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Wartosc dodana
w dziataniu inzyniera

Tradycyjnie praca inzyniera kojarzy sie z konstruowaniem i projektowaniem, a takze
wykonawstwem maszyn, urzadzen, mostow i budynkéw. | w zasadzie tym gtéwnie
inzynierowie powinni si¢ zajmowac¢ w firmach inzynierskich, zaktadach produkcyjnych
i fabrykach. Ponadto, jest jednak wielka przestrzen, gdzie inzynier moze rowniez,

a nawet powinien wykaza¢ sie inwencjg i kreatywnoscia. Przestrzen ta to cate dalsze
i blizsze otoczenie wspomnianej wczesniej podstawowej dziatalnosci inzynierskiej.
Przemiany gospodarcze w naszym kraju spowodowaty masowg (w wigkszosci)
likwidacje istniejgcych wczesniej wzoréw postepowania, procedur, schematow
organizacyjnych i technologii. Nastgpito rozerwanie tancucha doswiadczen, ktére
dzieki swojej powszechnosci byty tatwo powielane z firmy do firmy. Dzisiaj owszem,
powstajg nowe zaktady produkcyjne, niekiedy od zera, ale czgsto borykaja sie one

z niedostatkiem wiedzy i brakiem tych wtasnie wzoréw postepowania i doswiadczen,
ktére powodowatoby sprawne i ptynne funkcjonowanie przedsigbiorstwa

produkcyjnego.

Aleksander tukomski

rzed kilkoma dekadami, kiedy bylo u nas
Pjeszcze duzo polskich fabryk, nowo projek-

towana i powstajagca fabryka miala jako wzo-
rzec, narzucony przez projektantow, istniejaca juz
i prosperujacg inng fabryke, jesli to bylo mozliwe to
z tej samej branzy. Przejmowano z tej funkcjonuja-
cej fabryki wiele elementéw organizacyjnych, ktére
nie byly (i nie mogtly by¢) zawarte w projekcie tech-
nologicznym nowo powstajacej fabryki. Byly to wiec
szczegOly organizacyjne, w tym: wzory réznych pism,
dokumentéw, protokotéw i ich obieg w przedsiebior-
stwie, ich archiwizowanie, sposéb przeprowadzania
dury, wynalazczo$¢ i wiele tym podobnych spraw
(tego typu wiedze mozna by podciagnac pod pojecie
know-how). Dzisiaj trudno byltoby o taka wspétprace:
wigkszo$¢ przedsigbiorcow strzeze swoich procedur
1 rozwigzan, nieraz stusznie, ale czasem niekoniecz-
nie. Z kolei fabryki z obcym kapitalem na pewno nie

udostepnia swoich do§wiadczen. I dlatego jest to pole

do dziatania dodatkowego dla inzyniera, aby propo-
nowa¢ w przedsiebiorstwie pewne dziatania, czy to
organizacyjne, czy innowacyjne. Ponizej przedstawio-
no kilka obszaréw dla tej dodatkowej dziatalnosci.
Dzisiejsze problemy w przedsigbiorstwach biorg
si¢ czesto z niedostatecznego wyksztalcenia tech-
nicznego pracownikéw, deficytu wiedzy potrzebnej
w produkeji, wynikajacego z braku odpowiedniego
szkolnictwa zawodowego i Sredniego, braku procedur
zdobywania wiedzy technicznej na drodze rzemiesl-
niczej, np. zdobywania dyplomu mistrza. Stwarza
to wigc nowe problemy i potrzeby, jak np. edukacja
techniczna pracownikow nizszego szczebla. Niekto-
re wigksze fabryki tworzg wlasne osrodki szkolenio-
we, gdzie w ciggu kilku tygodni mozna naby¢ jakies
umiejetnosci w obstudze maszyn lub spawaniu. Jed-
nak absolwent takiego krétkiego kursu powinien by¢
dalej doksztalcany, mozna powiedzie¢, ze w trybie
cigglym. Jest tu wigc duze pole do dzialania dla do-

$wiadczonych inzynieréw w stworzeniu mozliwosci
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takiego doksztalcania, czy to na terenie zakladu, czy
tez we wspOltpracy z innymi zaktadami. Mozna tu
nawet powrdci¢ do starych programéw nauczania
w szkolnictwie zawodowym, ktére w wigkszej czesci
nie stracity na aktualnosci. Niekiedy trzeba tez do-
ksztalca¢ absolwentéw politechnik, ktérzy (co zda-
rza si¢) maja problemy z rysunkiem technicznym lub
czeSciami maszyn. Dobrze jak w przedsigbiorstwie sa
doswiadczeni inzynierowie konstruktorzy i technolo-
dzy, ktorzy chea dzieli¢ si¢ swoja wiedzg z mlodymi
adeptami techniki.

Przy tworzeniu dziatu projektowania, konstrukeji
i technologii, wazne jest ustalenie czy dokumentacje
beda tworzone indywidualnie, czy zespotowo. Zalezy
to od m.in. wielkosci fabryki i liczby wyrobow. Zdarza
sig, ze konstruktor oraz technolog wiodacy dla kon-
kretnego wyrobu wiedzg na temat wyrobu, ktéry ma
by¢ produkowany niemal wszystko; sami tez wyko-
nuja dokumentacje konstrukeyjna i technologiczna.
Tylko czasem, gdy wprowadza si¢ jaka$ zmiang lub
nowos¢ w tym wyrobie, uruchamiana jest inna pro-
cedura — na czas uruchomienia. Jednak moze by¢ tez
inaczej, szczeg6lnie jezeli w fabryce wykonywane sa
rézne i roznorodne wyroby, zwlaszcza bardziej skom-
plikowane. Wtedy mozliwe jest projektowanie zespo-
tfowe, gdzie powolywany jest gléwny konstruktor dla
tego wyrobu (np. maszyny) i tworzy si¢ zespét wielu
konstruktoréw, bardziej i mniej do$wiadczonych,
ktérzy zespotowo realizuja dokumentacje konstruk-
cyjna. Niekiedy sg to stale pracownie lub zespoty
projektantéw: konstruktoréw, wytrzymatosciowcow,
narzedziowcdw, specjalistow od hydrauliki, pneu-
matyki, czy sterowania elektrycznego lub inni, wg
potrzeb. Niekiedy pracownie lub zespoly moga by¢
bardzo liczne, jezeli projektuje si¢ np. wagon, statek
lub lini¢ produkeyjna. Podobnie przy wigkszych wy-
robach powotuje si¢ zespoty technologiczne opraco-
wujace szczegblows technologie wykonania i tworzy
si¢ odpowiednig dokumentacje technologiczna.

W jednejz fabryk, ktéra produkowata obrabiarki ze-
spolowe, podstawowa konstrukcja mechaniczna ob-
rabiarki powstawata w pracowniach mechanicznych,
w ktérych byt zespot wiodacy, od ogdlnej konstrukeji
obrabiarki, gdzie najpierw powstawal plan technolo-
giczny obrabiarki (technologiczny opis funkcjonal-
nosci obrabiarki i rozrysowanie wst¢pne z podaniem
podstawowych zespoléw i wymiaréw) oraz wytyczne
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dla pozostatych zespotéw obrabiarki, opracowywane
dalej 1 realizowane juz przez inne zespoly konstruk-
tordw, a wiec wrzeciennikéw, przyrzadéw, narzedzi,
sterowania hydraulicznego i elektrycznego, instalacji
chtodzenia. Na koncu, kiedy powstaly wszystkie do-
kumentacje, zespdét wiodacy tworzyt z nich rysunek
zestawieniowy obrabiarki i inne niezbedne dokumen-
ty, korzystajac juz z pewnych wymiaréw i ksztattow
poszczegdlnych zespotéw. W pracowni byt tez kilku-
osobowy zespdt weryfikacji, ktory sprawdzal oblicze-
nia, zastosowane normy oraz co najmniej podstawowe
wymiary, pofozenie zespoléw, i wymiary na rysunku
zestawieniowym. Biuro konstrukeyjne liczyto prze-
szlo osiemdziesiat osob. Rozliczanie projektantow
i asystentow oraz pomocy technicznych odbywato sie
wg cennikéw prac projektowych, a wiec co$ na ksztatt
akordu. Ile pracownia wykonata dokumentaciji, tyle
pieniedzy bylo do podziatu. Z czasem podobnie zor-
ganizowany zostal dziat technologii, z podzialem na
korpusy lekkie, cigzkie, watki, kota z¢bate, montaz
itd. Byl on tez rozliczany wg tego samego cennika,
ktory zresztag wydawany jest w Polsce (z coroczng ak-
tualizacja) do dzisiaj. Po wprowadzeniu tego systemu
organizacyjnego procesu projektowego wydajno$é
zakladu zwigkszyta si¢ z 10-12 obrabiarek produko-
wanych w ciaggu roku do ponad stu rocznie, czyli ok.
dziesi¢ciokrotnie! Oczywiscie swoje zastosowanie
moga w praktyce znalez¢ takze inne systemy, moze
réwnie wydajne.

Z pozostatych obszaréw dziatania inzyniera, gdzie
stosunkowo fatwo o warto$¢ dodang jego pracy, moz-
na wymieni¢ plany technologiczne fabryki, nad kto-
rymi pracuje si¢ w zasadzie ciggle, ktére powinny byé¢
aktualizowane na biezaco, unifikacje, wlasne prace
badawcze 1 rozwojowe, technologie wykonawcze
i montazowe, specjalne przyrzady, aparature i sprzet
pomiarowy oraz nowe systemy kontroli jakosci, stoso-
wanie nowych materialéw konstrukeyjnych ich poszu-
kiwanie, wedtug wlasnych doswiadczen, permanent-
ng prace nad jakoscia, analizy tolerancji, zawezenia
norm np. $rub itp. optymalizacje, innowacyjnosc.
Jest tego duzo. Latwiej jest realizowac te zadania, gdy
w fabryce istnieje i funkcjonuje system wynalazczosci,
dzigki ktéremu mozna kreatywnych pracownikéw
dodatkowo wynagrodzi¢. Jesli go nie ma, to tez jest to
zadanie dla kreatywnych inzynieréw, aby taki system

stworzy¢. Trzeba napisa¢ lub zapozyczy¢ regulamin,
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napisa¢ zarzadzenie w imieniu zarzadu lub dyrekto-
ra, doprowadzi¢ do jego wdrozenia, stworzy¢ komisje
i rozpoczad jego dziatanie. Nikt lepiej tego w fabryce
nie przeprowadzi niz wasnie osoba z wyksztalceniem
inzynierskim.

Na zakonczenie — krétka historyjka, z zycia wzigta.
Jeden z polskich inzynieréw zatrudnit si¢ w fabryce
w RPA. Byt tam jedynym inzynierem. Po roku udat
si¢ do whascicieli — Anglikéw — méwiac, ze wykonat
cala mase usprawnien w ich fabryczce, ile§ przyrza-
déw, nowych i zoptymalizowanych technologii, po-
ustawial na nowo maszyny wg logicznego przebiegu
produkeji 1 wiele innych dziatani usprawniajacych.
Uwaza wiec, ze nalezy mu si¢ dodatkowa zaplata za te
dziatania, tak jak w Polsce, z wynalazczosci. Oni od-
powiedzieli mu na to tak: po to ciebie zatrudnili$my,
zeby$ wlasnie to zrobit...

Ten przyklad ukazuje pewna roznice w podejsciu do

pracy inzyniera na Zachodzie i w Polsce. Tam ocze-

kuje sig, ze zatrudnienie inzyniera w fabryce wyniesie

jej produkcje na inny poziom, gdyz inzynier posiada
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okreslone umiejetnosci praktyczne i nowoczesne, wy-
niesione z uczelni, zna tez rézne procedury i sposoby
postepowania w réznych ekstremalnych sytuacjach.
U nas moze gdzieniegdzie tez tak juz jest (lub zaczy-
na by¢), jednak czesciej inzynier w fabryce dopiero po-
znaje problemy, a jednoczesnie przez brak praktycz-
nych umiejetnosci ich rozwigzywania (co nie zostato
mu przekazane podczas edukacji) nie podejmuje od-
powiednich samodzielnych dziatan. Nieraz jest ogra-
niczony pewnymi procedurami lub zwyczajami, ktére
znacznie obnizajg jego kreatywno$¢ i inwencje.

Bez watpienia, opisana w tym artykule praca in-
zyniera — kreatywna, twoércza, obejmujaca dalsze
i blizsze otoczenie podstawowej jego dziatalnosci,
moze przynies¢ wzrost wydajnosci przedsigbior-
stwa 1 zmniejszenie kosztéw produkeji, i w rezultacie

przede wszystkim przewage konkurencyjna.

Aleksander Eukomski




