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O SYSTEMACH PLACY
majacych na celu podniesienie produkcyjnosci robotnika.

Jak wskazuje tytut, sposoby wynagradzania robotni-
kéw bedg nas interesowaly tylko o tyle, o ile one wplywaja
na produkcyjnosc¢ ich pracy, i tak okresliwszy przedmiot, mo-
zemy powiedzie¢, ze kwestya, ktdrg bedziemy rozpatrywali,
jest ,,starg jak Swiat“. Bo juz od niepamietnych czaséw przed-
historycznych cztowiek miat do wykonania zadania, ktérym
sayri jeden nie mdgt sprosta¢ i musiat uzywaé do pomocy in-
nych, a pomocnikdw swych w ten lub inny sposéb wynagra-
dza¢. Wynagrodzenie w najprostszej swej postaci mogto po-
lega¢ na odwzajemnieniu sie w stosownej chwili.

Najdawniejsze wieksze roboty, przy ktérych musiata
pracowac wieksza ilos¢ ludzi, byty, o ile nam wiadomo, wyko-
nywane przy pomocy niewolnikéw, ludzi stojacych pod przy-
musem fizycznym tak, iz kwestya wynagradzania ich wiasci-
wie nie istniata, natomiast wazng role grata, podobnie jak
i dzi$, interesujaca nas tutaj kwestya powiekszenia produk-
cyjnosci robotnika, w danym wypadku wymozenie od nie-
wolnika najwiekszej sumy pracy. Ta kwestya byta wtedy
tak samo wazna jak obecnie, a metoda, stosowana podéwczas,
i dzi$ jeszcze, cho¢ w nieco innej postaci, bywa czasami sto-
sowana.

Biorgc sprawe ogdlnie, mamy do dyspozycyi dwa spo-
soby osiagniecia pozadanego celu. Podobnie, jak chcac poru-
szy€ z miejsca woz, mozemy go badz pchaé z tytu, badz ciag-
na¢ z przodu 7, tak tez mozemy rozdzieli¢ sposoby uzyska-
nia od robotnika najwiekszego wysitku na dwie Kkategorye.

9 Tres¢ obecnej pracy byta przedmiotem odczytu autora, wy-
gtoszonego w Stow. Technikéw d. 4 marca r, b.

-) Poréwnanie to zapozyczam od W. A. Macfarlanda, wice-
prezydenta Tow. Westinghouse Electric & Manufacturing Co., z ar-
tykutu jego w Etigineeriny Magazine z grudnia 1908 r.



odpowiadajgce cytowanemu wzorowi mechanicznemu. Pierw-
szego sposobu trzymano sie za czaséw niewolnictwa. Dozor-
cy napedzali do pracy niewolnikéw, jak dzi$ woZnica zacheca
konia swego do wiekszego wysitku, batem. Z czasem zwy-
czaje barbarzynskie ztagodniaty, a bat i podobne zachety
fizycznej natury ustgpity miejsca oddziatywaniu moralnemu.
Dzi$ w krajach najbardziej kulturalnych, jak Anglia i Ame-
ryka, bat nawet w zastosowaniu do koni znika. Zastepuje go
mniej lub wiecej podniesiony glos woznicy, sposéb jeszcze
bardzo czesto stosowany u nas do ludzi, w formie wymysla-
nia, obficie udzielanego przez ekonoma na wsi, lub przez maj-
stra swemu uczniowi. Niektore formy oddziatywania bar-
dziej fizycznej natury, zwlaszcza w stosunku majstra do
ucznia, po dzis dzienh jeszcze nie zupetnie znikty.

Bardziej kulturalnym i lepiej przystosowanym do dzi-
siejszych warunkéw pracy jest drugi sposob, odpowiadajacy
»Clagnieniu wozu z przodu*, a polegajacy na zainteresowaniu
robotnika samego w energiczniejszej pracy, zainteresowaniu
badz czysto finansowem, badZz moralnem.

Podobnie jak woz nie pchany i nie ciggniony sie nie ru-
szy, dzieki swej bezwiadnosci, tak i robotnik z natury rzeczy
sktonny jest unikngé wszelkiego wysitku lub wysili¢ sie jak
najmniej, dzieki wrodzonemu i wiaSciwemu naturze ludzkiej
lenistwu. To zdanie wymaga jednak pewnego zastrzezenia.
Natura ludzka tylko powoli bardzo i ze znacznem spéznie-
niem przystosowuje sie do ciggle zmieniajacych sie warun-
kéw. Poniewaz dazenie obecne naszej kultury idzie w tym
kierunku, ze cztowiek coraz to mniej pracuje wylacznie dla
siebie, a coraz to wiecej zarabia na swe utrzymanie, pracujac
dla innych, wiec po trochu, dzieki procesowi przystosowania,
dzisiejszy cztowiek, zaleznie od swej wiekszej lub mniejszej
kultury, posiada juz pewna, wiekszg lub mniejsza, doze po-
czucia obowiazku (u nas niestety zwykle mniejsza), prze-
ciwdziatajgcg wrodzonemu i naturalnemu lenistwu, ktére
przeciez jest tylko forma ogolnej zasady, panujacej w natu-
rze, zasady osiggniecia wszystkiego z najmniejszym nakia-
dem energii.

") Pozostajac przy poprzednio uzytym wzorze mechanicznym,
mozna ten najwyzszy typ cztowieka przyrownaé¢ do najwyzszego ty-
pu wozu, mianowicie do samochodu, ktéry nie pchany i nie ciggnio-
ny, porusza sie jednak witasng swg wewnetrzng sita.



Tak wiec robotnik, zaleznie od stopnia kultury, rasy lub
charakteru, bedzie sie stai’at w zamian za uméwione wyna-
grodzenie jak najmniej sie wysili¢, lub w razie wyzszej kul-
tury w zamian za swoj wysitek osiggna¢ mozliwie najwieksze
wynagrodzenie. W jednym i drugim wypadku dazeniem ro-
botnika bedzie otrzymaé ,duzo zarobku 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 musza, ze sobg
wspotdziataé, bo jeden bez drugiego istnie¢ nie moze; muszg
znalez¢ formutke, umozliwiajaca im zgodne pozycie.

Formutka taka istnieje, i powyzsza sprzecznosc intere-
sow w rzeczywistosci jest tylko pozornie tak zasadnicza.
Formutke zgody najlepiej wyrazit znany amerykarski 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 tem, aby robotnik zarabiat jak naj-
mniej, a chodzi lub powinno mu chodzi¢ wylgcznie o to, by
koszta wyrobu byly jak najmniejsze. Jedno z drugiem, t. J.
wysoka placa robotnika da sie potaczy¢ z nizkimi kosztami
wiasnymi przez odpowiednig organizacye pracy i nowoczesne
urzadzenia wytwdrcze, zwiaszcza, jezeli sie ma do czynienia
z robotnikiem kulturalniejszym, ktoremu nie tyle chodzi o to,
aby mato pracowalt, ile o to, by dobrze zarabiat, chocby miat
pracowac z natezeniem.

Zanim przejdziemy do krytycznego rozbioru uzywa-
nych dzi$ systemdw ptacy, poruszymy jeszcze ogolnie sposoby,
jakimi pracodawca moze zachecié robotnika do energicznej
i wydajnej pracy. Najprzod wiec, jako najprymitywniejsze,
mamy sposoby, nalezace do kategoryi napedzania (A), a mia-
nowicie: 1) Scisty nadzér nad robotnikami przez ustawianie
dozorcow i t. p., oraz 2) grozby uwolnienia, kary za prézniac-
two lub opieszato$¢ i t. p. Do drugiej kategoryi (B), odpo-
wiadajace) ciggnieniu wozu z przodu, nalezy zaliczy¢ wszy-

b F. W. Taylor, ,Shop Management®; ttémaczenie niemiec-
kie prof. Wallichs’a wyszto w r. 1909, p. t. ,,Die Betriebsleitung,
insbesondere der Werkstétten*.



stkie sposoby oddziatywania, dazace do zainteresowania ro-
botnika w bardziej intensywnej pracy zapomocg réznych
bodzcéw, jak np.: 1) widoki na polepszenie w przysztosci sta-
nowiska, np. mozno$¢ awansu na podmajstrzego, majstra lab
urzednika ruchu fabrycznego; 2) widoki na state podwyzsze-
nie ptacy godzinnej, w nagrode za pilno$¢ i staranno$¢ przy
pracy; 3) udziat w zyskach przedsiebiorstwa, oraz bardziej
bezposrednio dziatajace srodki, jak 4) dorazne nagrody pie-
niezne, udzielane za pilno$¢ i 5) systemy ptacy, zapewniaja-
ce pewne, z gory okre$lone podwyzszenie zarobku, w bezpo-
Sredniej zaleznosci od wysitku, np. system akordowy i inne
podobne.

Przechodzac do charakterystyki poszczegdlnych sposo-
boéw oddziatywania na robotnika, w celu podwyzszenia jego
produkcyjnosci, zaczniemy od pierwszego sposobu (A. 1), na-
lezacego do kategoryi napedzania, a mianowicie do stosowa-
nia nadzoru. Sposob ten czesto jeszcze bywa uzywany np.
przy robotach polnych, ziemnych, kolejowych i t. p., ogélnie
bioragc wszedzie, gdzie kontrola produkcyi poszczego6lnej jed-
nostki jest trudna albo niemozliwa. Zachowat sie on tez
z natury rzeczy wszedzie, gdzie warunki pracy umozliwiajg
szczegotowy nadzor nad pracg robotnika, jak w mniejszych
warsztatach rzemie$lniczych, gdzie majster moze miec stale
na oku wszystkich swych czeladnikéw i $ledzi¢ za ich praca.
System ten wogdlle bywa stosowany do robotnikow mniej
kulturalnych, ktorych inaczej nie mozna sktoni¢ do inten-
sywniejszej pracy. Jest on stosunkowo kosztowny, bo o ile
chodzi o wieksze rzesze robotnikéw, zachodzi potrzeba utrzy-
mywania wielkiej ilosci dozorcdw skadingd nieprodukcyjnych.

Bardziej ogdlne znaczenie ma drugi sposob tej samej
kategoryi (A. 2), polegajacy na grozbach i karach. Sposéb
ten bywa stosowany wszedzie niemal obok innych sposobéw
zachety, wszedzie bowiem istnieje system kar pienieznych za
zbytnig opieszato$¢, spdznienie lub niedozwolone Swietowa-
nie i t. p., podobnie jak tez wszedzie obawa przed utratg za-
jecia gra niepos$lednia role, zmuszajac robotnika do pewnego
minimum pilnosci i regularnosci przy pracy.

Daleko wigkszg role, zwkaszcza na polu kulturalniejszej
pracy przemystowej, w fabrykach dzisiejszych, grajg sposo-
by zachety, nalezace do kategoryi B, powyzej wyliczone.
Z wszystkich tych sposobow na najszlachetniejszych i naj-
mniej materyalnych pobudkach oparty jest sposob 1-szy, Nie



ulega kwestyi, 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$¢ zotnierza i cze-
sto nieprzezwyciezong site armii napoleonskich. Bodziec taki
mogt dziata¢ jednak tylko w czasie wojennym. W czasach
zwyktych szeregowiec nie ma podobnej okazyi do wyrdznie-
nia sig, a prace przemystowa nalezy poréwna¢ raczej ze sta-
nem armil w czasach pokojowych. Dlatego bodziec taki mo-
ze grac role tylko dla takich wybitnych lecz nielicznych je-
dnostek, ktore czujg w sobie pewnos¢ wydzwigniecia sie po-
nad poziom swych towarzyszy i dla takich jednostek ten
bodziec bedzie bez kwestyi najsilniejszym ze wszystkich.
Niestety, moze tu chodzi¢ tylko o elementy wyborowe, jed-
nostki miode i na poczatku swej karyery bedace. Dla szer-
szych rzesz robotniczych trzeba szuka¢ innych bodzcéw, za-
chety na blizszg mete, bardziej materyalnej i dostepnej dla
szerszego ogo6tu a nie tylko dla wyjatkéw. Dla robotnikow,
ktorym nie przy$wieca nadzieja wydzwigniecia sie ponad
swoj stan i ktorzy musza pozosta¢ robotnikami, zwilaszcza
dla miodszych miedzy nimi, pracodawca posiada zachete
w postaci podwyzszenia im statej ptacy godzinnej, jezeli sie
okaze, ze pracujg pilnie i starannie (sposéb B, 2). Jest to
sposob bodaj ze powszechnie uzywany, w Europie zaréwno
jak w Ameryce. Dobremu robotnikowi, w miare nabieranego
doswiadczenia, podwyzsza sie stopniowo ptace godzinng wie-
cej lub mniej, zaleznie od mniej lub wiecej odpowiedzialnej
roboty, ktéra mu mozna powierzyé. Stabg strong tego sposo-
bu zachecania do pracy usilniejszej jest to, ze powiekszenie
placy jest poniekad taska, okazywang robotnikowi, ze udzie-
lanie tej taski w praktyce, bedzie czesto zalezne od protek-
cyi, dobrego stosunku z majstrem, ktory moze powodowaé
sle roznymi pobocznymi wzgledami, zamiast sprawiedliwosci.
W praktyce tez sie okazato, ze bodziec ten nie gra wielkigj
roli, tern bardziej, ze starszy robotnik, ktéryjuz doszedt do
maximum swej ptacy, nie ma juz czego sie spodziewac i dla
niego zacheta ta nie istnieje.

Z kolei przechodzimy do nastepujacego punktu (B, 3),
mianowicie do oceny udzialu w zyskach przedsiebiorstwa,
jako zachety do pilnej pracy. Mysl zainteresowania robotni-
kow w stanie interesow przedsiebiorstwa, jako catosci, zapo-
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mocg zapewnienia im udzialu w zyskach jego, ma w sobie
duzo pociggajagcego. Mogtoby sie zdawac, ze trudno o bar-
dziej idealne rozwigzanie catej bodaj kwestyi robotniczej.
Udziat w zyskach przedsiebiorcy tagodzi sprzecznos¢ intere-
sow i odbiera robotnikowi to nieprzyjemne uczucie, ze swoim
wysitkiem tuczy on tylko kieszen znienawidzonego wyzyski-
wacza-przedsiebiorcy. Przy odpowiednim udziale w zyskach,
robotnik czuje, ze wiekszy jego wysitek nie wzbogaci jedy-
nie przedsiebiorce, lecz i jemu samemu w réwnej mierze przy-
sporzy korzysci, czuje, ze w czesci przynajmniej pracuje dla
siebie. Tworzy sie poczucie wspoélnego interesu, pracy dla
wspblnego celu, co musi sie korzystnie odbi¢ na rozwoju
przedsiebiorstwa, bo i jednej i drugiej stronie dodaje to ocho-
ty do pracy. Niestety, ta, tak idealna na papierze, zasada, traci
bardzo w praktyce, w zastosowaniu. Najprzdd mozliwem
jest, iz wprawdzie robotnicy danej fabryki przez caty rok byli
bardzo pracowici i pilni, lecz, dzieki ztej konjunkturze albo
niedoteztwu zarzadu, fabryka zysku nie daje, tak iz i robo-
tnikowi nic sie w koncu roku nie dostanie. Naturalnem jest,
iz odczuje on to jako wielka niesprawiedliwos¢ i w nastep-
nym roku, nalezy przypuszczaé, juz nie bedzie sie tak samo
wysilat. Naodwr6t znowu, jednakowo mozliwem jest, ze
zysk fabryki zostanie osiggniety dzieki zupetnie innym czyn-
nikom, niezaleznym od pracy robotnika, jak np. korzystny
zakup materyalu surowego, zysk na kursach papieréw,
zmniejszenie kosztéw handlowych, lepsza organizacya sprze-
dazy, zmiana jaka$ w fabrykacyi i t. p., a niemniej przeciez
robotnik bedzie zadat swego udziatu w zysku, co znowu be-
dzie niesprawiedliwos$cig wzgledem fabrykanta. Dalej mozli-
wem jest, ze firma, zamiast mie¢ zysk, traci, lecz robotnicy
naturalnie nie zechcg, a nawet nie moga zwykle wzig¢ udzia-
tu w stratach fabryki. | tu wiec widzimy niesprawiedliwo$¢
pewna, bo fabrykant sam jeden ponosi ryzyko catego przed-
siebiorstwa, a zysk, zwigzany z tern ryzykiem, musi dzielic.
Dotad przypuszczaliSmy, ze robotnicy solidarnie sie beda za-
chowywali, to znaczy, ze wszysc}" jednakowo bedg chetnie
pracowali. W rzeczywistosci jednak dalecy jestesmy od ta-
kiego idealnego stanu. Jeden robotnik bedzie sie wysilat,
drugi nie; leniwy albo nieudolny, pracuje obok zdolnego lub
chetnego do pracy, a w zysku udziat bra¢ maja obaj w je-
dnakowym stopniu. Nie ulega kwestyi, ze w takich warun-
kach pracowity robotnik straci ochote do wysitku, widzac.



ze pracuje na korzy$¢ swego leniwego towarzysza. W Kkrot-
kim czasie prawdopodobnie wszyscy robotnicy bedg jednako-
wo pracowali, a zdolny i pracowity zastosuje sie pod tym
wzgledem do swego nieudolnego kolegi, nigdy za$ naodwrot.

Stabg strong zasady udziatlu w zyskach jest tez to, ze
robotnik nie jest w stanie skontrolowaé, czy fabrykaut wy-
ptaca mu rzeczywiscie wszystko, co mu sie nalezy, bo w tym
celu musiatby mie¢ moznos¢ wgladania w ksiazki handlowe.
Ale nawet gdyby ta kontrola byta mozliwa, to pozostaje jesz-
cze duzo powodéw do roznicy zdan albo nieporozumien,
gdyz, jak wiadomo, bilans handlowy fabiyki jest to rzecz
bardzo elastyczna, i przez mniej lub wiecej ostrozne bilanso-
wanie mozna wykaza¢ wieksze lub mniejsze zyski przedsie-
biorstwa. Jasnem jest przeciez, ze fabrykant nie zechce przy-
zna¢ robotnikom prawa rozstrzygania o wysokosci zysku
przedsiebiorstwa, gdyz robotnicy zawsze byliby sktonni do
zbyt nieostroznego bilansowania.

Wskutek tego wszystkiego zawsze pozostanie pewna
doza nieufnosci i robotnikom stale sie bedzie zdawato, ze sg
pokrzywdzeni, zwiaszcza w ztych latach, kiedy dywidenda
Jest mata, albo wcale jej niema.

Stabg tez strong udziatu w zyskach, jako zachety do in-
tensywnej pracy, jest poniekad stabo$¢ ekonomiczna robotni-
ka, ktory zyje zwykle z dnia na dzieni dla ktérego mozli-
wosC, i to niepewna, wyplaty jakiego$ tam udziatu dopiero
przy koncu roku nie moze stanowi¢ podniety dos¢ silnej. Sg
to dla niego gruszki na wierzbie, tern bardziej, ze dywidenda
z natury rzeczy nie bedzie nigdy bardzo wielka, a wyptate
w wysokosci jakich 5®galbo 10" swego rocznego dochodu
robotnik, nieprzyzwyczajony do oszczednosci, a raczej sie-
dzacy wiecznie w dtugach, odczuje bardziej jako prezent je-
dnorazowy, ktory tatwo przehula, albo roztrwoni. Aby tego
rodzaju udziat w zyskach mogt przez caty rok podniecac ro-
botnika do usilniejszej pracy, musiatby on juz byé drobnym
kapitalistg, ktory ma chociazby niewielkie oszczednosci.
Wtedy dywidende swag mogtby on odtozy¢ do kasy i w ten
sposdb z czasem uzbiera¢ sobie wiekszy kapitalik, kupi¢ dom
it p. W obecnych jednak warunkach dla wiekszosci robot-
nikdw, nie tylko u nas, ale nawet w kulturalniejszych kra-
jach, udziat w zyskach nie moze stanowi¢ tego bodzca poza-
danego, zwilaszcza, ze wystarczy, aby raz lub drugi przedsie-
biorstwo nie wyplacito dywidendy, aby robotnika do reszty



5iniechecid i odebra¢ mu reszte zaufania, iz otrzyma on na-
grode za swoja usilniejsza prace.

Dla tych wszystkich powodéw system ten, tak na po-
z6r idealny, znalazt stosunkowo nie wielkie zastosowanie
w praktyce, a w wielu wypadkach zostal znowu zniesiony,
jako nie dajacy spodziewanych rezultatow.

Podnieta do usilnej pracy powinna by¢ bardziej bezpo-
Srednia, powinna bra¢ pod uwage indywidualny wiekszy lub
mniejszy wysitek i dziata¢ na blizkg mete, t. j. zastuzona na-
groda powinna by¢ wyptacona mozliwie predko, aby odniosta
pozadany skutek. Jednym ze sposobdw, odpowiadajacych tym
warunkom, jest sposdb, wyliczony pod B, 4., mianowicie do-
razne nagrody pieniezne za szczegolng pilnos¢, jak np. za skon-
czenie danej roboty na termin. Jest to sposéb, czasami uzywa-
ny w poszczegélnych wypadkach, przy pilnych naprawach,
mniejszych robotach ziemnych lub budowlanych, ale znacze-
nia szerszego nie posiada i bywa stosowany przewaznie do
robotnikow nizszego rzedu w charakterze napiwka. Zasadni-
€zo spos6b ten oparty jest na tych samych zasadach, co na-
stepujace systemy placy, zapewniajgce robotnikowi podwyz-
szenie zarobku w zaleznosci od wigkszego wysitku (B, 5), jak
system akordowy, premiowy i podobne nowsze systemy,
ktére jednak, zamiast dowolnej nagrody, wprowadzajg, z go-
ry wedtug okreslonych prawidet, obliczong premie.

Zadaniem naszem bedzie teraz oméwi¢ rézne te sposo-
by ostatniej kategoryi. Zanim jednak do tego przystapimy,
nalezy zajac sie uprzednio podstawa ich a zarazem najprost-
szag forma placy, t. j. ptaca godzinng (na dniéwki), forma,
grajaca jeszcze dzi$ bardzo wazng role w praktyce fabrycz-
nej i w przemysle wogole.

Placa godzinna. Placa godzinna, dzienna lub wogdle
polegajaca na statem wynagrodzeniu za jednostke czasu, spe-
dzonego przy pracy, albo tylko na miejscu pracy, jest najpry-
mitywniejszg formg wynagradzania pracy. Robotnik zara-
bia tyle samo, czy pracuje z wysitkiem lub tylko jest obecny
na miejscu swem. Skilania go do pracy, procz poczucia obo-
wigzku, ktorego, niestety, nie mozna zaliczy¢ do silnych bodz-
cow, obecno$¢ majstra, czy dozorcy, ktory mu grozi utratg
zajecia, jezeli go przytapie zbyt czesto na lenistwie lub zbyt-
nie] opieszatosci. Procz tego, pewng podniete moze stano-
wiC jeszcze nadzieja na podwyzszenie godzinnej ptacy z bie-
giem czasu. Zrozumiatem jest, ze przy tym systemie placy



robotnik nie bedzie sie zbytnio wysilat, gdyz korzy$¢ z jego
wysitku bedzie miat prawie wytgcznie tylko przedsiebiorca,
a nie on sam.

Dlafabrykantaten system ma te stabg strone, ze: 1) obok
robotnika, ktory ma wykonywa¢ robote, musi utrzymywac
jeszcze dozorce, ktéryby dopilnowat, zeby robotnik rzeczywi-
Scie pracowat, i 2) ze nie moze nigdy z gory wiedzieé, ile go
robocizna bedzie kosztowata.

Robotnicy za$ mogg zarzucié temu systemowi, ze nie
daje on wystarczajgcej okazyi zdolnemu robotnikowi do wy-
réznienia sie i do wyzszego zarobku, do ktdrego sie czuje na
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sifach, i Ze robotnicy czesto, w celu otrzymania podwyzki
ptacy godzinnej, starajg sie przymili¢ majstrowi, ze panuje
nepotyzm i protekcya, zamiast zeby zdolno$¢ i pracowitosé
graty gtéwng role.

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

Rys. 1 daje wykres graficzny placy godzinnej. Na
osi odcietych odnosimy czas w godzinach, na osi rzednych
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ptace w kopiejkach. Zarobek robotnika, t.j. koszta wyko-
nania roboty sg oczywiscie proporcyonalne do czasu zuzy-
tego; stad linia, przedstawiajgca koszta te w zaleznosci od
czasu, musi by¢ prostg i przechodzi¢ przez zero. Przy pla-
cy 10 kop. za godzing, otrzymujemy pochyig prostg (1), gru-
bo wyciagnietg. Druga linia (2) przedstawia wysokos¢ za-
robku godzinnego robotnika i musi by¢ prostg pozioma, le-
zacq na wysokosci 10 kop.

Ptaca akordowa. Ptaca od sztuki, albo akordowa, prak-
tykuje sie juz od bardzo dawna i stosowana bywa w Euro-
pie prawie wylgcznie we wszystkich tych wypadkach, gdzie
produkcya poszczeg6lnego robotnika da sie bez trudnosci
skontrolowac.

Mysl placenia za okre$long robote, za sztuke, zawsze
jednakowej sumy tatwo trafia do przekonania zaréwno ro-
botnikowi jak i przedsiebiorcy i wydaje sie byé co najmniej
stuszna i sprawiedliwa. System ten daje zdolnemu i praco-

Rys. 2.

witemu robotnikowi mozno$¢ zarobi¢ wiecej, stosownie do
zdolnosci lub wysitku.  Z drugiej strony, za lenistwo robo-
tnik karze sam siebie przez mniejszy zarobek.

Rys. 2 pokazuje wykres ptacy od sztuki w ten sam
sposdb rysowany, jak rys. 1. Tutaj koszta robocizny sg sta-
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fe i niezalezne od czasu spedzonego przy robocie. Stad wy-
kres przybiera ksztatt linii prostej poziomej. Grrubo wy-
ciggnieta pozioma linia (3) reprezentuje akord 100 kop.
Cienko wyciagnieta krzywa (4) pokazuje, ile wynosi zarobek
godzinny robotnika w zaleznosci od czasu zuzytego (por.

tab. I, kolumny 3 i 4). Dla poréwnania wrysowana jest
Tablica I
Poréwnanie zarobkéw przy roznych systemach ptacy.
Ptaca System akor-  System pre- System
Czas rze- godzinna dowy (ptaca miowy Hal- premiowy
(dnidéwki) od sztuki) sey’a (507) Rowana
czywiscie
2uzyty Zarobek Zarobek Zarobek Zarobek

catko- go- catko- go- catko- go- calko- go-
wity dzinny wity dzinny wity dzinny wity dzinny

p.t p~P p.t P p.t P p.t p

10 100 10 100 10 100 10 100 10
9 90 10 100 111 95 1055 99 1
8 80 10 100 126 90 1125 9 12
7 70 10 100 143 8 1215 91 13
6 60 10 100 166 80 133 84 14
5 50 10 100 20 75 15 75 15
4 40 10 100 25 70 175 64 16
3 30 10 100 333 65 2166 51 17
2 20 10 100 50 60 30 36 18
1 0 10 100 100 55 55 19 19
0 0 10 100 00 50 cXD 0 20
k’;‘menry 1 2 3 4 5 6 7 8

takze pochyta linia (1) ptacy godzinnej po 10 kop. za godzi-
ne, jak w rys. 1.  Obie linie przecinajg sie przy 10 godzinach
pracy. Gdyby robotnik pracowat wiecej niz 10 godzin nad
tym akordem, to godzinny zarobek jago spadiby ponizej
10 kop. W wigkszosci fabryk jednak robotnikowi gwaran-
tuje sie minimum zarobku w wysokosci jego ptacy godzin-
nej. Dlatego w rys. 2 linia akordu przechodzi powyzej 10
godzin w linie placy godzinnej.
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Dla przedsiebiorcy system akordowy ma te dobrg stro-
ne, ze koszta robocizny kazdego wyrobu sg mu z gory wia-
dome i nie ulegajg ciggtym zmianom, tak, iz niespodzianki
pod tym wzgledem sg wykluczone. Pewna niesprawiedli-
wos¢ wzgledem robotnika natomiast lezy w tern, ze cierpi on
na niedostatecznej organizacyi warsztatéw, np. jezeli musi
czeka¢ na materyat, jezeli zdarzajg sie jakiekolwiek nieprze-
widziane trudnosci, jak np. twardszy niz zwykle materyat
do obrobieniait. p. Jednem stowem, ryzyko za wszystkie
nieprzewidziane trudnosci i przeszkody przedsiebiorca zwala
na robotnika.

Poza tern system akordowy odpowiadatby wszystkim
wymaganiom, gdyby nie wielka trudno$¢ naznaczania z géry
sprawiedliwych akordow, ktérychby potem nie potrzeba by-
to zmieniaé. Akord, t. j. ptaca, naznaczona za wykonanie
danej roboty, powinienby by¢ zmieniany tylko w razie zmia-
ny sposobu albo warunkéw obrobki. Jezeli wiec system
ptacy od sztuki ma dawaé dobre wyniki, ku zadowoleniu
robotnika i pracodawcy, to pierwszym warunkiem sg state,
niezmienne akordy. Drugim warunkiem jest pozostawienie
robotnikowi petnej swobody korzystania z naznaczonego
akordu, t. j. nie nalezy ogranicza¢ zarobku robotnika, nawet
jezeli, dzieki wyjatkowej zrecznosci albo usilnej pracy, zarobi
0 wiele wiecej niz wynosi jego godzinna pfaca.

Niestety, w praktyce jestesmy bardzo dalecy od takich
idealnych warunkéw, 1 nieumiejetny sposob stosowania tego
systemu, wraz z krétkowidztwem pracodawcow, wypaczyly
go do niepoznania. Zamiast naznacza¢ akordy na zasadzie
doktadnych obliczen czasu, potrzebnego dla kazdej roboty,
dokonanych ze znajomoscig rzeczy przez doswiadczonych fa-
chowcow, z uwzglednieniem istniejacych maszyn i srodkéw
pomocniczych, pracodawcy, nie zdajac sobie sprawy z fatal-
nych skutkoéw tak fatszywej oszczednosci, powierzajg zwy-
kle naznaczanie akorddw majstrom, ktérzy nie sg odpowie-
dnio wyszkoleni, nie majg czasu, a czesto i ochoty na takie
obliczenia i zwykle na oko szacujg raczej niz obliczajg akord
1moga sie przytem w jedna lub drugg strone pomyli¢ w dosé
znacznych granicach.

O tak w przyblizeniu tylko okreslony akord wszczyna
sie dopiero spor miedzy majstrem a robotnikiem i, w zale-
znodci od wiekszej lub mniejszej energii tego ostatniego,
majster w tym targu wiecej lub mniej ustepuje, podwyzsza-
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jac troche proponowang sume. Wchodzg tu w gre jeszcze
inne czynniki, jak sympatya lub antypatya majstra do robo-
tnika, czasami obawa przed nim, zemsta i protekcya, to
znéw nacisk ze strony zarzadu fabryki, ktory pod wptywem
konkurencyi stara sie stosowaé mozliwie nizkie stawki.
Majstrowie, rekrutujacy sie zwykle z pomiedzy robotnikéow,
sktonni sg trzymac raczej ich strone, niz dba¢ o interesy
przedsiebiorcy, chociazby dlatego, by sobie nie naraza¢ zby-
tnio robotnikow, lub po prostu dla $wietego spokoju. Jezeli
raz, pod naciskiem z géry, majster odda jedng robote za zbyt
nizkim akordem, to przy pierwszej okazyi wynagrodzi to temu
samemu robotnikowi, naznaczajgc mu za inng robote stawke
za wysoka. W ten sposob powstajg akordy ,ze™ i ,,dobre”.
Jednem stowem, wysoko$¢ akordu zalezy od tysigca
wpltywdw, 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 ktdrej robota ma by¢ wykonana, od jej stanu, mniej
lub wiecej zuzytego, od ilosci na raz wykonywanych przed-
miotow i t. p. Wyznaczanie takich doktadnych akordéw
powodowatoby wielkie koszta, ktére odstraszajg pracodawce,
z fatalnym skutkiem dla jego wtasnej kieszeni.
wiekszy biad bywa popetniany odrazu przy wprowadzaniu
systemu akordowego na miejsce placy godzinnej, ktérg on
zwykle zastepuje. Biad ten polega na tern, ze przy nazna-
czaniu pierwszych akorddw majster opiera sie na czasie,
zuzytym przez robotnika podczas panowania systemu ptacy
godzinnej.  Wkutek matej produkcyjnosci, cechujacej ten
system, robotnik po wprowadzeniu akordéw wykonywa swa
robote na tyle szybciej, ze zarobek jego wzasta niepomiernie;
w takich warunkach zwykle w krdtkim czasie wszystkie
akordy muszg by¢ obnizone, bo byty rzeczywiscie za wyso-
kie, jako oparte na zupeinie falszywej podstawie. Grdy tak
akordy raz lub drugi zostang obciete, to robotnicy zrozumie-
ja, ze zbytni wysitek nie lezy wcale w ich interesie. Praco-
dawca za$, przy takim systemie naznaczania akordéw, nie
ma innej podstawy do ocen}" 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
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fatszywym akordem, lecz wyjatkowym wysitkiem robotnika,
ktéry w takim razie jest najniesprawiedliwiej karany za swa
pracowitos¢.

W wielu fabrykach istnieje formalna zasada albo nakaz
obnizania kazdego akordu, naktorym robotnik zarobi wiecej niz
20% albo 50" ponad swa ptace godzinng, a gdzieniegdzie doszio
nawet do tego, ze nadwyzki, przekraczajacej 50®, nie wypla-
ca sie robotnikowi. Oczywiscie, ze wtakich warunkach za-
sada systemu akordowego, ktéry ma na celu przez moznoscé
wiekszego zarobku zacheci¢ robotnika do wytezonej pracy,
zostaje najzupetniej wypaczong i caty system prawie zupet-
nie chybia celu. W obawie obnizenia akordéw, robotnicy
beda tylko tyle pracowali, aby zblizy¢ sie do tej granicy za-
robku, ktdérg pracodawca jeszcze dopuszcza; nad ,,dobrym*
akordem bedg poty Sleczeli, $wiadomie ograniczajac swa
produkcye, 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 chciat, lecz musi zastosowaé swa
produkcye do najmniej zdolnych i najmniej pracowitych
swych kolegdw. Zresztg ci sami koledzy bardzo uwazajg
na to, by nikt nie $miat za duzo pracowac, i miewajg zwykle
bardzo przekonywajgce sposoby powstrzymania zbyt gorli-
wych jednostek od ,,psucia“ im akordéw. Po krotkim czasie
robotnicy nabiorg potrzebnej wprawy, by na kazdym akor-
dzie zarabia¢ zawsze jednakowy mniej wiecej procent ponad
ptace godzinng i caly warsztat bedzie zarabiat o 25", 30"
albo 50" wiecej niz przy placy godzinnej, zaleznie od tego
ile pracodawca pozwoli, t. j. zaleznie od tego, przy jakim
»zarobku®“ akordy bywajg obnizane. Stan rzeczy wtedy
w niczem sie nie rézni od stanu, jakiby panowat pizy placy
godzinnej. Przecietny godzinny zarobek kazdego robotnika
bedzie znowu z wielkiem przyblizeniem staty, podobnie jak
i tam ograniczony przez pracodawce, i wszelka zacheta do
pracowitosci, majaca cechowa¢ system akordowy, znika.
Jedyna roznica polega na tern, ze teraz robotnik pracuje
0 25", 30" albo 50” pilniej niz przy ptacy godzinnej, podczas
gdy mogtby produkowac trzy, cztery i wiecej razy tyle, gdy-
by sie nie obawiat obnizania akorddw.

Po jakims$ czasie pracodawca sie dowiaduje, ze konku-
rencya pfaci mniejsze akordy, albo wogole produkuje taniej,
1 kaze roéwnomiernie znizy¢ wszystkie akordy, ,,dobre* na-
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rowni ze ,,zkymi“, i w ten sposob, o ile nie dojdzie do strajku,
zmusi robotnikéw swych do usilniejszej pracy, bo pod wpty-
wem nizszych akordow, chcac tyle samo zarobi¢, robotnicy
beda musieli energiczniej pracowaé. Przychodzi im to zwy-
kle bez trudnosci, bo i tak jeszcze pozostajg bardzo daleko
od maximum wysitku.

Znizenie akorddw jest w opisanych warunkach rzeczy-
wiscie jedynym sposobem zmuszenia robotnika do produkty-
wniejszej pracy. Pomimo bowiem zaciektego oporu z ich
strony przeciwko kazdemu obnizeniu, pracodawca widzi do-
skonate, ze robotnicy dalecy sg od rzeczywistego wysitku,
widzi, ze o prawdziwym pospiechu nie ma mowy, I naturalnie
zriQZa sie ' w nim podejrzenie, ze akordy sg jeszcze za wy-
sokie.

W praktyce system akordowy zostat tak wypaczony,
ze akord, zamiast by¢ zachetg do przySpieszenia pracy, za-
miast niejako okresla¢ dolng granice produkcyi, stat sie
w rzeczywistosci poniekad hamulcem, gérnag granica, do kto-
rej robotnik, sztucznie sie powstrzymujac, dostosowuje swa
produkcye, bo wysokos$¢ akordu stata sie dla robotnika mia-
ra tego minimum produkcyi, ktdrej pracodawca zada od nie-
go, a sam pracodawca, ograniczajgc zarobek jego przy da-
nym akordzie, nie pozwala mu produkowaé¢ duzo wiecej niz
to minimum!

Kazdy, kto miat do czynienia z zyciem warsztatowem,
zwlaszcza w takich dziedzinach pracy, gdzie produkcya
w wysokim stopniu zalezy od robotnika, spotkat sie zape-
wne z faktem, ze, pomimo akordéw raz po raz znizanych,
przecietny zarobek robotnikéw jako$ sie nie zmniejszyt, co
dowodzi tylko, jak dalekg od normalnej poczgtkowo musiata
by¢ produkcya.

O kazda obnizke akordéw pracodawca musi jednak
stacza¢ wojne z robotnikami. Zamiast zeby od samego po-
czatku akordy byty sprawiedliwie wyznaczane, robotnik wi-
dzi, ze wysokosc ich zalezy wylacznie 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 sie je podwyzsza. Ro-
botnicy doskonale czujg, ze im sie dzieje niesprawiedliwosé,
ze walka jest nierdwna, bo zwykle pracodawca jest silniejszg
strong, wiec stad to ciggte gtuche niezadowolenie.

il, Iil»u_l
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Pod tym wzgledem i jeszcze pod innym stan rzeczy
jest gorszy niz przy ptacy godzinnej. Podczas gdy bowiem
przy ptacy godzinnej robotnik si¢ wprawdzie nie Spieszy
I nie wysila niepotrzebnie, ale tam, gdzie go to nic nie ko-
sztuje, tez nie powstrzymuje swej produkcyl przy systemie
akordowym, przeciwnie, stara sie on zawsze i wszedzie za-
stosowa¢ sztucznie produkcye swa do wysokosci akordu,
choéby miat Swiadomie powstrzymywac jag. W tym celu
wynajduje tysigczne powody do zwolnienia biegu swej ma-
szyny, do ro6znego rodzaju urojonych trudnosci lub np. na
tokarni ,kraje powietrze“, t. j. toczy tylko na pozor, bez
wilra, ostrzy noze bez potrzeby it p. Takich sposobdw
chwytaja sie robotnicy, zwlaszcza, gdy po raz pierwszy wyko-
nywa sie w fabryce jaka$ robota, 1 okres dla niej jeszcze nie
jest naznaczony. Majstrowie bowiem, chcac sobie utatwié
zadanie, zamiast obliczy¢ czas, potrzebny do wykonania ro-
boty, i odpowiednio do tego czasu naznaczy¢ stosowny akord,
zwykle kaza robotnikowi zacza¢ robote i dopiero, przyjrzaw-
szy 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 od tego,
ile czasu robotnik przy tej pierwszej robocie spedzi, Nie
dziw wiec, ze wszelkimi sposobami, choéby najbardziej wy-
rafinowanymi, postara sie on zuzy¢ jak najwiecej czasu, aby
zmyli¢ majstra i otrzymac wysoki akord na przysztos¢. Po-
dobnymi wzgledami sie tez ttomaczy tak czeste falszywe za-
pisywanie czasu, zuzytego na poszczego6lne roboty, tam, gdzie
robotnik sam zapisuje swdj czas, albo gdzie na jego informa-
cyach polegajg przy zapisywaniu czasu pisarze warsztatowi.
Czas w rzeczywistosci spedzony przy ,ztym“ akordzie, za-
pisuje sie na ,,dobry“, aby ,,zarobek* na obu wypadt jedna-
kowy. Cel tego wszystkiego jest zawsze ten sam: utrzymaé
fabrykanta w nieSwiadomosci co do czasu, rzeczywiscie po-
trzebnego na wykonanie roboty.

Falszywe stosowanie, zdrowej w gruncie rzeczy, zasady
ptacy od sztuki, doprowadzito ogolnie i1 wszedzie do grunto-
wne] demoralizacyi robotnikéw, i fabryka, ktérab}” chciata
nawet zaprowadzic¢ racyonalnie stosowany system akordowy,
napotkataby na ogromne trudnosci w przetamaniu biernego
oporu i ogolnego niedowierzania ze strony robotnikow, wy-
tworzonego przez diugoletnie doswiadczenie i przekazywa-
Nego z generacyi na generacye.
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Wyijscie z tej sytuacyi nie jest tatwe. PdzZniej bedzie-
my sie zajmowali pytaniem, jakie sg zasadnicze sposoby za-
radzenia ztemu, wspdlnemu wszystkim bardziej rozpowsze-
chnionym dzi§ metodom wynagradzania pracy, teraz moze-
my powiedzie¢, iz jednym ze sposobOw ulatwiajgcych zasto-
sowanie w praktyce systemu placy akordowej, bez zbytnich
nieporozumien i umozliwiajacych zwiekszong produkcyjnosé
robotnikdw, jest mozliwie Scista kalkulacya akordow przez
odpowiednie biura, a nie przez majstrow, oraz mozliwie
rzadka zmiana tych akordow raz ustanowionych, np. nie
przed koncem roku, albo dopiero przy zmianie sposobu ob-
robki. Woreszcie znany organizator fabryk Jul. H. West
radzi nie obniza¢ akordu odrazu o calg roznice, lecz stopnio-
wo, co rok, o czes¢ zamierzonej redukcyi. Jezeli np. praco-
dawca chce dopusci¢ ,,zarobek®™ w wysokosci 60% ponad ptace
godzinng, a zarobek, osiggany przez robotnika, wyno-
sit b0% to z koricem roku West radzi zmniejszy¢ akord
tak, aby teraz ,zarobek“ wynosit zamiast 50" tylko 40"
w nastepnym roku znowu zmniejszy¢ go analogicznie
o potowe roznicy it. d. Takim sposobem robotnik przy-
najmniej przez jaki$ czas bedzie mdgt korzystaé ze swej
wieksze] pilnosci i takowa moze mu sie opfacic. Aby
jednak zwalczy¢ nieufno$¢ robotnikéw, pracodawca mu-
si piSmiennie sie zobowigza¢, ze przed koncem roku akor-
déw nie bedzie zmieniat. Co sie tyczy kosztow wyrobu
dla fabrykanta, to nalezy przecie pamietaé, ze robocizna,
nie moéwigc juz o kosztach materyatu, nie jest jedynym
kosztem, lecz stanowi nawet czesto tylko malg czes¢ ko-
sztéw fabrykacyi. Przy kosztownych maszynach, koszta
maszynowe, t. j. amortyzacya i oprocentowanie, oraz koszta
sity 1 utrzymania maszyny wynoszg czesto 3, 4 i wiecej je-
szcze razy tyle, co robocizna, i wskutek tego daleko wiekszg
role gra skrocenie czasu roboty, czyli zwiekszenie produkcyi
maszyny, anizeli nawet dosy¢ znaczna roznica w kosztach
robocizny. W takich wypadkach, nieogledne obcinanie akor-
déw i skutkiem tego mniej produkcyjna praca robotnika
przynosi najwiekszg szkode samemu pracodawcy, ktoéryby
daleko lepiej wyszedt i sam na lepszym zarobku swego robo-
tnika, w imie zasady Taylora na wstepie wymienionej:
»Wysoka ptaca przy nizkich kosztach wyrobu“.

Azeby sobie to lepiej uzmystowié, wezmy pare przy-
ktadow z cyframi, zaczerpnietymi z praktyki. Niech za

o0 Bystemuch ptacy. 2
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zmontowanie pewnej maszyny akord wynosi 15 rub., a pta-
ca godzinna Slusarza maszynowego, ktory te robote ma wy-
konaé, 15 kop. Przypus¢my, ze koszta ogélne, w oddziale
montazowym stosunkowo niewielkie, wynoszg tez 15 kop.
od godziny pracy. Na koszta sktadajg sie, jak wiadomo,
oprocentowanie kawatka gruntu pod danym warsztatem,
oprocentowanie, koszta utrzymania i amortyzacya odpowie-
dniej czesci budynku fabrycznego, przypadajace na miejsce
zajete przez danego S$lusarza wraz z jego robota, oprocento-
wanie, utrzymanie i amortyzacya narzedzi $lusarskich, czes¢
ptacy majstra, inzynieréw ruchu i kosztéw zarzadu, wreszcie
koszta oswietlenia, ogrzewania i wentylacyi, asekuracyi od
wypadkow i t. p. Wszystkie te koszta, za wyjatkiem moze
kosztéw utrzymania narzedzi i oSwietlenia, oraz asekuracyi
od wypadkow, sg zalezne od czasu nie za$ od ptacy robotni-
ka, bo fabryka je ponosi niezaleznie od tego, czy robotnik
duzo robi czy mato; falszywie by wiec b}do dolicza¢ te ko-
szta w postaci dodatku procentowego do zarobku robotnika,
a jedyny racyonalny sposéb uwzglednienia ich przy oblicza-
niu kosztow wiasnych jest wedlug czasu pracy robotnika,
pomimo, ze dotad byto w zwyczaju liczy¢ dodatki procento-
we do zarobku.

Przyjmijmy najpierw, ze fabrykant nie ogranicza za-
robku robotnika, t. j., ze nie obniza akordu, jezeli robotnik za-
robi za duzo wedtug jego przekonania, i ze w takich warun-
kach robota trwa tylko 50 godzin, bo $lusarz pracuje z wy-
tezeniem. Catkowite koszta tej roboty, nie liczac naturalnie
materyatu, skladajg sie z akordu (15 rub.) i dodatkdéw po
15 kop. za 50 godzin, t. j. rub. 7 kop. 50, razem rub. 22 k. 50,

Teraz, dla poréwnania, przypusémy, ze akord jest ten
sam, ale w fabryce panuje zwyczaj obnizania akordéw, sko-
ro zarobek przekroczy o 50" pface godzinnag. Robotnik
wobec tego bedzie powstrzymywat sie od zbytniego pospie-
chu i tak wymiarkuje czas, zeby zarobié, powiedzmy, tylko
40% ponad place godzinna, t.j. po 21 kop. za godzing. Cy-
fra ta odpowiada 71 godzinom pracy (1500 :21 = 71). Ko-
szta og6lne po 15 kop. za godzine wynoszg teraz 71 X 15 =
10,70 rub., catkowite koszta =zatem 15-)- 10,70 = 25,70,
podczas gdy uprzednio wynosity tylko 22,50 rub. Te-
raz wprawdzie robotnik nie miat juz tak wielkiego zarobku
godzinnego, ale i fabrykant sam na tern jest stratny.

Jezeli taki rezultat otrzymujemy juz przy tak niewiel-
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kicli kosztach ogo6lnych, bo, liczac w zwykle przyjety dotad
sposéb, wynosza one w pierwszym wypadku tylko 507,
w drugim za$§ 71" robocizny, to jasneni jest, ze przy wiek-
szych kosztach ogblnjmh, np. w razie tokarza, pracujacego
przy duzej, ciezkiej tokarni, ktéra kosztowata 100OOrub.,

dojdziemy do rezultatow, daleko bardziej przekonywajacych.

Niech tokarz otrzymuje ptace godzinng po 22 kop. i ma do
obtoczenia koto za akord w sumie 6 rub. Jezeli fabryka
akordow nie obcina, to robote te tokarz wykona w mozliwie
najkrotszym czasie, przypusémy w ciagu 12 godzin, zara-
biajac przecietnie po 50 kop. za godzine. Koszta ogdlne be-
da wysokie, bo samo oprocentowanie i amortyzacya tokarni
wyniosg, liczac razem 157, 1500 rub. rocznie, a przy 2700
godzinach rocznej pracy otrzymujemy okragto po 55 kop.
na godzine. Dodajmy do tego jeszcze 25 kop. na koszta si-
ty motorycznej i inne, wyzej wyliczone pozycye, a otrzyma-
my koszta ogolne po 80 kop. na godzine, a dla 12 godzin
9.60 rub. Catkowite koszta, nie liczac materyatu, wynosza
9.60 4 6,00 = 15,60 rub.

Jezeli za$ robotnik w obawie przed obnizaniem akordu
zuzyje na te robote zamiast 12 godzin 20, tak, aby zarobek
jego nie przekraczat -IO" ponad ptace godzinna, to koszta ob-
liczajg sie jak nastepuje: 20 godzin po 80 kop. daje 16 rub.
kosztéw ogoélnych, a razem z akordem (6 rub.) 24 rub. za-
miast uprzednich 15,60. Jednem stowem, pracodawca tutaj
traci z gora 8 rub.

Przy zwyktym sposobie kalkulowania, t.j. przy doda-
waniu kosztow ogélnych w postaci dodatku procentowego
do robocizny, rzecz wygladataby naturalnie inaczej i catko-
wite koszta bylyby na pozor niezalezne od czasu, zuzytego
przez robotnika na wykonanie roboty, a zalezne jedynie od
wysokosci akordu. Nadto fabrykant miatby to przyjemne
ztudzenie, ze robotnik u niego tanio pracuje. W rze-
czywistosci taki sposob kalkulowania jest z gruntu fatszy-
wy i wychodzi na szkode zaréwno robotnika, jak i sa-
mego fabrykanta. Temu fatszywemu sposobowi kalkulacyi,
niestety w Europie dotad jeszcze prawie ogolnie praktyko-
wanemu, nalezy w gtdwnej mierze zawdzieczaC opisane
wyzej wypaczenie systemu akordowego i demoralizacye ro-
botnikow.

Pomimo iz przyklady powyzsze zapozyczone sg z pra-
ktyki warsztatbw mechanicznych, wieksza cze$¢ wywodow
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Ogdlnych, z pewnemi zastrzezeniami, stosuje sie rdwnie do-
brze do wszelkich innych rodzajow pracy przemystowej.
Najwiecej zastrzeze naturalnie wymagaja te rodzaje pracy,
przy ktdérych produkcya mato zalezy od dobrej woli robotni-
ka, a wiecej i bezposrednio zalezna jest od szybkosci ruchu
maszyny i t. p., jak np. tkactwo lub przedzalnictwo mecha-
niczne, gdzie robotnik moze wptyna¢ na gatunek wyrobu
raczej, anizeli na jego ilos¢. G-dzie jakos¢ wyrobu gra gto-
wnag role, bedzie ona z natury rzeczy miata wptyw na wyso-
kosc akordu.

Omoéwilismy tak szczegétowo system akordowy, wyja-
$niajac przyczyny, dlaczego zawiédt on poktadane wen na-
dzieje, i zatrzymalismy sie tak dtugo przy skutkach nieumiejet-
nego stosowania tego systemu, na ukiad stosunkéw miedzy
pracodawcg a robotnikiem, by nalezycie oswietli¢ trudnosci,
na jakie napotyka w praktyce rozwigzanie problematu po-
godzenia interesow przedsiebiorcy z interesami robotnika,
czyli osiagniecia ,,wysokiej ptacy przy nizkich kosztach wy-
robu“. Ufatwi nam to znacznie ocene dazeh wspétczesnych
reformatoréw, dziatajagcych na tern polu 1 zrozumienie now-
szych systemow ptacy.

Dzieki stabym stronom systemu akordowego, fachowcy
juz od dawna szukali innej drogi, innego systemu, prowadza-
cego do pozadanego celu, mianowicie do zwigkszenia pro-
dukcyjnosci robotnika. Temu dazeniu zawdzieczajg swe po-
wstanie systemy premiowe, a miedzy nimi pierwszy i naj-
bardziej znany:

System premiowy H.alseya. Zamiast za kazdg robote
naznacza¢ okreslong zaptate, oznacza sie czas, potrzebny do
jej wykonania, tak, aby przecietny robotnik moégt swa robote
bez szczeg6lnych wysitkéw wykona¢ w tym czasie. Jezeli
pilniejszy albo zdolniejszy robotnik wykona jg predzej, to
przedewszystkiem za czas zuzyty otrzymuje normalng swg
ptace godzinng, aprdcz tego jeszcze premie w postaci potowy
albo trzeciej czesci ptacy za czas zaoszczedzony. Przykiad
to najlepiej objasni. Przypusc¢my, ze czas normalny wynosi
10 godzin, to znaczy, ze w ciggu dziesieciu godzin przeciet-
ny robotnik moze tatwo skoriczy¢ dang mu robote. Dajmy
na to, ze w rzeczywistosci, doszedtszy do pewnej wprawy,
robotnik zuzyt na nig tylko 8 godzin i ze ptaca godzinna je-
go wynosi 10 kop. Otrzymuje on wiec zaptate za 8 godzin
pracy po 10 kop., to jest 80 kop. i premie w wysokosci po-
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fowy swej normalne& ptacy godzinnej za dwie godziny zao-
szczedzone, to jest 2 x 5, czyli 10 kop. premii, razem wiec

80 + 10= 90 kop., co stanowi %)—: 11,25 kop. na godzine

pracy. Gdyby mu sie udato wykonaé te sama robote w ciggu
pieciu godzin, to otrzymatby za 5 godzin pracy po 10 kop.
50 kop. i premie po 5 kop. za pie¢ godzin zaoszczedzonych,
to jest 25 kop., razem 75 kop.; a ze praca trwata 5 godzin,
wiec wypada na godzine pracy po 15 kop. W pierwszym
wypadku zarobek godzinny wzrost z 10 kop. na 11,25 kop.,
t. j. 0125 gdy czas normalny (naznaczony) byt o 250
wiekszy od czasu zuzytego rzeczywiscie. W drugim wy-
padku czas naznaczony bytby o 100" wiekszy od czasu
rzeczywiscie zuzytego, za$ zarobek godzinny byiby o 50*
wiekszy od normalnego. Jezeli oznaczymy litera T czas
naznaczony (normalny), za$ literg t czas rzeczywiscie zuzyty
i podobnie literg P normalng ptace godzinng danego robotni-
ka, za$ literg p rzeczywisty zarobek jego godzinny, to otrzy-
mamy réwnanie;

caty zarobek = p .t=t.P (T- )P;
zaS ogblniep .t= P [t n {T— ¢)] a dlazarobku godzin-
nego p I?L t n{T—1%

gdzie wspétczynnik n okresla wysoko$¢ premii za czas zao-
szczedzony; dla premii 50" n m=0,5; dla premii
n= 0333it p.

Zasada jest dosy¢ prosta, tak iz nawet robotnik, mato
wyszkolony w matematyce, moze sobie tatwo obliczyé¢, ile
zarobit. Gdy poréwnamy system premiowy Halseya z sy-
stemem akordowym, dla ktérego mamy réwnanie:

akord —p .t= const. = P . T, skadp = P—Tot’

to rzuci nam sie w oczy, ze w pierwszym wyptaca sie robo-
tnikowi tylko potowe wartosci zaoszczedzonego czasu, w dru-
gim catg wartos$¢ jego. Jezeli bowiem w powyzsze réwna-
nie systemu Halseya wstawimy warto§¢ n=1, to réwnanie
to przechodzi w postacp .t=P . T, t. j. wrownanie syste-
mu akordowego. System akordowy jest wiec systemem
premiowym z premig 100% Analogicznie, gdy postawimy
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n = Q to otrzymamy zwykla ptace godzinna, bo réwnanie
wtedy przyjmuje postaé
D=P. /I:: P = const.

Pojmujac ptace od sztuki, jako system premiowy z pre-
mig 100", okre$lamy znaczenie i warto$¢ czasu naznaczone-
go T w systemie akordowym z réwnania

mp_P -t_ akord

= --p__ -p~-
to znaczy, ze jezeli robotnik pracuje nad swa robotg T go-
dzin, to godzinny zarobek jego réwna sie ptacy godzinnej.

W tablicy I, kolumny 5 i 6 pokazujg jak przy systemie
Halseya z premig 50" (n = 0,5) zarobek catkowity (t.p)
i godzinny (p) zmieniajg sie w zalezno$ci od czasu trwania
roboty {t), przy ptacy godzinnej P = 10 kop. i czasie nor-
malnym r = 10 godzin.

Jezeli poréwnamy liczby te z liczbami kolumn 3i 4 dla
systemu akordowego (tu tez T = 10, bo akord p . t. = 100 k.,

adla P = 10 otrzymujemy T = = 10), i z liczbami ko-

lumn 1i 2, to przekonamy sig, ze liczby systemu Halseya
z premig 50" stanowig arytmetyczng Srednig pomiedzy pta-
cg godzinng a systemem akordowym.

Rys. 3 pokazuje wykres graficzny systemu Halseya,
oparty na cyfrach ztabl. I. Linia catkowitych kosztow ro-
bocizny daje pochytg prostg (5), a kat nachylenia jej jest za-
lezny od wysokosci premii. Dla por6éwnania wrysowane sg
takze proste (1) i (3) ptacy godzinnej i od sztuki, oraz prosta
[ba) systemu Halseya z premig Wielko$¢ rzednej
dla czasu i = 0 jest proporcyonalna do wysokosci premii,
to znaczy, ze w miare, jak robotnik skraca naznaczony mu
czas, zarobek jego zbliza sie do pewnego minimum, ktérego
wysoko$¢ zalezy od premii. Dla bardzo krétkiego czasu
pracy, zarobek godzinny robotnika i tu silnie wzrasta, a dla
czasu t = 0 przybiera warto$¢ nieskonczenie wielkg, podo-
bnie jak przy systemie akordowym.

Na ogét, 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 premii 33Vg procentowej trzecig czesc).
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Na tej réznicy whasnie polega cata zaleta systemu Hal-
seya, gdyz teraz pracodawca moze pozwoli¢ robotnikowi na
daleko wiekszg pilnos¢ i pracowitos¢, bez obawy wyptaca-
nia mu zbyt wygdérowanego wynagrodzenia. Stad korzys¢,
ze nie trzeba akordoéw tak czesto obnizaé, co, jak widzieli-
Smy, jest najstabsza strong systemu akordowego w tej po-
staci, w jakiej bywa zwykle stosowany. Nawet do$¢ znaczna
omytka, np. o 25 albo 30", w ocenie potrzebnego na wykona-

nie danej roboty czasu nie spowoduje jeszcze nadmiernego
wzrostu zarobku robotnika, zwiaszcza przy premii 33

Przez zmiane procentu premii mozemy sie badZz zbli-
zy¢ do placy akordowej, ktora, jak widzieliSmy, odpowiada
premii 100", badz trzymac sie blizej ptacy godzinnej, odpo-
wiadajgcej premii ® Im blizej systemu akordowego, tern
silniej, naturalnie, tez odezwa sie stabe strony jego, t.j. po-
trzeba czestszych zmian akordéw. Im blizej za$ bedziemy
ptacy godzinnej, to jest, im mniejsza premia, tern mniejsza
bedzie zacheta do pilnej pracy. Woynalazca tego syste-
mu, Halsey, radzi stosowac raczej mniejszg premie i poleca
33'/j», natomiast czas normalny oznacza¢ obficie, tak aby
juz S$rednio zdolny robotnik mdgt otrzymac pewng premie.
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W praktyce najwigcej stosowane premie wynoszg 50"
i 3373, ale oczywiscie mozliwa jest tez dowolna inna wyso-
kos¢ premii, trzeba jednak mie¢ na uwadze, ze nie nalezy
komplikowa¢ zbytnio obliczenie zarobku i w tym celu zaleca
sie wlasnie jedng z powyzszych dwoch premii  (potowa
i trzecia cze$C zaoszczedzonego czasu), jako utatwiajgca robo-
tnikowi kontrole swego zarobku. Jezeli bowiem robotnik
nie jest w stanie sam skontrolowadé, ile zarobit, to rodzi sie
w nim nieufnos¢ i sklonny jest podejrzewac, ze siego oszukuje.
Ten wzglad moze w naszych warunkach stanowi¢ powazny
szkodut przeciwko wprowadzeniu w kraju ptacy premiowej
wogole, gdyz system ten wymaga wyzszego stopnia kultury
robotnika.

Ogotem mozemy stresciC zalety systemu premiowe-
go jak nastepuje: Unika on stabej strony ptacy akordowej,
polegajacej na zbyt czestych zmianach akordow. Akordy
czasowe, t. j. czasy normalne w systemie premiowym moga,
zwhaszcza przy nizszej premii, pozosta¢ raz na zawsze bez
zmiany, albo ulega¢ zmianie tylko jednoczesnie ze zmiang
sposobu, albo warunkdw 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 co najmniej normalng swg ptace
godzinna. Pewng stabg strong natomiast jest, ze, w odré-
znieniu od ptacy akordowej, koszta robocizny danej roboty
nie sg state, co czyni kalkulacye mniej pewna.

System premiowy Halseya jest szeroko stosowany
w Ameryce i w Anglii, w mniejszym stopniu w innych kra-
jach europejskich. W Ameryce gtéwna przyczyng zastoso-
wania jego byla walka stowarzyszehn robotniczych, wypo-
wiedziana systemowi akordowemu. Jako kompromis, wpro-
wadzono ptace premiowg. Znane ogromne warsztaty elek-
trotechniczne Westinghouse’a stosujg u siebie wytgcznie pta-
ce premiowg (50%) i trzymajg sie zasady bezwarunkowo nie
zmienia¢ akordu czasowego, o ile sie nie zmieni sposéb ob-
robki. Akordy te oznacza nie majster, lecz osobne biuro kal-
kulacyjne, ktorego urzednicy sg rozmieszczeni w poszcze-
gélnych warsztatach.

System premjowy Halseya spotkat sie z zarzutem, ze
podobnie jak i system akordowy, w razie omyiki w oznacze-
niu czasu normalnego, moze prowadzi¢ do ogromnego powiek-
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szenia zarobku robotnika. Widzimy np. z tabl. I, ze w ra-
z;jie wykonania roboty, oszacowanej na 10 godzin, w czasie
jednej tylko godziny zarobek godzinny robotnika dochodzi
do 55 kop., zamiast normalnej jego pfacy godzinnej, wyno-
szacej 10 kop. Tak wysoki zarobek mozliwy jest wpraw-
dzie tylko, jezeli przy oznaczaniu akordu czasowego zajdzie
wskutek nieuwagi gruba omytka, gdyz nawet fenomenalnie
zreczny i pracowity robotnik nie bedzie nigdy w stanie wy-
kona¢ robote 10 razy szybciej anizeli $rednio uzdolniony.
Zarzucono wiec systemowi premiowemu Halseya (najniestu-
szniej, bo to nie jest wing systemu), ze w razie takiej] omyt-
ki, robotnik moze zbyt duzo zarobi¢ i, aby bezwarunkowo
unikna¢ takich nastepstw, Rowan wypracowat nowy system
premiowy, przy ktorym zarobek robotnika w zadnym razie
nie moze przekroczy¢ podwojnej jego ptacy godzinnej.
System premiowy Kowana. Wedtug tego pomyshu,
podobnie jak poprzedni system, opartego na ,,akordzie czaso-
wymi”, premia jest proporcyonalna do czasu zaoszczedzone-
go i wynosi tyle procent ptacy godzinnej, ile procent czasu
naznaczonego robotnik zaoszczedzi przez szybsza prace. Je-
zeli np. robotnik zaoszczedzi 10” naznaczonego czasu, t. j.
zamiast w ciggu 10-u gdzin, wykona robote w 9 godzin, to
ptaca jego godzinna podnosi sie o 10*, czyli zamiast 10 kop.
za godz., otrzymuje on 11 kop. Jezeli robotnik zaoszczedzi
5 godzin z 10 naznaczonych, t. j. potowe, czyli 50" akordu
czasowego, to zamiast 10 kop. zarobi 50% wiecej, t. j. po
15 kop. na godzing i t. p. (por. tab. I, kolumny 71 8).
Roéwnanie dla systemu Rowana otrzymujemy w naste-
pujacy sposob: zarobek godzinny wzrasta o takg samg czes¢
ptacy normalnej, jakay czg$¢ czasu naznaczonego robotnik

zaoszczedzit. Wyraz —7™— oznacza, jaka cze$¢ czasu nazna-

czonego zostata zaoszczedzona, zarobek godzinny wzrasta
. J . . . .

wiec w stosunku 1 -|------ -, 1 rébwnanie otrzymuje postac:

T—t L
a po matem przeobrazeniu:

)= p (2-

Liczby tab. I (kolumny 7 8), oraz wykres (rys. 4) na-

lezycie charakteryzujg system Rowana, ktdrego gtéwng ce-
0 systemach ptacy. 3
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cha jest to, ze w odrdznieniu od systemu akordowego i pre-
miowego Halsey’a, zarobek godzinny nie moze przekroczyc-
ptacy godzinnej wiecej niz w dwdjnaséb. Najlepiej widac
to z wykresu (prosta 8, rys. 4), w ktérym dla czasut = 0
zarobek godzinny dochodzi do 20 kop. Jezeli bowiem przy-
puscimy, ze praca zostanie wykonana w jednej chwili, to jest

w czasie i = 0, to robotnik, zaoszczedziwszy caty czas na-
znaczony, t. j. 100" czasu, otrzymuje premie 100%, czyli po-
dwajng ptace., ) )

Dla poréwnania, w rys. 4 wrysowano proste 1 i 3, pla-
cy godzinnej i akordowej. Krzywa (7) kosztow robocizny po-
czatkowo styka sie z prostg (5) systemu akordowego, potem
spada coraz predzej, az wreszcie dla czasu i = 0 przecho-
dzi przez zero.

Poni-ewaz krzywa 7 reprezentuje catkowite koszta ro-
bocizny za wykonanie danej roboty przy systemie Kowana,,
prosta 1 za$ te same koszta przy zwykiej ptacy godzinnej,
przeto réznica, mierzona w kierunku prostopadtym, miedzy
krzywa 7 a prostg 1 daje absolutng wielkos¢ premii, w zale-
znosci od pilnosci robotnika.  Z tablicy otrzymujemy catko-
witg premie, odjgwszy liczbe z kolumny 1 od liczby z ko-
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lumny 7. Widzimy, ze premia poczatkowo, gdy np, robotnik

skroci czas z 10 na 9, na 8 Inb na 7it. p. godzin, powigksza

sie w miare coraz to wigkszej pilnosci; dla i = 5,t. j. gdy ro-

botnik zaoszczedzi potowe naznaczonego czasu, premia 0sig-

ga swe maximum, dla jeszcze wiekszej pilnosci znowu spada,
1

Rowana. krzywa 7
Rys. 5.

tak iz robotnik za dang robote otrzyma wiekszg catkowitg
premig, jezeli wykona jg w ciggu pieciu godzin, niz gdyby ja
wykonat predzej, np. w cztery albo w trzy godziny. Grdyby
mu sie udato, co jest tylko w teoryi mozliwe, wykona¢ robo-
te w jednej chwili, to premii wcale nie otrzyma.

Jak fatwo widac¢ z tablicy i wykresu, catkowita premia
jest ta sama, czy robota trwa 9 godzin lub jedng godzine,
mianowicie 9 kop., ta sama dla 8 i 2 godzin (16 kop.), 7-u
i 3-ch, 6-ciu i 4-ch godzin. W interesie wiec robotnika le-
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zy oszczedzi¢ najwyzej potowe czasu naznaczonego, bo przy
wiekszym wysitku catkowita premia ponad ptace godzinng
ZNowu sie zmniejsza. . .
Na rys. 5 $3 zestawione wykresy kosztéw robocizny dla
wszystkich czterech systemoéw, na rys. 6 analogiczne wykre-
6a 6 4

Rys. 6.

sy zarobku godzinnego. Poréwnanie tych wykresow pokazuje,
zedlai 10doi= 5 catkowita premia przy systemie Ko-
wana jest wieksza niz dla systemu Halseya; podobnie sie
rzecz ma z zarobkiem godzinnym. Dla wiekszej pilnosci ro-
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botnika, t. j. i mniejszego od 5, stosunek sie odwraca. Wy-
pada ztego, ze systemy akordowy i premiowy Halseya nawet
przy bardzo wielkiej juz pilnosci {t < 5) zachecajg robotni-
ka coraz to zwiekszajacg sie premig do dalszego wysitku.
System Rowana zacheca go coraz mniej, gdy juz robotnik
zaoszczedzi potowe czasu.

Inny sposob graficznego przedstawienia systeméw do-
tad opisanych jeszcze lepiej je charakteryzuje. Opiera sie
on na definicyi ,wytwdérczosci" robotnika przez iIorazll
to jest stosunek czasu naznaczonego do rzeczywiscie zuzytego.
Jezeli robotnik, zamiast w naznaczonym czasie T, wykona
swa robote predzej, np. w czasie t = 1A—
konatby dwa razy wiecej niz naznaczona ilos¢, jednem sto-
wem, ilos¢ sztuk, wykonanych w jednostce czasu, jest odwro-
tnie proporcyonalna do czasu t, a zatem proporcyonalna do

to w czasie T wy-

T T . . .
wyrazu Dlatego stosunek , Mozemy nazwac ,,wytwor-

czoscig" robotnika. iy
Pracujgc zwytworczoscia o 1, 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 kopiejkach na godzine, wprowadzamy

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

krotno$¢ normalnej ptacy godzinnej P.

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

X = odpowiadajace wytwdrczosci robotnika, na osi rzed-

_b ]
nych wartosci y = A krzywa, w ten sposéb otrzymana,
pokazuje, jak sie powieksza zarobek godzinny robotnika zale-
znie od wytworczosci jego, t. j. od ilosci sztuk, wykonanych

w jednostce czasu.
System placy od sztuki i premiowy Halseya sa repre-
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zentowane przez linie proste. System Rowana dale krzywa,
ktéra poczatkowo, dla x = I - 1,t.j. dlat — T styka sie

z prostg akordu, co dowodzi, ze zarobek godzinny poczatko-
wo, przy niewielkiem powiekszeniu wytwdrczosci, predko
wzrasta, rownie predko nawet jak przy systemie akordo-
wym; w dalszym przebiegu swym krzywa staje sie coraz to

0 X i h
Rys. 7.

bardziej pozioma, co dowodzi, ze wzrost zarobku jest coraz
to wolniejszy z wzrastajgcg wytwdrczoscig. Im wiecej ro-
botnik juz zaoszczedzit z naznaczonego mu czasu, tern mniej
system ten bedzie go zachecat do dalszego wysitku, tak j ak-
by pracodawca, stosujacy u siebie system Rowana, chciat
powstrzymac swych robotnikéw od zbytniego wysitku. W tern
lezy zasadniczy btad tego systemu, z ktérego sobie prawdo-
podobnie wynalazca jego nie zdat sprawy. System ten mo-
ze dac pozadane rezultaty tylko dla takich robot, lub dla tak
naznaczonych czasow normalnych (akordéw czasowych), ze
o wielkich oszczednosciach w czasie nie moze by¢ mowy.
Jezeli robotnik moze skrdci¢ naznaczony czas o 1% lub 20%
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to system Rowana go do tego zacheci, i to w stopniu prawie
takim samym jak system akordowy, ale dla wiekszych oszczed-
nosci zacheta coraz predzej sie zmniejsza, i robotnik, osiag-
nawszy pewng o0szczednosSC czasu, przestanie sie dalej wysi-
lac, bo mu sie nie opfaci, choéby mu to przyszio bez trud-
nosci.

Pomimo tej swej oczywistej nieracyonalnosci, system
Rowana jest czesciej stosowany, nizby sie nalezato spodzie-
waé, a ttdmaczy sie to, prawdopodobnie, tern, ze dopiero co
opisany fatalny wptyw jego na wytworczosé robotnika nie
rzuca sie w oczy bezposrednio, lecz ujawnia sie dopiero przy
blizszem zbadaniu, wymagajgcem pewnego matematycznego
wyszkolenia, ktorego przedsiebiorcy-kupcy zwykle nie posia-
daja, natomiast my$l ograniczenia mozliwego zarobku robo-
tnika do pewnego, z gory wiadomego maximum, nawet w ra-
zie omyiki w obliczeniu czasu potrzebnego, usmiecha sie nie-
jednemu pracodawcy, ktérego zbytnia chciwos¢ oslepia tak,
iz nie widzi wilasnej szkody, zwigzanej ze stosowaniem tak
nieracyonalnego systemu.

System Rowana jest ogolnie stosowany w warsztatach
angielskiej admiralicyi, co sie ttémaczy tern, iz przy tym sy-
stemie, bez wielkiej straty dla pracodawcy, akordy czasowe
moga pozosta¢ bez zmiany, niezaleznie od sposobu obroébki,
lub od grubych nawet btedéw w kalkulacyi. 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 instytucyi
panstwowej, dla ktorej, w dodatku, koszta wiasne wyrobu
graja role podrzedna.

Teorya systemow placy.

A) Teorya elementarna. Celem teoryi bedzie ustalenie za-
sady ogolnej, dla zbadania, o ile dany system placy jest w sta-
nie, przez powiekszenie zarobku, zachecié robotnika do wiek-
szego wysitku I wydatniejszej pracy. WidzieliSmy, ze pod
tym wzgledem opisane dotad systemy dosy¢ znacznie sig ro-
Znig, a zwlaszcza, ze system Rowana zasadniczo sie rézni od
innych. Chodzi teraz 0 metode dla bardziej szczeg6towego,
iloSciowego zbadania tych rdznic, o metode, ktéraby pozwo-
lita kazdy system ptacy pod tym wzgle demkrytycznie ocenié.
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Wychodzimy od definicyi wytworczosci robotnika i za-
robku godzinnego, uzytych przy opisie (rys. 7). Mamy mia-

nowicie rzedng y, jako miare zarobku godzinnego , 1 0d-

cieta iG jako miare wytworczosci T

Robotnik, ktéremu naznaczono czas T na wykonanie
roboty, bedzie sie starat (0 ile mu nie grozi obcigcie akordu)
zakonczyC swojg robote predzej niz w czasie T, t. j. wykonac
w tym czasie wiecej niz naznaczong ilos¢, bo zacheca go do
tego powiekszenie zarobku w miare powu—;-kszenla produkcyi.
Im wiecej dla danego powiekszenia wytworczosci ponad akord

-E: 1 wzro$nie zarobek godzinny ponad ptace godzinng

E = 1, tern wieksza zacheta do pracy. Takim sposobem

otrzymujemy wyraz:
powiekszenie zarobku godzinnego ponad place godzinng
powiekszenie wytwaorczosci ponad akord

ktory definiujemy jako ”~zachete do pracy“.

W ten sposdb pojeta zachete do pracy mozemy teraz ilo-
Sciowo okresli¢ dla réznych systeméw placy, opierajagc sie na
ich zasadniczych réwnaniach.

1) Placa godzinna. Réwnanie brzmi: y ~ P = 1, stad

i7- 0
X—1 X—1
go sie nalezato spodziewad.

2) System akordowy. Roéwnanie brzmi:

3=0 Zacheta do pracy réwna sie zeru, cze-

:P/\:T: — | = — i 'hzl
yz J X, stad y | X i NS 1.

Zacheta jest stata, niezalezna od wytworczosci i zawsze row-
na sie jednosci.
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3) System Halseya. Roéwnanie brzmi dla premii 60%
y ®r=y [*j-0,5{T- -¢)J, apo niewielkiem przeksztatce-

nm 3 _:__Q_rS i+ ~ y A
stad n 05#—1_ 05{x—1) _ 05.
X X a—1
Zacheta jest i tu stata, ale dwa razy mniejsza niz dla syste-
mu akordowego.
4) System Rowana. Réwnanie brzmi:

1
y = g :2—4.-: 2_Xv

1 1
I
X—1 X—1 X—1 X®x—1 X

Tu juz zacheta nie jest stata, lecz zalezy od wytwdrczo-
sci X, dla ktorej jest odwrotnie proporcyonalna. Dla dwa razy
wiekszej wytworczosci zacheta jest dwa razy mniejsza i t. p.
Dla matych wartosci x, w poblizu jednosci, zacheta do pracy
jest taka sama jak dla akordu.

G-raficznie zacheta do pracy da sie przedstawic¢ (rys. 7)
jako stosunek rzednej (b) do odcigtej (ii), liczac od systemu
osi pociggnietych przez punkt x = 1 i y= 1

Przypus¢my, ze robotnik, dzieki ,,zachecie do pracy*“,

dojdzie do pewnej okreslonej wytwdrczosci, np. 5= 2, czyli

ze, zamiast naznaczonych dziesigciu, bedzie wykonywat po
20 sztuk w ciggu 10 godzin. O ile wzrosnie jego zarobek go-
dzinny, jezeli zamiast 20 sztuk wykona on 21 w tym samym
czasie? Odpowiedz na pytanie, czy robotnik zechce sie wysi-
li¢ na tyle, czy mu sie to powiekszenie wytwadrczosci optaci,
bedzie zalezala od wynagrodzenia za nie, od zaptaty za do-
datkowg sztuke, wykonang w tym samym czasie. Powieksze-
nie wytworczosci WyraZamy przez r6znice miedzy powiekszo-

na Wytworczosmq-; 21 a uprzednio juz " osiagniety

~ = 2,jednempstowem, przez wyraz T -—--T—, czyli X x.
Powiekszenie zarobku godzinnego analogicznie wyrazamy
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przez réznice R R ~czyli ¥’ — ¥ Stosunek -;T--i&no-
zerny zdefiniowa¢ jako “zachete do powiekszenia wytwaérczo-

&~ Ten wyraz jednoczesnie moze stuzyC jako miara: ,,za-
ptaty za dodatkowg sztuke“, wykonang ponad uprzednio wy-

konywane 20 sztuk w czasie T. Jezeli bowiem robotnik pra-
cuje z wytworczoscig T- 1, to za naznaczong ilo$¢ sztuk,

wykonanych wedtug akordu w czasie T, otrzymuje ogdtem
zaptate P . T.

Jezeli w czasie T wykona wiecej, to zawsze otrzyma za
catkowitg ilos¢ sztuk, wykonanych w czasie T, zaptatep . T,
Jezeli pomnozymy i podzielimy przez P, to otrzymamy

R T P= y . T.P. Widzimy, ze rzedna y jest proporcyo-
nalna do zaptaty za catkowitg ilos¢ sztuk, wykonanych w cza-
sie T przy wytworczosci § czyli ze ™ w odpowiedniej skali
(w skali P . T) reprezentuje te zaptate.

Przy wytworczosci 7 nalezy zastgpi¢y przez y'. Roz-

nicay' — y reprezentuje zaptate za rdznice w ilosci sztuk,
reprezentowang przez x' — X, stagd wyraz vy =X jest miarg

zaptaty za ,,dodatkowg sztuke*“.

Absolutna wysokos¢ tej zaplaty nas teraz nie interesuje,
chodzi tylko o to, jak ta wielkos¢ sie zmienia w réznych sy-
stemach w zaleznosci od juz osiagnietej wytworczosci. War-
tos¢ tego wyrazu, czyli ,zachety do powiekszenia wytwor-
czosci“ mozemy tatwo obliczy¢ dla réznych systemow.

) Dla systemu akordowego otrzymujemy, poniewaz y = X
iy =X
Y — Y o X - x =
y y —X X A 1.
Zacheta do powiekszenia wytwdérczosci rowna si¢ jedno-

Sci 1jest ‘niezalezna od wytworczosci — , to znaczy, ze za
v

kazda dodatkowa sztuke, wykonang w czasie P, robotnik
otrzymuje zawsze jednakowg zaptate, co zresztg wyptywa
Z samej zasady ptacy od sztuki.
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Dla systemu Halseya z premig b3% o réwnaniu pod-
stawowem y — 0,5. (1 -(- mamy:

y—y=05[14- —(@+ X]=05(x—x),
N &N —

stad BT 0,6.

Zacheta jest dwarazy mniejsza niz dla akordu i tez stata.

Réwnanie systemu Rowanay = 2 — -- daje nastepu-
jacy rezultat:

y—y:2—X_ 2-l-x X @®@qQ »
stad yL~t-_

X" - X "

warto$¢ ta dla matych rézni¢ miedzy @ ©zbliza sie do wy-
razu Zacheta do powiekszenia wytworczosci jest w wy-

sokim stopniu zalezna od juz osiggnietej wytwdrczosci
i zmniejsza sie z kwadratem tejze. Jezeli robotnik normal-
nie wykonywat 20 sztuk w ciggu 10 godzin, to system Ro-
wana go zacheca do wykonania 21-¢j sztuki cztery razy sta-
biej niz jego kolege, ktory wykonywat tylko 10 sztuk do wy-
konania jedenastej. Mniej zdolnego robotnika system Ro-
wana tedy silniej zacheca niz zdolniejszego, ale zdolnego, nie-
stety, zbyt mato zacheca.

Z wykresu (rys. 7) mozemy bardzo tatwo graficznie
okresli¢ wartos¢ ,,zachety do powiekszenia wytwarczosci®,
albo ,,zaptaty za dodatkowg sztuke“. Dla uproszczenia przy-
pusémy, ze T = 1 ize wczasie T = 1 wedlug akordu ma

by¢ wykonana jedna sztuka. Wtedy wartosci il mozemy
bezposrednio odczytywaé jako ilosci sztuk. Dla vWszystkich
czterech systemow w punkcie —I =1 zaplata za pierwszg
sztuke wynosi y = 1 w odpowiednich jednostkach. G-dy po-
wiekszymy wytworczos$¢ do A = 2 sztuki, t.j. ojedng do-

datkowg sztuke, to widzimy, ze dla akordu zaptata urosta
doy' = 2 czyli, ze za dodatkowg sztuke wynosi réwniez
y' —2= 1, tak samo dla kazdej dalszej dodatkowej sztuki.
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Dla prostej systemu Halseya tej samej sztuce dodatkowej
odpowiada wzrost zaptaty tylko o y'—y — 0,5, %y = 1 no.
y' = 1,5 podobnie zaptata rosnie o 0,5 za kazdg dalszg sztu-
ke, np.z = 3naic= 4 wzrastazi/= 20nay'= 25, czyli
y' —n" 2,5—20 _
X'—x ~ 4—3 . o .

Dla pierwszej sztuki dodatkowej, jak pokazuje krzywa
systemu Rowana, zaptata jest ta sama jak dla systemu Hal-

seya. Réwnanie dla zachety ,)%_X — 19— q) war-

tos¢ T poniewaz x = 1 a x'= 2

Zanastepujaca sztuke dodatkowg zaptata juz jest znacznie

mniejsza, wynosi bowiem Ml,y). ig 1 réinica

rzednych w punktach —-g-: 3i ;— 2, jak wida¢ z krzy-
wej, jest trzy razy mniejszaniz miedzy punktami, odpowiadaj a-
cymi = 2i — 1; widzimy, jak rdznica rzednych mie-

dzy punktami, oddalonymi od siebie o jednakowg odlegtos¢
w kierunku poziomym, coraz to sie zmniejsza, im wieksza
wytworczose.

Dla matych przyrostdw wytwérczosei, t. j. jezeli ,,do-
datkowa sztuka* stanowi maty procent wykonanych w cza-
sie T sztuk, réwnanie dla tej formy zachety przybiera, jak

widzieliSmy, dla systemu Rowana forme ¥( *_3)'( ”

Dla matych przyrostéw y' —y \x' —x wyraz ;/ _ ¥

réwna sie tga, t. j. stycznej kata a nachylenia krzywej
wzgledem poziomej. Nachylenie krzywej jest wiec w kaz-
dym punkcie jej bezposrednia, miarg zachety do powieksze-
nia wytwdrczosci. Wobec tej definicyi, jeden rzut oka na
rys. 7 poucza nas, ze zacheta ta jest statg dla akordu i syste-
mu Halseya i ze w pierwszym wypadku jest dwa razy wieksza.

Rys. 8daje wykresy obu rodzajéw zachet, t. j. zachety

. . . . T

do pracy i zachety do powiekszenia wytworczosci V' Dla
systemu Halseya i akordu obie formy zachety majg te samg
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warto$¢. Krzywe 3i 4 systemu Rowana odpowiadajg wy-
razom — , wzglednie

Zamiast oblicza¢, o ile kopiejek podnosi sie godzinny
zarobek robotnika za wykonanie w czasie T ojedng sztuke

Zacheta do pracuj:

Wykres dla systemu akordowego:prostal
» » Halseya: i 2
» » ,» Kowana: krzywa 3

Zacheta do powiekszenia wytwdrczosci:

Wykres dla systemu akordowego:prostal
» » ,» Halseya: " 2
" " ., Rowana: krzywa 4

Rys. 8.

wiecej, mozemy tez kwestye postawic inaczej, a mianowicie:
0 ile procent wzrosnie zarobek godzinny™ jezeli robotnik
powiekszy wytworczo$sé swag o 1 procent, albo, jezeli po-
wiekszenie wytwoérczosci bedzie wieksze niz 1% to ile wyno-
si stosunek procentowego wzrostu zarobku do procentowe-
go wzrostu wytworczosci?

Postawienie kwestyi wynagrodzenia za powiekszony
wysitek w takiej formie najwiecej odpowiada temu, jak ro-
botnik w rzeczywistoéci subjektywnie odczuje zalez-
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nos¢ zarobku od wysitku swego 7. Przy uprzedniem
bowiem rozpatrywaniu, powiekszenie wytworczosci o jedng
sztuke bedzie w rzeczywistosci zupetnie czem innem, jezeli
robotnik powiekszy swa wytworczos¢ z2na 3 lub np. z 1
na 2. W pierwszym wypadku powiekszenie wytwdrczo-
§ci wynosi tylko 50% w drugim za$ 100"; powiekszenie
w drugim wypadku jest dwa razy wieksze niz w pierwszym.
Stusznemby tez byto, zeby w tym samym stosunku procen-
towym wzrdst zarobek godzinny robotnika, albo przynaj-
mniej, zeby w drugim wypadku, za powiekszenie produk-
cyi 0 100" zarobek godzinny wzrést dwa razy wiecej niz
w pierwszym za powiekszenie jej o 5P, jednem stowem,
z punktu widzenia robotnika, stusznemby byto, zeby procen-
towy wzrost zarobku byt jezeli nie rownym, to przynaj-
mniej proporcyonalnym do procentowego wzrostu wytwor-
czosci, czyli do wzrostu wysitku.  Zamiast méwié o procen-
towym wzroscie wytworczosci i zarobku, mozemy tez uzy¢
wyrazenia: ,wzgledny®, czyli ,,stosunkowy* wzrost i wyra-
zi€ wzrost taki przez wyraz matematyczny:
p' p T T

PP Y Ygiednie—t X X
y X
P
Vi—y
Od stosunku X y . t. j. od stosunku przyrostu wzgled-

X
nego (procentowego) zarobku do wzglednego (procentowego)
przyrostu wytworczosci bedzie zalezato, czy sie robotnikowi
oplaci powiekszenie wysitku. Np. moze mu sie optaci¢ do-
datkowy wysitek, jezeli za powiekszenie wytworczosci o 1%
zarobek powiekszy sie 0 1%albo o ale z pewnoscig mu
sie nie opfaci, jezeli zarobek sie powiekszy tylko "j:"% Sto-

y'—y
sunek X,y . dlatego nazywamy: ,,(subjektywna) zache-

X
tg do powiekszenia wysitku™.

% Bo stopniowanie snbjektywnego odczucia zaréwno wysitku
jak i podniety, pocliodzacej od powiekszenia zarobku, odbywa sie wo-
dtug geometrycznej progresyi, a nie wedtug arytmetycznej.
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Jak sie zachowujg opisane dotad systemy ptacy pod
tym wzgledem? Aby na to pytanie odpowiedzie¢, musimy
dla kazdego z nich znalez¢ warto$¢ powyzszego wyrazu
w zaleznosci od jego réwnania podstawowego.

Dla systemu akordowego mamy y = x i y'—x\ stad

y'—V

Y =1 bY Y X X Zzacheta do powiek-
X - X y X

X
szenia wysitku i tu jest statg i réwng jednosci.

Dla systemu Halseya, po wstawieniu dla y wartosci

0,5 (1 + ic) adlay' wartosci 0,5 (1 -j- x'), otrzymujemy:
y'—y 051+ ic—1—x) XX

y 051+ x) 1 X X
X XX X' — X -~ x*
% A W
Dla systemu Rowana, na zasadzie réwnania y —2-
otrzymujemy
2 w2+
y —Yy 2 X X .
y (2x — 1) x X
X X M —_ W X X X" (2X — 1)
X X X

dla bardzo matych réznic miedzy x' i x réwnanie to przecho-
. 1 X
dzi w formg —-—-—ho wiedy —r-7 1-

Tylko system piacy od sztuki odznacza sie stalg ,za-
cheta do powiekszenia wysitku“. Dla systemu Halseya nie

X
Tc

ic= 1, rosnie powoli z wielkoscig ic, dla x = 2 zacheta ré-

wna sie X = d dochodzi do it d, a dla bardzo

wielkie] wytworczosci zbliza sie do tej samej wartosci, jaka

ma zacheta ta w systemie akordowym, mianowicie do jedno-
a

éci, albowiemdlax = ..o, .- = = 1
- 1T " x

Jjest juz ona stalg, a poczynajac od wartosci
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Dowodzi to, ze system Halseya ma te zalete, ze subjek-
tywna zacheta do powiekszenia wysitku jest tern wieksza, im
wieksza jest wytwdérczos¢, do ktorej robotnik juz doszedt.
Im trudniej robotnikowi jest dalej powiekszy¢ swa wytwar-
czo$¢, tern wiecej go system Halseya zacheca do powiegksze-
nia wysitku, dla wielkiej wytworczosci zacheta ta zbliza sie
do tej, jaka daje akord, cho¢ poczatkowo jest dwa razy
mniejsza. Ta mata wzglednie zacheta moze wystarczyé
poki przy matej wytworczosci robotnikowi z tatwoscig przy-
chodzi powiekszy¢ ja.

Dla systemu Kowana rzecz sie ma wrecz odwrotnie,
dla @ — 1 zacheta ta réwna sie jednosci, jak w akordzie,
dla €= 2 mamy juz tylko zachete dlax =S— it d.:
dla X — 00 zacheta rowna sie zeru.

Jako zalete systemu Kowana podnoszono ze, nawet
w razie znacznej omyiki w akordzie czasowym, mozna tego
akordu nie zmienia¢, bo robotnik nie moze zarobi¢ wiecej
niz podwajng swa ptace godzinng. Ale jak sie taka omyi-
ka w naznaczaniu czasu normalnego (T) odbije na pilnosci
robotnika, nad tern sie wynalazca tego systemu widocznie
nie zastanawiat. Wyreczmy go w tern i przypusémy, ze ro-
botnik moze z pewuym wysitkiem wykona¢ swa robote
w ciggu 9 godzin i wykonatby ja w tym czasie, gdyby za-
cheta byta wystarczajaca. Przypus¢my, ze prawidtlowo ozna-
czony akord czasowy opiewatby na 10 godzin; wtedy war-

tos¢ zachety subjektywnej ip . o"'l"'T sktaniajgcej robo-
tnika do skrécenia czasu zi 10 na i' = 9, rownataby sie

111 2—1° 09, t. j. ze za powiekszenie wytworczosci
o

0 11,1" zarobek godzinny wzrostby o 107, bo A = 09 Je-

zeli teraz przypuscimy, ze przez omytke akord czasowy opie-
wa nie na 10, jakby nalezato, ale na 20 godzin, czy system
Kowana sktoni i teraz robotnika do wykonania tej roboty
w ciagu 9 godzin? Dla czasu naznaczonego T = 20 skroce-

nie czasu z i = 10 na f = 9 godzin, daje wobec wartosci

X = T 2 \Tx' = -~ = 2,22 warto$¢ subjektywnej zache-
1 2 1 .

ty tylko » ox 299 41" 0,3, t. j. zacheta
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jest teraz trzy razy mniejsza, bo temu samemu powiekszeniu
wytwdrczosci o 11,1” odpowiada powiekszenie zarobku o 3,33%,

333 —03
® 11U “ °

Jest conajmniej nieprawdopodobne, izby robotnik w ta-
kich warunkach znowu wykonat robote w 9 godzin. Grdy-
bysmy przypuscili, ze unormowatby on szybkos$¢ swej pracy
tak, aby pracowac przy jednakowej zachecie subjektywnej
jak uprzednio (t. j. przy zachecie 0,9), to musiatby pracowac
18 godzin; poniewaz jednak czas naznaczony T = 20 godz.
jest oczywiscie za obfity, wiec prawdopodobne jest, iz robota
bedzie trwata nieco mniej niz 18 godzin, ale w kazdym razie
daleko wiecej niz 9 godzin. Widzimy wiec, ze skutek omyt-
ki w ocenie akordu czasowego jest daleko bardziej fatalny,
nizby bylto nawet dos¢ znaczne powiekszenie zarobku robo-
tnika, bo omytka taka wpltywa na znaczne obnizenie produk-
cyi robotnika. Zamiast zabezpieczyC si¢ od straty, przed-
siebiorca przyczynia sobie wigkszg strate niz ta, ktorej chciat
unikng¢. Strata ta jest tern wieksza naturalnie, im wieksze
sg koszta ogodlne (na godzine) zwigzane z praca robotnika,
albo z ruchem jego maszyny. System Rowana tylko w ta-
kim razie datby te rezultaty, jakich sie odeh spodziewat
wynalazca, gdyby, niezaleznie od wysokosci akordu czasowe-
go, robotnik poswiecit robocie swej zawsze ten sam czas,
w naszym przyktadzie zawsze 9 godzin.

Jezeli tu mowa jest o tern, ze robotnik zastosuje swag wy-
twoérczos¢ do ,,zachety“, jaka mu daje system placy, to nie na-
lezy tego tak pojmowac, jakby robotnik byt w stanie obliczy¢,
lub oceni¢ te zachete. W rzeczywistosci, naturalnie, robotnik
nie jest w stanie tak $cisle wnikaé w tego rodzaju rozumo-
wanie, ale z czasem, majac ciggle do czynienia z danym sy-
stemem ptacy, nauczy sie odczuwac go I bedzie sie przeciet-
nie tak zachowywat, jakby sobie te obliczenia mogt prze-
prowadzié.

Z wszystkich trzech rodzajow ,,zachety” ta ostatnia
posiada najwieksze znaczenie, pierwsze dwie definicye: ,,za-
chety do pracy“ i ,,zachety do powiekszenia wytworczosci
zostaty wprowadzone gtownie dla utatwienia oryentacyi
czytelnika.

Znaczenie ,zachety (subjektywnej) do powiekszenia
wysitku“ polega na tern, Ze od niej bedzie zalezat najwiek-

0 systeiuuch ptacy. s 4
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szy wysitek, do ktérego dany robotnik bedzie sktonny. Mo-
zna zupetnie ogolnie powiedziec, ze jezeli zwiekszymy zache-
te, pozostawiajac wszystkie inne warunki bez zmiany, to ten
sam robotnik wiecej sie wysili i robote swag wykona
w Kkrotszym czasie. Takie powiekszenie zachety miatoby
miejsce przez wprowadzenie systemu placy od sztuki za-
miast premiowego Halseya, przez zastgpienie SS”/j-procento-

wego systemu Halseya 50-procentowym, albo przez wpro-
wadzenie systemu premiowego na miejsce ptacy godzinnej.
Zacheta subjektywna do powigkszenia wysitku da sie
takze przedstawic graficznie przez nachylenie krzywej danego
systemu placy, ale tu juz odnosne wykresy sg bardziej ztozo-
ne, bo wymagaja podziatu wspétrzednych osi wedtug skali lo-
garytmicznej (rys. 9), ato wtym celu, aby jednakowy procento-
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wo przyrost zawsze odpowiadat jednakowemu kawatkowi osi.
Tak np. na rys. 9 oddalenie miedzy punktami osi odcietych
1i2jest to samo jak oddalenie miedzy punktami 151 3,
2i41t p., jednem stowem wszystkich punktéw, ktérych
odciete stojg w stosunku 1:2, Podobnie kazdemu innemu
stosunkowi odpowiada jednakowe zawsze oddalenie, np. mie-
dzy punktem 1 a 11, 2a22 3i33it p. To samo si¢
tyczy osi rzednych. W tym systemie logarytmicznie po-
dzielonych osi systemowi ptacy od sztuki odpowiada linia
prosta, bo zacheta subjektywna jest stata, a wiec i nachyle-
nie linii musi by¢ state, co jest mozliwe tylko dla linii pro-
stej. Na skutek podziatki logarytmicznej, w tym wykresie
systemu akordowego kazdemu przyrostowi odcietej o pe-
wien procent, t. j. o dany odcinek jej, np. lcm, zawsze odpo-
wiada jednakowy odcinek (wobec jednakowej skali obu osi
takze 1 cm) osi rzednej, t.j. jednakowy procentowo przy-
rost rzednej.

System Halseya juz nie daje linii prostej, bo widzieli-
$my, ze zacheta subjetywna dla niego nie jest stala, a poczat-
kowo réwna sie M., z wzrastajacg za$ wytwdérczoscig rosnie
powoli az do jednosci. Zgadza sie z tern naturalnie krzy-
wa tego systemu. Poczatkowo odcinkowi o0si odcietej
wielkosci 1 cm odpowiada odcinek osi rzednej cm, na-
chylenie czyli styczna kata krzywej z pozioma, ktdra poczat-
kowo réwna sie tga = 0,5, powoli rosnie i dla wielkich war-

tosci il krzywa sie staje rownolegta do prostej akordu,

a wtedy znowu jednemu centymetrowi osi odcietej odpowia-
da takze jeden centymetr osi rzedne;j.

Krzywa systemu Kowana ma przebieg w odwrotnym
kierunku wygiety. Widzimy jak, w miare wzrostu wytwor-
czosci, coraz to bardziej zbliza sie do rzednej 2 i jak nachy-
lenie jej sie predko zmniejsza, i krzywa przyjmuje kierunek
rownolegty do osi odcietych.

Aby sobie lepiej uprzytomni¢ wielko$¢ subjektywnej
zachety, w rys. 10 zestawione sg wykresy, dajace bezposre-
dnio wartos¢ tej zachety do powiekszenia wysitku, czyli
wartosci stycznych kata nachylenia (tga) krzywych zrys. 9

dla réznych wartosci wytwérczosci ----.
O$ odcietych ma podwdjng podziatke, jedng logarytmi-
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czng wedtug wartosci druga réwnomierna, proporcyo-

1 ’
nalng do lognat. ~1|;_ > ktdrg mozemy uwazac za miare subjek-
tywnego odczucia wysitku, przyczem jako wysitek 0 uwaza-
. I T _ . .
my wysitek, odpowiadajacy - = 1, to znaczy, ze robotnik

pracuje wiasciwie bez wysitku, jezeli w systemie premiowym
wykonywa robote w naznaczonym mu czasie T, lub jezeli
w systemie akordowym zarobek godzinny réwna sie ptacy

godzinnej. Dla I 2t dla podwojnej wytwérczosci,

potrzebny juz jest pewien wysitek 1, wysitek 2 odpowia-
da wytworczosci znowu dwa razy wiekszej niz wysitek 1,

t. j. wartosci _-||- = 4, wysitkowi 3 odpowiada wytworczosé

-ll; = 8it. p. wedlug postepu geometrycznego o podstawie 2

i wyktadniku, rownym w3sitkowi wedtug wzoru: wytwor-
o.1

czo$¢ = 2 ‘

Zamiast b*a¢ podstawe 2, mogliby$my wzigé dowolng
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inng liczbe np. 1,1, wtedy kazdemu powigkszeniu wytwérczo-
sci 0 10" odpowiadatby nowy stopien wysitku.

Rys. 10 ze wszystkich dotad opisanych wykreséw naj-
lepiej 1 najbardziej bezposrednio charakteryzuje systemy
ptacy pod wzgledem tej cechy, kt6rg wynalazcy gtdwnie
mieli na oku, a mianowicie zachety do usilniejsze] pracy
przez uzaleznienie ptacy od wytwérczosci. Z krzywych mo-
zemy bezposrednio odczytac, o ile procent powiekszy sie za-
robek godzinny, jezeli robotnik o 1% zwiekszy swa wy-
tworczo$¢ ponad juz osiggnietg i okre$long przez wartos¢
wyrazu Ta

B) Teorya matematyczna ©). Przy pomocy rachunku
rézniczkowego te same rezultaty, do ktérych doszlisSmy dro-
ga elementarna, dadzg sie po czesci wyprowadzi¢ nieco pro-
sciej na zasadzie wykresow.

Zacheta do powiekszenia wytwdrczosci., ktdrg wyrazi-
lismy przez ¥21§ >dla matych réznic miedzy y' iy wzgle-

dnie x" i x przechodzi w tga, jezeli a jest katem na-

dx
chylenia krzywej wzgledem osi odcietych. Dla kazdego sy-
stemu placy potrzebujemy tylko znalezé wyraz dla tej po-
chodnej.

_Poniewaz dla akordu mamy y — x, wiec dy = dx
a i = 1- Zacheta jest stata i niezalezna od x.

Dla systemu Halseya mielisSmy réwnanie y=0,b (\.-\-x),
stad pochodna du_ 0,5, podobnie jak uprzednio.

Rownanie systemu Rowanay 2 -—— daje pocho-

dna (a{I) rl forma, ktérg przyjmuje réwniez elementar-

i 5 e Y —Y .
nie wyprowadzone rownanie o _ % o dla matej bar
dzo réznicy miedzy x i x’.

# z zastosowaniem rachunku rézniczkowego.
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System placy godzinnej, ktérego réwnanie jesty —

daje naturalnie pochodng rrz 0.
Tym wartosciom pochodnych odpowiadajg \\Bliresy
1,2id4wrys. 8

Zacheta (suhjektywna) do powigkszenia loysitku- Za-
miast pisa¢ y' —y \ x' — & i tu przechodzimy do rdzniczek

dy
i otrzymujemy wyraz dla zachety subjektywne;j: Y

X
Poniewaz Y =:d ily) i analogicznie —)’(\ = d (I1x)naj-

prostsza drogg do rozwigzania sprawy jest graficzne przed-
stawienie zaleznosci ly od Ix. Wtedy bowiem, jezeli nazwie-

my u = Ixiv=ly, wyraz = tg a daje, w postaci sty-

cznej kata nachylenia krzywej, warto$¢ subjektywnej zache-
ty. W ten sposob powstajg wykresy wrys. 9. W tym ry-
sunku musimy sobie wyobrazi¢ rownomierng podziatke dla
@i V.

Zamiast graficznego rozwigzania, mozemy tez trzymac
sie drogi analitycznej i obliczy¢é pochodne CL\I/T > wychodzac

z rownan podstawowych. Poniewaz dla systemu akordo-

wegoy = Xidy = dx, stad i _y - &, czylidv = da

a— —1, co sie zgadza z rozwigzaniem graficznem, bo dla

linii prostej kat nachylenia jest staty i w danym wypadku
tga= 1

Dla systemu Halseya (50"), logarytmujac podstawowe
réwnanie //=0,5 (1 otrzymujemy ly=10,5(1 -\-x),
a po rozniczkowaniu

_ ~ dl x) dx X. clx
dm =Y =o 1 1-fiX (i . X
dy
do X
stad; &  da i-ia

X
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Teti rezultat zgadza sie z otrzymanym elementarng droga.
Analogicznie, po Iogazrytmowaniu réwnania systemu
N

Kowana: y = 2 X T T otrzymujemy :
ly 1(2x—1) —Ix, a po rézniczkowaniu:
dy _ dv — d(2x —1) dx N dx dx
U 2x —1 X 2c—1 X
__dx 1
X X—=1
dv 1
a zatem du  2ic—1

Droga elementarng obliczylisSmy uprzednio dla subjektywnej
1 . .

zachety ™~ Mo - ’1‘5ten wyraz przechodzi w powyzszy

dla X = X, t.j. dla bardzo matej réznicy miedzy x a X".

Sposob charakteryzowania systeméw placy zapomoca
krzywych z osiami rzednych o podziatce logarytmicznej na-
suwa na mysl zbadanie systemu placy, odpowiadajacego linii
prostej, wiecej lub mniej nachylonej, niz linia systemu akor-
dowego.

Sprawe te autor badat i dowiddt, ze kazdej takiej prostej
odpowiada podstawowe réwnanie systemu, majace ogdlnie

posta¢: p = P {—K/'l, przyczem wyktadnik n ma znaczenie

»Subjektywnej zachety do powiekszenia wysitku®“, czyli sto-
sunku przyrostu procentowego ptacy za kazdy procent po-
wiekszenia wytworczosci.

Ten stosunek, czyli subjektywna zacheta, jest staty dla

wszystkich wartosci Tu , podobnie jak w systemie akordo-
wym, dla ktérego = 1, albowiem dla n = 1 mamy

— |T\’\_ T L .
= PI- 1= P. - @ uprzednio widzieliSmy, ze zacheta

subjektywna |czy 1 rzeczywiscie rownala sie jednosci.

) ,.Werkstattstechnik* 1909. Beitrag zum Studium der Loh-
nungsmethoden.
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~Jezeli chcemy otrzymac taki system, aby kazdemu po-
wiekszeniu wytworczosci o0 1% odpowiadat wzrost zarobku

godzinnego o to otrzymujemy nastepujacy szereg:
wytworczosci: odpowiada zai’obek godzinny:
I: 1 =(1,01)» é/ = (1,005)»
Iz 1,01 = (101 ’FD, = 1,005 =(1,005)1
}: (101)= (LOL)2 P = (1,005)2= (10052
_IT = (101)= (101)2 £ =(17005)2= (1,005)2
it p it p

Ogolnie wartosci TI:(l,Ol)TM odpowiada wartos¢ P (1,005)”

[

Aby wyeliminowaé¢ wyktadnik 73, piszemy:
m.L,1,01= In i 7L,1In1,005 = 1,

I\

M= 101 ¢,1,005

stad mamy:
i.(P).u ,006=i (i).i, 101 i (ry=1o(n

wreszcie p = |-~-Hiri(oi, Jezeli wyliczymy warto$¢ wy-
. _ A
ktadnika, to otrzymamy w L 101 5
Systemowi takiemu odpowiada wiec réwnanie podsta-
. P\>i-2_ A/~ s
wowe j;= P (—1 =P .~ — . Prosta taka pokazuje tez
rys. 9. Widzimy, ze, jak sie tego nalezato spodziewac, po-

czatkowo dla -™ = 1 prosta ta jest styczng do krzywej syste-
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mu premiowego Halseya z premig 50$. Analogicznie prosta
3

p= P j/hylsihy styczng do krzywej systemu HalSeya

Z premig Podobnie jak wyktadnik wmoze by¢ mniejszy
od jednosci, tak tez moze on by¢ wiekszy, i wtedy prosta od-
nosnego systemu bedzie silniej nachylona, niz prosta systemu
akordowego, jak np. prosta, odpowiadajgca systemowi 0 wy-
ktadniku n = 2, pokazana na rys. 9.

Oczywista, iz w takim systemie zacheta do wysitku jest
potezna Y.

Zanim przejdziemy do opisania najnowszych amery-
kanskich systemow placy, nalezy tu jeszcze wspomnieé o pa-
ru formach mieszanych, czasami stosowanych. Najprzod
bedzie mowa o systemie brygadowym, czyli grupowym pra-
cy akordowej. Zarzad fabryki oddaje pewng robote naczel-
nikowi brygady za pewng okreslong cene, t. j. na akord.
Naczelnik brygady zas ze swej strony ptaci swym pomocni-
kom zwykig ptace godzinng i calg nadwyzke chowa dla sie-
bie, jako zysk, przyczem stara sie zapomocg Scistego dozoru
zmusi¢ swoich pomocnikéw do jak najwiecej wytezonej pra-
cy. Poniewaz nikt nie jest zdolny do tak daleko idacego
wyzysku swych pomocnikéw jak wiasnie robotnik sam, wiec
ten system, dawniej dosy¢ czesto uzywany, zwlaszcza w An-
glii, doczekat sie bardzo zlej stawy, jako odznaczajacy sie
bezmiernym wyzyskiem, i dzi$ go sie w tej formie rzadko
spotyka. Blizej charakteryzowaC go nie potrzebujemy, bo
dla naczelnika brygady jest to zwykty system akordowy, dla
jego pomocnikéw za$ zwykta ptaca godzinna.

Drugim, godnym opisu systemem, jest system premiowy
Rossa. Ross widziat stabg strone systemu premiowego Hal-
seya w tern, ze nie uwzglednia on w nalezyty sposéb réznicy
w normalnej ptacy godzinnej robotnikéw. Jezeli jeden ro-
botnik otrzymuje np. 20 kop. godzinnej ptacy, a drugi 25 kop.,
to jednak nie zawsze ten, ktory otrzymuje mniejsza ptace,
bedzie tez mniej uzdolniony. Jezeli obydwaj przy systemie
Halseya wykoncza te sama robote, ktdrej akord czasowy
wynosi 10 godzin, w potowe czasu t. j. w 5 godzin, to pierw-
szy otrzyma za swa robote 150 kop., drugi za$ 187,5 kop.,

# Taki system stosuje Taylor w swym systemie ,,réznico-
wym* (differential ratg), patrz ponizej.
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a przseciez obaj sg jednakowo uzdolnieni, skoro mogli te sa-
ma robote wykona¢ w tym samym czasie. Aby te niespra-
wiedliwos¢ wyréwnac, trzebaby mniej ptatnemu robotniko-
wi naznaczy¢ odpowiednio dtuzszy akord czasowy, coby je-
dnak zbytnio komplikowato caty system. Zamiast tego,
Ross naznacza nie czas normalny dla danej roboty, lecz
okreslony akord pieniezny i ten akord uzywa jako podstawe
do obliczenia premii, podobnie jak czas stuzy za podstawe
obliczenia premii u Halseya.

Jezeli robotnik wykona robote tak predko, ze iloczyn
F .t t. j. iloS¢ godzin, spedzonych, przy pracy, pomnozona
przez jego ptace normalng, bedzie mniejszy od wspomnianego
akordu, to potowa réznicy wyptaca mu sie jako premia.
Przykfad lepiej nam to objasni. Niech akord za robote
wynosi 250 kop. i niech obaj robotnicy znowu wykonajg te
robote w ciggu 5 godzin. Lepiej ptatny z nich otrzymuje za
5 godzin pracy po 25 kop., razem 125 kop. Premia wynosi
potowe réznicy miedzy 250 a 125, kop., t. j. 2o 62,5 k.
Ogdtem wiec robotnik pierwszy otrzyma 125 -|- 62,5 = 187,5
kopiejek. Drugi robotnik otrzymuje za pieCc godzin pracy

po 20 kop. razem 100 kop. i premie réwng------ —-—— = 75

ogotem ten ostatni otrzyma 100 -j- 75= 175 kop. Pewna
roznica jeszcze jest, ale juz znacznie mniejsza niz poprzednio.

Jeszcze jedna forma mieszana bywa czesto stosowana
w postaci kombinacyi ptacy od sztuki, ze zwyklg ptacg go-
dzinna. Aby zacheci¢ robotnika do pilnosci, otrzymuje on,
précz swej normalnej placy godzinnej, jeszcze t. zw. premie
za kazdg sztuke wykonang Im wiecej sztuk wykona w cia-
gu dnia albo godziny, tern wiekszy jego zarobek. Wyptacenie
takiej premii moze byc¢ uzaleznione od pewnego minimum wy-
twaérczosci, ponizej ktorego robotnik premii tej nie otrzymuje.
Taki system premiowy w rezultacie wychodzi na system Hal-
seya. Wykres rys. 11 tatwo nas o tern przekona. Przypusé-
my, ze robotnik otrzymuje ptace godzinng w wysokosci 10 k.
i premie dodatkowg w rozmiarze 25 kop. od sztuki, o ile wy-
kona co najmniej 2 sztuki w ciggu 10-godzinnego dnia robo-
czego. Jezeli w ciggu 10 godzin wykona wiecej niz dwie
sztuki, lub, co na to samo wyjdzie, zuzyje mniej niz 10 go-
dzin na wykonanie 2 sztuk, to zarobek jego odpowiednio
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wzrosnie. Koszta robocizny za 2 sztuki skfadajg sie z dwoch
elementéw: 1) ptacy godzinnej, po 10 kop. za godzine, po-
mnozonej na ilos¢ godzin, reprezentowanej przez pochyly
prosta 1w rys. 11 i 2) premii, wynoszacej 50 kop. za dwie
sztuki, niezalezne od czasu zuzytego na nie, oile ten czas
nie przekracza 10 godzin. Premieg te reprezentuje pozioma
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Rys. 11.

prosta 2. Suma obu skladowych, czyli catkowite koszta ro-
bocizny daje pochytg linie 3. Wykres ten dla czasu t od
0 do 10 godzin jest identyczny z wykresem systemu Halseya
z premig 33Yg”™ i placg godzinng 15 kop. Rdznica istnieje
dopiero dla czasu dtuzszego niz 10 godzin. Krzywa 4 za-
robku godzinnego, podobnie jak catkowite koszta robocizny,
wtedy nagle spada o

System ten placy godzinnej z premig od sztuki przy
jednakowej ptacy godzinnej jest znacznie energiczniejszy od
systemu Halseya, nieracyonalnym za$ jest nagly skok w za-
robku. Skok ten mozna roztozy¢ na dwie albo wiecej czesci,
np. naznaczajgc 10 kop od sztuki, o ile robotnik wykona
co najmniej 2 sztuki dziennie, a 20 kop., o ile wykona wie-
cej niz 41t p. Zaletg tego systemu jest prostota i ta-
twa zrozumiato$¢ dla robotnika oraz jasne okreslenie wyma-
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ganego minimum produkcyi robotnika. System ten mato
jest znany w przemysle maszynowym, natomiast zdaje sie
by¢ czesto stosowany w przemysle wiokienniczym i chemi-
cznym.

Nowsze systemy placy.

Wszystkie dotagd opisane systemy placy posiadajg te
wspdlng ceche, ze majag na celu, zapomocg wzrastajgce)
z pilnoscig ptacy, zacheci¢ robotnika do wiekszego wysitku;
wszystkie majg za podstawe pewnego rodzaju akord czaso-
wy, badZz bezposrednio wyrazony w postaci ilosci godzin,
badZz posrednio w postaci ilosci godzin, przeliczonych na ich
wartos¢ pieniezna.

Przy opisie systemu ptacy od sztuki, byta mowa o nad-
zwyczaj zgubnych i demoralizujgcych skutkach nieumiejet-
nego naznaczania akordow, a zwlaszcza pdzniejszego ich
obnizania, mianowicie o powszechnem zjawisku swiadome-
go ograniczania wytwdérczosci przez robotnikéw. Temu sta-
rano sie zaradzi¢ zapomocg stosowania systemow premio-
wych. | rzeczywiscie, potrzeba obnizania akordéw przy sy-
stemach premiowych zachodzi mniej czesto, niestety jednak
i zacheta do wysitku jest tez mniejsza! Potrzeba obnizania
akordow i z nig zwigzane Swiadome ograniczanie wytwor-
czosci da sie zmniejszy¢ albo usung¢ tylko kosztem zmniej-
szenia, albo catkowitego zniszczenia zachety.

Widzimy, ze sam system placy, oile polega tylko na
powiekszeniu zarobku w zaleznosci od wiekszego wysitku,
bez zapewnienia rzeczywiscie statych i sprawiedliwych akor-
déw, do pozadanego powiekszenia wytworczosci nie dopro-
wadzi i na nic sie nie zda szukanie nowych systemow, nic
nie pomoze nawet najwieksza zacheta. Bez zdrowej pod-
stawy wytworczos¢ bedzie zawsze za mata i daleka od tej, do
jakiejby doszedt robotnik, pracujac dla siebie.

Tag zdrowa podstawg jest doktadne obliczenie akor-
déw, doktadna, a nie tylko przyblizona, znajomo$é po-
trzebnego do wykonania kazdej roboty.

Przedsiebiorcy nie zdawali i nie zdajg sobie dotad
sprawy ze znaczenia czasu tego, dbajac wytgcznie o za-
ptacong za wykonanie roboty 7); zapominali, ze robotnik

*) Wiaieu temu jest ogdlnie niemal stosowany sposob obli-
czania kosztow wiasnych, t. j. dodawania kosztéw ogdlnych propor-
cyonaluie do robocizny.
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pracuje w ich fabryce a nie w swojej, i ze od czasu, spedzo-
nego przy danej robocie, zalezy wielko$¢ rocznej produkceyi,
czyli obrotu fabryki. Chociazby robotnik pracowat za dar-
mo, a mato produkowal, to fabrykant na tej robocie moze
traci¢, zamiast zarabia¢, bo wiele jest takich kosztéw ogol-
nych, ktére nie zalezg wcale, albo mato, tylko od wielkosci
obrotu. Im wiekszy obrot, tern mniejsza cze$¢ tych kosztow
przypada na pojedyncza sztuke, a zmniejszenie kosztow wy-
robu, dajgce sie osiggna¢ w ten sposob, jest czesto daleko
wieksze niz to, ktérego mozna sie spodziewa¢ przez obni-
zenie ceny, zaptaconej robotnikowi za sztuke.

Znajomos$¢ czasu potrzebnego na wykonanie kazdej
roboty, ma wiec ogromne znaczenie, bo, tylko znajac czas po-
trzebny, fabrykant moze wiedzie¢, ile fabryka jego moze
wyprodukowaé, wiedzie¢, czy rzeczywiscie produkuje tyle,
ile moze i powinien, czy wyzyskuje kapitat, wkozony w swa
fabryke. Ta droga, powiekszywszy wytworczosé robotnika
i obrot fabryki, przedsiebiorca moze tez lepiej optaca¢ swych
robotnikdw i tern samem tatwo zisci¢ ideat Taylora: ,wyso-
ka ptaca przy nizkich kosztach wyrobu

To jednak nie jest jedynym wzgledem, dla ktérego do-
ktadna znajomos¢ czasu potrzebnego ma wielkie znaczenie.
Sa bowiem tez fabryki, majgce tak nieznaczne koszta ogol-
ne, ze, w poréwnaniu z robocizng, te koszta grajg matg sto-
sunkowo role. Jestjeszcze inny wzglad, bodaj.czy nie wazniej-
szy od pierwszego. Wiadomo bowiem, jak wielkie znaczenie
w zyciu ludzkiem majg dobre przykfady, w sporcie i w technice
wszelkiego rodzaju rekordy, ogolnie méwiac dobre ,,wzory*.

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

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

Aby robotnikowi modz dac taki wzor, pracodawca mu-
si znaé minimum czasu potrzebnego, zeby robotnik dokta-
dnie wiedziat, do czego ma dazyé. Skoro tedy robotnik be-
dzie wiedziat, ze pracodawca zna czas potrzebny, i przekona
sie, ze przy pewnej wprawie i zdolnosci jest w stanie rze-
czywiscie wykonac i stale wykonywac zadang robote w tym
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czasie, to zrzuci z siebie maske i przestanie sztucznie ogra-
nicza¢ swa wytworczosé i wtedy dopiero zacheta, w postaci
powiekszonego zarobku albo nagrody, odniesie nalezyty sku-
tek, bo w tak zmienionych warunkach robotnik nie potrze-
buje sie juz obawia¢ obnizania akorddéw.

Swiadomo$¢ znaczenia czasu potrzebnego jest zdoby-
czg stosunkowo niedawng i tftdmaczy sie coraz to wiekszem
dazeniem do lepszego wyzyskania kosztownych urzadzen fa-
brycznych i zrozumieniem, Zze dotychczasowe metody nie
prowadzg do celu. W ostatnich latach w przemysle, zwia-
szcza w przemysle maszynowym, znajdujg zastosowanie co-
raz to silniejsze i kosztowniejsze obrabiarki, o ogromnie
zwiekszonej produkcyi w poréwnaniu z tern, co jeszcze pare
lat temu uchodzito za normalne. Tendencya ta zostala za-
poczatkowana w Ameryce, i amerykanie pierwsi starali sie
nalezycie wyzyska¢ korzysci, dajace sie osiagngé¢ w obrobce
metali, przez zastosowanie szybkotngcej stali narzedziowej.
To tez w Ameryce najwiecej pracowano nad ulepszeniem
sposobéw wynagradzania robotnikéw, a najwiecej bodaj sie
odznaczyt wtej dziedzinie pierwszy wynalazca nowej stali na-
rzedziowej, F. W. Taylor, uprzednio juz wspomniany ge-
nialny organizator przemystowy i autor klasycznej ksigzki
0 zarzadzie warsztatow. On pierwszy postawit pewne ogol-
ne zasady, ktorym zado$¢ czyni¢ powinny zar6wno sam Sy-
stem ptacy, jak tez wogdle warunki pracy i stosunek praco-
dawcy do robotnika.
| hTe zasady mozna stresci¢ w nastepujacych kilku postu-
atach:

1) Czas, potrzebny do wykonania kazdej roboty, nalezy
stwierdzi¢ z mozliwie najwieksza doktadnoscia, gdyz od nie-
go zalezy produkcya catej fabryki, i czas robotnika wraz
z obrabiarka, przy ktorej pracuje, ma takg samg wartos¢
w gotowym wyrobie jak materyat, a czesto i wiekszg znacz-
nie. Podobnie wiec, jak koszta materyatu z gory kalkulu-
jemy na kopiejki i utamki kopiejki nawet, tak samo dokia-
dnie nalezy oblicza¢ czas robotnika, a nie zadawalnia¢ sie
przyblizong oceng, pozostawiajagc samemu robotnikowi, czy
zechce on go skréci¢ dla osiggniecia wiekszego zarobku. Aby
mddz doktadniej okresli¢ czas, potrzebny do wykonania da-
nej roboty, Taylor radzi podzieli¢ te robote na mozliwie
wielka ilos¢ elementow lub operacyi i dla kazdego elementu
z zegarkiem w reku okreslic potrzebny czas, polegajac na
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pracy zdolnego i pilnego robotnika. Taylor sam badat te
sprawe bardzo szczeg6towo, w najrozmaitszych dziedzinach
techniki obrébczej, budowlanej, transportowej i wielu in-
nych i przekonat sie, ze, przy odpowiedniej organizacyi pra-
cy i usunieciu dajacych sie unikngé¢ strat czasu, oraz mozli-
wem ulatwieniu robotnikowi pracy, wytworczos$é przecietna
robotnika da sie, bez nadmiernego albo szkodliwego wysit-
ku, powiekszy¢ w trojnaséb lub nawet w czwdrnasob, w po-
réwnaniu z wytworczoscig, obecnie uwazang za norme. Z te-
go wynika druga zasada:

2) Wszelkie, dajace sie usung¢ przeszkody i mozliwe
do unikniecia straty czasu nalezy przez odpowiednig orga-
nizacye pracy i utatwueniejej usuna¢, tak, aby robotnik mogt
calg swa energie i uwage poswiecic¢ produkcyjnej pracy.

Aby mozliwie jak najwiecej utatwi¢ mu zadanie, Tay-
lor daje robotnikowi doktadne instrukcye: jak ma wykonac
poruczong mu robote, w jakim porzadku majg po sobie na-
stepowac oddzielne czynnosci, z jaka szybkosciag np. ma sie
obraca¢ tokarnia i z jakim posuwem poruszaé jej noz i t. p.
Taki szczegdtowy program pracy musi by¢ utozony przez
doswiadczonego fachowca, z uwzglednieniem indywidual-
nych cech poszczeg6lnej maszyny, przy ktérej robotnik pra-
cuje, aby ten ostatni nie miat zadnego pretekstu do odstep-
stwa od danej mu instrukcyi. W takich warunkach kazda
robota musi by¢é wykonana w najpraktyczniejszy i najra-
cyonalniejszy sposob, i nic nie jest pozostawione widzimisie
robotnika, ktorego stuszne uwagi i proponowane ulepszenia
sg natomiast zyczliwie przyjmowane i nagradzane.

3) Nonsensem jest, powiada Taylor, chcie¢ ogranicza¢
zarobek robotnika, o ile on go zawdziecza wytgcznie zdolno-
sci swej lub pracowitosci wyjatkowej, a nie omytce w obli-
czeniu akordu, popetnionej przez pracodawce. Tego rodza-
ju ograniczenie zarobku wptywa tylko jak najgorzej na cheé
do pracy i demoralizuje robotnika, niezaleznie od szkody
bezposredniej dla pracodawcy. Taylor stusznie twierdzi, ze
wyjatkowo zdolny robotnik musi mie¢ mozno$¢ zarabiaé
stale odpowiednio wiecej, niz przecietny, i ze wogole kazdy
robotnik, jezeli ma pracowac rzeczywiscie z catg energia,
tak jakby pracowat dla siebie, musi tez mie¢ mozno$¢ stale
zarabia¢ wiecej, niz zarabiat dotad, przy matym wysitku. Na
zasadzie diugoletniego doswiadczenia w Ameryce, Taylor
twierdzi, ze, ptacgc robotnikom swym od 30% do 100" ponad
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zwykle przyjeta dla danej klasy robotnikéw norme, moze
bez trudnosci znalez¢ zawsze dosy¢ ludzi zdolnych, produku-
jacych stale trzy do czterech razy wiecej, niz to zwykle by-
wato uwazane za normalne. Wysokos¢ tego dodatku do pta-
cy zalezy od rodzaju zajecia. Najwiecej musiat dodawac
robotnikom, ktorych zajecie, obok zrecznosci i inteligencyi,
wymaga duzo fizycznego wysitu, jak np. kowalom.

4) Nalezy nie tylko pozwala¢ na to, by robotnik duzo
zarabiat, ale trzeba tego oden wymagac, bo robotnik, ktory
nie zarabia duzo, nie pracuje dosyC energicznie. Taylor
stawia zasade, Ze trzeba stale mie¢ na oku wytworczos¢ ka-
zdego robotnika i nie pozwalaé, aby sie opuscit. Robotnik
musi, jego zdaniem, sta¢ ciggle pod pewng presyg i wie-
dzie¢, ze sie od niego stale wymaga energicznej pracy i ze
kazda opieszatosé bedzie odrazu zauwazona, zupetnie nieza-
leznie od tego, ze przy mniejszym wysitku i zarobek jego
bedzie mniejszy, wskutek wkasciwosci systemu placy stoso-
wanego. Taylor stosuje bowiem, zaleznie od rodzaju robo-
ty, rézne systemy, jak akordowy, premiowy lub system jego
wiasny, t. zw. réznicowy (dyferencyalny, po angielsku: ,.dif-
ferential rate*), albo wreszcie ponizej opisany system Gantta.

5) Aby robotnik mogt sie do wymaganego odef wy-
sitku zastosowac, trzeba zeby on sam mogt tez w kazdej
chwili skontrolowa¢, czy produkuje tyle, ile trzeba, i w tym
celu nie powinno mu sie dawac wiekszej ilosci roboty naraz,
nad ktérg musiatby pracowa¢ diuzszy czas. Roboty powi-
nien otrzymywac tyle tylko naraz, aby w kazdej chwili, bez
skomplikowanych obliczen, mogt skontrolowac, czy pracuje
z nalezyta szybkoscia. W zadnym razie nie powinien otrzy-
mywaé roboty na wiecej niz jeden dzien. Zasade okreslo-
nego ,,pensum“ na kazdy dzien Taylor stosuje zupetnie ogoél-
nie, nawet do urzednikébw biurowych, rysownikéw, robét
przy remoncie it. p., dla ktérych napozdr trudno jest takie
pensum wyznaczy¢. Koszta dodatkowej pracy biurowej, po-
trzebnej do tak daleko idgcego szczeg6towego nadzoru 1 kon-
troli, oraz do obliczenia czasu, potrzebnego dla kazdej roboty
i okreslenia codziennego pensum dla kazdego robotnika
i mniejszego urzednika na kazdy dzien w roku, pomimo ze
sg naturalnie nie male, nie grajg, jak uczy dosSwiadczenie
Taylora, zadnej roli, w poréwnaniu do ogromnej oszczedno-
$ci czasu, i, co za temidzie, kosztéw wiasnych, spowodowanej
przez tak wielki wzrost wytworczosci pracownikow.
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Okresliwszy w ten sposob ogdlne zasady, ktoremi na-
lezy sie kierowac, aby osiggna¢ rzeczywiscie energiczng pra-
ce ze strony robotnika, przejdzmy teraz do wprowadzonego
przez Taylora w warsztatach Bethlebem Steel Co. systemu
ptacy t. zw. r6znicowego (differential rate).

Podstawg tego systemu jest bardzo doktadne okresle-
nie minimum czasu, potrzebnego do wykonania roboty. Tyl-
ko zdolny i zreczny robotnik moze, przy usilnej pracy, wy-
kona¢ ja wtym czasie, i to zwykle dopiero po pewnej wprawie.
0 tern, zeby ten czas jeszcze skrdci¢, moze mysle¢ tylko wy-
jatkowo uzdolniony robotnik, jezeli np., przy wielkiej ilosci
tej samej roboty, dojdzie do ogromnej wprawy. Jezeli robo-
tnik potrafi wykonaC robote w czasie oznaczonym, to, précz
normalnej swej ptacy godzinnej, otrzymuje premig, wyno-
szacq 20 do 30 procent i wiecej, zaleznie od rodzaju roboty.
Jezeli za$ na wykonanie roboty zuzyje wiecej niz przepisa-
ny czas, to nie tylko traci premie, lecz, procz tego, zarobek
godzinny jego sie zmniejsza jeszcze proporcyonalnie do kwa-
dratu czasu zuzytego. Taylor to wprawdzie wyraza nieco
inaczej, co najlepiej 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 swg normal-
ng ptace np. po 25 kop. zagodzing, t.j. 125 kop. albo po
25 kop. za kazdg sztuke; oprécz tego otrzymuje on premie
w wysokosci przypusémy 20% t. j. 25 kop., razem wiec
z premig robotnik otrzymuje za 5 sztuk 150 kop., czyli po
30 kop. za sztuke. Jezeli wyjatkowo zdolny robotnik po-
trafi skrdci¢ czas naznaczony, to zarobek godzinny mu sie
jeszcze zwieksza w stosunku skrécenia czasu, tak jak w sy-
stemie akordowym, t.j. za kazdg sztuke otrzymuje zawsze
po 30 kop.

Jezeli za$ robotnik nie zdazy zrobi¢ wszystkich 5 sztuk
w czasie przepisanym, to przedewszystkiem traci premie
1 otrzymuje tylko po 25 kop. od sztuki, ale tylko od tych
sztuk, ktére wykonczy w ciggu naznaczonych 5 godzin, po-
zostalg ilos¢ sztuk musi wykona¢ za darmo. Jezeli wiec np.
wykona tylko 4 sztuki w ciggu 5 godzin, to otrzymuje za

5 sztuk tylko 100 kop., a ze nad niemi pracowat 5-— = 6,25
godzin, wiec godzinny zarobek wynosi 612% = 16 kop.; je-
' 5

o systemach ptacy.
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zeli w ciggu 5 god25iu wykona tylko 3 sztuki, to otrzymuje
g =8,33
godzin, czyli za godzine pracy przypada po 9 kop tylko, i t. p'
Jediiem stowem, o ile z jednej strony za dotrzymanie nazna-
czonego czasu robotnik otrzymuje wielkg do$¢ nagrode,
czyli, jak to amerykanie nazwali, ,,bonifikacye* (bonus), o ty-
le za prace mniej energiczng jest dotkliwie karany przez
szybkie zmniejszenie zarobku godzinnego, w stosunku kwa-

tylko 75 kop., a potrzebowat na wykonanie 5 szt. 5

dratu czasu zuzytego, stosownie do réwnania: v i—T 1.

System réznicowy Taylora, w postaci wykresu, pokazuje
rys. 12. Jest to ze wszystkich dotad proponowanych i sto-

kop.
175
160
125
100
75
50
25

Rys. 12, System Taylora ,Differential rate“.

sowanych systemoOw placy najenergiczniejszy. Wprawdzie
nagroda za wysitek jest bardzo wielka, ale tez kara za dro-
bne nawet uchybienie jest nadzwyczaj dotkliwa. To tez
Taylor nie zaleca bynajmniej uniwersalnego stosowania tej
metody, leczradzi stosowac ja tylko w niektorych wypadkach,
a mianowicie tam, gdzie ta sama robota czesto sie powtarza,
np. przy produkcyi masowej na bardzo kosztownych obra-
biarkach | w warsztatach, gdzie robotnicy juz jaki$ czas byli
przygotowywani do tak energicznego systemu placy przez
stosowanie wprawdzie mniej silnie dziatajgcego systemu
przejsciowego, lecz przy wzorowej za to organizacyi
I pod silnym nadzorem, wedtug zasad ogolnych uprzednio
wyszczegdélnionych.  Grdy robotnicy w ten sposéb juz sa do-
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brze wdrozeni i stan og6lny warsztatow juz dojdzie do pe-
wnej perfekcji, to pozostaje zrobi¢ ostatni krok i wprowa-
dzi¢ system roznicowy piacy.

Jako system bardziej ogolnie dajacy sie stosowac i mo-
gacy stuzy¢ jako przejsciowy, Taylor zaleca tagodniejszy
znacznie system Gantta, swego ucznia, tak zwany system
bonusowy, t, zn. z bonifikacya (ang. ,task system with a bo-
nus“).

System Gantta.

Gantt tez okresla bardzo doktadnie czas potrzebny do
wykonania roboty, podobnie jak Taylor kazdemu robotni-
kowi wyznacza codzienne pensum (ang. ,,task“)i podobnie
tez placi bonifikacye dosyC znaczng za dotrzymanie tego
czasu, czyli wykonanie naznaczonego pensum, mianowicie
25", Précz tego za dalsze skrocenie czasu powieksza

Rys. 13.

ptace jak w systemie Halseya. Natomiast robotnik za nad-
miar czasu, zuzyty ponad norme oznaczong, oOtrzymu-
je tylko  swej normalnej godzinnej ptacy, czyli ptaci kare
w wysokosci Y4 swej ptacy za kazdg dodatkowa godzine.
Kare te ptaci jednak tylko™ jezeli w danym okresie ptatni-
czym juz zarobit bonifikacye, wystarczajaca na pokrycie tej
kary. W przeciwnym razie kara nie jest Sciaggana. Rys. 13
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dostatecznie charakteryzuje ten system, tak iz mozemy sie
obej$¢ bez przytaczania przyktadu.

Ten system, jak sie okazatlo w praktyce, posiada pe-
wne wady natury psychologicznej. Mianowicie w niekto-
rych zaktadach, gdzie go zastosowano, robotnicy podobno
postawili sobie jako punkt honoru, nie skraca¢ czasu nazna-
czonego i chociaz wspomniane dopiero co kary w rzeczywi-
stosci stanowity stosunkowo bardzo maty procent zarobku,
robotnicy byli pod wrazeniem, Zze wielkie sumy z nich $cig-
gaja, ze im sie dzieje krzywda; nie zawsze bowiem jest to wi-
ng samego robotnika, jezeli mu sie nie uda wykona¢ roboty
w przepisanym czasie. Nieraz winne temu sg okolicznosci
niezalezne od dobrej woli albo wysitku robotnika. Jak sie
tu okazato i zresztg jak kazdy warsztatowiec wie z doswiad-
czenia, w stosunku do robotnikéw nadzwyczaj wazng jest
forma argumentu stosowanego, czesto o wiele wazniejsza
od treSci. Stad charakter psychologiczny, czyli forma da-
nego systemu ptacy, moze mie¢ wieksze znaczenie w prakty-
ce, niz rzeczowe cechy jego. Pod tym wzgledem ciekawy
jest najnowszy z tych amerykanskich systeméw ,bonuso-
wych", system oparty na ,,sprawnosci“ Emersona.

System Emersona.

System ten w catosci jest oparty na sprawnosci i ma
na celu, miedzy innymi, ciagta kontrole sprawnosci, nie tyl-
ko kazdego pojedynczego robotnika, lecz kazdego warsztatu
jako catosci, wreszcie catej fabryki. Kazdy robotnik, maj-
ster czy urzednik, przez zapewnienie mu odpowiedniej boni-
fikacyi, jest interesowany w tern, aby sprawno$¢ jego wia-
sna, wzglednie podwiadnego mu oddziatu, byla jak najwiek-
sza. Sprawno$c Emerson definiuje jako stosunek rzeczywi-
stej produkcyi do mozliwej produkcyi przy zupetnie nor-
malnych warunkach. Jezeli np. robotnik na swej maszynie
produkuje tyle sztuk dziennie, ile na tu pozwala konstruk-
cya i szybkosé ruchu maszyny, w przypuszczeniu, ze przy
pracy tej nie napotyka na zadne nieprzewidziane trudnosci
I ze nic nie powoduje przerwy w ruchu maszyny, to spraw-
no$¢ tej roboty bedzie wynosita 100", Jezeli produkcya da-
nego robotnika jest mniejsza, to odpowiednio zmniejsza sie
jego sprawnos$¢. Sprawno$¢ kazdego robotnika, oddziatu
i calego warsztatu oblicza sie co miesigc, tak iz zarzad fa-
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bryki ma doskonatg kontrole ogélnego stanu produkcyjnosci
catego przedsiebiorstwa. Podobnie jak Taylor i Grantt, Emer-
son takze bardzo doktadnie okresla czas potrzebny do wy-
konania kazdej roboty i jezeli sie pokaze, ze robotnik moze
w normalny spos6b wykona¢ robote te predzej, to odrazu
zmienia norme naznaczong, robotnik za$ za swoj wysitek
i w nagrode za te pomoc, ktdrg okazat zarzgdowi w ozna-
czeniu whasciwej normy czasu, otrzymuje bonifikacye i précz
tego powiekszenie ptacy mniej wiecej w tym samym stosun-
ku, jak w systemie akordowym.

Jezeli robotnik nie moze tak szybko pracowac, to
zawsze ma zapewniong swa zwyklg ptace godzinng. Sy-
stem ten wiec nie przewiduje kar w postaci zmniejszenia pta-
cy, lecz tylko zachete w postaci powiekszenia jej i bonifika-
cyi. Wysokos¢ bonifikacyi, w razie osiggniecia sprawnosci
100", wynosi 20", lecz, w odr6znieniu od systemu Taylora
i Gantta, Emerson przewiduje bonifikacye, cho¢ w mniej-
szym rozmiarze, takze i dla mniejszych sprawnos$ci, a miano-
wicie wedtug nastepujgcej skali, dajacej graficznie ciggty
krzywe: dla sprawnosci 67~ bonifikacya wynosi 0"

74% v v 1%
80" , ” 3,27”
&% » ” 6,17%
D% " " 9,91%
B ,, B , 1453%
100% ., X%

Jezeli sprawnos$¢ przenosi 100% to za kazdy procent
ponad 100 pfaca sie dalej podnosi o jeden procent.

Objasnijmy to na przykladzie: przypusémy, ze w je-
dnym miesigcu, liczagcym 250 godzin roboczych, robotnik wy-
konat rob6t na 300 godzin (suma naznaczonych akordéw
czasowych dla wszystkich, wykonanych w ciggu tego mie-

sigca robot), czyli sprawnos¢ jego bedzie «100= 120"

i ze normalna jego ptaca godzinna wynosi 25 kop. Za ten
miesigc otrzyma on zatem:

za 250 godzin pracy po 25 kop. . . rb. 62,50
20% "bonifikacyi za sprawno$¢, wynosza-
ca 100% Iub WiIeCej......c.corvevrreiricnnns ” 12,50

20~ dalszej bonifikacyi za przekrocze-
nie sprawnosci o 20% powyzej 100% ,, 12,50
Razem za miesigc . . . rb. 87,50
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Przypusc¢my teraz, Ze robotnik byt mniej pilny i w cia-
gu miesigca, liczacego 250 godzin pracy, badz przez czescio-
wg hieobecnos¢, badz przez mniej usilng prace, wykonat
tylko robot na 200 godzin. Sprawnos$¢ jego wyniesie wtedy
tylko 80", tak iz otrzyma tylko bonifikacye w wysokosci
3,27". Catomiesieczny zarobek, w przypuszczeniu, ze robo-
tnik byt obecny przez 230 godzin, oblicza sie wtedy jak na-

stepuje;
za 230 godzin obecnosci po 25 kop, . rb. 57,50
3,27~ bonifikacyi za sprawnos$¢ 80 . , 1,88

Razem za miesigc . . . rb. 59,38

Rys. 14 daje wykres systemu Emersona, w ten sam spo-
sob rysowany, jak uprzednie wykresy, w przypuszczeniu je-
dnak, ze bonifikacya wyptaca sie za pojedynczg robote, a nie
dopiero z koficem miesigca za wielka ilos¢ robot, dajacy $re-
dnig sprawnos¢ za caty miesigc. System ten ma, miedzy in-

200
175
150
125
100
75
50
25

nymi, te dobrg strong, ze bonifikacye miesieczng i zarobek
swoj kazdy robotnik troche kulturalny moze z tatwoscig ob-
liczyé. Najwazniejsza zaleta jego jest jednak to, ze robo-
tnik nie odczuwa tak bezposrednio drobnych trudnosci,
zmniejszajacych jego wytworczos¢, jak np. troche twardszy
materyat, troche zwioki dla jakiegokolwiek powodu i t. p.,
ktore nie dadzg sie nigdy catkowicie unikng¢, nawet w naj-
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lepiej zorganizowanej fabryce, a ktére przy placy akordo-

i"aj™ sie robotnikowi bezposrednio we znaki, co on od-
czuwa jako niesprawiedliwo$¢. Tutaj kazdy poszczeg6lny
wypadek tego rodzaju w ogolnej sprawnosci miesiecznej sta-
nowi tak drobng roznice, iz go robotnik nie odczuje w rze-
czywistosci. Podobnie korzystnie system ten wplywa na
kalkulacye. Jedng i te samg robote moze dany robotnik
dzi$ wykona¢ predzej, jutro, wskutek zmeczenia albo nie-
dyspozycyi, daleko wiecej mu to czasu zajmie i przy zwy-
ktych systemach ptacy koszta robocizny wysztyby rdzne,
albo wskutek réznicy w czasie zuzytym koszta og6lne zmie-
nityby sie i w zwigzku z tein koszt wyrobu. Przy systemie
Emersona kalkulacye przeprowadza sie raz na zawsze dla
warunkéw normalnych, t. j. dla sprawnosci 100" i potem
trzeba juz tylko raz na miesigc przeprowadzi¢ korekte w za-
leznosci od rzeczywistej sprawnosci, osiagnietej w danym
miesigcu, t. j. od elementu, stosunkowo matym tylko ulega-
jacego zmianom. Z tg chwilg jednak, gdy warunki pracy
i produkcyjno$é catego warsztatu ulegng zmianie na gorsze,
lub poszczeg6lny robotnik zacznie sie opuszczaé, roznica
w sprawnosci odrazu zostanie zauwazona | przyczyny zmia-
ny zapewne bez wielkiej trudnosci dadzg sie znalezc i usungg.

WspobIng cechg trzech ostatnio opisanych amerykan-
skich systemdw placy jest, ze zaczynaja niejako z gory, gdzie
dawniej znane systemy, t. j. akordowy i premiowe, zaczyna-
ty zdolu. Tam jako podstawe brano $rednio uzdolnionego
i $rednio pilnego robotnika i naznaczano mu akord tak, aby
z fatwoscia mogt przez powiekszony wysitek zarobi¢ wiecej,
niz normalng swa ptace godzinng. Akord ten poniekad
oznaczat maximum czasu, jaki mu wolno byto spedzi¢ przy
robocie. Z danej mu na pozér zachety do pilniejszej pra-
cy, t.j. z moznosci powiekszenia swego zarobku, robotnik
jednak nie mogt korzysta¢ w dostatecznej mierze, bo przy
nieco wiekszym wysitku grozito mu zawsze obnizenie akor-
du. Tak wiec zdolny i chetny do pracy robotnik, nawet
g”*yby jak najszczerzej chcial, nie mogt bezkarnie pracowac
usilnie, a kara dotykata nie tylko jego samego, ale i wszy-
stkich jego towarzyszy; musiat wiec udawaé, ze pilnie pracu-
je i utrzymywaé pracodawce w mozliwie jak najwiegkszej
nieswiadomosci co do swej zdolnosci wytwaorczej.

Nowe systemy postaraty sie obchodng droga, niezale-
znie od woli robotnika, dowiedziec sie, ile rzeczywiscie czasu
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potrzeba na kazdg robote i, poznawszy tak rzeczywistg wy-
tworczo$¢ robotnika, starajg sie go na odpowiedniej wyso-
kosci utrzymaé, a mniej zdolnego robotnika podnies¢ wedle
moznosci do poziomu najzdolniejszych jednostek, przez wy-
znaczanie wysokiej stosunkowo nagrody za osiggniecie tego
poziomu i za wytrwanie na nim, oraz, po czesci, przez kary
za opuszczenie sie. W kazdym razie nowe te systemy tgcza
z powyzszymi Srodkami zachety jeszcze $cistg kontrole wy-
twoérczosci i starajg sie wywiera¢ nawet moralny nacisk,
aby utrzymac robotnika na raz osiggnietym wjsokim pozio-
mie, Jednocze$nie za$ wszystkie starajg sie przez odpowie-
dnig organizac}"e pracy, usuniecie wszelkich przeszkod i ré-
zne udogodnienia utatwi¢ robotnikom koncentracye wysit-
ku, w celu osiggniecia mozliwie najwiekszej wytworczosci.

Jednym z niepos$lednich $rodkéw organizacyjnych do
osiggniecia tego celu jest zainteresowanie personalu nad-
zorczego, jak np. majstréw, w tepu, by utatwiali robotnikom
prace i starali sie im pomagaé radg i czynem, by unikali
straty czasu it. p. WidzieliSmy, ze Emerson podat dobry
sposob takiego zainteresowania majstrow, inzynier6w ruchu
i t. p., przez wyznaczanie im premii w zalezno$ci od spraw-
nosci podwtadnych im oddziatow fabryki. Grantt zaleca po-
dobny sposdb, polegajacy na tem, ze majster otrzymuje spe-
cyalng premie, jezeli doprowadzi do tego, ze wszyscy bez
wyjatku robotnicy jego oddziatu codziennie zastuzg na boni-
fikacye, przewidziang za osiagniecie dziennego pensum. Na
skutek tego majster bedzie zwracal szczegdlng uwage na
najstabszych swych robotnikdw, ktdrzy wiasnie najwiecej
jego pomocy i rady potrzebuja.

Taylor znowu w inny sposob stara sie udoskonali¢
warunki pracy i osigga to w idealny niemal sposdb przez
podziat funkcyi, zwykle spetnianych przez majstra, miedzy
wiekszg ilos¢ funkcyonarynszy: jeden z nich jest odpowie-
dzialny za dostarczenie materyatu dobrego i na czas, drugi
zajmuje sie podziatem pracy miedzy robotnikéw, trzeci dba
0 utrzymanie narzedzi i maszyn w nalezytym porzadku,
czwarty kontroluje doktadno$¢ roboty i odpowiada wogble
za gatunek wyrobu, piagty dba o osiagniecie nalezytej wy-
tworczosci i o racyonalne sposoby obrobki, szdsty wreszcie
o0 rygor i porzadek administracyjny w warsztatach. W ten
sposob robotnik jest doskonale obstuzony i sam nie potrze-
buje sie zajmowac sprawami, ktére do niego nie naleza, i mo-
ze catg uwage i caly swdj czas poswieci¢ wydatnej pracy.
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Grdy tak, po pewnym czasie, robotnicy catego zaktadu
przyzwyczajg sie do nowego trybu, to dawne, wieczne nie-
zadowolenie zaczyna ustepowac miejsca zadowoleniu z wigk-
szego niz dawniej zarobku, z pracy dobrze zorganizowanej
i gtadko postepujacej, bo niema kwestyi, ze usilna praca, je-
zeli przynosi wiekszy niz zwykle dochdd, powoduje za-
dowolenie wewnetrzne, ktérego brak naturalme gdzie robo-
tnik nie ma moznosci zarobié¢ tyle, ileby cheiat i magt,
i gdzie musi $wiadomie ograniczac¢ produkcye, 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$¢ nowych warun-
kéw pracy, staja na strazy wspolnych swych intereséw,
zwigzanych z nowym stanem rzeczy, dbajg o nalezyty dobor
nowo wstepujacych robotnikéw i starajg sie utrzymaé zdro-
wy moralny nastrdj catej fabryki, krzewi¢ pracowito$¢ i po-
rzadek.

Widzimy z tego, ze autorowie nowszych systemow
zdali sobie doktadnie sprawe z tego, Ze nie wystarczy wyna-
lez¢ system wynagradzania robotnika, o ile system polega
tylko na tern, ze w taki albo inny sposéb ma na celu zache-
cenie robotnika do pilniejszej pracy jedynie przez nagrody
pieniezne. Wida¢, przeciwnie, ze autorowie ci, znajac do-
skonale psychologie robotnika, starali sie przystosowaé do
niej zewnetrzng forme swoich systeméw. Maowiac ogoblnie,
mozna powiedzie¢, ze zdobyczg ostatnich lat w dziedzinie
nauki o sposobach optacania robotnikéw jest przekonanie,
ze nie tyle sam system placy decyduje o osiggnieciu mniej
lub wiecej korzystnych rezultatow, ile sposob stosowania
tego systemu, oparty na znajomosci psychologii robotnika,
to jest na znajomosci duszy ludzkiej. Pokazato sie, co juz
z gory powinno byto by¢ wiadomem, ze czlowiek to nie ma-
szyna, ktorej dziatanie da sie tatwo obliczy¢ zapomocg pro-
stych stosunkowo prawidet matematyki i mechaniki. Czyn-
niki, oddziatywajace na czilowieka, sg daleko bardziej zto-
zone i liczniejsze.

Maznaby nam zarzucié, ze, rozpisujac sie tak o réznych
pieknych systemach i rezultatach, ktore one majg dac¢ pod
wzgledem powigkszenia produkcyjnosci robotnika, robimy
»rachunek bez gospodarza', stosownie do nlemlecklego przy-
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siowia, bo nie zapytaliSmy sig, co o tern wszystkiem mysla
sami robotnicy!  RobiliSmy to z petng Swiadomoscia, bo
z géry mozemy uwaza¢ za pewnik, ze robotnicy, jako ciato
zbiorowe, przy obecnym stanie swej psychiki, nastrojonej
na nute trade-unionizmii, bedg a priori przeciwni wszelkim
»Systemom"; wiemy przeciez ze tak jest, ze hasto ich brzmi:
precz z wszystkimi systemami, bo system to znaczy wyzysk;
niech zyje zwykia ptaca godzinna z jednakowg ptaca dla wszy-
stkich! ~ Aby przy tej samej robocie mogto sie pozywic jak
najwiecej ludzi, trzeba obnizy¢é do minimum produkcje je-
dnostki!

Jezeli robotnicy hotdujg tak nienaturalnym i nieuczci-
wym nawet zasadom, to, jak stusznie zaznaczaG-antt, najwie-
cej temu sgwinni sami pracodawcy. WidzieliSmy, ze przy ist-
niejacych systemach i ogdlnie przyjetym sposobie stosowa-
nia nich, zdolniejszy robotnik, dzieki krotkowidztwu praco-
dawcy, nie miat moznosci zarobi¢ wiecej, niz niewielki pro-
cent ponad norme, osiggnieta przez najmniej zdolnego swe-
go towarzysza. Pracodawca sztucznie przygniatat zdolniej-
sze i pracowitsze jednostki, obnizajac je do przecietnego,
iiizkiego poziomu, ttumit indywidualno$¢, naznaczajac mniej-
wiecej jednakowg ptace, wedtug cechéw a nie wedlug za-
stugi. Pracodawca sam niejako sztucznie wttaczat robotni-
kéw swych w klasy, tern samem poddajac im mysl zrzeszania
sie i wspolnej walki.

Tak wiec te same zdolniejsze i ambitniejsze jednostki,
ktore chetnieby si¢ wzigty do intensywnej pracy, byle mo-
gty wyrdzni¢ sie i zarobi¢ wiecej od szarej masy obojetnych,
widzac droge w tym kierunku zamknieta, musiaty obrac je-
dyng inng droge, jaka dla nich stata otworem ku powieksze-
niu zarobku: wywalczy¢ podwyzszenie zarobku dla wszyst-
kich robotnikéw swej klasy!

Aby te walke uczyni¢ skuteczng, musiaty masy robo-
tnikdw polaczy¢ sie w silne organizacye fachowe, na tle
ktérych, pod wptywem walki dopiero, powstaty tak przeci-
wne naturze ludzkiej hasta bojowe jednakowego zarobku
dla wszystkich, zniesienia wszelkich akordéw na korzys¢
wyklej, stalej ptacy godzinnej i tak niemoralna zasada ob-
nizania do minimum produkcyi, w celu zapewnienia roboty
dla wiekszej ilosci pracownikow.

Do tak fatalnych skutkéw doprowadzita zasada nieu-
nawania indywidualnej wytwdérczosci i sumarycznego trak-
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towania robotnikéw klasami. Totez z chwilg, gdy przed-
siebiorcy poznajg blad popetniony i zawrocg z falszywej
drogi, stosunki powinny sie poprawi¢. Potwierdzajg to,
na zasadzie swego, diugoletniego juz dzi§, doswiadczenia,
wszyscy trzej amerykanscy reformatorowie pracy. Stwier-
dzajg oni zgodnie, ze gdy robotnicy raz poznali korzysci no-
wych warunkéw pracy, to zadna agitacya z zewnatrz nie
byta w stanie sktoni¢ ich do przytaczenia sie do zwigzkow
robotniczych i do porzucenia pracy, opartej na sprawiedli-
V\{{m i uczciwym stosunku miedzy pracodawcag a robot-
nikiem.

Tak wiec, zapomocg doktadnego poznania czasu potrze-
bnego na wykonanie kazdej roboty, odpowiednio wyzszego
i sprawiedliwego wynagrodzenia robotnika za rzeczywisty
wysitek i nalezytej organizacyi, dochodzimy do znacznie po-
wiekszonej wytworczosci, do ziszczenia wygloszonej przez
Taylora zasady: ,wysokiego zarobku robotnika przy nizkich
kosztach wiasnych wyrobu®.

Ta formutka jest powotana rozwigzaé sprawe robotni-
cza, tak zagmatwang dzi$ przez zaSlepienie z jednej i drugiej
strony. Zamiast obecnie panujgcych antikulturalnych haset
bojowych, powinna ona przywréci¢ normalne warunki
wszelkiej pracy i wszelkiego postepu, oparte na naturalnym
indywidualizmie i zdrowym, niezaslepionym, egoizmie. Obe-
cne hasto bojowe, podobnie jak niedawne jeszcze hasta
przeciwko wprowadzaniu maszyn do przemystu, moga naro-
bi¢ jeszcze wiele hatasu, mogg tu i owdzie wywota¢ nieporo-
zumienia, lub czasowo nawet powstrzymac postep techniki
i kultury, ale, podobnie jak hasta tamte nie potrafity po-
wstrzymac zwyciezkiego pochodu maszyn i to maszyn coraz
bardziej automatycznych, tak samo i hasta, zwalczajace po-
step w produkcyjnosci robotnika, przebrzmig i kultura osta-
tecznie odniesie zwycieztwo.

Podobnie, jak wprowadzenie maszyn podniosto poziom
robotnika, odbierajgc mu prace czysto fizyczna, tak i powiek-
szenie wytwdrczosci robotnika nie obniza go, lecz na odwrot
podnosi, bo wymaga w wiekszosci wypadkéw nie tyle wiek-
szego wysitku fizycznego, ile uwagi, zastanowienia i zreczno-
§ci, atern samem rozwija go. Jezeli czemukolwiek bedzie-
my mogli w przysztosci zawdziecza¢ tak pozadane pod ka-
zdym wzgledem skrocenie godzin dziennej pracy, to z pe-
wnoscig powiekszenie wytworczosci robotnika w pierwszym
rzedzie przyczyni sie do tego.
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Konklnzye praktyczne.

Chcac uniknaé zarzutu poruszania sprawy ze stanowi-
ska tylko "jSzarej“ teoryi, nalezy jeszcze przyjrzec sie prak-
tycznej stronie przedmiotu i wyrazniej podkresli¢ wytyczne
miarodajne i mozliwe do zastosowania w naszej praktyce.

W pierwszym rzedzie nasuwa sie pytanie: jaki system
ptacy, z pomiedzy wielu opisanych, stosowa¢, czy wprowadzi¢
ktorykolwiek z nich na miejsce ogdlnie stosowanego akordo-
wego? Lub, jezeli ptaca od sztuki jeszcze w danym zakta-
dzie nie zostala wprowadzona, czy zastosowaé jg, czy tez
raczej wprowadzi¢ system premiowy, albo ktéry z opisa-
nych nowych amerykarskich (bonusowych)?

W znacznej wiekszosci wypadkdw musimy sie liczy¢
z tern, ze system akordowy juz jest wprowadzony, i w takim
razie na jego miejsce zadnego z systeméw premiowych
wprowadza¢ nie mozna, bo robotnik odrazu spostrzeze, ze
wyptaca mu sie tylko cze$¢ nadwyzki, ktérg otrzymywat
przy akordzie i bedzie niezadowolony. System premiowy
natomiast z powodzeniem moze by¢ zastosowany na miejsce
ptacy godzinnej, o ile robotnik jest wystarczajgco inteligen-
tny, aby system Halseya zrozumie¢ i modz skontrolowaé
obliczenie swego zarobku. Wypadki te u nas bedg jednak
nadzwyczaj rzadkie, wobec ogolnego prawie panowania sy-
stemu akordowego i niezbyt wysokiego poziomu kulturalne-
go robotnika.

System akordowy, na skutek silniejszej zachety, da
zawsze lepsze rezultaty, pod warunkiem jednak, ze kalkula-
cya akorddw bedzie sie odbywata z wielkg starannoscia, ze
nacisk bedzie kladziony na czas zuzyty przez robotnika, ra-
czej anizeli na jego zarobek i ze akordy nie bedg ulegaty
zmianom inaczej, jak za zmiang sposobu obrdbki.  Scisle ob-
liczone akordy musza by¢ formalnie gwarantowane, aby
usungé obawe przed obnizaniem ich i pracodawca musi by¢
w stanie kazdej chwili dowies¢ robotnikowi, ze wykonanie
roboty w przepisanym czasie rzeczywiscie jest mozliwe.
W tym celu akord musi bezwarunkowo uwzgledni¢ na ja-
kiej maszynie robota ma by¢ wykonana, bo ta sama robota
na jednej maszynie moze trwac dtuzej niz na drugiej.

Gdzie niema moznosci dla pewnych robét z gory okre-
§li¢ Scistego akordu, nalezy takie roboty, oile sie one zda-
rzajg rzadziej, wykonywa¢ w dnidwce raczej, niz stosowac
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dla nich w przyblizeniu tylko ocenione akordy; jezeli za$
przedsiebiorca wogo6le nie chce wprowadzi¢ prawdziwie $ci-
stej kalkulacyi akordow, tak Scistej, izby akordéw juz obni-
zac nie bylo potrzeba, to pozostaje tylko droga kompromi-
su, zalecona przez Westa, omowiona przy opisie systemu
akordowego.

Stosowanie sprawiedliwych akordow, czyli doktadne
obliczenie czasu potrzebnego, jest jednak mozliwe prawie
wszedzie i wszedzie sie sowicie optaca, jak to w swej ksigz-
ce doskonale ilustruje Taylor, przytaczajgc wiele interesu-
jacych przyktadéw z praktyki, w ktérych wszystkie, na po-
zOr nieprzezwyciezone, trudnosci daty sie pokona¢ z nadzwy-
czajnem powodzeniem. Podobne przyktady przytaczajg tak-
ze Emerson i Gantt.

Czesto przedsiebiorcy nie stosuja ptacy od sztuki w oba-
wie o gatunek wyrobu, bojac sie, ze robotnik bedzie zbyt
predko chciat pracowa¢ kosztem doktadnosci roboty. Te
obawy nie sg usprawiedliwione, bo o gatunek wyrobu po-
winni dbaé kontrolerzy warsztatowi, kt6rzy ziej roboty nie
przyjma. Gdzie natomiast artystycznie piekne wykonanie
gra gtéwna role, tam naturalnie o akordzie mowy by¢ nie
moze, ale takie wyroby tez nie nalezg wiasciwie do przemy-
stu. Artysta wykonywujacy je juz nie jest robotnikiem,
a ceny osiggane za artystycznie piekne wyroby majg cha-
rakter cen amatorskich.

Co sie tyczy zastosowania u nas jednego z nowych
amerykanskich systemoéw bonusowych, to natrafitoby ono
na trudnosci nie mate. Jezeli jednak weZmiemy pod uwa-
ge, ze najwazniejszg cechg tych systemdw jest wiasciwie
doktadne bardzo okreslenie czasu potrzebnego i ze ta dokia-
dna kalkulacya jest wiasnie najtrudniejszg sprawg u nas,
to dojdziemy do przekonania, ze przy takiej kalkulacyi i na-
lezytej organizacyi pracy i zwykia placa od sztuki odda te
same mniej wiecej ustugi, a jest w zastosowaniu o wiele
prostsza i przystepniejszg dla umystu robotnika. To twier-
dzenie jest w zupelnej zgodzie z wywodami Taylora, ktéry
niejednokrotnie podnosi, ze system ptacy gra role podrzedna
wobec innych, zalecanych przez niego czynnikdéw.

Bardzo zaleci¢ mozna w kazdym razie zainteresowanie
majstrow i wyzszych urzednikéw fabrycznych w sprawnosci
robotnikéw, na wzér systemu Emersona.
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