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Jaki system ptacy stosowaC w dzisiejszych
warunkach? *)

napisat ALEKSANDER ROTHERT.

Zgodnie z zasadniczem prawem przyrody, zasadg o0sig-
gania wszystkiego z mozliwie najmniejszym nakladem ener-
gji, z natury rzeczy robotnik bedzie sie staral w zamian
za uméwione wynagrodzenie jak najmniej sie wysili¢, lub
w razie wyzszej kultury w zamian za swoj wysitek osiggnaé
mozliwie najwieksze wynagrodzenie. W jednym i drugim
wypadku dagzeniem robotnika bedzie otrzymac¢ ,duzo zarob-
ku za jednostke wysitku".

Z drugiej strony pracodawca z natury rzeczy bedzie
dazyt do osiggniecia rezultatu wprost przeciwnego, miano-
wicie ,duzo roboty za jak najmniejszg ptace*. Stoimy wiec
wobec zasadniczej sprzecznosci intereséw, pozornie bez wyj-
Scia, t. j. bez moznosci pogodzenia ze sobg tych sprzecznych
interesow. A jednak robotnik i pracodawca muszg ze sobg
wspétdziaiaé, bo jeden bez drugiego istnie¢ nie moze; musza
znalez¢ formutke, umozliwiajgcg im zgodne pozycie.

Formutka taka istnieje, i powyzsza'sprzeczno$¢ intere-
sow w rzeczywistos$ci jest tylko pozornie tak zasadnicza.
Formutke zgody najlepiej wyrazit znany amerykanski orga-
nizator pracy przemystowej F. W. Taylor**) w stowach:
»Wysoka ptaca przy nizkich kosztach wiasnych wyrobu".

Zgoda jest mozliwa, bo przedsiebiorca nie jest bezpo-
Srednio interesowany w tern, aby robotnik zarabiat jak naj-

=) Praca niniejsza jest przerobka broszury tegoz autora:
A Rotkert ,O Systemach Ptacy", wydanej w 1910 r. nakfadem Prze-
gladu Technicznego. W broszurze tej przedmiot niniejszy jest opra-
cowany gruntowniej, z uwzglednieniem teorji matematycznej.

*’? P. A Taylor, ,Zasady Organizacji Naukowej Zaktadow
Przemystowych™, ttom H. Mierzejewskiego, Warszawa 1913. Wyda-
whnictwo Przegladu Technicznego.
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mniej, a chodzi lub powinno mu chodzi¢ wylacznie o to,
by koszta wyrobu byty jak najmniejsze. Jedno z drugiem
t. j. wysoka ptaca robotnika da sie potaczy¢é z nizkimi ko-
sztami wihasnymi przez odpowiednig organizacje pracy i no-
woczesne urzadzenia wytworcze, zwilaszcza, jezeli sie ma do
czynienia z robotnikiem kulturalniejszym, ktéremu nie tyle
chodzi o to, aby mato pracowat, ile o to, by dobrze zara-
bial, chocby miat pracowa¢ z natezeniem.

Zanim przejdziemy do Kkrytycznego rozbioru uzywa-
nych dzi$ systemOw placy, poruszymy jeszcze ogdlnie spo-
soby, jakimi pracodawca moze zacheci¢ robotnika do ener-
gicznej i wydajnej pracy. Najprzdéd wiec, jako najprymi-
tywniejsze, mamy sposoby, nalezagce do kategorji napedza-
nia, a mianowicie: 1) Scisty nadzor nad robotnikami przez
ustawianie dozorcow i t. p., oraz 2) grozby uwolnienia, kary
za prézniactwo lub opieszatos¢ i t. p. Do drugiej kategorji
nalezy zaliczy¢ wszystkie sposoby oddziatywania, dazace do
zainteresowania robotnika w bardziej intensywnej pracy
zapomocg réznych bodzcéw, jak np.: 1) widoki na polepsze-
nie-w przysztoSci stanowiska, np. mozno$¢ awansu na pod-
majstrzego, majstra lub urzednika ruchu fabrycznego; 2) wi-
doki na state podwyzszenie placy godzinnej, w nagrodag za
pilno$¢ i starannos$¢ przy pracy; 3) udziat w zyskach przed-
siebiorstwa, oraz bardziej bezposrednio dziatajace $rodki,
jak 4) dorazne nagrody pieniezne, udzielane za pilnos¢
i wreszcie 5) systemy placy, zapewniajgce pewne, z gory
okre$lone podwyzszenie zarobku, w bezposredniej zaleznosci
od wysitku, np. system akordowy i inne podobne.

Przechodzac do charakterystyki poszczego6lnych sposo-
bow oddziatywania na robotnika, w celu podwyzszenia jego
produkcyjnosci, zaczniemy od pierwszego sposobu, naleza-
cego do kategorji napedzania, a mianowicie do stosowania
nadzoru. Sposdb ten czesto jeszcze bywa uzywany np. przy
robotach polnych, ziemnych, kolejowych i t. p., ogdlnie bio-
rac wszedzie, gdzie kontrola produkcji poszczegdlnej jed-
nostki jest trudna albo niemozliwa. Zachowat sie on tez
z natury rzeczy wszedzie, gdzie warunki pracy umozliwiaja
szczegOtowy nadzor nad pracg robotnika, jak w mniejszych
warsztatach rzemie$lniczych, gdzie majster moze mie¢ stale
na oku wszystkich swych czeladnikdéw i $ledzi¢ za ich praca.
System ten wogole bywa stosowany do robotnikéw mniej
kulturalnych, ktérych inaczej nie mozna skioni¢ do inten-
sywniejszej pracy. Jest on stosunkowo kosztowny, bo
o ile chodzi, o wieksze rzesze robotnikdéw, zachodzi potrzeba
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utrzymywania wielkiej ilosci dozorcéw skadingd nieproduk-
cyjnych.

Bardziej og6lne znaczenie ma drugi sposob tej samej
kategorji, polegajacy na grozbach i karach. Sposéb ten
bywa stosowany wszedzie niemal obok innych sposobow
zachety, wszedzie bowiem istnieje system kar pienieznych
za zbytnig opieszato$¢, spdznienie lub niedozwolone Swieto-
wanie i t. p., podobnie jak tez wszedzie obawa przed utra-
tg zajecia gra nieposlednig role, zmuszajac robotnika do
pewnego minimum pilnosci i regularnosci przy pracy.

Daleko wiekszg role, zwkaszcza na polu kulturalniejszej
pracy przemystowej, w fabrykach dzisiejszych, grajg sposo-
by zachety, nalezgce do drugiej kategorji, powyzej wyliczo-
ne. Z wszystkich tych sposobéw na najszlachetniejszych
i najmniej materjalnych pobudkach oparty jest sposéb 1-szy.
Nie ulega kwestji, ze widoki na polepszenie stanowiska, na
awans, moga okaza¢ sie poteznym bodzcem ku wytezonej
pracy. Za Napoleona mawiano, ze kazdy szeregowiec nosi
ze sobg butawe marszatkowska, i tej moznosci wysuniecia
sie na wysokie stanowiska przypisywano dzielno$¢ zoinierza
i czesto nieprzezwyciezong sile arrnji napoleonskich. Bodziec
taki mogt dziata¢ jednak tylko w czasie wojennym. W cza-
sach zwyktych szeregowiec nie ma podobnej okazji do wy-
réznienia sig, a prace przemystowg nalezy poréwnac raczej
ze stanem armji w czasach pokojowych. Dlatego bodziec
taki moze gra¢ role tylko dla takich wybitnych lecz nie-
licznych jednostek, ktore czujg w sobie pewnos$¢ wydzwi-
gniecia sie ponad poziom swych towarzyszy i dla takich
jednostek ten bodziec bedzie bez kwestji najsilniejszym ze
wszystkich.  Niestety, moze tu chodzi¢ tylko o elementy
wyborowe, jednostki miode i na poczatku swej karjery be-
dace. Dla szerszych rzesz robotniczych trzeba szuka¢ in-
nych bodzcow, zachety na blizszg mete, bardziej materjalnej
i dostepnej dla szerszego ogdtu a nie tylko dla wyjatkdw.
Dla robotnikéw, ktérym nie przySwieca nadzieja wydzwi-
gniecia sie ponad swoj stan i ktérzy muszg pozosta¢ robot-
nikami, zwlaszcza dla mtodszych miedzy nimi, pracodawca
posiada zachete w postaci podwyzszenia im stalej placy
godzinnej, jezeli sie okaze, Zze pracujg pilnie i starannie.
Jest to spos6b bodaj ze powszechnie uzywany, w Europie
zaréwno jak w Ameryce. Dobremu robotnikowi, w miare
nabieranego doswiadczenia, podwyzsza sie stopniowo place
godzinng wiecej lub mniej, zaleznie od mniej lub wiecej
odpowiedzialnej roboty, ktdrag mu mozna powierzy¢. Stabg
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strong tego sposobu zachecania do pracy usilniejszej jest to,
ze powiekszenie placy jest poniekad taska, okazywang ro-
botnikowi, ze udzielanie tej taski w praktyce, bedzie czesto
zalezne od protekcji, dobrego stosunku z majstrem, ktory
moze powodowac sie réznymi pobocznymi wzgledami, zamiast
sprawiedliwosci. W praktyce tez sie okazato, ze bodziec
ten nie gra wielkiej roli, tembardziej, ze starszy robotnik,
ktory juz doszedt do maximum swej ptacy, nie ma juz czego
sie spodziewa¢ i dla niego zacheta ta nie istnieje.

Z kolei przechodzimy do nastepujgcego punktu, mia-
nowicie , do oceny udziatlu w zyskach przedsiebiorstwa, jako
zachety do pilnej pracy. Mysl zainteresowania robotnikéw
w stanie interesOw przedsiebiorstwa, jako catosci, za pomocy
zapewnienia im udzialu w zyskach, ma w sobie duzo pocig-
gajacego. Mogloby sie zdawaé, ze trudno o bardziej idealne
rozwigzanie calej bodaj kwestji robotniczej. Udziat w zys-
skach przedsigbiorcy tagodzi sprzecznos¢ interesow i odbiera
robotnikowi to nieprzyjemne uczucie, ze swoim wysitkiem
tuczy on tylko kieszen znienawidzonego wyzyskiwacza-przed#

Przy odpowiednim udziale w zyskach robotnik
czuje, ze wiekszy jego wysitek nie wzbogaci jedynie przed-
siebiorce, lecz i jemu samemu w réwnej mierze przysporzy
korzysci, czuje, ze w czesci przynajmniej pracuje dla siebie.
Tworzy sie poczucie wspolnego interesu, pracy dla wspdl-
nego celu, co musi sie korzystnie odbi¢ na rozwoju przed-
siebiorstwa, bo i jednej i drugiej stronie dodaje to ochoty
do pracy. Niestety, ta, tak idealna na papierze, zasada,
traci bardzo w praktyce, ,w zastosowaniu. Najprzéd mozli-
wem jest, iz wprawdzie robotnicy danej fabryki przez caty
rok byli bardzo pracowici i pilni, lecz, dzieki zlej konjun-
kturze albo niedoteztwu zarzadu, fabryka zysku nie daje,
tak, iz i robotnikowi nic sie w koncu roku nie dostanie.
Natural nem jest, iz odczuje on to jako wielkg niesprawie-
dliwos¢ i w nastepnym roku, nalezy przypuszczaé, juz nie
bedzie sie tak samo wysilat. Naodwrdt znowu, jednakowo
mozliwem jest, Zze zysk fabryki zostanie osiggniety dzieki
zupetnie innym czynnikom, niezaleznym od pracy robotnika,
jak np. korzystny zakup materjatu surowego, zysk na kur-
sach papierdw, zmniejszenie kosztéw handlowych, lepsza or-
ganizacja sprzedazy, zmiana jakas w fabrykacji it. p., a nie-
mniej przeciez robotnik bedzie zadat swego udzialu w zys-
ku, co znowu bedzie niesprawiedliwoscig wzgledem fabry-
kanta. Dalej mozliwem jest, ze firma, zamiast mie¢ zysk,
traci, lecz robotnicy naturalnie nie zechcg, a nawet nie
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mogg zwykle wzig¢ udzialu w stratach fabryki. | tu wiec
widzimy niesprawiedliwo$¢ pewng, bo fabrykant sam jeden
ponosi ryzyko calego przedsiebiorstwa, a zysk, zwigzany
z tern ryzykiem, musi dzieli¢. Dotad przypuszczaliSmy, ze
robotnicy solidarnie sie bedg zachowywali, to znaczy, ze
wszyscy jednakowo bedg chetnie pracowali. W rzeczywi-
stosci jednak dalecy jesteSmy od takiego idealnego stanu.
Jeden robotnik bedzie sie wysilat, drugi nie; leniwy albo
nieudolny, pracuje obok zdolnego lub chetnego do pracy,
a w zysku udziat bra¢ majg oba w jednakowym stopniu.
Nie ulega kwestji, ze w takich warunkach pracowity robot-
nik straci ochote do wysitku, widzac, Ze pracuje na korzys¢
swego leniwego towarzysza. W krotkim czasie prawdopo-
dobnie wszyscy robotnicy bedg jednakowo pracowali, a zdol-
ny i pracowity zastosuje sie pod tym wzgledem do swego nie-
udolnego kolegi, nigdy za$ naodwrot.

Stabg strong zasady udzialu w zyskach jest tez to, ze
robotnik nie jest w stanie skontrolowaé, czy fabrykant wy-
ptaca mu rzeczywiscie wszystko, co mu sie nalezy, bo wtym
celu musiatby mie¢ moznos¢ wgladania w ksiegi handlowe.
Ale nawet gdyby ta kontrola byla mozliwa, to pozostaje
jeszcze duzo powoddéw do réznicy zdan albo nieporozumien,
gdyz, jak wiadomo, bilans handlowy fabryki jest to rzecz
bardzo elastyczna, i przez mniej lub wiecej ostrozne bilan-
sowanie mozna wykaza¢ w eksze lub mniejsze zyski przed-
siebiorstwa. Jasnem jest przeciez, ze fabrykant nie zechce
przyzna¢ robotnikom prawa rozstrzygania o wysokosci zysku
przedsiebiorstwa, gdyz robotnicy zawsze byliby sktonni do
zbyt nieostroznego bilansowania.

Wskutek tego wszystkiego zawsze pozostanie pewna
doza nieufuosci i robotnikom stale sie bedzie zdawato, ze
sg pokrzywdzeni, zwlaszcza w ztych latach, kiedy dywidenda
jest mata, albo wecale jej niema.

Stabg tez strong udzialu w zyskach, jako zachety do
iutensywnej pracy, jest poniekad stabos¢ ekonomiczna ro-
botnika, ktory zyje zwykle z dnia na dzieh i dla ktérego
mozliwosé, i to niepewna, wyplaty jakiego$ tam udziatu
dopiero przy koncu roku nie moze stanowi¢ podniety ,dosé
silnej. S to dla niego gruszki na wierzbie, tembardziej,
ze dywidenda z natury rzeczy nie bedzie nigdy bardzo wiel-x
ka, a wyplate w wysokosci jakich 10% albo 20°/o0 swego
rocznego dochodu robotnik, nieprzyzwyczajony do oszczed-
nosci, a raczej siedzacy wiecznie w diugach, odczuje bar-
dziej jako prezent jednorazowy, ktory fatwo przehula, albo
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roztrwoni. Aby tego rodzaju udzial w zyskach mogt przez
caly rok podnieca¢ robotnika do usilniejszej pracy, musiatby
on juz by¢ drobnym kapitalistg, ktéry ma chociazby niewiel-
kie oszczednosci. Wtedy dywidende swa mdgiby on odtozyé
do kasy i w ten sposdb z czasem uzbieraC sobie wiekszy
kapitalik, kupi¢ dom i t p. W obecnych jednak warunkach
dla wiekszosci robotnikéw, nie tylko u nas, ale nawet
w kulturalniejszych krajach, udziat w zyskach nie moze sta-
nowi¢ tego bodzca pozadanego, zwlaszcza, ze wystarczy, aby
raz lub drugi przedsiebiorstwo nie wyplacito dywidendy,
aby robotnika do reszty zniecheci¢ i odebra¢ mu reszte za-
ufania, iz otrzyma on nagrode za swojg usilniejszg prace.

Dla tych wszystkich powoddw system ten, tak na po-
z6r idealny, znalazt stosunkowo niewielkie zastosowanie
w praktyce, a w wielu wypadkach zostat znowu zniesiony,
jako nie dajacy spodziewanych rezultatéw.

Podnieta do usilnej pracy powinna by¢ bardziej bezpo-
Srednia, powinna braé pod uwage indywidualny wiekszy lub
mniejszy wysitek i dziata¢ na blizka mete, t. j. zastuzona na-
groda powinna by¢ wyplacona mozliwie predko, aby odniosta
pozadany skutek. Jednym ze sposobow, odpowiadajgcych tym
warunkom, sg dorazne nagrody pieniezne za szczeg6lng pil-
nos¢, jak np. za skoriczenie danej roboty na termin. Jest to
sposob, czasami uzywany w poszczeg6lnych wypadkach, przy
pilnych naprawach, mniejszych robotach ziemnych lub budo-
wlanych, ale znaczenia szerszego nie posiada i bywa stoso-
wany przewaznie do robotnikow nizszego rzedu w charakte-
rze napiwka. Zasadniczo sposOb ten oparty jest na tych
samych zasadach, co nastepujgce systemy placy, zapewnia-
jace robotnikowi poewyzszenie zarobku w zaleznosci od wiek-
szego wysitku, jak system akordowy, premjowy i podobne
nowsze systemy, ktore jednak, zamiast dowolnej nagrody,
wprowadzaja, z gory wedlug okreslonych prawidet, obliczo-
ng premje.

Zadaniem naszem bedzie teraz omoéwi¢ rézne te spo-
soby ostatniej kategorji. Zanim jednak do tego przystgpimy,
nalezy zajaC sie uprzednio podstawg ich a zarazem najprost-
szag formg placy, t. j. placg godzinng (na dnidwki), forma,
grajaca jeszcze dzi$ bardzo wazng role w praktyce fabrycz-
nej i w przemysle wogole.

Ptaca godzinna. Placa godzinna, dzienna Inb wogdle
polegajagca na statem wynagrodzeniu za jednostke czasu,
spedzonego przy pracy, albo tylko na miejscu pracy, jest
najprymitywniejszg formg wynagradzania pracy. Robotnik
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zarabia tyle samo, czy pracuje z wysitkiem lub tylko jest
obecny na miejscu swem. Sklania go do pracy, procz po-
czucia obowigzku, ktérego, niestety, nie mozna zaliczy¢ do
silnych bodzcow, obecnos¢ majstra, czy dozorcy, ktéry mu
grozi utratg zajecia, jezeli go przylapie zbyt czesto na leni-
stwie lub zbytniej opieszatosci. Procz tego, pewng podniete
moze' stanowi¢ jeszcze nadzieja na podwyzszenie godzinnej
ptacy z biegiem czasu. Zrozumiatem jest, ze przy tym sy-
stemie placy robotnik nie bedzie sie zbytnio wysilat, gdyz
korzy$¢ z jego wysitku bedzie miat prawie wylgcznie tylko
przedsiebiorca, a nie on sam.

Rys. 1

Dla fabrykanta ten system ma te stabg strone, ze:
1) obok robotnika, ktéry ma wykonywac robote, musi utrzy-
mywaé jeszcze dozorce, ktoryby dopilnowal, zeby robotnik
rzeczywiscie pracowat, i 2) ze nie moze nigdy z gory wie-
dzie¢, ile go robocizna bedzie kosztowata.

Robotnicy za§ mogg zarzuci¢ temu systemowi, Ze nie
daje on wystarczajgcej okazji zdolnemu robotnikowi do wy-
réznienia sie i do wyzszego zarobku, do ktorego sie czuje
na sitach, i ze robotnicy czesto, w celu otrzymania podwyzKi
ptacy godzinnej, starajg sie przymili¢ majstrowi, ze panuje
nepotyzm i protekcja, zamiast zeby zdolno$¢ i pracowitosc
graty gtéwna role.
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Rys. 1 daje wykres graficzny placy godzinnej. Na
osi odcietych odnosimy czas w godzinach, na osi rzednych
ptace w markach. Zarobek robotnika, t. j. koszta wykonania
roboty sg oczywiscie proporcjonalne do czasu zuzytego; stad
linja, przedstawiajgca koszta te w zaleznosci od czasu, musi
by¢ prosta i przechodzi¢ przez zero. Przy placy 10 mk. za
godzine, otrzymujemy pochytg prosta (1), grubo wyciagnieta.
Druga linja (2) przedstawia wysoko$¢ zarobku godzinnego
robotnika i musi by¢ prosta pozioma, lezacg na wysokosci
10 mk.

W praktyce rzeczywiscie koszta robocizny przy syste-
mie placy godzinnej sg zbyt wielkie, jak sie okazato wsze-
dzie, gdzie zamiast tego systemu wprowadzono system akor-
dowy, lub inny podobny.

System ten jest jednak mozliwy i daje dobre rezultaty,
jezeli jest polaczony z ciagtg kontrolg wytwdrczosci i w tej
formie dniéwka jest szeroko stosowana w Stanach Zjedno-
czonych. Placa godzinna, czyli dnibwka, moze wtedy by¢
wysoka, ale robotnik wie, Zze jest pod ciggta grozbg wyda-
lenia skoro sie tylko opusci, prawo amerykanskie nie zna
bowiem terminu wymdwienia i bez zadnych ceremonji robot-
nik moze by¢ 'w kazdej chwili wydalony.

W bardzo wysoko zorganizowanych warsztatach ame-
rykanskich o masowej produkcji, np. w znanej fabryce sa-
mochodéw Forda, wytwarzajacej kilkaset tysiecy automobi-
I6w jednego typu rocznie, robotnicy pracujg na dniowke,
nawet bardzo wysokg, ale wytworczo$¢ kazdego robotnika
jest tak Scisle przepisana i tak zwigzana z calg produkcja,
niby ogniwo z fancuchem, Zze kazde ogniwo musi poruszaé
sie z doktadnie przepisang szybkoscig, bo inaczej ruch ca-
fego tancucha doznatby wstrzymania.

Ford placit swym robotnikom dniéwke znacznie wyz-
szg od S$redniego zarobku, przyjetego na miejscu, ale zato
miat w kazdej chwili dowolng ilo$¢ pierwszorzednych spe-
cjalistow do swej dyspozycji. Placagc o 50% ponad przy-
jeta norme, miat zapewniong intensywng prace, miat robot-
nikow zadowolonych i o strajkach nie bylo mowy, zupetnie
w imie zasady Taylora: ,wysoka placa przy nizkich kosz-
tach wyrobu".

Ptaca akordowa. Placa od sztuki, albo akordowa,
praktykuje sie juz od bardzo dawna i stosowana bywa
w Europie prawie wylgcznie we wszystkich tych wypad-
kach, gdzie produkcja poszczegdlnego robotnika da sie bez
trudno$ci skontrolowad.
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Mysl ptacenia za okres$long robote, za sztuke, zawsze
jednakowej sumy, tatwo trafia do przekonania zaréwno ro-
botnikowi jak i przedsiebiorcy i wydaje sie by¢ co najmniej
stuszna i sprawiedliwa. System ten daje zdolnemu i praco-
witemu robotnikowi mozno$¢ zarobi¢ wiecej, stosownie do
zdolnosci lub wysitku. Z drugiej strony, za lenistwo robot-
nik karze sam siebie przez mniejszy zarobek.

Rys. 2 pokazuje wykres ptacy od sztuki w ten sam
sposéb rysowany, jak rys. 1 Tutaj koszta robocizny sa sta-
te i niezalezne od czasu spedzonego przy robocie. Stad wy-
kres przybiera Kksztatt linji prostej poziomej. Grubo wy-

zar. rob. mk.

ciggnieta pozioma linja (3) reprezentuje akord 100, mk.
Cienko wyciaggnieta krzywa (4) pokazuje, ile wynosi zaro-
bek godzinny robotnika w zaleznosci od czasu zuzytego (por.
tab. 1, kolumny 3 i 4). Dla poréwnania wrysowana jest
takze pochyta linja (1) ptacy godzinnej po 10 mk. za godzi-
ne, jak w rys. 1L Obie linje przecinajg sie przy 10 godzi-
nach pracy. Gdyby robotnik pracowat wiecej niz 10 godzin
nad tym akordem, to godzinny zarobek jego spadiby poni-
zej 10 mk. W wiekszosci fabryk jednak robotnikowi gwa-
rantuje sie minimum zarobku w wysokosci jego ptacy go-
dzinnej. Dlatego w rys. 2 linja akordu przechodzi powyzej
10 godzin w linje ptacy godzinnej.
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Tablica |I.

Porownanie zarobkoéw przy roéznych systemach ptacy

Ptaca go- System System pre-  System pre- System pre- System System
Czas dzinna akordowy mjowy mjowy mjowy Halsey 200% akordowy
rzeczy-  (dniowka) 50% Halsey 331300 Halsey Kowan kwadratowy
wiscie
zuzyty Zarobek Zarobek Zarobek Zarobek Zarobek Zarobek Zarobek
catko- go- catko- go- catko- go- catko- go- catko- go- calko- go- catko- go-
t wity dzinny wity dzinny wity dzinny wity dzinny wity dzinny wity dzinny wity dzinny
10 100 10 100 10 100 10 100 10 100 10 100 10 100 10
9 90 10 100 111 9% 1055 9333 104 99 n 120 133 1111 123
8 80 10 100 12,5 9 1125 8666 10,8 96 12 140 175 125 15,6
7 70 10 100 143 8% 1215 80 11,5 91 13 160 229 143 20,4
6 60 10 100 16,6 80 133 7333 122 84 14 180 30 166 27,8
5 50 10 8ess 20 75 15 66,66 133 75 15 200 40 200 40
4 40 10 100 25 70 175 60 15 64 16 220 55 250 62,5
3 30 10 100 333 65 2166 5333 17,8 51 7 240 80 333 111
2 20 10 100 50 60 30 46,66 23,33 36 18 260 130 500 250
1 10 10 100 100 5 55 40 40 19 19 280 280 1000 1000
0 0 10 100 00 50 co 3333 00 0 20 L 300 00 ® 00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14

kolumny
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Dla przedsiebiorcy system akordowy ma te dobrg stro-
ne, ze koszta robocizny kazdego wyrobu sa mu z géry wia-
dome i nie ulegajg cigglym zmianom, tak, iz niespodzianki
pod tym wzgledem sg wykluczone. Pewna niesprawiedli-
wos¢ wzgledem robotnika natomiast lezy w tern, Zze cierpi
on na niedostatecznej organizacji warsztatow, np. jezeli musi
czeka¢ na materjat, jezeli zdarzajg sie jakiekolwiek nieprze-
widziane trudnosci, jak np. twardszy niz zwykle materjat
do obrobienia i t. p. Jednem stowem, ryzyko za wszystkie
nieprzewidziane trudnosci i przeszkody przedsiebiorca zwala
na robotnika, albo sprawy te powodujg nieporozumienia
i targi.

Poza tern system akordowy odpowiadatby wszystkim
wymaganiom, gdyby nie trudnos¢ naznaczania z gory spra-
wiedliwych akordéw, ktérychby potem nie potrzeba byto
zmienia¢. Akord, t. j. placa, naznaczona za wykonanie da-
nej roboty, powinienby by¢ zmieniany tylko w razie zmiany
sposobu albo warunkéw obrdbki. Jezeli wiec system placy
od sztuki ma dawac¢ dobre wyniki, ku zadowoleniu robotni-
ka i pracodawcy, to pierwszym warunkiem sg stale, nie-
zmienne akordy. Drugim warunkiem jest pozostawienie robot-
nikowi petnej swobody korzystania z naznaczonego akordu, t.j.
nie nalezy ogranicza¢ zarobku robotnika, nawet jezeli, dzieki
wyjatkowej zrecznosci albo usilnej pracy, zarobi o wiele wiecej
niz wynosi jego godzinna ptaca.

Niestety, w praktyce jesteSmy bardzo dalecy od takich
idealnych warunkéw, i nieumiejetny sposéb stosowania tego
systemu, wraz z krétkowidztwem pracodawcow, wypaczyty
go do niepoznania. Zamiast naznacza¢ akordy na zasadzie
doktadnych obliczern czasu, potrzebnego dla kazdej roboty,
dokonanych ze znajomoscig rzeczy przez doswiadczonych fa-
chowcdw, z uwzglednieniem istniejgcych maszyn i Srodkow
pomocniczych, pracodawcy, nie zdajac sobie sprawy z fatal-
nych skutkow tak falszywej oszczednosci, powierzajg zwy-
kle naznaczanie akordéw majstrom, ktorzy nie sg odpowied-
nio wyszkoleni, nie majg czasu, a czesto i ochoty na takie
obliczenia i zwykle na oko szacujg raczej niz obliczajg akord
i moga sie przytem w jedng lub drugg strone pomyli¢
w dos¢ znacznych granicach.

O tak w przyblizeniu tylko okreslony akord wszczyna
sie dopiero spér miedzy majstrem a robotnikiem i, w zalez-
nosci od wiekszej lub mniejszej energji robotnika i od zdol-
nosci dyplomatycznej majstra, targ konczy sie mniejszem
lub wiekszem ustepstwem i akord zostaje podniesiony.
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Wchodzg tu w gre jeszcze inne czynniki, jak sympatja lub
antypatja majstra do robotnika, czasami obawa przed nim,
zemsta i protekcja, to znéw nacisk ze strony zarzadu fabry-
ki, ktéry pod wptywem konkurencji stara sie stosowa¢ mo-
zliwie nizkie stawki. Majstrowie, rekrutujgcy sie zwykle
z pomiedzy robotnikéw, sklonni sg trzymaé raczej ich stro-
ne, niz dba¢ o interesy przedsiebiorcy, chociazby dlatego,
by sobie nie naraza¢ zbytnio robotnikéw, lub poprostu dla
Swietego spokoju. Jezeli raz, pod naciskiem z gory, maj-
ster odda jedng robote za zbyt nizkim akordem, to przy
pierwszej okazji wynagrodzi to temu samemu robotnikowi,
naznaczajagc mu za inng robote stawke za wysoka. ' W ten
sposob pows tajg akordy ,zte“ i ,,dobre".

Jednem stowem, wysokos¢ akordu zalezy od tysigca
wplywow, czesto zupetnie przypadkowych i nic nie maja-
cych wspdlnego z doktadnem obliczeniem czasu, potrzebne-
go na wykonanie roboty. Aby akord byt sprawiedliwy,
musiatby on w dodatku by¢ zalezny od typu obrabiarki, na
ktérej robota ma by¢ wykonana, od jej stanu, mniej lub
wiecej zuzytego, a zwilaszcza od ilosci naraz wykonywanych
przedmiotow, aby uwzgledni¢ czas potrzebny na roboty przy-
gotowawcze, i t p. Wyznaczanie tak dokfadnych akorddw
powodowatoby wielkie koszta, kt6re odstraszajg pracodawce,
z fatalnym skutkiem dla jego wihasnej Kieszeni.
wiekszy bilad bywa popetniany odrazu przy wprowadzaniu
systemu akordowego na miejsce ptacy godzinnej, ktdrg on
zwykle zrstepuje. Biad ten polega na tern, ze przy nazna-
czaniu pierwszych akordow majster opiera sie na czasie,
zuzytym przez robotnika podczas panowania systemu placy
godzinnej. Wskutek matej produkcyjnosci, cechujacej ten
system, robotnik po wprowadzeniu akordéw wykonywa swg
robote na tyle szybciej, ze zarobek jego wzrasta niepomier-
nie; w takich warunkach zwykle w krétkim czasie wszyst-
kie akordy muszg by¢ obnizone, bo byly rzeczywiscie za wy-
sokie, jako oparte na zupetnie falszywej podstawie. Gdy tak
akordy raz* lub drugi zostang obciete, to robotnicy zrozumie-
ja, ze zbytni wysitek nie lezy wcale w ich interesie. Pra-
codawca za$, przy takim systemie naznaczania akorddw, nie
ma innej podstawy do oceny ich wysokosci, jak tylko zaro-
bek robotnika. Jezeli zarobek ten, t j. nadwyzka ponad
ptace godzinng, wydaje mu sie zbyt wielki, to akord ulega
obnizeniu, nawet jezeli wyzszy zarobek spowodowany jest
nie Zle naznaczonym akordem, lecz wyjatkowym wysitkiem
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lub zrecznodcig robotnika, ktéry w takim razie jest najnie-
sprawiedliwiej karany za swg pracowito$c.

W wielu fabrykach istnieje formalna zasada albo na-
kaz obnizania kazdego akordu, na ktdérym robotnik zarobi
wiecej niz np. 25% albo 50% ponad swa ptace godzinna,
albo nawet, ze nadwyzki, przekraczajacej 50%, nie wypla-
ca sie robotnikowi. Oczywiscie, ze w takich warunkach za-
sada systemu akordowego, ktéry ma. na celu przez moznosé
wiekszego zarobku zacheci¢ robotnika do wytezonej pracy,
zostaje najzupelniej wypaczong i caty system prawie, zupet-
nie chybia celu. W obawie obnizenia akordéw, robotnicy
beda tylko tyle pracowali, aby zblizy¢ sie do tej granicy
zarobku, ktérg pracodawca jeszcze dopuszcza; nad ,,dobrym™
akordem bedg poty Sleczeli, S$wiadomie ograniczajagc swa
produkcje, aby tylko pracodawca nie poznat, ze one sg ,do-
bre“ po wiekszym zarobku, osiggnietym na nich. Skutek
tego wszystkiego jest, ze zdolny i pracowity robotnik nie
moze pracowac tyle, ileby chcial, lecz musi zastosowaé swa
produkcje do najmniej zdolnych i najmniej pracowitych
swych kolegéw. Zresztag ci sami koledzy bardzo uwazajg
na to, by nikt nie $miat za duzo pracowaé, i miewajg zwy-
kle bardzo przekonywajgce sposoby powstrzymania zbyt gor-
liwych jednostek od ,,psucia“ im akordow. Po krétkim cza-
sie robotnicy nabiorg potrzebnej wprawy, by na kazdym
akordzie zarabia¢ zawsze jednakowy mniej wiecej procent
ponad ptace godzinng i caly warsztat bedzie zarabiat o0 25%,
30% albo 50% wiecej niz przy ptacy godzinnej, zaleznie
od tego, ile pracodawca pozwoli, t.j. zaleznie od tego, przy
jakim ,,zarobku akordy bywajg obnizane. Stan rzeczy wte-
dy w g nie rozni od stanu, jakiby panowat przy
ptacy godzinnej. Przecietny godzinny zarobek kazdego ro-
botnika bedzie znowu z wielkiem przyblizeniem staty, po-
dobnie jak i tam ograniczony, przez pracodawce, i wszelka
zacheta do pracowitosci, majgca cechowaC system akordowy,
znika. Jedyna rdznica polega na tem, ze teraz robotnik
pracuje o 25%, 30% albo 50% pilniej, niz przy placy go-
dzinnej, podczas gdy mogtby produkowaé trzy, cztery i wie-
cej razy tyle, gdyby sie nie obawiat obnizania akordow.

Po jakim$ czasie pracodawca sie dowiaduje, ze konku-
rencja ptaci mniejsze akordy, albo wogdle produkuje taniej,
i kaze rownomiernie znizy¢ wszystkie akordy, ,,dobre” na-
réwni ze ,ztymi“, i w ten sposob, o ile nie dojdzie do straj-
ku, zmusi robotnikéw swych do usilniejszej pracy, ho pod
wptywem nizszych akorodw, chcac tyle samo zarobi¢, robot-
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nicy beda musieli energiczniej pracowaé. Przychodzi im to
zwykle bez trudnosci, bo i tak jeszcze pozostajg bardzo da-
leko od nalezytego wysitku.

Obnizanie akordéw jest w opisanych warunkach rze-
czywiscie jedynym sposobem zmuszenia robotnika do pro-
duktywniejszej pracy. Pomimo bowiem zaciektego oporu
z ich strony przeciwko kazdemu obnizeniu, pracodawca wi-
dzi doskonale, ze robotnicy dalecy sg od rzeczywistego wy-
sitku, widzi, ze o prawdziwym po$piechu niema mowy, i na-
turalnie zradza sie w nim podejrzenie, ze akordy sg jeszcze
za wysokie.

W praktyce system akordowy zostat tak wypaczony,
ze akord, zamiast by¢ zachetg do przySpieszenia pracy, za-
miast niejako okre$laé dolng granice produkcji, stat sie
w rzeczywistosci poniekad hamulcem, gérng granicg, do kto-
rej robotnik, sztucznie sie powstrzymujac, dostosowuje swa
produkcje, bo wysokos¢ akordu stata sie dla robotnika mia-
rg tego minimum produkcji, ktorej pracodawca zgda od nie-
go, a sam pracodawca, ograniczajac zarobek jego przy da-
nym akordzie, nie pozwala mu produkowa¢ duzo wiecej niz
to minimum!

Kazdy, kto mial do czynienia z zyciem warsztatowem,
zwihaszcza w takich dziedzinach pracy, gdzie produkcja w wy-
sokim stopniu zalezy od robotnika, spotkatl sie zapewne
z faktem, ze, pomimo akordéw raz po raz znizanych, prze-
cietny zarobek robotnikdéw jako$ sie nie zmniejszyt, co do-
wodzi tylko, jak dalekg od normalnej poczatkowo musiata
by¢ produkcja,

O kazda obnizke akordéw pracodawca musi jednak
staczaC wojne z robotnikami. Zamiast Zzeby od samego po-
czatku akordy byly sprawiedliwie wyznaczane, robotnik wi-
dzi, ze wysokos¢ ich zalezy wylgcznie od mniej lub wiecej
silnego oporu jego. Zamiast stusznosci i sprawiedliwosci,
decyduje brutalna sita. Jezeli pracodawca jest silniejszy, to
zniza akordy, jezeli robotnicy, to proklamujg strajk, i akor-
dy pozostajg bez zmiany, albo nawet si¢ je podwyzsza. Ro-
botnicy doskonale czujg, ze im sie dzieje niesprawiedliwosc,
ze walka jest nieréwna, bo zwykle pracodawca jest silniej-
szg strong, wiec stad to ciggle gtuche niezadowolenie.

Pod tym wzgledem i jeszcze pod innym stan rzeczy
jest gorszy niz przy ptacy godzinnej Podczas gdy bowiem
przy placy godzinnej robotnik sie¢ wprawdzie nie $pieszy
i nie wysila niepotrzebnie, ale tam, gdzie go to nic nie ko-
sztuje, tez nie powstrzymuje swej produkcji, przy systemie
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akordowym, przeciwnie, stara sie¢ on zawsze i wszedzie za-
stosowa¢ sztucznie produkcje swag do wysokosci akordu,

choéby miat Swiadomie powstrzymywaé ja. W tym celu
wynajduje tysigczne powody do zwolnienia biegu swej ma-
szyny, do roznego rodzaju urojonych trudnosci lub np. na
tokarni ,kraje powietrze*, t. j. toczy tylko na pozér, bez
wilra, ostrzy noze bez potrzeby i t. p. Takich sposobéw
chwytajg sie robotnicy, zwlaszcza, gdy po raz pierwszy wy-
konywa sie w fabryce jaka$ robota, i akord dla niej jeszcze
nie jest naznaczony. W praktyce bowiem majstrowie, chcac
sobie ulatwi¢ zadanie, zamiast obliczy¢ czas, potrzebny do
wykonania roboty, j odpowiednio do tego czasu naznaczyc
stosowny akord, zwykle kazg robotnikowi zaczg¢ robote
i dopiero, przyjrzawszy sie jak ona postepuje, albo nawet
gdy juz jest gotowa, naznaczajg akord.

W takich warunkach, zasadniczo sprzecznych z duchem
ptacy od sztuki, wysoko$¢ akordu bedzie zalezata 6d tego,
ile czasu robotnik przy tej pierwszej robocie spedzi. Nie
dziw wiec, ze wszelkimi sposobami, choéby najbardziej wy-
rafinowanymi, postara si¢ on zuzy¢ jak najwiecej czasu, aby
zmyli¢ majstra i otrzyma¢ wysoki akord na przysztosé. Po-
dobnymi wzgledami sie tez tidmaczy tak czeste falszywe
zapisywanie czasu, zuzytego na poszczegOlne roboty, tam,
gdzie robotnik sam zapisuje swoj czas, albo gdzie na jego
informacjach polegajg przy zapisywaniu czasu pisarze war-
sztatowi. Czas w rzeczywistosci spedzony przy ,,zlym* akor-
dzie, zapisuje sie na ,,dobry“, aby ,zarobek“ na obu wypadt
jednakowy. Cel tego wszystkiego jest zawsze ten sam: utrzy-
ma¢ fabrykanta w nieSwiadomosci co do czasu, rzeczywiscie
potrzebnego na wykokanie roboty.

Falszywe stosowanie, zdrowej w gruncie rzeczy, zasa-
dy placy od sztuki, doprowadzito ogdélnie i wszedzie do
gruntownej demoralizacji robotnikéw, i fabryka, ktoraby
chciata nawet zaprowadzi¢ racjonalnie stosowany system
akordowy, napotkataby na ogromne trudnosci w przetama-
niu biernego oporu i ogo6lnego niedowierzania ze strony
robotnikéw, wytworzonego przez ditugoletnie doswiadczenie
i przekazywanego z generacji na generacje.

Do wypaczenia w praktycznem zastosowaniu systemu
akordowego przyczynita sie w znacznej mierze i o0golnie
prawie przyjeta w Europie metoda kalkulacji, t. j. oblicza-
nia kosztow wiasnych wyrobu, mianowicie liczenie kosztow
ogélnych w formie dodatkéw procentowych do ptacy, zamiast
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liczy¢é te koszta proporcjonalnie do czasu zuzytego przez
robotnika *).

Koszt wiasny wyrobu sktada sie bowiem: 1) z surow-
ca, wzglednie materjatu zuzytego, 2) z robocizny i 3) z kosz-
tow ogolnych, jak: oSwietlenie, ogrzewanie, sita napedowa,
utrzymanie, oprocentowanie i amortyzacja obrabiarki, trans-
misji i budynkéw, placa majstra, inzyniera, dyrektora, ko-
szta handlowe, podatki i t. p. Prawie wszystkie te pozycje
kosztdw ogblnych sg niezalezne zupelnie od wytwdrczosci
robotnika i sa poprostu funkcjg czasu tylko. Koszta te sg
zwykle wieksze od robocizny, czesto 3 i 4 razy wieksze,
a dla duzych i kosztownych obrabiarek, lub innych maszyn,
koszta ogdlne czasami przewyzszajg 10-krotnie i wiecej na-
wet robocizne.

Jezeli koszta te sg liczone, jak to najczeSciej dotad
miato miejsce, poprostu proporcjonalnie do robocizny, to
przy stosowaniu ptacy akordowej majster, urzednicy, a cze-
sto nawet i zarzad fabryki sadza, ze czas, poswiecony przez
robotnika na dang robote, nic przedsiebiorce nie obchodzi,
skoro ptaca za sztuke jest ustalona, a temsamem i koszta
sg niezalezne od czasu zuzytego. Zapominajg Ci panowie,
ze przeciez od czasu, zuzytego na poszczeg6lne roboty, zale-
zy produkcja fabryki przy danem jej urzadzeniu! Im wiek-
sza wiec wytworczos¢ danej maszyny, czy innej placowki
pracy, tem mniejsze beda w rzeczywistosci koszta ogdlne,
obarczajgce jednostke towaru wyrobionego. Jedynie prawi-
dtowem jest liczy¢ koszta og6lne proporcjonalnie do czasu
zuzytego przez robotnika, a nie do zarobku jego **).

Fatalne skutki przyjetego prawie ogolnie u nas, jak
i w Niemczech, falszywego systemu kalkulacji polegajg na
tem, ze przedsiebiorca przecenia czesto znaczenie zarobku
robotnika, a niedba dostatecznie o wytwdrczo$¢ jego. Zapo-
mina on, ze zwlaszcza przy duzych kosztownych maszynach
bez poréwnania wazniejszem jest skrdécenie czasu poswieco-
nego na kazda robotg, t. j. powiekszenie wytwdrczosci ma-
szyny, anizeli obnizenie zarobku robotnika. Chociazby wiec
robotnik pracowat nawet za darmo, a mato produkowat, to fa-

*) Patrz prace autora: ,,Podstawy kalkulacji przemystowej",
Przeglad Techniczny, 1912.

**) System liczenia kosztéw ogdlnych proporcjonalnie do ro-
bocizny jest zupelnie na miejscu dla przyblizonego oszacowania ko-
sztow wilasnych, dla kosztoryséw i t. p., ale nigdy przy obliczaniu
rzeczywistych kosztow wiasnych robét wykonanych.
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brykant na tej robocie moze traci¢, jezeli koszta ogblne sg wiek-
sze od robocizny!

Widzimy wiec, ze nieogledne obnizanie akorddw i skut-
kiem tego mniej produkcyjna praca robotnika przynosi naj-
wiekszg szkode samemu pracodawcy, ktéry daleko lepiej
wyszediby i sam na wiekszym zarobku swego robotnika,
w imie zasady Taylora, na wstepie wymienionej: ,,Wysoka
ptaca przy nizkich kosztach wyrobu®.

Widzielismy, ze gldwnym elementem, ktory przyczynit
sie do zdyskredytowania systemu ptacy akordowej, byto ob-
nizanie raz naznaczonych akordéw. Tylko przy akordach
rzeczywiscie statych robotnik moze pracowa¢ normalnie, bez
Swiadomego obnizania swej produkcji.

Ale akordy rzeczywiscie stale wymagatyby bardzo do-
ktadnego zbadania procesu obrdbki, jak o tern bedzie mowa
ponizej, dokfadnego oznaczenia czasu potrzebnego dla wyko-
nania kazdej roboty przez doswiadczonych fachowcdw, a jest
to rzecz nie tatwa, kosztowna i wymagajgca sporo czasu.
Nie ulega kwestji, ze przeprowadzenie takiego zadania so-
wicie sie opfaci, bo wtedy przy naznaczaniu akordéw nie
bedzie sie juz zalezato od czynnikéw, o ktérych byfa mowa,
i akordy juz nie bedag przedmiotcm targu miedzy majstrem
i robotnikiem, a bedg mialy podstawe niejako naukowa,
zwlhaszcza jezeli mozna bedzie robotnikowi zademonstrowac,
ze czas jest oceniony trafnie.

Chcac unikngé tego kosztownego, cho¢ jedynego rze-
czywiscie racjonalnege $rodka, mozna stosowaé czasowo, jako
potsrodek, metode zalecang przez znanego autora niemiec-
kiego J. H. West’a, a mianowicie obniza¢é akordy tylko
czesciowo i stopniowo. Jezeli np. pracodawca chce dopusci¢
»zarobek* w wysokosci 30% ponad ptace godzinng, a zaro-
bek, osiggany przez robotnika, wynosit 70%, to z koricem
roku West radzi zmniejszy¢ akord tak, aby teraz ,zaro
bek* wynosit zamiast 70% tylko 50%, w nastepnym roku
znowu zmniejszy¢ go analogicznie o potowe réznicy i t. d.
Takim sposobem robotnik przynajmniej przez jaki$ czas be-
dzie mogt korzystaé ze swej wiekszej pilnosci i takowa mo-
ze mu sie optaci¢. Aby jednak zwalczy¢é nieufno$¢ robotni-
kéw, pracodawca musi piSmiennie sie zobowigzaé, ze przed
koricem roku akorddéw nie bedzie zmieniat.

W takich czasach jak obecne, gdzie od kilku lat juz
drozyzna ciggle wzrasta, a temsamem i robocizna musi od-
powiednio rosng¢, bardzo silnie przeciwko systemowi akor-
dowemu przemawia to, ze ze zmieniajagcg sie dniéwka ro-
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botnika trzeba co chwila zmienia¢ tez i wszystkie akordy.
Jedynem wyjéciem prawidtowem bytoby w tych warunkach
postawienie ogblnej zasady, ze kazdy akord automatycznie
ro$nie proporcjonalnie ze wzrostem dniéwki.

Ale coby to znaczylo wilasciwie? Znaczyloby to po-
prostu, ze akord juz nie okresla sie wiasciwie w markach,
i fenigach, lecz w godzinach i minutach! A temsamem, ze
obecna zmienno$¢ dnidwki przy wzrastajacej drozyznie czyni
niemozliwem wilasciwe stosowanie systemu akordowego
i wprost zmusza do tak pozadanego skadingd wpromadzenia
elementu czasu, t. j. do oparcia systemu placy o czas spe-
dzony przy robocie. A temsamem niejako automatycznie
jesteSmy zmuszeni zamiast systemu akordowego stosowac
system ,premjowy“, bo zasada wiasnie wszystkich bardziej
znanych systeméw premjowych jest, ze swego rodzaju ,,akord*
wyraza sie nie w jednostkach pienieznych, lecz w godzinach
i minutach. Jezeli robota jest wykonana predzej niz w cza-
sie naznaczonym dla niej, to robotnik za czas zaoszczedzony
otrzymuje pewng premje.

W takich czasach, jak obecne, systemy premjowe majg
zatem te wyzszo$¢ ogromng nad systemem akordowym, Ze
ze zmieniajacg sie dnidwka ,akord“ sie automatycznie zmie-
nia i unikamy wszystkich trudnosci z tg delikatng materjg
zwigzanych. Akordy te, w godzinach wyrazone, moga juz
byC state, niezaleznie od zmian dni6wek.

Systemy premjowe posiadajg w dodatku jedng ceche
nadzwyczaj wazng, ze wilasnie czas w nich gra przynalezna
sobie role, w odrdznieniu od systemu akordowego, ktory,
jak widzieliSmy, w praktyce doprowadzi niestety do tego,
ze przewaznie zapomniano zupelnie o ogromnem znaczeniu
czasu! A fabryka jest oczywiscie w najwyzszym stopniu
interesowana w o0szczednoSci czasu, t. j. w powiekszeniu
swej produkcji, przy istniejagcem urzadzeniu warsztatéw. Dla-
tego tez, z powodu oparcia systemu placy o czas zuzyty na
robote, nalezy systemom premjowym w zasadzie przyznaé
wyzszo$¢ nad systemem akordowym.

System premjowy Halsey’a. Zamiast za kazdg robote
naznacza¢ okreslong zaplate, oznacza sie czas, potrzebny do
jej wykonania, tak, aby przecietny robotnik mogt swa robote
bez szczegdlnych wysitkdw wykona¢ w tym czasie. Jezeli
pilniejszy albo zdolniejszy robotnik wykona jg predzej, to
przedewszystkiem za czas zuzyty otrzymuje normalng swa
ptace godzinng, a procz tego jeszcze premje w postaci po-
fowy albo trzeciej czesci placy za czas zaoszczedzony. Przy-
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klad to najlepiej objasni. Przypusémy, ze czas normalny
wynosi 10 godzin, to znaczy, ze w ciggu dziesieciu godzin
przecietny robotnik moze fatwo skonczy¢ dang mu robote.
Dajmy na to, ze w rzeczywistosci, doszediszy do pewnej
wprawy, robotnik zuzyt na nig tylko 8 godzin i ze placa
godzinna jego wynosi 10 mk. Otrzymuje, on wiec zaptate
za 8 godzin pracy po 10 mk., t j. 80 mk. i premje w wy-
sokosci potowy swej normalnej ptacy godzinnej za dwie go-
dziny zaoszczedzone, t. j. 2x5, czyli 10 ink. premji, razem

wie 80 + 10 = 90 mk,- co stanowi 9898= 11,25 mk. na go-

dzine pracy. Gdyby mu sie udato wykona¢ te sama robote
W ciggu pieciu godzin, to otrzymatby za 5 godzin pracy
po 10 mk. 50 mk. i premje po 5 mk. za pie¢ godzin za-
oszczedzonych t. j. 25 mk., razem 75 mk.; a ze praca trwa-
fa 5 godzin, wiec wypada na godzing pracy po 15 mk.
W pierwszym wypadku zarobek godzinny wzrost z 10 mk.
na 11,25 mk., t. j. o 12,5%, gdy czas normalny (naznaczo-
ny) byt o 25% wiekszy od czasu zuzytego rzeczywiscie.
W drugim wypadku czas naznaczony bytby o 100% wiek-
szy od czasu rzeczywiscie zuzytego, za$ zarobek godzinny
bytby 0 50% wiekszy od dnidwki.

Zasada jest dosyC prosta, tak, iz nawet robotnik mato
wzglednie wyszkolony w matematyce moze sobie tatwo obli-
czy¢ ile zarobit. Gdy poréwnamy system premjowy Halsey’a
z systemem akordowym, to rzuci nam sie w oczy, ze
w pierwszym wyplaca sie robotnikowi tylko potowe (albo
trzecig cze$€) wartosSci zaoszczedzonego czasu, w drugim ca-
tg warto$¢ jego. System akordowy jest wiec wihasciwie sy-
stemem premjowym z premjg 100%, podczas gdy system
Halsey’a zwykle stosuje premje 33%% albo 50%; za$ je-
zeli zredukujemy premje do zera, otrzymamy zwyklg dnidw-
ke. Przez zmiane procentu mozemy sie zatem badZz zblizy¢
do ptacy akordowej (100%), badz trzymac blizej dnidwki
(0%). Przy 50% mamy dokladnie $rednig arytmetyczng
miedzy akordem i dnidwka. Im blizej systemu akordowego,
tem silniej naturalnie tez odezwg sie stabe strony jego,
t. j. potrzeba czestszych zmian akordéw. Im blizej za$ be-
dziemy pfacy godzinnej, czyli dnidéwki, t. j. im mniejsza pre-
mja, tem mniejsza bedzie zacheta do pilnej pracy.

W tablicy I, kolumny 5 i 6 pokazujg, jak przy syste-
mie Halsey’a z premjg 50% zarobek catkowity i godzinny
zmieniajg sie w zaleznosci od czasu trwania roboty przy
placy godzinnej 10 mk. i czasie normalnym 10 godzin
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Jezeli porownamy liczby te z liczbami kolumn*3 i 4
dla systemu akordowego i z liczbami kolumn 11i 2, to
przekonamy sig, ze liczby systemu Halsey’a z premjg 50%
stanowig arytmetyczng S$rednig pomiedzy placg godzinng
a systemem akordowym.

Rys. 3 pokazuje wykres graficzny systemu Halsey’a,
oparty na cyfrach z tabl. I. Linja catkowitych kosztéw ro-
bocizny daje pochylg prosta (5), a kat nachylenia jej jest
zalezny od wysokosci premji. Dla poréwnania wrysowane
sg takze proste (1) i (3) placy godzinnej i od sztuki, oraz
prosta (5a) systemu Halsey’a z premjg 33¥3/o. Wielko$¢
rzednej dla czasu f= 0 jest proporcjonalna do wysokosci
premji, to znaczy, ze w miare, jak robotnik skraca nazna-
czony mu czas, zarobek jego zbliza sie do pewnego mini-

Rys. 3.

mum, Kktérego wysoko$¢ zalezy od premji. Dla bardzo krot-
kiego czasu pracy, zarobek godzinny robotnika i tu silnie
wzrasta, a dla czasu t = 0 przybiera warto$¢ nieskonczenie
wielka, podobnie jak przy systemie akordowym.

Naog6t, w miare, jak robotnik skraca naznaczony mu
czas, godzinny zarobek jego wzrasta mniej szybko niz przy
ptacy od sztuki, bo nadwyzka ponad ptace godzinng wynosi
zawsze tylko potowe tego, ileby wynosita przy systemie
akordowym (przy premji 33 Y5 procentowej trzecig czesc).
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Na tej roznicy wilasnie polega cata zaleta systemu Hal-
sey’a, gdyz teraz pracodawca moze pozwoli¢ robotnikowi na
daleko wiekszg pilno$¢ i pracowitosé, bez obawy wyptaca-
nia mu zbyt wygérowanego wynagrodzenia. Stad korzys¢,
ze nie trzeba akordéw tak czesto obnizaé, co, jak widzielis-
my, jest najstabsza strong systemu akordowego w tej po-
staci, w jakiej bywa zwykle stosowany. Nawet dos¢ znacz-
na omytka, np. o 25 albo 30%, w ocenie potrzebnego na
wykonanie danej roboty czasu nie spowoduje jeszcze nad-
miernego wzrostu zarobku robotnika, zwlaszcza przy -
mji 33% %.

Wynalazca tego systemu, Halsey, radzi stosowaé raczej
mniejsza premje i poleca 33Y/3o, natomiast czas normalny
oznacza¢ obficie tak, aby juz $rednio zdolny robotnik mdgt
otrzymac pewng premje.

W praktyce najwiecej stosowane premje wynoszg 50%
i 33%%, ale oczywiscie mozliwa jest tez dowolna inna
wysoko$¢ premji, trzeba jednak mie¢ na uwadze, ze nie na-
lezy komplikowa¢ zbytnio obliczenie zarobku i w tym celu
zaleca sie wiasnie jedng z powyzszych dwdch premji (poto-
wa i trzecia czes$¢ zaoszczedzonego czasu), jako ulatwiajaca
robotnikowi kontrole swego zarobku. Jezeli bowiem robot-
nik nie jest w stanie sam skontrolowac, ile zarobit, to ro-
dzi sie w nim nieufno$¢ i sktonny jest podejrzewaé, ze sie
go oszukuje. Ten wzglagd moze w naszych warunkach sta-
nowi¢ powazny szkoput przeciwko wprowadzeniu w Kkraju
ptacy premjowej wogole, gdyz system ten wymaga wyzsze-
go stopnia kultury robotnika.

Ogdtem mozemy stredci¢ zalety systemu premowego
jak nastepuje: Unika on stabej strony ptacy akordowej, po-
legajacej na zbyt czestych zmianach akordéw. Akordy cza-
sowe, t. j czasy normalne w systemie premjowym, moga,
zwlaszcza przy nizszej premji, pozosta¢ raz na zawsze bez
zmiany, albo ulega¢ zmianie tylko jednoczes$nie ze zmiang
sposobu, albo warunkéw obrébki, np. z ustawieniem nowych
obrabiarek, szybciej dziatajgcych. Jezeli, dzieki jakimkol-
wiek nieprzewidzianym trudnosciom, robotnik zuzywa wie-
cej niz czas naznaczony (akord czasowy), to mato wzglednie
traci, bo zawsze otrzymuje conajmniej normalng swg ptace
godzinng. Pewng stabg strong natomiast jest, ze, w odrdz-
nieniu od placy akordowej, koszta robocizny danej roboty
nie sg state, co czyni kalkulacje mniej pewng.

System premjowy Halseya jest szeroko stosowany
w Ameryce i w Anglji, w mniejszym stopniu w innych kra-
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iach europejskich. W Ameryce gtébwng przyczyng zastoso-
wania jego byfa walka stowarzyszeh robotniczych, wypowie-
dziana systemowi akordowemu. Jako kompromis, wprowa-
dzono ptace premjowa. Znane ogromne warsztaty elektro-
techniczne Westinghouse’a stosujg u siebie wylgcznie place
premjowg (50%) i trzymajg sie zasady bezwarunkowo nie
zmienia¢ akordu czasowego, o ile sie nie zmieni sposob ob-
robki. Akordy te oznacza nie majster, lecz osobne biuro
kalkulacyjne, ktorego urzednicy sg rozmieszczeni w poszcze-
golnych warsztatach.

System premjowy Halsey’a spotkal sie z zarzutem, ze
podobnie jak i system akordowy, w razie omytki w oznacze-
niu czasu normalnego, moze prowadzi¢ do ogromnego po-
wiekszenia zarobku robotnika. Widzimy np. z tabl. 1, ze
w razie wykonania roboty, oszacowanej na 10 godzin, w cza-
sie jednej tylko godziny zarobek godzinny robotnika docho-
dzi przy premji 50% do 55 mk., zamiast normalnej jego
ptacy godzinnej, wynoszacej 10 mk. Tak wysoki zarobek
mozliwy jest wprawdzie tylko, jezeli przy oznaczaniu akor-
du czasowego zajdzie wskutek nieuwagi gruba omytka, gdyz
nawet fenomenalnie zreczny i pracowity robotnik nie bedzie
nigdy w stanie wykona¢ robote 10 razy szybciej anizeli
Srednio uzdolniony. Zarzucono wiec systemowi premjowemu
Halsey’a (najniestnszniej, bo to nie jest wing systemu), ze
w razie takiej omyiki, robotnik moze zbyt duzo zarobic i,
aby bezwarunkowo unikngé takich nastepstw, Rowan wypra-
cowat nowy system premjowy, przy ktérym zarobek robot-
nika w zadnym razie nie moze przekroczy¢ podwdjnej jego
ptacy godzinnej.

Z drugiej strony, ze sfer robotniczych, przyzwyczajo-
nych do ptacy akordowej, zarzucajg, ze system Halsey’a da-
je robotnikowi tylko potowe (albo jedng trzecig) wartosci
czasu zaoszczedzonego, zamiast calej jego wartosci, jako na-
grode za zwiekszenie wysitku przy pracy.

System premjowy Rowan'a. Wedtug tego pomystu, po-
dobnie jak poprzedni system, opartego na ,akordzie czaso-
wym*“, premja jest proporcjonalna do czasu zaoszczedzonego
i wynosi tyle procent placy godzinnej, ile procent czasu
naznaczonego robotnik zaoszczedzi przez szybszg prace. Je-
zeli np. robotnik zaoszczedzi 10% naznaczonego czasu, t. j.
zamiast w ciggu 10-u godzin, wykona robote w 9 godzin,
to placa jego godzinna podnosi sir; 0 10%, czyli zamiast
10 mk. za godz., otrzymuje on 11 mk. Jezeli robotnik za-
oszczedzi 5 godzin z 10 naznaczonych, t. j. potowe, czyli
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50% akordu czasowego, to zamiast 10 mk. zarobi 50%
wiecej, t. j. po 15 mk. na godzine i t. p. (por. tabl. I, ko-
lumny 9 i 10).

Liczby tabl 1 (kolumny 9 i 10), oraz wykres (rys. 4)
nalezycie charakteryzujg system Rowan’a, ktdrego gtowng
cechg jest ta, ze w odrdznieniu od systemu akordowego
i premjowego Halsey’a, zarobek godzinny nie moze przekro-
czy¢ ptacy godzinnej wiecej niz w dwadjnaséb. Najlepiej wi-
da¢ to z wykresu (prosta 8, rys. 4), w ktorym dla czasu
t = 0 zarobek godzinny dochodzi do 20 mk. Jezeli bowiem
przypuscimy, ze praca zostanie wykonana w jednej chwili,

Rys. 4.

to jest w czasie t = 0, to robotnik, zaoszczedziwszy caty
czas naznaczony, t.j. 100% czasu, otrzymuje premje 100%,
czyli podwdjng place.

Dla poréwnania, w rys. 4 wrysowano proste 1 i 3
ptacy godzinnej i akordowej. Krzywa (7) kosztéw robocizny
poczatkowo styka sie z prostg (3) systemu akordowego, po-
tem spada coraz predzej, az wreszcie dla czasu t= 0 prze-
chodzi przez zero.

Poniewaz krzywa 7 reprezentuje catkowite koszta ro-
bocizny za wykonanie danej roboty przy systemie Rowan’a,
prosta 1 za$ te same koszta przy zwyklej ptacy godzinnej,
przeto roznica, mierzona w kierunku prostopadtym, miedzy
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krzywg 7 a prostg 1 daje absolutng wielko$¢ premji, w za-
leznosci od pilnosci robotnika. Z tablicy otrzymujemy cal-
kowitg premje, odjgwszy liczbe z kolumny 1 od liczby z ko-
lumny 9. Widzimy, ze premja poczatkowo, gdy np. robotnik
skroci czas z 10 na 9, na 8 lub na 7 it. p.godzin, powigk-
sza sie w miare coraz to wiekszej pilnosci; dla t= 5, t. j.
gdy robotnik zaoszczedzi potowe naznaczonego czasu, premja
osigga swe maximum, dla jeszcze wiekszej pilnosci znowu

Rys. 5

spada, tak, iz robotnik za dang robote otrzyma wiekszg cal-
kowitg premje, jezeli wykona jg w ciggu pieciu godzin, niz
gdyby ja wykonat predzej, np. w cztery albo w trzy godzi-
ny. Gdyby mu sie udato, co jest tylko w teorji mozliwe,
wykonac robote wjednej chwili, to premji wcale nie otrzyma.

Jak fatwo wida¢ z tablicy i wykresu, catkowita premja
jest ta sama, czy robota trwa 9 godzin lub jedng godzine,
mianowicie 9 mk., ta sama dla 8 i 2 godzin (16 mk.), 7-iu
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i 3-ch, 6-ciu i 4-ch godzin. W interesie wiec robotnika le-
zy oszczedno$E najwyzej potowe czasu naznaczonego, bo przy
wiekszym wysitku catkowita premja ponad place godzinng
znowu sie zmniejsza.

Rys. 6.

Poréwnanie opisanych dotad systemow.

Na rys.5 sg zestawione wykresy kosztéw robocizny
dla wszystkich czterech systeméw, na rys. 6 analogiczne
wykresy zarobku godzinnego. Poréwnanie tych wykresow
pokazuje, ze dlat= 10 do t= 5 catkowita premja przy
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systemie Rowan’a jest wieksza niz dla systemu Halsey’s;
podobnie sie rzecz ma z zarobkiem godzinnym. Dla wigk-
szej pilnosci robotnika, t. j. t mniejszego od 5, stosunek sie
odwraca. Wypada z tego, ze systemy akordowy i premjo-
wy Halsey’a nawet przy bardzo wielkiej juz pilnosci (t<5)
zachecajg robotnika coraz to zwiekszajagcg sie premig do
dalszego wysitku. System Rowan'a zacheca go coraz mniej,
gdy juz robotnik zaoszczedzi potowe czasu.

Inny spos6b graficznego przedstawienia systemow do-
tad opisanych jeszcze lepiej je charakteryzuje. Opiera sie

on na definicji ,wytworczosci robotnika przez iloczyn —I

to jest stosunek czasu naznaczonego do rzeczywiscie zuzy-
tego. Jezeli robotnik, zamiast w naznaczonym czasie T, wy-

kona swa robote predzej, np. w czasie t = ‘JZ to w czasie

T wykonatby dwa razy wiecej, niz naznaczong ilos¢, jednem
stowem, ilos¢ sztuk, wykonanych w jednostce czasu, jest
odwrotnie proporcjonalna do czasu t, a zatem proporcjonalna

do wyrazu {/t. Dlatego stosuneki/t mozemy nazwac ,Wy-
tworczoscig™ robotnika.
Pracujgc z wytwarczoscig %/tzl, robotnik zuzywa ty-

le czasu, ile mu wyznaczono (t— T); to nam daje skale dla
,Wytworczosci®.

Podobnie, zamiast absolutnej wysokosci zarobku godzin-
nego p, mierzonego w markach na godzing, wprowadzimy

stosunek pP, t. j. wysoko$¢ zarobku godzinnego, jako wielo-

krotno$¢ normalnej placy godzinnej P.

Uog6lniwszy w ten sposéb sprawe, otrzymujemy wy-
kresy, przedstawione na rys. 7. Te wykresy juz sg nieza-
lezne od absolutnej wysokosci ptacy godzinnej (P) lub czasu
naznaczonego (T). Na osi odcietych odnosimy wartosci

odpowiadajace wytworczosci robotnika, na osi rzed-

nych wartosci y = p/P, i krzywa, w ten sposdb otrzymana,

pokazuje, jak sie powieksza zarobek godzinny robotnika za-
leznie od wytwdrczosci jego, t. j. od ilosci sztuk, wykona-
nych w jednostce czasu.

System pfacy od sztuki i premjowy Halsey'a sg repre-



29

zentowane przez linje proste. System Rowan’a daje krzywa,
ktéra poczatkowo, dla x = TI{ = 1 tj. dla t= T styka sie

z prostg akordu, co dowodzi, ze zarobek godzinny poczatko-
wo, przy niewielkiem powiekszeniu wytworczosci, predko
wzrasta, réwnie predko nawet jak przy systemie akordo-
wym; w dalszym przebiegu swym krzywa staje sie coraz to
bardziej pozioma, co dowodzi, ze wzrost zarobku jest coraz
to wolniejszy z wazrastajgcg wytworczoscig. Im wiecej ro-
botnik juz zaoszczedzit z naznaczonego mu czasu, tem mnigj

Rys. 7.

system ten bedzie go zachecat do dalszego wysitku, tak jak-
by pracodawca, stosujagcy u siebie system Rowan’a, chciat
powstrzymac¢ swych robotnikéw od zbytniego wysitku. W tern
lezy zasadniczy biad tego systemu, z ktdrego sobie prawdo-
podobnie wynalazca jego nie zdal sprawy. System ten moze
da¢ pozadane rezultaty tylko dla takich robét, lub dla tak
naznaczonych czaséw normalnych (akorddéw czasowych), ze
o wielkich oszczednosciach w czasie nie moze by¢ mowy.
Jezeli robotnik moze skréci¢ naznaczony czas o 20% lub
30%, to system Rowan’a go do tego zacheci i to w stopniu
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prawie takim samym, jak system akordowy, ale dla wiek-
szych oszczedno$ci zacheta coraz predzej sie zmniejsza i ro-
botnik, osiggnawszy pewng oszczednos¢ czzsn, przestanie sie
dalej wysila¢, bo mu sie nie optaci, chocby mu to przyszto
bez trudnosci.

Pomimo tej swej oczywistej nieracjonalnosci, system
Rowan’a jest czesciej stosowany, nizby sie nalezato spodzie-
waé, a ttdmaczy sie to, prawdopodobnie, tem, ze dopiero co
opisany fatalny wplyw jego na wytworczos¢ robotnika nie
rzucza sie w oczy bezposrednio, lecz ujawnia sie dopiero
przy blizszem zbadaniu, wymagajagcem pewnego matematycz-
nego wyszkolenia, ktérego przedsiebiorcy-kupcy zwykle nie
posiadajg, natomiast mysl ograniczenia mozliwego zarobku
robotnika do pewnego, z géry wiadomego maximum, nawet
w razie omyitki w obliczeniu czasu potrzebnego, usSmiecha
sie niejednemu pracodawcy, ktorego zbytnia chciwos¢ osle-
pia tak, iz nie widzi wiasnej szkody, zwigzanej ze stosowa-
niem tak nieracjonalnego systemu.

System Rowan’a jest ogoélnie stosowany w warsztatach
angielskiej admiralicji, co sie ttdmaczy tem, iz przy tym sy-
stemie, bez wielkiej straty dla pracodawcy, akordy czasowe
moga pozosta¢ bez zmiany, niezaleznie od sposobu obrobki,
lub od grubych nawet btedéw w kalkulacji. To tez w war-
sztatach tych istnieje zasada, ze raz naznaczony akord cza-
sowy bezwarunkowo nie ulega zmianie, nawet w razie od-
krycia omytki w obliczeniu, zasada bardzo dogodna wobec
biurokratycznego, z natury rzeczy, zarzadu tej instytucji
mpanstwowej, dla ktorej, w dodatku, koszta wiasne wyrobu
grajg role podrzedna.

Zanim przejdziemy do opisania najnowszych amerykan-
skich systemow placy, nalezy tu jeszcze wspomnie¢ o paru
formach mieszanych, czasami stosowanych. Najprzéd bedzie
mowa o systemie brygadowym, czyli grupowym pracy akor-
dowej. Zarzad fabryki oddaje pewng robote naczelnikowi
brygady za pewng okreslong cene, t. j. na akord. Naczel-
nik brygady za$ ze swej strony placi swym pomocnikom
zwyktg ptace godzinng i calg nadwyzke chowa dla siebie,
jako zysk, przyczem stara sie zapomocg Scistego dozoru
zmusi¢ swoich pomocnikdéw do jak najwiecej wytezonej pracy.
Poniewaz nikt nie jest zdolny do tak daleko idacego wyzy-
sku swych pomocnikéw, jak wiasnie robotnik sam, wiec ten
system, dawniej dosyé czesto uzywany, zwilaszcza w Anglji,
doczekat sie bardzo zlej stawy, jako odznaczajacy sie bez-
miernym wyzyskiem, i dzi$ go sie w tej formie rzadko spo-
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tyka. Blizej charakteryzowa¢ go nie potrzebujemy, bo dla
naczelnika brygady jest to zwykly system akordowy, dla
jego pomocnikéw za$ zwykta ptaca godzinna.

Drugim, godnym opisu systemem, jestsystem premjowy
Bossa. Ross widziat stabg strone systemu premjowego Hal-
sey’a w tera, Ze nie uwzglednia on w nalezyty sposéb réz-
nicy w normalnej ptacy godzinnej robotnikéw. Jezeli jeden
robotnik otrzymuje np. 20 mk. godzinnej ptacy, a drugi
25 mk, to jednak nie zawsze ten, ktéry otrzymuje mniej-
sza place, bedzie tez mniej uzdolniony. Jezeli obydwaj przy
systemie Halsey’a wykoncza te samg robote, ktorej akord
czasowy wynosi 10 godzin, w polowe czasu t. j. w 5 go-
dzin, to pierwszy otrzyma za swa robote 150 mk., drugi
za$ 187,5 mk., a przeciez obaj sg jednakowo uzdolnieni,
skoro mogli te samg robote wykona¢ w tym samym czasie.
Aby te niesprawiedliwo$¢ wyrownac, trzebaby mniej platne-
mu robotnikowi naznaczy¢ odpowiednio dtuzszy akord cza-
sowy, coby jednak zbytnio komplikowato caty system. Za-
miast tego, Ro0ss naznacza nie czas normalny dla danej ro-
boty, lecz okre$long norme pieniezng i te¢ norme uzywa jako
podstawe do obliczenia premji, podobnie jak czas stuzy za
podstawe obliczenia premji u Halsey’a.

Jezeli robotnik wykona robote tak predko, ze ilos¢ go-
dzin, spedzonych przy pracy, pomnozona przez jego place
normalng da sume, mniejszg od wspomnianej normy, to po-
towa rdznicy wyptaca mu sie jako premja. Przykiad lepigj
nam to objasni. Niech norma za robote wynosi 250 mk.
i niech obaj robotnicy znowu wykonajg te robote w ciggu
5 godzin. Lepiej ptatny z nich otrzymuje za 5 godzin pracy
po 25 mk. razem 125 mk. Premja wynosi potowe roznicy

miedzy 250 a 125 mk., t. j. 112?55/2= 62,5 mk. Ogotem wiec

robotnik pierwszy otrzyma 125+ 62,0 = 187,5 mk. Drugi
robotnik otrzymuje za pie¢ godzin pracy po 20 mk. razem

100 mk. i premje réwng (250-100)/2= 75 mk ; ogdlem ten

ostatni otrzyma 100 + 75= 175 mk. Pewna rdznica jeszcze
jest, ale juz znacznie mniejsza niz poprzednio.

Jeszcze jedna forma mieszana bywa czesto stosowana
w postaci kombinacji ptacy od sztuki, ze zwyklg ptacg go-
dzinng. Aby zacheci¢ robotnika do pilnosci, otrzymuje on,
précz swej normalnej ptacy godzinnej, jeszcze t. zw. premje
za kazdg sztuke wykonang. Im wiecej sztuk wykona w cig-
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gu dnia albo godziny, tem wiekszy jego zarobek. Wypta-
cenie takiej premji moze by¢ uzaleznione od pewnego mini-
mum wytwaorczosci, ponizej ktérego robotnik premji tej nie
otrzymuje. Taki system premjowy w rezultacie wychodzi
na system Halsey’a. Wykres rys. 8 fatwo nas o tem prze-
kona. Przypus¢my, ze robotnik otrzymuje ptace godzinng
w wysokosci 10 mk. i premje dodatkowg w rozmiarze 25 mk.
od sztuki, oile wykona conajmniej 2 sztuki w ciggu 10-go-
dzinnego dnia roboczego. Jezeli w. ciggu 10 godzin wykona
wiecej niz dwie sztuki, lub, co na to samo wyjdzie, zuzyje
mniej niz 10 godzin na wykonanie 2 sztuk, to zarobek jego

Rys. 8.

odpowiednio wzrosnie. Koszta robocizny za 2 sztuki skia-
dajg sie z dwdch elementow: 1) placy godzinnej, po 10 mk.
za godzing, pomnozonej przez iloS¢ godzin, reprezentowanej
przez pochylg prosta 1 w rys. 8 i 2) premji, wynoszacej
50 mk. za dwie sztuki, niezalezne od czasu zuzytego na nie,
o ile ten czas nie przekracza 10 godzin. Premje te repre-
zentuje pozioma prosta 2. Suma obu sktadowych, czyli cal-
kowite koszta robocizny daje pochylg linje 3. Wykres ten
dla czasu t od 0 do 10 godzin jest identyczny z wykresem
systemu Halsey’a z premjg 33%% i placg godzinng 15 mk.
Réznica istnieje dopiero od czasu dtuzszego niz 10 godzin.
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Krzywa 4 zarobku godzinnego, podobnie jak catkowite ko-
szta robocizny, wtedy nagle spada o %

System ten placy godzinnej z premja od sztuki przy
jednakowej placy godzinnej jest znacznie energiczniejszy od
systemu Halsey’a, nieracjonalnym za$ jest nagly skok w za-
robku. Skok ten mozna roztozy¢ na dwie albo wiecej czesci,
np. naznaczajgc 10 mk. od sztuki, o ile robotnik wykona
co najmniej 2 sztuki dziennie, a 20 mk., o ile wykona wie-
cej niz 4 1t p. Zaletg tego systemu jest prostota i ta-
twa zrozumiato$¢ dla robotnika oraz jasne okre$lenie wyma-
ganego minimum produkcji robotnika. System ten mato jest
znany w przemysle maszynowym i nie do wszystkich galezi
przemystu daje sie stosowac.

Systemy z wiekszg zacheta. WidzieliSmy, ze z pre-
mjag 100% system Halsey’a w praktyce przechodzi w sy-
stem akordowy, t.j. daje te sama zachete co system akor-
dowy, zachowujgc przytem jednak zasadnicza korzy$¢ syste-
méw o akordzie czasowym, ze akord ten sie automatycznie
zastosowuje do rosnacej drozyzny.

Czesto sie zdarzajg wypadki, gdzie pozadana jest za-
cheta wieksza, niz jg daje system akordowy: wtedy miano-
wicie, gdy koszta og6lne sg znaczne i przekraczajg np.
200% robocizny, jak w wiekszosci fabryk mechanicznej ob-
robki metali, produkujagcych masowo. W podobnych wypad-
kach juz dawniej stosowano niejednokrotnie system akordo-
wy z dodatkowg premja, np. w tej formie, Zze zaplata za
sztuke rosta w miare ilosci sztuk dziennie wykonczonych,
badZz proporcjonalnie do tej ilosci, badz w jakim innym sto-
sunku. W pierwszym wypadku dzienny zarobek robotnika
rost w stosunku kwadratu jego wytwdrczosci.

Podobny rezultat da sie osiaggng¢ przez zastosowanie
systemu Halseya z premjg np. 200%, co znaczy, ze obok
dnidwki za kazdg godzine zaoszczedzong robotnik otrzymuje
podwdjng swa place godzinng. W diagramie rys. 3 system
taki datby dla krzywej catkowitych kosztow robocizny po-
chyla prostg, idacg w dot od 150 mk dla czasu t= 0 do
100 mk. dla t= 10 godzin. Tablica 1 podaje tez cyfry dla
obu tych systeméw o0 wzmozonej zachecie, mianowicie dla
akordu kwadratowego i systemu Halsey’a z premjg 200%.

Nowsze systemy ptacy. Wszystkie dotagd opisane sy-
stemy ptacy posiadajg te wspolng ceche, ze majg na celu,
zapomoca wzrastajacej z pilnoscig ptacy, zacheci¢ robotnika
do wiekszego wysitku; wszystkie majg za podstawe pewne-
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go rodzaju akord czasowy, badZ bezposrednio wyrazony w po-
staci ilosci godzin, badZz posrednio w postaci ilosci godzin,
przeliczonych na ich warto$¢ pieniezna.

Przy opisie systemu ptacy od sztuki, byta mowa o nad-
zwyczaj zgubnych i demoralizujagcych skutkach nieumiejetne-
go naznaczania akordéw, a zwlaszcza pézniejszego ich obni-
zania, mianowicie o powszechnem zjawisku $wiadomego ogra-
niczania wytwdrczosci przez robotnikow. Temu starano sie
zaradzi¢ zapomocg stosowania systemdéw premjowych. | rze-
czywiscie, potrzeba obnizania akordéw przy systemach pre-
mjowych zachodzi mniej czesto, niestety jednak i zacheta
do wysitku jest tez mniejsza! Przy dotychczasowym sposo-
bie naznaczania akordow przez majstra potrzeba obnizania
akordoéw i z nig zwigzane Swiadome ograniczanie wytwor-
czosci da sie zmniejszy¢ albo usungé¢ tylko kosztem zmniej-
szenia, albo catkowitego zniszczenia zachety, t. j. przez sto-
sowanie zwykiej dnidwki.

Widzimy, ze sam system placy, o ile polega tylko na
powiekszeniu zarobku w zaleznosSci od wiekszego wysitku,
bez zapewnienia rzeczywiscie statych i wyraZnie gwaranto-
wanych akordéw, do pozadanego powiekszenia wytworczosci
nie doprowadzi i na nic sie nie zda szukanie nowych syste-
mow, nic nie pomoze nawet najwieksza zacheta. Bez zdro-
wej podstawy wytworczo$¢ bedzie zawsze za mata i daleka
od tej, do jakiejby doszedt robotnik, pracujac dla siebie.

Tq jedyng zdrowa podstawg jest dokladne obliczenie
akordéw, dokiadna, a nie tylko przyblizona, znajomo$¢ czasu.
potrzebnego do wykonania kazdej roboty.

Znajomo$¢ czasu, potrzebnego na wykonanie kazdej ro-
boty, ma wiec ogromne znaczenie, bo, tylko znajgc czas
potrzebny, fabrykant moze wiedzie¢, ile fabryka jego moze
wyprodukowaé, wiedzie¢, czy rzeczywiscie produkuje tyle,
ile moze i powinien, czy wyzyskuje kapitat, wlozony w swa
fabryke. Ta droga, powiekszywszy wytwdrczo$¢ robotnika
i obrot fabryki, przedsiebiorca moze tez lepiej optaca¢ swych
robotnikéw i tern samem fatwo zisci¢ ideat Taylora: ,,wyso-
ka ptaca przy nizkich kosztach wyrobu*

To jednak nie jest jedynym wzgladem, dla ktoérego
doktadna znajomo$¢ czasu potrzebnego ma wielkie znaczenie.
Sg bowiem tez fabryki, majace tak nieznaczne koszta ogdl-
ne, ze, w poréwnaniu z robocizng, te koszta grajg malg sto-
sunkowo role. Jest jeszcze inny wzglad, bodaj czy nie wa-
zniejszy od pierwszego. Wiadomo bowiem, jak wielkie zna-
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czenie w zyciu ludzkiem majg dobre przykfady, w sporcie
i w technice wszelkiego rodzaju rekordy, og6lnie mdwigc
dobre ,wzory*.

Cztowiek na kazdem polu moze dokonaC znacznie wie-
cej, jezeli mu przySwieca wyraznie wytkniety cel, pracuje
predzej, jezeli musi skonczyé na blizki termin, lepiej, jezeli
ma doréwna¢ wzorowi. Tyczy sie to zwilaszcza czlowieka
przecietnego, jednostki wyjatkowe mozemy tu wytgczyc.

Chodzi wiec o to, by robotnik miat zawsze taki wzor
przed soba i dostateczng zachete w postaci nagrody za do-
rownanie mu, albo przescigniecie wzoru.

Aby robotnikowi moédz da¢ taki wzdr, pracodawca mu-
si zna¢ minimum czasu potrzebnego, zeby robotnik doktad-
nie wiedziat, do czego ma dazy¢. Skoro tedy robotnik be-
dzie wiedzial, ze pracodawca zna czas potrzebny, i przekona
sie, ze przy pewnej wprawie i zdolnosci jest w stanie rze-
czywiscie wykona¢ i stale wykonywac zadang robote w tym
czasie, to zrzuci z siebie maske i przestanie sztucznie ogra-
nicza¢ swa w ytwoérczos¢ i wtedy dopiero zacheta, w postaci
powiekszonego zarobku albo nagrody, odniesie nalezyty sku-
tek, bo w tak zmienionych warunkach robotnik nic potrze-
buje sie juz obawia¢ obnizania akordow.

Swiadomo$¢é znaczenia czasu potrzebnego jest zdoby-
cza stosunkowo niedawng i ttdmaczy sie dazeniem do lep-
szego wyzyskania coraz to kosztowniejszych urzadzen fa-
brycznych i zrozumieniem, ze dotychczasowe metody nie
prowadzg do celu. W ostatnich latach w przemysle, zwilasz-
cza w przemysle maszynowym, znajdujg zastosowanie coraz
to silniejsze i kosztowniejsze obrabiarki, o ogromnie zwiek-
szonej produkcji w poréwnaniu z tern, co jeszcze kilka lat
temu uchodzito za normalne. Tendencja ta zostata zapo-
czatkowana w Ameryce, i amerykanie pierwsi starali sie
nalezycie wyzyska¢ korzysci, dajace sie osiagna¢ w obrobce
metali, przez zastosowanie szybkotnagcej stali narzedziowej.
To tez w Ameryce najwiecej pracowano nad ulepszeniem
sposobéw wynagradzania robotnikdw, a najwiecej bodaj sie
odznaczyt w tej dziedzinie pierwszy wynalazca nowej stali
narzedziowej, F. W. Taylor, uprzednio juz wspomniany ge-
njalny organizator przemystowy i autor klasycznej ksigzKi
0 zarzadzie warsztatbw. On pierwszy postawit pewne ogdl-
ne zasady, ktérym zado$¢ czyni¢ powinny zaréwno sam sy-
stem placy, jak tez wogole warunki pracy i stosunek praco-
dawcy do robotnika.
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Te zasady mozna stresci¢ w nastepujacych kilku po-
stulatach :

1) Czas, potrzebny do wykonania kazdej roboty, na-
lezy stwierdzi¢ z mozliwie najwiekszg dokfadnoscig, gdyz
od niego zalezy produkcja catej fabryki, i czas robotnika
wraz z obrabiarka, przy ktorej pracuje, ma takg samag war-
tos¢ w gotowym wyrobie jak materjal, a czesto i wiekszg
znacznie. Podobnie wiec, jak koszta materjatu z géry kal-
kulujemy na marki i fenigi nawet, tak samo dokfadnie na-
lezy oblicza¢ czas robotnika, a nie zadawalnia¢ sie przybli-
zong oceng, pozostawiajgc samemu robotnikowi, czy zechce
on go skréci¢ dla osiggniecia wiekszego zarobku. Aby médz
dokfadniej okresli¢ czas, potrzebny do wykonania dangj
roboty, Taylor radzi podzieli¢ te robote na mozliwie wielka
ilos¢ elementéw lub operacji i dla kazdego elementu z ze-
garkiem w reku okresli¢ potrzebny czas, polegajgc na pracy
zdolnego i pilnego pracownika. Taylor sam badat te sprawe
bardzo szczegdtowo, w najrozmaitszych dziedzinach techniki
obrobczej, budowlanej, transportowej i wielu innych i prze-
konat sie, ze, przy odpowiedniej organizacji pracy i usunie-
ciu dajgcych sie unikngé strat czasu, oraz mozliwem uta-
twieniu robotnikowi pracy, wytwdrczos¢ przecigtna robotni-
ka da si¢, bez nadmiernego albo szkodliwego wysitku, po-
wigkszy¢ w trojnaséb lub nawet w czwdrnasob, w poréwna-
niu z wytworczoscig, obecnie uwazang za norme. Z tego
wynika druga zasada:

2) Wszelkie, dajgce sie usunaC przeszkody i mozliwe
do unikniecia straty czasu nalezy przez odpowiednig orga-
nizacje pracy i ulatwienie jej usung¢, tak, aby robotnik
mogt catg swa energje i uwage poswieci¢ produkcyjnej pracy.

Aby mozliwie jak najwiecej utatwi¢ mu zadanie, Taylor
daje robotnikowi dokladne instrukcje: jak ma wykona¢ po-
ruczong mu robote, w jakim porzadku majg po sobie naste-
powaC oddzielne czynnosci, z jaka szybkoscig np. ma sie
obraca¢ tokarnia i z jakim posuwem porusza¢ jej noz it. p.
Taki szczegbtowy program pracy musi by¢ utozony przez
doswiadczonego fachowca, z uwzglednieniem indywidualnych
cech poszczegdlnej maszyny, przy ktdrej robotnik pracuje,
aby ten ostatni nie miat Zzadnego pretekstu do odstepstwa
od danej mu instrukcji. W takich warunkach kazda robota
musi by¢ wykonana w najpraktyczniejszy i najracjonalniej-
szy spos6b, i nic nie jest pozostawione widzimisie robotnika,
ktérego stuszne uwagi i proponowane ulepszenia sg nato-
miast zyczliwie przyjmowane i nagradzane.
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3) Nonsensem jest, powiada Taylor, chcie¢ ograniczac
zarobek robotnika, o ile on go zawdziecza wylgcznie zdol-
nosci swej lub pracowitosci wyjatkowej, a nie omytce w obli-
czeniu akordu, popetnionej przez pracodawce Tego rodzaju
ograniczenie zarobku wplywa tylko jak najgorzej na chec
do pracy i demoralizuje robotnika, niezaleznie od szkody
bezposredniej dla pracodawcy. Taylor stusznie twierdzi, ze
wyjatkowo zdolny robotnik musi mie¢ moznos¢ zarabia¢ stale
odpowiednio wiecej, niz przecietny, i ze w ogble kazdy ro-
botnik, jezeli ma pracowal rzeczywiscie z catg energja, tak
jakby pracowat dla siebie, musi tez mie¢ moznos¢ stale za-
rabia¢ wiecej, niz zarabial dotad, przy malym wysitku. Na
zasadzie dlugoletniego doswiadczenia w Ameryce, Taylor
twierdzi, ze, ptacac robotnikom swym od 30% do 100%
ponad zwykle przyjeta dla danej klasy robotnikéw norme,
moze bez trudnosci znalez¢ zawsze dosy¢ ludzi zdolnych,
produkujgcych stale trzy do czterech razy wiecej, niz to
zwykle bywato uwazane za normalne. Wysoko$¢ tego do-
datku do ptacy zalezy od rodzaju zajecia. Najwiecej musiat
dodawa¢ robotnikom, ktorych zajecie, obok zrecznosci i in-
teligencji, wymaga duzo fizycznego wysitku, jak np. kowalom.

4) Nalezy nie tylko pozwala¢ na to, by robotnik duzo
zarabiat, ale trzeba tego odert wymaga¢, bo robotnik, ktory
nie zarabia duzo, nie pracuje dosy¢ energicznie. Taylor
stawia zasade, ze trzeba stale mie¢ na oku wytwdrczosé
kazdego robotnika i nie pozwala¢, aby sie opuscit. Robotnik
musi, jego zdaniem, sta¢ ciggle pod pewng presjg i wie-
dzie¢, ze sie od niego stale wymaga energicznej pracy i ze
kazda opieszato$¢ bedzie odrazu zauwazona, zupelnie nieza-
leznie od tego, ze przy mniejszym wysitku i zarobek jego
bedzie mniejszy, wskutek wiasciwosci systemu placy stoso-
wanego. Nalezy tez dazy¢ do wyrobienia w robotniku od-
powiedniej ambicji i zadowolenia wewnetrznego na skutek
samopoczucia wyzszosci z powodu osiggnietych rezultatow.
Taylor stosuje, zaleznie od rodzaju roboty, rdzne systemy,
jak akordowy, premjowy lub system jego wiasny, t. zw.
roznicowy (dyferencjalny, po angielsku: ,differential rate®),
albo wreszcie ponizej opisany system Gantta.

5) Aby robotnik mogt sie do wymaganego oden wy-
sitku zastosowaé, trzeba zeby on sam mogt tez w kazdej
chwili skontrolowac, czy produkuje tyle, ile trzeba, i w tym
celu nie powinno mu sie dawa¢ wiekszej ilosci roboty na-
raz. nad ktorg musiatby pracowac dtuzszy czas. Roboty po-
winien otrzymywac tyle tylko naraz, aby w kazdej chwili,
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bez skomplikowanych obliczen, mogt skontrolowaé, czy pra-
cuje z nalezytg szybkoscig. O ile moznosci nie powinien
otrzymywac roboty na wiecej, niz jeden dzied. Zasade
okreslonego ,,pensum“ na kazdy dzien Taylor stosuje zupet-
nie ogdlnie, nawet do urzednikéw biurowych, rysownikéw
robot przy remoncie i t. p., dla ktérych napgér trudno jest
takie pensum wyznaczy¢. Koszta dodatkowej pracy biurowej,
potrzebnej do tak daleko idacego szczeg6towego nadzoru
i kontroli, oraz do obliczenia czasu, potrzebnego dla kazdej
roboty i okres$lenia codziennego pensum dla kazdego robot-
nika i mniejszego urzednika na kazdy dzien w roku. pomi-
mo ze sg naturalnie nie mate, nie graja, jak uczy doswiad-
czenie Taylora, zadnej roli, w poréwnaniu do ogromnej
oszczednosci czasu, i, co za tem idzie, kosztéw wiasnych,
spowodowanej przez tak wielki wzrost wytworczosci pra-
cownikow.

Okresliwszy w ten sposdb ogolne zasady, ktéremi na-
lezy sie kierowaé, aby osiggng¢ rzeczywiscie energiczng pra-
ce ze strony robotnika, przejdZzmy teraz do wprowadzonego
przez Taylora, w warsztatach Bethlehem Steel Co. systemu
ptacy t. zw. dyferencjalnego (diffetential rate).

System dyferencjalny Taylora. Podstawg tego syste-
mu jest bardzo doktadne okreslenie minimum czasu, potrzeb-
nego do wykonania roboty. Tylko zdolny i zreczny robotnik
moze. przy usilnej pracy, wykonaé jag w tym czasie, i to
zwykle dopiero po pewnej wprawie. O tem, zeby ten czas
jeszcze skrocié, moze mysle¢ tylko wyjatkowo uzdolniony
robotnik, jezeli np., przy wielkiej ilosci tej samej roboty,
dojdzie do szczegdlnej wprawy. Jezeli robotnik potrafi wy-
kona¢ robote w czasie oznaczonym, to, pr6cz normalnej swej
ptacy godzinnej, otrzymuje premje, wynoszacg 20 do 30%
i wiecej, zaleznie od rodzaju roboty. Jezeli za$ na wykona-
nie roboty zuzyje wiecej, niz przepisany czas, to nie tylko
traci premje, lecz, prdcz tego, zarobek godzinny jego sie
zmniejsza jeszcze proporcjonalnie do kwadratu czasu zuzy-
tego. Taylor to wprawdzie wyraza nieco inaczej, co najle-
piej przyktad objasni.

Niech czas naznaczony dla wykonania pieciu sztuk wy-
nosi 5 godzin; jezeli robotnik rzeczywiscie wykona wszyst-
kie 5 sztuk w ciggu tych 5 godzin, to otrzyma swa normal-
ng ptace, np. po 25 mk. za godzing, t. j. 125 mk., albo po
25 mk. za kazda sztuke; oprécz tego otrzymuje on premje
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w wysokosci przypusémy 20%, t j. 25 mk., razem wiec
z premjg robotnik otrzymuje za 5 sztuk 150 mk., czyli po
30 mk. za sztuke. Jezeli wyjatkowo zdolny robotnik po-
trafi skroci¢ czas naznaczony, to zarobek godzinny mu-sie
jeszcze zwieksza w stosunku skrdcenia czasu, tak jak w sy-
stemie akordowym, t. j. za kazdag sztuke otrzymuje zawsze
po 30 mk.

Jezeli za$ robotnik, nie zdazy zrobi¢ wszystkich 5 sztuk
W czasie przepisanym, to przedewszystkiem traci premje
i otrzymuje tylko po 25 mk. od sztuki, ale tylko od tych
sztuk, ktére wykonczy w ciggu naznaczonych 5 godzin, po-
zostatg ilo$¢ sztuk musi wykona¢ za darmo. Jezeli wiec np.
wykona tylko 4 sztuki w ciggu 5 godzin, to otrzymuje za

5 sztuk tylko 100 mk, a ze nad niemi pracowat 5. 5?4=6,25

godzin, wiec godzinny zarobek wynosi = 16 mk.; jezeli
w ciggu 5 godzin wykona tylko 3 sztuki, to otrzymuje tylko
75 mk., a potrzebowal na wykonanie 5 szt. 5.8 = 8,33 go-

dzin, czyli za godzine pracy przypada po 9 mk. tylko, itp.
Jednem stowem, o ile z jednej strony za dotrzymanie nazna-
czonego czasu robotnik otrzymuje wielkg do$¢ nagrode,
czyli, jak to amerykanie nazwali, ,bonifikacje“ (bonus),
o tyle za prace mniej energiczng jest dotkliwie karany przez
szybkie zmniejszenie zarobku godzinnego, w stosunku kwa-
dratu czasu zuzytego.

System dyferencjalny Taylora, w postaci wykresu, po-
kazuje rys. 9. Jest to ze wszystkich dotad proponowanych
1 stosowanych systeméw placy najenergiczniejszy. Wpraw-
dzie nagroda za wysilek jest bardzo wielka, ale tez kara
za drobne nawet uchybienie jest nadzwyczaj dotkliwa. To
tez Taylor nie zaleca bynajmniej uniwersalnego stosowania
tej metody, lecz radzi stosowac jg tylko w niektérych wy-
padkach, a mianowicie tam, gdzie ta sama robota czesto sie
powtarza, np. przy produkcji masowej na bardzo kosztow-
nych obrabiarkach i w warsztatach, gdzie robotnicy juz
jaki$ czas byli przygotowywani do tak energicznego systemu
ptacy przez stosowanie wprawdzie mniej silnie dziatajacego
systemu przejSciowego, lecz przy wzorowej za to organizacji
i pod silnym nadzorem, wedtug zasad ogolnych powyzej
wyszczegblnionych.  Gdy robotnicy w ten sposéb juz sg do-
brze wdrozeni i stan ogolny warsztatébw juz dojdzie do pe-
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wnej perfekcji, to pozostaje zrobi¢ ostatni krok i wprowa-
dzi¢ system dyferencjalny ptacy.

Jako system bardziej og6lnie dajacy sie stosowac
i mogacy stuzy¢ jako przejsciowy, Taylor zaleca tagodniej-
szy znacznie system Gantta, swego ucznia, tak zwa ny system
bonusowy, t. zn. z bonifikacja (ang. ,task system with
a bonus").

System Gantta. Gantt tez okre$la bardzo dokiadnie
czas potrzebny do wykonania roboty, podobnie jak Taylor,
kazdemu robotnikowi wyznacza codziennie pensum (ang.
»task”) i podobnie tez placi bonifikacje dosyé znaczng
za dotrzymanie tego czasu, czyli wykonanie naznaczonego
pensum, mianowicie 25%. Procz tego za dalsze skrdcenie

Rys. 9. System Taylora .Differential rate* (dyferencjalny).

czasu powieksza place jak w systemie Halsey’a. Natomiast
robotnik za nadmiar czasu, zuzyty ponad norme 0zhaczona,
otrzymuje tylko 34 swej normalnej godzinnej placy, czyli
ptaci kare w wysokosci 1/4 swej placy za kazdg dodatkowg
godzine. Kare te placi jednak tylko, jezeli w danym okre-
sie platniczym juz zarobit bonifikacje, wystarczajagcg na po-
krycie tej kary. W przeciwnym razie kara nie jest $cigga-
na. Rys. 10 dostatecznie charakteryzuje ten system, tak,
iz mozemy sie obejs¢ bez przytaczania przykiadu.

Ten system, jak sie okazalo w praktyce, posiada pe-
wne wady natury psychologicznej. Mianowicie w niekto-
rych zakladach, gdzie go zastosowano, robotnicy podobno
postawili sobie jako punkt honoru, nie skraca¢ czasu nazna-
czonego i chociaz wpomniane dopiero co kary w rzeczywi-
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stosci stanowity stosunkowo bardzo maty procent zarobku,
robotnicy byli pod wrazeniem, ze wielkie sumy z nich $cia-
gaja, ze im sie dzieje krzywda; nie zawsze bowiem jest to
wing samego robotnika, jezeli mu sie nie uda wykona¢ ro-
boty w przepisanym czasie. Nieraz winne temu sg okolicz-
nosci niezalezne od dobrej woli albo wysitku robotnika.
Jak sie tu okazato i zresztg jak kazdy warsztatowiec wie
z doswiadczenia, w stosunku do robotnikéw nadzwyczaj wa-
zng jest forma argumentu stosowanego, czesto o wiele wa-
zniejsza od tresci  Stad charakter psychologiczny, czyli for-
ma danego systemu placy, moze mie¢ wieksze znaczenie
w praktyce, niz rzeczowe cechy jego.

Rys. 10.

Wspoblng cechg ostatnio opisanych amerykarskich sy-
stemOw placy jest, ze zaczynajg niejako z gory, gdzie da-
wniej znane systemy, t j. akordowy i premjowe, zaczynaty
z dotlu. Tam jako podstawe brano $rednio uzdolnionego
i Srednio pilnego robotnika i naznaczano mu akord tak, aby
z fatwoscig mogt przez powiekszony wysitek zarobi¢ wiecej,
niz normalng swa ptace godzinng. Akord ten poniekad
oznaczat maximum czasu, jaki mu wolno bylo spedzi¢ przy
robocie. Z danej mu na pozér zachety do pilniejszej pracy,
t. j. z moznosci powiekszenia swego zarobku, robotnik je
dnak w praktyce nie mogt korzysta¢ w dostatecznej mierze,
bo przy nieco wiekszym wysitku grozito mu zawsze obnize-
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nie akordu. Tak wiec zdolny i chetny do pracy robotnik,
nawet gdyby jak najszczerzej chcial, nie mogt bezkarnie
pracowac usilnie, a kara dotykata nie tylko jego samego,
ale i wszystkich jego towarzyszy; musiat wiec udawaé, ze
pilnie pracuje i utrzymywaé pracodawce w mozliwie jak
najwiekszej nieSwiadomosci co do swej zdolnosci wytworczej.

Nowe systemy postaraty sie obchodng droga, niezale-
znie od woli robotnika, dowiedzie¢ sig, ile rzeczywiscie cza-
su potrzeba na kazda robote i, poznawszy tak rzeczywisty
wytworczos¢ robotnika, starajg sie go na odpowiedniej wy-
sokosci utrzymac, a mniej zdolnego robotnika podnie$¢ we-
dle moznosci do poziomu najzdolniejszych jednostek, przez
wyznaczanie wysokie stosunkowo nagrody za osiagniecie
tego poziomu i za wytrwanie na nim, oraz. po czesci, przez
kary za opuszczenie sie. W kazdym razie nowe te systemy
facza z powyzszymi Srodkami zachety jeszcze Scistg kontrole
wytworczosci i starajg sie wywiera¢ takze moralny nacisk,
aby utrzyma¢ robotnika na raz osiggnietym wysokim pozio-
mie. Jednocze$nie za$ wszystkie starajg sie przez odpowie-
dnig organizacje pracy, usuniecie wszelkich przeszkoéd i ré-
zne udogodnienia ufatwi¢ robotnikom koncentracje wysitku,
w celu osiggniecia mozliwie najwiekszej wytwaorczosci.

Jednym z niepo$lednich $rodkéw organizacyjnych do
osiggniecia tego celu jest zainteresowanie personelu nadzor-
czego, jak np. majstrow, w tem, by ulatwiali robotnikom
prace i starali sie¢ im pomaga¢ rada i czynem, by unikali
straty czasu i t. p. Amerykanin Emerson podat dobry spo-
sob takiego zainteresowania majstrow, inzynieréw ruchu
i t. p., przez wyznaczanie im premji w zaleznosci od spraw
nosci podwiadnych im oddziatow fabryki. Gantt zaleca po-
dobny sposéb, polegajacy na tem, ze -majster otrzymuje spe-
cjalng premje, jezeli doprowadzi do tego, ze wszyscy bez
wyijatku robotnicy jego oddziatu codziennie zastuza na boni-
fikacje, przewidziang za osiggniecie dziennego pensum. Na
skutek tego majster bedzie zwracat szczegdlng uwage na
najstabszych swych robotnikéw, ktérzy wilasnie najwiecej
jego pomocy i rady potrzebuja.

Taylor znowu w inny sposob stara sie udoskonali¢
warunki pracy i osigga to w idealny niemal sposéb przez
podziat funkcji, zwykle spetnianych przez majstra, miedzy
wiekszg ilos¢ funkcjonarjuszy: jeden z nicli jest odpowie-
dzialny za dostarczenie materjatu dobrego i na czas, drugi
zajmuje sie podziatem pracy miedzy robotnikéw, trzeci dba
0 utrzymanie narzedzi i maszyn w nalezytym porzadku,
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czwarty kontroluje dokiadno$¢ roboty i Odpowiada wogole
za gatunek wyrobu, pigty dba o osiggniecie nalezytej wy-
tworczosci i o racjonalne sposoby obrobki, szosty wreszcie
0 rygor i porzadek administracyjny w warsztatach. W ten
sposob robotnik jest doskonale obstuzony i sam nie potrze-
buje sie zajmowal sprawami, ktdére do niego nie naleza,
i moze calg uwage i caty swoj czas poswieci¢ wydatnej pracy.

Gdy tak, po pewnym czasie, robotnicy catego zakladu
przyzwyczajg sie do nowego trybu, to dawne, wieczne nie-
zadowolenie zaczyna ustepowa¢ miejsca zadowoleniu z wiek -
szego niz dawniej zarobku, z pracy dobrze zorganizowanej
i gladko postepujacej, bo niema kwestji, ze usilna praca,
jezeli przynosi wiekszy niz zwykle dochdd, powoduje zado-
wolenie wewnetrzne, ktérego brak naturalnie, gdzie robot-
nik nie ma moznoSci zarobi¢ tyle, ileby chciat i mogt,
i gdzie musi Swiadomie ogranicza¢ produkcje, udajac przy-
tem, ze pilnie pracuje.

Doswiadczenie pokazuje, ze, po wprowadzeniu nowych
systemoOw opisanych, tworzy sie z czasem pewnego rodzaju
»esprit de corps“, jak to nazywa Emerson, to znaczy, ze
sami robotnicy, poznawszy i oceniwszy warto$¢ nowych wa-
runkow pracy, stajg na strazy wspdlnych swych interesow,
zwigzanych z nowym stanem rzeczy, dbajag o nalezyty dobor
nowowstepujacych robotnikow i starajg sie utrzymac zdro-
wy moralny nastroj catej fabryki, krzewi¢ pracowitos¢ i po-
rzadek.

Widzimy z tego, ze autorowie nowszych systeméw
zdali sobie doktadnie sprawe z tego, ze nie wystarczy wy-
nalez¢ system wynagradzania robotnika, o ile system polega
tylko na tem, ze w taki albo inny sposéb ma na celu za-
checenie robotnika do pilniejszej pracy jedynie przez nagro-
dy pieniezne. Wida¢, przeciwnie, ze autorowie ci, znajac
doskonale psychologje robotnika, starali sie przystosowaé
do niej zewnetrzng forme swoich systeméw. Modwigc ogdinie,
mozna powiedzie¢, Zze zdobyczg ostatnich lat w dziedzinie na-
uki o sposobach optacania robotnikéw jest przekonanie, ze nie
tyle sam system ptacy decyduje o osiggnieciu mniej lub wiecej
korzystnych rezultatow, ile sposdb stosowania tego systemu,
oparty na znajomosci psychologji robotnika, to jest na znajo-
mosci duszy ludzkiej. Pokazato sig, co juz z gbry powinno
byto by¢ wiadomem, ze cztowiek to nie maszyna, ktorej
dziatanie da sie tatwo obliczy¢ zapomocg prostych stosun-
kowo prawidet matematyki i mechaniki. Czynniki, oddzia-
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tywajace na cztowieka, sg daleko bardziej ztozone i licz-
niejsze.

Moznaby nam zarzuci¢, ze, rozpisujac sie tak o réznych
pieknych systemach i rezultatach, ktére one majg da¢ pod
wzgledem powiegkszenia produkcyjnosci robotnika, robimy
»rachunek bez gospodarza“, stosownie do niemieckiego przy-
stowia, bo nie zapytaliSmy sie, co o tern wszystkiem myslg
sami robotnicy! RobiliSmy to z pelng S$wiadomoscig, bo
z gory mozemy uwaza¢ za pewnik, ze robotnicy, jako ciato
zbiorowe, przy obecnym stanie swej psychiki, nastrojonej
na nute trade-unionizmu, bedg a priori przeciwni wszelkim

ystemom*“; wiemy przeciez, ze tak jest, ze hasto ich brzmi:
precz z wszystkimi systemami, bo system to znaczy wyzysk;
niech zyje zwykla placa godzinna z jednakowg ptaca dla
wszystkich!  Aby przy tej samej robocie mogto sie pozywic
jak najwiecej ludzi, trzeba obnizy¢ do minimum produkcje
jednostki!

Jezeli robotnicy holdujg tak nienaturalnym i nieuczci-
wym nawet zasadom, to, jak stusznie zaznacza Gantt, naj-
wiecej temu sg winni sami pracodawcy. WidzieliSmy, ze
przy istniejacych systemach i ogdlnie przyjetym sposobie
stosowania ich, zdolniejszy robotnik, dzieki krétkowidztwu
pracodawcy, nie mial moznosci zarobi¢ wiecej, niz niewielki
procent ponad norme, osiagnieta przez najmniej zdolnego
swego towarzysza. Pracodawca sztucznie przygniatat zdd-
niejsze i pracowitsze jednostki, obnizajac je do przecietnego,
nizkiego poziomu, ttumit indywidualno$é, naznaczajgc mniej-
wiecej jednakowg ptace, wedtug cechdw a nie wedtug za-
stugi. Pracodawca sam niejako sztucznie wttaczat robotni-
kéw swych w klasy, tem samem poddajac im mysl zrzesza-
nia sie i wspolnej walki.

Tak wiec te same zdolniejsze i ambitniejsze jednostki,
ktére chetnieby sie wziety do intensywnej pracy, byle mo-
gty wyr6zni¢ sie i zarobi¢ wiecej od szarej masy obojetnych,
widzac droge w tym kierunku zamknietg, musiaty obrac je-
dyng inng droge, jaka dla nich stata otworem ku powiek-
szeniu zarobku: wywalczy¢ podwyzszenie zarobku dla wszyst-
kich robotnikéw swej klasy!

Aby te walke uczyni¢ skuteczng, musiaty masy robo-
tnikobw potaczyé sie w silne organizacje fachowe, na tle
ktorych, pod wplywem watki dopiero, powstaty tak prze-
ciwne naturze ludzkiej hasta bojowe jednakowego zarobku
dla wszystkich, zniesienia wszelkich akorddéw na korzysé
zwyklej, statej placy godzinnej i tak niemoralna zasada ob-
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nizania do minimum produkcji, w celu zapewnienia roboty
dla wiekszej ilosci pracownikdw.

Do tak fatalnych skutkéw doprowadzita zasada nieu-
znawania indywidualnej wytwdrczosci i sumarycznego trak-
towania robotnikoéw klasami. To tez z chwilg, gdy przed-
siebiorcy poznajg biad popetniony i zawr6cg z falszywej
drogi, stosunki powinny sie poprawi¢. Potwierdzajg to na
zasadzie swego, diugoletniego juz dzi$, doswiadczenia wszys-
cy amerykanscy reformatorowie pracy. Stwierdzajg oni zgo-
dnie, Zze gdy robotnicy raz poznali korzysci nowych warun-
kow pracy, to zadna agitacja z zewnatrz nie byla w stanie
sktoni¢ ich do porzucenia pracy, opartej na sprawiedliwym
i uczciwym stosunku miedzy pracodawca a robotnikiem.

Tak wiec, zapomocg dokladnego poznania czasu, po-
trzebnego na wykonanie kazdej roboty, odpowiednio wyzsze-
go i sprawiedliwego wynagrodzenia robotnika za normalny
wysitek i nalezytej organizacji, dochodzimy do znacznie po-
wiekszonej wytworczosci, do ziszczenia wygloszonej przez
Taylora zasady: ,wysokiego zarobku robotnika przy nizkich
kosztach wiasnych wyrobu“.

Ta formutka jest powotana rozwigza¢ sprawe robotni-
cza, tak zagmatwang dzi$ przez zaSlepienie z jednej i dru-
giej strony. Zamiast obecnie panujacych antikulturalnych
haset bojowych, powinna ona przywréci¢ normalne warunki
wszelkiej pracy i wszelkiego postepu, oparte na naturalnym
indywidualizmie i zdrowym, niezaSlepionym egoizmie. Obec-
ne hasto bojowe, podobnie jak niedawne jeszcze hasta prze-
ciwko wprowadzaniu maszyn do przemystu, moga narobié
jeszcze wiele hatasu, moga tu i owdzie wywotaé nieporozu-
mienia, lub czasowo nawet powstrzyma¢ postep techniki
i kultury, ale, podobnie jak hasta tamte nie potrafity po-
wstrzymaé zwycieskiego pochodu maszyn i to maszyn coraz
hardziej automatycznych, tak samo i hasta, zwalczajgce po-
step w produkcyjnosci robotnika, przebrzmig i kultura osta-
tecznie odniesie zwyciestwo.

Wielce charakterystycznemu dla oceny metody stosowa-
nej przez Taylora jest fakt, ze taki zdeklarowany przeciw-
nik kapitalizmu jak Lenin, ktéry widocznie zapoznat sie
z zasadami, propagowanemi przez Taylora, podczas diugo-
letniej swej bytnosci poza granicami Rosji, oficjalnie zupet-
nie. w poczatkach 1918 r., zalecit stosowaé je w bolszewic-
kiej Rosji. To tez z opinji Lenina skorzystat zarzad Po-
wszechnego Elektrycznego Towarzystwa w Petersburgu, by
zreformowaé swe warsztaty w duchu nowoczesnym.
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To polecenie ze strony Lenina powinno wybitnie wply-

ng¢ na stosunek sfer robotniczych do zastosowania zasad
Taylora.

Zastosowanie zasad Taylora w Rosji. Jako przykfad
zastosowania zasad Taylora w Rosji, ponizej podaje gtdwne
podstawy systemu placy, opracowanego przezemnie i wpro-
wadzonego w zycie przy reorganizacji w duchu Taylora
wielkich charkowskich warsztatow Rosyjskiego Tow. A E. G.
(Powszechne Elektr. Towarz), dokonanej w 1918 r.

Czas, potrzebny dla kazdej roboty, okre$la sie przez
osobne biuro, na zasadzie badari chronometrycznych. Robot-
nik otrzymuje doktadng piSmienng instrukcje, jak ma wyko-
na¢ robote. W warsztacie sg stale obecni instruktorzy, ida-
cy robotnikowi na reke radg i czynem, zwiaszcza przy
pierwszem wykonaniu, i mogacy w kazdej chwili przekonaé
robotnika, ze czas naznaczony jest trafnie.

Organizacja wedlug systemu Taylora wymaga duzo
personelu przygotowawczego i nadzorczego, ale koszta te
sowicie sie oplacajg przez unikanie dotychczasowych ciagtych
nieporozumien, strajkéw i t. p., przedewszystkiem za$ przez
znacznie zwiekszong produkcje warsztatéw. W dodatku, wo-
bec tak daleko idacego dozoru, doktadnie opracowanej te-
chniki wykonania i pomocy fachowej, robotnik moze byé
mniej fachowy, czesto przyuczony tylko, zwlaszcza przy ma-
sowych robotach. System ten doskonale wiec nadaje sie
dla krajow, w ktérych brak wykwalifikowanego robotnika,
jak Rosja (i Polska takze!).

System placy stosowany gra wiasciwie role drugorzed-
ng, skoro dokladnie wiadomo, jaka powinna by¢ produkcja
robotnika i nie potrzeba w tym wzgledzie polega¢ wytgcz-
nie na zachecie, zawartej w systemie placy. Potrzeba tylko,
by istniata dostateczna zacheta, aby robotnik starat sie przy
nabieraniu coraz to wiekszej wprawy przyspiesza¢ tempo
pracy. Oczywiscie sprawiedliwos¢ wymaga, by mu owocow
tej specjalnej wprawy nie odbierano i akordu nie obnizano,
tembardziej. ze tak bardzo wielkich réznic w produkcji, jak
przy zwyktym systemie akordowym, nie moze by¢, bo nor-
malny czas, naznaczony dla kazdej roboty, musi juz uwzgled-
niac pewng wprawe i w dodatku do kazdej roboty z zasady
bierze sie ludzi tylko zupetnie odpowiednich.

Wybor systamu ptacy Poniewaz kierownictwo war-
rztatbw z gory miato wiedzie¢, ile czasu potrzeba na kazda
sobote, wiec przy wyborze systemu ptacy chodzito o to. by
system ten byl oparty na czasie naznaczonym, wzglednie
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zuzytym, tembardziej, ze, jak widzieliSmy, czas ten gra role
pierwszorzedna.

Temu warunkowi czynig zado$¢ znane systemy pre-
mjowe Halsey’a i Rowan’a, opisane powyzej. System Ro-
wan’a jest jednak nieracjonalny, bo zacheta do wysitku jest
wprawdzie poczatkowo, przy matej oszczednoSci czasu o0sig-
gnietej, dostateczna, ta sama mianowicie, co przy systemie
akordowym, ale im wiekszy wysitek, tem mniejsza zacheta.
Lepszy jest system Halsey’a; tu zacheta jest tem wieksza,
im wiekszy wysitek. Niestety, zacheta ta jest wogéle za-
mata, bo robotnik, przyzwyczajony do systemu akordowego,
moze sobie obliczy¢, ze niejako otrzymuje tylko 13 albo 1/2
rezultatu swego wysitku. W dodatku oba te systemy bytyby
dla rosyjskiego robotnika zanadto trudne do obliczenia.

Chcac mie¢ wiekszg zachete i system mozliwie zrozu-
mialy, zaproponowatem zachowaé stary zupetnie system akor-
dowy, nadajgc mu jednak zupetnie nowa szate, wedtug mego
pomystu. Zastosowany zostat mianowicie system premiowy
Halsey’a z premjg 100%, pozornie nie majacy nic wspolne-
go z systemem akordowym, a posiadajacy w praktyce po-
wazne cechy dodatnie. \

Ze wzgledow bowiem psychologicznych nigjako, przy
kazdym systemie placy, stosowanym w praktyce, wazng bar-
dzo jest nie tylko tre$¢ sama systemu placy, ale takze
i forma, jak o tem zresztg juz byta mowa poprzednio. Pod
wpltywem haset rewolucyjnych, panujacych w 1918 r. w Ro-
sji, chodzito o to, by unika¢ systemu akordowego, a przy-
najmniej o to, by przyjety system nie nazywat sie akordo-
wym. Dalej, przy wyborze systemu placy, szczegblnie w kraju
takim, jak Rosja, chodzi¢ musiato o to, by system ten byt
prosty i przejrzysty, by robotnik mdgt sam skontrolowaé
i obliczy¢ swdj zarobek i wplyw swego wysitku na oczeki-
wany zarobek.

Wedlug przyjetego systemu ptacy, robotnik otrzymuje
za okres placy (tydzien) swa ptace godzinng, czyli dnidwke,
za ilo$¢ godzin obecnosci przy pracy i, ponadto, premje
w postaci normalnej swej godzinnej ptacy, za ilos¢ godzin
zaoszczedzonych.

Stad nadzwyczajna prostota i tatwo$¢ obliczenia; odpa-
dajg wszelkie komplikacje, jak potrzeba gwarantowania mi-
nimum zarobku (dnidwki), zaliczki pod nieskoficzone akordy
i t. p. Zacheta do wysitku jest ta sama, co przy systemie
akordowym, a przeciez nie nazywa sie on akordowym.
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Bardzo wazng cechg dodatnig systemu tego w czasach
takich, jak obecne, gdzie wszelkie ceny ulegajg szybkim
zmianom, jest to, ze nie trzeba ciagle, przy kazdej zmianie
dnidéwki, zmienia¢ tez i akordoéw; warto$¢ pieniezna akordu
zmienia sie¢ bowiem niejako automatycznie ze zmiang dniow-
ki uméwionej. Najwazniejszg jednak cechg przyjetego sy-
stemu, jako premjowego, jest to, ze czas zuzyty gra nale-
zng sobie role, tak, iz sam robotnik i urzednicy, jak maj-
ster i t. p. wiedza, ze czas gra role pierwszorzedna, ze dla
fabryki nie jest obojetnem jak diugo trwa robota.

Wobec tego, ze przy opisanej organizacji na zasadach
Taylora produkcyjnos¢ robotnika powinna by¢é parokrotnie
wiekszg od dotychczasowej, postawiona zostata zasada, ze
robotnik, pracujgcy wedtug nowego systemu, ma mie¢ mo-
zno$¢ zarabiania o 25% wiecej od miejscowej normy dla
odpowiedniej kategorji, Wieksza produkcja ma jednak po-
lega¢ w malej tylko czeSci na wiekszym wysitku, przede-
wszystkiem za$ na racjonalniejszem wzieciu sie do rzeczy
i daleko idgcych ulatwieniach wszelkiego rodzaju. Instru-
ktorzy sa stale obecni w warsztacie i przy kazdej nowej
robocie sg pomochi robotnikowi radg i czynem. Wszystkie
szczegOty wziecia sie do roboty sg dokfadnie opisane w pis-
miennej instrukcji. Gotowe narzedzia, przyrzady pomocni-
cze, rysunki i t. p. znajduja sie u robotnika zawczasu.
Ostrzy¢ swych narzedzi robotnik nie potrzebuje, bo otrzy-
muja dostateczng ilos¢ ostrych. Robotnik nie jest wiec na-
razony na zadng strate czasu i moze poswieci¢ caly swoj
czas i calg uwage produkcji; namyslaé sie, préb i doswiad-
czen robi¢ nie potrzebuje.

Aby wyrdéwnaé przypadkowe komplikacje i mozliwe
trudnosci, czas naznaczony na wykonanie roboty, okreslony
zapomocg chronometru, jest powigkszony o 20%, oraz,
w celu wigczenia odpowiedniej premji dla robotnika, o dal-
sze 25%, czyli ogétem o 50% ponad czas chronometrowany.

Wypada z tego, ze w normalnych warunkach, zwilasz-
cza po osiggnieciu juz pewnej wprawy, robotnik przy sto-
sowanym systemie placy moze tatwo zarobi¢ 50% ponad
Swa p_+ac)e godzinng, a przy wiekszej wprawie odpowiednio
wiecej *).

*) Bardzo podobny, na dostownie tych samych motywach
oparty system zaleca w styczniowym numerze biez. roku amerykan-
skiego miesiecznika ,,Industrial Management® (po polsku .Kierownic-
two, przedsiebiorstw przemystowych®) p. Karol M Mitchell, p. t
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Robotnik, ktéry w ciggu 4 tygodni po wstgpieniu do
fabryki lub potem, w ciggu 2 tygodni, zamiast oszczednosci
na czasie, da strate, uwalnia sie. Jezeli za§ w ciggu 8 ty-
godni stale da oszczedno$¢ conajmniej na 20%, przechodzi
do wyzszej kategorji placy.

Roboty majg by¢ dzielone tak, by akord nie trwat
zbyt dilugo, w zadnym razie wiecej, niz 12 dni. Robota,
wykonana Zle z winy robotnika, nie opfaca sie wecale, t. j.
liczy sie jako strata czasu na akordzie, czyli odbywa sie
kosztem czasu zaoszczedzonego na innych akordach danego
tygodnia. Temsamem placa godzinna normalna, t. j. dnidw-
ka, jest oczywiscie zawsze zagwarantowana.

Konkluzje praktyczne. W pierwszym rzedzie nasuwa
sie pytanie: jaki system ptacy, z pomiedzy wielu opisanych,
stosowa¢, czy wprowadzi¢ ktorykolwiek z nich na miej-
sce ogOlnie stosowanego akordowego? Lub, jezeli ptaca od
sztuki jeszcze w danym zakfadzie nie zostala wprowadzona,
czy zastosowal jg, czy tez raczej wprowadzi¢ system pre-
mjowy, albo ktory z opisanych nowych amerykanskich (bo-
nusowych) ?

OdpowiedZz na to pytanie bedzie przedewszystkiem za-
lezata od tego, czy przedsiebiorstwo moze lub chce zajac
sie dokladnem obliczaniem potrzebnego dla kazdej roboty
czasu, co znowu bedzie zalezalo od tego, czy 1) fabryka sie
zajmuje wyrobem masowym i te same roboty stale sie po-
wtarzaja, czy tez 2) co chwila zdarzajg sie roboty nowe,
okazyjne, nie masowe i nie powtarzajgce sie.

Dokfadne okreslenie czasu potrzebnego, w imie¢ zasad
Taylora, jest oczywiscie znacznie utatwione w wypadku
pierwszym, w ktéorym tez w interesie samego przedsiebior-
stwa powinno by¢ bezwarunkowo przeprowadzone.

W drugiej linji wybdr systemu placy bedzie z koniecz-
nosci zalezat od stosowanego obecnie systemu. Rozr6znié tu
nalezy dwa wypadki;

»System placy dla nowej ery“. System ten, podobnie jak zastoso-
wany niedawno we Wioctawku w fabryce osi | opisany przez p Ko-
walika, inspektora pracy, wprowadza zamiast akordu, wyrazonego
w jednostkach pienieznych, ,akord czasowy“, wyrazony w godzi-
nach. BadZ co badz jest to przeciez system akordowy i dzieki temu
posiada forme nielubiang przez przedstawicieli robotnikéw i dlatego
system moj, posiadajacy doktadnie te same cechy dodatnie, ma je-
dnak te wyzszo$¢, ze nie nazywa sie akordowym.
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1. Obecnie przyjeta jest dniowka. W tym dosyC rzad-
kim u nas wypadku najracjonalniej bedzie niewatpliwie za-
stosowa¢ w przysztosci system premjowy. Jezeli fabryka
niema zamiaru przeprowadzi¢ dokladnego obliczania czasu
dla kazdej roboty, to zaleci¢ nalezy premje niewysoka, t. j.
system Halsey’a z premjg 3313 lub 50% najwyzej. Taki
system z niewielkg premjg ma te dodatnig strone, Zze czas
naznaczony moze pozosta¢ bez zmiany nawet jezeli sie po-
kaze, ze jest zbyt diugi, a zmian w tym Kkierunku nalezy
stanowczo unikac.

Dla okre$lenia czasu naznaczonego dla kazdej roboty
mozna sie kierowa¢ w przyblizeniu czasem dotychczas przy
dnibwce zuzywanym. System premjowy nalezy wprowadzac
stopniowo, zaczynajgc od jednego robotnika, i stosujac taka
taktyke, by robotnicy sami prosili o premje, i nie ogtasza-
jac o tem oficjalnie, zwilaszcza nie nazywajgc po imieniu
systemu stosowanego dla uniknigcia krytyki, uprzedzonej
z gory.

Takiej wilasnie metody trzymala sie dyrekcja znanej
fabryki Gerlacha i Pulsta w Warszawie, wprowadzajgc w swo-
im czasie system Halsey’a z premjg 33 1/3% na miejsce zwy-
ktej dnidwki, stosowanej dawniej ze wzgledu na potrzebna
przy wyrobie obrabiarek precyzje w robocie. Fabryka ta
zrobita bardzo dobre doswiadczenie z systemem premjowym
i robotnicy po czeSciowem wprowadzeniu tego systemu do-
pominali sie o ogolne jego stosowanie.

2. Obecnie stosowany jest akord albo inny system po-
dobny. System akordowy bez doktadnego obliczania akor-
du jest bezwarunkowo systemem wprost szkodliwym. Jezeli
wiec doktadne obliczanie nie da sie przeprowadzi¢, to najle-
piej bedzie i tu zastosowaC system Halsey’a, miedzy innemi
i dla tej przyczyny co uprzednio, t. j. ze mozna nie zmie-
nia¢ nawet zbyt obficie naznaczonego ,,akordu“ czasowego.
Drugi wazny wzglad, zmuszajgcy wrecz do zastgpienia sto-
sowanego obecnie systemu akordowego przez system pre-
mjowy, jest rosngca drozyzna i potrzeba ciggltych zmian
akordéw w zaleznosci od zmian w dniéwce *).

Dla naznaczania czasu dla kazdej roboty premjowej
najlepiej postugiwaé sie w tym wypadku dotychczasowsg su-
ma akordowa, dzielgc jg przez ptace godzinng (dnidwke) ro-
botnika, co bezposrednio daje potrzebng ilo$¢ godzin.

*) Mozna tez zastosowac ,,akord czasowy*, jak we Wioctawku.
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Uwag a Przy zaprowadzaniu systemu premjowego
zaleca sie wprowadzi¢ jednocze$nie podziat godziny na dzie-
sietne, zamiast minut, co bardzo upraszcza obliczanie premiji
i wogdle zarobku robotnikow.

Niezaleznie od stosowanego obecnie systemu pfacy,
najlepszem wyjsciem pod kazdym wzgledem, ktérego z pe-
wnoscig zaden przemystowiec nie pozatuje, bedzie wzigé sie
do dokfadnego obliczania czasu potrzebnego dla kazdej ro-
boty i zastosowaC system podobny do przyjetego przez za-
ktady Powszechnego Elektrycznego Towarzystwa w Charko-
wie, zgodnie z ideg Taylora.

Bedzie to jedyne rzeczywiscie racjonalne i trwate wyj-
Scie, prowadzace do tak potrzebnego obecnie w kraju na-
szym wzmozenia wytworczosci przemystu.

Jedynie ten system na dtuzszg mete uchroni nas od
nieporozumien i ciggtych zatargéw z robotnikami, bo po-
zwoli robotnikom zarobi¢ wiecej jeszcze, niz obecnie, z od-
powiednim zyskiem dla fabryki tez, z wielkim za$ przede-
wszystkiem zyskiem dla kraju calego. Bedzie to system,
jak go nazywa Taylor, oparty na ,zasadach naukowych®,
a nie na samowoli kapitatu albo robotnikdw, Ilub na niepe-
wnym zawsze i nietrwatym kompromisie miedzy nimi.



Wykaz sybsydjow, otrzymanych przez
»Lige Pracy”
od d. 1 stycznia do d. 1 sierpnia 1921 roku.

Tow. AKC. ,,ZaWIEICIE” .voverieereieeiiee s Mk. 100,000—

Sp. Akc. k. J. Borkowski“ ... . 100,000.—
Bank dla Handlu i Przemystu . . ,» 51,000.—
Bank DYSKONTOWY ....cccooviviiiieiceceeece e 5.0,000.—
Bank Handlowy w Warszawie..........c........ 50,000, -

Ministerstwo Przemystu i Handlu » 50,000. -
Tow. Starachowickich Zaktaddéw Gorniczych . 25,000.—

Bracia Henneberg....coooevviveceicnennn, " 10.000

Sp. AKC. M. LiSOWSKi..covoreiveriiririiiienen, . 10,000.-
W. Wabia-W abifNsKi......ccoooveiiiiviiiiiiiee e , 10,000 -
Tow. Akc. ,,Martens i Daab* . . . . . ,» 10,000.—
Bank ZiemiansKi..iiiiiieciicieen, » 10.000.—.
Tow. Akc. ,Sifa i swiatdo"...cocovviiiiiicieiee, 10,000
Tow. ,,Miedziankit* . .. y 10,000. -
Tow. Akc. ,W. Fitzner i K. Garnper" . . ,  10,000.—
Bank Przemystowcow Polskich e 5.000.—
S, Leder i M. Heymann . . . . 5,000.---

Razem Mk. 516,000 —

Précz powyzszego Tow. Akc. Steinhagen, Wehr i S-ka
ofiarowato 1 bele papieru drukowego.



