonywat prace, wymagajaca szybkich
ruchow, lub tez przeciwnie, aby cztowiek zwinny zmuszany
byt do pracy przy maszynie wolno si¢ poruszajacej.
W pierwszym wypadkit nie mozemy w zupetnoSci wyzvs-
kaé maszyny, a w drugim — nie wyzyskujemy zdolno$ci
robotnika.

W pracy ludzkiej liczy¢ si¢ trzeba z wyéwiczeniem,
jako czynnikiem dodatnim, i ze zmeczeniem, jako czyn-
nikiem ujemnym. Psychotechnika wskazuje, ze $rodkiem
przeciw zmeczeniu jest racjonalnie stosowana przerwa od-
poczynkowa. O ile bowiem (jak wskazuje statystyka),
praca zbyt dluga zmniejsza wydajnos¢ ogdélna, o tyle praca
z przerwami, racjonalnie obliczonemi, — powieksza ja.

Wptyw warunkéow pracy bedzie dodatni, jezeli ro-
botnik (pracownik) posiada: 1) dobre narzedzia pracy, 2) do-
bre wskazéwki, 3) zatrudnienie odpowiednie do uzdolnie-
ria i usposobienia, 4) rozumny dozdér, 5) dobry zarobek i za-
chete, 6) sprzyjajace warunki hygjeniczne, Przy zachowa-
niu tych warunkéw naogdél robotnik normalny dazy¢ be-
dzie do maximum wydajnosci przez zmniejszenie okresow
czasu, od jego osoby zaleznych. Trwanie bowiem kazdej
pracy sklada sie: 1) z czasu wilaSciwego wykonania,
2) z czasu, poswieconego na przezwyciezenie znuzenia,
i 3) z czasu na opanowanie przeszkdd i trudnosci nieprze-
widzianych.

Wptyw otoczenia jest jednym z czynnikéw, podkreslo-
nych przez psychotechnike, Czynniki dodatnie stanowia: po-
reczne, dobrze obmyélane udogodnienia pracy, dobrze prze-
wietrzane i oswietlane, o wiasciwej temperaturze pomiesz-
czenia, przyjacielski sposéb obejscia, urzadzenia zdrowot-
ne, usuwanie pyiu, zabezpieczenie od zbyliniego hatasu
i od nieszczedliwych wypadkéw, wygodna odziez, urzg-
dzenia transportowe i podnosniki.

Dodatnio dziataja réwniez na psychike robotnika: do-
bre rozplanowanie miejsca pracy, racjonalny bieg wytwor-
czodci; dzialaja one jako przyklad, kiéry robotnik stara sig
nasladowaé¢ w zakresie swej roboty. Bardzo wazng rze-
cza jest Swiadomo&é o uzytecznodci wykonanej pracy.

Jako przyktad mebla, zbudowanego z uwzglednie-
niem zasad psychotechniki, moze stuzy¢ (rys. 11) biurko

niemieckie z wierzchem, podzielonym na pola prostokatne
numerowane. Kazde pole ma swoje stale przeznaczenie:
przyrzady, listy, blankiety, formularze maja swoje _stale
okreslone miejsce. Biurko takie zaoszczedza czas 1 ner-
wy pracownika, zmuszajgc go jednak do fadu i porzadku.

Wptyw normalizacji. Jakkolwiek wprowadzenie Jej
wymaga duzego wysitku, pociaga ona za sobg ulge w pra-

cy drobiazgowej, jak w biurze technicznem, tak w war-
sztacie i biurze ruchu fabrycznego.

Psychotechnika przy ogolnej organizacji.

Wychodzqc z zatozenia naukowej i planowej orga-
nizacji, nalezy mie¢ na celu nastepujgce zadania:

[. Ustalenie dni i godzin pracy. |

II. Przygotowanie warsztatow i Srodkéw obrébki
(przerobu) tak, aby w powyzej ustalonym czasie pracy
mogia by¢ ona wykonana bez zmegczenia.

Ill. Podzial pracy na umystowa i wytworcza (biuro
ruchu i warsztat),

IV. Ustalenie

) plac za wykonanie poszczegdlnych
robot.

Rys. 13.
Laboratorjum psychotechniczne w Warszawie.

Prace umystowe (organizacyjne) stanowia:
a) rozktad ogdlnego zamowienia na poszczegolne

zamOwienia do oddzialéw fabryki.

b) dostarczenie materjalow i zastosowanie ich oraz
utrzymanie zasobow w magazynach.

i

SRy MARIEGIAT S

g

Rys. 14.
Laboratorjum psychotechniczne w Warszawie,

¢) chronometraz, wzglednie ustalenie norm czasu
dla poszczegolnych operacji {recznych, maszynowych, przy-
gotowawczych).

d) okreslenie kosztéw wihasnych i ogélnych warszta-
towych.

e) obliczanie i wyptacanie robocizny.

f) dozdr warsztatow.

g) pilnowanie $piesznych zamdwien.

h) skfadanie ofert i obliczanie terminéw.

i) podziat wtasciwy wiadomosci i wywiadow rézne-
go rodzaju.

k) utrzymanie
torami.

1) normalizacja.

m) utrzymanie zasad organizacji i jej kontroli.

n) dbatos¢ o ulepszenie organizacji.

facznosci z odbiorcami 1 informa-
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Szkota niemiecka radzi zjednoczenie powyzszych
prac w organie centralnym, pojedyicze dzialy winny pra-
cowa¢ na zasadzie recept®. } o

Powstaje tu pytanie, czy do polskiej psychiki nie
nalezatoby stosowac ogélnych wskazéwek ,centrali®, z pra-
wem indywidualnego wyboru metod, lecz z obowigzkiem
ponoszema odpowiedzialnosci za wyniki. '

Praca umystowa centrali winna by¢ ufatwiona przez
zastosowanie przyrzadow do wykonywania prac mecha-
nicznych (roneo, hektograf, maszyny do pisania, liczenia,
stenografowania i t. p.). Naczelng zasady centrali orga-
nizacyjnej musi byé mysl, ze praca mechaniczna zabija
ducha, przytepia umysl, pozostawia wyzsze wiladze bez
cwolucji, stosowanie za$ przyrzadow mechanicznych umo-
#liwia pracg nawet tym, kiorzy nie posiadajg uzdolnien
specjalnych (brak zdolnodci do rachunkow, nieczytelny
charakter pisma i t. p.). Wszystko co moze uchroni¢
cztowieka od pracy bezmysinej, mechanicznej, -— winno
znaleZé zastosowanie w organizacji.

Psychotechnika przy zastosowanin srodkow bezpie-
czeristwa daje nastepujgce wskazowki: zabezpieczenia nie
powinny absorbowac uwagi robotnika przy wykonywaniu
pracy, oszczedzanie zas isloty ludzkicj idzie w parze
z oszczgdzaniem materjatu, a nawet samej maszyny. Ro-
dzaje zabezpieczen sa, jak wiadomo, nastepujace:

1) zabezpieczenia na samym robotniku (siatki, oku-
lary, respiratory i t. p.). _

2) pokrycia niebezpiecznych mechanizmow. .

3) Dbezpieczniki, dziatajace samoczynnie w chwili
rozpoczecia niebezpiecznego okresu pracy, 1

Ze stanowiska psychotechniki, najlepszemi sg te
ostatnie.

Wogoéle idea oszczedzania zdrowia i zycia ludzkiego-

winna przenika¢ cate urzadzenie fabryki.

Przy urzadzaniu wszelkich przyrzqdéw sterowniczych
nalezy pamietac, aby kierowca dzialal zgodnie z poczu-
ciem rzeczywistodei, to jest aby jego ruchy wywolywaty
takie poruszenia maszyny, jakie im odpowiadajg natural-
nie (skret w. prawo-—ruch na prawo, ruch reki do géry —
posuw do gdry).

Opr6cz zdolnoSci  wrodzonych, nabytych przez wy-
¢wiczenie—przy wyborze robotnikéw i pracownikOw prze-
mystowych trzeba mie¢ na wzgledzie jeszcze: 1) pocho-
dzenie, narodowo§¢, miejsce urodzenia, 2) osiadiosé, 3) wiek,
4) warunki pracy i whasciwosei fizyczne,

Pochodzenie np. ma wplyw na charakter pracy: lu-
dzie ze wsi, przyzwyczajeni do pracy nie absorbujjce]
umystu, nadajq si¢ lepiej do roboty nuzacej, jednostajne;j:
przeciwnie, ludzie z miasta lepiej spelniajg prace, wyma-
gajace wigcej uwagi i dokladnosci.

Przy badaniu kandydatéw do
botnikéw i urzednikow
specjalnosci.

Kazdg specjalng prace psychotechnik musi zanalizo-
waé i uchwyci¢ zasadnicze czynnosci, od ktérych zalezy
sprawno$¢ danego pracownika, Tak np. kontroler kul ka-
rabinowych winien posiada¢ précz szybkich ruchow rak,
ostry wzrok i uwage skoncentrowang. O ile wigc zasto-
sujemy przy badaniu proby na trzy powyzsze cechy, mo-
zemy by¢ pewni ze Kandydat, ktory dobrze je wykonat,
bedzie dobrym kontrolerem.

Jako przyktad racjonalnego postawienia kwestji wy-
" magan, jakim powinien odpowiada¢ kandydat na narzg-
dziarza, stuzy¢ moze ponizszy schemat, opracowany przez
niemcéw,

Obowigzki: wykreslanie, wykonanie i utrzymanie w sta-
nie dobrym wszelkich narzgizi i przyrzadéw do fabrykacii.

Cechy i umiejetnosé: 1) umiejetnosci rzemiosta;
2) pojmowanie trudniejszych rysunkéw; 3) drobne oblicze-
nia; 4) umiejetnos$¢ pracy poding wzoréw i ogélnych wska-
z6wek; 5) wykonywanie {rudniejszych zadan rachunko-
wych; 6) wykonywanie narzedzi, przymiarow, szablondw
i t. py 7) znajomos¢ zasad stosowania luzéw, tolerancji
i uwzglgdniania wptywow temperatury; 8) wykonywanie
robot z najwigksza precyzjg, z uzyciem -przymiaréw i in-
strumentéw mierniczych; 9) wprawa w uzywaniu przy-
rzgddw 1 narzedzi do wykonania sprawdzianéw najdokiad-

fabryk na miejsca ro-
proby s rozmaite, zalezne od

niejszych; 10) zdolno$¢ zbadania i oceny Ic'a?.d_cj roboty;
11) znajomos$¢ surowcow i termicznej obrébki stali; 12)
wprawne positkowanie sie obrabiarkami wszelkich rodza-
jow; 13) umiejetnoS¢ pitowania i szabrowania; 14) rozle-
gle  dosSwiadczenie w wyrobie narzedzi do wspolczesne;
produkcji masowej.

Rys. 14,
Laboratorjum przy Patronacie Mtodz. Rzem. w Warszawie.

Jak widzimy, psychotechnika data impuls do Sciste-
go i racjonalnego okreslania kwalifikacji, ktére zalezato
dotychezas przewaznie od widzimisie kierownikow,

Nie mozna tez pomingé milczeniem znaczenia wska-
zowek, jakie daje psychotechnika w sprawach reklamy,
bez ktdrej nie moze si¢ obej$¢ przemysi i handel. Préby
zbiorowe ujawnily pewne prawa, jakim podporzadkowac
sig musi reklama, aby dawata pozgdane wyniki. Np. ogto-
szenie, zamieszczone na gorze stronnicy z prawej strony,
wywiera dwa razy lepszy skutek niz umieszczone z lewej
strony u dotu i t. d,

Ponizsze dane przytaczam na dowdd rozpowszech-
nienia badan psychotechnicznych w Niemczech: Do ro-
ku 1922 dokonano badan

szoferow w liczbie , . 24000 oséb

motorniczych tramwa}owyc!:: i« JOB
maszynistéw kolejowych . s w B00
terminatorow (Charlottenburg) 780

inwalidow - o B w4 MODE B
Wyniki tych badan byly takie, ze' obecnie do armji
niemieckiej i na koleje przyjmowani sg tylko ci szofe-
rzy i maszyniSci, ktérzy poddani byli badaniom psycho-
technicznym i dali wlasciwy wykres.

Jako pomyslny dla psychotechniki fakt, moge przy-
toczy¢, iz statystyka zarzadu tramwajow berlinskich od
chwili wprowadzenia badan motorniczych wykazuje zmniej-
szente zuzycia pragdu o 12"/, i zmniejszenie liczby wy-
padkéw o 40%,. Amerykanie cytuja przyklad nastepujq-
cy: w pewnej duzej fabryce broni i pociskéw przy kon-
troli kul karabinowych byto zatrunionych 120 kobiet; po
zbadaniu ich przez psychotechnika wybrano najzdolniej-
sze, usunigto niezdolne i po pewnym czasie zredukowano
liczbg robotnic do 35, za$ czas pracy o dwie godziny, za-
robki podwyzszono o 80, a pomimo tego wytwérczosé
warsztatu pozostata taka sama. -

Powyzsze rysunki (rys. 12, 13 i 14) przedstawiaja
widoki wewnetrzne laboratorjum  psychotechnicznego
w Warszawie przy Patronacie Miodziezy Rzemiedlniczej.

Na zakoficzenie zwracam uwage na tg jedyng w Polsce
instytucjg, ktéra stanowi zaczatek psychotechniki: pemoc
intelektualna i finansowa jest tu ogromnie potrzebna.

Psychotechnika, jako jeden z czynnikéw organizacji
racjonalnej zycia gospodarczego, uzdrowi¢ moze nietylko
kazdy wadliwie dziatajacy organizm fabryczny, lecz i w zyciu
spolecznem — usungé wiele niesprawiedliwosci, nieporo-
zumien i bledéw, ktére przyczyniaja sie do powigkszenia
ludzkich cierpient i niedoli.
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W sprawie porozumienia z Federacjg

Amerykanskich Inzynierow.
(referat Kota Inz. Organizacji)

Kofo Inzynierdw Organizacji przy Stowarzyszeniu
Technikéw Polskich w Warszawie, rozpatrujac propozycije,
zawarte w memorjale Tow. Technikow i Handlowcdw
Polakow w Ameryce z dnia 6 sierpnia 1923 r. i propozy-
cje p. L. W. Wallace, sekretarza wykonawczego Zjedno-
czonych Stowarzyszen Inzynieréw Amerykanskich (Fede-
rated American Engineering Societies) z dnia 27 lipca
1923 r., podzielito je na nastepujace punkty:

1) Sprowadzenie amerykanskich specjalistow orga-
nizatoréw do Polski w celu wprowadzenia amerykanskich
metod organizacji do przedsigbiorstw przemystowych, pry-
watnych i panstwowych.

2) Wysylanie do Ameryki odpowiednio wykwalifi-
kowanych ludzi (inzynieréw), celem praktycznego zapozna-
nia sie z amerykanskiemi metodami organizacji.

3) Wysylanie do Ameryki miodziezy polskiej w ce-
lu wyksztalcenia technicznego.

4) Sprowadzanie literatury technicznej amerykarn-
skiej ze wszelkich zakresow, a zwlaszcza z zakresu orga-
nizacji pracy.

5) Przyjazd amerykanskich inzynieréw do Polski
w celu nawiazywania statych stosunkéw przemystowych,
oraz przyjazd absolwentéw szkol technicznych w  celu
znalezienia w Polsce pracy zawodowej.

Koto, rozpatrzywszy narazie pierwsze 2 punkty, do-
szto do nastgpujqcych wiioskow :

A. Sprowadzenie amerykanskich specjalistow
organizatorow.

za swoj obowigzek zwrdci¢ uwage na

jakich odbywalaby sie praca zaproszo-

Kolo uwaza
trudne warunki, w
nych specjalistéw, mianowicie:

1) Warunki naszej pracy na wszystkich prawie po-
lach sa zbyt odmienne od amerykanskich. Reorganizacja
zaktadow przemystowych podiug metod amerykanskich
wymaga bardzo czesto przebudowy lub instalacji nowych
urzgdzen, narzedzi i maszyn, a wiec niekiedy znacznych
nakladéw, co w obecnych warunkach finansowych nasze-
go przemystu jest prawie niemozliwe.

2) Amerykanskie metody organizacji w warunkach
amerykanskich, przy daleko posunigtej mechanizacji zakta-
déw, normalizacji wyrobéw oraz masowej fabrykacji, wzgled-
nie tatwo moga by¢ zastosowane. Natomiast u nas,
w warunkach pod tym wzgledem wprost odwrotnych, meto-
dy te nie dadza sie zastosowac latwo i szybko.

3) Reorganizacja pracy podiug nowoczesnych me-
tod napotyka w Ameryce znacznie mniejszy opoér ze stro-
ny inercji przyzwyczajen i inercji mysl, niz u nas.

4)  Sprawa wprowadzenia racjonalnej organizacji pra-
cy bedzie u nas utrudniona réwniez z tego powodu, ze
nasze zawodowe zwigzki robotnicze majq czestol{roé za-
barwienie polityczne.

5) Przyjazd specjalistow amerykanskich napotka
wielkg trudnos¢ w braku Srodkow finansowych, zwiaszeza
wskutek niskiej wartodci naszej waluty. Srodki te mogly-
by byé¢ dostarczone jedynie przez zainteresowane zrze-
szenia przedsiebiorstw przemystowych i handlowych, a tak-
ze przez 1zad. Pomoc rzadu przy obecnym krytycznym
stanie skarbu panstwa musialaby byé bardzo ograniczona,
a na rychte uzyskanie na ten cel funduszéw wsréd sfer
przemystowo-handlowych niepodobna liczy¢ bez uprzed-
niego przygotowania sprawy.

Biorac pod uwage wyZej wskazane wzgledy, Koto
przyszio do wniosku, ze sprawe sprowadzenia amerykan-
skich specjalistow organizatoréw nalezaloby przeprowadzi¢
bardzo ostroznie i planowo.

Uprzedzajac o wszystkich powyzszych trudnosciach,
Kolo Inzynierow Organizacji rozumie jednak, jak wielka
doniostos¢ * dla gospodarczego zycia Polski stanowitby
przyjazd pierwszorzednych —specjalistow organizatorow
z Ameryki, ktérzy korzystajac z odpowiednio przygotowa-
nego gruntu w umystach ludzi kiernjacych naszem zyciem

gospodarczem, niemniej posiadajac dostateczny dutorylct
i zaufanie do swej bezstronnodci, zbadaliby krytycznie or-
ganizacje najwazniejszych dziedzin pracy i sformutowali
wytyczne dla reorganizacji naszego przemystu.

Jednem z pierwszych z:.iddn jukie Koto Inzynierow
Organizacji postawifo w swoim programie, jest badanie
strat i przyczyn malej produkcyjnosci w naszych zakfadach
przemystowych prywatnych i panstwowych, podobnie jak to
zrobita Federacja Stowarzyszen Inzynierow Amerykanskich.

B. Wysylanie do Ameryki odpowu&dnm przygoto-
wanych o0séb w sprawie organizacji.

Koto uwaza t¢ droge za niezmiernie pozadang i mo-
gacq przyniesé wielki poxyiek sprawie podniesienia naszej

\\rydajuom pracy. Majac na wzgledzie racjonalne wy-
korzystanie tej drogi, Kofo doszto do nastepujacych
wnioskow :

1) Technicy, wysytani na takie studja do Ameryki,
powinni by¢ wybierani bardzo starannie 2z posréd o0sob,
ktore przeszly juz studja teoretyczne z nauki organizacji
pracy i odbyly dostateczng praktyke.

2) Procz tego, kandydaci powinni odznaczaé sig
niezbednemi dla orgamzatora zaletami umystu i charakte-
ru, jak np. zdrowym sadem o rzeczach, umiejetnoscig
obserwacji, zywoscig umystu, bezstronnoscia w wyprowa-
dzaniu wnioskow, poczuciem miary w ocenie ludzi i rze-
czy, zamitowaniem do pracy, wytrwatoscig w przeprowa-
dzaniu podjetych zadan, energjg, taktem, usposobieniem
pogodnem i t. p.

3) Kandydaci powinni by¢ wybierani z posréd lu-
dzi miodych, nie przepojonych rutyna.

4) Powinni posiada¢ dostateczng znajomosé jezyka
angielskiego.

5) Powinni by¢ zdrowi lizycznie.

6) Sprawa przycotowania kandydatow oraz spraw-
dzania ich kwalifikacji zajmie si¢ Koto w porozumieniu
z Zaktadem Organizacji Pracy przy Politechnice Warszaw-
skiej i Ameryh.msko Polskg Izbg Handlowa w Warszawie,

7) Majac cdpowiednich kandydatow, Koto w kaz-
dym poszczegdlnym wypadku porozumie sig zawczasu
z Tow. Techn. i Handl. Pol. w Ameryce.

W zwigzku z powyzszemi sprawami, Koto zacznie
robi¢ starania o wmozliwienie ‘w roku biezacym wyjazdu
do Ameryki na pare miesigcy kilku naszym wybitniej-
szym specjalistom, zajmujacym sie Szerzeniem naukowej
organizacji pracy, w celu ogdlnego zapoznania sie z po-
stepami naukowej organizacji w przemysle i instytucjach
amerykanskich.

KKoto bedzie stara¢ sie rdwniez organizowaé tego
rodzaju wycieczki specjalistéw z innych dziedzin techniki,
majqc nadzieje, ze Tow. Techn. i Handl, w Ameryce nie
odmowi swego poparcia w tym wzgledzie.

Co do nastepnych punktéw programu, Koto opraco-
wije wnioski i wkrotce przeSle je Tow. Techn, i Handl
Pol. w Ameryce.

Referat ten zostal przyjety na zebraniu ogélnem
Kota w dniu 16 stycznia r. bh.

BIBLIOGRAFJA.

Straty w przemyé[é (Waste in Industry). New-
York. 1921 — 409 str. 2z licznemi tabelami i wykresami_

Przed paroma laty ukazata sie ksiqzka, wydana
pod tytutem powyzszym przez Federacje Stowarzyszeti
Inzynieréw Amerykanskich. Od tego czasu dzielo to zo-
stato przetlomaczone na liczne jezyki europejskie (osta-
tnio na jezyk czeski) i wzbudzito powszechne zaintere-
sowanie.

Ze wzgledu na wyjqthowo duze znaczenie, jakie
posiada ta ksigzka dla inzynieréw polskich, w chwili
gdy dqéyc musimy do usuniecia . licznych u nas strat
w gospodarce technicznej, przytaczamy nizej szczegilo-
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we sprawozdanie z lej pracy, sqdzqc Ze powinna ona
stac sie cenng wskazowhkq dla oczekujqcych nas prac

organizacyjnych. Redakcja.

Dzieto powyzsze jest wynikiem dwumiesiecznej pra-
cy badawczej okoto 50 inzynieréw w celu zebrania da-
nych, na ktdérych podZniej oparto sprawozdania i wnioski.
Kazde sprawozdanie podlegalo szczegdlowej ocenie 0s6b
kompetentnych tak, iz catos¢ przedstawia owoc wysitkdw
okoto 80 inzynierdw i ich pomocnikdw.

Jak zaznacza w przedmowie Ferbert Hoouer, prze-
myst amerykanski, jakkolwiek najsprawniejszy i najlepiej
zorganizowany na Swiecie, jest daleki od doskonatosci,
ponosi bowiem szereg strat, ktérym mozna i nalezy za-
pobiec. Sprawg tq zajgl sie¢ wyloniony ad hoc Komitet
Zjednoczenia Stow. Technicznych,

Ksigzka dzieli sie na trzy czesci: w pierwszej omo-
wione 83 przyczyny i Zrodia strat w przemysle oraz me-
tody ich badania, druga obejmuje sprawozdania inzynie-
row-badaczy strat w szesciu dziedzinach przemystu, w trze-
ciej znajdujemy rozpatrzenie ogodlne szeregu kwestji, $cisle
zwigzanych z zagadnieniem strat w przemysle.

Czesc¢ pierwsza. Autor tej czeSci ksigzki na
wstepie zaznacza wielkg trudno$¢ wyszukania miernika
teoretycznego strat w przemysle, Zamiast teoretycznych
dociekan w tym wzgledzie, Komitet badawczy uzyt meto-
dy poréwnawczej i uznat za strate te ilo$¢ zuzytego ma-
terjatu, czasu lub wysitku ludzkiego na wytworzenie pew-
nego dobra, kitéra stanowi réznice pomiedzy $Sredniemi
wynikami badanego przesiebiorstwa, a rzeczywistemi wy-
nikami w przesigbiorstwie, pracujgcem najracjonalniej z po-
srod wszystkich zbadanych.

Zrodta i przyczyny strat w przemysle sg nader roz-
norodne i pochodza:

1) z niskiej wytwdrczosci, wywotlanej wadliwem roz-
porzadzaniem materjatami, budynkami, urzgdzeniami fab-
rycznemi i [udZmi;

2) z przerw w produkcji, wywolanych przez bez-
czynnosé ludzi, niewyzyskanie materjatow, budynkdw lub
urzgdzen fabrycznych;

3) z ograniczenia produkeji, umyslnie wywotanego przez
wiladciciela przedsigbiorstwa, jego kierownictwo lub przez
robotnikow; )

4) ze zlego stanu zdrowotnego, utomnosci fizycz-
nych pracownikéw lub z nieszczeSliwych wypadkow.

Odpowiedzialno§¢ za siraty w przemysle ponoszg
trzy czynniki: kierownictwo, praca i czynniki zewngtrzne
(spoteczenistwo, konjunktury handlowe i in.). Ustosunko-
wanie tej odpowiedzialnosci jest rézne dla réznych gate-
zi przemystu; og6lnie biorac jednak mozna przyjaé, Zze
przeszto 50°/, odpowiedzialnosci spada na kierownictwo,

mniej niz czwarta cze$¢ na czynniki pracy, a reszta (naj-.

mniej) na czynniki zewnetrzne.

Stabos¢ produkcji (niska wytwérezo$¢) ma za przyczy-
ny: wadliwo$¢ kontroli materjaléw (straty na odpadkach,
nieterminowosci dostaw, spekulacji surowcami), wadli-
wosci projektu i metod pracy (np. brak normalizacji), — zia
kontrole produkcji, brak kontroli kosztéw wtasnych, brak ba-
dania warunkéw produkeji, wadliwg kontrole warunkdw pracy
robotnika (niewlasciwy stosunek miedzy kierownictwem
i robotnikami, przerzucanie si¢ robotnika z jednej fabryki
do drugiej, dowolnos¢ i przypadkowo$¢ w wyznaczaniu
plac),—niska sprawno$¢ robotnika, ztq polityke sprzedazna.

Przerwy w produkcji wynikaja: z bezczynnosci ro-
botnikéw skutkiem kryzyséw przemysiowych, sezonowego
braku zaje¢, zaktécenia biegu pracy przez strajki lub lo-
kauty, z zalegania z materjalami przez ich zniszczenie,

nieréwnomierny doptyw i t. p., z bezczynno$ci (niewyzys-
kapia) budynkéw i urzadzen fabrycznych, ktére bardzo
czesto sq zakrojone na zbyt duzg skale.

Ograniczenie produkcji wywolujg umyslnie: wiasci-
ciele lub kierownictwo (zmowy, Srubowanie cen) i robot-
nicy (rézne zastrzezenia zwigzkéw zawodowych, opieranie
sie metodom ulepszonym i t. p.).

Straty wytworczosei skutkiem choréb (zaraZliwych,
wzrokn, zebéw) 1 nieszczeSliwych wypadkow liczbowo
przedstawiajg si¢ b. wysoko.

Czynniki odpowiedzialne za straty sgq powotane
réwniez do ich zmniejszania i autor rozpatruje tutaj rolg .
i obowigzki: kierownictwa, robotnikdow i zwigzkow zawo-
dowych, wlascicieli przedsigbiorstw, spoleczenstwa, zwiqz-
kéw przemystowcow, wiadz panstwowych, a wreszcie in-
zynieréw, na ktorych wkiada szczegdlne obowigzki ich wie-
dza i doswiadczenie oraz stanowisko odrebne, tak od ro-
botnika, jak od kapitatu.

Do zbierania informacji o stratach z przemysle stu-
2yt kwestjonarjusz (przytoczony w cafosdci), podzielony na
trzy czeSci: organizacja (obejmuje czynnik ludzki), wiedza
techniczna (obejmuje czynniki fizyczne), zuzytkowanie
(obejmuje metody zuzytkowania). Kwestjonarjusz zawierat
b8 dziatéw i 260 zapytan.

Na podstawie wypelnionych kwestjonagjuszy, two-
rzono listy oceny, kiére pozwalajg analizowa¢ i poréw-
nywa¢ wzgledne wartosci réznych czynnikéw straty.

Czes8¢ druga. Monograficzne sprawozdania sze-
Sciu inZynieréw-badaczy z wynikéw badan nastepujacych
szedciu galezi przemystu:

1) przemyst budowlany;

2) przemyst konfekcyjny meski;

3) wyréb obuwia;

4) drukarstwo;

5) przemyst metalowy;

6) przemyst widkienniczy.

Sprawozdania powyzsze, bogato ilustrowane wykre-
sami itabelami, zawieraja szereg cennych uwag praktycz-
nych i wzkazujg winy kierownictwa, robotnikéw wiascicieli
i innych czynnikéw, odpowiedzialnych za straty w prze-
myS$le. Odpowiedzialno$¢ organizacji, zaprojektowania
i wykonania ujeta jest liczbowo.

Jednolito§¢ metody badania bardzo utatwia orjentacje.

Cze8§¢ trzecia zawiera siedm artykutdow sied-
miu réZnych autoréw, - omawiajgcych nastepujgce sprawy,
zwigzane z zagadnieniem strat w przemys$le:

1) Bezroboczo$¢;

2) Strajki i lokauty;

3) Instytucje rozjemcze;

4) NieszczeSliwe wypadki w przemysle;

5) Zdrowie robotnikéw fabrycznych;

Ochrona wzroku;
7) Taktyka zakupu i sprzedazy.

F. Bghkowski, inz.

Sprostowania.

W zeszycie jubileuszowym (Ne 4 r. b.) we wstepnej czesci
»Od Redakeji*, w wierszu 11 od géry, zamiast ,Opuszczona chwilo-
wo niemal placéwka* powinno byé: Opuszczona chwilowo niemal
przez wszystkich placowka ta i t. d.

W zeszycie 7—8 na str, 106 tytul wzmianki powinien brzmiec:
nZmiany cen i spadek marki w r. 1923, a nie w r. 1913, jak mylnie
wydrukowano.,

OD ADMINISTRRACJI.

Azeby powrdei¢ do terminowego ukazywania si¢ Przeglqdu Technicznego, po kilkakrotnem opéZnieniu z po-
wodu druku zeszytu jubileuszowego, zeszyt niniejszy wydajemy jako podwéjny, zwickszajac jego objetosé,
W dalszym ciagu Przeglqd bedzie wychodzit normalnie, co tydzien we wtorki.

Wydawca: Spotka z o. o. ,Przeglad Techniczny®.

Redaktor odp. Inz. CZESLAW MIKULSKI.

Drukarnia A. Michalskiego w Warszawie, ul. Chmielna Ne 27,
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