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STATYSTYKA BIURA SPRZEDAZY W PRZEDSIEBIORSTWIE.

Streszczenie referatu wygloszonego na zebraniu
naukowym Sekcji Statystyki w Przedsiebiorstwie
w dniu 7 stycznia 1938 roku,

Dziatalno$¢ kazdego osrodka sprzedazy musi opierac sie
na mozliwie dokladnej znajomosci stosunkéw panujacych
na rynku zbytu przez ten o$rodek opracowywanym. Dotyczy
to zarobwno matego sklepiku spozywczego, jak i wielkich
organizacyj handlowych, dziatajagcych na przestrzeni obszer-
nych i najobszerniejszych rejonéw. Szczegétowa i komplet-
na analiza rynku, precyzyjny wywiad terenu pracy stanowi
zatem punkt wyjscia kazdej akcji handlowej. Statystyka
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sprzedazy kontroluje doktadnos¢ tej analizy, dostarczajac
rownoczesnie uzytecznych danych dla skutecznego kierowa-
nia dziatalnoscig przedsiebiorstwa. | znowo6z, statystyka ta-
ka w mniej, lub wiecej swiadomej formie, nierzadko catkiem
instynktownie, prowadzona jest przez wszystkie osrodki han-
dlowe dziatania.

Przedmiotem niniejszego szkicu bedzie krotki opis zasto-
sowania.metod statystycznych w biurze sprzedazy narzedzia
rolniczego o powszechnym zastosowaniu zaréwno w gospo-
darce na poszczegélnej zagrodzie chiopskiej, jak i w prze-
tworniach produktu, zorganizowanych w postaci spoétdzielni,
lub tez prywatnych przedsiebiorstw. Narzedziem tym jest wi-
rowka do mleka. Rozmaito$s¢ zastosowan tej maszyny (prze-
myst mleczarski réznych typow, zagrodowa gospodarka
mleczna) oraz rozlegtos¢ rynku, przedstawiajacego catosc
terytorium panstwa, zmuszajg odrazu do wprowadzenia, po-
za rejestracyjng statystyka wynikowo7poréwnawcza, wskazu-
jaca ogolne zmiany obrotéw w stosunku '‘do analogicznych
odstepoéw czasu w ubiegtych okresach sprawozdawczych,
takze opracowania cyfrowego poszczegolnych dziatéw z pun-
ktu widzenia kierownictwa przebiegéw procesu sprzedazy
w terenie. Te cyfrowe analizy musza by¢ tez obserwowane
pod wzgledem rozmieszczenia w przestrzeni, a zatem prze-
niesione na mape. Przebieg wiec rozwoju sprzedazy podda-
nym by¢ inusi scistej kontroli w czasie i w przestrzeni. Tylko
w ten sposdb bowiem mozna otrzymac¢ dane dla interwencji
aparatu sprzedazy i osiggna¢ celowos¢ w dysponowaniu
kosztami handlowymi.

Statystyka sprzedazy musi uwzglednia¢ réwniez struk-
ture organizacyjna rynku zbytu, w naszym wypadku rynku
mleczarskiego. Musi tez bra¢ pod uwage strukture sieci han-
dlowej pracujacej na terenie wiejskim. Widzimy tutaj, jak
rozliczne aspekty pracy handlowej muszg by¢ ujmowane
w Sciste ramy zestawien, wykreséw i mapek, aby osiggngc
rezultat interesujgcy zaroéwno z punktu widzenia firmy, jak
i jej klienta. Firma uzyskuje niezbedne zracjonalizowanie go-
spodarki finansowej, obniza swoje koszty w stosunku do
obrotu, klient za$ otrzymuje nizgzg cene za maszyne, gdyz
nie musi ponosi¢ skutkbw nieracjonalnego marnowania
pieniedzy.

Statystyka wynikowa bierze za podstawe krotki okres
obliczeniowy, np. dekade, podajac cyfry sprzedazy wedtug
réznych typoéw i przeznaczen maszyn w poréwnaniu do tegoz
samego czasu w roku ubiegtym. Krétki okres sprawozdaw-
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czy pozwala na szybkie zorientowanie sie w dynamice pra-
cy terenowej i na wyciagniecie praktycznych wnioskéw co
do przyczyn nienormalnych objawdéw w rozwoju tej pracy.
Dla uchwycenia jednak jasnego rysunku zjawiska nalezy
takgz statystyke poréwnawczg zastosowa¢ do mozliwie ma-
tych rejondw, na ktére z punktu widzenia racjonalnego opra-
cowania podzielony zostat teren. Wielkos$¢ tych rejonéw za-
lezy od rozwoju koniunktury. Przy stabszej koniunkturze ra-
cjonalne wyniki poréwnawcze moze dac¢ dopiero wiekszy
rejon np. wojewoddztwo, przy wiekszym nasileniu sprzedazy
trzeba zejs¢ do rejondw powiatowych. Ze wzgledéw prak-
tycznych opiera sie ta statystyka na podziale administracyj-
nym panstwa, jakkolwiek podziat ten nie zawsze odzwier-
ciedla naturalny uktad cigzen gospodarczych terenu.

W ten sposob chwyta sie kazdy przejaw niejako na go-
rgcym uczynku. Jezeli w jakim$ zakatku obroty maleja, na-
tychmiast ustala sie diagnoze zjawiska i odszukuje przyczy-
ny takiej zmiany w przebiegu sprzedazy. Moga one by¢ réz-
nej natury: lokalne kleski zywiotowe, niepokoje spoteczno-
polityczne, albo silniejszy nacisk konkurencji, lub ostabienie
dziatalnosci miejscowych przedstawicielstw. Nasycenie ryn-
ku nie wchodzi poprostu w gre, gdyz gospodarstwo rolne
w Polsce stoi pod wzgledem uzbrojenia technicznego na po-
ziomie niepokojaco niskim. Moze by¢ mowa jedynie o zmia-
nach nasilenia zdolnosci nabywczej ludnosci rolniczej pod
wptywem korzystnego, lub mniej korzystnego przebiegu pro-
cesOw gospodarczych.

Wyniki cyfrowe okregéw sprawozdawczych komuniko-
wane sa regularnie odpowiednim inspektorom sprzedazy
w tych okregach z zgdaniem przedstawienia szefowi Biura
Sprzedazy odnosnych uwag i wyjasnien w razie potrzeby.
Wyniki te podawane sag nie tylko w cyfrach globalnych, ale
rowniez w formie analitycznej, pozwalajgcej kazdemu inspek-
torowi na dokiadne zorientowanie sie w kazdym odcinku
swego rejonu.

Poza tym zespdt tych analiz statystycznych stanowi
przedmiot ogolnych konferencyj personelu sprzedazy, odby-
wanych w odpowiednio dobranych terminach pod przewod-
nictwem dyrektora firmy. Konferencje te dokonywujg doktad-
ny przeglad zdarzenn w kazdym z rejondw, dyskutujg o kaz-
dym dostrzezonym objawie mogacym mie¢ znaczenie dla
akcji sprzedazowej i ustalajg program przeciwdziatania tym
objawom.
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Dla zobrazowania ogolnej sytuacji na rynku zbytu przy-
gotowuje sie dla tych konferencji nie tylko wykresy wyniko-
we, ale i przenosi wyniki na mapki, punktujac je wedtug
pewnego klucza ilosciowego. Oczywiscie dla kazdej grupy
sprzedazowej opracowuje sie osobng mapke dyslokacyjna.
W wypadku wiréwek do mleka inna mapka obejmuje sprze-
daz maszyn mleczarnianych, inna zas — maszyn idacych do
indywidualnych zagréd chiopskich.

Widzimy zatem, ze racjonalnie zorganizowana statysty-
ka przedstawia nieoceniong pomoc dla kierownictwa handlo-
wego. Daje mu w kazdej chwili catkowity przeglad rynku,
wykrywa wszelkie nienormalnosci w pracy, usprawnia kon-
trole aparatu sprzedazy i umozliwia bezwioczne reagowanie
w wypadkach wymagajacych interwencji ze strony firmy ce-
lem zlikwidowania na terenie pracy przejawow ujemnych,
lub grozacych ostabieniem obrotow.

DYSKUSJA NAD REFERATEM inz. Fr. SARNKA.

S. Fogelson. Brak kontaktu miedzy producenta-
mi i konsumentami danych statystycznych powoduje posit-
kowanie sie wydawnictwami obcymi jak np. ,,Polen und seine
Wirtschaft", w ktérym przytoczone przez prelegenta dane
0 podziale wiasnosci w Polsce oparte sg na danych ze spisu
1921, wowczas gdy istniejg ogtoszone Swiezsze dane o ze-
spotach rolniczych wedtug powiatow, oparte na danych spi-
su 1931 r.

Dr J Wisniewvski. Pozadane byloby posiadanie
danych o gospodarstwach z uwzglednieniem ilosci krow.
Prof. Szmidt w ksigzce ,,Gornoslaski rynek mleka" porusza
powyzsze zagadnienie na Slasku.

M. Przypkowski. Jaki jest orientacyjnie koszt i na-
ktad pracy obserwacji i badania rynku zbytu w stosunku do
innych kosztow?

Inz. J. Miller. Czy zastanawiano sie nad zastoso-
waniem do badan, omawianych przez prelegenta opracowa-
nia przy pomocy kart maszynowych? Jak przedstawia sie
sprawa wykorzystywania czesci zamiennych (renowacja)
maszyn, zwilaszcza przy nasyceniu rynku?

B. Moskalik. W omawianym referacie mamy do
czynienia z przedsiebiorstwem, ktdrego zbyt posiada charak-
ter poczesci monopolistyczny. Z powyzszego wynika pewne
utatwienie ujecia statystycznego zbytu oraz planowania.
W przedsiebiorstwach, w ktorych zbyt musi liczy¢ sie w wie-
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kszym stopniu z wptywem konkurencji, trudnosci analizy
rynku, bytyby znacznie wieksze.

Z punktu widzenia spoétdzielczosci charakterystycznym
zagadnieniem dla zbytu wirdwek w przedsiebiorstwach
i spotdzielniach byto silne wspoétzawodnictwo pomiedzy wi-
rowkami drobnymi (o wydajnosci ponizej 200 litrow na go-
dzine), obtozonymi wyzszym ctem, a wiréwkami mleczarski-
mi o duzej wydajnosci, nadajgcymi sie do urzgdzen w du-
zych zakiadach mleczarskich.

B. Rzepecki. Czy daje sie zauwazy¢ zmiana w usto-
sunkowaniu wzajemnym pod wzgledem liczebnos$ci poszcze-
golnych grup odbiorcéw?

Dr J WWisniewvvski. Jakie jest znaczenie matej
wiréwki pod wzgledem dostawy masta bezposrednio przez
poszczegOlne gospodarstwa dla spozywcow?

Prof, dr J Piekatkiewvicz. Nawigzanie kon-
taktu pomiedzy producentem a konsumentem danych staty-
stycznych jest zagadnieniem waznym i dlatego stusznie po-
ruszona zostata sprawa Scislejszego kontaktu, co stanowi
jedno z zadan Polskiego Towarzystwa Statystycznego,
w szczegolnosci Sekcji Statystyki w Przedsiebiorstwie.

Istotnym jest przedstawiony problem zbierania danych
statystycznych, interesujgcych przedsiebiorstwo zzewnatrz,
za posrednictwem wiasnych organow, jak réwniez synteza
zebranych materiatéw, przy czym ciekawym bytoby wyli-
czenie pozycyj karty ewidencyjnej powiatowej.

Jak sg opracowywane kontyngenty sprzedazy, jak sie
przedstawia sama technika ustalania kontyngentéw? Przed-
stawione wykresy nasuwajg pewne zastrzezenia pod wzgle-
dem plastycznosci, ktére wydaje sie tatwo usung¢. Przyto-
czony zupetnie konkretny przez prelegenta przyktad powia-
zania statystyki z zyciem przez potgczenie przygotowania
i analizy danych statystycznych z dziatalnoscig handlowg
przedsiebiorstwa jest szczegoélnie wazny i cenny.

Odpowiedz referenta: Zbieranie i opra-
cowanie danych statystycznych odbywa sie za posrednic-
twem i przy bezposrednim udziale inspektoréw przedsiebior-
stwa, do ktorych obowigzkéw nalezy dokiadna znajomosé
swego terenu, wszelkich zrédet informacyjnych, przy abso-
lutnie lojalnej wspdtpracy z miejscowymi organizacjami spo-
tecznymi i zawodowymi rolnikéw. Wyniki spostrzezen oma-
wiane sag nastepnie w centrali na zjazdach inspektoréw.

Trudno jest doktadnie ustali¢ czas zuzyty na zbieranie
informacyj oraz przygotowanie danych statystycznych. Wy-
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nosi w przyblizeniu 15—20% og6lnego czasu. Wykorzystanie
do opracowania badanych zagadnien maszyn rachunko-
wych nie byto dotychczas brane pod rozwage. Sprawa reno-
wacji w przemysle maszyn, ich dtugotrwatosci, jak réwniez
utrzymywania pogotowia czesci zamiennych stanowita
przedmiot referatu na miedzynarodowym kongresie w Am-
sterdamie w 1931 r. Czas trwania maszyn w stanie zdatnym
do uzytku, zalezny od nalezytej konserwacji oraz obchodze-
nia sie, w Polsce dla maszyn mleczarskich, w drobnych zwia-
szcza gospodarstwach jest czestokro¢ o potowe wzglednie
0 2/3 mniejszy od normalnie przewidywanego (5 lat zamiast
10—15 lat), woéweczas, gdy przy racjonalnym i dobrym obcho-
dzeniu sie moze osiggna¢ nawet 25—30 lat, jak wskazuje
praktyka firmy, ktéra ma w swej ewidencji maszyny mle-
czarskie od 1902 r., ktadgc stale nacisk na utrzymanie pogo-
towia czesci zamiennych, — nalezytej obstudze nabywcy
nie tylko w momencie nabycia, ale w okresie eksploatacji
maszyn.

Konkurencja pomiedzy matg wirdwka, a wiekszymi za-
ktadami mleczarskimi (w spotdzielczosci) wiasciwie nie ist-
nieje jako zjawisko state. Moze powsta¢ przejsciowo, na te-
renie prymitywnym wobec zbyt niskiego stanu hodowli i za
matej produkcji mleka. Gdy podnoszg sie réwnoczes$nie wy-
magania konsumenta oraz zadanie dostarczania na rynek
petnowartosciowego masta, odpowiadajgcego warunkom
standartu oraz przepisow sanitarnych. Natomiast konsekwen-
cja pojawienia sie wiekszej ilosci wirdowek jest wprowadze-
nie wiekszych zakltadoéw mleczarskich oraz odwrotnie po-
wstawanie przemystu mleczarskiego, podnoszac produkcje
mleka powoduje pojawienie sie tendencji do zaopatrywania
zagréd w drobne wirdwki, odpowiadajgce potrzebom domo-
wym. (Niemcy, Szwecja).

Problem podziatu odbiorcéw byt badany. Zasadniczag
tendencja dla przedsiebiorstwa danej branzy i typu byto na-
wigzanie bezposredniego kontaktu z organizacjami oraz zrze-
szeniem rolnikéw, z mozliwym zmniejszeniem udziatu pry-
watnego posrednictwa.

Zasadg pracy statystycznej w przedsiebiorstwie jest
wspohtworzenie statystyki przez organa wilasne — inspekto-
row oraz wspolna analiza i omawianie osiggnietych spo-
strzezen na konferencjach.
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Dr Prof, fan Piekatkiewicz

BADANIA WYDAJNOSCI PRACY ROBOTNIKOW | MASZYN,

Referat wygtoszony na zebraniu naukowym Sekcji
Statystyki w Przedsiebiorstwie w dniu 4 lutego 1938 r.

1. Wydajnos¢ pracy robotnikow.

Celem dziatalnosci przedsiebiorstw przemystowych
i handlowych jest osigganie maksymalnego zysku. Zysk row-
na sie roznicy pomiedzy kwotg otrzymang ze sprzedazy wy-
twordw (iloczyn ilosci wytwordw przez cene), a ich kosztem
wiasnym. llos¢ wytwordw, sprzedanych przez poszczegodlne
przedsiebiorstwa zalezy od ceny, po jakiej przedsiebiorca
moze je sprzeda¢, a cena ta zalezy od kosztow produkcji
przedsiebiorstwa. Podstawowym wiec czynnikiem wptywa-
jacym bezposrednio i posrednio na wysokos¢ zysku jest koszt
produkcji przedsiebiorstwa, przy czym na koszt produkcji
kierownictwo przedsiebiorstwa ma daleko wieksza moznos¢
bezposredniego oddziatywania, niz na wielkos¢ zbytu i jego
cene rynkowa. Dlatego tez badania poszczegolnych skiad-
nikow kosztow produkcji, oraz wzajemnej zaleznosci pomie-
dzy nimi, stanowig jedno z najwazniejszych zadan statystyki
w przedsiebiorstwie.

Statystyk w przesiebiorstwie przy tych badaniach jest
w korzystniejszej sytuacji niz jego kolega, statystyk badaja-
cy o0go6lne zjawiska gospodarcze, albowiem statystyk
w przedsiebiorstwie moze w znacznej mierze wptywac¢ na
wielkosci zjawisk przez niego badanych, moze zwiekszac
w poszczegOlnych procesach produkcyjnych nasilenie od-
dzielnych sktadnikoéw kosztéw produkcji, pracy i kapitatu,
moze jednym stowem przeprowadza¢ doswiadczenia, ktore
umozliwiajg mu ustalanie przyczynowej zaleznosci pomie-
dzy wielkosciami poszczeg6lnych skladnikow kosztow pro-
dukcji, a ogélnym kosztem.

Koszt robocizny na jednostke produkcji (K) jest wyni-
kiem podziatu sumy rozchodu na robocizne (R) przez wiel-
kos¢ produkcji (P).
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llo$¢ wyprodukowanych jednostek (P) podzielona przez
ilos¢ jednostek czasu (C) godzin, dni, daje nam wydajnosc
(W) robotnika, lub zespotu robotnikow.

C

Ustalenie wielkosci produkcji catego przedsiebiorstwa,
jego poszczegolnych dziatdw i warsztatow, grup robotnikow
i oddzielnych robotnikéw nasuwa wieksze lub mniejsze trud-
nosci. Jak naprz. okresli¢ wielkos¢ produkcji stré6za, dozorcy,
majstra? Na og6t trudno okresli¢ wielkos¢ produkcji w zakta-
dach produkujgcych indywidualne przedmioty (naprz. repe-
racja samochodéw), dos¢ tatwo w zaktadach produkujacych
masowo jednorodny towar. Jednak przy blizszej analizie
i w tycn ostatnich zaktadach mozemy stwierdzi¢ caty szereg
odmian towarow, ktére wymagaja réznej ilosci pracy, musza
wiec by¢ ujmowane osobno. Badania wydajnosci pracy,
a tym samym i ustalanie wielkosci produkcji nie moga sie
ogranicza¢ do zaktadu jako catosci. Wydajnos¢ ogolna jest
wynikiem wydajnosci poszczegolnych dziatéw i warsztatow,
przy czym w jednych moze by¢ bardzo wysoka, w drugich
zas — ogromnie niskg. Musimy wiec bada¢ wydajnos¢ nie
tylko poszczeg6lnych dziatéw i warsztatow, ale nawet od-
dzielnych proceséw produkcyjnych i dla tych samych jedno-
stek stwierdza¢ ich wielkos¢ produkcji w poszczegdolnych
odcinkach czasu. W tych dziatach pracy, w ktérych place sa
akordowe, wielkos$¢ produkcji ustala sie w celach obliczenia
wysokosci zarobku, rozporzadzamy wiec bez dodatkowych
zachodéw danymi o wielkosci produkcji; tam gdzie ptace sg
dniodwkowe nalezy wprowadzi¢ dodatkowo ustalanie wielko-
Sci produkcji w ciggu dnia, co moze pociggng¢ za soba do-
datkowa prace w postaci liczenia, lub wazenia wykonanej
produkcji.

Czas pracy poszczego6lnych robotnikéw notowany jest
dla ustalenia wysokosci zarobkéw robotnikoéw, mamy wiec
dane te do rozporzadzenia zwykle bez dodatkowych obli-
czen. Czas pracy nalezy ujmowac w ilosci robotniko-godzin,
gdyz ilos¢ dnidwek nie jest miarg dostatecznie $cista, szcze-
golnie przy istnieniu krotszych dni pracy (np. soboty angiel-
skiej). Przy dos¢ szczeg6towym badaniu moze sie ponadto
zdarzy¢, ze ten sam robotnik jest w ciggu dnia zatrudniony
przy roznych pracach, dla ktérych ustalamy wydajnos¢ od-
rebnie i tu wiec liczenie na godziny jest rzeczg konieczna.



42

Kierownicy poszczegolnych oddziatow i warsztatow po-
winni codziennie kontrolowac¢ wydajnos¢ oddzielnych robot-
nikéw, lub zespotdéw robotnikéw w tych wypadkach, gdy wy-
nik pracy nie moze by¢ okreslony dla kazdego robotnika
zosobna. Znacznym utatwieniem takiej kontroli mogg byc¢
wykresy, na ktérych codzien wyrysowuje sie wielkos¢ pro-
dukcji osiagnietej przez robotnika, lub zespoty robotnikow;
pozadanym jest wywieszanie tych wykresbw w miejscach,
do ktérych majag dostep robotnicy, aby ta droga pobudzi¢ ich
do wspotzawodnictwa.

Dyrekcja fabryki nie moze regularnie $ledzi¢ wydajnosci
poszczegolnych robotnikéw, lub ich zespotdéw, musi sie ogra-
niczy¢ do systematycznego $ledzenia wydajnosci catych od-
dziatdw. Najtatwiej mozemy to osiggngaC przy pomocy wy-
kresu przecietnej wydajnosci robotnika oddziatu. Przecietna
wydajnos¢ otrzymana z podziatu ogolnej wielkosci produk-
cji przez ilos¢ robotniko-godzin jest wynikiem czesto bardzo
roznej wydajnosci poszczegolnych robotnikéw: w ciggu jed-
nego tygodnia przy badaniach w jednej z fabryk w szeregu
oddziatdw wydajnos¢ najwyzsza robotnika byta wieksza od
wydajnosci najnizszej od 5°/o do 55°/o. Musimy wiec przecietng
wydajnos¢ robotnika uzupetni¢ jakimis danymi, ktéreby nam
charakteryzowaty rozpietos¢ wydajnosci poszczegoélnych
robotnikbw. Mozemy wzigé¢ przede wszystkim pod uwage
wydajnos¢ najgorszego i najlepszego robotnika. Taka
jednak miara r6znorodnosci wydajnosci nie jest wystarczaja-
cg, gdyz tak najmniejsza wydajnos¢, jak i najwieksza, moga
by¢ przypadkowymi, nie charakteryzujg rzeczywistego roz-
proszenia, zmiennosci wydajnosci robotnikéw. Statystycy ja-
ko miare zmiennosci uzywajg odchylenie przecietne, ktore
jest obliczane jako przecietna arytmetyczna réznic pomigdzy
poszczegolnymi liczbami szeregu, a przecietng szeregu, lub
odchylenie zasadnicze obliczone jako pierwiastek drugiego
stopnia ze sumy kwadratéw réznic pomiedzy liczbami sze-
regu, a przecietng arytmetyczng podzielong przez ich liczbe.
Obliczanie tych miar zmiennosci zabiera do$¢ duzo czasu
i nie jest dostatecznie zrozumiatym i wyrazistym dla kierow-
nictwa poszczegolnych przedsiebiorstw. Dlatego tez uwazam,
ze najlepiej, poza ogo6lng przecietng wydajnoscig dla cate-
go oddziatu, nalezy oblicza¢ przecietne dla trzech réwnych
liczebnie grup robotnikéw: dobrych, $rednich i ztych. Po-
szczego6lnych robotnikéw zaliczamy do tych grup na pod-
stawie ich wydajnosci z miesigca poprzedniego, wpisujemy
ich na liste w kolejnosci wydajnosci i dzielimy te liste na
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trzy rowne czesci: pierwsza czes¢ bedzie stanowita dobrych
robotnikéw, druga — S$rednich, a trzecia — ztych. Podziat ten
nalezy utrzymac¢ w ciggu catego miesigca, chociazby wydaj-
nos¢ robotnika zaliczonego do grupy ztych podniosta sie po
pewnym czasie do wydajnosci dobrych robotnikéw.

Na tym samym wykresie, na ktorym podajemy z dnia na
dzien faktyczng wydajnos¢ robotnikéw poszczegdlnych od-
dziatdow nalezy réwniez podawac krzywag maksymalnej wy-
dajnosci teoretycznej, ustalong zapomocg chronometrazu.
Nie mozna jednak uwazag, ze raz ustalona maksymalna wy-
dajnos¢ teoretyczna pozostaje zawsze stalg, albowiem w za-
leznosci od zmian warunkéw produkcji wydajnos¢ ta moze
sie zmienia¢. W zaktadach wiodkienniczych naprz. wydajnosé
robotnika przy motaniu nici zalezy od ilosci zerwania sie ni-
ci w ciggu godziny, lub dnia, co zaleznym jest przede wszyst-
kim od gatunku motanego surowca. Dlatego tez dane o teo-
retycznej, maksymalnej wydajnosci muszg byc¢ stale kon-
trolowane i zmieniane w zaleznosci od zmian warunkow
produkcji, przede wszystkim w zaleznosci od zmian wiasci-
wosci surowca.

llustracjg powyzszych wywodow jest wykres, w ktérym
podalismy krzywe zupetnie abstrakcyjne, nieodpowiadajace
konkretnej obserwacji.

Na osi poziomej oznaczamy dnie miesigca, a na osi pio-
nowej ilos¢ jednostek produkcji, przypadajgcych na ! robot-
nika w ciggu 8 godzin pracy.

Przypatrujgc sie wykresowi mozemy stwierdzic, ze prze-
cietna ogoélna wydajnos¢ od. 1-go do 4-go dnia miesiaca ule-
gta pewnej zwyzce, co jest zjawiskiem tym bardziej pomysl-
nym, wobec tego, ze maksymalna teoretyczna wydajnosc¢
w tymze czasie nie ulegta zmianie. Wobec tego, ze w gru-
pach dobrych, $rednich i ztych robotnikéw mamy jednakowa
ich liczbe, przecietna ogdlna réwna sie sumie tych trzech
grup, podzielonej przez trzy. Mozemy wiec tatwo ustalac
wpltyw wydajnosci poszczegolnych grup na przecietng ogol-
ng. Zwiekszenie przecietnej wydajnosci od 1-go do 4-go jest
wynikiem wzrostu wydajnosci grupy dobrych robotnikow
i tylko w minimalnym stopniu grupy Srednich robotnikow,
Wydajnos¢ grupy ztych robotnikéw pozostata na tym sa-
mym poziomie.

W dniach 5-ym i 6-ym miesigca wydajnos$¢ przecietna
obniza sie, co jest szczegodlnie zastanawiajgcym wobec tego,
ze wydajno$s¢ maksymalna teoretyczna wzrosta i wskutek
tego powinna by byta wzrosna¢ i wydajnos¢ przecietna. Ob-
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nizenie wydajnosci w dniu 5-ym zostato spowodowane ob-
nizeniem wydajnosci w grupie dobrych robotnikéw, w dniu
6-ym za$ grupa dobrych robotnikéw wykazuje wzrost wy-
dajnosci, ktéry jednakze zostat przewyzszony obnizka wy-
dajnosci w grupie $rednich i ztych robotnikow.

Poréwnywujac wydajnos¢ przecietng w dniu 1-ym mie-
sigca i w dniu 20-ym miesigca mozemy stwierdzi¢, ze jest
ona wyzszag w dniu 20-ym miesigca o 0,3 jednostek produk-
cji, jednakze rdznica maksymalnej teoretycznej wydajnosci
w tymze czasie wynosi 2 jednostki produkcji, mozemy wiec
powiedzie¢, ze postep przecietnej wydajnosci nie osiggnat
granic zwiekszenia wydajnosci wyniktych z ulepszenia wa-
runkéw produkcji, naprz. polepszenia gatunkéw surowcow.
Wydajnos¢ grupy dobrych robotnikéw w dniu 20-ym w po-
réwnaniu z dniem 1-ym miesigca jest wyzszg tylko o 0,1 jed-
nostki produkcji, taki sam wzrost wykazuje grupa Srednich
robotnikéw, woéwczas gdy grupa ztych robotnikéw wykazuje
wzrost o 0,6.

Dla przykiadu podalismy kilka wnioskéw jakie moze
nasuwac powyzszy wykres, przyczyny poszczegolnych zmian
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powinny by¢ szczegétowo badane w celu usuniecia zjawisk
zmniejszajgcych wydajnos¢é robotnikéw.

2. Wydajnos¢ pracy maszyn.

Przy badaniach wydajnosci maszyn musimy sie przede
wszystkim opiera¢ na danych o maszynach rzeczywiscie be-
dacych w ruchu w poszczego6lnych okresach czasu, dlatego
tez musi by¢ przede wszystkim prowadzona ewidencja ma-
szyn, ktdre nie mogg w pewnym czasie by¢ uzyte — maszy-
ny w remoncie. Z maszyn, ktére moga by¢ uzyte do pracy
nie wszystkie pracuja w rzeczywistosci w poszczegdlnych
okresach czasu. Z maszyn pracujacych czes¢ maszyn moze
by¢ zatrzymywana w toku produkcji naskutek uszkodzen
maszyny, braku energii, lub tez braku surowca. Dla utatwie-
nia w orientowaniu sie w omawianym podziale maszyn, co
jest wazne nie tylko z punktu widzenia ich wydajnosci, ale
rowniez z punktu widzenia moznosci rozszerzania produkcji
zaktadu, przyjmowania nowych obstalunkéw itd., nalezy na
wykresie dla kazdego dnia i typu maszyn oznaczac ilos¢
maszyn bedacych w remoncie, ilos¢ maszyn zdatnych do pra-
cy, lecz nieczynnych, oraz liczbe maszyn pracujgcych, dla
tych ostatnich na specjalnym wykresie nalezy podac¢ ilos¢
godzin rzeczywistej pracy i ilos¢ godzin postojow ze wska-
zaniem ich wazniejszych rodzai: zepsusie maszyny, zepsucie
silnika, chwilowy brak surowca itd.

Koszt pracy maszyn poszczegolnych rodzai na jednostke
produkcji (A") jest ilorazem podziatu rozchodu (/?) na maszyne
(energia, smary, remont, amortyzacja, oprocentowanie kapi-
tatu) przez wielkos¢ produkcji (P).

Wydajnos¢ maszyny (W7) réwna sie produkcji (A) podzielonej
przez czas pracy (C).

C

Wydajnos¢ maszyn nalezy oblicza¢ dla ich calego ze-
spotu wykonywujacego pewne czynnosci nad okreslonym
surowcem, tak np. w przedzalniach motalnie o okreslonym
rodzaju przedzy, gdyz inny rodzaj przedzy motanej na tych
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samych maszynach daje inng wydajnos¢. Mozemy jednak
sie ograniczy¢ do catego zespotu maszyn, albowiem réznice
w wydajnosci poszczegdlnych maszyn ujmujemy przy bada-
niu wydajnosci robotnikéw, o czym mowilismy yryzej.

Dla zanalizowania praktycznej wydajnosci maszyn mu-
simy oblicza¢ réwniez maksymalng wydajnos¢ techniczng
maszyn: a) bez zadnych przerw w pracy i b) z przerwami
koniecznymi. Wydajnos$¢ techniczng bez przerwy w pracy
obliczamy w ten spos6b, ze bierzemy szybkos$¢ maszyny
w jednostce czasu i obliczamy ilos¢ surowca, ktérg maszyna
moze przepracowac, naprz. jezeli maszyna odwijalnicza od-
wija na minute 85 metréw, to znajac wage nitki, mozemy
ustali¢ ile kilograméw w ciggu 8 godzin na jedno wrzeciono
musi by¢ odwiniete. Wydajnos$¢ ta nie uwzglednigca przerw
w pracy, ma sie rozumie¢, nie moze by¢ nigdy osiagnieta,
albowiem pewien czas maszyna bedzie stata w zwigzku z wy-
konaniem niezbednych czynnosci przygotowawczych, w na-
szym przykiadzie dla maszyn odwijalniczych natozenie
szpulki (z ktorej nitka sie mota), zdjecie szpulki (na ktora sie
nitka mota), nawigzanie nitki do szpulki, lub nitki zerwa-
nej itd. Uwzgledniajgc wszystkie niezbedne postoje otrzymu-
jemy czas, w ktorym maszyna moze praktycznie pracowac
i maksymalng wydajnos¢ techniczng z uwzglednieniem
przerw koniecznych. W maszynach sktadajacych sie z duzej
ilosci samodzielnych jakby maszyn, naprz. wrzecion, ktore
moga by¢ zatrzymywane niezaleznie jedne od drugich, przy
czym kazda z operacji przygotowawczych trwa bardzo krot-
ko, nie ma wielkiej réznicy pomiedzy maksymalng wydajno-
Scig techniczng bez przerw w pracy i z uwzglednieniem
przerw koniecznych. Stosunek wydajnosci faktycznej wyra-
zony w procentach maksymalnej wydajnosci technicznej
(z uwzglednieniem koniecznych przerw w pracy) daje nam
miare sprawnosci pracy naszych maszyn.

W pracy jednego z naszych najwybitniejszych pionie-
row nauki organizacji i kierownictwa prof. Karola Adamiec-
kiego ,,0 istocie naukowej organizacji'' na stronicy 283 znaj-
dujemy zestawienie w postaci wykresu charakteryzujgacego
produkcje i wydajnos¢ matej walcowni. Dla poszczegdlnych
zmian w ciggu kazdego dnia miesigca prof. K. Adamiecki
podaje wymiary walcowanego zelaza, produkcje rzeczywi-
stg, produkcje wzorcows, za ktorg przyjeto dla kazdego wy-
miaru walcowanego zelaza produkcje najwieksza, jaka osia-
gnieto poprzednio w ciggu zmiany, nastepnie pozioma linia
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wskazuje nam wielko$¢ produkcji w tysigcach kilogramow,
produkcje rzeczywistg i jej stosunek do wzorcowej, dalej
rowniez w postaci linii poziomej wydajnos¢ i przerwy w pra-
cy ze wskazaniem ich rodzaju.

Wykres ten wydaje sie ham cennym materiatem dla wy-
konania bardziej przejrzystych wykreséw. Jak wspominalis-
my przerwy w pracy wedtug ich rodzai powinny by¢ ujmo-
wane na specjalnym wykresie. R6zne wymiary walcowane-
go zelaza w poszczego6lnych zmianach i dniach wpisywane
kolejno utrudniajg porownywanie wydajnosci dla zelaza tych
samych wymiaréw, ktére sg najbardziej pouczajgce, dlatego
tez uwazamy, ze bardziej celowym jest podawanie na osob-
nym wykresie w postaci 2 linii dla kazdego wymiaru zela-

za wydajnosci faktycznej i wydajnosci teoretycznej
z uwzglednieniem koniecznych przerw, albo tez jednej tylko
linii, ktéraby ujmowata stosunek procentowy wydajnosci

faktycznej do wydajnosci technicznej z uwzglednieniem
przerw koniecznych.

3. Wydajnos¢ pracy robotnikéw i maszyn tgcznie.

Rozpatrujagc osobno koszt robocizny i koszt maszyn
stwierdziliSmy, ze dla zmniejszenia kosztu produkcji nalezy
dazy¢ do jak najwyzszej wydajnosci pracy tak robotnikéw
jak i maszyn.

Zastandbwmy sie obecnie czy zawsze jest jednoczesnie
osiggalnym najnizszy koszt na jednostke produkcji robociz-
ny i maszyn przez osiggniecie najwiekszej wydajnosci pracy
obydwoéch tych czynnikow.

Na wykresie | przedstawiliSmy koszt maszyny i robociz-
ny przy réznym odsetku wydajnosci maszyny. Ogoélny koszt
maszyny bedac statym jest na jednostke produkcji tym
mniejszym im wiecej jednostek wyprodukujemy, im wieksza
jest wydajnos¢ maszyny. W podanym przyktadzie koszt ma-
szyny na jednostke produkcji spada z 7 ztotych do ! ztotego
przy wydajnosci maszyny rownajgcej sie 100%. W wykre-
sie | przyjeliSmy, ze koszt robocizny na jednostke produkcji
jest taki sam przy wszelkich wydajnosciach maszyny. W ta-
kich warunkach najbardziej racjonalng bedzie taka organi-
zacja pracy, ktdra zapewni nam [00°/0 wydajnosci maszyny,
bo woéwczas koszt maszyny i robocizny bedzie najnizszym,
rowny w naszym przyktadzie 4,5 ztotym za jednostke produk-
cji, z czego na robocizne przypada 3,5 zitotego, a na koszt
maszyny | zloty. Przy kazdej innej wydajnosci maszyny koszt
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maszyny i robocizny bedzie wyzszy, gdyz na jednostke pro-
dukcji robocizna jest statg, a koszt maszyny rosnie przy
zmniejszaniu jej wydajnosci.

I koszt na jednostke produkciji

IV koszt na jednostke produkcji

W wykresie Il ujeliSmy inng mozilwos¢: koszt robocizny
rosnie przy zwiekszeniu wydajnosci maszyny w takim sa-
mym stosunku w jakim spada koszt maszyny. W tych wa-
runkach koszt na jednostke bedzie rowny przy wszelkiej wy-
dajnosci maszyny, sktadajac sie tylko z réznej czesci ko-
sztow robocizny i maszyn. Tak naprz. przy 100-procentowej
wydajnosci maszyny koszt maszyny na jednostke produkcji
wyniesie 1 zioty, a koszt robocizny 7 ztotych, razem 8 ztotych,
przy 50-procentowej wydajnosci maszyny koszt maszyny
i robocizny wyniesie po 4 ziote, razem 8 zilotych.
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Przytoczone dwa przykitady maja charakter raczej czysto
teoretyczny, w rzeczywistosci koszt robocizny przy zwieksze-
niu wydajnosci maszyny zmienia sie niejednakowo: do pew-
nego momentu pozostaje taki sam, a nawet zmniejsza sie,
nastepnie rosnie, przy czym wzrost ten jest szczegodlnie silny
przy zblizaniu sie do 100-procentowej wydajnosci maszyny.
Wynika to z tego, ze poczatkowo praca robotnika jest w ta-
kim stopniu jak poprzednio, a zwykle nawet i wiecej, wyko-
rzystywang, robotnik ma mniej chwil wolnych, wowczas gdy
przy zwiekszajgcej sie ponad pewien moment wydajnosci
maszyn robotnik jest czesto niezajety, oczekuje na dokona-
nie czynnosci, ktéraby pozwolita na minimalne zatrzymanie
maszyny. Przy matej wydajnosci maszyny, maszyna czeka
na robotnika, przy duzej za$ wydajnosci — robotnik czeka
na maszyne.

W praktyce nalezy w kazdym zaktadzie, dla kazdego
typu maszyn, przeprowadzi¢ badanie najkorzystniejszego
z punktu widzenia kosztow produkcji uktadu sit robotnik —
maszyna.

W jednej z fabryk jedwabiu sztucznego wydajnos¢ ro-
botnika pracujgcego na odwijalni o ilosci 40 wrzecion wy-
nosita 23,25 kg w ciggu 8-godzinnego dnia pracy, co stano-
wi 93,8% maksymalnej teoretycznej wydajnosci maszyny.
Ten sam robotnik pracujgc na 2 maszynach odwijalniczych,
to jest na 80 wrzecionach osiggnat produkcje dzienng réwng
41,4 kg, przy czym jednak wydajnos¢ maszyny spadia do
83,1% wydajnosci teoretycznej. Tenze robotnik na 120 wrze-
cionach wykonat dziennie 54,6 kg., przy czym wydajnosc
maszyny wynosita 73,4%. Przy 120 wrzecionach wydajnosc
robotnika zblizyta sie do jego maksymalnej wydajnosci
obliczonej za pomoca chronometrazu, zaniechano wiec préby
obcigzania go 160 wrzecionami.

Przyjmujagc koszt maszyny o 40 wrzecionach w ciagu
8 godzin na 2,07 ztotych, a koszt robocizny na 8,28 ziotych,
otzymamy koszt odwijania przy obsadzie ! robotnik na 40
wrzecion réwny 8,28 + 2,07 10,35 : 23,25 (produkcja w kg)

0,488 ztotego za ! kg.

Przy obsadzie ! robotnik na 80 wrzecion koszt 2 maszyn
2,07 X 2 + 8,28 (robocizna) = 12,42 : 41,4 (produkcja w kg)
-8= 0,30 ziotego za ! kg.

Analogicznie przy obsadzie przez | robotnika 120 wrze-
cion otrzymujemy kos.zt 1 kg — 0,265 ztotego.

Kolejne koszty przewiniecia 1| kg wynosity wiec:
0,488, 0,30 i 0,265 ziotego. Najnizsze wiec koszty przy-
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padty na przewijanie przy obsadzie 120 wrzecion przez
1 robotnika, to jest przy wykorzystywaniu maszyny w 73,4°/o
jej wydajnosci.

Pamieta¢ nalezy, ze ustalony przez nas najkorzystniej-
szy stosunek robotnik — maszyna dla odwijalni jest miaro-
dajny tylko dla tego typu maszyny przy danej jej szybkosci
1 gatunku suroweca i tylko dla tych kosztow, ktére uwzgled-
nilismy. Jezeli wezmiemy inne koszty, naprz. koszt robocizny
2 zlote, a koszt maszyny 40 wrzecionowej 10 ztotych, nie
zmieniajac reszty danych, to otrzymamy, ze koszt przewinie-
cia | kg przy obsadzie ! robotnik na 40 wrzecion wynosi
0,516 zlotego, a przy obsadzie ! robotnik — 80 wrzecion —
0,531 ztotego, w tym wiec wypadku najbardziej racjonalnym
jest wykorzystywanie maszyny w 93,8f/o jej wydajnosci.

W takich warunkach, gdy zmniejszona wydajnos¢ ma-
szyny powoduje wieksze zuzycie surowcOw na jednostke
produkcji, jak naprz. przy przedzeniu sztucznego jedwabiu,
gdy chwilowe unieruchomienie maszyny nie jest zwigzane
z zatrzymaniem debitu wiskozy, nalezy bra¢ pod uwage,
przy obliczeniach najkorzystniejszego uktadu kosztow robo-
cizny i maszyny, rowniez roznice w koszcie surowca. Na wy-
kresie IV najkorzystniejszym jest punkt kosztéw maszyny
i robocizny, oznaczony koétkiem, przy 75-procentowej wydaj-
nosci maszyny; jezeli jednak wezmiemy pod uwage réwniez
i koszt surowca, to najnizsza suma kosztéw maszyny, robo-
cizny i surowcow przypadnie w punkcie oznaczonym krzy-
zykiem, to jest przy 81,3-procentowej wydajnosci maszyny.

Cze$¢ kosztow maszyny (czesciowo utrzymanie i amor-
tyzacja, oprocentowanie kapitatu) przedsiebiorstwo ponosi
niezaleznie od tego czy maszyna pracuje, czy tez stoi unie-
ruchomiona. Dlatego tez przy obliczaniu optymalnego pun-
ktu kosztéw maszyny i robocizny musimy bra¢ pod uwage
czy wszystkie maszyny pracujg, czy tez mamy réwniez ma-
szyny nieczynne i w jakiej ilosci. Jezeli ilos¢ maszyn nie-
czynnych jest tak wielka, ze produkcje, ktérg mamy wyko-
na¢, mozemy otrzymac¢ nawet przy minimalnej wydajnosci
maszyny, to w obliczeniach optymalnego stosunku kosztéw
maszyny i robotnika musimy bra¢ pod uwage nie catkowity
koszt pracy maszyny, a tylko koszt zmienny (prad, smary),
gdyz jej koszt staty musi by¢ w kazdym razie poniesiony
niezaleznie od tego czy maszyna pracuje, czy tez jest nie-
czynna. W wypadkach wiec posiadania przy danej wielko-
Sci produkcji maszyn nieczynnych, optaca sie na wszystkich
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maszynach, lub tez na ich czesci, obnizy¢ wydajnosc
maszyn.

W okresach dobrej koniunktury, przy wysokich cenach
i szerokich mozliwosciach zbytu, optaca sie przekroczenie
maksymalnego punktu kosztéw maszyny i robocizny, w tych
wypadkach gdy suma zwiekszenia kosztow produkcji bedzie
nizszg niz suma dodatkowego zysku, ktérg mozemy osiggnac¢
dzieki zwiekszeniu produkcji wynikajgcej ze zwiekszenia
wydajnosci maszyn.

Mozna wiec powiedzie¢, ze optymalny stosunek wydaj-
nosci pracy maszyn i robocizny jest ré6zny nie tylko w po-
szczegoblnych zaktadach i dla oddzielnych typow maszyn, ale
ze jest rézny przy rozmaitej wielkosci produkcji zaktadu,
uzaleznionej od wielkosci zbytu i koniunktury gospodarczej.
Kierownictwo przedsiebiorstwa nie moze wiec ograniczy¢ sie
do jednorazowego przeprowadzenia obliczen optymalnych
punktow kosztéw przy réznych wydajnosciach maszyn, ale
powinno stale mie¢ to zagadnienie na uwadze.

DYSKUSJA NAD REFERATEM d-ra J. PIEKALKIEWICZA.

Inz. J Miller. W kompleksie cztowiek-maszyna
spotykamy rozny stopienn aktywnosci robotnika np. tokarza
pracujgcego na tokarce i pracownika przy maszynie do wy-
robu papieroséw. Dla oceny wydajnosci pracy robotnika na-
lezy bra¢ pod uwage strone jakosciowa produkcji, zalezng
rowniez od surowca i pracy maszyn np. zmiany szybkosci
maszyn.

Odpowiedz referenta. Badania wydajnosci
robotnikéw nalezy przeprowadza¢ nad pracg w niezmien-
nych warunkach, to jest przy zastosowaniu tych samych ma-
szyn i tego samego surowca, aby zmienng byita tylko wydaj-
nos¢ robotnika wyrazajgca sie w roznej ilosci wyproduko-
wanego towaru. Wydajno$¢ maszyn tak samo sie oblicza
przy statej obsadzie robotniczej i wyraza sie stosunkiem wy-
dajnosci rzeczywistej do maksymalnej wydajnosci teoretycz-
nej z uwzglednieniem koniecznych postojow maszyny. O ile
praca maszyny moze sie odbywac¢ w réznych warunkach
technicznych, przede wszystkim przy réznej szybkosci obro-
tow maszyny, badamy wptyw zmian tych warunkéw, wpltyw
zmian szybkosci maszyny na wydajnos¢ praktyczng i na
koszt maszyny na jednostke produkcji. Niezaleznie od ba-
dann wydajnosci robotnikéw i wydajnosci maszyny przepro-
wadzamy badania najbardziej ekonomicznego stosunku ro-
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botnik-maszyna, zmieniajac jeden z tych czynnikéw, to jest
przydzielajagc jednemu robotnikowi wiecej maszyn, pracuja-
cych w tych samych warunkach, to jest z tg sama szybkoscig
i tym samym surowcem. Dla kazdego rodzaju produkciji,
a nawet dla kazdego pododdziatu przedsiebiorstwa, dla kaz-
dego kompleksu maszyn, najbardziej racjonalny stosunek
robotnik-maszyna jest inny i moze by¢ ustalony jedynie dro-
ga badan w obrebie kazdego przedsiebiorstwa.

Zwiekszenie wydajnosci robotnikbw ma w rdznych
przedsiebiorstwach 1 przy réznych maszynach rozmaity
wptyw na gatunek towaru. O ile zwiekszenie wydajnosci
wptywa tak znacznie na pogorszenie gatunku, ze cena sprze-
dazna towaru znacznie sie obniza i wskutek tego zmniejsze-
nie zysku jest wieksze, lub nawet réwne zmniejszeniu ko-
sztow produkcji, to wowczas zwiekszona wydajnosc¢ jest nie-
racjonalng i nalezy dazy¢ do jej zmniejszenia. Przy pracach
niedajacych sie oszacowac gotéwkowo, jak np. przy pra-
cach maszyn statystycznych, wydajnos¢ musi by¢ tak regu-
lowana, aby wymagana dokiadnos¢ pracy byta osiggnieta.

Dr J Wisniewski. O ile dobrze rozumiem refe-
rat’, nie mozemy bada¢ oddzielnie wydajnosci robotnikéw
i maszyn, ale wptyw catoksztattu czynnikéw na zachodzgce
zmiany. Metoda badania dyspersji drogg obliczen przeciet-
nych dla trzech przyjetych grup: robotnikéw dobrych, sred-
nich i ztych nie jest racjonalna, istniejg mozliwosci zaliczenia
robotnikéw do tych grup na podstawie przypadkowych przy-
czyn.

Jezeli ogo6lna dyspersja nie ulega zmianom, to réznice
miedzy Srednimi grup z biegiem czasu mMmMusza sie zmniej-
szy¢ (w granicznym wypadku pozostang bez zmiany), pod
warunkiem, ze grupy te obejmujg tych samych robotnikéw.
Okaze to na przyktadzie (fikcyjnym):

| miesigc:
Robotnik A wydajnos¢ 20
Il B 18
Il C 17
Il D 16
grupa ,,dobra" 17,75
Robotnik E ” 15
F 1 15
G 1 14
H n 14

grupa ,,$rednia" " 145
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Robotnik | wydajnos¢ 13

il J " 12

il K 1 1

Il L 2 9
grupa ,,zta" ” 11,25

Il miesigc: Przecietny poziom wydajnosci i jej dyspersja
pozostaja, w mysl naszego zatozenia, bez zmiany, jednakze
nie sg wykluczone przesuniecia miedzy robotnikami: jedni
pogarszaja sie troche, drudzy polepszajg sie nieco. Jezeli
grupy ,,dobra", ,,srednia" i ,,zta" obejmujg nadal tych samych
robotnikéw A, B, C, D; E, F, G, H; |, J, K, L, to otrzymamy
ztudne wrazenie, iz zmniejsza sie rozpietos¢ miedzy grupami.
Mozemy mie¢ np. nastepujacy obraz:

Robotnik A wydajnos¢ 20
” B n 15
Cc ” 18
” D 1 17
grupa ,,dobra" I 17,5
Robotnik E p 16
F P 13
G P 15
H P 14
grupa ,,$rednia" P 14,5
Robotnik | u 12
[ ” 14
K P 1
L " 9
grupa ,,zta" " 115
A wiec rozpietos¢ miedzy grupg ,,dobrg” a ,,zta" wynosi
w miesigcu Il tylko 6 jednostek zamiast 6,5 w mies. I. Gdy-
bysmy jednak przeprowadzili przydziat robotnikéw do grup
na podstawie ich wydajnosci w mies. Il, okazato by sie, ze

zadne zmniejszanie rozpietosci nie zaszto.

Jezeli nie chcemy stosowac obliczenia $redniego odchy-
lenia, gdyz wydaje nam sie ono zbyt pracowitym, to mozemy
np. oblicza¢ réznice miedzy wydajnoscig robotnika, od kto-
rego 10% ogo6lnej liczby robotnikéw jest gorszych, a wydaj-
noscig robotnika, od ktérego 10% jest lepszych. Tego ro-
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dzaju metoda wolna jest od btedu systematycznego, jakim
obarczona jest metoda prof. Piekatkiewicza 3).
Odpowiedz referenta. Przy badaniach wpty-
wu zmian ilosci wrzecion obstugiwanych przez jedng robot-
nice na wydajnos¢ robotnicy i maszyn zawsze te same robot-
nice kolejno pracowaty na 40, 80 i 120 wrzecionach, gdyz tyl-
ko tg drogg mozna ustali¢ wptywy zmiany czynnika maszy-
ny, przy réznych bowiem robotnicach znaczny wptyw mogta
rowniez wywrze¢ sprawnosc¢ robotnicy. Co do proponowa-
nego podziatu robotnikébw na trzy grupy: dobrych, srednich
i zktych i uwidacznianiu na wykresie wydajnosci tych trzech
grup, referent stwierdza, ze zaliczenie do kazdej z tych grup
powinno sie odbywac¢ na podstawie przecietnej wydajnosci
za caty miesigc poprzedni. W tych warunkach wptyw przy-
padkowych przyczyn wydajnosci, jak imieniny w dniu po-
przedzajgcym prace, dobry humor robotnika itp., nie ma wie-
kszego znaczenia w stosunku do zaliczania do tej lub innej
grupy. Decydujgcym czynnikiem jest sprawnosc¢ robotnika.
Referent jeszcze raz podkresla, ze podziat na trzy, wzglednie
na dwie grupy: dobrych i gorszych robotnikéw réwnych li-
czebnie, ma duze praktyczne znaczenie, gdyz dla kazdego
dnia wskazuje jakag mogtaby by¢ ogodlna przecietna wydaj-
nos¢ przy podwyzszeniu wydajnosci grup gorszych do gru-
py najlepszej, co jest rzeczg mozliwg. Metoda ta ma jeszcze
i te zalete, ze jest zrozumiata i prosta w obliczaniu. Przy usta-
laniu ogodlnej przecietnej dla wszystkich robotnikéw oblicza-
nie trzech dodatkowych przecietnych nie nasuwa wiekszych
trudnosci. Woéwczas gdy szeregowanie codziennie wszystkich
robotnikow, jak to proponuje dr Wisniewski, wedtug ich wy-
dajnosci dla ustalania wydajnosci robotnika, od ktérego 10%
ogolnej liczby robotnikdw jest gorszych i wydajnosci robot-
nika, od ktérego 10% jest lepszych, jest daleko kiopotliwsze.
Krytyka d-ra Wisniewskiego dotyczaca zastosowanej metody
nie jest uzasadniona, gdyz przyjete przez niego dwa zatoze-
nia: niezmiennosci oglnej przecietnej wydajnosci i niezmien-
nosci ogolnej dyspersji, sg btedne, gdyz sga one zmienne, przy-
czem ich zmiana jest celem kierownictwa przedsiebiorstwa,
a zatozenie trzecie—statosci grup—jest stuszne tylko w obre-
bie krétkiego okresu — miesigca, albowiem na kazdy nastep-
ny miesigc podziat na grupy dobrych, srednich i ztych musi

a) ldentyczng metode zastosowat H. Secrist w ksigzce ,,The
tilumph ot mediocrity in business” (Chicago 1933) Por. krytyke H. Hotel--
linga w Journal of the American Statistical Association, 1933, str. 463.
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by¢ przeprowadzony na podstawie wydajnosci z poprzednie-
go miesigca.

Inz. B. Nawrocki. Koniecznym warunkiem dysku-
sji jest Sciste ustalenie terminologii i w tym celu nalezato by
przeprowadzi¢ dyskusje, aby ustali¢ Sciste terminy w odnie-
sieniu do tego, co rozumiemy przez wydajnos¢, sprawnosc,
oraz skutecznos$¢ pod wzgledem efektu gospodarczego.

Odpowiedz referenta. Referent catkowicie
sie zgadza co do koniecznosci Scistego ustalenia terminolo-
gii. Mowiac o wydajnosci maszyn referent miat na widoku
wyltacznie wydajnos¢ techniczng, to jest stosunek produkcji
rzeczywistej do maksymalnej teoretycznej z uwzglednieniem
koniecznych zatrzyman w okresie czasu, w ktorym maszyna
rzeczywiscie pracowata. O wydajnosci gospodarczej maszyn
w obrebie przedsiebiorstwa, to jest o stosunku efektywnego
czasu pracy maszyny do czasu mozliwego w ciggu jednej,
dwoch, albo nawet trzech zmian, referent mowit, stwierdza-
jac koniecznos¢ prowadzenia statystyki maszyn czynnych
i nieczynnych. Obliczenie stopnia wykorzystania gospodar-
czego maszyn jest bardzo pouczajgce nie tylko dla poszcze-
golnych przedsiebiorstw, ale i dla catej gatezi produkcji
przemystowej, wskazuje bowiem na stopien przeinwestowa-
nia, lub na niedostatecznos¢ inwestycji w catym gospodar-
stwie narodowym.

B. Moskalik. Na wydajnos¢ duzy wptyw wywiera
gatunek surowca oraz przygotowanie do procesu przerdb-
czego czy wytworczego — przygotowanie narzedzi do pra-
cy. Poréwnywanie przecietnej wydajnosci w réznych zakta-
dach jest problematyczne ze wzgledu na rézne ksztattowa-
nie sie procesu produkcji w tych zaktadach, odmienng orga-
nizacje pracy, stopien przygotowania surowca, nharzedzi
pracy, inne maszyny itp.

Odpowiedz referenta. Roézny gatunek su-
rowcow ma bezwzgledny wptyw na wydajnos¢. Dla zorien-
towania sie o wielkosci wptywu tych czynnikéw referent na
wykresie wydajnosci pracy robotnikdw wprowadzit krzywa
charakteryzujacag maksymalng teoretyczng wydajnos¢ ro-
botnika na podstawie danych chronometrazu i podkreslit, ze
krzywa ta powinna by¢ stale utrzymywana a jour, miedzy
innymi w zaleznosci od gatunkéw surowcoéw, ktdre sg prze-
rabiane w pewnym okresie. Wielkos¢ produkcji na jednego
robotnika w réznych przesiebiorstwach nie charakteryzuje
nam jeszcze wydajnosci robotnikéw w Scistym znaczeniu, al-
bowiem w réznych przedsiebiorstwach moze by¢ rézny sto-
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sunek czynnika robotnik-maszyna: jezeli w jednym przedsie-
biorstwie robotnik pracuje przy 40 wrzecionach, a w drugim
przy 120 wrzecionach tego samego typu, to r6zna produkcja
robotnika w ciggu 8 godzin jest skutkiem nie tyle wiekszej
sprawnosci robotnika, ile réznej ilosci maszyn, obstugiwa-
nych przez robotnika.

Inz. Guzicki Obliczenie stosunku kosztéw robo-
cizny i maszyn ma zastosowanie gtdwnie w wypadkach ob-
stugiwania kilku maszyn przez jednego robotnika. Statysty-
ka moze przynies¢ duze ustugi Kkierownictwu przedsiebior-
stwa, pod warunkiem umiejetnego zestawiania danych i na-
lezytej interpretacji, co niestety w naszych przedsiebior-
stwach a nawet zrzeszeniach branzowych, nie zawsze ma
miejsce.

Odpowiedz referenta. Referent stwierdza, ze
jego zdaniem nie jest stuszne ograniczanie mozliwosci
badan stosunku kosztéw robotnik-maszyna do tych tylko
wypadkow, w ktdrych jeden robotnik obstuguje wiecej niz
jedng maszyne. Analogiczne badania, zdaniem referenta,
moga byc¢ przeprowadzone i dla tych wypadkéw, w ktérych
kilku robotnikéw obstuguje jedng maszyne, gdyz zwieksza-
jac lub zmniejszajgc liczbe robotnikéw, moze zmienia¢ sto-
sunek wydajnosci praktycznej, do wydajnosci teoretycznej
z uwzglednieniem zatrzyman koniecznych, a tym samym
zmienia¢ koszt robocizny i maszyny na jednostke produkcji.
Nawet w wypadkach obstugiwania jednej maszyny przez
jednego robotnika, szczegdlnie przy wysokim koszcie tej ma-
szyny, nalezy przeprowadzi¢ badanie czy sie nie optaca aby
robotnik pracowat przy maszynie nie 8 godzin z rzedu, lecz
aby przy tej maszynie pracowato dwoch robotnikdéw po 4 go-
dziny, lub 4 po dwie i t. d,, w tym celu, aby catkowicie usu-
na¢ pauzy w pracy wywotane zmeczeniem robotnika.

KRONIKA SEKCJI | TOWARZYSTWA.

Ogodlne zebranie naukowe Towarzystwa.

Zarzad Polskiego Towarzystwa Statystycznego zwotat na dzien
10 kwietnia r. b. w mys$l § 36 statutu, ogdélne zebranie naukowe Towa-
rzystwa. Na powyzszym zebraniu, wobec licznie zebranych cztonkéw, wy-
glosili referaty: prof, dr Jerzy Sptawa-Neyman p. t. ,,Metoda potréjnego
losowania w badaniach reprezentacyjnych"™ oraz prof, dr Aleksander
Rajchman — , O tablicach dla stosujgcych metode reprezentacyjnag
w statystyce".
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Rada Polskiego Towarzystwa Statystycznego.

W dn. 10 kwietnia odbyto sie posiedzenie Rady Polskiego Towarzy-
stwa Statystycznego, na ktérym miedzy innymi omoéwiono i przyjeto na-
stepujgce wnioski:

1) Powotanie Komisji Naukowej do opracowania przewodnika po
zrodiach statystycznych (referuje dr J. Wisniewski).

W dyskusji nad tg sprawa brali udziat prof, dr J. Neyman, dr St
Pszczélkowski, E. Strzelecki i prof. St. Szulc. Powotano Komisje w skia-
dzie: K. Czernicki, J. Derengowski, S. Fogelson, J. Krautler, St. Rutkowski
i W. Skrzywan do opracowania planu i kosztorysu przewodnika po zré-
diach statystycznych. Komisja ma prawo kooptacji.

2) Powotanie Komisji Naukowej do spraw stownictwa statystyczne-
go (referuje E. Szturm de Sztrem).

W dyskusji zabierali glos: dr J. Wisniewski, dr R. Butawski, prof.
Z. Limanowski, prof, dr J. Neyman, dr St. Pszczoétkowski, prof. St. Szulc
i prof, dr A. Lomnicki. Powotano Komisje w skiadzie prof, dr J. Czeka-
nowski, prof, dr A. tomnicki, prof. Z. Limanowski i prof. St. Szulc — do
przedstawienia odpowiedniego wniosku w tej sprawie.

3) Whniosek dr R. Butawskiego, poparty przez Prezesa, w redakcji
uzupetnionej przez prof, dr Wi Zawadzkiego, tresci nastepujacej.

Rada wzywa Zarzad:

1. do zwrécenia uwagi czynnikéw kompetentnych na niebezpie-
czenstwo naduzywania statystyki przez pewne instytucje zagraniczne
w celu propagandy wrogiej Polsce;

2. do poczynienia staran w celu przyznania Gtéwnemu Urzedowi
Statystycznemu dodatkowych srodkéw na prace i wydawnictwa, moga-
ce przeciwdziata¢ tej propagnadzie na terenie miedzynarodowym.

Nastepnie przyjeto, iz zwazywszy konieczno$¢ statego i systema-
tycznego badania rozwoju stosunkéw spotecznych i gospodarczych
zagranicy z Polska, Rada uwaza za pilng potrzebe powotania do zycia
specjalnej placéwki naukowej tym celom poswieconej.

Sekcja Statystyki w Przedsigbiorstwie.

Sekcja odbyta w okresie marzec — maj nastepujgce zebrania nau-
kowe, potaczone z referatami:

W dn. 11 marca r. b. mgr. W. Skrzywana pt. ,,Badania ekonome-
tryczne przedsiebiorstwa.

W dn. 8 kwietnia r. b. mgr. Z. Ugnie-wskiego pt. ,,Statystyka ban-
kowa".

W dn. 6 maja r. b. inz. J. Millera pt. ,,.Skoordynowanie poczynan
w dziedzinie racjonalizacji maszynowego opracowania dat statystycz-
nych w Polsce".
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W dn. 20 maja r. b. inz. E. Sochaczewskiego pt. ,,Rola sprawozdaw-
czosci w zyciu gospodarczym St. Zj. A. P. w oparciu o opracowanie
maszynowe".

W planie odczytéw na miesigc czerwiec przewidziany jest w dn.
3 czerwca r. b. odczyt mgr. J. Rywkinda pt. ,,Badanie jakosci wytworéw
przedsiebiorstwa.

Oddziat Polskiego Towarzystwa Statystycznego
w Katowicach.

W dn. 26 kwietnia 1938 r. odbyto sie z inicjatywy dr R. Butawskiego
w Katowicach Zebranie Organizacyjne Oddziatu Polskiego Towarzystwa
Statystycznego, na ktérym przyjeto regulamin, oméwiono program prac,
uchwalono nazwe Oddziatu (Slasko-Dabrowski) oraz dokonano wyboru
wiladz w skiladzie nastepujagcym: dr R. Butawski — przewodniczacy,
dr W. Olszewicz — sekretarz i D. Wieluch — skarbnik.

Delegatemm do Rady Towarzystwa wybrany zostat dr R. Butawski.

Oddziat Slgsko-Dabrowski Towarzystwa bedzie z natury rzeczy
w swych pracach poswiecatl specjalng uwage zagadnieniom statystyki
prywatnej przedsiebiorstwa. W programie swym Oddziat uwzglednia
mozliwo$¢ wspdipracy z innymi miejscowymi stowarzyszeniami o zbli-
zonych zainteresowaniach, organizacje zebran odczytowych, kontakt
z biurami statystycznymi: administracji publicznej, przedsiebiorstw prze-
mystowych i handlowych itd.

Na zebraniu postanowiono zainteresowac¢ dziatalnoscia Oddziatu
Towarzystwa i wydawnicza powazniejsze instytucje na Slasku i w Za-
gtebiu Dagbrowskim oraz kierownikéw biur i referatéw statystycznych
w wiekszych przedsiebiorstwach.

Na propozycje przewodniczacego na najblizszym zebraniu Oddzia-
tu w dniu 10 czerwca r. b. inz. B. Rzeczkowski ma przedstawi¢ przebieg
prac nad uproszczeniem oraz reorganizacja statystyki hutniczej w hutach
zelaznych.

BIBLIOGRAFIA.

Karol Adamiecki —,0 istocie naukowej organizacji', War-
szawa 1938 r. Nakladem Kota Naukowej Organizacji Studentéw Politech-
niki Warszawskiej.

,.Prof. K. Adamiecki byt jednym z pionieréw naukowej organizacji®...
,»Adamiecki przede wszystkim studiowat warunki pracy zbiorowej robot-
nikbw w fabrykach i nazwat organizacje ich pracy harmonizacjg. Wy-
nalazt on genialne wykresy dla graficznego przedstawienia metod przez
siebie wprowadzonych — sg to harmonogramy"... ,,Nalezy postawi¢ Ada-
mieckiego zaraz po Taylorze jako jednego z twércoéw nauki organizacji'.
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Opinie powyzsze wyraza znakomity profesor H. Le Chatelier
w przedmowie do zbioru prac prof. K. Adamieckiego.

W tejze przedmowie znajdujemy caly szereg opinii niemniej po-
chlebnych, jak Gen. William Crosier z Pekinu, Piotra Drzewieckiego,
Edwina Hauswalda, Zygmunta Stawinskiego, dr inz. Stam. Spacka z Pra-
gi, L. Urwicka — z Londynu, Emila Simmlera z Pragi.

Musimy by¢ wdzieczni Kotu Naukowej Organizacji Studentéw Poli-
techniki Warszawskiej za zebranie artykutéw prof. K. Adamieckiego
rozproszonych po réznych czasopismach i wydanie ich w formie ksigz-
kowej, gdyz jedynie ta droga staly sie one dostepne szerokiemu
ogoétowi.

We wstepie prof. K. Adamiecki podaje zarys historii rozwoju nauki
organizacji. W czeéci l-ej prof. K. Adamiecki omawia ogoélne zagadnie-
nia gospodarczo-spoteczne, jak nauka organizacji i jej rola w zyciu
gospodarczym, zastosowanie nauki organizacji w zyciu gospodarczym,
znaczenie spoteczne pracy inzyniera w przemysle, oraz stanowisko inzy-
niera jako kierownika zaktadéw wytwérczych. W czesci li-ej prof. K.
Adamiecki ustala definicje nauki organizacji, szczegétowo omawia me-
tody wykre$lne w organizowaniu pracy w walcowniach, ktére moga by¢
przyktadem dla najréznorodniejszych rodzajéw pracy, nastepnie mowi
o harmonizacji, jako jednej z gtéwnych podstaw organizacji naukowej.
W dalszym ciagu prof. K. Adamiecki méwi o kontroli jako o zasadzie
naukowej organizacji pracy, o kosztach wiasnych wytwarzania, oraz
o systemach plac. Nakoniec w dodatku znajdujemy omoéwienie wynale-
zionego przez prof. K. Adamieckiego harmonogramu.

Z pracg prof. K. Adamieckiego musi sie zapozna¢ kazdy interesuja-
cy sie zagadnieniami naukowej organizacji.

J. P.

Dr Marian Kalus ki — ,Statystyka w przedsiebiorstwie
przemystowym?®.

Pod powyzszym tyiutem ukazat sie w lutym r. b. numer 66 biulety-
nu (na prawach rekopisu), wydany przez Instytut Naukowej Organizacji
i Kierownictwa i przeznaczony dla korespondentéw Instytutu.

Autor stawia w omawianym biuletynie jako zadanie ujecie ogol-
nych wskazéwek praktycznych o metodach zbierania danych statystycz-
nych i biezagcego postugiwania sie nimi na tle zasad naukowej organiza-
cji i kierownictwa.

Cel pracy jest zatem praktyczny, osiggniecie mozliwe jest jednak
przy znajomosci wspotczesnych metod naukowych z dziedziny zaréwno
statystyki, jak naukowej organizacji pracy i oczywiscie konkretnego
przedsiebiorstwa...W przedsiebiorstwie, traktowanym przez autora jako
organizm gospodarczy, statystyka na réznych szczeblach rozwoju przed-
siebiorstwa i jego dziatalnosci, peini funkcje poznawcze lub kontrolne,
stanowiac jeden z najdoskonalszych instrumentéw zarzadzania.
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Z punktu widzenia zadan naukowej organizacji pracy i kierownic-
twa statystyka ma do zrealizowania zasadniczy postulat, a mianowicie
opracowanie i biezace aktualizowanie wszystkich danych, ktére okresla-
ja mozliwie doktadnie wzorce organizacji i dziatalnosci.

Pod wzgledem organizacyjnym statystyka w przedsiebiorstwie po-
winna by¢ jak najscislej zwigzana z codzienng dziatalnoscig przedsie-
biorstwa, jego zyciem i potrzebami, to tez powinna ona, wediug auto-
ra, wchodzi¢ w skiad grupy funkcyj rachunkowosciowych, w celu zblize-
nia do tego punktu, w ktéorym koncentrujg sie wszystkie dane rachunko-
we wewnetrzne w przedsiebiorstwie.

Autor przytacza ogoélny schematyczny plan badan statystycznych
w przedsiebiorstwie. Nie wszystkie jednak przedstawione w planie za-
gadnienia dadza sie zbada¢ metodg statystyczna, badz to ze wzgledu na
fragmentarycznos$¢ danych, badz tez ze wzgledu na trudnos$¢ zdobycia
danych, chronionych przez tajemnice handlowa.

Do zagadnien powyzszych nalezg przykiadowo: w p. 1) Produkcja,
— potozenie przedsiebiorstw konkurencyjnych, w p. 3) Zuzycie $rodkéw
dziatania — sposéb i warunki odnawiania $rodkéw dziatania w przed-
siebiorstwach konkurencyjnych itp.

Omawiana praca dr M. Kaluskiego w niedalekiej przysztosci ma sie
ukaza¢ na rynku ksiegarskim w rozszerzonych ramach. Wypetniajac do-
tkliwag luke w pismiennictwie fachowym, speini niewatpliwie pozyteczna
misje.

W. St.

TRESC NASTEPNEGO NUMERU:

Mgr. W. Skrzywvvan — Badania ekonometryczne przedsiebiorstwa.
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