ACTA U N3 ViR R: S3E AT THES LODZIENSTIS
FOLIA SOCIOLOGICA 16, 1988

Stawomir Skalmierski*

PRZEMIANY TRESCI PRACY W WARUNKACH AUTOMATYZACJI

Problematyka wpiywu zmian techniki i technologii na ksztaitowa-
nie sie proceséw pracy i produkcji spotyka sie =z rosnacym zainte-
resowaniem socjologéw. Zainteresowanie to wywoiane jest z jednej
strony fascynacja samym =zjawiskiem, z drugiej za§ rozlegioscig i
stopniem natezenia wigzanych 2z nim zmian w réznych sferach zycia
spolecznego. Nasilenie sie naukowej refleksji nad technika i jej
spotecznym znaczeniem doprowadziio w ostatnich latach do krystali-
zacji nowej subdyscypliny socjologicznej, jaka jest socjologia
techniki. Jednym z gidéwnych obszaréw badawczych socjologii techni-
ki jest sfera pracy. Sprzyja temu szczegdélna dynamika dokonujgcych
sie tu zmian, jak tez ich spoieczna doniosiosé.

Obok przemian pracy przemysiowej obserwuje sie takze znaczenie
postepu technicznego, a 2zwiaszcza automatyzacji, dla ksztaitu sy-
steméw pracy w sektorach usiug, =zarzadzania, komunikacji itp. De-
cydujacym dla wyjasnienia genezy i dokonania pomiaru przemian pra-
cy jest sam sposéb pojmowania jej zwigzku 2z procesami postepu
technicznego.

Rozwéj refleksji naukowej doprowadzii tu do krystalizacji kil-
ku stanowisk teoretycznych, réznigcych sie przede wszystkim roz-
miarami znaczenia, jakie przypisuja one technice w ksztattowaniu
procesdéw pracy .

1. Stanowisko skrajnie deterministyczne. To historycznie naj-
wazniejsze stanowisko wobec techniki charakteryzuje pojmowanie jej
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jako wytacznego badZ podstawowego czynnika ksztattujacego proces
pracy. Organizacja pracy i sytuacja pracy zatrudnionych tam oséb
sq bezpoSrednimi pochodnymi zastosowanej aparatury. Podkre§lié na-
lezy spoteczne i polityczne konsekwencje takiego pojmowania roli
techniki. Je$li cechy pracy wykonywanej przez uczestnikéw procesu
pracy sg prostg funkcjg istniejgcej techniki, to nie mozna ich
zmienié¢ nie zmieniajgc jej samej. Wszystkie mozliwe, a co wiecej
pozytywne z punktu widzenia interesédw pracownikéw przemiany pracy
przyniesé moze tylko dalszy rozwdj techniki, a zwktaszcza automaty-
zacja. Jednostce i spoleczeristwu pozostaje sie tylko podporzadko-
waé dyktatowi wymogéw technicznych w imie racjonalnoéci wiasnego
istnienia.

2. Technika w istotny sposéb ksztaltuje proces pracy, mozna
jednak do niej zaprojektowaé rézne formy organizacji pracy, mody-
fikujace bezposSredni wptyw techniki na sytuacje pracy, tak, by mo-
zliwe najlepiej zaspokoié potrzeby zatrudnionych tam ludzi.

3. Technika jest zmienna niezalezns, jednak jej znaczenie dla
przebiegu procesu pracy jest uwarunkowane catym systemem wspotist-
niejgcych czynnikéw: kulturowych, instytucjonalnych, Srodowisko-
wych itp.

4. Technika nie jest samoczynnie rozwijajacym sie i ksztaitu-
jacym procesy spoteczne medium, lecz Srodkiem realizacji celéw po-
litycznych, ekonomicznych itp.

Ksztait techniki, sposéb jej wdrazania i wykorzystywania, a
wigc i skutki, zalezne sa od intereséw podmiotéw gospodarczych. Fa-
talizm cechujjcy stanowisko skrajnie deterministyczne ulega osia-
bieniu badZ przezwycigzeniu w wymienionych dalej orientacjach teo-
retycznych. Pozytywna ich weryfikacja staé sie moze czynnikiem
sprzyjajacym tym wszystkim dziataniom, ktérych celem jest optyma-
lizacja wyboréw i warunkéw wdrazania nowej techniki - optymaliza-
cja z punktu widzenia celédw organizatoréw procesu pracy i oczeki-
wan, potrzeb pracownikéw.

Niezmiernie wazne jest bowiem, by postep techniczny, obok wy-
miernych rezultatéw w sferze jakosci i wydajnosci pracy, przyno-
sit takze pozytywne skutki dla czlowieka, umozliwiajgc jego roz-
wéj w procesie pracy.

Podstawowym celem badan zatytutowanych '"Sytuacja pracy w wa-
runkach nowej techniki" by¥o wtas$nie okreslenie udziatu techhiki
i innych czynnikéw w ksztaXtowaniu sytuacji pracy robotnikéw prze-
mystowych. Przez sytuacje pracy rozumiano zespdok obiektywnych
czynnikéw charakteryzujacych pracg cziowieka - do ktérych zaliczo-
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no tresé pracy, poziom wymaganych kwalifikacji jako miary stopnia
ztozonosci pracy, poziom obcigzen fizycznych i umystowo-psychicz-
nych stwarzanych przez prace, charakter wiezi spotecznych tworza-
cych sig w procesie pracy i rozmiary autonomii decyzyijnej. Wymie~-
nione czynniki 1acza sie $cisle ze sobg - rozmiary jednego wspéi-
okreslajg rozmiary innych, przy czym éharakteryzujq one jednocze-
Snie socjologicznie waine aspekty podstawowego elementu sytuacji
pracy, jakim jest tresé pracy. Jest niekwestionowanym faktem, ze
przemiany techniki produkcyjnej powoduja zmiany tresci pracy, po-
ciggajac za sobg Kkoniecznosé dostosowywania'do niej tresci i po-
ziomu kwalifikacji personelu. Nowe czy zmienione zawody charakte-
ryzujq sig zréinicowanym i odmiennym od dotychczasowego potencja-
iem wymaganej wiedzy, umiejetnoSci, zdolno$ci itp. Zjawisko bezro-
bocia technologicznego, konieczno$ci restrukturalizacji kwalifika-
cji kategorii zawodowych czy zalég przedsiebiorstw, mozliwoSé prze-
sunigé sity roboczej, adaptacja systeméw edukacyjnych, staja sie
obecnie przedmiotem dyskusji i sporéw politycznych, pertraktacji
zwigzkéw zawodowych, trescia uméw zbiorowych itp. Okreslenie kie-
runku mozliwych zmian w sferze wymagan kwalifikacyjnych jest wiec
konieczno§cia spoleczng. 2miany wymagan kwalifikacyjnych wigza sie
z przemianami struktury obcigzen powstajacych w procesie pracy. Na-
lezy wiedzieé¢ na ile okreslone rozwigzania techniczne, organizacyj-
ne itp. utrudniaja badZ utatwiaja reprodukcje i rozwéj czlowieka w
procesie pracy i w jakim stopniu zmiany tu sie dokonujgce sg od~
zwierciedlone w systemach pac, zabezpieczenia spotecznego itp.

Znaczacg spotecznie i politycznie kwestia jest zagadnienie
specyfiki roli =zawodowej robotnika w nowej sytuacji pracy - jego
miejsca, pozycji, prerstizu w strukturach technicznych i organiza-
cyjnych, zwiaszcza mozliwosci kontroli procesu produkcyjnego, jak
tez charakteru wigzi kooperacyjnych i stosunkéw nieformalnych ro-
dzgcych sig na bazie zmienionego. procesu pracy. Nalezy odpowie=-
dzie¢ na pytanie, w jakim stopniu "sprawca" wymienionych zjawisk
jest technika, a w jakim inne czynniki i mechanizmy.

Przedmiotem artykulu jest wskazanie na znaczenie zmiennych po-
zatechnicznych jako czynnikdéw ostatecznie ksztaitujgcych sytuacje
pracy, a przede wszystkim jej podstawowy wymiar, jakim jest tresé
pracy.

Podstawa analiz byly wyniki badah empirycznych przeprowadzo-
nych w 1983 r. w wielkim kombinacie przemysiowym, wybranym ze
wzgledu na najwyzszy w kraju poziom zautomatyzowania procesow
obrébki skrawaniem oraz najwieksza koncentracje zautomatyzowanych
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urzadzen skrawajacych (obrabiarek)z. W kombinacie zgrupowano duzg
liczbe obrabiarek sterowanych numerycznie (Numerical Control),
wszystkie znajdujqce sie w kraju obrabiarki sterowane mikrokompu-
terem (Computer Numerical Control) i jedyny w kraju Elastyczny
System Produkcyjny (Flexible Manufacturing System).

Badania wiasne obejmujgce sytuacje pracy operatordéw wymienio-
nych obrabiarek uzupeinione zostaly analizg wynikéw studidw tere-
nowych przeprowadzonych w krajach zachodnich, a zwlaszcza zreali-
zowanych w ramach projektu badawczego koordynowanego przez Centrum
Wiedenskie (European Coordination Centre for Research and Docu-
mentation in Social SCiences)a.

Najczesciej przyjmuje sie, Ze tresé pracy to funkcje (czynno-
éci) wykonywane przez pracownikéw na stanowisku pracy, wynikajgce
przede wszystkim ze stosunku, jaki zachodzi pomiedzy operatorem a
Srodkiem i przedmiotem produkcji. Istnieje szereg bardziej ogél-
nych lub szczegdéiowych metod wyréziniania i klasyfikowania funkcji
cziowieka, zaleznie od przyjetych kryteridw.

W badaniach nad nowg techniks, w ktérych dazy sie dc ustalenia
stopnia wpiywu automatyzacji na strukture i nasilenie funkcji
czXowieka, dos¢ popularny jest podzial na funkcje energetyczne i
regulacyjne (planowanie, sterowanie, korygowanie, kontrola itp.).
Skoncentrowanie sig¢ na funkcji regulacyjnej wymaga specyfikacji po-
szczegdlnych czynnosSci skladajacych sig na nig w sposéb na tyle
szczegbélowy, by méc uchwycié réznice wynikajgce ze specyfiki kon-
strukcji technicznej poszczegdlnych generacji maszyn z drugiej zas
strony, w sposéb na tyle ogdlny i uniwersalny, by méc te specyfi-
ke uwzgledni¢ za pomoca niewielu kategorii czy zmiennych.

W analizie tresci pracy operatoréw obrabiarek wyrdzniono czte-
ry podstawowe kompleksy czynnosci, uwzgledniajgc chronologiczng
kolejnos$¢ dziatan, strategiczne znaczenie poszczegélnych funkcji
itp.

1. Planowanie i programowanie pracy maszyny.

2. Przygotowanie i uzbrojenie maszyny.

3. Obsiuga i nadzér maszyny w trakcie obrdbki.

4. Kontrola i konserwacja maszyny.

Charakterystyka tresci pracy operatordéw koncentrowala sie na

2 S. Skalmierski, Sytuacja pracy robotnikéw w warunkach nowej
techniki, Raport z badar w Problemie '"Czlowiek i Praca", todz 1985.

Raporty narodowe dotyczgce wprowadzenia obrabiarek CNC, pochodzace z Bel-
gii, NRD, RFN, Austrii, przygotowane dla Centrum Wiedenskiego.,
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ograniczeniach (zmianach) treSci pracy spowodowanych konkretnym
ksztattem technicznym urzgdzenia (wzrostem stopnia mechanizacji i
automatyzacji), w dalszej kolejnosSci starano sie wskazaé na mode-
lowe i praktycznie realizowane opcje organizacyjne, ostatecznie
okreglajgce tresSé pracy operatoréw obrabiarek.

OBRABIARKI KONWENCJONALNE

Specyfika tresci pracy operatordéw obrabiarek konwencjonalnych
jest nieodigcznosé badZz tozsamo$§é funkcji planowania z funkcig
sterowania. Informacje zawarte w dokumentacji technicznej muszg zo-
staé przetworzone i uzupeinione w umy$§le operatora w gotowe algo-
rytmy dziazan, a planowanie pracy ma tu charakter bardziej sekwen-
cyjny (przewiduje sie kolejng operacje lub ruch roboczy) niz cato-
§ciowy. Sterowanie pracg maszyny polega na bezposrednim wpiywaniu
na funkcje i ruchy robocze obrabiarki poprzez rece i organy zmy-
816w w sposéb Swiadomy i zaplanowany, przy wykorzystaniu urzadzen
sterujqcych i kontrolno-pomiarowych maszyny. Nadzér nad praca ma-
szyny aczy sig z jednej strony z funkcjami sterowania, =z drugiej
za$ z kompleksem czynnodci kontrolnych, dotyczacych zaréwno po-
prawno$ci pracy urzadzenia, jak i gotowych detali. Przygotowanie
i uzbrojenie maszyny sprowadza sie przede wszystkim do sprawdzenia
jej stanu technicznego, instalacji wtasciwych narzedzi i oprzyrza-
dowania, zamocowania detalu oraz przeprowadzenia prébnego przebie-
gu obrébczego.

Organizacyjne mozliwoSci ksztaXtowania tresci pracy operatora
sprowadzajq sie do wyboru osoby realizujacej funkcje przygotowania
i uzbrojenia maszyny. Funkcje te moga byé wykonywane przez usta-
wiacza maszyn - robotnika o wysokich kwalifikacjach zawodowych lub
brygadzisty - badZ przez operatora obrabiarki. Wybér jednej z mo-
zliwosci zalezy przede wszystkim od poziomu kwalifikacji operato-
réw, wielkoSci przedsiebiorstwa (koszty zatrudnienia ustawiaczy),
wielkoSci i stopnia standaryzacji produkcji. W produkcji o ubogim
asortymencie i/lub krétkich seriach produkcyjnych powszechnie dazy
sig do przekazywania funkcji przygotowawczo-uzbrojeniowych opera-
torom nawet przy ich relatywnie niskich kwalifikacjach. MozZna wiec
powiedzie¢ najkrécej, ze w najszerszym przypadku praca operatora
tradycyjnego stanowi wzglednie zwarty, niepodzielny i autonomicz-
ny kompleks czynno$ci o charakterze intelektualnym i sensomoto-
rycznym.



186 Stawomir Skalmierski

OBRABIARKI STEROWANE NUMERYCZNIE

Charakterystyczng zmiang w katalogu funkcji skiadajacych sie
na tre$¢ pracy operatoréw NC w stosunku do obrébki tradycyjnej
jest eliminacja badZz gleboka redukcja funkcji planowania i progra-
mowania oraz sterowania pracq obrabiarki. Czynno$¢i w swym wymia-
rze intelektualnym przeniesione zostaja na zespét* funkcji okre-
§lany mianem programowania pracy maszyny (transformacja parame-
tréw technicznych detalu i technologii wytwarzania na ciag infor-
macji liczbowych naniesionych na no$nik informacji - taéme perfo-
rowang lub magnetyczng), a w wymiarze behawioralnym ulegajg prak-
tycznie likwidacji - sterowanie realizowane jest poprzez odpowied-
nie sygnaly piyngce 2z nosSnika informacji. Kompleks czynnosci pla-
nowania i programowania zostaje usunigty z ogéiu dziatan operatora,
stajgc sie domena innych, wyspecjalizowanych pracownikéw (progra-
mistéw), przejmujgcych tym samym czynnosci sterowania. Podkreslié
nalezy, ze funkcje programowania nie sg technicznie mozliwe do
realizacji bezposrednio na stanowisku pracy, a wykonywanie ich
przez operatora w Biurze Programowania uwazane jest powszechnie za
nieefektywne (diuzszy czas programowania, konieczno§é posiadania
dodatkowych kwalifikacji), stad technika wymusza tu raczej trwaly
podziax pracy.

W badaniach przeprowadzonych w 1974 r. na prdébie 82 stanowisk
NC w réznych przedsiebiorstwach RFN tylko 2% badanych wykonywato
funkcije programowania4. Funkcja przygotowawcza rozszerza sie w
stosunku do obrébki konwencjonalnej o czynno$ci zalozenia nosnika
informacji, wyregulowania parametréw wyjsciowych pracy maszyny
oraz sprawdzenia poprawnosci programu pracy poprzez przeprowadze-
nie prébnego przebiegu obrébczego w zwolnionym tempie (tzw. prze-
bieg "krok po kroku"). Automatyzacja powoduje tez zmiany w czynno-
sciach nadzoru nad praca obrabiarki. Polegajg one gidwnie na Sle-
dzeniu wskazan urzadzen pomiarowo-sygnalizacyjnych 1 inicjowaniu
dziazan korekcyjnych; Intensywnos¢ tej funkcji zalezy przede wszy-
stkim od stopnia rozbudowania technicznych urzgdzen zabezpiecza-
jacych w obrabiarce oraz jej doskonalos$ci technicznej (prawdopodo-
bienstwo awarii). Funkcje nadzoru, kontroli i korekcji obok funkcji
przygotowawczych stanowig dominujgcy element pracy operatordéw NC.

B Hi Oberhoff, Beanspruchung der Arbeitspersonen an hochtechni-
sierten Arbeitsplidtzen, dargestellt am Beispiel "Numerisch gesteuerter Werkze-
ugmaschinen", Frankfurt/M. 1976.
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Wyniki badan wiasnych oraz analiza innych informacji wskazujg
na wystepowanie przynajmniej trzech rozwigzan podziaiu pracy przy

obrabiarkach NC:

I.
1. Kompleks czynnoSci programowania wykonuje programista.

2. Pozostate funkcje wykonuje operator.

II.

1. Funkcje programowania wykonuje programista.

2. Funkcje przygotowawcze - ustawiacz.

3. Funkcje nadzoru - operator NC.

4. Funkcje kontrolne i korekcyjne wykonuje operator wspdlnie z
ustawiaczem i brygadzists.

III.

1. Funkcje programowania wykonuje programista.

2. Funkcje przygotowawcze - ustawiacz.

3. Funkcje pozostate - operator.

Wymienione i realizowane w praktyce alternatywy podziaiu pracy
(organizacji pracy) okreslajg rzeczywiste rozmiary, tresci pracy
operatordw NC.

Alternatywe II cechuje najgiebszy podziat pracy, réwnoznaczny
z najwigkszym zubozZeniem tresci pracy operatordw. Sprowadza sie
ona do ogdélnego nadzoru nad pracg maszyny, podawania i zdejmowa-
nia detali oraz ich kontroli. Operator w realizacji swojej pracy
jest uzalezniony od dziatan innych osdb w sposéb wyraZnie ograni-
czajacy jego autonomie, mozliwosci rozwoju kwalifikacji itp.

Jakie s3 przyczyny réinic w organizacji pracy na stanowiskach
NC? Najogélniej podzielié je mozna na dwie grupy:

1. Uwarunkowania makrospoieczne.

2. Uwarunkowania piyngce z obszaru przedsigbiorstwa.

W przypadku uwarunkowan makrospoiecznych podstawowymi czynni-
kami s3:

- poziom kwalifikacji dostepnej sity roboczej - wynikajgcy z
cech systemu edukacji narodowej - okresla on minimalny poziom kwa-
lifikacji potencjalnych operatoréw i wynikajgca 2z niego koniecz-
nosé wyboru okre$§lonej formuly organizacyjnej,

= warunki rynku pracy - dostepno$é i cena sity roboczej. Wyso-
kie koszty zatrudnienia robotnikéw wykwalifikowanych przy obfito-
Sci tanich robotnikéw niewykwalifikowanych czy przyuczonych skta-
niajg do wyboru alternatyw II lub IIT.

Jesli chodzi o uwarunkowania wynikajgce =z sytuacji przedsig-
biorstwa, to nalezy wymienié:
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- sytuacje ekonomiczng przedsigbiorstwa, pozycje zajmowang na
rynku, charakter produkcji. W produkcji zréinicowanej asortymento-
wo i krétkoseryjnej gieboki podziat pracy (alternatywa II) unie-
mozliwia osiggnigecie wkasciwej elastycznosci produkecyjnej (i ryn-
kowej), co skiania do wyboru wariantu I,

- dazenie do wzrostu wielowarsztatowosSci niemozliwej do osig-
gnigcia przy wykorzystaniu obrabiarek konwencjonalnych (alternaty-
wa IT i I11I),

- dazZenie do wzrostu kontroli nad procesem pracy przez pozba-
wienie robotnikéw mozliwos$ci wpiywu na przebieg produkcji, czemu
stuzyé ma rozczlonkowanie i rozwarstwienie zalogi na zréznicowane
funkcjonalnie i kwalifikacyjnie grupy zawodowe (alternatywa II),

- wpiyw istniejgcych tradycji organizacji pracy - w tradycyjnej
obrébce funkcje przygotowania produkcji i wytwarzania stanowig
jednosé. Dla wielu producentédw nowa organizacja pracy jawi sie ja-
ko niezrozumiala i nieoptacalna, stad wybieraja wariant I,

- wielko$é kosztéw produkeji - gieboki podziat pracy (alterna-
tywa ITI i III) pocigga za soba wigksze koszty produkcji w sytua-
cji powszechnie wysokiej ceny sity raboczej.

OBRABIARKI CNC

Obrabiarki CNC stanowia obecnie najbardziej rozwinieta i cha-
rakterystyczng postaé rewolucji mikroelektronicznej w obrébce
skrawaniem. Charakterystyczng cechg obrabiarek CNC jest technicz-
na mozliwoSé poijczenia rozdzielonych w obrabiarkach NC funkcji
planowania i programowania =z funkcjami nadzoru i kontroli. Progra-
mowanie "warsztatowe" nie jest wprawdzie pracg z maszyng w takiej
postaci, jak w obrabiarkach konwencjonalnych, daje jednak mozliwo-
Sci rozszerzenia pola pracy operatoréw poréwnywalnie do obrébki
konwencjonalnej. Przykiad techniki CNC jest znakomitym dowodem
twierdzenia, ze wraz ze wzrostem poziomu automatyzacji rozszerza
sie przestrzen dzia%an organizacyjnych (mozliwo$ci podziaxu pracy),
jak tez twierdzenia, ze przestrzen ta jest wykorzystywana zaleznie
od mozliwosSci i celdéw przedsigbiorstwa - nie istnieje przymus ist-
niejacej techniki produkcyjnej.

Programowanie polega przede wszystkim na zdefiniowaniu procesu
sterowania maszyng, uwzgledniajgcego parametry (ksztait) obrabia-
nego detalu oraz strategie (technologig) obrébki. Uzyskany droga
dialogu z mikrokomputerem program zostaje wprowadzony do pamieci
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maszyny i przetestowany (usunigcie biedéw i nieefektywnych opera-
cji). Proces programowania trwa od kilku minut do kilku godzin.

Badania empiryczne wskazuja na wspdiwystepowanie czterech
podstawowych sposobdéw podzialu pracy przy obstudze obrabiarek CNC:

A. Calkowity proces planowania i programowania, obejmujacy na-
pisanie programu, testowanie, ewentualne modyfikacje w trakcie
produkcji i optymalizacje, wykonywany jest w Biurze Programowania
przez specjalistéw (programistéw). Operatorowi pozostajg tylko
czynno$ci uzbrojenia maszyny, wkiadania i zdejmowania detali, o-
gélny nadzdér nad pracy maszyny oraz kontrola detali. Kontrola i
konserwacja obrabiarki nalezg do specjalistdw.

B. Program w swoim podstawowym ksztaicie powstaje w Biurze
Programowania, jego adaptacje do konkretnej maszyny i detalu (te-
stowanie, modyfikacja i optymalizacja) wykonuje operator przy
maszynie, czasem przy udziale programisty.

C. W Biurze Programowania pisze sie tylko programy najtrud-
niejsze i najbardziej pracochionne. Programy proste oraz wszy-
stkie pozostale czynnoSci (poza konserwacja) wykonuje operator.

D. Wszystkie programy i ich adaptacja przygotowywane sa bez-
posrednio przy maszynie przez operatora - jest to wiec '"czysta"
postaé programowania warsztatowego.

Przedstawione modele obrazujg mozliwe posuniecia organizacyj-
ne. Szczegbélnie charakterystyczna jest alternatywa A, gdzie tresé
pracy operatora nie rézni sie pozytywnie od pracy operatora NC w
opisywanych wczesniej wariantach II i III, przeciwnie, ulega dal-
szemu zuboZeniu o eliminacje funkcji korekcji ze wzgledu na roz-
budowang zazwyczaj automatyke maszyny.

Rézne orientacje organizacyjne przyjmujg rézne nasilenie, za-
leznie od sytuacji przedsiebiorstw i charakteru ich otoczenia. W
badaniach H. Remppa skonstatowano nastepujacy udziai poszczegdl-
nych form organizacji pracy przy obrabiarkach CNCS:

- tworzenie gotowych programéw przez Biuro Programowania =
38% przypadkdéw,

- tworzenie programéw przez Biuro Programowania wspdlnie z o-
peratorami maszyn - 40% przypadkéw,

- programowanie przez mistrza, brygadziste, ustawiacza - 8%
przypadkéw,

- programowanie przez operatora - 14% przypadkéw.

5 H. Rempop, Wirtschaftliche und soziale Auswirkungen des CNC - Wirk-
zeugmaschinen-einsatzes, Eschborn 1981.
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W badaniach M. Cziudaja i U. Pfenniga, wudziat operatoroéw W
przygotowaniu programéw obejmowat tylko 18% bgdanych, a wyiaczne
programowanie byio domeng tylko 7% operatordw . Jak widaé, przed-
siebiorstwa niechetnie wykorzystujg mozliwosci stwarzane przez
technike. Jakie sg tego przyczyny?

Scharakteryzowanie zZrdédexz réznych form podziatu pracy jest
znacznie trudniejsze, nizZz miato to miejsce w przypadku obrabiarek
NC. Sytuacja organizacyjna w przedsiebiorstwach jest po prostu
mniej klarowna. Technika CNC jest technikg nowg i w chwili obec-
nej trwajq poszukiwania najlepszych (adekwatnych do potrzeb i mo-
zliwosci) formut organizacyjnych.

Alternatywe A cechuje dazenie do uwolnienia sie od zagrozen
pomy$lnego przebiegu obrdbki piynacych ze strony robotnikéw. Ma-
szyny CNC s3 jeszcze urzadzeniami bardzo drogimi (2-3 krotnie
drozsze od maszyn konwencjonalnych), skutki bledéw w programowaniu
i obstudze kosztujg tu znacznie wiecej. Réwnoczesnie stosowanie
tej formuly organizacyjnej zalezy od czasochlonnosci pisania pro-
graméw - okreslajacej dtugosé postoju maszyny, a wiec wielkosci
produkcji i ostatecznie wyniki ekonomiczne przedsiebiorstwa. Sytu-
acje te obserwowaé mozna szczegélnie w przypadku tokarek CNC i
centréw obrébczych CNC. Alternatywa ta najczesciej wystepuje w du-
2ych przedsigbiorstwach, posiadajgcych wtasne Biure Programowania
(powstate jeszcze na uzytek techniki NC) i produkujgcych w dxzuz-
szych seriach produkcyjnych.

Alternatywa D, jako przeciwienstwo poprzedniej, stosowana jest
przede wszystkim w matych przedsiebiorstwach. Zaktady te dotad nie
stosowaly techniki NC ze wzgledu na kosztowng i czesto nieoptacal-
na konieczno$¢é tworzenia Biur Programowania. Technika CNC pozwala
na rézygnacje z pracy tych Biur, pod warunkiem, ze produkcja ma
charakter jednostkowy badz krétkoseryjny.

Alternatywa B dominuje tam, gdzie produkowane sg detale duze
i o wyjatkowo skomplikowanych ksztattach, ktérych parametry jak i
technologia nie s3 mozliwe do zdefiniowania (programowania) z
dala od maszyny. Testowanie programu, jego modyfikacja i optymali-
zacja muszg byé dokonane Przy maszynie - przy udziale operatora,
wykorzystujgcego tu praktyczng wiedze, czesto obca programistom.

Rozwigzania posrednie - B i C stosowane sg réwniez tam, gdzie
wystepuje zmiennosé parametréw surowca. Pomimo ciggiego doskonale-

! M. Cziudaj, Vi PEfennig, Organisation des Personalein-
satzes an NC-Maschinen, '"Angewandte Arbeitswissenschaft'" 1982, nr 94.
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nia technik programowania, nie jest mozliwe zaplanowanie wszy-
stkich mozliwych wahai i odmienno$§ci przedmiotu pracy.

Przedstawione powyzZej informacije pokazuja, ze powierzchowna
analiza funkcji robotnika i bezrefleksyjne poréwnania oparte tyl-
ko na zmiennej techniki nie sg w stanie ostatecznie wyjasnié u-
warunkowah zmian tresci pracy w warunkach nowej techniki. Wia-
Snie ona stwarza szerokie pole dla dzialan organizatorskich, mo-
gacych w rezultacie pozbawi¢é robotnika tych wszystkich mozliwo-
Sci rozwoju, jakie potencjalnie stwarza. 2Zréznicowania organiza-
cyjne ostrzegaja przed pochopnym poréwnywaniem spotecznych sku-
tkéw nowej techniki - przy podobnym jej typie i poziomie. Réwno-
czesSnie analiza tresci pracy powstrzymuje od démonizowania zmien-
nej organizacyjnej. Niektére konstrukcje techniczne, mimo wyso-
kiego stopnia automatyzacji stwarzaja niewielkie mozliwosci or-
ganizacyjne jakoSciowego ksztaitowania pracy. Przykiadem moze byé
tu praca operatoréw NC, przy ktdérej niezaleznie od przyjetej for-
muly organizacyjnej, struktura tresci pracy operatordéw jest ja-
kosciowo odmienna od struktury tresSci pracy w obrébce konwencjo-
nalnej.

Analiza dalszych wymienionych czynnikéw sytuacji pracy wyka-
zata, ze ich charakter i rozmiary s3 z jednej strony prostg kon-
sekwencjq wskazanych zwigzkéw zachodzacych pomiedzy technika i
organizacja pracy, z drugiej zas ulegajg dalszej modyfikacji
wskutek oddziatywania innych czynnikéw ekonomicznych i kulturowych.
Wyniki badan wskazuja wyraznie, ze nie istnieje bezposSredni wpiyw
techniki produkcyjnej na ksztait sytuacji pracy, jak réwniez nie
mozna méwié o liniowej zaleznoSci pomiedzy poziomem automatyzaciji
a cechami sytuacji pracy. W kazdym pojedynczym przypadku badana
struktura pracy jest wynikiem spolecznych modyfikacji wymagan i
ograniczefi stwarzanych przez cechy techniki produkcyjnej. Jesli
nie mozna uogélnié wynikéw pojedynczych analiz w jednym twierdze-
niu, to jest to m. in. wynikiem daleko posunietej organizacyjnej
dyferencjacji systeméw pracy na kazdym poziomie techniki.
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CHANGES IN THE CONTENT OF WORK IN THE CONDITIONS
OF AUTOMATION

The paper deals with non-technological aspects of changes in the content
of work in the conditions of growing automation.

Basing on the empirical research and studies of literature on changes in
the content of work of machine tool operators (conventional, Numerical Con-
trol - NC, and Computer Numerical - CNC) the author claims a growth of im-
portance of non-technological factors of the situation of work in the forma-
tion of the structure of the content of work (the degree of complexity of
action, the extent of autonomy, the level of required qualification etc.) Of
special significance 1is the expansion of the range of organizational freedom
brought about by the growing mechanization and automation.

The research results are contrary to the theories of 'technologistic' de-
terminism of the content of work and refer to the modern theoretical and em-
pirical orientation in the sociology of technology.



