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PRZEDMOWA. 

Wydawnictwo niniejsze, będące rezultatem przeszło rocz 
nej pracy Ministerstwa Wyznań Religijnych i Oświecema 
Publicznego, zawiera materjaly, na podstawie których two
rzony był nowy ustrój szkolnictwa zawodowego w dzie
dzinie szkół typu zasadniczego, niektórych szkół mistrzów 
i nadzorców, szkół przysposobienia zawodowego oraz kur
sów zawodowych. Ma ono za zadanie zapoznać szerszy 
ogół zainteresowanych z materjałami, które ujmują zagadnie
nia gospodarcze od strony elementu ludzkiego, biorącego 
udział w procesie produkcji i wymiany. Materjaly te są 
obszernym komentarzem i uzasadnieniem dla rozporządzę 
nia Ministra W. R. i O. P. z dnia 21. 11. 1933 r. o orga
nizacji szkolnictwa zawodowego (Dziennik Urzędowy M. W. 
R. i O. P. Nr. 15/53), są w nich bowiem podane w zarysie 
motywy i przesłanki, na których opierały się wnioski Mi
nisterstwa W. R. i O. P. i Państwowej Komisji Oświaty 
Zawodowej. Znajduje w nich zatem odbicie długotrwały, 
zbiorowy wysiłek pracowników oświaty zawodowej oraz 
sfer gospodarczych i czynników społecznych, które współ
działały intensywnie z Ministerstwem. 

Ustawa o ustroju szkolnictwa w odniesieniu do szkol
nictwa zawodowego zawiera jedynie postanowienia ramowe; 
opierające się na zasadzie, że szkolnictwo zawodowe ma 
za zadanie przygotować wyltwalifikowangch pracowników 
dla życia gospodarczego przez teoretyczne i praktyczne 
kształcenie zawodowe, z uwzględnieniem potrzebnego za-



kresu wykształcenia ogólnego oraz przez wychowanie spo
łeczno-obywatelskie. Ustawa ustrojowa rozróżnia w szkol
nictwie zawodowcm Szkoły i kursy. Jeżeli chodzi o szkoły — 
ustawa przewiduje szkoły zawodowe dokształcające, szkoły 
typu zasadniczego (stopnia niższego, gimnazjalnego i lice
alnego), szkoły przysposobienia zawodowego oraz szkoły 
mistrzów i nadzorców. W odniesieniu do kursów zawo
dowych przepis ustawy jest skonstruowany w ten spo
sób, że pozwala na tworzenie, zależnie od potrzeb zawodu, 
najróżnorodniejszych kursów o krótszym lub dłuższym okre
sie trwania i o takich lub innych zadaniach. 

Wprowadzając różnorodność szkolnictwa zawodowego, 
określoną przez ustawę, chce pirawodawoa dać każdej dzia
dzinie gospodarczej odpowiednią dla niej formę kształce
nia/ wiążąc jednocześnie szkolnictwo w nową, celowo usy
stematyzowaną i zorganizowaną całość, zapewiniającą moż
liwość osiągnięcia najwyższych stopni wykształcenia przez 
jednostki odpowiednio uzdolnione. 

Ustawa ustrojowa swemi postanowieniami nakłada na 
szkoły zawodowe specjalnie trudne i odpowiedzialne zada
nia, dając im jednocześnie poważne przywileje. Niewątpli
wie też przeprowadzenie reformy szkolnej w dużej mierze 
zależeć będzie od tego, czy szkoły zawodowe zadania swe 
spełnią, czy potrafią one stać się w oczach społeczeństwa 
tcm zasadniczem i niezbędnem ogniwem w ustroju szkol
nym, jakiem są w ustawie, czy odpowiedzą potrzebom 
życia gospodarczego, dla których są tworzone. Spełnienie 
tych Warunków zależy bowiem nictylko od zrównania upraw
nień, podwyższenia poziomów, umożliwienia przechodzenia 
uczniów do szkół wyższych stopni i t. p. Pierwszorzędne, 
bowiem i najistotniejsze, z punktu widzenia interesów ogól
nych, znaczenie posiada ścisłe przystosowanie szkolnictwa 
zawodowego, jego typów i stopni do potrzeb danej dzie
dziny gospodarczej, dostarczenie pracowników, którzybi) 
w życiu byli istotnie przydatni i stanowili niezbędne ogniwo 
ludzkie w procesie produkcji i wymiany oraz mogli w przg-



szłości przyczynie się do dźwignięcia życia gospodarczego 
na właściwy poziom. 

Z tych też względów realizacja ramowych przepisów 
ustawy, odnoszących się do szkół zawodowych, jest za
gadnieniem pierwszorzędnej wagi, wymagającem wniknię
cia w istotę szkolenia zawodowego, jego szczegółowej ana
lizy i oparcia na tej podstawie nowej struktury szkół 
zawodowych. 

Prace w tej dziedzinie rozbiło Ministerstwo na kilka 
etapów. Pierwszym z nich było opracowanie zasad ustro
jowych d!a szkół typu zasadniczego, szkół przysposobienia 
zawodowego oraz niektórych szkół mistrzów i nadzorców. 
Następnemi etapami będą z kolei: wypracowanie progra
mów dla zaprojektowanych szkół i szczegółowych zasad 
organizacji pracy szkolnej, a jednocześnie ustalenie ana
logicznych danych dla szkół zawodowych dokształcających 
oraz kursów. 

Przed przystąpieniem do pracy reorganizacyjnej nale
żało przedewszystkiem ustalić jej metodę. Nie ulega żadnej 
wątpliwości, że jedyną metodą prowadzącą do celu jest 
dokładne zbadanie, jakich pracowników potrzebuje życie gos
podarcze w danych działach, jakie są ich kategorje, czyn
ności zasadnicze oraz potrzebne im wiadomości. Innemi 
słowy, wyprowadzanie wniosków, jeśli chodzi o rodzaj szkoły 
zawodowej potrzebnej dla danego zawodu, musi się opie
rać na możliwie jak najdalej posuniętej analizie zawodu 
i jego potrzeb w dziedzinie pracowników. Podobnie, cały 
program nauczania i wychowania w szkole, cała organizacja 
pracy szkolnej musi się do tej analizy dostosować. 

Do chwili wydania pracy niniejszej nie istniały w Pol
sce materjały źródłowe, ani opracowania, dotyczące ana
lizy zawodów. Próby podejmowane w tej dziedzinie były 
naogó! nader powierzchowne i niedokładne, dlatego też nie 
można było się na nich oprzeć. W tej sytuacji Ministerstwo 
musiało podjąć pracę nad analizą zawodów przed formu
łowaniem wniosków, dotyczących szkolenia pracowników. 



Ci, co znają podobne wydawnictwa amerykańskie, wie
dzą, jak daleko posunęły się tara prace badawcze w tyra 
zakresie i jak szczegółowo są zanalizowane poszczególne 
zawody. Jasnem jest, że pracgi taka w krótkim okresie 
czasu, jaki miaio Ministerstw o do - dyspozycji, nie mogła 
pójść tak daleko, lecz musiała się ograniczyć do zawodów 
głównych 1 do ogólnej charakterystyki pracowników danego 
zawodu. Możliwe też jest, że z uwagi na zakres badań 
i niezwykłą różnorodność zjawisk gospodarczych, materjały 
zawierają pewne niedokładności, może nawet błędy. Nie 
mniej te cechy ujemne, wobec zastosowania szeregu „fil
trów" fachowych nie mogą być tak znaczne, by powodowały 
zatarcie wyrazistości obrazu i prowadziły do fałszywych 
wniosków. 

Należai.o sobie przedcwszystkiem zdać sprawę, jakie 
zawody mają być wzięte pod uwagę dla celów szkolnych. 
I tu również nie było żadnych danych, mogących służyć za 
podstawę wnioskowania. Klasyfikacje zawodów, zawarte 
w wydawnictwach oficjalnych, były nieprzydatne dla ce
lów szkolnych, bowiem miały spełniać inne zadania, ustalane 
zaś byty według najróżnorodniejszych, dotychczas nieunor-
mowanych kryterjów. 

Klasyfikacja wypracowana w Ministerstwie, a zawarta 
w § 1 rozporządzenia o organizacji szkolnictwa zawodo
wego, ustalona została w porozumieniu z Głównym Urzę
dem Statystycznym oraz sferami zainteresowanemi, które 
opinjowały projekty Ministerstwa. 

Klasyfikacja ta, obejmująca podstawowe zawody, w za
sadzie opiera się na kryterjum pokrewności za.wodów 
z punktu widzenia szkolnego, a zatem, przedcwszystkiem 
organizacji i materjału nauczania. Oczywiście, że i przy 
tem podejściu nieuniknione było w niektórych wypadkach 
uwzględnienie dodatkowo czynników innych, jak surowiec, 
produkt gotowy, proces produkcji. Szczególnie w dziale 
przemysłów chemicznych, najtrudniejszych do sklasyfikowania, 
wzięto pod uwagę kilka kryterjów, nie udało się jednak, 



mimo wydzielenia szeregu działów, uniknąć grupy technolo
giczno-chemicznej, zawierającej wszystkie te przedsiębior
stwa, których przydział do innych grup był niemożliwy. 

Ze względu na podejście z punktu widzenia potrzeb 
szkolnych, klasyfikacja zawodów nawet w podgrupach ope
ruje terminami, określającemi -większą lub mniejszą ilość 
drobniejszych zawodów, wchodzących w skład zawodu głów
nego. Szczególnie wyraźnie np. występuje to w dziale 
szkolnictwa metalowego, gdzie specjalizacja zakładów i pra
cowników posunięta jest nader daleko- W zasadzie bowiem 
szkoły zawodowe nie mogą, ze względów zasadniczp'^h, 
kształcić wybitnie wyspecjalizowanych pracowników w da
nej wąskiej specjalności zawodowej, muszą uwzględniać 
w naszych warunkach możliwie najszersze dziedziny zatrud
nienia absolwentów. Z drugiej zaś strony wielka, coraz 
dalej posuwająca się specjalizacja utrudnia w dużym stopniu 

. klasyfikację zawodów. 
Podział zawodów, zawarty w rozporządzeniu, ustalony 

został w sposób umożliwiający jego uzupełnianie w miarę 
potrzeby, przyczem w obrębie grup i podgrup będą mogły 
być przeprowadzane dalej idące podziały, wynikające ze spe
cjalizacji. Nadmienić należy, że niektóre zawody zostały 
połączone we wspólne podgrupy, a to ze względu na 
wspólne kształcenie pracowników. 

Zgodnie zatem z § 1 rozporządzenia o organizacji 
szkolnictwa zawodowego, szkolnictwo to dzieli się na na
stępujące działy, grupy i podgrupy : 

D z i a ł I S z k o l n i c t w o p r z e m y s ł o w e : 

grupa 1 — górnicza; 

podgrupy: 

a. górnicza, 
b. kopalnictwa naftowego. 



grupa 2 — metalowa: 
podgrupy: 

a. hutnicza i odlewnicza, 
b. ogólno - mechaniczna, 
c. mechaniki drobnej, 
d. grawerska, 
e. jubilersko - złotnicza. 

grupa 3 — elektryczna. 
grupa 4 — drzewna: 

podgrupy: 
a. przemysłu leśnego, 
b. stolarska, 
c. kołodziejska, 
d. bednarska, 
e. koszykarska. 

grupa 5 — garbarska: 
podgrupy: 

a. garbarsko - biatoskórnicza i wyprawy futer, 
b. farbowania i wykończania futer. 

grupa 6 — włókiennicza: 
podgrupy: 

a. przędzalnicza, 
b. tkacka, 
c. koronkarsko - hafciarska, 
d. dziewiarska, 
e. tarbiarsko - wykończalnicza* 

grupa 7 — papiernicza. 
grupa 8 — gumowa. 
grupa 9 — mineralna: 

podgrupy: 
a. ceramiczna i szklana, 



b. cementownicza i betoniarska, 
c. wapiennicza. 

grupa 10 — technologiczno - chemiczna. 
grupa 11 - budownictwa i miernictwa: 

podgrupy: 
a. budownictwa naziemnego, 
b. budownictwa Irogowego (dróg lądowych 

i kolei), 
c. budownictwa wodnego i meljoracji, 
d. miernictwa. 

grupa 12 — komunikacyjna: 
podgrupy; 

a. kierowców samochodowych, 
b. maszynistów kolejowych, 
c. żeglugi powietrznej, 
d. żeglugi morskiej. 

grupa 13 — spożgwcza: 
podgrupy: 

a. cukrownicza, 
b. młynarska, 
c. piekarska, 
d. cukiernicza, 
e. przemysłu mięsnego, 
f. przemysłu konserwowego, 
g. przetworów mlecznych, 
h. przemysłu fermentacyjnego (piwowarstwo, 

gorzclnictwo, fabrykacja win i miodów 
pitnych i t. p.). 

grupa M — odzieżowa: 
odgrupH: 
a. obuwnicza, 
b. krawiecka i bieUźniarska, 
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c. modniarska, 
d. czapnicza, 
c. gorseciarsTta, 
f. krawaciarska, 
g. rękawicznicza, 
h. kuśnierska, 
i. kapelusznicza. 

grupa 15 — galanterji: 
podgrupy: 

a. galanterji skórzanej i rymarstwa, 
b. zabawkarska, 
c. introligatorska, 
d. tapicerska. 

grupa 16 — poligraficzna: 
lodgrupy; 

a. przemysłu graficznego, 
b. fotograficzna, 
c. kreślarsko - rysunkowa (kreślenie techniczne, 

rysunek odręczny, kaligraf ja i t. pi-
grupa 17 — kinematograficzna. 
grupa 18 — instrumentów muzycznych;. 

podgrupy: 
a. lutnicza, 
b. instrumentów dętych, 
c. fortepianów i pianin. 

grupa 19 ~ kosmetyczna: 
podgrupy: 

a. {ryzjerska,, 
b. kosmetyczna. 

D z i a ł II — S z k o l n i c t w o h a n d l o w e . 
grupa 1 — kupiecka, 
grupa 2 — administracyjno - handlowa. 



n 
D z i a t III — S z k o l n i c t w o r o l n i c z e . 

grupa 1 — rolnicza: 
podgrupy: 

a. rolnicza, 
b. gospodyń wiejskich. 

grupa 2 — ogrodnicza. 
grupa 3 — leśna. 

D z i a ł IV — S z k o l n i c t w o g o s p o d a r s t w a 
d o m o w e g o . 

grupa 1 — gospodarstw rodzinnych. 
grupa 2 — gospodarstw zbiorowych: 

podgrupy: 
a. gospodarstw wychowawczo - społecznych, 
b. hotelarska i gastronomiczna, 
c. sanatoryjno - dietetyczna. 

Opracowanie niniejsze odnosi się do wszystkich grup 
zawodowych z wyjątkiem grupy komunikacyjnej oraz pod
grupy sanatoryjno-dietctycznej, które ze względu na roz
proszenie w różnych resortach nie mogły być należycie zana
lizowane i ''bądą przedmiotem badań w przyszłości. 

Metoda pracy przy ustalaniu zasad ustroju była nastę
pująca. 

Ministerstwo wypracowywało na podstawie bezpośred
nich badań w terenie, danych statystycznych, literatury kra
jowej i zagranicznej referat, który charakteryzował: wiel
kość danego działu gospodarczego pod względem ilości za
kładów i zatrudnionych pracowników, przebieg procesu pro-
=dukcji względnie pracy, kategorje pracowników, ich czyn
ności, potrzebne wiadomości i cechy psychofizyczne, wreszcie 
•Stosowane dotychczas metody szkolenia. Na podstawie tych 
referatów, przedyskutowanych i uzgodnionych z rzeczoznaw-

ccami, formułowano wnioski dotyczące projektowanych szkół; 
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wnioski te, w postaci tez i uzasadnień, przesyłane były 
członkom danej sekcji Państwowej Komisji Oświaty Zawo
dowej. Zebranie Sekcji Komisji przeprowadzało dyskusję nad 
tezami i doradzało odpowiednie uzupełnienia i zmiany. Druga 
redakcja tez w postaci projektu rozporządzenia, przesłana 
była ponownie do opinji zainteresowanych ministerstw i in-
stytucyj samorządu gospodarczego, poczem dopiero ustalona 
została iw ostatecznej formie merytoryczna redakcja rozpo
rządzenia. Udział w pracach tych wzięto ponad 400 osób. 

W wydawnictwie niniejszem przytoczone są materjały, 
zgromadzone przez Ministerstwo i opracowane zbiorowo, 
prżyczem konieczne jest naświetlenie ich układu. 

Referaty ułożone są kolejno grupami i podgrupami, prży
czem każdy z nich składa się z analogicznych, zasadniczych 
części. 

Część pierwsza referatu zawiera możliwie najkrócej 
ujętą charakterystykę danego odcinka gospodarczego pod 
względem ilości zakładów pracy, wielkości produkcji, liczby 
zatrudnienia i znaczenia w ogólnem życiu gospodarczem. 

W tym dziale dane statystyczne, czerpane przeważnie 
i przedewszystkiem ze źródeł urzędowych i półurzędowych, 
odnoszą się w poszczególnych referatach do różnych lat, prze
ważnie zaś do 1928, 1929, 1931 roku. Z uwagi bowiem na 
nicunormowanie i brak ciągłości badań statystycznych po
szczególnych działów gospodarczych, nie udało się odnieść 
wszystkich danych do jednego okresu, co ze względu na 
jednolitość opracowania i charakterystyki życia gospodar
czego byłoby niewątpliwie nader pożądane. Zważyć jednak 
należy, że dane liczbowe mają w tym dziale wyłącznie cha
rakter informacyjny i mają stwierdzić, czy wogóle, z uwagi 
na rozwój danej gałęzi gospodarczej, tworzenie choć jednej 
szkoły typu zasadniczego byłoby możliwe i celowe. Dla 
zagadnienia sieci szkolnej dane przytoczone w referatach 
mogą co najwyżej stanowić punkt wyjścia, wymaga ono bo
wiem ścisłego i głębokiego wniknięcia w strukturę danego 
działu i 'jego dynamikę rozwojową. 
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Część druga referatu zawiera z reguły charakterystykę 
przebiegu produkcji, względnie pracy w danym zawodzie. 
Celem tego działu jest podać w zarysie, możliwie najbar
dziej zwartym, charakterystykę z.agadmeń i warunków, w ja
kich odbywa się działalność pracowników, z podkreśleniem 
momentów najbardziej zasadniczych i charakterystycznych, 
potrzebnych dla zrozumienia rozpatrywanej następnie analizy 
pracowników, zatrudnionych w danym zawodzie. Dział ten, 
zależnie od charakteru danego odcinka gospodarczego, jest 
bardziej lub imniej skondensowany. 

Jeśii chodzi o analizę czynności, wiadomości i uspraw
nień oraz cech psychofizycznych pracowników należy pod
kreślić i wyjaśnić następujące momenty. Istnieje w życiu 
gospodarczem niezwykła różnorodność nazw i zakresu czyn
ności pracowników w tym samym zawodzie. Częstokroć 
w dwu fabrykach tej samej branży pracownicy posiłkujący 
się tą samą nazwą pełnią inne czynności, posiadają różne 
kompetencje i t. d. Podział pracy jest stosowany według 
różnorodnych kryterjów, a stąd jednolite, czyste typy pra
cowników niemal nie istnieją. Przyjęto zatem zasadę brania za 
podstawę analizy tych typów pracowniczych, które występują 
w przedsiębiorstwach najwyżej zorganizowanych, względnie 
ustalania „typów funkcyjnych", wypośrodkowanych z po
śród różnorodnie występujących typów życiowych. Nie mniej 
typy pracownicze w analizie są wiernem odbiciem praktyki, 
z tem, że niewątpliwie zachodzić mogą odchylenia w po
szczególnych wypadkach w zakresie czynności i wiado
mości. 

W danej podgrupie zawodowej analiza dotyczy tylko 
typowych, wykwalifikowanych pracowników,, pomijając za
trudnionych w danym dziale fachowców z innych zawodów 
oraz pracowników o czynnościach typowo kierowniczych, 
bowiem do pełnienia tych czynności dochodzą pracownicy 
dzięki wrodzonym kwalifikacjom, po długoletniej praktyce. 
Nie podlegają również analizie te funkcje w przedsiębior-



stwach, do których wykonywania wymagane jest wyksztai-
ccnie akademickie. 

Analiza czynności obejmuje tylko najbardziej charakte
rystyczne, możliwie ogólnie ujęte czynności, określające za
kres pracy, jej rodzaj, trudność oraz organizację. Dalsze roz
wijanie analizy, ujęcie czynności elementarnych, dokładne 
.sprecyzowanie wszystkich detali musi być przedmiotem od
rębnych studjów, nie leżących w możliwościach, ani w za
kresie działania Ministerstwa. Byłoby niewątpliwie zjawiskiem 
wysoce pożądanem, gdyby tego rodzaju prace mogły być 
dokonane przez właściwe czynniki, dostarczyłyby one bowiem 
cennych raaterjałów dla upraktycznienia programów szkolnych 
i ściślejszego związania ich z życiem. 

Wiadomości potrzebne pracownikom, i ich usprawnienia 
ujęte są również ogólnie w postaci działów wiedzy, względ
nie przedmiotów nauczania. Ten punkt analizy jest podsta
wowy dla formułowania wniosków w sprawie stopnia szkoły, 
czasu jej trwania i programu. Diatego też przy opracowywaniu 
wytycznych programowych dla poszczególnych szkół uspraw
nienia i wiadomości absolwentów będą możliwie najdokład
niej sprecyzowane i to z punktu widzenia praktyki. Dla ce
lów ustrojowych wystarcza analiza ogólna. 

Cechy psychofizyczne pracowników przytoczone są rów
nież w ogólnej formie przedewszystkiem dlatego, że 
opracowania psychotechniczne nie objęły wszystkich zawo
dów i mają charakter nader jeszcze niedoskonały. W analizie 
wytknięto dla każdego pracownika tylko cechy najbardziej 
charakterystyczne, typowe, a to celem zarysowania już przy 
budowie ustroju szkół, w jakim kierunku będzie musiało pójść 
w szkołach wychowanie zawodowe. 

Dla celów szkolenia poszczególne typy pracowników łą
czone są na podstawie wspólnych cech w grupy. Otrzymane 
typy funkcyjne są punktem wyjścia dla formułowania wnio
sków, dotyczących właściwego szkolenia. 

Charakterystyka istniejących szkół dla danego zawodu 
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ograniczona jest do rozmiarów najniezbędniejszych dla po-
potrzeb ustrojowych i przytacza jedynie ogólne dane, doty
czące szkót istniejących, aby na tej podstawie można było 
skontrolować wnioski w sprawie nowych szkól. Nic mniej 
obecny stan rzeczy nie zawsze mógi być sprawdzianem 
wniosków, szkoły bowiem częstokrooć tworzone były bez do
statecznego zbadania potrzeb i celów. Analiza szkół została 
obszerniej potraktowana w dziale szkolnictwa handlowego, 
a to z uwagi na specjalnie gorącą dyskusję, dotyczącą nowej 
organizacji tego szkolnictwa. 

Jak już zaznaczono wnioski w sprawie organizacji szkol
nictwa zawodowego formułowane były na podstawie analizy, 
po wysłuchaniu zdania rzeczoznawców i opinij Państwowej 
Komisji Oświaty Zawodowej. Ostatnia część referatów, obej
mujących podgrupy zawodowe, zawiera te wnioski, sformuło
wane w brzmieniu odpowiednich paragrafów rozporządzenia 
Ministra W. R. i O. P. o organizacji szkolnictwa zawodo
wego z dnia 21. 11. 1933. Z uwagi na redakcję wydawnictwa 
pominięto te paragrafy rozporządzenia, które zawierają spre
cyzowanie, jakie podgrupy szkół i kursów wchodzą w skład 
danej grupy. Są to §§: H, 11, 33, 35, 50, 56, 81, 92, 96, 
110, 142, 155, 164, 176, 209, 213. 

Opuszczono również te paragrafy rozporządzenia, które 
wiążą się z wprowadzaniem nowego ustroju w życie, a mia
nowicie §§: 2, 109, 221, 223. 

Przy odpowiednich punktach rozporządzenia przytoczone 
jest krótkie uzasadnienie tłomaczące, dlaczego odpowiedni 
przepis został w ten, a nie inny sposób ujęty. Przy tych 
punktach, które powtarzają się wielokrotnie uzasadnień nie 
dawano, a to z uwagi bądź na wyraźny przepis ustawy 
o ustroju szkolnictwa (np. podbudowa programowa szkół 
niższych lub licealnych), bądź z uwagi na to, że odpowiedni 
punkt jest całkowicie zrozumiały. Należy jednak na tem miej
scu podać wspólne uzasadnienie niektórych przepisów rozpo
rządzenia. 

Rozporządzenie ustala nowe nazwy dla szkół zawodo-
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wych różnych stopni, a mianowicie: w nazwie niższych szkół 
zawodowych opuszczono przymiotnik „niższy", w nazwach 
zaś szkół stopnia gimnazjalnego i hcealnego wprowadzono 
powszechnie tytuły „gimnazjum" i „liceum". 

Wskazane w rozporządzeniu gimnazja zawodowe opie
rają się na II szczeblu programowym szkoły powszechnej. 

Warunki przyjęcia do wszystkich gimnazjów zawodo
wych przewidują egzamin wstępny. Egzamin ten jest ko
nieczny z uwagi na selekcję kandydatów i utrzymanie odpo
wiedniego poziomu nauczania. Oczywiście, że celowe będzie 
zastosowanie ułatwień w tym egzaminie przez ograniczenie 
gó do niektórych tylko przedmiotów, objętych kursem szkoły 
powszechnej II stopnia oraz przez ewentualne zwolnienie 
od egzaminu tej młodzieży, która zdała poprzednio egzamin 
do innego gimnazjum. 

Do szkół przysposobienia zawodowego, niższych szkół 
i liceów zawodowych nie przewiduje się egzaminu wstępnego 
dla tych osób, które wstępują do nich, mając odpowiednie 
przygotowanie. 

Z przyjmowaniem kandydatów wiąże się zagadnienie 
ewentualnego przechodzenia uczniów ze szkół zawodowych 
niższych stopni do wyższych, czyli zagadnienie t. zw. „śle
pych ulic". Zagadnienie to będzie mogło być rozwiązane do
piero po szczegółowem przepracowaniu programów szkol
nych; dlatego też rozporządzenie w tej materji nie zawiera 
przepisów wykonawczych. 

Rozporządzenie nie normuje również kwestji uprawnień 
absolwentów szkół zawodowych. Zgodnie z tezami ustrojo-
wemi absolwentom szkół rzemieślniczych przysługiwać po
winny uprawnienia czeladnicze przyczem jest kwestją otwartą, 
czy świadectwa czeladnicze będą przyznawane na mocy spe
cjalnych egzaminów tak, jak to ma miejsce obecnie, czy też 
świadectwo ukończenia szkoły będzie uznane za równoznaczne 
ze świadectwem czeladniczem. Jeśli chodzi o uprawnienia cy
wilne i wojskowe to szkoły zawodowe typu zasadniczego 
będą dawały w zakresie czynności, do których przygotowują, 
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uprawnienia równoważne z uprawnieniami szkół ogólno
kształcących odpowiednich stopni. Sprawy te unormują od
dzielne zarządzenia, tutaj podkreślić tylko należy, że Mini
sterstwo Spraw Wojskowych wyraziło już zgodę na zrów
nanie ujjrawnieri wojskowych absolwentów^ 3 i 4 ki. gimna
zjów zawodowych z uprawnieniami absolwentów gimnazjów 
ogólnokształcących oraz uprawnień obsolwentów liceów za
wodowych z uprawnieniami absolwentów liceów ogólno-
dokształcących. 

Rozporządzenie nie zawiera przepisów dla szkół do
kształcających zawodowych, zaś organizację szkół mistrzow
skich ustala tylko dla tych zawodów, w których będą one 
podstawą kształcenia. Dalsze opracowania rozstrzygną w ca
łości te ważne zagadnieniia. 

Dla dania całości obrazu przytacza się poniżej treściwie 
ujętą charakterystykę szkół ustalonych w rozporządzeniu. 

S z k o ł y z a w o d o w e n i ż s z e (zwane „szkołami za-
wodowemi") tworzone będą tylko dla nielicznych zawodów, 
które stwarzają szersze możliwości zatrudnienia dla pra
cowników tego typu, jakich może wykształcić ściśle prak
tyczna szkoła, oparta na dość niskiej podbudowie progra
mowej pierwszego szczebla programowego szkoły powszech
nej. Będą to szkoły: mechaniczna, stolarska, kołodziejska, 
obuwnicza, krawiecko-bieliźniarska, krawiectwa męskiego, rol
nicza, gospodyń wiejskich, ogrodnicza i kucharska. Z wyjąt
kiem niższych szkół rolniczych i szkoły kucharskiej, które są 
dwuletnie, pozostałe szkoły niższe będą trzyletnie, albo
wiem zakres praktycznej wiedzy zawodowej i uspraw
nień fachowych wymaga zastosowania maksymalnego okresu 
nauczania, przewidzianego dla tych szkół. Szkoły niższe 
w dziale przemysłowym kształcić będą kandydatów na przy
szłych wykwalifikowanych rzemieślników, przedewszystkiem 
maj^c na widoku drobne warsztaty i ich potrzeby. Stąd też 
programy tych szkół, opierające się na pracy uczniów w war
sztacie szkolnym, będą dostosowywane do potrzeb mniej
szego przedsiębiorstwa i nie będą przewidywały specjalizacji 

Szkolnictwo zawodowe. 2 
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absolwentów. W dziale rolniczym szkoły niższe przeznaczone 
są dla młodzieży, która będzie mogła, przed podjęciem samo
dzielnej pracy na terenie swego gospodarstwa, poświęcić 
dwuletni okres czasu na naukę w szkole. Sizkoły niższe zatem 
będą kształciły przyszłych przodowników w pracy nad pod
niesieniem poziomu wsi przez dobre postawienie swego wła
snego gospodarstwa i realną pracę zawodową. Wreszcie 
szkoły ogrodnicze kształcić będą fachowych ogrodników-wy-
konawców dla gospodarstw ogrodniczych. 

Niższe szkoły zawodowe w dziale przemysłowym będą 
mogły w wielu w]jpadkach zastąpić termin u majstra i do
kształcanie. Ma to ważne znaczenie przedewszystkiem dla tych 
ośrodków prowincjonalnych, gdzie szkoły dokształcające nie 
istnieją ze względu na małą ilość terminatorów, bądź też, 
gdzie z uwagi na trudność tworzenia fachowych szkół, do
kształcanie ś'odbywa się dla wszystkich zawodów łącznie, 
wreszcie, gdzie warsztaty pracy nie stoją na należytym po
ziomie zawodowym, a stąd nie mogą dostatecznie zawo
dowo przygotować czeladników. To też niższe szkoły za
wodowe tworzone będą przedewszystkiem na prowincji, po
siadającej duże ilości młodzieży, kończącej najniżej zorga
nizowaną szkołę powszechną. Oczywistem jest, że do niż
szych szkół zawodowych pójdzie również młodzież, posiada
jąca wyższe przygotowanie, niż do tych szkół jest wyme-
gane, albowiem szkoły te zapewniają naukę ściśle praktyczną, 
ograniczając kształcenie teoretyczne do koniecznego minimum. 

Z postulatu praktycznego nauczania w szkole niższej 
wynika konieczność zaopatrzenia tych szkół w należycie 
zorganizowane warsztaty względnie gospodarstwa szkolne. 
Jeśli chodzi o warsztaty w szkołach przemysłowych, rozpo
rządzenie określa je jako „szkolne warsztaty wytwórcze". 
Dwa te przymiotniki dobitnie charakteryzują warsztat szkolny. 
Będzie on przedewszystkiem przeznaczony do szkolenia, 
a więc cała organizacja pracy, całe wyposażenie, dobór 
materjału i 'dobór zabiegów technicznych dostosowany będzie 
do potrzeb szkolenia, różniąc się tem zasadniczo od war
sztatów rzemieślniczych, czy fabrycznych, które w nauczaniu 
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młodzieży, idącej do zawodu, nie kierują się względami dydak-
tycznemi. Z drugiej strony, aby nauka zawodu mogła odby
wać się celowo, warsztat szkolny musi posiadać cłiarakter 
warsztatu wytwórczego, .musi produkować, aby każdy z ucz
niów wiedział, że wytwarza rzecz mającą wartość gospo
darczą, posiadającą pewną przydatność, nie zaś przedmioty 
nie mające żadnego praktycznego zastosowania. Zagadnienie 
warsztatów szkolnycli, które tu poruszamy ogólnikowo, jest 
jednem z tych, które wymagają specjalnej uwagi. Warsztaty 
szkolne spotykają się bowiem z zarzutem ze strony sfer go
spodarczych, wytwarzania konkurencji dla przemysłu i rze
miosła, a stąd postulat — nadania im zupełnie odmiennego 
ciiarakteru i odebrania prawa wytwarzania przedmiotów 
zbytu. Sprawa ta wkracza w dziedzinę sieci szkolnej, a więc 
ilości warsztatów szkolnych oraz w zagadnienie racjonalnej 
organizacji wytwórczości szkół i zbytu produktów wytwa
rzanych przez nie. Nie ulega bowiem kwestji, że warsztaty 
szkolne, których wytwórczość nic jest należycie zorganizo
wana, mogą na danym terenie lokalnym stworzyć konkurencję 
dla przedsiębiorstw tej samej branży. Nie ulega jednak rów
nież kwestji, że globalna produkcja warsztatów szkolnych 
w porównaniu z całością produkcji rzemiosła i przemysłu 
stanowi zupełnie znikomy odsetek. 

Szkoły niższe w okresie prac nad ustrojem spotykały się 
z krytyką ze strony rzemiosła. Ostatecznie jednak argu
menty, któremi operowało Ministerstwo, projektując ich po
woływanie do życia, spowodowały zraianę stanowiska rzemio
sła, które uznało celowość tworzenia tych szkół w niewiel
kiej ilości w mniejszych ośrodkach, przedewszystkiem zaś 
w województwach wschodnich, gdzie rzemiosło nie osiąg
nęło jeszcze należytego poziomu. 

Wiek uczniów, wstępujących do szkół niższych, usta
lony został, zależnie od potrzeD zawodu, w dziale przemysło
wym zasadniczo na I ł do 17. lat, przyczem kandydaci do 
szkół nie potrzebują odbywać praktyki wstępnej. W niektó
rych zawodach, nie wymagających większego wysiłku fizycz-

2* 
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nego obniżono dolną granicę wieku do lat 13. Natomiast 
w dziale szkolnictwa rolniczego, z uwagi na potrzeby rolnic-
nictwa, szkoły niższe będą przyjmowały wyłącznie młodzież 
starszą, a więc 16—24 letnią, przyczem od kandydatów do 
szkól rolniczycli będzie wymagana praktyka wstępna, rozu
miana przedewszystkiem jako zatrudnienie na terenie gospo
darstwa ojcowskiego. 

G i m n a z j a z a w o d o w e przewidywane są dla więk
szej liczby zawodów, niż szkoły niższe. W dziale przemysło
wym będziemy mieli gimnazja: odlewnicze, mechaniczne 
ogólne, drobnej mechaniki, grawerskie, jubilersko-złotnicze, 
elektryczne, stolarskie, przędzalnicze, tkackie (ręczne i ,mecha-
nicznę), koronkarsko-hafciarskie, dziewiarskie, farbiarsko-wy-
kończalnicze, krawieckie, bieliżniarskie i introligatorskie. 
W dziale szkolnictwa handlowego będziemy mieli gimnazjum 
kupieckie. Wszystkie te gimnazja są czteroletnie, przyczem 
w gimna;ąjach kupieckich, w zasadzie trzyletnich, czwarty 
rok jest pomyślany jako nadbudowa dla specjalizacji uczniów 
i będzie organizowany nie we wszystkich szkołach. 

(jimnazja przemysłowe mają wykształcić pełnowartościo
wego fachowca rzemieślnika, posiadającego, obok praktycz
nego i teoretycznego przygotowania zawodowego, również 
odpowiedni zasób ogólnego wykształcenia. Szkoła ta zatem 
ma stworzyć nietylko wysoko wykwalifikowanego rzemieśl
nika i światłego obywatela, ma ona, przez zrównanie po
ziomu ze szkołami ogólnokształcącemi, podnieść w oczach 
społeczeństwa rzemiosło do należnego mu poziomu, ma roz
winąć zrozumienie dla ważności i wartości pracy rzemieślni
czej, ma jednocześnie przysporzyć rzemiosłu ludzi, stanowią
cych pewnego rodzaju elitę zawodową. Szkoły gimnazjalne 
dadzą młodzieży nietylko praktyczne usprawnienie w za
wodzie narówni ze szkołą niższą, ale uzupełnią je szer-
szemi i głębszemi wiadomościami teoretycznemi i ogólnemi. 

Gimnazja przemysłowe w znakomitej większości nie 
przeprowadzają specjalizacji, pozostawiając praktyce życiowej 
wybór i doskonalenie się- w danej specjalności zawodu. 
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Ponieważ jesteśmy świadkami coraz większej specjalizacji 
zawodowej, mogłoby się wydawać celowe wprowadzenie jej 
na terenie szkół. Tak jednak nie jest. Szkoła, zawodowa nie 
może specjalizować w zbyt wąskim zakresie. Szkoła ta nie 
może dać skończonego specjalisty, nie może rozwinąć maksy
malnej sprawności rzemieślniczej; musi ona przygotować 
młodzież bardziej ogólnie, umożliwiając absolwentom znale
zienie pracy w różnych odgałęzieniach zawodu, co będzie 
możliwe o tyle, o ile zyskają oni w szkole zasadnicze 
sprawności i wiadomości. Dlatego też gimnazja przemysłowe 
tylko w dziale elektrycznym; i mechaniki ogólnej przewidują 
wyodrębnienie w starszych klasach" kierunków specjalnych, 
gimnazja zaś odlewnicze i mechaniki drobnej wprowadzają 
na wspólnej podbudowie po dwa wydziały specjalne. 

Gimnazja przemysłowe opierają się na podbudowie pro
gramowej drugiego szczebla szkoły powszechnej. Ośrodkiem 
nauczania — centralnym punktem, około którego będzie 
się ono ogniskowało, jest warsztat wytwórczy danego za
wodu. W podstawie programowej wysunięto na plan pierw
szy zajęcia praktyczne w warsztacie oraz te zasadnicze wiia-
domości zawodowe, które są niezbędne dla wykształcenia 
pełnego zawodowca. Programy uwzględnią jednocześnie wia
domości pomocnicze, związane i niezwiązane z zawodem, 
a więc i przedmioty ogólnokształcące. Wprowadzenie tych 
przedmiotów spowodowało, że czas nauczania jest dłuższy 
w projektowanych szkołach, niż w szkołach rzemieślniczych 
obecnie istniejących. 

Młodzież, przychodząca do gimnazjów zawodowych, bę
dzie musiała, ze względu na zajęcia warsztatowe, posiadać 
odpowiedni rozwój fizyczny. To też gimnazja będą przyj
mowały kandydatów posiadających co najmniej lat 14, zaś 
w dwu zawodach — górniczym i odlewniczym — co naj
mniej lat 16. (Górna granica wieku przesunięta jest o 3 lata 
wzwyż). Przesunięcie dolnej granicy wieku w tych dwu wy
padkach spowodowane jest charakterem górnictwa, nie za
trudniającego młodocianych przy zasadniczych robotach oraz 
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szkodliwym wpływem, jaki może wywierać ua młody orga
nizm praca w odlewni. 

Gimnazja przemysłowe spotkały się naogół z uznaniem 
zarówno ze strony przemysłu jak rzemiosła. Kwestjonowafia 
była celowość, przewidywanycłi w pierwotnycłi opracowa-
niacli, niektórycłi szkół gimnazjalnycłi w zawodacli odzieżo
wych' i igalanteryjnych oraz poligraficznych. Uznając słuszność 
zgłoszonych opinij, Ministerstwo zrezygnowało z ich two
rzenia. Jednocześnie z tem jednak nie zostało uznane za 
możliwe tworzenie szkól gimnazjalnych dla zawodów che
micznych, które miałyby, zgodnie z życzeniem zainteresowa
nych sfer, kształcić kandydatów na majstrów. Doświad
czenie bowiem wykazało, że materjał nauczania w tego ro
dzaju szkołach jest zbyt trudny dla młodzieży, nie może być 
przez nią opanowany, a tem samem nauka daje rezultaty 
niewłaściwe. Potrzeby przemysłu chemicznego, jeśli chodzi 
o właściwe przygotowanie majstrów, będą mogły zaspokoić 
różnorodne kursy, organizowane przedewszystkiem dla ro
botników już zatrudnionych w przemyśle chemicznym, bądź 
też dla absolwentów innych szkól zawodowych (np. mecha
nicznych). Nie są również przewidywane szkoły gimnazjalne 
dla rolnictwa, analiza bowiem zawodu pracowników gospo
darstw rolnych nie wykazuje gospodarczej potrzeby tworze
nia tego rodzaju szkół. 

Specjalnie należy zwrócić uwagę na ustrój gimnazjów 
kupieckich, które stanowić będą zupełnie odmienną od do
tychczasowej drogę kształcenia handlowego. Gimnazja ku
pieckie stawiają sobie za zadanie przygotowanie przyszłego 
kupca polskiego. Zrealizowanie tego celu wymagać będzie 
w stosunku do stanu obecnego daleko idących zmian i prze
kształceń, dotyczących organizacji nauczania i wychowa
nia. Ośrodkiem nauczania będzie przedsiębiorstwo ku
pieckie, nauczanie zaś będzie się koncentrowało około za
gadnień handlu towarowego, wysuwając na plan pierwszy 
organizację i technikę sprzedaży, towaroznawstwo i geografję 
gospodarczą. Pierwsze trzy lata nauczania w gimnazjum ku-
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Pieckiem będą miały charakter ogólny i dadzą całość przy
gotowania kupieckiego, potrzebnego w handlu przedewszyst-
kiem detalicznym, młodzież bowiem, kończąca te szkoły, bę
dzie się nadawała przedewszystkiem do pracy w tym dziale. 
Czwarta klasa szkól kupieckich będzie posiadała charakter, 
specjalny, bądź pogłębiając przygotowanie młodzieży w pew
nych formach liib branżach handlu, bądź też uzupełniając jej 
przygotowanie do pracy w działach administracji handlowej 
różnych przedsiębiorstw gospodarczych. 

Szkoły gimnazjalne zawodowe nie będą wymagały od 
swych kandydatów odbycia uprzedniej praktyki zawodowej, 
a to z tej przyczyny, że młodzież idąca do tych szkół jest zbyt 
młoda, aby mogła pracować w zawodzie. Natomiast niektóre 
szkoły będą organizowały dla swych uczniów praktyki 
w przedsiębiorstwach gospodarczych w czasie trwania nauki. 
Ma to miejsce w szkołach górniczych, elektrycznych oraz 
kupieckich i spowodowane jest niemożnością zorganizowania 
praktycznego warsztatu szkolnego. 

S z k o ł y s t o p n i a l i c e a l n e g o przewidywane są 
w następujących zawodach przemysłowych: hutniczym, ogólno-
mechanic?nym, elektrycznym, przemys'owo-leśny,m, garbarskim, 
tkackim, farbiarsko - wykończalniczym, ceramiczno - szklanym, 
technologiczno-chemiczngm, budownictwa naziemnego, dro
gowego, wodno - meljoracyjnego, mierniczym, młynarskim, 
przetwórstwa mlecznego, przemysłu fermentacyjnego, kra
wieckim, graficznym i fotograficznym. W zawodach handlo
wych przewidywane jest tworzenie liceów kupieckich i liceów 
admiTiistracyjno-handlowych. W zawodach rolniczych przewi
dywane są licea rolnicze, gospodyń wiejskich, ogrodnicze 
i leśne. W dziale gospodarstw domowych przewidywane są 
licea gospodarczo-społeczne oraz hotelarskie. Licea zatejn 
uwzględniają, 'w stosunku do innych szkół zawodowych, naj
większą ilość zawodów. Nie należy jednak z tego wyprowa
dzać wniosku, że będzie to stopień kształcenia, obejmujący 
największą ilość młodzieży. Przeciwnie, szkoły licealne, cho
ciaż zróżniczkowane pod względem zawodowym, będą ściśle 
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dostosowane do zapotrzebowania życia gospodarczego i dla
tego pewnie w dużej ilości wypadków będziemy mieli 
po jednem liceum w każdej podgrupie zawodowej. Nieco 
liczniej tylko będą reprezentowane licea handlowe, mecha
niczne, budowlane i elektryczne ponieważ działy te stwarzają 
większe zapotrzebowanie na pracowników z licealnem przy
gotowaniem. Jednocześnie z tem jednak niemal wszystkie 
działy zawodowe potrzebują pracowników, którzyby mogli po 
latach praktyki zawodowej zająć się pracą w dziedzinie orga
nizacji i prowadzenia całych przedsiębiorstw, bądź pewnego 
ich działu i którzy do tej roli muszą być odpowiednio 
przygotowani, zyskując, obok praktycznego wykształcenia za
wodowego, szerszy i głębszy zasób wiadomości teorctyczno-
zawodowych i ogólnych. Wszystkie licea zawodowe, z wyjąt
kiem liceów młynarskich, przetwórstwa mlecznego, fotogra
ficznych, gospodarczo-społecznych i hotelarskich są trzyletnie, 
albowiem materjał nauczania jest nader obszerny. 

Licea zawodowe w szerszym zakresie przeprowadzają 
specjalizację. Specjalizacja ta, zależnie od potrzeb zawodu, 
rozpoczyna się od drugiego, bądź od trzeciego roku nauki, 
jest jednak we wszystkich szkołach przewidziana w takim 
zakresie, aby nic utrudniać absolwentom znalezienia pracy. 
Dlatego też w tych zawodach, które nie umoźllwiiają stałego 
zatrudnienia dla corocznego napływu nowych absolwentów ze 
szkól licealnych, musiano zrezygnować z tworzenia specjalnych 
szkół, czy też wydziałów, łącząc pokrewne zawody w szkole. 
Gdyby odrzucić tę koncepcję, musianoby wogóle zrezygnować 
z kształcenia pracowników dla pewnych zawodów. 

Licea zawodowe będą dawały szerszy i głębszy zakres 
wiadomości niż gimnazja zawodowe, opierając się przede-
wszystkiem na lepszem i wyższem przygotowaniu kandy
datów. Wykształcenie teoretyczne musi być w tych szkołach 
obszernie potraktowane również z uwagi na funkcje, do któ
rych licea przygotowują. Jednocześnie z tem licea będą kładły 
nacisk na kształcenie praktyczne w odpowiednio zorganizo
wanych warsztatach szkolnych. Ośrodkiem nauczania w li-
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CGum jest przedsiębiorstwo wytwórcze danego działu, jego 
organizacja i praca. Ma to na celu wprowadzenie uczniów 
w atrnosferę techniczną; i gospodarczą, w jakiej w przyszłości 
się znajdą i zapoznanie ich z oałokształtem codziennych zja
wisk w życiu przedsiębiorstwa^ z któremi się w praktyce 
zetkną i które będą musieli satnodzielnie rozwiązywać. 

Przy zakreślaniu ram ustrojowych dla liceów wykorzy
stano w całej pełni uprawnienia nadane przez ustawę w dzie
dzinie praktyk przedszkolnych. Wychodząc z założenia, że 
dla młodzieży niezmiernie ważnem jest odbycie praktyk 
przed rozpoczęciem nauki w szkole, gdyż będzie ona wówczas 
zupełnie inaczej studjować, zyskując wspólny język z nauczy
cielem i rozważając zagadnienia, z któremi uprzednio, 
choćby (W formie dorywczej spotkała się na terenie zakładu 
wytwórczego, stosowano wszędzie tam, gdzie z uwagi na 
charakter zawodu było to celowe i możliwe, praktyki przed-
licealne. Praktyki te będą zorganizowiane, t. zn. odbywane 
przez młodzież według zgóry opracowanego programu i trwać 
będą przeważnie jeden rok. Praktyka taka przewidywana jest 
przy liceach hutniczych, mechatlicznych, elektrycznych, prze
mysłu leśnego, tkackich, farbiai-skich, młynarskich i rolni
czych. Praktyka wstępna w grupie szkół budowlanych zo
stała skrócona do 2—3 miesięcy, a to z uwagi na charakter 
zawodu. W innych liceach musiano zrezygnować z praktyki 
wstępnej, przesuwając ją do monlcntu, kiedy młodzież zapozna 
się w ogólnych zarysach z zawodem nz terenie szkoły. Stąd 
szereg liceów będzie organizowało obowiązkowe praktyki dla 
uczniów, związane ściśle z programem nauczama, w cza
sie trwania studjów. Oczywiście praktyki te będą krótsze, 
zatrudniając młodzież, zależnie od potrzeby, od 4 do b mie
sięcy. W niektórych wreszcie liceach, jak np. krawieckich, 
fotograficznych, gospodyń wiejskich, zrezygnowano całkowi
cie z praktyk pozaszkolnych, ograniczając praktyczne szko
lenie do warsztatu względnie gospodarstwa szkolnego. Na
tomiast, w odróżnieniu od dotychczasowych stosunków, zre
zygnowano na wszystkich stopniach szkół zawodowych z or-
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ganizowania praktyk poszkolnych, wychodząc z założenia, 
że praktyki takie są niecelowe, młodzież bowiem wchodzi 
po skończeniu szkoły do zawodu, gdzie będzie już pracować 
stale, z punktu zaś widzenia szkolnego praktyka musi uła
twiać uczniom poznanie, zrozumienie i opanowanie pewnych 
zagadnień, nasuwających się w czasie nauczania. 

Wiek uczniów wstępujących do liceów określony zo
stał na co najmniej 16 względnie 17 lat. Tę wyższą granicę 
zastosowano przy tych liceach, które od kandydatów wyma
gać będą praktyki wstępnej. Kandydaci winni się wykazać 
świadectwem ukończenia gimnazjum ogólnokształcącego lub 
innem świadectwem, uznanem za równoważne. Ma to na 
celu umożliwienie wstępu do szkól licealnych również mło
dzieży, przychodzącej ze szkół gimnazjalnych zawodowych. 

S z k o ł y p r z y s p o s o b i e n i a z a w o d o w e g o , jako 
krótkie roczne szkoły, nabierają specjalnego znaczenia w dziale 
szkolnictwa rolniczego, gdzie tworzą podstawową formg 
kształcenia przyszłych samodzielnych gospodarzy i gospodyń 
w gospodarstwach włościańskich. Szkoły te będą posiadały 
odpowiednio zorganizowane gospodarstwa rolne, umożliwia
jące praktyczną naukę zawodu. Licznie prawdopodobnie będą 
również reprezentowane szkoły przysposobienia w gospodar
stwie rodzinncm (organizowane dla absolwentek szkół po
wszechnych oraz absolwentek gimnazjów i liceów), szkoły 
przysposobienia kupieckiego (organizowane na dwu stopniach) 
oraz szkoły przysposobienia administracyjno-handlowego (two
rzone dla absolwentów szkół gimnazjalnych i licealnych). 
W działach przemysłowych tworzone będą jedynie szkoły'przy
sposobienia dziewiarskiego oraz krawiecko - bieliźniarskiego, 
gdyż zawody przemysłowe, wymagające przedewszystkiem 
opanowania techniki zawodu, nie mogą poprzestać na rocz
nym okresie nauki, nawet biorąc pod uwagę, że zadaniem 
szkoły przysposobienia jest jedynie zapoznanie młodzieży z pod-
stawowcmipraktycznemi elementami wiedzy zawodowej. Dolna 
granica wieku młodzieży, wstępującej do szkół przyspo
sobienia, określona jest jedynie przy szkołach rolniczych, 
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gdzie, z uwagi na cel szkoły i jej zadania, konieczne jest 
odbycie przez kandydatów praktyki na terenie gospodarstwa 
rolnego i gdzie celowe nauczanie może się odnosić jedynie 
do młodzieży starszej. 

Rozporządzenie traktuje szeroko zagadnienia k u r s ó w 
z a w o d o w y c h , które przewidywane są w najróźnorod-
niejszej formie dla wszystkich wymienionych na wsdępie 
zawodów. Szkolnictwo zawodowe bowiem musi się ściśle 
dostosowywać do potrzeb zawodu, musi doskonalić i kształ
cić nietylko „narybek", wchodzący do zawodu, ale również 
pracowników, będących już w zawodzie. Jednocześnie z tem 
charakter niektórych zawodów względnie zapotrzebowanie 
na nowych pracowników, uniemożliwia tworzenie szkół typu 
zasadniczego, bądź przysposobienia. Dlatego też nowy ustrój 
przewiduje dla całego szeregu zawodów jako podstawową 
formę kształcenia kursy różnorodnie pomyślane, obejmu
jące szersze lub Węższe specjalności zawodowe. W grupach 
przemysłów odzieżowego, spożywczego, galanteryjnego oraz 
w dziale szkolnictwa rolniczego kursy odgrywać będą nie
wątpliwie dominującą rolę. Stojąc na stanowisku, że kursy 
są formą kształcenia nader elastyczną, rozporządzenie tylko 
w odniesieniu do nielicznych kursów ustala ramy orgianiza-
cyjne (ma to np. miejsce przy kursach mleczarskich, wędllTiLar-
niarskich, leśnych). Poza tera stwierdza jedynie, że wszyst
kie kursy odpowiednio do swych zadań, zagadnień organi
zacyjnych i czasu trwania będą dostosowywane do indy
widualnych potrzeb danej gałęzi gospodarczej. 

Pierwszy etdp realizacji ustawy ustrojowej został za
mknięty; przychodzi następny — opracowania programów 
szkół i przygotowania wszystkich czynników, warunkują
cych ich realizację. Będzie to praca wymagająca zbiorowego 
wysiłku wielkiego zastępu ludzi. Winna ona jednak doprowa
dzić do dźwignięcia szkolnictwa zawodowego do poziomu, na
leżnego mu z uwagi na jego wielką rolę w przygotowaniii 
pracowników życia gospodarczego. 





DZIAŁ PRZEMYSŁOWY 





GRUPA 1. GÓRNICZA. 

PODGRUPA a. GÓRNICZA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Dane statystyczne dotyczące górnictwa przedstawiały się 
w 1929 roku jak następuje ^j: 

Węgiel kamienny 

Węgiel brunatny . . 
Rudy cynku i oło-

Rudy żelazne . . . 

Sól kamienna, wa-
rzonka i sole pota-

Województwa 
Ilość 
zakła
dów 

Ilość 
robot
ników 

Węgiel kamienny 

Węgiel brunatny . . 
Rudy cynku i oło-

Rudy żelazne . . . 

Sól kamienna, wa-
rzonka i sole pota-

śląskie 

śląskie, kieleckie 
i krakowskie . . . . 

śląskie, kieleckie, 
Wdzkie i krakowskie . 

krakowskie, lwowskie, 
stanisławowskie, war
szawskie i poznańskie 

52 
33 
8 
3 

9 

22 

17 

94.566 
29.756 
9.790 

299 

6.996 

5.704 

5.180 

Węgiel kamienny 

Węgiel brunatny . . 
Rudy cynku i oło-

Rudy żelazne . . . 

Sól kamienna, wa-
rzonka i sole pota-

Razem . . . 144 152.291 

') Hocznik Statystyki R. P. 1930 i 
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Większa część, gdyż okoto 90"/,; ogólnej liczby ro
botników zatrudniona jest w zakładach wielkich, Uczących 
ponad 500 pracowników. Najliczniejsze są w Polsce kopalnie 
węgla kamiennego (93—65 % ) . Kopalni innych minerałów 
jest stosunkowo bardzo niewiele. 

Ilość sztygarów, stanowiących obok inżynierów część 
składową personelu górniczo-technicznego, nie przekracza 
przy normalnej konjunkturze 1000 osób. Można wobec tego 
określić roczne zapotrzebowanie na sztygarów w wysokości 
około 30 osób. 

Personel górniczo-dozorczy składa się z dozorców gór
niczych. Brak wprawdzie bliższych danych dla określenia 
ilości tych pracowników, jednak można przyjąć, że liczba 
ta waha się w granicach od 2000—4000 osób, tak iż 
roczne zapotrzebowanie wyrazić się może cyfrą 60—120 osób. 

II. OPIS WYDOBYCIA MINERAŁÓW. 
Opis dotyczy górnictwa węglowego, jako najbairdziej 

typowego. Węgiel kamienny występuje w pokładach rozmai
tej grubości, a mianowicie pd kilku centymetrów do dwu
dziestu kilku metrów. Bogatsze pokłady zalegają przeważnie 
na znacznych głębokościach, dochodzących do 800 m. Po
kłady, występujące na powierzchni ziemi, noszą nazwę od
krywki i są eksploatowane podobnie, jak kpimieniołomy, 

Od szybów, któresłużą do wyciągania węgla, opuszczania 
i wyciągania ludzi i raaterji^łów, rozchodzą się w różnych 
kierunkach i na kilku poziomach korytarze. Korytarze te 
zależnie od swego przeznaczenia noszą różne nazwy, jak 
chodniki główne, przecznicę, pochylnie, przekopy, filary. 
Są one odpowiednio wzmocnione drzewem, żelazem, omuro-
waniem' z cegły lub betonu) i służą jako arlerje komunikacyjne 
i wentylacyjne oraz zaw.erają instalacje elektryczne, rurociągi, 
tory kolejkowe i innr urządzenia kopalniane. Chodniki do
prowadzają do raiejsr wydobycia węgla zwanych „przodkami". 

Właściwe wi,_obycie, tak zw. „urabianie" węgla 
w „przodkach" wykonywają górnicy przodowi, ina-
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czej „rębacze" oraz górnicy młodsi. Górnicy posługują się 
obecnie przy urabianiu węgla przeważnie środkami wybu-
chowemi i narzędziami racchanicznemi, jak wiertarki elek
tryczne i pneumatyczne oraz maszyny wrębowe poza tem 
narzędziami ręcznerai, jak kilofy, klini), mioty. 

Górnik wierci w „przodku" otwór o średnicy kilku cen
tymetrów, używając do tego wspomnianej wiertarki i świdra 
o dfugości około 1^2 metra. Do otworu tego zostaje wło
żony nabój, który po wycofaniu się ludzi na pewną odległość, 
zostaje „wystrzelony" za pomocą iskry elektrycznej, poczem 
większe bryły węgla górnjik i pomocnicy rozbijają na mniejsze 
kawałki. W miarę posuwania się naprzód górnik z pomoc
nikami wykonywa obudowę wyrobiska drzewem. 

Urobiony przez górników węgiel ładują robotnicy „ła
dowacze" do rynien, potrząsanych specjalną maszyną, któremi 
węgiel' posuwa się do miejsca, gdzie doprowadzona jest 
kolejka. O ile kolejka znajduje się przy „przodku", węgiel jest 
ładowany bezpośrednio do wózków. Wózki te, o pojemności 
około 500 kg, transportowane są bądź końmi, bądź lokomo
tywą elektryczną do szybu. W razie dużej pochyłości chod
nika wózki są ciągnione maszynowo przy pomocy liny. 

Dostarczone do szybu wózki z węglem zostają we
pchnięte do klatki wyciągowej i wydobyte na powierzchnię. 
Jednocześnie opróżnione wózki są spuszczane do szybu 
w drugiej klatce. Maszynę wyciągową (parową lub elek
tryczną) obsługuje maszynista wyciągowy, czuwający zara
zem nad sprawnem funkcjonowaniem i bezpieczeństwem 
całego urządzenia wyciągowego. 

Prace na powierzchni polegają na odtransportowaniu 
wydobytycti z szybu wózków z węglem do sortowni, gdzie 
węgiel zostaje podzielony według wielkości na t. zw. gruby, 
kostkę I, kostkę II, orzech, grysik, miał i t. p. Sorto
wanie odbywa się drogą mechaniczną na specjalnych sitach. 
Prócz tego od węgla zostaje oddzielony kamień, co może 
być dokonane bądź drogą suchą (ręczne sortowanie), bądź 
drogą mokrą. Przy tym drugim sposobie pulsująca woda 
Sjtolnlclwp zawodowe. 3 
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w specjalnych urządzeniach oddziela węgiel od kamienia; uzy
skany tą drogą węgiel nosi nazwę plókanego i ma większą 
wartość rynkową. Posortowany węgiel jest ładowany do wa
gonów "kolejowych. 

Prócz wymienionych wyżej prac, związanych z bez-
pośredniem urabianiem węgla, jego transportem i sortowa
niem w kopalni, wykonywane są różne prace pomocnicze, 
jak trwała obudowa chodników drzewem, cegłą lub betonem, 
naprawa i utrzymanie dróg przewozowych, rozwożenie mate-
rjalów pomocniczych, zamulanie wyeksploatowanych części ko
palni piaskiem doprowadzonym wraz z wodą z powierzchni, 
zakładanie i konserwacja urządzeń elektrycznych i mecha
nicznych w kopalni i' szereg innych robót. 

Przy pracach tych zatrudnieni są bądź robotnicy niewy
kwalifikowani względnie przyuczeni, bądź rzemieślnicy i maj
strowie wykwalifikowani w innych działach, jak murarze, 
betoniarze, cieśle, ślusarze, elektromonterzy i inni. Omówie
nie czynności i wiadomości tych pracowników nie leży w ra
mach niniejszego referatu. Pominięto również pracę przy 
naziemnych mechanicznych urządzeniach, jak siłownie, kolejki. 
warsztaty reparacyjne i t. p., gdyż zatrudniają one pracow
ników, należących do innych działów zawodowych. 

Prócz wspomnianych wyżej górników przodowych, peł
niących w górnictwie funkcje bezpośrednio-wykonawcze, omó
wieni są w dalszych częściach niniejszego referatu pracow
nicy, pełniący funkcje pośrednio-wykonawcze (dozorcy) i ru
chowe (sztygarzy). Funkcje kierownicze (zawiadowcy i kie
rownicy kopalni), jako pełnione przez osoby z wyższemu 
wykształceniem, nie zostały wzięte pod uwagę. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIK.^CYJ 
PRACOWNIKÓW. • 

1. G ó r n i c y p r z o d o w i . 
Stanów ią oni w górnictwie grapę wykonawców bezpośred

nich, którą można traktować analogicznie, jak grupę wykwali
fikowanych rzemieślników w innych gałęziach przemysłu. 
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C z y n n o ś c i . Czynności górnika są w zasadzie sto
sunkowo proste i polegają na wierceniu otworów, zakłada
niu nabojów, wysadzaniu (strzelaniu) oraz rozbijaniu większycti 
brył na drobniejsze kawałki. Zadaniem górnika jest urobić 
pewną ilość węgla przy możliwie małym nakładzie pracy 
i oszczędnem zużyciu środków wybucliowych. Usprawnienie 
w pracy nabywane bywa drogą długoletniej praktyki. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Wiadomości zawodowe górnika ograniczają się do znajomości 
ęlementarnycli zasad górnictwa (sposobów urabiania mine
rałów, obudowy, przewozu, przewietrzania, ratownictwa 
i t. p.), znajomości regulaminu pracy, przepisów górniczo-
policyjnych, obchodzenia się ze środkami wybuchowemi i ich 
używania. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e . Górników winny cecho
wać; zdolność orjentacji, niezbędna do znalezienia właściwej 
drogi w labiryncie słabo oświetlonych chodników; rozwaga 
.i przytomność umysłu, konieczne wobec niebezpieczeństw 
zagrażających przy pracy, jak wybuch gazów, zatrucie niemi, 
zasypanie, manipulowanie środkami wybuchowemi; poczucie 
odpowiedzialności, gdyż lekkomyślność jednostki może narazić 
na nieszczęście towarzyszy i całą kopalnię; poczucie solidar
ności górniczej, wobec konieczności niesienia pomocy w razie 
katastrofy. 

Pod względem fizycznym od górników wymaga się zu
pełnie zdrowego organizmu z uwagi na ciężką pracę fi
zyczną, odbywającą się w szkodliwych dla zdrowia warun
kach, jak brak świiatła dziennego, złe powietrze, przeciągi 
i wilgoć. 

Osiągnięcie stanowiska górnika przodowego uzależnione 
zwykle bywa od przesłuchania „kursu strzelniczegio" i zdania 
•egzaminu przed kierownictwem kopalni. 

2. D o z o r cy. 

Nad pracą górników w kilku czy kilkunastu „przodkach" 
czuwa „dozorca" (dozorca dniówkowy, dozorca nadgórnik) re-
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krutujący się ze zdolniejszych i bardziej doświadczonych 
górników przodowych. 

Cz y n n o ś c i. Jednem z głównych zadań dozorcy jest 
czuwanie nad bezpieczeństwem prowadzonych robót górni
czych 1 kontrolowanie, aby wszystkie roboty, odbywające się 
na dole, były wykonane zgodnie z regulaminem i przepisami 
pohcyjno-górniczemi. Ze względu na bezpieczeństwo pracy 
dozorca przeprowadza na miejscu proste pomiary zawartości, 
w powietrzu gazów i pyłu węglowego, przestrzega należytego 
funkcjonowania urządzeń wentylacyjnych, właściwego wier
cenia otworów, strzelania i odrywania węgla, dobrej obudowy. 
i t. p. 

Pod względem administracyjnym do funkcyj dozorcy 
należy przydzielanie robotnikom pracy po zjeździe załogi na 
dół, prowadzenie ewidencji robotników, przepracowanych 
dniówek, *ilości wykonanej roboty, sporządzanie raportów 
dziennych i t. p. W stosunku do robotników dozorca pełni 
funkcje instruktorskie oraz czuwa nad wydajnością pracy. 

Dozorca ma pieczę nietylko nad należytem wykony
waniem prac przy urabianiu węgla, lecz również robót po
mocniczych, jak: układanie dróg szynowych, urządzeń lino
wych i hamulcowych na pochylniach, ustawianie rynien po-
trząsalnych, budowa tam podsadzkowych (przy zamulaniu), 
wentylacyjnych i ogniowych, wreszcie pędzenie wyrobisk 
chodnikowych, wybieranie filarów i t. p. 

Pod względem gospodarczym funkcje dozorcy polegają 
na kontroli racjonalnego^ i oszczędnego zużycia przez robotni
ków siły popędowej, materjałów pomocniczych, na żądaniu 
dostarczenia tych materjałów w odpowiednim czasie, na 
pilnowaniu właściwego używania narzędzi, urządzeń i t. p. 

Dozorca jest zasadniczo wykonawcą zarządzeń swego 
przełożonego — sztygara; niemniej jednak, ze względu na 
charakter pracy górniczej, obfitującej w wypadki i niebez
pieczeństwa, nie dające się przewidzieć, a wymagające szyb
kiej i trafnej decyzji oraz z uwagi na zdarzający się często 
brak możności szybkiego porozumienia ze sztygarem, do-



37 

zorca zmuszony jest w wielu wypadkach decydować na 
wJasną rękę. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok gruntownego praktycznego opanowania wszelkich typo
wych prac w kopalni przy urabianiu węgla i robotach pomoc
niczych, winien dozorca posiadać odpowiedni zasób wiadomo
ści z górnictwa, przepisów górniczo-policyjnych, ratownictwa, 
umiejętność sporządzania prostych szkiców; ponadto niezbędne 
wiadomości z maszynoznawstwa górniczego oraz organizacji 
kopalń pod względem technicznym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zdolność orjentacji, roz
waga, przytomność umysłu, poczucie odpowiedzialności, soli
darność, szybka i trafna decyzja, zaradność, zdrowy i silny 
organizm. 

3. S z t y g a r z y . 
Sprawują oni dozór nad pracą większej ilości robot

ników na pewnym obszarze kopalni, zwanym „polem szty-
garskiem" i kierują eksploatacją i robotami pomocniczemi. 
Wprawdzie ogólne kierownictwo należy do zawiadowcy ko
palni (inżyniera-górnika), jednak zazwyczaj nie może on 
szczegółowo znać stanu wszystkich robót dokonywanych na 
dole. Sztygar w tych warunkach ma dosyć znaczny zakres 
obowiązków i posiada pewną samodzielność w wykony
waniu swych funkcyj. 

C z y n n o ś c i . W zakresie administracyjnym gJównyra 
obowiązkiem sztygara jest czuwanie nad bezpieczeństwem 
prowadzonych robót i przestrzeganiem przepisów górniczo-
policyjnych. Prócz tego do sztygara należy ustalanie zespo
łów ludzi do poszczególnych robót, ewidencja ogólna ro
botników na calem „polu", określanie norm materjałów wy
buchowych, wypisywanie zapotrzebowań do magazynów na 
materjały pomocnicze, zestawianie raportów i sprawozdań 
z przebiegu robót (długość wykonanych chodników, odbiór 
robót ciesielskich i innych, nieszczęśliwe wypadki i t. p.). 

Pod względem technicznym w zakres obowiązków szty-
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gara wchodzi prowadzenie robót zarządzonych w progra
mie kierownictwa kopalni oraz nadzór nad wykonaniem tych 
robót zgodnie z wymaganiami technicznemi, a więc: czuwa
nie nad należytem obudowaniem chodników, właściwym 
spadkiem dróg, nad dobrym stanem kolejek, nadzór nad od-
powiedniem funkcjonowaniem wszelkich systemów wentyla
cyjnych, nad wiaściwem wykonaniem robót podsadzkowych, 
zamulania i t. p. Poza tem na sztygarze ciąży obowiązek 
zaopatrzenia „pola"' w urządzenia, narzędzia i maszyny, po
trzebne do urabiania węgla i jego przewozu. Przy głębieniu 
szybów i pędzeniu chodników winien sztygar kontrolować 
ich kierunki i spadki, uskuteczniając odnośne pomiary bądź 
osobiście, bądź wzywając fachowy personel mierniczy kopalni. 

Wreszcie sztygar powinien czuwać nad oszczędnera zu
życiem energji ściśnionego powietrza, środków wijbuchowijch 
i innych materjałów. 

Podana analiza głównych czynności sztygara oparta 
jest na terytorjainym podziale funkcyj, przy którym sztygar 
jest kierownikiem danego ,,pola", zakres jego obowiązków 
obejmuje wówczas całokształt gospodarki ria tem „polu", 
co każe go zaliczyć do kategorji pracowników, określonych 
w innych przemysłach nazwą „ruchowiec". Istnieją jednak 
t. zw. funkcjonalne formy organizacji, kiedy sztygarom przy
dzielane są tylko pewne funkcje, np. jeden sztygar zarządza 
tylko urabianiem i przewozem węgla, inny — zamulaniem, 
inny — konserwacją i utrzymaniem urządzeń kopalnianych 
i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Obok gruntownej prak
tycznej znajomości robót górniczych, winien sztygar posia
dać odpowiedni zasób wiadomości teoretycznych, przede-
wszystkiem z górnictwa, maszynoznawstwa górniczego, ge-
ologji i mineralogji, miernictwa kopalnianego, umiejętność 
czytania planów i rysunków technicznych oraz szkicowania, 
znajomość ratownictwa, ustawodawstwa górniczego, prze
pisów górniczo-policyjnych oraz organizacji kopalń pod wzglę
dem technicznym; ponadto w odpowiednim zakresie, znajo-



59 

mość elektrotechniki oraz organizacji kopalń pod względem 
administracyjnym i handlowym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : poczucie odpowiedzial
ności, uzdolnienia organizacyjne, rozwaga, taktowne postę
powanie, energja, obowiązkowość, szybka i trafna decyzja, 
zdrowy organizm. 

4. M i e r n i c z o wi e g ó r n i c z y (m a r k s z a j d e r zy). 
Stanowią oni nieliczną grupę pracowników, zajętych 

w przemyśle górniczym. Liczba ich daje się określić w przybli
żeniu na 250 osób. Prawo górnicze (Rozporządzenie Prezydenta 
Rzcczijpospolitej z 29. XI. 1930 r. Dz. U. R. P. Nr. 85/654) 
określa w art. 160, że uprawnienia do wykonywania 
zawodu mierniczego górniczego mogą uzyskać osoby z wyż-
szem wykształceniem (markszajderskiem, górniczem lub mier-
niczcm) po odbyciu przepijanej 1—P/a rocznej praktyki 
i złożeniu egzaminu; przewidziana jest jednak możliwość 
uzyskania uprawnień również i dla absolwentów „średnich 
szkół górniczo-mierniczych" po odbyciu 6-letniej praktyki 
i złożeniu egzaminu (art. 162). 

C , z ' ynnośc i . Do zadań mierniczego górniczego na
leży wykonywanie wszelkich prac mierniczych, związanych 
z prowadzeniem ^ kopalni, a więc zarówno prac „dołowych", 
jak i. naziemnych. Z prac naziemnych wymienić należy. 

a) wykonanie triangulacji i związanie jej z siecią pań
stwową, uzupełnianie i konserwacja; 

b) prace związane z regulowaniem tytułu własności mię
dzy kopalnią, a sąsiadiami, jak np. zamiana gruntu, wy
równanie granic i inne, stosując się do obowiązujących 
ustaw i instrukcyj b. Ministerstwa Reform Rolnych 
i b. Ministerstwa Robót Publicznych; 

€)• prace związane z t. zw. „szkodami górniczemi" t. j . 
sprawami spornemi między kopalnią, a właścicielami 
nieruchomości, których majątek jest zagrożony lub ucier
piał' na skutek robót w kopalni; 
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d) prace miernicze przy prowadzeniu dróg, stawianiu bu
dowli, regulacji rzek i innych wód naziemnych na te
renie kopalni; 

e) sporządzanie planu terenu „nadania" ze wszysłhiemi 
szczegółami, a więc z budynkami i urządzeniami kopal-
nianemi i wszelkiemi objektami posiadania właścicieli 
nieruchomości, z wyznaczeniem granic „nadania", dróg, 
mostów, kolei, rzek i t. p.; 

f) prace niwelacyjne na powierzchni. 
Po sporządzeniu planów powierzchni raarkszajder przy

stępuje do pomiarów podziemnych, które metodami mierni
ctwa górniczego, łączy z pomiarami powierzchni i sporzą
dza podziemne plany kopalni, ściśle zorjcntowanc z po
wierzchnią. W miarę postępu eksploatacji plany te wyma
gają ciągłego uzupełniania. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . W zakres wiadomości 
raarkszajdrów wchodzić powinny: miernictwo kopalniaine 
(raarkszajderja), geologja i raineralogja, górnictwo i pra
wodawstwo górnicze oraz wszystkie podstawowe i pomoc
nicze wiadomości, które winien posiadać mierniczy na
ziemny, a więc: praktyczną i teoretyczną znajomość mier
nictwa, rysunku zawodowego, trygonometrji, początków ra
chunku różniczkowego i całkowego, rachunku wyrównania 
błędów, szacowania gruntów, znajomość odpowiednich ustaw 
i rozporządzeń. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : skrupulatność i dokład
ność, taktowne postępowanie, poczucie odpowiedzialności. 

O r g a n i z a c j a b i u r m a r k s z a j d e r s k i c h . 
Organizacja biur markszajderskich jest różnorodna. Na 

Śląsku biura te posiadają koncesję i kierownik biura (mark-
szajder koncesjonowany) ponosi odpowiedzialność za swe 
prace bezpośrednio przed Urzędem Górniczym; w Zagłębiu 
Dąbrowieckiem odpowiedzialność za prace miernicze ciąży 
na zawiadowcy kopalni, wobec czego kierownik biura raark-
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szajderskiego odpowiedzialny jest tylko przed zarządem ko
palni. 

Na czele biura stoi k i e r o w n i k , posiadający kwali
fikacje, przewidziane ustawą i odpowiedzialny wobec Urzędu 
Górniczego lub zarządu poszczególnych kopalni. Praca jego 
jest przeważnie natury dyspozycyjno-kontrolnej, bezpośred
nie bowiem wykonanie pomiarów, planów i obliczeń należy 
do pomocników (na Śląsku — asystenci). Pomocnicy więc 
muszą znać praktykę i teorję miernictwa. Ustawowo nie są 
od nich wymagane żadne kwalifikacje. Przy pracach czysto 
graficznych, jak kopjowanie i przerysowywanie planów, za
trudnieni są kreślarze, od których poza usprawnieniem w tech
nice rysownicze), nie są wymagane żadne kw,ailifikacje spe
cjalne. 

IV. CHAR;iKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
GÓRNICZYCH. 

S z k o ł y g ó r n i c z e w P o l s c e . 

Polska posiadała w r. 1932/33 trzy szkoły górnicze 
(sztygarskie]: w Dąbrowie Górniczej, w Tarnowskich Górach 
i w Wieliczce (te ostatnie mieszczą się obecnie w Katowicach). 

Kurs nauki w Dąbrowie Górniczej trwa 4 lata, przy 
ilości 168 godz. tygodniowych w stosunku rocznym t. j . cały 
materjał naukowy przerabia się w zaokrągleniu w ciągu 
6.000 godzin, z czego 22°/o zajmują przedmioty bezpośred
nio niezwiązane z zawodem. W porównaniu ze szkołami 
niemicckiemi, należy uznać program szkoły w Dąbrowie Gór
niczej jako nadmiernie przeładowany i rozbudowany. Do 
szkoły tej kandydaci są przyjmowani bez praktyki przedszkol
nej. Roczną praktykę odbywają uczniowie w przerwie mię
dzy pierwszym i drugim rokiem nauki. Od wstąpienia więc 
do szkoły do jej ukończenia upływa 5 lat. 

Szkoły górnicze z Tarnowskich Gór i Wieliczki mają 
ustrój zbliżony do szkół typu mistrzów i nadzorców; kurs 
trwa 3 lata, kandydatów przyjmuje się po 3-lctniej praktyce. 
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Wiek uczniów wynosi przeciętnie 25 lat. Ilość godzin nauki 
tugodniowej w stosunku rocznym -— 127, Absolutną ilość 
godzin nauki w zaokrągleniu — 4.600. 

Porównanie programów tych szkól obrazuje poniższa 
tabelka. 

Ilość godzin w szkołach: 

Grupy przedmiotów Dąbrowa 
Górnicza 

Tam. Góry 
i Wieliczka 

Szkoły 
w Niem
czech') 

Przedmioty bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem 

Przedmioty ściśle związane 
z zawodem 

Przedmioty zawodowe . . 

1300 

1400 

3300 

1200 

1200 

2200 

240 

1240 

2240 

Razem . . . 6000 4600 3720 

S z k o ł y g ó r n i czo-mi er n icz e w P o l s c e . 
Wydział miernictwa górniczego posiada jedynie S.zkoła 

G ó r n i c z o - H u t n i c z a w D ą b r o w i e G ó r n i c z e j . 
Kurs nauki trwa 4 lata i oparty jest na pełnej szkole po
wszechnej. Przydział godzin na grupy przedmiotów jest na
stępujący : 
przedmioty bezpośrednio niezwiązane 

z zawodem 13S) godz. — 22»/,, 
przedmioty ściśle związane z zawodem 1550 „ — 260/,) 
przedmioty zawodowe 3100 „ — 52o/'„ 

R a z.e m 6000 godz. ^ 1009/„ 

:W liczbie godzin, poświęconych przedmiotom zawo-
') Zsumowane sa godziny ze w zyBthich trzech stopni, t. j . szkoia do

kształcająca, szkoła zasadnicza i kurs wyższy. Patrz sir. 43. 
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dowym, przedmioty wyróżniające markszajdra. (markszajde-
rja, zajęcia w kopalni, mineralogja i geologja, górnictwo 
i urządzenia górnicze oraz ratownictwo górnicze) zajmują 
49̂ /2 godz. tygodniowo, czyli przez cały kurs 1800 efektyw
nych godzin nauki. Wobec małego zapotrzebowania na mler-
niczycii kopalnianych znaczna liczba absolwentów pracuje 
w miernictwie ogólnem. 

S z k o l n i c t w o g ó r n i c z e z a g r a n i c ą . 
Niemcy.' 

Zadaniem szkół górniczycli w Niemczech jesł kształce
nie przyszłych sztygarów i nadsztygarów w kopalniach. 
Kandydaci muszą mieć co najmniej 20—21 lat ukończonych 
I posiadać 3—ł letnią praktykę. Przeciętny wiek uczniów 
i ilość lat praktyki' przekracza zwykle te warunki. • Przygo-

. towanie wymagane jest w z^resie pełnej szkoły powszechnej. 
Większość kandydatów posiada zwykle ukończoną' dbksztai-
cającą szkołę górniczą (1—2 letnią „Bergvorschuie").' Te 
ostatnie, w liczbie 55, sfużą do ugruntowania i uzupełnienia 
ogólnego wykształcenia i podania- zasadniczych wiadomości 
zawodowych. 

Nauka w szkołach górniczych typu zasadniczego trwa 
w większości wypadków 2 lata (przy ogólnej llośd 13 szkół — 
w jednej' tylko nauka trwa 2i/,, oraz w jednej 3 lata). 

Większość szkól posiada, prócz normalnego 2-letniego 
kursu, jeszcze roczny kurs wyższy, na który uczęszczają ab
solwenci kursu zasadniczego po kilkuletniej pracy w kopalni. 

W czasie trwania nauki w większości szkół ucznio
wie pracują zarobkowo. Postępuje się w ten sposób, że 
uczniowie pracują bądź pół dnia w kopalni, a pół dnia 
W szkole, bądź też mają w 'tygodniu pełnych 3—4 dni nauki 
i 3—2 dni pracy w kopalni. 

Ilość godzin nauki w szkołach dokształcających (Berg-
TOrąshule) waha się od 320 do 722, t. j . tygodfiiowo:-od 
.4^14 godz. 



w 
w 2-letnich szkolacii dla sztygarów ilość godzin waha 

się od 880 do 2.000 t. j . tygodniowo od 11—25 godz. 
(przeważnie 20—24). 

Na rocznym wyższym kursie górniczym czas trwania 
nauki w tygodniu wynosi 34 godziny. 

Przydział tygodniowy godzin na grupy przedmiotów 
w szkolacii dokształcającgch przewiduje: 
na przedmioty niezwiązane bezpośrednio 

z zawodem 6 godz. — TOO/o 
na przedmioty ściśle związane z zawo

dem 5 „ — 33»/o 
na przedmioty zawodowe 4 „ — 27'Vo 

Razem 15 godz. — lOO"/-, 
Przydział tygodniowy godzin na poszczególne grupy 

przedmiotów przedstawia się w szkołach sztygarskich 2-let
nich jak następuje; 
na przedmioty ściśle związane z zawodem 

(matematyka, fizyka, chcmja, mechanika, 
rachunkowość, prawoznawstwo) 16 godz. — 36'y„ 

na przedmioty zawodowe (górnictwo, ma
teriałoznawstwo, gcotogja, mincralogja, 
markszajderja, rysunki, maszynoznaw
stwo) 28 „ — 64°/o 

^"lazem 4¥jodz. — 100o/„ 
Na rocznym kursie wyższym dodatkowo: 

przedmiotów ściśle związanych z zawo
dem 10 .godz. — 30% 

przedmiotów zawodowych 24 „ — 70 /̂,, 
Razem 34 godz. — 100«/i, 

Czecłiostowacja. 
Ustrój szkół górniczych jest podobny do niemieckich, 

a mianowicie: Szkoła górnicza czeska w Duchcov — Splata 
nauki — w tem jednoroczny kurs przygotowawczy. 
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Szkoła niemiecka — tamże, zorganizowana analogicznie. 
Szkoła górnicza w Morawskiej Ostrawie posiada 8-mie-

sięczny kurs przygotowawczy i 2-letni kurs zasadniczy. 

Belgja. 
Szkoleniem personelu górniczego zajmują się przeważ

nie same kopalnie, prowadząc szkoły i kursy dla dozorców. 
markszajdrów i sztygarów. Typową szkołą górniczą jest 
szkoła w Scralng. Szkoła ta ma dwa stopnie: stopień niższy 
trwający 4 lata i stopień wyższy — 2 lata. 

Pierwszy stopień ma na celu kształcenie dozorców, 
drugi zaś — sztygarów i markszajdrów. Wykłady ^ odby
wają się tylko wieczorami po dwie godziny, na kursach niż
szych 4 .razy w tygodniu, na kursach wyższych codziennie 
oraz w niedziele. Na kurs niższy przyjmuje się robotników, 
mających ukończoną szkołę powszechną (6 lat) i pracują
cych kilka lat w kopalni. Na kurs wyższy przyjmowani są 
tylko ci kandydaci, którzy ukończyli kurs niższy. Ilość go
dzin nauki (całkowita) wynosi na kursie niższym około 1300, 
na kursie wyższym 1100, 

Francja. 

Szkolnictwo zorganizowane jest na trzech stopniach, 
1. szkoły początkowe dla robotników, 2. szkoły dla dozor
ców ! 3. szkoły dla sztygarów i geometrów. 

Początkowe szkoły dla robotników trwają dwa lata 
po 5 godz. tygodniowo; nauka ma charakter wybitnie prak
tyczny, zmierzający do podniesienia wydajności pracy robot
ników. Szkoły te prowadzone są przeważnie przez zarządy 
kopalń, 

Szkoły dla dozorców mają 2-lctni kurs, nauka odbywa 
się 3-razy tygodniowo po Ph godziny i obejmuje: język 
francuski, arytmetykę, geomctrję, fizykę, górnictwo, ele-
:mcnty miernictwa, ratownictwo i pierwszą pomoc. 

Szkoły mające kształcić przyszłych sztygarów i gco-
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metrów, maję kurs 2-letni, przyczem nauka trwa 7 mie
sięcy i praca w kopalni 5 miesięcy. Kandydaci. winni mieć 
co najmniej 18 lat ukończonych i rok praktyki w "kopalni. 
z które] zdają egzamin. 

Podział przedmiotów w Ecole des Maitres Mineurs 
w Douai jest następujący: 
niezwiązane z zawodem (j. francuski) 11"/,, 
związane ż zawodem (matematyka, fizyka, chemja, 

mechanika stosowana) IT^/o 
zawodowe (górnictwo, miernictwo, geologja) 420/,;. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R, i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GÓRNICZEGO. 

§ 4. B ę d ą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y g ó r ' n i c z c : 

s z k o ł y g ó r n i c z e s t o p n i a g i m n a z j a l n e g o , 
k u r s y z z a k r e s u g ó r n i c t w a . 
Nie .przewiduje się tworzenia szkół typu zasadniczego 

dla kształcenia górników przodowych, szczupty bowiem za
kres wiadomości potrzebny do spełniania tych funkcyj, na
bywany jest drogą praktyczną przy pracy w zawodzie. 

Kształcenie kandydatów na dozorców górniczych może 
się odbywać celowo tylko drogą kursów, umożliwiających 
górnikom, obok, pracy zarobkowej, nabycie niezbędnych wia
domości zawfodowych. 

Podobnie dla różnych kategoryj pracowników mogą być, 
stosownie do potrzeb, organizowane kursy górnicze. 

Największą trudność nasuwa kwestja kształcenia szty
garów. Mogą być brane pod uwagę następujące trzy moż
liwości: 1. kształcenie w szkole górniczej stopnia licealnego, 
2. kształcenie w szkole górniczej-, zorganizowanej w myśl 
art. 32 ustawy o ustroju szkolnictwa, jako szkoła mistrzów 
i 3. kształcenie w szkole górniczej stopnia gimnazjalnego. 

Kształcenie sztygarów w szkole górniczej stopnia lice
alnego miałoby dodatnie strony, przedewszystkiem lepsza 
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przygotowanie, ogólne kandydatów, a tern samem .wyższy 
poziom utnystowy absolwentów. Istnieją . jednak , poważne 
zastrzeżenia. Przedewszystkiem należy wziąć pod uwagę, 
że absolwent szkoły górniczej licealnej, poza bardzo nielicz-
nemi malemi kopalniami, nie ma na ogół widoków do osiąg
nięcia stanowiska kierowniczego, w myś! bowiem prawa 
górniczego stanowiska te wymagają wyższych studjów. Moż
liwość więc awansowania jest ograniczona tulko do stano
wisk sztygarskich, co jest nicwspóJmicrne ze stopniem szkoły 
i wynikającemi stąd kosztami kształcenia.. Pamiętać również, 
należy, że kandydaci do szkół górniczych rekrutują, się prze
ważnie z niezamożnych rodzin górników, dla których kształ
cenie dzieci w szkole stopnia licealnego, poprzedzone kształ
ceniem w gimnazjum, byłoby często niedostępne ze wzglę
dów .materjalnych. 

Wreszcie nie bez znaczenia dla odrzucenia koncepcji 
liceum .górniczego był fakt, że w okresie szeregu lat, dzie
lących ukończenie szkoły górniczej od zajęcia stanowiska 
sztygara, absolwent liceum musiałby pełnić czynności gór
nika, co stałoby w jaskrawej sprzeczności z kwalifikacjami, 
jakie mogłaby dać szkoła licealna. Ten stan rzeczy jest cha
rakterystyczny dla górnictwa. W innych boiviem gałęziach 
przemysłu, absolwent szkoły stopnia licealnego (np. mechanicz
nej, budowlan,ej 1 In.) nięzawsze musi rozpoczynać swą pr,acę 
zawodową od czynności bezpośrednio-wykonawczych, a w wy
padku, gdy to ma miejsce, okres pracy na tycH stano\¥iskach 
jest zazwy,czaj krótki i ma na celu raczej poznanie nowego 
pracownika przez kierownictwo zakładu, jak uzyskanie przez 
niego biegłości w- pracy manualnej. 

Koncepcja kształcenia sztygarów w szkole .o charakte
rze szkół mistrzowskich, po odbyciu przez kandydata do 
szkoły dłuższej praktyki w kopalni, koncepcja podtrzymywana 
przez Ministerstwo W. R. i O. P. we wszystkich projek
tach ustrojowych, jako korzystna zawodowo forma kształce
nia, została zastąpiona przez ustanowienie szkół górniczych 
gimnazjalnych na skutek wniosków przemysłu górniczego, 
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pragnącego widzieć na stanowiskacii sztygarów ludzi, po
siadających wyższy stopień wykształcenia ogólnego, niż to 
mogłaby dać szkoła mistrzowska, pozbawiona przedmiotów 
ojgólnokształcących. Za koncepcją szkoły gimnazjalnej prze
mawia również krótszy okres przerwy w nauczaniu pomię
dzy szkołą powszechną, a szkołą zawodową, wreszcie moż
liwy do zastosowania dłuższy okres nauczania szkolnego. 
Z uwagi jednak na praktyczne szkolenie należało organi
zację gimnazjum górniczego postawić na nieco odrębnej pła
szczyźnie niż innych szkół zawodowych, o czem będzie mowa 
przy następnych punktach. 

Szkoły górnicze stopnia gimnazjalnego. 
§ 5. 1. S z k o ł y g ó r n i c z e s t o p n i a g i m n a 

z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g i m n a z j a g ó r n i c z e . 
2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w g ó r n i c z y c h j e s t 

k s z t a ł c e n i e dla g ó r n i c t w a p r a c o w n i k ó w , 
k t ó r z y b y , o b o k p r a k t y c z n e j z n a j o m o ś c i ro
bó t g ó r n i c z y c h , p o s i a d a l i o d p o w i e d n i zasófi 
w i a d o m o ś c i t e or et y cz n o-z a w o d o w y eh i o g ó l 
nych o r a z by l i p r z y g o t o w a n i do p e ł n i e n i a 
c z y n n o ś c i s z t y g a r ó w . 

3. G i m n a z j a g ó r n i c z e są c z t e r o l e t n i e . 
Zakres materjału naukowego, zarówno zawodowego jak 

ogólnokształcącego nie może być objęty kursem krótszym, niż 
czteroletni. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I! s z c z e 
be l p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

Materjął naukowy przerabiany w szkole górniczej wy
maga przygotowania kandydatów przynajmniej w zakresie 
II szczebla programowego szkoły powszechnej. Wymaganie 
wyższego przygotowania nie jest wskazane, gdyż utrudniłoby 
dostęp do tych szkół szerszym sferom młodzieży górniczej. 

5. G i m n a z j a g ó r n i c z e n ie p r z e p r o w a d z a j ą 
s p e c j a l i z a c j i . 

Wobec słabego rożwoju kopalnictwa innych minerałów 
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poza węglem i dużego podobieństwa prac górniczych, zby-
tecznem jest specjalizować w tych szkołach w kierunku gór
nictwa poszczególnych minerałów (węgla, soli i t. p.), wła
ściwsze jest natomiast, aby szkoła zapoznała uczniów głów
nie z górnictwem węglowem, uwzględniając w potrzebnym 
zakresie i inne minerały spotykane w Polsce. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t k o p a l n i a . 
p o d s t a w ę g r o g r a m o w ą t w o r z ą : g ó r n i c ' two 
w ę g l o w e z u w z g l ę d n i e n i e m g ó r n i c t w a i n n y c h 
k r a j o w y c h m i n e r a ł ó w , z a s a d y m i n e r a l o g j i 
i g e o l o g j i , m a s z y n o z n a w s t w o g ó r n i c z e , e l e k 
t r o t e c h n i k a , p o d s t a w y m i e r n i c t w a g ó r n i 
c z e g o , r y s u n e k t e c h n i c z n y , u s t a w o d a w s t w o 
g ó r n i c z e , o r g a n i z a c j a k o p a l ń p o d w z l ę d e m 
t e c h n i c z n y m o r a z r a t o w n i c t w o . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a w p o t r z e b n y m z a k r e s i e p r z e 
r ó b k ę c i a ł k o p a l n i a n y c h , o r g a n i z a c j ę k o p a l ń 
p o d w z g l ę d e m a d m i n i s t r a c y j n y m o r a z w i a 
d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z 
p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

7. P o m i ę d z y d r u g ą a t r z e c i ą k l a s ą z o r g a n i 
z o w a n a b ę d z i e d l a u c z n i ó w r o c z n a p r a k t y k a 
w k o p a J n i , z a s t ę p u j ą c a p r a k t y k ę p r z e d 
s z k o l n ą . 

Gimnazja górnicze przyjmować będą młodzież poczy
nając od 16 lat, która na skutek młodego wieku nie może 
odbywać przedszkolnej praktyki w kopalni. Ponieważ zaś 
zorganizowanie praktycznego nauczania w szkole nie jest 
możliwe, praktykę przedszkolną zastąpiono roczną praktijką 
między-klasową w kopalni. Zdaniem fachowców roczny okres 
czasu oraz prowadzenie praktyki według ustalonego i prze
pracowanego w szczegółach programu i planu pozwoli 
na dokładne i praktyczne przygotowanie zawodowe absol
wentów szkoły. 

8. Do g i m n a z j ó w g ó r n i c z y c h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 
Szkolnictwo zawodowe. 4 
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a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o , u k o ń c z e n i a ki. 
VJ s z k o ł y p . o w s z c c h n e j lub i n n e ś w i a d e 
c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k . r o c z ą 19 la t życ ia , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y , w z a k r e s i e II-go 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y po
w s z e c h n e j z p r z e d m i o t . ó w , o k r e ś l o n y c h 
p r z e z M i n i s t r a Wijzn.ań R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n e g o , 

d. p o s i a d a j ą od p.o w i.c dni r Q z w ó j f i z y c z n y . 
Warunek egzaminu wstępnego podyktowany jest ko

niecznością selekcji kandydatów, celem utrzymania należytego 
poziomu nauczania i możliwości. wykonania programu... 

Kursg z zakresu górnictwa. 

§ 6. K u r s y z z a k r e s u g ó r n i c t w a p r z e z n a 
c z o n e są d la osób , s p e c j a l i z u j ą c y c h s ię 
w p e w n y c h j e g o d z i a ł a c h . Z a d a n i a , c z a s t r w a 
nia i z,a s a d y o r g . a n i z a c j i tych k u r s ó w bęcfą 
d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b g ó r n i c t w a . 

PODGRUPA B. KOPALNICTWA IMAFTGWEGO. 

. . I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Do kopalnictwa naftowego zalicza się w niniejszem 
opracowaniu kopalnie ropy i gazu, jak również przedsię
biorstwa, związane z ich eksploatacją. Przemysł ten skupia 
się w trzech okręgach: Drohobycz, Jasło 1 ^ Stanislawóv¥,̂  

Okręg Drohobycz, a szczególnie rejon Borysław, Tu-
stanowice, Mraźnicą .ma największą produkcję ropy, i gazu. 
Ogólna produkcja ropy w 1930 r. wynosiła: 
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•Okręg Drohobycz 52.895 .ciistErn 
.„• JasJp 8.535 ,, 

.Stanisławów 4.8S7 

Razem 66.277 cystern 
Ilość kopalń według danych z 1929 r. wynosiła 655, ilość 

robotników 10.987. 

II. PRACA W KOPALNI ROPY. 
Praca w kopalni ropy dzieli się na. dwa. różniące 

się od .siebie okresy: wiercenie .i eksploatację.. 
W i e r c e n i e odbywa .się bądź sposobem kanadyjsl$ini, 

.przy .którym. świder przymocowany jest do .żelaznej żerdzi, 
b4dź linowym, przy którym świder umocowany .jest aą, sta
lowe] linie. Oba te sposoby wymagają budowy wieży : wiert
niczej,. Wiercenie .szybu zajmuje nieraz rok czasu,. 

Głębokość .szybów .w Polsce waha się .w .granicach 
1100—1700 m. Średnica ,rur, mająca u, góry .szybu, kilkanaście 
cali, zmniejsza się stopniowo i na jego dole dochodzi, do 
ą^6 cali. 

Przebieg wiercenia sposobem linowym, najbardziej obec
nie rozpowszechnionym w Polsce, jest następujący; stalowy 
świder .odpowiedniej średnicy, umocowany do liny stalowej, 
kruszy skałę, na skutek ;podnoszenia i opuszczania liny przy 
pomocy „żórawla" .wiertniczego, poruszanego zwykle mar 
szyną ,parową. Po odwierceniu na pewną głębokość, świder 
zostaje wyciągnięty-, poczcm następuje, usunięcie z otworu 
nagromadzonych okruszyn, .specjalnemi narzędziami .(łyżko
wanie). Do -rur znajdujących się w .otworz.e do.łącza się 
nową rurę, poczem całość rur zostaje opuszczona do otworu 
przy użyciu wielokrążków i windy i zaklinowana w „gło
wicy", celeni zabezpieczenia ich od wpadnięcia w otwór. 

Po osiągnięciu pewnei głębokości (kilkaset metrów), 
d0 założonych rur zostają wprowadzone rury o mniejszej 
Ścędnicy, .poczem wiercenie odbywa się już mniejszym świ
drem i t. d. Wprowadzając do otworu rury o ftoraz. to 
tąniejszej średriicy dochodzi się wreszcie do p.ękładu ropy. 

i* 
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W trakcie wiercenia zachodzą różne prace uboczne (jak 
np. „zamykanie" wody, na którą często natrafia otwór), 
wymagające specjalnych zabiegów przy użyciu cementu lub 
mułku oraz nieprzewidziane wypadki, jak urwanie się na
rzędzi, zagwożdżenie szybu i t. p. powodujące nieraz ko
sztowne i żmudne prace. 

Po osiągnięciu pokładu ropy występuje ona samo
czynnie z gazem na powierzchnię, nieraz pod silnem ciśnie
niem (15—20 atm.), bądź też musi być pompowana. 

E k s p l o a t a c j a szybu może być dwojaka, zależnie od 
tego, czy ropa występuje samoczynnie, czy też musi być 
pompowana (w szyliach starych i słabych). W pierwszym 
wypadku eksploatacja jest bardziej prosta, bo polega prze
ważnie tylko na dozorowaniu urządzeń. 

Urządzenia te składają się w głównych swych częściach 
z głowicy zamykającej rurę, z urządzeń redukujących ciśnie
nie, z aparatów oddzielających gaz od ropy, zbiorników 
i rurociągów oraz pomp do przepompowywania ropy. Wy
dobyta ropa! i gaz są przetwarzane w gazoliniarnlach i rafi-
nerjach na benzynę, naftę, oleje smarne, parafinę, gazolinę 
i inne. 

W wypadku gdy ropa nie występuje samoczynnie pom
puje się ją lub „tłokuje" z szybu za pomocą pomp lub 
wpuszczanego w rurę tłoka umocowanego do liny. Podno
szenie i wpuszczanie tłoka wykonywane Jest przy pomocy 
specjahiej windy, napędzanej przeważnie motorem elektrycznym. 

Jako urządzenia pomocnicze posiada kopalnia zwykle 
kotłownię, dostarczającą parę do maszyny parowej, do pomp 
i do ogrzewania, transformatornię i kuźnię. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Na czele kopalni stoi k i e r o w n i k , prowadzący zwy 
kle kilka do kilkunastu szybów, zależnie od „klasy nlebez 
pieczeństwa" danych szybów. 

Do zakresu czynności kierownika należy ogólne kie
rownictwo ruchem pod względem technicznym i administrą-
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cyjnym, w szczególności źaś zalcładanie szybów, nadzór nad 
Wierceniem, racjonalna elisploatacja szybów i organizacja 
kopalni. 

Na kierowniku kopalni spoczywa odpowiedzialność za 
właściwe jej prowadzenie zarówno wobec właściciela, jak 
i- wobec Urzędu Górniczego. 

Stanowiska itierowników są obecnie obsadzane w za
głębiu nattowem przez osoby bądź w wyższem wykształce
niem (Akademja Górnicza), bądź z średniem technicznem 
wykształceniem (nawet nicgórniczem), wreszcie przez osoby, 
nie posiadające żadnego technicznego wykształcenia, a mające 
jedynie długoletnią praktykę wiertniczą; obowiązująca dotych
czas austrjacka ustawa wymaga od kandydatów bez tech
nicznego wykształcenia jedynie złożenia specjalnego egza
minu przed Urzędem Górniczym oraz co najmniej 8-letniej 
praktyki. Osoby z wyższem wykształceniem technicznem mu
szą odbyć 2-letnią praktykę, poczem uzyskują uprawnienia 
do prowadzenia kopalni bez złożenia egzaminów. Osoby 
zaś bez akademickiego wykształcenia muszą odbyć 4-letnią 
praktykę i złożyć egzamin przed Komisją Urzędu Górniczego. 

Zasadniczo dąży się jednak do tego, aby stanowiska 
kierowników obsadzane były wyłącznie przez osoby z wyż
szem technicznem wykształceniem. 

Do pomocy kierownikowi przydzielany bywa a s y s t e n t . 
Stanowisko to obsadzone bywa przeważnie przez inżynierów 
lub techników, odbywających praktykę. 

Jak we wszystkich innych grupach, analiza funkcyj kie
rowniczych nie została objęta referatem. 

Z pośród innych pracowników kopalnictwa naftowego 
wyróżnia się dla celów kształcenia zawodowego następujące 
kategorje. 

1. W i e r t a c z e ( n a d z o r c y w i e r t n i c z y ) . 
Mie j sce p racy . Wiertacze zatrudnieni są w ko

palniach ropy 1 gazu ziemnego. 
Czynnośc i . Czynności wiertacza mają charakter za

równo pośrednio jak i bezpośrednio wykonawczy. Typo-
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wemi czynnościami wiertacza są; ppace przggotowawcze przed 
wierceniem, ' przygotowanie materjału i. narzędzi, • montaż 
wieży, żórawSa i innych urządzeń przy współpracy poffloeni-
ków, kowali i innych rzemieślników; wiercenie, łyżkowanie, 
rozszerzanie otworu, rurowanie otworu, zamykanie wody, 
prowadzenie kontroli postępu robót, przewierconych pokła
dów, nawiercania wody,, gazów i t. p., zbieranie próbek 
z przewierconych pokładów, montaż głowic,, pompowanie 
t tJokowanie ropy, wykonywanie specjalnych zabiegów, celem 
podniesienia wydajności szybu, ujmowanie gazów, kierowanie 
pracą -pomocników, obsługa żórawia i windy, nadzór nad 
instalacją, akcja przeciw-pożarowa, odgwożdżcnie szybu, 
pierwsza pomóc w nieszczęśliwych wypadkach., 

Typowe czynności wiertaczy ńrożna podzielić na; 1) czyn
ności • nadzorcze — przestrzeganie bezpieczeństwa i prze
pisów górniczo-policyjnych, dozorowanie- czynności pomoc
ników, dozór nad obsługą silników;, żórawia, urządzeń i na-
rzigdźi; 2) czynności bezpośrednio wykonawcze — manewro
wanie silnikami, urządzeniami wiertniczemi, obserwowanie 
zjawisk związanych z wierceniem- z punktu widzenia geolo
gicznego i- wiertniczego, prowadzenie notatek wykonanych 
robót według instrukcyj kierownictwa. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a. 
Od Wiertacza wymagana jest, obok usprawnienia- w pracach 
wiertniczych, w instrumentacji oraz eksploatacji szybów— zna
jomość wiertnictwa, maszynoznawstwa wiertniczego, przepisów 
górniczo-policyjnych, ponadto niezbędne wiadomości z geo-
logji i rmineralogji, maszynoznawstwa ogólnego, elektrotech
niki, techrtologjl metali, rysunku- technicznego oraz elementów 
organizacji kopalń pod- względem technicznym i administra
cyjnym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : , rozwaga, cierpliwość, 
zdolność do stałego skupiania uwagi, szybka reakcja i przy
tomność umysłu, zaradność, czułość słuchu, poczucie . .odpo
wiedzialności, zdrowy organizm. , 
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Uwaga . Stanowiska wiertaczy obsadzane są przeważ
nie przez robotników, którzy na skutek długoletniej praci) 
i'zalet osobistych kwalifikują się na te stanowiska, przyczem 
nic obowiązuje ukończenie żadnej szkoły specjalnej, lecz jedy
nie złożenie egzaminu przed Urzędem Górniczym. Pożąda-
ncm jest jednak, aby wobec znacznej odpowiedzialności, cią
żącej na wiertaczu, stanowiska te dostępne były tylko dla 
osób posiadającycli odpowiednie wykształcenie wiertnicze. 

Do pomocy wiertaczom przydzielani są pomocnicy w ilo
ści 2—3. Do pracH przy szybie nie przyjmuje się robotników 
poniżej 18 lat życia. 

2. D o z o r c a w g a z o l i ni ar n i. 
M i e j s c e p r a c y : fabryki gazollhy, w których-z ga

zów zostaje wydzielona gazolina. 
C z y n n o ś c i : obsługa Instalacji, pobieranie próbek, 

• prowadzenie destylacji, regulacja dopływu gazu i wody, 
kontrola temperatury i ciśnienia w instalacji, kontrola szczel
ności aparatury, działania wentyli, nadzór nad pracą obsługi 
pomocniczej i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Obok praktyczne] zna
jomości procesów odgazolinowania 0azó\v i usprawnienia 
w obsłudze odnośnych urządzeń, powinien dozorca posiadać 
w potrzebnym zakresie znajomość zasad gazownictwa, ele
mentów fizyki i chcmji gazów oraz przepisów górniczo-poli
cyjnych. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : rozwaga, dokładność, 
przytomność umysłu, zaradność, poczucie odpowiedzialności: 

3. D o z o r c a r u c h u g a z o w e g o . •• 
M i e j s c e p r a c y : kopalriie ropy i gazu, gazolitiiarnie, 

kotłownie 1 t. p. -
C z y n n o ś c i : dozór nad siecią i instalacją gazową, 

uszczelnianie i odwadnianie sieci, kontrola ' prężnowskazów, 
próżniomierzy, wentyli, suwaków, pobieranie próbek i doko-



56 

nywanic elementarnych pomiarów. Kontrola zużycia gazu 
w miejscach odbioru, nadzór nad pracą obsługi pomocniczej. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Obok praktyczne] zna
jomości i usprawnienia w obsłudze istalacyj gazowych, wi
nien dozorca posiadać w potrzebnym zakresie wiadomości 
z gazownictwa, elementów fizyki i chemji gazów, znajomość 
przepisów górnlczo-policyjnych. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e , jak u dozorcy w gazo-
liniarni. 

Prócz wymienionych wyżej pracowników, zatrudnionych 
przy wierceniu i eksploatacji szybów naftowych, zajęte są 
w kopalni ropy różne katcgorje pracowników, którj|ch kształ
cenie należy do szkół innych zawodów są niemi: maszyniści, 
motorowi, elektromonterzy, kowale i inni oraz robotnicy nie
wykwalifikowani (t. zw. obsługa pomocnicza). 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKOL 
KOPALNICTWA NAFTOWEGO. 

S z k o ł y k o p a l n i c t w a n a f t o w e g o w P o l s c e . 
, Szkolnictwo to jest reprezentowane przez jedną szkołę 

wiertniczą w Borysławiu. Szltoła ta ma' charakter szkoły 
nadzorców. Nauka jest dwuletnia i odbywa się przez 10 mie
sięcy w roku po 20 godzin tygodniowo, aby umożliwić 
uczęszczanie do niej osobom pracującym zarobkowo w ko
palniach. 

Od kandydatów wymagana jest trzyletnia praktyka i wy
kształcenie w zakresie 4 klas szkoły powszechnej. Minimalny 
wiek kandydatów — 21 lat. Rocznie kończy szkołę 20—30 
absolwentów. 

Przydział godzin na grupy przedmiotów jest następujący: 
Przedmioty bezpośrednio niezwiązanc 

z zawodem 140 godz. — 90/0 
ściśle związane z zawodem 380 „ — 250/, 

„ zawodowe 1000 „ — 66 "/n 
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Pozatem' istnieją kursy dozorców, organizowane w miarę 
potrzeby przez Stowarzyszenie Inżynierów Wlertniczijch 
w Borysławiu. 

S z k o ł y k o p a l n i c t w a n a f t o w e g o w R u m u n j i . 
Rumuńskie prawo górnicze przewiduje trzy kategorje 

pracowników w przemyśle naftowym: 1) na stwowiskach 
kierowniczych inżynierów z akademickiem wykształceniem 
górniczcm,' 2) techników górniczycłi, ze średniera technicz-
nem wykształceniem wiertniczem, na stanowiska pomocniczo-
kierowniczc i 5) majstrów szybowych (wiertaczy) z wykształ
ceniem uzyskanera na kursach dokształcających. 

Kursy dokształcające dla majstrów trwają dwa lata 
i mają po kilka godzin nauki tygodniowo, przyczem pierw
szy rok nosi charakter dokształcania ogólnego i dopiero 
drugi jok ma cechy dokształcania zawodowego. Na kurs 
pierwszy przyjmowani są kandydaci, posiadający 4-klasowe 
wykształcenie ludowe i 2-letnią praktykę w charakterze ro-
robotnika wiertniczego. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. O ORGA
NIZACJI SZKOLNICTWA KOPALNICTWA NAFTOWEGO. 

§ 7. B ę d ą o r g a n i z o w ^ a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y n a d z o r c ó w i k u r s y k o p a l n i c t w a na
f t o w e g o : 

s z k o ł y n a d z o r c ó w w i e r t n i c z y c h , 
k u r s u z z a-.k r c s u w i e r t n i c t w a , 

„ d o z o r c ó w w g a z o l i n l a r n i , 
„ ' „ r u c h u g a z o w e g o . 

Swoisty charakter kopalnictwa naftowego nic pozwala 
na kształcenie wiertaczy w szkołach typu zasadniczego lub 
dokształcających, wobec niemożności odbycia celowej prak
tyki w kopalni w wieku młodocianym i niemożności utwo-
/zcnia warsztatu^ szkolnego. Wobec tego kształcenie tych pra
cowników odbywać się może jedynie w szkołach przezna-
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czóntlch dla'dorosfych, którzy przedtem przeszli już dłuższą 
prakttjkę w kopalniach ropy. 

Te same uwagi nasuwają się w stosunku do dozorców 
w gazoliniarniach i w ruchu gazowym. 

• Dlatego też, za najwłaściwszy sposób kształcenia wier
taczy •• uznać riależy szkoły nadzorców wiertniczych, których 
organizacji' odpowiadałaby przewidzianym w ustawie ustro-
jowćf' "szkołom mistrzów i nadzorców. 

•••'•Kształcenie zaś dozorców w gazoliniarniach i w ruchu 
gazowym, wobec szczupłego zasobu wiadomości potrzebnych 
tytti-pracownikom, może być uskuteczniane drogą specjalnych 
kursów. 

Wrćszcie dla uzupełnienia wiadomości w zakresie prze
mysłu • wiertniczego — przewidziane są dla wszystkich kate-
goryj ''pracowników różne kursy z zakresu kopalnictwa na
ftowego. 

,. Szkohj nadzorców -wiertniczych. 
§ 8. 1. Z a d a n i e m s z k ó ł n a d z o r c ó w w i e r t 

n i c z y c h j e s t k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y s ł u na
f t o w e g o p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y ; p o s i a d a l i 
wiad-o-raości n i e z b ę d n e do p e ł n i e n i a czyn
n o ś c i n a d z o r c ó w w i e r t n i c z y c h ( w i e r t a c z y ) . 

2. S z k o ł y n a d z o r c ó w w i e r t n i c z y c h są 
r o c z n e lub d w u l e t n i e ; w s z k o ł a c h d w u l e t n i c h 
i l o ś ć g o d z i n n a u k i t y g o d n i o w e j j e s t t a k o g r a 
n iczoną , że u m o ż l i w i a u c z n i o m r ó w n o c z e s n ą 
p r a c ę z a r o b k o w ą . 

Przy pełnej ilości godzin nauki tygodniowo materiał 
naukowy nic może być przerobiony w czasie krótszym niż 
roczny. Dla uniknięcia przerwy w zarobkowaniu w szkołach 
dwuletnich nauka będzie zorganizowana w ten sposób, aby 
umożliwiała uczniom równoczesną pracę zarobkową. 

3. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I s z c z e b e l 
p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

Matcrjał naukowy przerabiany w szkole wymaga przygo-' 
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towania kandydatów, eo najmniej w zakresie-1 szczebla: proT 
gramowego- szkoły powszechnej^ Wymaganie wyższego; stop
nia przygotowania nie jest wskazane ze względu na' koniecz
ność udostępnienia tych szkół'szerszym warstwom robotników 
wiertniczych. 

4. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t k o p a l n i a 
r o p y . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : w i e r t 
n i c t w o , z a s a d y . m a s z y n o z n a w s t w a w i e r t n i 
c z e g o , m i n e r a l o g j i i g e o l o g ] i, r y s u n k u t e c h 
n i c z n e g o o r a z p r z e p i s y g ó r n i c z o-p o 1 i c y j ne. 
P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i -
c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
z analizy pracy wiertacza. -

5. P r z y s z k o ł a c h t y c h b ę d ą o r g a n i z o w a n e 
i n t e r n a t y d l a u c z n i ó w , 

6. Do s z k ó ł n a d z o r c ó w w i e r t n i c z y c h p r z y j 
m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 
' a. p r z e d s t a w i a j ą ś w i a d e c t w o - u k o ń c z e n i a 
k l a s y IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j III l u b II s t o p n i a , 
ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a z w y n i k i e m - p o m y ś l 
nym p i e r w s z e g o r o k u n a u k i w k l a s i e IV s z k o ł y 
p o w s z e c t i n e j I s t o p n i a , a l b o i n n e ś \ ¥ i a d e c t w o 
•vtzmaae za . r ó w n o w a ż n e . 
. ' . b, o d b y l i p r ź y n - a j f f l n i e j 3 - l e t n i ą p r a k t y k ę 

-W k o p a l n i r o p y w t e m p r z y n a j m n i e j 2 l a t a -
p r z y r o b o t a c h w i e r t n i c z y c h . 

c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
c o n a j m n i e j 21 1 a t 2 y c i a. 

d. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e I 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o w s z e c h n e j 
.^. p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h p r z e z M i n i s t r a 
W y z n a ń R e l i g i j n y c h i O ś w i e c e n i a P u b l i c z -
tte g o. 

Odbycie 3-letniej praktyki w kopalni ropy konieczne 
J&st dla zaznajomienia się z różnemi pracami kopalnianemi, 
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a 2-letni okres pracy w wiertnictwie niezbędny jest dla grun
townego poznania najważniejszych prac wiertniczych. Poza-
tem 3-lctnia praktyka dla szkół tego typu wymagana jcsl 
przez Ustawę o ustroju szkolnictwa z dnia 11 marca 1932 r, 
art. 32, 

Wiek wstąpienia — 21 lat — wynika z niemożności 
rozpoczęcia celowej praktyki w wieku poniżej lat 18. Górna 
granica wieku nie Jest określona, ze względu na udostępnienie 
szkoły dla szerszych warstw ludności. 

Warunek złożenia egzaminu wstępnego podyktowany 
jest koniecznością selekcji, celem utrzymania należytego po
ziomu nauczania i możności wykonania programu. Kandydaci 
z wyższym stopniem przygotowania mogą być zwolnieni od 
egzaminu wstępnego. 

Kursy kopalnictwa naftowego. 
§ 9. K u r s y z z a k r e s u w i e r t n i c t w a p r z e 

z n a c z o n e są dla o sób , s p e c j a l i z u j ą c y c h s ię 
'^- p e w n y c h j e g o d z i a ł a c h . Z a d a n i a , c z a s t r w a -
nla i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w będą 
d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b w i e r t n i c t w a . 

§ 10. Z a s a d y o r g a n i z a c j i k u r s ó w d la do
z o r c ó w w g a z o i i n i a r n i a c h i d o z o r c ó w r u c h u 
g a z o w e g o o r a z c z a s t r w a n i a t ych k u r s ó w 
będą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b p r z e m y s ł u 
n a f t o w e g o . 



GRUPA 2. METALOWA. 
PODGRUPA a. HUTNICZA- I ODLEWNICZA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Dane statystyczne z roku 19281), dotyczące przemysłu 
hutniczego wykazują, że 44 czynne wówczas zakłady hut
nicze zatrudniały około 64.600 robotników oraz około 5.500 
osób personelu administracyjnego, handlowego i technicznego. 
Jeśli chodzi o stan zatrudnienia majstrów, techników, i inży
nierów t. j . personelu ściśle technicznego, to szacując go na 
1/3 liczby ogólnej personelu, otrzymamy liczbę 1800 do 2000 
osób. Wynika. stąd, że zapotrzebowanie coroczne na młode 
siły techniczne do hutnictwa (szacowane na 3 do 5 o/o tej 
liczby) wynosi 50 do 100 pracowników. Wprawdzie na kon
ferencji, odbytej dnia 31 maja 1932 roku, z przedstawicielami 
przemysłu śląskiego w Śląskich Technicznych Zakładach 
Naukowych w sprawie kształcenia techników hutniczych, usta
lono zapotrzebowanie na majstrów i techników na około 
30 osób rocznie, cyfra ta jednak wydaje się zbyt pesymistyczna, 
bo obliczona w chwili pogłębionego już kryzysu. 

Przytoczone cyfry dotyczą również odlewni żeliwa, 
stali i innych metali, które pracowały bądź jako działy po
mocniczą dJa potrzeb wewnętrznych huty, bądź jako przedsię
biorstwa z hutami związane. Niezależnie od tego w r. 1929 
istniało w kraju 338 odlewni-) samodzielnych i związanych 
;̂  Innemi przedsiębiorstwami przcmyslowemi — zatrudnia-
fech około 15.000 ludzi. Z tej liczby, 60 do 65Vo przy-

• ') Bocznik fi. U. 8. 1930. 
') Wiadomogol statyałyezne 1931. zeszyt specjalny. 
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pada na odlewnie, pracujące jako działy innych zakładów 
przemysłowych, reszta zaś — 30 do 35''/,j na odlewnie sa,-
modzielne. Dane statystyczne nie wyodrębniają personelu 
technicznego w odlewniach, można go jednak z dużem przy
bliżeniem ustalić na 450—500 osób; dopływ roczny mło
dych sił mógłby zatem wynosić 12 — 15 ludzi. Ilość ro
botników wykwalifikowanych zatrudnionych w odlewniach 
można przyjąć w wysokości_ 10,00Q osób, a zatem zapo
trzebowanie na odlewników — bezpośrednich wykonaw
ców, wyniesie 3̂00 do 500 osób rocznie. 

Hutnictwo cynku ześrodkowuje się na Górnym Śląsku, 
przyczcm należy zaznaczyć, iż jest to gałąź przemysłu naj
wcześniej i najdotkliwiej ogarnięta kryzysem, który dał się 
Wyczuć Już przed końcem rokii 1929. "W końcu tego roku 
listniało 14' zakładów i), zatrudniających około 12.000 ludzi, 
Produkcję tych zakładów stanowił cynk surowy, pył cyn-
•k'ówy, tlenek cynkowy, ołów, otowiocynk, glejta, blacha 
cynkowa, kwas siarkowy, dwutlenek siarki. Liczba perso
nelu technicznego nieobjęta statystyką, a obliczona analo
gicznie jak w hutnictwie żelaza, wynosiła 300 do 400 osób. 
3 do 5"/,, tej liczby zapotrzebowania rocznego dałoby 9 
do 12 osób, wśród których przeważającą większość stano
wiliby pracownicy chemiczno-laboratoryjni. 

• Hutnictwo innych metali — ołowiu i srebra — jest tak 
nikłą załęzią przemysłu, że w rozważani;ach dalszych zo
stało zupełnie pominięte. 

Ii. PRZEBIEG PRODUKCJI HUTNICZEJ 1 ODLEW-
' mCZE). 

Przedsiębiorstwa .hutnicze w, większości wypadków po
siadają 4 wielkie działy produkcji,: wielkie pjece, stalow.uie, 
walcownie (z kuźniami) i odlewnie.,, 

Przebieg produkcjj . w tych działach." w najbairdzicj ty
powych zarysach przedstawia się w sposób następujący. 

n EooznUt a. V. a. 1930 r., 
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Ruda żelazna, dostarczona do. wielkiego pieca- ulega 
zazwyczaj uprzedniemu wyprażeniu w piecach szijbowych, 
co ma na celu wysuszenie rudy i usunięcie zbędnych do
datków/ ., .. . - , •.. 

Właściwa przeróbka rudy na surowiec (żelazo surowej 
odbywa się w_ wielkim piecu. Zsypuje się don warĄtw.amJ 
naprzemian rudę, topniki (domieszki ułatwiające topienie, 
odsiarczające, odtleniające i podnoszące temperaturę) oraz 
koks. Redukcja, czyli odtlenianle rudy, odbywa sią przy wspó.t-
.udziąle powietrza, dostarczanego przy pomocy dmuchaw: 
z ogrzewaczy (kauperów), gdzie podlega ono uprzedaicaiu 
podgrzaniu. Odtleniona ruda ulega w wysokiej temperaturze 
nawęgleniu, zwiększającemu Jej topliwość. Po osiągnięciu 
-właściwej (3 do 5"/,,) zawartości węgla, ruda ścieka do 
kotliny wielkiego pieca. Spust surowca z kotliny odbywa się 
co pewien czas (4 do 8 godzin). Praca wielkiego pieca ma 
charakter ciągJy. 

Surowiec, otrzymany z wielkiego pieca, odprowadzany 
jest specjalnemi rynnami bądź do form piaskowijch^ , gdzie 
stygnie w kształcie płyt i bloków, bądź do. „lor"' (kadzi 
na wózkach), przewożących \go do stalowni. Zależnie oci 
celu do jakiego ma służyć, surowiec bywa dwu rodzajów: 
jeden z nich —-.surowiec odlewniczy — przeznaczony jest 
dja odlewni, drugi — dla dalszego przerobu w statowiii, 

StalownicfwD, czyli wytwarzanie stali (żelaza kow:ał-
negoj z surowca, roz_pada się na dwie odrębne metody fa-
brgkacyjne: metodę zgrzewną i zlewną. 

' . W obydwu, metodach proces polega na odwęglaniu 
(świeżeniu) surpwca oraz na usuwaniu zeri w miarę po
trzeby, i Innych domieszek. 

Metoda zgrzewną stosowana Jest obecnie .'.rzadko. 
.żefezo wyrabia .się sposobem..pudlarskim, który pplęga. na 
tcm,, iż do, pieca, doprowadza się surowiec w stanie'stałym 
•wraz z żużlem, praż .Innemi utleńiającemi dodatkami. Żcjazo 
Ądwęg,lając, 'śię coraz bardziej ,tfżejc, p.rzechodząc ,,ze stanu 
iflSbczasto-pąlajreJiowatego w stan stały. Przez, ciągfe , „p.u-
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dlowanie" (mieszanie) żelazo zgarnia się w jedną bryłę. 
Bryła taka, zwana Jupą", poddawana jest później prze
kuciu, celem usunięcia przerostów żużlowych. 

W metodzie zlewnej surowiec ulega świeżeniu: sposo
bem naczyniowym czyli metodą Bessemera-Thomasa, w pie
cach płomiennych czyli metodą Siemens-Martina, w piccacli 
elektrycznych, metodą tyglową. 

W metodzie Besscmcra -Thomasa surowiec nic po
chodzi najczęściej bezpośrednio z wielkiego pieca, lecz z mie
szalników, gdzie kilka lub kilkanaście spustów wielkopie
cowych miesza się, podgrzewa i odsiarcza. Świeżenie od
bywa się w gruszkach (konwerterach), gdzie powietrze, prze
tłaczane poprzez płynny surowiec, spala węgiel i inne jego 
składniki, świeżenie jednego naboju trwa krótko (15—20 
minut), przyczem koniec procesu stwierdzany bywa na pod
stawie wyglądu płomienia golem okiem lub przy pomocy 
spektroskopu. Po skończonym procesie gruszka jest prze
chylana, a płynna stal wylewana do kokil. 

Metoda Siemens - Martina ma te charakterystyczne 
cechy, że świeżenie odbywa się w piecach płomiennych, do
kąd dostarczany jest surowiec w stanie stałym wraz ze 
złomem żelaznym i rudą oraz, że paliwem jest gaz, wytwo
rzony w generatorach. Czynnikiem świeżącym i est rdza 
starego żelaza lub tlen rudy. Piec płomienny w (•' jinej swej 
części zaopatrzony jest w cztery komory — dwtó do po
wietrza i dwie do gazu — pracujące na zmianę. Gdy za
tem jedna para komór na powietrze i gaz ogrzewana jest 
gazami wylotowemi, drugą parą komór dążą nad topnisko 
gazy generatorowe i powietrze, które mieszają się i spa
lają, dając temperaturę, umożliwi,ającą energiczne świeże
nie w stanie płynnym. Proces trwa tutaj 5—8 godzin, po-
czcm następuje „odetkanie" pieca, spust 1 rozlanie do kokil. 

W piecach elektrycznych świeżenie płynnego surowca 
dokonywane jest w ten sposób, że prąd płynący po
przez płynną masę wytwarza skutkiem oporu ciepło, 
potrzebne do zupełnego stopienia 1 energicznego świe-
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żenią przez domieszid — żużel lub rudę. W razie potrzeby 
dodawane są domieszki uszlaclietniające. 

Wyrób stali tyglowej odbywa się w tyglach pojem
ności 30—50 kg., ogrzewanych bądź pojedynczo, bądź w pie
cach, mogących pomieścić do 100 tygli. Materjałem jest tu 
żelazo, możliwie wolne od domieszek, o odpowiedniej za
wartości węgla. Po pokruszeniu żelaza umieszcza się je 
w tyglach, topi w ciągu 3 do 5 godzin (czasem dodaje się 
doraleszki, jak nikiel, chrom i t. p.j, pcczem zawartość 
rozlana zostaje do kokil. 

Istotą walcowania jest przeciskanie matęrjału mię
dzy walcami, z których wychodzi materjał o zmienionym 
kształcie i zmienione] zarazem strukturze wewnętrznej. Wal
cowanie właściwe poprzedzone bywa zagrzaniem pociętego 
uprzednio na długości użytkowe półfabrykatu, co odbywa 
się w specjalnych piecach nagrzewających. Po walcowaniu 
następują takie operacje, jak przeróbka zimna, wyżarze
nie, wykończenie, kontrola fabrykatu. 

Walcowanie właściwe rozpada się, zależnie zresztą 
od rodzaju fabrykatu, na walcowanie wstępne oraz na 
walcowanie ostateczne. Niektóre fabrykaty (np. drut, rury 
bez szwu), poddawane przeróbce zimnej, przechodzą ciąg
nienie na ciągarkach, druciennloach i t. p. Po takiej prze
róbce fabrykat poddawany jest często wyżarzaniu, to zna
czy zagrzaniu do określonej temperatury i późniejszemu 

•powolnemu studzeniu. Ma to na celu usunięcie zmian struk
turalnych, dokonanych przez przeróbkę zimną, i przywró
cenie żelazu zlewnemu jego właściwych' cech. 

. Wykończenie składa się z rozmaitych zabiegów, jak 
obcinanie stosownie do wymiaru, próba na ciśnienie wodne, 
gwintowanie, szlifowanie, toczenie i t. p. Kontrola fabry
katu gotowego polega na dokładnem sprawdzeniu jakości 
i wymiarów, w którym to celu fabrykat poddaje się próbom 
technologicznym, oględzinom i pomiarom. 

2 walcowniami zazwyczaj współpracują oddziały kuźni 
-̂ Szkolnictwo zawodowe. g 
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(miotownij i), gdzie odbywa się obróbka kuźnicza zarówno 
ręczna, jak i mechaniczna. 

Jeden z gatunków surowca, otrzpmanego w wiel
kim piecu przeznaczony jest dla odlewni, gdzie stopiony ze 
ziomem w piecach odlewniczych daje żelazo, z którego 
wykonywane są w formach odlewy. 

Niezależnie od tego, odlewnie leją również wyroby 
i z innych metali (bronzu, białego metalu, aJuminjum) ^ 
odmianę zaś osobną stanowią odlewnie stali (staliwa). 

Po wykonaniu formy (z piasku, gliny, niekiedy z me
talu), przy którem formierz posługuje się modelem, wzorcem 
lub też niekiedy maszyną, odlewa się w niej płynny metal. 
otrzymany w piecu odlewniczym. Wykończenie odlewu po
lega na oczyszczeniu i obróbce mechanicznej. 

Proces hutniczy w cynkowniach rozpada się na trzy fazy: 
prażenie blendy cynkowej, redukcję na cynk metaliczny, rafi
nowanie i przeróbkę mechaniczną. 

I?uda cgnkoiva, czyli blenda składa się przeivażnie 
2 siarczku cynkowego, który przez prażenie w' powietrzu 
przechodzi w tlenek cynku, wydzielając dwutlenek siarki. 
Proces ten odbywa się w specjalnych piecach, opalanych 
gazem generatorowym, w których sproszkowana blenda prze
suwana jest żelazncmi drągami do przestrzeni o coraz wyż
szej temperaturze. Z prażonej blendy wydzielają się gazu, 
zawierające dwutlenek siarki i nadmiar powietrza, które od
chodzą przewodami do przeróbki chemicznej. 

Przeprażona ł zmieszana z substancjami redukują-
cemi (koksikiem chudym, sproszkowanym węglem 1 t. p.) 
ruda załadowana zostaje do szamotowych retort pieca de
stylacyjnego, opalanego również gazem generatorowym. Zre
dukowany cynk destyluje się i skrapla w odbieralniku, re
szta zaś, w postaci pary cynkowej, porwana przez gaa; 

)̂ Palrz „Podgiupa mechaniczna* 
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poreakcyjne, przedostaje się do specjalnego balonu, gdzie po 
ostudzeniu osiada już, jako pył cynkowy. Co 24 godziny 
odbywa się rozmontowanie zespołu, wysypanie i przesianie 
pyłu cynkowego, wylanie płynnego • cynku z odbieralnika 
do form oraz ponowne (po ewentualnej zamianie spęka
nych retort na nowe) załadowanie retort. 

Rafinowanie cynku jest to usunięcie ołowiu i innych 
zanieczyszczeń, co polega na przetopieniu cynku, poczein 
ołów) i zanieczyszczenia osiadają na spodzie. Warstwy górne, 
stanowiące już cynk czysty, wybierane są łyżką żelazną 
i odlewane w bloki. Bloki te bądź Idą bezpośrenio do sprze
daży, bądź też poddawane są jeszcze walcowaniu, profi
lowaniu I t. p. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KW.łLIFIK.ąCYJ 
PRACOWNIKÓW. 

W poniższej analizie potnjnlęci zostali robotnicy nie
wykwalifikowani lub tylko przyuczeni oraz objęci innemi dzia
łami szkolenia, a mianowicie: w wielkopiecownictwie — ob
sługi ogrzewaczy, brygady muTarskic, brygady remontowe 
i t. p.; w stałownictwie — obsługi mieszalników, kokll, ge
neratorów, brygady murarskie i t. p.; w walcownictwie — 
obsługi zimnych ciągarek, obróbki mechanicznej, pieców na-
grzewczych 1 t. p,; w odlewnictwie — obsługa transportu, 
rozbijacze złomu (gicKtowi), robotnicy „pucerni" i t. p.; 
w hutnictwie cynku — przeslewaeze, rębacze szlaki, ładowa
cze kwasu, kanałowi I t. p. 

1. O b s ł u g a p i e c ó w h u t n i c z y c h . 

Do pierwszej grupy analizowanych pracowników za-
fczyć należy obsługę wielkich pieców, gruszek Bessemera-
Biomasa, pieców Siemens-Martina, pieców elektrycznych, 
petów tyglowych, pieców odlewniczych, pieców destgia-
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cyjnych. Mimo pewnycii różnic w wykongwanycli czynno-
ściacti, wiadomości od nich wymagane dadzą się ująć w jedną, 
wspólną dla wszystkich pracowników całość. Wobec tego 
poniżej wyszczególnione są typowe czynności każdej z wy
mienionych kategoryj pracowników, wiadomości zaś zesta
wione są wspólnie. 

C z y n n o ś c i . Właściwą obsługę wielkiego pieca sta
nowią piecowi. Do obowiązków ich należy obserwacja 
(dozór) procesu, „odetkanie" wielkiego pieca czyli przebicie 
otworu, którym okresowo odpływa surowiec (spust surowca), 
po spuście, „zatkanie" otworu czyli zalepienie go masą 
ogniotrwałą, obsługa otworu, którym odpływa szlaka. 

Obsługa bezpośrednia gruszki Bessemera-Thomasa za
trudniona Jest podczas pracy ogniowej dozorem (obserwacją 
procesu świeżenia, dodawaniem domieszek, pobieraniem prób, 
opróżnieniem gruszki z naboju, po pracy ogniowej kontrolą 
stanu omurowania i dna (spodka), który ewentualnie zo
staje zamieniony na nowy. 

Do obowiązków obsługi pieca Siemens-Martina na
leży obserwacja przebiegu procesu, pobieranie prób, doda
wanie domieszek, dokonywanie spustu t. j . „odtgkanie i za
tykanie" pieca, regulowanie dopływu gazu generatorowego, 
kontrola stanu omurowania. 

Obsługa pieców elektrycznych spełnia czynności ana
logiczne do czynności obsługi pieca Siemens-Martina. 

Obsługa pieców odlewniczych dozoruje przebieg to
pienia, reguluje dopływ powietrza według wskazówek prze
łożonego, dokonywa „spustów" żeliwa i szlak, opróżnia 
piece, przeprowadza doraźny remont. 

Obsługa pieców destylacyjnych w cynkowniach (nad-
wytapiacz i wytapiacze) dozoruje proces wytapiania, re
guluje dopływ gazów generatorowych, dozoruje rozbieranie 
okresowe aparatury, doraźne remonty, ponowne załadowanie 
retort. 

Z powyższego opisu czynności i obsług poszczegól
nych pieców widać, że dla dokładnego ich wypełniania po-.' 
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trzeba pracowników, którzy, obok usprawnienia manualnego, 
posiadają pewien zasób wiadomości zawodowych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Wyżej wymienione 
typy piecowych dadzą się pod względem wiadomości za
wodowych, potrzebnych dla świadomego wykonywania pracy, 
połączyć w trzy grupy: 

p l e c o w y c h h u t n i c z y c h , którzy, obok uspraw- _ 
nienia w obsłudze odnośnych urządzeń, winni posiadać prak
tyczną i elementarną teoretyczną znajomość technologii me
tali (ze szczególnem uwzględnieniem hutnictwa), maszyno
znawstwa specjalnego, materiałoznawstwa, rysunku zawodo
wego; 

p i e c o w y c h o d l e w n i c z y c h , którzy, obok uspraw
nienia w obsiudze pieców odlewniczych, winni posiadać, 
praktyczną' i elementarną teoretyczną znajomość technologii 
metali (ze szczególnemi uwzględnieniami odlewnictwa), maszy
noznawstwa specjalnego, materjatoznawstwa, rysunku zawo
dowego; 

p i e c o w y c h c y n k o w n i c z y c h (wytapiaczy), — 
którzy, obok usprawnienia w obsłudze pleców do wytapiania 
cynku, winni posiadać praktyczną i elementaraą teoretyczną 

..znajomość technologji metali (ze szczególnem uwzględnie-
• niem hutnictwa cynku), maszynoznawstwa specjalnego, ma-

terjałoznawstwa, rysunku zawodowego. 
U w a g a . Pod nazwą piecowych hutniczych rozumie się 

piecowych obsługujących wielkie piece, gruszki Bcssemera-
Thomasa, piece Siemens-Martina i elektryczne. Piecowego 
odlewniczego wyodrębniono ze względu na pewne cechy 
specjalne tego pracownika, wynikające z charakteru odlew
nictwa, jako działu przemysłu pracującego często samodziel-
liie. i z samego charakteru pracy. Piecowy cynkowni (wyta-
^iacz) musi też być traktowany osobno z uwaigi na spe-
iJalne cechy hutnictwa cynku. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e p i e c o w y c h , uwarun-
to)vane charakterem pracy, są dla wszystkich powyższych 
Rfegoryj pracowników identyczne. Zaliczyć do nich można: 
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wytrwałość, cierpliwość, opanowanie nerwowe, poczucie od
powiedzialności oraz zdrowy, mocny i odporny organizm 
(zwłaszcza serce i płuca), dobry wzrok i siucłi, odporność 
na zmiany temperatury. 

2. W a Ico w ni cy. 
C z y n n o ś c i . Walcownicy — zatrudnieni są w wal

cowniach blachy, żelaza uniwersalnego, sztabowego, profi
lowego, bez szwu i t. p. Jakkolwiek walcownicy wykonują 
przy pracy różne funkcje, to jednak wykwalifikowany waloow-
nik winien umieć przystosować się do każdej z nicti. Czyn
ności, które wykonywa walcownik są następujące: wprowa
dzenie materjału do walców, zmiana kalibrów, doraźne usu
wanie drobnych uszkodzeń, regulowanie walców, sprawdza
nie wymiarów profilów, fabrykatów, doraźna ocena jakości 
materJaJu i fabrykatu. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Na wiadomości zawo
dowe walcowników, obok usprawnienia w obsłudze walców, 
składa się praktyczna i elementarna teoretyczna znajomość 
maszynoznawstwa specjalnego, materjałoznawstwa, ponadto 
elementy wiadomości z technologji metali (ze szczególnem 
uwzględnieniem tiutnictwa). 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Z uwagi na warunki, 
w jakich przebiega praca walcowników, winni oni posiadać 
takie same cechy psychofizyczne jak piecowi. 

3. Form i e r ze . 
C z y n n o ś c i . Czynności formierza polegają na wylio-

naniu przy pomocy modelu, szablonu lub rysunku z ma-
terjału formierskiego (piasku, gliny i t. p.) formy, któ
rej kształt przybiera nalany następnie metal. Do czynności 
formierza należy również wykonanie t. zw. rdzeni for
mierskich. Formowanie odbywa się, zależnie od okoliczności, 
na „herdzi.e", w skrzynkach, bez modelu lub maszynowo. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Formierze winni po
siadać, obok usprawnienia w typowych czynnośdsach for-
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raiersliicli, pralttyczną i w odpowiednim zakresie teore-
_ tyczną znajomość technologji odlewnictwa, materiałoznaw

stwa, rysunlcu teclinicznego, ponadto niezbędne wiadomości 
z dziedzijiy obróbki metali i organizacji odlewni. 

Cecliy p s y c h o f i z y c z n e . Żmudna praca formic-
rza wymaga systematyczności, cierpliwości, wytrwałości 
i- ostrożności. Częste trudności, występujące indywidualnie 
przy wykonaniu form bardziej zawiłych, wymagają pomysło
wości, charakter pracy — rozwiniętego zmysłu przestrzen
nego, warunki zaś w Jakich formierz pracuje -~ zdrowego 
organizmu. 

4. M o d e l a r z e . 
C z y n n o ś c i . Modelarze zatrudnieni są przy wykona

niu modeli (przeważnie drewnianych) odlewanych przed
miotów na podstawie rysunku lub wzoru; przy wykonaniu 
modeli uwzględniony być musi skurcz stygnącego metalu. 
właściwości leiwa i późniejsza obróbka mechaniczna. Poza 
wykonywaniem modeli w zakres pracy modelarza wchodzi 
sporządzanie skrzynek rdzeniowych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Modelarze winni po
siadać, poza uprawnieniem w wykonywaniu modeli, 
praktyczne i w odpowiednim zakresie teoretyczne wiado
mości z technologji odlewnictwa, materiałoznawstwa, tech
nologji drzewa, rysunku technicznego, ponadto niezbędne wia
domości z dziedziny obróbki metali i organizacii modelarni. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Charakter pracy mode
larza wymaga zmysłu przestrzennego, pomysłowości, cierp
liwości, wytrwałości i pedanterii. 

5. M a j s t r o w i e. 
W każdym dziale hutnictwa występują poza wykonaw

cami bezpośrednimi t. zw. majstrowie, stanowiący ogniwo 
łączące robotnika z kierownictwem. Zakres obowiązków, 

ja tem samem czynności majstra zależny jest zarówno od 
=*harakteru pracy, jak od \¥ieIkości i organizacji danego 
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przedsiębiorstwa. Im nowocześniejsza jest organizacja oraz 
im większe przedsiębiorstwo, tem mniejszy zakres obowiąz
ków ciążu na majstrze, którego praca sproivadza się jedynie 
do instruowania wykonawców w pracy. Wobec tego, 
że majster otrzymuje wszelkie polecenia od kierownictwa 
technicznego, które ustala ilość i jakość roboty, czas jej 
wykonania i t. d., czynności jego dadzą się ująć niezależ
nie od działu pracy w sposób następujący: bezpośredm 
nadzór nad przebiegiem pracy, instruowanie bezpośrednich 
wykonawców, doraźne remonty oraz usuwanie drobnych 
przeszkód, wywołujących chwilowe przerwy w pracy, od
biór materjału i zdawanie fabrykatu. 

Jeśli chodzi o majstrów w poszczególnych działach 
hutnictwa i odlei¥nictwa, to wobec istnienia znacznej ilości 
odlewni, pracujących, jako przedsiębiorstwa samodzielnie, 
wskazanem jest wyodrębnienie majstra odlewniczego, jako 
pracownika osobnej kategorji. Uzasadnione jest to poza tem 
przez fakt, iż przeważająca większość odlewni to przed
siębiorstwa małe, gdzie majster jest najczęściej samodziel
nym niemal kierownikiem odlewni. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e m a j s t r ó w h u t n i -
cz j j ch . Majster hutniczy winien posiadać, obok dokład
nego praktycznego opanowania danego działu zawodu, od
powiednio szerszą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, 
praktyczną i elementarną teoretyczną znajomość technolo
gii metali (ze szczególnem uwzględnieniem hutnictwa), ma
szynoznawstwa specjalnego, materiałoznawstwa i rysunku 
zawodow^ego, ponadto elementarne wiadomości z organi
zacji hut pod względem technicznym, administracyjnym i han
dlowym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e m a j s t r ó w h u t n i 
c z y c h . Do, cech podanych dla ' piccowijch i walcowników, 
należy dodać szybkość i trafność decyzji, podzielność uwagi. 

W i a d o m o ś c i z a \v o d o w e m a j s t r ó w o d l e w 
n i c z y c h . Alajster odlewniczy winien posiadać, obok do
skonałego praktycznego opanowania zawodu, odpowiednio 
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szerszą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, znajomość 
technolog]! metali (ze szczególnem uwzględnieniem odlew
nictwa), maszynoznawstwa specjalnego, materiałoznawstwa, 
rysunku zawodowego, ponadto niezbędne wiadomości z OD-
róbki metali oraz organizacji odlewni pod względem tech
nicznym, handlowym i administracyjnym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e majstrów odlewniczych są 
analogiczne, jak u majstrów hutniczych. ' 

6. R u c h o w e y . 
C z y n n o ś c i . We wszystkich działach hutnictwa, w od-

le\vnictwie i cynkowniach występuje kategorja pracowników, 
dla których z uwagi na charakter ich czynności, związanych 
z ruchem przedsiębiorstwa. Ministerstwo W. R. 1 O. P. za-
stosoivało nazwę „ruchowców". Brani są tu pod uwagę wy
łącznie t. zw. technicy hutniczy, zatrudnieni w hutach, jako 
sify pomocnicze inżynierów-ruchowców względnie pracujący 
samodzielnie na mniejszych odcinkach produkcyjnych. Zakres. 
obowiązków. Jakim musi sprostać ruchowicc, czy to w któ
rymkolwiek z działów hutnictwa, czy też w odlewnictwie lub 
cynkownictwie, jest szeroki. Zależnie od działu, >należy do 
rucliowca nadzór techniczny bądź nad procesem wielkopieco
wym, nad jednym z procesów stalowniczych, nad odlewnią 
stali, żelaza lub innych metali, walcownią, kuźnią, młotownią, 
bądź wreszcie nad procesem hutniczym w cyrikowni.- Rucho-
wiec określa składniki „wsadu", w Wialoownictwie dobiera 
kalibry i t. p. (poza tem należy doń, w granicadh fabrykacji 
danego działu, praca- badawczo - kontrolna w laborato-
rjach); prowadzi statystykę i kontrolę wydajności, zapo
trzebowanie materjałów, kalkulację kosztów paliwa i napędu; 
nadzoruje remont, konserwację i montaż urządzeń, czynny 

-jest administracyjnie w zakresie swego działu, z czem wiąże 
„slię piecza nad bezpieczeństwem pracy; pracuje w kie-
frunku wynalezienia nowych, wydajniejszych i oszczędniejszych 
'metod pracy. 

W i a d o m o ś c i . z a w o d o w e . Na podstawie przed-
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stawionej powyżej analizy czynności, wiadomości zawodowe, 
ujęte osobno dla hutników-rucliowców, osobno zaś dla od-
lewników-ruchowców. przedstawiać się będą w sposób na
stępujący: H u t n i k - r u c h o w i e c winien posiadać prze-
dewszystkiem praktyczną i teoretyczną znajomość technologji 
metali (ze szczególnem uwzględnieniem hutnictwa i innycłi 
metali), materiałoznawstwa i maszynoznawstwa specjalnego, 
rysunku technicznego, organizacji hut pod względem technicz
nym; ponadto w odpowiednim zakresie znajomość elektrotech
niki, części maszyn, maszynoznawstwa ogóhiego oraz orga
nizacji hut pod względem handlowym i administracyjnym. 

O d l e w n i k - r u c h o w i e c winien posiadać przc-
dewszystkiem praktyczną i teoretyczną znajomość technologji 
metali (ze szczególnem uwzględnieniem odlewnictwa), mate
riałoznawstwa, maszynoznawstwa specjalnego, rysunku tech
nicznego, organizacji odlewni pod względem technicznym; 
ponadto w odpowiednim zakresie znajomość części maszyn, 
maszynoznawstwa ogólnego oraz organizacji odlewni pod 
względem handlowym i administracyjnym. 

Porównanie wiadomości zawodowych wskazuje, że icli 
znaczna część jest dla hutników i odlewników-ruchowców 
wspólną, różnice zaś polegają na nasileniu wiadomości 
w odpowiednich kierunkach. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIElĄCYCH SZKÓŁ 
HUTNICZYCH I ODLEWNICZYCH. 

' S z k o ł y h u t n i c z e i o d l e w n i c z e w P o l s c e . 
Poza 4 - letnim wydziałem hutniczym Akademji Górni

czej w Krakowie, powołanym do życia w roku 1922, istnieją 
w Polsce szkoły następujące: 

Szkoła Górniczo - Hutnicza )̂ (4-ietnia) w Dąbrowie 
Górniczej z wydziałem hutniczym, przyjmującym kandydatów 
z ukończoną szkołą powszechną. W szkole tej rzuca się 
w oczy młody wiek uczniów oraz niedostateczne przygoto-

») Wydział hutniczy w stadjum likwidacji. 
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wanie ogólne kandydatów dla przyswojenia trudnych i skom-
plikowanycli zagadnień liutniczycli. Nie jest rozwiązana rów
nież sprawa praktycznego szkolenia- uczniów, praktyki bowiem 
wakacyjne, jak wykazało doświadczenie dotychczasowe, nie 
mogą temu uczynić zadość. Szkoła nie jest związana z hutą. 

Szkoła Rzemieślnlczo - Przemysłowa w Pabjanicach 
z 3-letnim wydziałem odlewniczym, przyjmująca kandydatów 

^w wieku nie mniej niż lat 14, a nic więcej niż 17. posia
dających świadectwo ukończenia 6 oddzlaióxv szkoły po
wszechnej lub 3 klas szkoły średniej ogólnokształcącej lub 
też po złożeniu odpowiedniego egzaminu. 

Przy szkole istnieje odlewnia żelaza i innych metali, 
w której uczniowie odbywają zajęcia praktyczne; na zajęcia 
te przypada w klasie I — 52 »/o, w ki. II — 61 "/g, 
w.ki. III — 70 «/'„ godzin szkolnych. 

Szkoła Mechaniczna i Hutnicza dawniej w Król. 
Hucie, obecnie przy Śląskich Technicznych Zakładach Nauko
wych w Katowicach 5), kształcąca mistrzów hutniczych w ciągu 
2 lat (4 półroczy), przyjmująca kandydatów z ukończonym 
17 rokiem życia, ukończoną szkołą powszechną i szkołą do
kształcającą zawodową, świadectwem czcladniczem względnie 
najmniej 3-Ietnią praktyką w zawodzie mechanicznym lub 
w przemyśle hutniczym. Poza tem kandydatów obowiązuje 
egzamin wstępny z matematyki i rysunków. 

S z k o l n i c t w o h u t n i c z e i o d l e w n i c z e 
w N i e m c z e c h . 

Szkolnictwo hutnicze, w postaci wyodrębnionych wy
działów hutniczych, jest szczególnie rozbudowane w Niem
czech. Szkoły zbliżone do typu pruskich „Maschinenbauschu-
len"2) przeznaczone dla szerszych warstw ludności, przyjmują 
kandydatów po conajmniej czteroletniej pracy w zawodzie, 
•posiadających przgtem ukończoną szkołę powszechną. Szkoły 
te mają zatem na celu umożliwienie dalszego kształcenia się 

>) w sladjum laswidaoji. 
>) »Han<3buchttlr,aasBeru(s-undPach.schiilwesen«,KUhnę, Lipsk, 192 
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tym z pośród zdolniejszych pracowników, którzy po paro
letniej pracy w charakterze \vykonawców bezpośrednich pra
gną zdobyć szerszy zasób wiadomości zawodowych, nie
odzownych dla osiągnięcia wyższego szczebla w hierarchji 
pracowników przemysłu hutniczego. 

Wydział hutniczy „Gewerbe-Hochschule" w Kothen (An-
halt), mimo s^vej nazwy nie jest szkolą na poziomie akademic
kim, przyjmuje bowiem kandydatów, mogących wykazać się 
świadectwem 6 klas szkoły średniej („Obersekundareife"). 
Charakterystycznem jest, iż wśród warunków przyjęcia na 
pierwszem miejscu, jako „najbardziej celowe zarządzenie" 
(„zweckmissigste Anordnung") stoi przynajmniej roczna prak
tyka przedszkolna. Okres nauki wynosi 7 semestrów. Naucza
nie ma charakter teoretyczny. 

Specjalnych szkół dla formierzy i modelarzy w Niem
czech niema. Formiernie szkolne posiadają szkoły przemysłowe 
w Plannau, w Ilmenau oraz stocznia w Wilhelmshafen. Jedy
nie szkoła w Siegen ma xvydział formierski, 2-letni, przyj
mujący kandydatów z ukończoną szkolą powszechną, w wieku 
nie wyższym niż 14-y rok życia. Szkoła stawia sobie za cel 
kształcenie rzemieślników, którzy, dzięki swym usprawnieniom 
i wiadomościom teoretgcznym, stanowić będą najwyższą klasę 
wykonawców oraz kadry przyszłych majstrów. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA HUTNICZEGO 

I ODLEWNICZEGO. 
§ 12. B ę d ą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 

s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o o r a z k u r s y h u t n i 
c z e i o d l e w n i c z e : 

s z k o ł y h u t n i c z e s t o p n i a l i c e a l n e g o , 
o d l e w n i c z e s t o p n i a g i m n a z j a 1-
n eg o, 

k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u h u t n i c z e g o 
X p r z e m y s ł u o d l e w n i c z e g o . 
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SzkoJy hutnicze stopnia licealnego mają przygotować dla 
prżcmijsłu pracowników hutniczHCh-rucłiowców, którzyby mo
gli podjąć pracę . przy organizowaniu przebiegu produkcji 
w hutach. Charakter pracy tych pracownikom' i potrzebne im 
wiadomości wymagają odpowiedniego przygotowrania zawo
dowego i ogólnego, które może być osiągnięte, jak to 
wykazuje analiza pracy, w szkole, opartej programowo oo-
najmnłej na gimnazjum ogólnokształcącem. Kształcenie ru-
chowców w szkole gimnazjalnej nie może dać potrzebnego 
typu pracownika. 

Szkoły odlewnicze stopnia gimnazjalnego powoływane 
będą do życia dla kształcenia wykwalifikowanych formierzy 
i modelarzy. Wiadomości i usprawnienia zawodowe, niezbędne 
dla tych pracowników mogą być udzielone przez szkołę opartą 
conajmniej na II szczeblu programowym szkoły powszechnej. 
Zadaniem gimnazjów odlewniczych, których z uwagi na zapo
trzebowanie nie będzie wiele, będzie przygotowanie przyszłej 
elity rzemieślników-odlewników. 

Kształcenie pozostałych kategoryj pracowników hutni
czych i lódlewniczych, ze względu na nieznaczne zapotrzebo
wanie i trudności realizacji praktycznego nauczania, musi 
być pozostawione różnorodnym, dostosowanym do potrzeb 
przemysłu, kursom. 

Szkoły hutnicze stopnia licealnego. 
I 13. S z k o ł y h u t n i c z e s t o p n i a l i c e a l n e g o 

noszą n a z w ę : l i c e a h u t n i c z e . 
2. Z a d a n i e m l i c e ó w h u t n i c z y c h j e s t k s z t a ł 

cenie p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y , o b o k p r a k t y c z -
n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , p o s i a d a l i 
s z e r s z y i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e -
t y c z n o-z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h o r a z byl i p r z y 
g o t o w a n i do p r a c y p rzy o r g a n i z o w a n i u p r z e 
biegu p r o d u k c j i w p r z e m y ś l e h u t n i c z y m . 

3. L icea h u t n i c z e są t r z y l e t n i e . 
Teza wynika z zakresu materjału naukowego, którego 



gruntowne przerobienie nie jest możliwe w czasie krótszym, 
niż trzyletni. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a z j u m 
o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. L i c e a h u t n i c z e n ie p r z e p r o w a d z a j ą spe
c j a l i z a c j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a z a r ó w n o wiel-
k o p i e c o w n i c t w o , s t a l o w n i c t w o , w a l c o w n i c -
two (z h u t n i c t w e m ) , jak i od le wn ict wo J). 

Połączenie hutnictwa i odlewnictwa na stopniu licealnym 
spowodowane zostało nieznacznem stosunkowo zapotrzebowa
niem na pracowników ruchu o wykształceniu licealnem za
równo przemysłu hutniczego jak i odlewniczego. Szcze
gólnie w odlewnictwie funkcja ruchowca występuje do
piero w przedsiębiorstwach średnich i większych, których 
jest stosunkowo niewiele. W odlewniach małych kierownikiem 
jest majster, przeważnie osiągający to stanowisko po dłuższej 
pracy w charakterze formierza. 

Uzasadniona w ten sposób p o t r z e b a wspólnego kształ
cenia hutników 1 odlewników na stopniu licealnym, nie napo
tyka również na poważniejsze przeszkody, gdy chodzi o m o ż-
1 i w o ś ć wspólnego nauczania. Charakter pracy odlewnika-
ruchowca wykazuje najwięcej cech pokrewnych z pracą hut
nika-ruchowca. W pracy jednego i drugiego na pierwszy plan 
wysuwają się zagadnienia, związane z'technologją metali, inne 
wiadomości mają raczej charakter pomocniczy. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t hu ta . Pod
s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : z a j ę c i a p r a k t y c z 
ne w huc ie , t e c h n o l o g j a m e t a l i , (ze s z c z e g ó l -
neni u w z g l ę d n i e n i e m h u t n i c t w a że laza) , mate -
r j a ł o z n a w s t w o , m a s z y n o z n a w s t w o s p e c j a l n e , 
r y s u n e k t e c h n i c z n y , o r a z o r g a n i z a c j a hu ty pod 
w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m . P r o g r a m u w z g l ę d n i a 
w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i bez
p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

1) Hutnictwo innych (poza żelazem) metali będzie, w miarę potrzeb. 
uwzględniane w programie nauki taciinologji metali. 
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Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
z charakteru pracy hulników-ruchowców (techników hutniczych), 
których terenem działalności jest huta, ściślej ten, czy inny 
jej dziat. Hutnicy ruchowcy winni przcdewszystkiem znać prak
tycznie i teoretycznie przebieg procesów hutniczych i odnośne 
urządzenia. 

7. Celem u m o ż l i w i e n i a p r a k t y c z n e g o szko
len ia u c z n i ó w , s z k o ł y te będą z a k ł a d a n e przy. 
o d p o w i e d n i o z o r g a n i z o w a n y c h z a k ł a d a c h 
h u t n i c z y c h . 

Teza wynika z samego charakteru praktycznego naucza
nia hutnictwa oraz z niepodobieństwa zorgaiiizowania war
sztatu szkolnego. Jedynie zatem oparcie szkoły o hutę nowo
cześnie zorganizowaną, obejmującą wszystkie działy, dać może 
pełnię praktycznego wyszkolenia uczniów. 

8. Do l i c e ó w h u t n i c z y c h p r z y j m u j e s i ę kan
dyda tów, k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a gim-
n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o l u b i n n e ś w i a -
d c c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e . 

b. odby l i r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t y k ę 
h u t n i c z ą lub w a r s z t a t o w o - m e c h a n l c z n ą , 
bądź p r a k t y k ę u z n a n ą za r ó w n o z n a c z n ą . 

c. kończą w d a n y m roku k a l e n d a r z o w y m c o 
n a j m n i e j 17, a nie p r z e k r o c z ą 20 la t życ ia , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i zyczny . 
Obowiązek odbycia rocznej zorganizowanej prak

tyki, względnie jej odpowiednika, przed wstąpieniem do 
szkoły, ma na celu obycie kandydatów do szkoły hutniczej 
ż manualną pracą wi -warsztacie. Przeważającą większość 
tych kandydatów stanowić będą absolwenci gimnazjów ogól-
|óks2tałcących, którym rok pracy w specjalnych warunkach 
garsztatowych pozwoli zdać sobie sprawę z trudności, jakie 
p czekają w obranym zawodzie. Praktyka przedszkolna, na-
iiwiając umysłowość młodzieży w kierunku praktycznym, 



umożliwi również szybsze przystosowanie się kandydatów do 
praktycznej nauki hutnictwa, odbywającej się w swoistej atmo
sferze ciężkiej pracy fizycznej. 

Dolna granica wieku uwarunkowana jest ukoń
czeniem szkoJy stopnia gimnazjalnego i odbyciem praktyki. 

W związku z warunkami pracy w hutnictwi-e i od
lewnictwie, nieodzowny jest dla kandydatów dobry stan 
zdroxv:ią i odpowiedni rozwój fizyczny. 

Szkoły odlewnicze stopnia gimnazjalnego. 

§ 14. 1. S z k o ł y o d l e w n i c z e s t o p n i a g imna
z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę g i m n a z j a o d l e w n i c z e -

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w o d l e w n i c z y c h j e s t 
k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y s ł u o d l e w n i c z e g o pra-

, c o w n i k ó w , k t ó r z y b y by l i u s p r a w n i e n i w wy
k o n y w a n i u r o b ó t f o r m i e r s k i c h lub m o d e l a r 
s k i c h o r a z p o s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b wia
d o m o ś c i t e o r e t y c z n o-z a w o d o w y c h i o g ó 1 n y eh. 

3. G i m n a z j a o d l e w n i c z e są c z t e r o l e t n i e . 
Na nauczanie w szkole, której zadaniem jest kształcenie 

wykonawców o wysokich kwalifikacjach, składają się: zaję
cia warsztatowe, które zgodnie ze szczegółową analizą wy
magań zawodu obejmują około 5000 godzin, przedmioty te-
oretyczno-zawodowc i ogólnokształcące, jako konieczne uzu
pełnienie kształcenia praktycznego, obejmujące około 2000 
godzin. • ; 

Wyczerpanie powyższej ilości godzin w czasie krótszym 
niż czteroletni, bez przeciążenia młodzieży byłoby niemożliwe. 

H. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II szcze
bel p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5. P r o g r a m k l a s y I j e s t j e d n o l i t y . Począw
szy od k l a s y II w y o d r ę b n i a j ą s ię wydziały,: 

a. f o r m i e r s k i , 
b. m o d e l a r s k i . 



81 

G i m r i a z j a o d l e w n i c z e m o g ą t e ż p o s i a d a ć 
t y l k o j e d e n z w y m i e n i o n y c h w y d z i a ł ó w . 

Przez zastrzeżenie, iż szkoły te będą kształciły przeważ
nie formierzy, uwzględniony zosta} stosunek liczebny zatrud
nienia, a tem samem zapotrzebov,ania na formierzy: i modela
rzy. Modelarze kształceni . będą w myśl powyższego 
w niektórych tylko (a może nawet tylko w jednej) ze szkól 
odlewniczych. 

Podział na kierunki formierski i modelarski już od klasy 
drugiej umotywowany jest zasadniczą odrębnością obydwu 
zawodów oraz wynikającą z tego różnicą w programach na
uczania, Zwłaszcza różnice w zajęciach warsztatowych roz
strzygnęły o podziale, gdyż, jak wykazała szczegółowa ana
liza, praktyczne wyszkolenie modelarzy i formierzy wymaga 
po 3.000 godzin pracy w odnośnych warsztatach. 

6. a. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a w y d z i a ł u fo r 
m i e r s k i e g o j e s t o d l c w n i a . P o d s t a w ę p r o g r a 
m o w ą t w o r z ą ; p r a k t y c z n a n a u k a f o r m i e r s t w a , 
o d l e w n i c t w a , t e c h n o l o g j a m e t a l i (ze s z c z e -
g ó l n e i n u w z g l ę d n i e n i e m o d l e w n i c t w a ) , ma
t e r i a ł o z n a w s t w o , m a s z y n o z n a w s t w o s p e 
c j a l n e i r y s u n e k z a w o d o w y , 

b. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a w y d z i a ł u m o d e 
l a r s k i e g o j e s t w a r s z t a t m o d e l a r s k i . P o d s t a 
wę p r o g r a m ow ą t w o r z ą : p r a k t y c z n a n a u k a 
m o d e l a r s t w a , t e c h n o l o g j a d r z e w a , m a s z g no 
ż n a w s t w o s p e c j a l n e , m a t e r j a ? o z n a w s t w o, ry
s u n e k z a w o d o w y . 

c. P r o g r a m y n a o b u w y d z i a ł a c h u w z g l ę d 
n i a j ą w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e , ś c i ś l e z w i ą -
za.nel b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Podstawa programowa wynika z analizy pracy formierza 
ł:inodelar?a. 

6 i D o g i m n a z j ó w o d l e w n i c z y c h p r z y j m u j e 
Sli.Ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 
IKolnietwo zawodowe. 6 
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a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s g VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i nne 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

ł». k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n aj m n i e j 16, a n i c p r z e k r o c z ą 19 la t życia , 

c. z i o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e 
II s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y pow-
s z e c l i n e j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 

• p r z e z M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y cti 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n e g o , 

ci. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i zyczny . 
Z uwagi na warunki pracg w odlewniach dol

nej granicy wieku nie można przesunąć poniżej lat- 16. Przc-
sunigciu górnej granicy powyżej lat 19 stają na przeszkodzie 
względy wychowawcze. 

Egzamin wstępny jest konieczny ze względu na 
potrzebę selekcji i utrzymanie dostatecznie wysokiego po
ziomu nauczania. Od egzaminu tego będzie mogła być zwol
niona całkowicie lub częściowo młodzież, która zdała już 
egzamin do innej szkoły gimnazjalnej. 

Praca w warsztacie szkolnym wymaga należy
tego rozwoju fizycznego i odpowiedniego stanu zdrowia. 
Niezależnie od tego zajęcia praktyczne w zalewaniu form 
metalem odbywać się będą mogły nie wcześniej, niż w kla
sie drugiej. 

Kursy z zakresu przemysłu hutniczego i przemysłu 
odlewniczego. 

§ 15. K u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u h u t n i 
c z e g o i z z a k r e s u p r z e m y s ł u o d l e w n i c z e g o 
są p r z e z n a c z o n e dla o s ó b . s p e c j a l i z u j ą c y c h 
s i ę w p e w n y c h d z i a ł a c h tych p r z e m y s ł ó w , 
Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i 
t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do po
t r z e b h u t n i c t w a i o d l e w n i c t w a . 
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PODGRUPA b. OGÓLNO.MECHANICZNA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Przemysł metalowy odgrywa poważną rolę w życiu 
gospodarczem kraju. Pracownicy — metalowcy stanowią 
jedną z najliczniejszych grup zawodowych. 

Na 923.363 robotników, zatrudnionych ogółem w prze
myśle w grudniu 1928 r.') było' pracowników hutnictwa, 
przercyshi metalowego, maszynowego i elektrotechnicznego 
186.000, a więc 20"/,,. 

Dane statystyczne, opublikowane przez Inspekcję^ Pracy 
za r. 1930 nie odbiegają od cyfr podanych wyżej^ We
dług tych danych w dziale iiutnictwa i mechanicznego 
przerobu metali' było zatrudnionych . . 100.874 robotn. 
w przemyśle zaś maszynowym i elektro

technicznym 73.324 

razem więc . . 174.198 roboln. 
Liczba ta jest nieco mniejsza niż da,ne.Gł. Urzędu Stat. 

za 1928 r., co się tłumaczy okresem kryzysowym, Zauważyć 
trzeba, że oprócz głównych gałęzi, jak hutnictwo i prze
mysł metalowy, , skupiających większość robotników-meto-
lowców, są oni jeszcze dość licznie reprezentowani we 
wszystkich prawie' działach życia gospodarczego jak prze
mysły włókienniczy, górniczy, chemiczny, spożywczy, 
drzewny, elektrotechniczny, rolnictwo, komunikacja, wodo
ciągi i t. d. 

Opierając się na powyższych rozważaniach i cyfrach 
(wobec braku ściślejszych danych), można sądzić z dosta-
tecznem przybliżeniem, że ogólna ilość robotników - meta
lowców, zatrudnionych podczas normalnej konjunktury go
spodarczej w przemyśle metalowym wraz z hutnictwem 
i, .w innych działach żyda gospodarczego znajduje się 

,w granicach 200^250.000 osób. Cyfry te obejmują oczy
wiście rówmież robotników niewykwalifikowanych, stano-

') Kocznik Stalystyki K. P. 1930, 

6* 
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wjącgcti jednak w tych przemysłach mniejszość (w prze
ciwieństwie do wielu innych przemysłów, gdzie przeważają 
robotnicy niewykwalifikowani lub przyuczeni, jak np. w prze
myśle mineralnym, chemicznym, włókienniczym i in,). Można 
więc bez większego błędu określić granice ogólnej ilości 
wykwalifikowanych rzemieślników metalowców, zatrudnionych 
w przemyśle metalowym, hutniczym, elektrotechnicznym i we 
wszystkich innych dziedzinach życia gospodarczego na 150 
do 200.000 osób. 

Wypośrodkowanc tą drogą cyfry dają możność ustalenia 
rocznego zapotrzebowania na świeże siły v¥ykwalifikowane 
dla zapełnienia luk, powstałych wskutek normalnego ubytku 
pracowników. Licząc, że w normalnych, ustabilizowanych wa
runkach życia gospodarczego, odnowienie ilościowego stanu 
pracowników wynosi 3—Ŝ /o ogółu zatrudnionych, należy 
roczne zapotrzebowanie na wykwiajififcowanych rzcmicślni-
ków-meta]owców przyjąć w granicach 4.̂ )0—10.000 osób, 
średnio więc około 7.500. 

Brak danych statystycznych utrudnia również bliższa 
określenie ilościowego stanu personelu technicznego (maj
strów, techników i inżynłerów-mechanikówj, zatrudnionego 
w przemiyśłe metalowym i w innych dziedzinach. Jak wy
nika ze struktury organizacyjnej przemysłu metalowego, ba
danej w szeregu przedsiębiorstw, można bez większego 
błędu przyjąć, że personel ten stanowi średnio 5~-T^'/„ 
ilości rzemieślników. 

Otrzymujemy zatem cyfrę rocznego zapotrzebowania na 
personel techniczny w granicach 375 do 525 osób, w czem 
oczywiście najliczniejszą grupę winni tworzyć majstrowie, 
technicy i wreszcie najmniejszą inżynierowie. Co do maj
strów nadmienić należy, że znaczna ich część rekrutuje 
się z pośród zdolniejszych rzemieślnikóiv bez dodatkowego 
przeszkolenia, drogą awansu fabrycznego, przy równoczesnem 
często uzgskanin tytułu mistrza cechowego. 

Terytorjalne rozmieszczenie przemysłu metalowego i) 
') Łącznie z przemysłem hulniozym i eJeklroleobnioznyia. 



przedstawiało się w r. 1930 w sposób następujący"'): na 
pterwszem miejscu stoi województwo śląskie z ilością — 
49.563 robotników, dalej woj. kieleckie — 39.477 robotn,, 
m. Warszawa i woj. warszawskie — 37.070 robotn., woj. 
poznańskie — 13.635 robotn., woj. krakowskie — 12.042 
robotn., woj. łódzkie — 6.388 robotn., wo|. lwowskie, sta
nisławowskie i tarnopolskie razem — 6.206 osób, woj. 
pomorskie — 5.604 robotn. i wreszcie woj. wschodnie 
t. j . wołyńskie, białostockie, poleskie, nowogrodzkie i wi
leńskie razem 4.553 robotn. 

Jeżeli chodzi o ilość zakładów przemysłu metalowego-) 
i ich wielkość, to dane cyfrowe przedstawiają się "jak 
następuje^); 

Zakłady zatrudniające Ilość 
zakładów 

Ilość 
robotników 

do 4 robotników 
od 5 do 19 robotników 
„ 20 „ 49 
„ 50 „ 99 
„ 100 „ 499 

ponad 499 

1.039 
1.699 

525 
236 
193 
64 

2.856 
14.695 
15.208 
16.200 
41.075 
84.164 

razem | 3.656 174.198. 

Według rodzaju wyrobów zakłady przemysłu metalo
wego dzielą się na następujące główne gałęzie produkcji: 
1) 'drut, gwoździe, siatki druciane, łańcuchy, śruby, nity, 
sprężyiny i t. p., 2) kotły i konstrukcje żelazne, 3) ma
szyny i narzędzia rolnicze, 4) dźwigniki, 5) obrabiarki do 
metali, 6) parowozy, wagony, tramwaje, wagonctki, 7) ma
szyny włókiennicze, 8) wagi i narzędzia miernicze, 9) pompy, 

<) Według danyoh Inspekcji Pracy la r. 1930. 
') Łącznie 2 przemysłem hutniozym I eleklroleohnioznym. 
'j Według danyoh Inspekcji Pracy za r. 1930. 
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kompresory, transmisje, 10) maszyng młyńskie, 11) silniki 
parowe, spalinowe, wodne, walce drogowe, 12) narzędzia 
obróbcze i sprawdziany, 13) wyroby nożownicze, 14) raa-
szynij dia przemysłu spożgwczego i cukrowniczego, dla 
gorzelni, browarów, olejarni i t. p., 15) zamki, Módki, 
kraty i balustrady, wózki, meble i łóżka żelazne, kasy pan
cerne, 16) wyroby blaszane, 17) materjaty i przybory biu
rowe, 18) samochody, motocykle, roivery, 19) maszyny i na
rzędzia górnicze i wiertnicze, 20) obrabiarki do drzewa, 21) 
armatura parowa i wodna, 22) maszyny i narzędzia prze
ciwpożarowe i szereg mniejszych działów. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Punktem wyjścia przy pracacli nad ustrojem szkó! za
wodowych było określenie potrzeb danego przemysłu w dzie
dzinie pracowników, posiadających odpowiednie przygoto
wanie zawodowe. 

Zadanie to w odniesieniii do przemysłu metalowego 
nasuwa znaczne trudności, ponieważ przemysł ten jest nie
zwykle różnorodny co do swycli form organizacyjnycti pod 
względem technicznym, administracyjnym i handlowym, ro
dzaju produkowanych artykułów i wielkości zakładów, wresz
cie — co do stopnia kwalifikacyj pracowników i ich wy
specjalizowania. Komplikującą okolicznością jest jeszcze to, 
że metalowcy są zatrudnieni w dużej ilości w najroz
maitszych dziedzinach życia gospodarczego. 

Należy więc ustalić te typowe, zasadni,cze funkcje, 
które występują w pracy metalowców zarówno w zakła
dzie przemysłu metalowego, jak i w innych gałęziach wy
twórczości i życia gospodarczego. 

Przeprowadzona przez Ministerstwo analiza bierze pod 
uwagę następujące funkcje, będące również etapami pracy 
w zakładach przemysłu metalowego: 

1, wstępne oraz w odpowiednim stopniu ostateczne, 
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szczegółowe opracowanie projektu lub zamierzonej pracy 
wraz z jej skalkulowaniem; 

2. opracowanie najwłaściwszych pod względem tech
nologicznym sposobów wykonania; 

3. kalkulacja czasu roboczego względnie robocizny 
(akordu); 

4. rozplanowanie kolejności poszczególnych prac; 
5. nadzór, instruowanie i kontrola wykonania; 
6. bezpośrednie wykonanie. 
Wymienione wyżej funkcje występują przedewszgstkiem 

w wytwórczych zakładach przemysłu metalowego. 
Ponadto we wszystkich przedsiębiorstwach i instytu

cjach, korzystających z energji mechanicznej i posiłkujących 
się urządzeniami mechanicznemi, istnieje: 

7. obsługa źródeł eiiergji i nadzór nad urządzeniami 
mechanicznemi. 

W przemyśle metalowym, podobnie jak w innych dzia
łach gospodarczych, występują funkcje badawcze i doświad
czalne, administracyjne, handlowe, techniczno - kierownicze 
i ogólno - kierownicze. 

Funkcje badawcze i doświadczalne nie wymagają ód 
pracowników pełniących je, odmiennego wykształcenia tech
nicznego niż to, które potrzebne jest do pełnienia funkcyj 
1—7. Gdy chodzi o samoistne funkcje administracyjne i hand
lowe, to wymagane jest tu odpowiednie wykształcenie 
ogólne lub handlowe. Wreszcie funkcje techniczno-kierowni-
cze i ogólno-kierownicżc mogą być wykonywane przez 
osoby, które prócz odpowiedniego wykształcenia (ogólnego 
lub technicznego) posiadają niezbędne w tym wypadku zdol
ności wrodzone, wyrobienie życiowe i odpowiednią prak
tykę; do pełnienia więc tych funkcyj żadna szkoła nie może 
kształcić. Z tych powodów rozważanie wyżej wymienionych 
funkcyj zostaje w dalszych wywodach pominięte, gdyż nie 
wpływają one na ustrój szkół przemysłu metalowego^). 

1) Pominięto również tych pracowników, Mótzy pracując wprawdsle 
w przemyśle metalowym, bądź nie wymaf ają kształcenia zawodowego {pra-



Natomiast, ponieważ funkcje te mogą występować dodatkowo, 
w połączeniu z zasadniczemi funkcjami technicznemi, poda-
nemi pod 1—7, będą one omówione przy analizie pra
cowników typowych dla danej funkcji technicznej. 

Przechodząc do ciiarakterystgki zasadniczych czynności 
pracowników metalowców, potrzebnych im wiadomości 
i usprawnień, należy mieć na uwadze, że czyste typy funk
cyjne pracowników występują w większych, należycie zor
ganizowanych fabrykach przemysłu metalowego, tam bo
wiem istnieje najdalej posunięty podział pracy, 

Opracowanie projektu. 
Opracowanie projektu jest pierwszym etapem pracy 

w fabryce. Zależnie od rodzaju artykułu i typu fabrykacji 
może być kilka odmian w charakterze tej pracy. Mogą to 
być prace całkowicie oryginalne, mające cechy wynalazku; 
częstsze są jednak prace, polegające na przekonstruowaniu 
istniejących juź objektów lub projektów, bądź wprowadze
niu tych czy innych zmian, ulepszeń, uzupełnień i t. p,, 
celem dostosowania wytworów do pewnych odmiennych 
warunków pracy, wymagań rynku, indywidualnych wyma
gań klienta i t. p. Mogą być projekty artykułów, prze
znaczonych do jednorazowego tylko wykonania, bądź też 
do stałej fabrykacji seryjnej lub masowej. Spotykamy wresz
cie projekty wstępne, ofertowe i szczegółowe wykonawcze. 

Każdy z wymienionych wypadków wymaga nieco od
rębnego potraktowania projektu. Opracowanie projektu po
lega, obok rozwiązywania zagadnień konstrukcyjno-technicz--
nych, również na uwzględnieniu strony ekonomicznej, ce
lem zorjetowania się co do wysokości kosztu własnego 
i rentowności danego artykułu. Opracowanie projektu od
bywa się w biurach konstrukcyjnych (biurach technicznych), 
przyczem w większych fabrykach, o niejednolitej produkcji 
oraz w fabrykach, prow^adzących w szerokim zakresie ro-
eowniof przyuczeni), bądź kształcą się w ionyąCi szkołach poza melalowemi, 
(stolarze, malarze, toześlarze i inni). 
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botjj remontowe, istnieją nieraz obok biura konstrukcyjnego 
t. zw. biura ofertowe, które opracowują oferty, szkice 
ofertowe, kosztorysy i ustalają z klientem główne wy
tyczne projektu. Podział ten na biura ofertowe i konstruk
cyjne ma znaczenie tylko wewnętrzno-organizacgjne i nic 
stanowi reguły, szczególnie w mniejszycli zakładach, gdzie 
cała praca nad projektem odbywa się w biurze konstruk-
cyjnem. 

Typowym pracownikiem dla tego pierwszego etapu 
pracy jest konstruktor, przyczem bywa nim bądź inżynier-
konstruktor, bądź tcchnik-konstruktor. Inżynierowie zazłvy-
czaj zajęci są przy opracowywianiu projektów, wymaga
jących pełnego teoretycznego przygotowania i wykształcenia 
ogólnego, np. przy projektowaniu silników, poważniejszych 
konstrukcyj żelaznych, instalacgj i t. p. lub też pełnią funk
cje kierowników biur koiistrukcyjngch względnie ofertowych 
Dalsze rozważania dotyczyć będą wyłącznie techników-kon-
struktorów, przyczem dla uproszczenia używany jest tylko 
wyraz „konstruktor" jako określenie tego typu funkcyj
nego. 

Wobec ogromnej różnorodności przemysłu metalowego 
pod względem rodzaju produkowanych artykułów, konstruk
torzy zwykle specjalizują się w czasie pracy zawodowej 
w tym, czy innym kierunku. Spotykamy konstruktorów spe
cjalistów do maszyn parowych, turbin, silników spalino
wych, pomp, kotłów, konstrukcyj żelaznych, wagonów, pa
rowozów, maszyn rolniczych, aparatów cukrowniczych, ma
szyn i urządzeń górniczych i do całego szeregu innych 
artykiiłów produkcji. Przerzucanie się z jednej specjalności 
do -'drugiej jest dość utrudnione wskutek znacznej nieraz 
ich odrębności. 

1. K o n s t r u k t o r z y . 

M i e j s c e p r a c y . Konstruktorzy zatrudnieni są głów-
nie w biurach konstrukcyjnych względnie ofertowych przy fa-
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brykach przemysłu metalowego, rzadziej w specjalnych biu
rach, niezwlązanych z fabryką. 

Praca konstruktorów, zależnie od stopnia jej trud
ności i uzdolnień danego pracownika, bywa bądź samo
dzielna, bądź odbywa się pod kierunkiem osób bardziej 
kompetentnych. 

C z y n n o ś c i . Do zakresu typowych czynności kon
struktora należą: rysunkowe opracowanie projektów ofer
towych, sporządzenie szkiców i kosztorysów, zazwyczaj 
na podstawie otrzymanych mniej lub więcej szczegółowych 
wskazówek; ostateczne rysunkowe opracowanie składowych 
części projektu lub łatwiejszych całości, polegające na spo
rządzeniu rysunków wykonawczych — zestawieniowych i de
talicznych, ze wszystkiemi koniecznemi do wykonania da-
nemi jak materjał, wymiary, pasowanie, rodzaj obróbki it. p.; 
przeproivadzenłe obliczeń termicznych, wytrzymałościowych 
i t. p.; wijkonywanie specyfikacji części :i materjałów; wstępne 
skalkulowanie kosztów własnych. Prócz tych zasadniczych 
czynności do funkcyj konstruktora należy często utrzymywa
nie kontaktu z klientem, celem badania warunków lokalnych, 
ewentualnych reklamacyj, zdjęcia potrzebnych wymiarów, 
udzielania fachowych wskazówek, nadzoru przy instalowa
niu i t. p.; wreszcie konstruktor zwykle bierze udział w we
wnętrznym odbiorze, wykonanych przez fabrykę wyrobów, 
przeprowadza próby i doświadczenia nad niemi pod wzglę
dem energetycznym, wytrzymałościowym, pewności ruchuit. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Jak wynika z powyż
szego od konstruktora wymagana jest umiejętność konstruo
wania składowych części kib łatwiejszych całości urządzeń 
mechanicznych i konstrukcyj żelaznych. Do zakresu jego xvia-
domości należeć zatem powinny przedewszystkicm: praktyczna 
i teoretyczna znajomość maszynoznawstwa ogólnego (silniki, 
kotły, pompy, kompresory, dźwigi i t. p.), konstrukcyj że
laznych, części maszyn, technologji metali, materiałoznawstwa, 
termodynamiki, hydrauliki, elektrotechniki, rysunku technicz
nego; ponadto w odpowiednim zakresie znajomość mecha-
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niki, wytrzymałości materjałów oraz organizacji przedsię
biorstw pod względem technicznym, administracyjnym i hand
lowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Pod względem psy
chofizycznym konstruktorów cechować powinny: poczucie 
celowości, zmysł przestrzenny, logiczny i analityczny sposób 

• myślenia, pomysłowość, inicjatywa. 

Omówiony wyżej typ, funkcyjny konstruktora spotyka 
się . oczywiście w przedsiębiorstwach Większych i średnich. 
W zakładach mniejszych zwykle nie istnieją samoistne funk
cje konstruktorskie; są one przydzielane jednemu z pracowni
ków, pełniącemu zarazem inne funkcje techniczne. Wreszcie 
W zupełnie małych zakładach typu rzemieślniczego sam wła
ściciel pełni prymitywne funkcje konstruktorskie, polegające 
na ustaleniu objektu pro'dukcji ł na ewentualnem przed
stawieniu tego objektu w elementarnym szkicu, ustalenia 
materjału jaki ma być użyty, jego ilości i na skalkulowaniu 
kosztu wyrobu. 

Opracowanie zasad i metod obróbki 
Opracowanie najwłaściwszych pod względem techno

logicznym sposobów wykonania danego przedmiotu jest na
stępnym, po wykończeniu projektu, etapem pracy. W całej 
pełni występuje on, gdy chodzi o wykonanie partji (serji) 
jednakowych, bardziej złożonych wyrobów (np. przy wy
konaniu serji motorów spalinowych) oraz przy masowej 
produkcji. Przy takim charakterze produkcji każda składowa 
część mechanizmu winna być wykonana w dziesiątkach, 
setkach i tysiącach sztuk, niezależnie zupełnie od innych 
składowych części, wykonywanych nieraz nawet w różnych 
fabrykach. Wykonane poszczególnie części muszą przy mon
tażu (składaniu) dokładnie pasować do siebie. Warunek ten, 
nieodzowny przy nowoczesnych metodach produkcji, pociąga 
za sobą konieczność zachowania odpowiedniego stopnia do-



92 . 

kładnoścł przy wykonaniu, a tem samem podnosi znacznie 
jego koszty. Powstaje, wobec tego, zadanie obniżenia kosz
tów wykonania każdej składowej części wyrobu, przy rów-
noczesnem zachowaniu wymaganego stopnia precyzji. Za
danie to nic daje się zadawalająco rozwiązać przy użyciu 
maszyn i narzędzi normalnego, zasadniczego typu, lecz 
tylko drogą zastosowania dla obróbki danej części- specjai-. 
nych przyrządów i narzędzi, ułatwiających i przyśpiesza
jących pracę oraz zapewniających jej dokładność. •« 

Ilość takich przyrządów i narzędzi, potrzebnych dla 
uzyskania jednej tylko składowej części wyrobu, bywa nie
raz bardzo znaczna, ponieważ każda taka część przechodzi 
kilka stadjów swego wykonania na różnych obrabiarkach 
jak np. na strugarkach, tokarkach, frezarkach, wiertarkach 
i t. p., dla każdego zaś stadjum może zachodzić konieczność 
posiadania kilku specjalnych przyrządów i narzędzi. Głow
nem! typami takich specjalnych przyrządów obróbczycli są 
t. zw, uchwyty, (przyrządy ułatwiające robotnikowi wła
ściwe zamocowanie części na obrabiarce), skrzynki wiertni
cze i i p.; dalej szablony, ułatwiające osiągnięcie wyma
ganego kształtu danej części; specjalne narzędzia przyśpie
szające pracę i \OTeszcie t. zw. sprawdziany (przymiary), 
pozwalające na szybkie, dokładne i wszechstronne spraw
dzenie kształtu! i wymiarów bądź pozsczególnej części, bądź 
ich zespołu. Uchwyty, narzędzia i sprawdziany bywają często 
bardzo skomplikowane i pomysłowe. Nadmienić też należy, 
że obmyślenie i wykonanie tych przyrządów zajmuje nie
raz szereg miesięcy pracy przed przystąpieniem do wła-
ści\vej produkcji artykułu. 

Zależnie od charakteru produkcji ilość i jakość przy-
r2ąd""dw óbróbczych, narzędzi i sprawdzianów może być 
nader różnorodna. Najbardziej kosztowne i skomplikowane 
przyrządy stosowane są przy produkcji masowej takich ar
tykułów jak samochody, maszyny do szycia i t. p., wów
czas mogą one przyjmować nawet postać specjalnych, na
der złożonych obrabiarek i aparatów. W mniejszym stop-

file:///OTeszcie
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iiiu występuje to przy produkcji seryjnej i wreszcie w zu
pełnie małym zakresie przy produkcji jednostkowej. 

Typowym pracownikiem dla tego etapu pracy w fa
bryce jest „obróbkowiec" i). 

^ Bywa nim bądź osoba z wyższem, bądź ze średniem 
tecłmiczaem wykształceniem. W daiszem rozważaniu pod 
określeniem „obróbkowiec" rozumiany jest pracownik ze 
średniem tectinicznem wykształceniem (t. zw. tectinik biura 
warsztatowego). W pracy zawodowej obróbkowcy specja
lizują się w pcwnycti Merunkacli np. w wykrojach do wy
robów sztancowanych, w matrycacli do wyrobów kutych 
i prasowanych, w uchwytach, sprawdzianach i t. p. 

2, O b r ó b k o w c y . 
M i e j s c e p r a c y . Obróbkowcy zatrudnieni są w na

szych warunkach prawie wyłącznie w biurach warsztatowych 
fabryk przemysłu metalowego, w krajach zaś bardziej uprze
mysłowionych (Ameryka, Niemcy) — prócz tego w samo
dzielnych biurach, odgrywających rolę poradni fa<:howych 
w dziedzinie fabrykacji i pracujących dla przedsiębiorstw, 
które z tych czy innych powodów nie posiadają biur 
własnych. 

C z y n n o ś c i . Do zakresu czynności obróbkowca należy: 
wyszukanie najwłaściwszego w danych warunkach, pod 
względem technologicznym i ekonomicznym, sposobu wy
konania poszczególnych części wyrobu; projektowanie po
trzebnych dla ułatwienia i potanienia produkcji specjalnych 
przyrządów, uchwytów, narzędzi, sprawdzianów, matryc, wy
krojów i t. 'd.; dokonywanie prób wytworzonych przyrządów 
i narzędzi oraz doświadczeń zmierzających do racjonalizacji 
produkcji pod względem technologicznym; sprawdzanie obra
biarek; próby wydajności; normalizacja narzędzi i przyrządów 
obróbczych; opracowywanie dla wykonawców bezpośrednich 

') Określenie typa taokcyjnego przyjęte przez Ministerstwo w miejsce 
nieustalonych w fabrykach różnych określeń iak technik względnie inżynier 
biura warsztatowego lub konstruktor do uchwytów, narzędzi i sprswdziaaów 
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instrukcyj, wskazującijch kolejność i szczegóły bardziej skom
plikowanych zabiegów wykonawczych lub bezpośrednie in
struowanie wykonawców przy wprowadzaniu nowycli metod 
obróbki. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Od obróbkowca wy
magana jest umiejętność organizowania pracy i przebiegu 
procesów technologicznycli w dziedzinie obróbki metali. 

Do zakresu jego wiadomości należą przedewszystkiem 
praktyczna i teoretyczna znajomość technologji metali (ze 
szczególnem uwzględnieniem obróbki meciianlcznej i termicz
nej oraz konstruowania przyrządów obróbczych), orgami-
zacjł przedsiębiorstw pod względem technicznym, maszyno
znawstwa, materiałoznawstwa i rysunku technicznego; po
nadto w odpowiednim zakresie — znajomość części maszyn, 
konstrukcyj żelaznych, mechaniki, wytrzymałości matcrjałów, 
kalkulacji warsztatowej, wreszcie podstawowe wiadomości 
wspólne dla wszystkich techników-mechaników |ak etektro-
technika, termodynamika, hydraulika oraz organizacja przed
siębiorstw pod względem administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : pomHstowość, wnikli
wość, poczucie celowości, systematyczność, uzdolnienia orga
nizacyjne. 

Omówiony wyżej typ obróbkowca, spotykany w więk-
szycli zakładach, nie istnieje w przedsiębiorstwach średnich 
i mniejszych. Mimo to funkcje jego, jako nieodzowne w każ
dym zakładzie, przejmuje w odpowiednio mniejszym zakresie 
jeden z pracowników, pełniący równocześnie inne czynności 
(najczęściej majster danego oddziału). Dotyczy to również 
małego warsztatu rzemieślniczego, w którym występują 
główne elementy funkcyj obróbkowca, oczywiście w formie 
odpowiednio uproszczonej. 

Kalkulacja warsztatowa. 
Kalkulacja czasu roboczego jest dalszym kolejnym eta

pem pracy, poprzedzającym właściwe wykonanie wyrobu. 
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Zadaniem kalkulacji czasu jest wyznaczyć zgóry normalny 
czas, potrzebny rzemieślnikowi do wykonanip poszczegól
nych zabiegów przy obróbce części, przy montażu 1 innych 
pracach wykonawczych. Stwarza to podstawy do sporządze
nia kosztorysu i oferty, do późniejszego obliczenia zarobków 
rzemieślników (premji względnie akordu), wreszcie do zorjen-
towania się w czasie potrzebnym na wykonanie danego za
mówienia i do. planowego ułożenia terminarza poszcze
gólnych prac. 

Do dokładnej kalkulacji czasu oczywiście przystąpiło 
można dopiero wówczas, gdy są już sporządzone rysunki 
wykonawcze i ewentualnie zaprojektow.ane pomocnicze przy
rządy obróbcze, narzędzia i t. p. oraz po ustaleniu wszystkich 
warunków pracy, a więc: na której maszynie będzie odbywać 
się robota, jakie narzędzia i inne pomoce będą do dyspo
zycji robotnika, w jakim stanie będzie przedmiot surowy, 
jaki będzie materfat, ile będzie tego materjalu do zebrania, 
jaki stopień dokładności winien być uzyskany, ile sztuk iden
tycznych przedmiotów będzie jednorazowo wykonane, jaka 
będzie kolejność poszczególnych, najdrobniejszych czynności 
oraz całego szeregu Innych okoliczności, wpływających na 
czas trwania roboty. Wobec tego na wstępie winna być do
konana drobiazgowa analiza obróbki i ułożony najwłaściwszy, 
najekonoralczniejszy przebieg wykonania. 

Stosownie do tej analizy zostaje ustalony czas po
trzebny na każdą czynność. Stopień dokładności przy kal
kulacji czasu zależny jest od rodzaju roboty i charakteru 
produkcji (jednostkowa, seryjna, masowa) I oparty jest 
bądź na specjalnych studjach chronometrażowych, na 
zbieranych systematycznych danych, na porównaniu z In-
nemi podobnemi robotami, na obliczonej wydajności maszyn 
przy pomocy odpowiednich wzorów, wykresów nomograficz-
nych, logarytmicznych i t, p., na danych empirycznych, bądź 
wreszcie na szacunku. Naogół kalkulacja czasu wymaga 
od kalkulującego doskonałe] praktycznej i teoretycznej znajo
mości ręcznej i mechanicznej obróbki metali, prac kowal-



skich, ślusarskich i wszelkich innych, typowych dla danego 
warsztatu mechanicznego robót. 

Czynności kalkulatorskie w mniejszera bądź większem 
nasileniu istnieją oczywiście we wszystMch przedsiębior
stwach przemysłu metalowego, przyczem jako funkcje samo
istne występują w zakładach większych i średnich, mają
cych specjalne biura kalkulacji warsztatowej, w zakładach zaś 
mniejszych czynności te pełni jeden z pracowników technicz
nych łącznic z innemi czynnoścŁami; w zupełnie zaś małych 
zakładach rzemieślniczych czynności kalkulatorskie, w upro
szczonej formie, pełni zazwyczaj sam właścłciel-majstcr. 

Typowym samodzielnym pracownikiem dla omawianego 
etapu pracy jest kalkulator warsztatowy, inżynier lub technik. 

Kalkulatorzy, szczegóhiie w większych zakładach, często 
specjalizują się w pewnych robotach np. w kalkulacji robót 
kowalskich, ślusarskich i w obróbce mechanicznej. 

3. K a l k u l a t o r z y . 

M i e j s c e p r a c y . Kalkulatorzy zatrudnieni są w biu
rach kalkulacji warsztatowej przy fabrykach przemysłu me
talowego. 

C z y n n o ś c i . Do czynności kalkulatora należy: okre
ślanie normalnego czasu roboczego na różne zabiegi obróbcze 
przy fabrykacji wyrobów metalowych; dokonywanie analizy 
pracy rzemieślników i przebiegu wykonania poszczególnych 
części wyrobu; dokonywanie obliczeń wydajności maszyn 
i narzędzi obróbczych i sporządzanie ich charakterystyk; 
prowadzenie prac chronoraetrażowych; zbieranie i systematy
zowanie wszelkich danych potrzebnych przy kalkulacji czasu 
(w"ykresów, tablic i t p.). 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Do zakresu wiadomo
ści kalkulatora należą przedewszystkiem: praktyczna i teore
tyczna znajomość kalkulacji warsztatowej, technologji metali, 
ze szczególnem uwzględnieniem obróbki, organizacji przed
siębiorstw pod względem technicznym, maszynoznawstwa, 

1 
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materiałoznawstwa i rysunku technicznego; ponadto w od
powiednim zakresie —/ znajomość części maszyn, konstrukcyj 
żelaznych, mechaniki, wytrzymałości matcrjałów, wreszcie 
podstawowe wiadomości dla wszystkich techników-mecha-
ników, jak elektrotechnika, termodynamika, hydraulika oraz 
organizacja przedsiębiorstw pod względem administracyjnym 
i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Z cech psychofizycz
nych wymienić należy: systematyczność, dobrą pamięć, ob-
jektywny sąd, wnikliwość, inicjatywę. 

Planowanie robót. 
Rozplanowanie kolejności poszczególnych robót należy 

do ostatniej fazy prac, poprzedzających przystąpienie do 
wykonania wyrobu. Konieczność planowego przebiegu fabry
kacji wysuwa się, jako jedno z kardynalnych zagadnień w tak 
złożonych pod względem organizacyjnym wytwórniach, ja
kiem! są fabryki przemysłu metalowego, szczególnie w dziale 
budowy maszyn. Wynika to z ogromnej różnorodności części, 
z których wyrób się składa i z różnorodności technik sto
sowanych przy ich wykonaniu. Każda część przechodzi zwrykle 
długi szereg zabiegów, wykonywanych w różnych oddziałach 
fabnjki i na różnych maszynach, np. przez kuźnię lub odlew
nię, przez oddział mechaniczny, gdzie poddawana może być 
trasowaniu, struganiu, toczeniu, wierceniu, frezowaniu, szlifo
waniu' i t. p., przez ślusarski oddział dla ręcznego wykonania 
lub wykortczenia, wreszcie przez oddział montażowy; prócz 
tego mogą występować inne uboczne czynności, jak przygo
towanie potrzebnych matcrjałów i narzędzi, sprawdzanie, 
hartowanie, próby, malowanie względnie lakierowanie, ni
klowanie, It. p. Nasuwa się więc konieczność istnienia funkcyj 
harmonizujących przebieg wykonania pojedynczych części, tak, 
aby całość danego zamówienia mogła być wykonana w czasie 
najkrótszym, bez zakłócenia normalnych prac przy innych 
zamówieniach wykonywanych równocześnie i aby wszystkie 

Szkolnictwo zawodowe. 7 



98 

stanowiska pracij byłjj w miarą możności równomiernie 
obciążone. 

Jedną z zasadniczych funkcyj jest wyznaczenie termł-
oóv/ dla głównych stadjów fabrykacji, a więc dla: zakupu 
materjaiów, przygotowania narzędzi i przyrządów, wykonania 
części kutych i tanych, obróbki mechanicznej, montażu, prób, 
wykończenia i t. p. Praca ta powinna być oparta na danych 
kalkulacji czasu i powinna uwzględniać istniejące już obcią
żenia pracą danych placówek. Z tem jest związane: stałe 
czuwanie nad postępem wykonania każdego zamówienia 
w warsztacie, uskuteczniane przy pomocy odpowiednich 
wykresów (np. systemu Gantta), tablic i t. p.; notowanie 
wszelkich przekroczeń' terminów przewidzianych dla danego 
stadjum roboty i powodów tych przekroczeń, jak np. opóź
nienie w dostarczeniu materjału, zepsucie się maszyny; noto^ 
wanic przekroczeń ilości czasu, wyznaczonego na dane roboty 
ijp. z powodu wad w materjale, błędu przy obróbce; wpro
wadzanie zmian w pierwotnym planie iv razie nieprzewi
dzianych przeszkód oraz szereg innych czynności, wynikają
cych z konieczności zachowania systematyczności pracy 
w warsztacie. Prócz powyższych prac o charakterze wybitnie 
organizacyjnym aparat planujący wypisuje i wydaje war
sztatowe karty obiegowe, karty robocze, asygnaty materja-
łowe i inne dokumenty warsztatowe, towarzyszące pracy 
wykonawczej. 

Wszystkie te prace dokonywane są w t. zi¥. biurach 
rozdzielczych lub biurach ruchu, istniejących w większych 
i średnich zakładach. Typowymi pracownikami w tych biu
rach (pomijając pracowników wykonujących czynności czy
sto biurowe) są bądź inżynierowie, zwykle w charakterze 
kierowników w większych biurach, bądź technicy, jako siły 
pomocnicze lub, w pewnych warunkach, również jako siły 
samodzielne. Dla określenia typu funkcyjnego tych pracowni
ków przyjęto vi ciągu dalszym niniejszego opracowania 
termin „rozdzielca", zamiast spotykanych określeń: inżynier 
względnie technik biura rozdzielczego lub biura ruchu. 
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Tak samo, jak poprzednie funkcje, czynności rozdziel
cze występują we wszystkich zakładach przemysłu metalo
wego łącznie z warsztatami - rzemieślniczemi,. przyczem 
w miarę zmniejszania się wielkości zakładu są one odpo
wiednio uproszczone i wykonywane przez daną osobę łącz
nie z szeregiem innych funkcyj. 

4. R o z d z i e l c y . 

M i e j s c e p r a c y . Rozdzielcy zatrudnieni są w biurach 
rozdzielczych (biurach ruchu) fabryk przemysłu metalowego. 

C z y n n o ś c i . Planowe przydzielanie robót na poszcze
gólne wydziały, grupy lub stanowiska wykonawcze; usta
lanie terminów dla poszczególnych faz produkcji; prow.adze-
nie ewidencji obciążenia placówek wykonawczych, wydaj
ności i postępu robót; harmonizowanie przebiegu wykonania 
w całości i w szczegółach; badanie powodów zakłóceń 
w normalnym przebiegu pracy i poszukiwanie środków za
radczych; systematyczne prowadzenie odnośnych wykresów, 
tablic i t. p.; sporządzanie dokumentów warsztatowych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . W zakres wiadomości 
rozdzielcy wchodzą: praktyczna i teoretyczna znajomość 
organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym, tech
nologii metali ze szczególnem uwzględnieniem obróbki, ma
szynoznawstwa, materiałoznawstwa, rysunku technicznego, 
kalkulacji warsztatowej; ponadto w odpowiednim zakresie — 
znajomość części maszyn, konstrukcyj żelaznych, mechaniki, 
wytrzymałości materjałów, wreszcie podstawowe wiadomości 
dla wszystkich techników - mechaników, jak elektrotechnika, 
termodynamika, hydraulika oraz organizacja przedsiębiorstw 
pod względem administracyjnym; i handlowym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : uzdolnienia organiza
cyjne, szybka orjcntacja, systematyczność, inicjatywa. 
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Dla uzupełnienia omówionych wyżej etapów pracy na
leży nadmienić, że wskutek różnorodności form organizacyj
nych, spotykanych w praktyce, niektóre z funkcyj mogą być 
w nieco odmienny sposób przydzielane pracownikom, i że 
zakres czynności poszczególnych biur oraz ich nazwy wyka
zują duże różnice. W mniejszym stopniu dotyczy to biur 
konstrukcyjnych i funkcyj konstruktorów, gdyż zakres ich 
czynności jest w praktyce dość jednolicie zakreślony i ustabi
lizowany. Znaczne natomiast różnice spotykają się w organi
zacji pozostałych biur, istniejących bądź jako samodzielne 
jednostki podporządkowane dyrekcji zakładu, bądź jako agendy 
jednego biura, noszącego nieraz różne nazwy np. biura ruchu, 
biura fabrykacyjnego, biura warsztatowego, wreszcie jako 
jednostki podległe kierownikowi warsztatu (ta ostatnia forma 
częściej spotykana bywa w zakładach miejscowych). 

W związku z temi różncmi formami organizacyjnemi 
mogą być przesunięcia w przydziale pewnych funkcyj między 
personelem biurowym oraz między personelem biurowym 
a warsztatowym. Z tych więc - powodów dla łatwiejszego 
zorientowania się w organizacji fabryk przemysłu metalowego 
omówione wyżej zasadnicze funkcje, jak opracowanie naj
właściwszych sposobów wykonania, kalkulacja warsztatowa 
(szczególnie zaś czasu) i rozplanowanie roboty, .zmierza
jące do wspólnego celu, którym jest należyte pod względem 
technicznym organizowanie produkcji, mogą być określone 
wspólnie jako funkcje ruchowe, przyczem jako zbiorowe okre
ślenie odnośnych pracowników może być użyty wyraz „ru-
chowcy" ze specjalnościami obróbkowca, kalkulatora lub roz
dzielcy. Jako zbiorową zaś nazwę "̂ dla tych biur najwłaśeiiw-
szem wydaje się określenie „biura warsztaitowe". Prócz omó
wionych już funkcyj ruchowych należy \vspomnieć jeszcze 
o kilku blisko zazębiających się z niemi funkcjach, które, za
leżnie ód formy organizacyjnej, mogą być przez tychże pra
cowników wykonywane. Do nich należą: wybór haMlowych 
wymiarów materjału, z którego mają być. wykonywane dane 
części (o ile nie wynika to z rysunków wykonawczych), 
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biorąc przytem pod uwagę ekonomiczne zużytkowanie mate-
rjatu, ułatwienie wykonania, i inne okoliczności; analiza 
wyników kalkulacji ostatecznej; prace techniczno-normaliza-
cyjne; systematyczna konserwacja obrabiarek i badanie ich 
stanu celem utrzymania na wysokim stopniu sprawnośd' 
technicznej maszyn. 

Naogół, omówieni wyżej w punktach 2, 3 i 4 
pracownicy, tworząc grupę t. zw, „techników warsztato
wych", pełnią w- stosunku do rzemieślników te funkcje, 
które w warsztatach niżej zorganizowanych wykonują zwykle 
sami majstrowie lub kierownicy (wskazanie metod wykonania, 
ustalenie akordu, wyznaczenie kolejności robót i t. p.). 

Czynności tych pracowników mają doniosły wpływ na 
racjonalną produkcję, a tem samem na wyniki gospodarcze 
danego zakładu przemysłowego. Koszty produkcji bowiem, 
gdy przedmiot 1 materjał są już przez konstruktorów okre
ślone, zależne są od zastosowanych metod wykonania, od 
czasu wykonania i od planowości pracy, które to zagad
nienia rozwiązuje właśnie grupa „techników warsztatowych". 

Nadzór, instruowanie i kontrola. 
Nadzór, instruowanie i kontrola są nierozerwalftie zwią

zane z bezpośredniem wykonaniem prac warsztatowych. 
Wprawdzie, jak wynika z powyższych opisów, pewna część 
czynności o tym charakterze należy do funkcyj biur warszta
towych, lecz mają one tu raczej charakter pośrednio-nadzorczij 
i ogólno-organizacyjny. • 

Tc zaś funkcje, o których mowa niżej, mają charakter 
bezpośredniego nadz.oru, instruowania i kontroli na miejscu pracy 
tj. w warsztatach. Co do ustosunkowania się wzajemnego tych 
funkcyj i funkcyj biur warsztatowych należy mieć na Uwadze, 
że naogól dążeniem nowoczesnej organizacji jest odciążyć 
warsztatowy personel techniczny od szeregu czynności ru
chowych, a przełożyć je raczej na biura warsztatowe. Dą
żenia te są realizowane w różny sposób, zależnie od lokal
nych warunków zakładu. Szczególnie zacierają się granice 
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funkcyjne w przedsiębiorstwach mniejszych, gdzie funkcje 
biura warsztatowego przejmują na siebie kierownik warsztatu 
i majster. 

Clłcąc zorientować się w cliarakterzc czynności, będą
cych przedmiotem poniźszach rozważali, należy wziąć za 
podstawę organizację zakładów wyższego rzędu, t. j . takich, 
w których podział funkcuj jest daleko posunięty. Przy tej 
formie organizacji wszystkie ważniejsze szczegółowe dyspo
zycje, dotyczące pracy na warsztacie wychodzą z biur 
warsztatowych, a więc; rysunki wykonawcze, karty obiegovvc 
i robocze, wskazujące co- i z czego ma być wykonane; sposób 
wykonania poszczególnych części, (a więc na jakiej maszynie, 
jakiemi narzędziami i przy pomocy jakich zabiegów i przy
rządów dana robota musi być wykonana), czas potrzebny 
na daną robotę i wreszcie termin wykonania. 

Zrozumiałą jest rzeczą, że nawet najbardziej szczegółowe 
dyspozycje mogą zapewnić dobry wynik p racy^a warsztacie 
jedynie wówczas, gdy istnieją organg kontrolujące i czuwające 
nad sprawnym przebiegiem pracy w myśl tych dyspozycyj. 

Dyspozycje często musą.ą pozostawić warszfatom pewną 
swobodę w zakresie wykonania robót. Z tego również 
względu winny być przewidziane organg, które mogłyby 
pokierować temi możliwościami w sposób racjonalny. 

Dalej zrozumiałem jest, że bezpośrednio nad pracą 
rzemieślników winna czuwać osoba kompetentna, do której 
rzemieślnik mógłby się zwracać w razie napotykania w swej 
pracy trudności lub wątpliwości. W samym warsztacie wresz
cie wykonywane są często pewne czynności biurowe oraz 
wydawana rzemieślnikom i odbierana od nich robota. 

Organami, pelniącemi wyżej omówione funkcje, które 
najwlaściwiej jest nazwać funkcjami pośrednio-wykonaw-
czemi, są majstrowie oddziałowi. Nie należy tu jednak 
pod wyrazem „majster" rozumieć tytułu zawodowegoo, lecz 
określenie .czynności. Celem uniknięcia nieporozumień w dal
szych rozważaniach stosowane jest określenie „wykonawca ~ 
pośredni". Określenie to słuszne jest tylko w odniesieniu do 
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czystego typu funkcyjnego, spotykanego w wysoko - zor
ganizowanych zakładach. Wówczas zaś, gdy mamy do czy
nienia z niżej zorganizowanem przedsiębiorstwem, w któ-
rem majster pełni w szerokim zakresie również i funk
cje ruchowe, zbliża się on do typu ruchowca. Wreszcie w ma
łych przedsiębiorstwach, gdzie majster obejmuje wszystkie 
czynności ruchowe, a szczególnie, gdy ma do czynienia rów
nież ze stroną administracyjną i handlową, występuje on 
jako samodzielny kierownik. 

Wykonawcy pośredni są zazwyczaj specjalistami w pew
nym dziale robót np. w robotach kowalskich, ślusarskich, 
w obróbce mechaniczne], w robotach montażowych, kotlar-
skicli, traserskich. Wykonawcy pośredni rekrutują się prze
ważnie ze zdolnych rzemieślników po dłuższe] praktyce, 
przyczem osiągnięcie stanowiska majstra ułatwione jest dla 
tych jednostek, które mają wykształcenie zawodowe uzy
skane w szkole rzemieślniczej, bądź w szkole mistrzowskiej. 
Nierzadkie są wypadki, gdy funkcje pośrednio - wykonawcze 
pełnią, szczególnie w większych fabrykach, jednostki z ukoń
czoną szkołą techniczną. 

Posiadanie tytułu mistrza nie ma znaczenia dla wyko
nawcy pośredniego przy pracy w większej fabryce. Posiadanie 
tego tytułu ma znaczenie z uwagi na możność zatrudnienia 
terminatorów w mniejszym warsztacie, kierowanym przez 
mistrza. 

5. W y k o n a w c y p o ś r e d n i ( m a j s t r o w i e ) . 

M i e j s c e p r a c y . Majstrowie' zajęci są w warszta
tach zakładów przemysłu metalowego i innych gałęzi prze
mysłu np. w reparacyjnych warsztatach kolejowych, przy 
kopalniach, w cukrowniach i t. d. 

C z y n n o ś c i : prowadzenie pracy w myśl dyspozycji 
kierownictwa; instruowanie wykonawców pośrednich; usuwanie 
drobniejszych zakłóceń i przeszkód w pracy; organizowanie 
pracy pod względem technicznym w granicach^ zakreślonych 
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kompetencyj; czynności biurowe stąd wynikające; przyjmo
wanie materiału, wydawanie robót rzemieślnikom, odbiór 
od nich gotowych robót i przekazywanie ich innym działom 
fabrycznym, opieka nad inwentarzem danego oddziału. 

W wypadku samodzielnego kiert)wania warsztatem do
chodzą funkcje administracyjne i handlowe. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Wykonawca pośredni (majster) winien posiadać, obok do
skonałego . praktycznego opanowania swego zawodu, od
powiednio szerszą i głębszą niż wykonawcy bezpośredni, 
praktyczną i teoretyczną znajomość technologji metali (ze 
szczególnera uwzględnieniem danego działu obróbki), maszy
noznawstwa, materiałoznawstwa, rysunku technicznego; po
nadto niezbędne wiadomości z mechaniki stosowanej, elektro
techniki oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem tech
nicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Z cech pożądanych u maj
stra wymienić należy: energję, uzdolnienia organizacyjne, 
szybką orjentację, podzielność uwagi, zaradność, taktowne 
postępowanie. 

Bezpośrednie wykonanie. 
Bezpośrednie wykonanie należy do rzemieślników — 

metalowców. Zadaniem ich jest przeróbka metali na przed
mioty użytkowe różnych rodzajów, wspomnianych na wstę
pie niniejszego oraz dozorowanie i utrzymywanie w nale
żytym stanie różnych maszyn, aparatów, instalacyj, urządzeń 
mechanicznych i t. p. spotykanych w różnych gałęziach 
przemysłu i życia gospodarczego. 

Znaczny rozwój przemysłu metalowego i ogromny po
stęp techniki powoduje daleko idącą specjalizację rzemieślni
ków, tak, iż niektóre specjalności stają się nawet odrębnemi 
zawodami. Równocześnie nowe metody fabrykacji, stoso
wane w przemyśle metalowym, a więc normiaUzowanie wy
robów, rozbicie wykonania na drobne czynności składowe, 
masowa i seryjna produkcja, pozwalają zatrudniać przy wy-
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konaniu znaczną ilość robotników niekwalifikowanych lub 
przyuczonych zarówno mężczyzn, jak kobiet i młodocianych. 
Równolegle jednak z szeroką możliwością zatrudnienia sił nie
wykwalifikowanych, wzrasta, zapotrzebowanie przemysłu na 
rzemieślników o wysokich kwalifikacjach niezbędnych przy 
montażu, regulowaniu i remoncie złożonych, zautomatyzowa
nych, nowoczesnych maszyn, przy budowie specjalnych przy
rządów obróbczych, narzędzi i t. p. Biorąc również pod 
uwagę, że możliwości zbytu kładą granicę daleko posuniętej 
mechanizacji i umasowieniu produkcji, umożliwiających za
trudnianie sił niewykwalifikowanych, należy uznać, że życie 
gospodarcze wymagać będzie coraz większej ilości wykwali
fikowanych rzemieślników-metalowców bądź do pracy w prze
myśle wielkim, bądź w drobnem rzemiośle. Jako charakte
rystyczny przykład może służyć przemysł samochodowy, 
w którym istnieją zarówno wielkie zakłady o typowej, ma
sowej produkcji, jak i drobne warsztaty reparacyjne, ga
raże i stacje obsługi wymagające przedewszystkiem wysoko 
wykwalifikowanych rzemieślników. 

Każdy wyrób metalowy lub jego część składowa prze
chodzić może przy swem powstawaniu długi szereg róż
nych zabiegów. Głównemi grupami zabiegów są: obróbka 
na gorąco, ogólnie określana jako kowalstwo; obróbka 
ręczna (na zimno) t. zw. ślusarstwo i obróbka mechaniczna 
(skrawanie) t. zw. tokarstwo^). 

Stosownie do tych trzech zasadniczych grup zabiegó^v, 
przyjęty został podział wykwalifikowanych wykonawców na 
trzy główne zawody: kowalski, ślusarski i tokarski, roz
padające się na szereg zawodów pochodnych względnie 
specjalności, o których będzie mowa niżej. 

R. K o w a l s t w o o g ó l n e . 

Obejmuje następujące ważniejsze specjalności: k o w a l 
s t w o r z e m i e ś l n i c z e , p r z e d e w s z y s t k i e m w i e j -

') Odlewnictwo omówione jest w podgrupie hutnictwa i odlewnictwa. 
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skie , w zakres którego wchodzi kucie koni, okuwanie po
jazdów, xvykoriywanie i reparacja narzędzi i maszan rolni
czych; k o w a l s t w o f a b r y c z n e , obejmujące kucie 
ręczne drobniejszych części bez użijcia miotów mcchanicz-
riych i kucie mechaniczne zarówno części drobnych (w ma
trycach), jak i większych, przy użyciu miotów lub pras 
różnego systemu i wielkości oraz maszyn kowalskich; ko
w a l s t w o k o t ł o w e , przeważnie fabryczne obejmujące 
budowę kotłów parowych, zbiorników i t. p. łącznie z ko-
tlarstwem miedzianem, zarówno fabrycznem, jak i i rzc-
mieślniczem t. j . wykonywaniem z miedzi kotłów, apara
tów i naczyń miedzianych przeważnie dla celów prze
mysłowych; h a r t o w n i c t w o ; s p a w a l n i c t w o g a z o 
we i e l e k t r y c z n e ; k o w a l s t w o b r o n i b i a ł e j 
i n o ż o w n i c t w o , obejmujące kucie-szabel, kos, noży, no
życ i t. p. i wreszcie k o w a l s t w o z d o b n i c z e t. j . 
wykonywanie ozdobnych okuć, krat i t. p. 

Kowalstwo rzemieślnicze, mimo motoryzacji środków 
lokomocji, odgrywa, znaczną rolę w życiu gospodarczcra 
i dostosowuje się do jego potrzeb. Obecnie bowiem kowal 
wiejski prócz kucia koni, okuwania wozów i reparacji 
narzędzi i maszyn rolniczych wykonywa doraźne reparacje 
przy podwoziach samochodowych (resory, rarny i t. p.), 
sporządza kute części do nadwozi autobusów i saniocht)-
dów ciężarom^ych oraz wykonuje różne roboty kowalskie 
przy reparacji traktorów i lokomobil rolniczych. 

Do typowych robót kowalstwa rzemieślniczego przy 
kuciu koni należą: wyjęcie starych hufnaii, zdjęcie podkowy, 
wyrównanie kopyta nożem kowalskim i raszplą, dopaso
wanie nowej podkowy (którą kowal bądź odkuwa sam, 
bądź korzysta z gotowych fabrycznych podków) i jej przy
bicie. Przy pracy tej kowal winien umiejętnie obchodzić się 
z koniem, zwracać uwagę na schorzenia kopyt i nóg, bę
dąc w pewnym stopniu doradcą weterynaryjnym. Dobre 
kucie koni ma wielki wpływ na stan zdrowotny pogłoivia 
końskiego. Stąd uprawnienia do kucia koni uzyskują kowale 
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w niektórych państwach po zdaniu specjalnego egzaminu, 
niezależnie od posiadanego świadectwa czeladniczego lub 
mistrzowskiego w kowalstwie ogólnem. W dziedzinie oku
wania pojazdów, najbardziej typowemi robotami kowal-
skierai są: wykonanie obręczy i nasadzenie ich na kola, od-
kuwanie osi, resorów, okuć dyszlowych, stopni, szenkli i t. p. 

Przy narzędziach i maszynach rolniczych oraz samocho
dach i t. p. kowalstwo rzemieślnicze ogranicza się pra
wie wyłącznie do robót reparacyjnych, przedmioty te bo
wiem wykonywane są przeważnie fabrycznie. Wreszcie do 
częstych robót kowala wiejskiego względnie maiomiastecz-
kowego należy wykonanie okuć budowlanych, jak np. za
wiasy do drzwi i do bram, zasuwy, klamry oraz reparacja 
narzędzi gospodarczych, jak nastalanie drągów, kilofów 
i inne t. p. roboty. 

Kowalstwo fabryczne ręczne zbliża się bardzo swym 
charakterem pracy do ko\valstwa rzemieślniczego, gdyż 
ręczny kowal fabryczny posługuje się analogicznemi zasad-
niczemi technikami i urządzeniami kowalskiemi, co i ko
wal w warsztacie rzemieślniczym, np.: ognisko, kowadło, 
komplet narzędzi ręcznych, przedmioty zaś, wykongwane 
są bądź w pojedynczych sztukach, bądź w niewielkich 
partjach. 

Ręczne kowalstwo fabryczne ma miejsce .we wszyst
kich niemal zakładach przemysłu metalowego, natomiast ko
walstwo mechaniczne występuje przeważnie w fabrykach, 
budujących większe maszyny i w fabrykach, potrzebują
cych dużgch^ ilości jednakowych kutych części; niezależ
nie od _ tego mechaniczne kowalstwo jest szeroko stoso
wane w hutach. Powstało ono z kowalstwa ręcznego 
w związku z postępem techniki, wymagającej dużych' i cięż
kich kutych części, jak np. osie parowozowe, korbowodij, 
wały korbowe i t. p., których odkucie możliwe jest tylko 
na potężnych młotach parowych i prasach. Również 
w związku z rozwojem techniki powstała mechanizacja 
kucia nawet drobnych artykułów szczególnie prżg masowej 
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produkcji, jak różne części samochodowe, bolce i t. p. 
Kucie tych artykułów odbywa się w matrycach, w które 
zaopatri)wanc są młoty mechaniczne, prasy i maszyny ko
walskie, przyczem nagrzewanie odbywa się już nie w ogni
skach kowalskich, lecz w specjalnych piecach. 

W związku z dążeniem fabryk do normalizowania 
produkcji, kowale fabryczni specjalizują się w praktyce 
w robotach typowych dla danej fabryki np. w robotach 
na żelazie profilowem (kątowe, korytkowe i t. d.), w kuciu 
i hartowaniu resorów, w odkuwaniu narzędzi i t. d. 

Kowalstwo kotlarskie t. j . budowa kotłów parowych, 
zbiorników, cystern i t. p. występuje zwykle jako prze
mysł fabryczny. Spcc|alność ta ma tendencje do wyodręb
nienia się ż ogólnego kowalstwa jako samodzielny zawód, 
co daje się zauważyć szczególnie w krajach uprzemysło
wionych (np. w Niemczech — Kesselschmledberuf). Praca 
kotlarska polega na obrysowaniu blachy, przycięciu jej na 
nożycach mecham*cznych i zwinięciu na walcach, lub zgię
ciu, uwypukleniu den zwykle na gorąco przez kucie tarczy 
blaszanej na wklęsłej lanej formie, lub drogą tłoczenia na 
prasach, wreszcie na nitowaniu lub spawaniu szwów. Jako 
materjał służy głównie blacha żelazna, rzadziej miedziana, 
żelazo kątowe, rury i t, p. 

Prócz ciężkiego kotlarstwa, czysto fabrycznego, wystę
puje kotlarstwo miedziane, różniące się tem, że jako ma
terjał służy tu cienka blacha miedziana (rzadziej inna), mie
dziane rury, drut i t. p,, które wobec swe] miękkości mogą 
być wyginane przeważnie na zimno. Artykułami produkcji 
kotlarstwa miedzianego są wszelkie zbiorniki, wężownice, 
aparaty i kotły dla celów przemysłowych. Miedziane na
czynia zostały prawie zupełnie wyrugowane z użytku do
mowego. Typowemi pracami dla kowali (kotlarzy) miedzia
nych, prócz wymienionych wyżej są: klepanie, lutowanie, 
bielenie (cynowanie), falcowanie. Kotlarstwo miedziane ma 
charakter bądź rzemiosła, bądź drobnego przemysłu fabrycz
nego i liczebnie Jest naogół słabo reprezentowane. 
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Hartownictwo, będąc konieczną umiejętnością dla każ
dego kowala, na skutek rozwoju przemysłu metalowego 
i udoskonalenia metod hartowniczych, staje się specjalno
ścią. Specjaliści hartownicy występują zwykle tylko w fa
brykach produkujących większe ilości hartowanych wyro
bów, jak np. fabryki broni, samochodów, pilników i t. p. 

Spawalnictwo ogniowe, będąc również podstawową 
umiejętnością każdego kowala, przechodzi częściowo w spa
walnictwo elektryczne lub gazowe, wyodrębniające się w sa
modzielną specjalność. Specjaliści spawacze rekrutują się 
najczęściej z kowali lub ślusarzy i nabywają swe wrado-
mości i umiejętności bądź drogą praktyki, bądź drogą 
krótkotrwałych kursów spawalnictwa; 

Kowalstm^o broni białej, noźownictwo i kowalstwo 
zdobnicze stanowią specjalności stosunkowo słabo repre-
zentomrane. 

Jak wynika z powyższych rozważań, typowym i naj
liczniej reprezentowanym przedstawicielem wykonawcy bez
pośredniego w grupie robót kowalskich jest kowal ręczny, 
pracujący bądź jako rzemieślnik fabryczny, bądź jako rze
mieślnik w drobnych warsztatach kowalskich. Pozostałe dzie
dziny stanowią albo dalsze gałęzie kowalstwa ogólnego, 
* których usprawnienie zdobywane jest drogą praktyki: 
lub też są one specjalnościami stosunkowo luźno związa-
nemi z kowalstwem. Usprawnienie w nich zdobywa się 
częściowo drogą praktyki, częściowo zaś na krótkotrwa
łych kursach specjalnych. 

6. K o w a l e . 
M i e j s c e p racy . Kowale zajęci są w drobnych, 

średnich i wielkich zakładach przemysłu metalowego oraz 
w różnych innych dziedzinach przemysłu. 

C z y n n o ś c i : odkuwanie wszelkich części przy uży
ciu narzędzi ręcznych i urządzeń mechanicznych, a w szcze
gólności: obliczanie ilości matGrjalu, nagrzewanie, prze-
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cinanie, płaszczenie, spęcznianie, odciąganie, zginanie, skrę
canie, przebijanie, spawanie, nitowanie, hartowanie, wijża-
rzanic, proste roboty ślusarskie, 

U s p r a w n i e n i a i w i a d o m o ś c i z a w o d o w e . 
Obok usprawnienia w tHpowijch czynnościach kowalskich, 
winien kowal posiadać praktyczną i w odpowiednim zakre
sie teorctijczną znajomość tcchnologji metali, maszyno
znawstwa, materiałoznawstwa, rysunku technicznego, me
chaniki stosowanej; ponadto ~ elementarne wiadomości 
z zakresu organizacji warsztatów kowalskich. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Do cech psychofizycz
nych typowych dla kowala należą: wytrwałość, odporność 
na zmiany temperatury, silna budowa fizyczna. 

B. Ś l u s a r s t w o . 
Ślusarstwo, jest najbardziej rozpowszechnionym zawo

dem metalowym, mającym liczne odgałęzienia pochodne, 
specjalności i odcienie. Wymienić tu należy: ślusarstwo 
budowlane, maszynowe (monterstwo), narzędzlarstwo, insta-
latorstwo, traserstwo. 

Ślusarstwo polega na ręcznej obróbce metalowych wy
robów, które w ostatecznej swej formie nie mogą być wy
kończone drogą kucia lub obróbki maszynowej. 

Do podstawowych robót, spotykanych w każdej pra
wie gałęzi ślusarstwa należą: piłowanie pilnikami, prze
rzynanie piłką, wiercenie, nawiercanie, rozwiercanie, ści
nanie (meslowanie), gwintowanie, szmerglowanle, skrobanie 
(szabrowanie), docieranie, nitowanie, lutowanie, hartowanie 
i wyżarzanie. 

Ś l u s a r s t w o b u d o w l a n e polega na zakładanui 
metalowych okuć, jak zamki, zawiasy, kantrygle, kraty, ba
lustrady' balkonowe i schodowe, wykonywaniu okien że
laznych, reparacji tych części, dorabianiu kluczy i t. p, 
Do zakresu tego ślusarstwa należy również wykonywanie 
żelaznych rusztowań do reklam i innych konstrukcyf żelaznych 
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' stosowanych w budownictwie mieszkalnem i przemysłowem, 
jak schody żelazne, drabiny, wiązary dachowe, konstrukcje 
mostowe i t. p. 

Do tej grupy robót ślusarskich zaliczyć trzeba dalej 
wykonywanie kas pancernych i wreszcie ślusarstwo zdobni
cze. Charakter robót ślusarstwa zdobniczego uległ ostatnio 
znacznym przeobrażeniom, wobec dążności do uproszczenia 
form zdobniczych. Prócz tego, o ile dawniej ślusarz względ
nie kowal sam byj projektodawcą zdobień na swych wy
robach (klamki, zawiasy, kraty, zbroja i broń) o tyle obec
nie rzemieślnik staJ się przeważnie tylko wykonawcą form, 
zaprojektowanych przez inne osoby. Wobec tego ślusarstwo 
i kowalstwo zdobnicze nie odgrywa większej roli. 

Ślusarze, pracujący przy wymienionych wyżej robo
tach, występują jako rzemieślnicy fabryczni przy wykonaniu 
większych objektów, jak np. żelaznych konstrukcyj budowla
nych, albo Jako samodzielni rzemieślnicy. W tym ostatnim 
wypadku używają bądź gotowych wyrobów fabrycznych 
(zamki, zawiasy, zasuwy i t. p. okucia budowlane), bądź 
wykongwują niektóre wyroby we własnych warsztatacli, 
jak np. ogrodzenia,' kraty i t. p. • 

W związku z różnorodnością robót ślusarskich w tgm 
dziale, różne są również kwalifiikacje zawodowe pracowni
ków, począwszy od ślusarza do zwykłych, prostych robót, 
jak żelazne konstrukcje budowlane, przy których praca po
lega głównie na przycięciu żelaza profilowego i blachy na 
miarę według rysunków, wierceniu otworów 1 nitowaniu, 
a kończąc na ślusarzu, zatrudnionym przy robotach prc-
cuzyjnych, np. przy mechanizmach kas pancernych i skarb
ców, wymagających obok biegłości rękodzielniczej — dobrej 
orjentacji w funkcjonowaniu nieraz nader skomplikowanych 
mechanizmów zamkowych. 

Ś l u s a r s t w o m a s z y n o w e ma miejsce głównie 
w fabrykach budowy maszyn, lub w warsztatach reparacyj-
nych samodzielnych i fabrycznych, przy budowie i konser
wacji parowozów, maszyn parowych, motorów samocho-
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dowycli, samolotowych i innych silników, dalej przy pro
dukcji transmisyj, obrabiarek, aparatów i maszyn specjal
nych dla różnych gałęzi przemysłu, wreszcie przy t. zw. 
drobnych robotach, jak wykonywanie maszyn biurowych, auto
matów, liczników, mechanizmów zegarowych, instrumentów 
mierniczych i pomiarowych i t. p. ^] 

Ślusarstwo maszynowe rozwinęło się ze ślusarstwa 
ogólnego na skutek rozwoju techniki w dziale budowy maszyn 
i ma za zadanie wykończać, dopasowywać do siebie i składać 
(montować) poszczególne części maszyn, aparatów i t. p., 
które zostały już uprzednio całkowicie lub częściowo wy
konane różnemi technikami w drodze kucia, odlewania, ob
róbki mechanicznej i t. p. 

W robotach ślusarza maszynowego przeważa dopa
sowywanie, t. |. wykończanie narzędziami ręcznemi każdej 
części z osobna, dopasowywanie i montowanie poszczegól
nych części. Zależnie od charakteru danego mechanizmu, 
praca jest mniej lub więcej precyzyjna, wymaga jednak naogół 
dużej dokładności wykonania. 

Obok biegłości rękodzielniczej charakteryzuje ślusarza 
maszynowego znajomość konstrukcji i działania odnośnych 
maszyn, aparatów^ i ich części, Z bardziej zdolnych rzemieślni
ków rekrutują się t. zw. monterzy, którzy do pewnego stopnia 
samodzielnie przeprowadzają montaż maszyn i instalacyj. 

Wobec ogromnej różnorodności maszyn i różnych spo
sobów produkcji wyodrębniają się różne specjalności mniej 
lub więcej zdecydowane. Jedną z wyraźniej występujących 
jest, wspomniana wyżej, t. zw. mechanika drobna, wytwa
rzająca maszyny i aparaty drobniejsze. 

Na skutek ogromnej przewagi fabrycznej produkcji ma
szyn, ślusarze maszynowi zatrudnieni są przeważnie w prze
myśle, niemniej jednak pewna ich część pracuje w małych 
warsztatach o charakterze rzemieślniczym, jak warsztaty re-
paracyjne samochodów, rowerów, maszyn do pisania ł t. p. 

Ślusarze maszynowi stanowią dobry materjał na maszy-
«) Patrz podgrupa meehanihJ drobnej. 
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nistó\v, szoferów-mechaników i innych pracowników, których 
zadaniem jest prowadzenie i opieka nad silnikami i wszel
kiego roSzaju urządzeniami mechanicznemi w różnych gałę
ziach wytwórczości i życia gospodarczego. 

N a r z ę d z i ar s two , c z y l i ś l u s a r s t w o n a r z ę 
d z i o w e w związku z rozwojem nowoczesnych metod ob
róbki, stosowanych w fabrykach przemysłu metalowego, roz
winęło się ze ślusarstwa ogólnego w dosyć rozpowszech
nioną specjalność. 

Prace narzędziarskie polegają na wykonywaniu, dopa
sowywaniu, reparowaniu i konserwowaniu narzędzi, używa
nych przy obróbce metali. Charakter pracg ślusarza narzę
dziowego Jest zbliżony do pracy ślusarza maszynowego, 
gdyż, prócz wykonywania stosunkowo prostych narzędzi, na
leży do niego praca przy budowie przyrządów obróbczych 
nieraz bardzo skomplikowanych i dokładnych, sprawdzianów, 
szablonów, wykrojów i t. p., przy fabrykacji których wyma
gany jest od pracownika bardzo wysoki stopień usprawnienia 
manualnego i orjentacji we wszystkich niemal procesach ob
róbczych. Do tej kategorji robót zaliczyć również należy pil-
nikarstwo t. j . wyrób pilników. Ślusarz narzędziowy należy 
do wysoko-wykwaliflkowanych i usprawnionych rzemieślni
ków w grupie metalowców. W pracy swej musi posługiwać 
się różnorodnemi precyzyjnemi narzędziami obróbczemi i po-
miarowemi, używać specjalnych kosztownych gatunków stali, 
stosować skomplikowane metody i zabiegi wymagające dużej 
inteligencji zawodowe) i pomysłowości. 

Ślusarze narzędziowi pracują przeważnie w fabrykach 
przemysłu metalowego w t. zv/. narzędziiarniach oraz w fa
brykach specjalnie wyrabiających narzędzia. Zaró\vno ślu
sarze narzędziowi, jak.i maszynowi, stanowią tę grupę pra
cowników, których przemysł będzie najbardziej potrzebował . 
wobec postępu technik obróbczych i mechanizacji produkcji. 

, I n s t a l a t o r s t w o jest specjalnością powstałą wskutek 
rozpowszechnienia się instalacyj wodociągowych, kanalizacyj
nych, gazowych i centralnego ogrzewania. 

Szkolnictwo zawodowe. 8 
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Praca ślusarza-instalatora polega na przygotowaniu rur, 
obcięciu na długość, nagwintowaniu, wyginaniu, mocowa
niu do ścian, łączeniu, uszczelnianiu, skręcaniu, założeniu kra
nów, wentyli, odwadniaczy, gazo — lub wodomierzy, piecy
ków, wanien, umywalek, kalorylerów, zbiorników na wodę 
i t. p. 

Roboty te przy większych instalacjach wykonywane są 
na podstawie szczegółowo opracowanych projektów instalacjjj, 
sporządzonych przez odnośnych specjalistów. Przy mniejszycli 
instalacjach rzemieślnik - instalator sam musi wykonywać 
pewne proste zresztą obliczenia techniczne. 

Instalatorzy zatrudnieni są w firmach instalacyjnych, czę
ściowo również pracują jako samodzielni rzemieślnicy-insta
latorzy, 

T r a s c r s t w o jest jedną ze specjalności, w której 
pracują przeważnie ślusarze. Praca trasera polega na obryso
waniu na surowych częściach lanych lub kutych tych miejsc, 
które podlegają późniejszej obróbce t. j . struganiu, wytacza
niu, frezowaniu i t. p. Uskutecznia to traser na podstawie ry
sunków danych części, posiłkując się odpowiedniemi narzę
dziami (cyrkle, rysiki, punktaki, miarki, przymiary, szablony, 
linje, kątowniki, kątomierze i t. p.) i pracując na dokładnie 
obrobionej płycie traserskiej. Specjalność traserska powstała 
w wyniku dążenia do podziału pracy w nowoczesnych fabry
kach maszyn; dlatego też miejscem pracy traserów w więk
szości jest wielki i średni przemysł budowy maszyn. W zakła
dach mniejszych traserzy są słabiej reprezentowani i czyn
ności obrysownicze wykonywa zwykle ten sam rzemieślnik, 
który ma daną. część obrobić (ślusarz, tokarz). 

Prócz wspomnianych wyżej robót w zakresie kowalstwa 
i śktsarstwa należy omówić jeszcze roboty blacharskie, które 
winny być włączone do grupy ręcznej obróbki metali. 

B l a t h a r s t w o rozwinęło się w początkach 19-go 
stulecia w związku z rozwojem techniki masowej produkcji 
cienkich blach żelaznych i cynkowych. W blacharstwle za
znaczają się dwa kierunki t. |. blacharstwo budowlaae, czyli 
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dekarstwo, a więc krycie dachów, gzymsów, parapetów; 
okiennych, wykonywanie rynien i t. p. oraz blachąrstwo 
sprzętowe t. j . wyrób naczyń przeważnie do użytku domo
wego, jak latarnie, wiadra, konewki, lejki, puszki, brytwanny, 
formy, zabawki i t. p. Ponieważ dekarstwo należy do 
grupy rzemiosł budowlanych, pozostaje do rozpatrzenia tylko 
blacharstwo sprzętowe. Zbliża się ono do kotlarstwa mie
dzianego, gdyż materjał (cienka blacha żelazna, cynkowana, 
Mata, mosiężna) zabiegi technologiczne (zwijanie, falcowanie, 
lutowanie i t. p.) oraz większość narzędzi są bądź identyczne, 
bądź nader zbliżone, 

Blacharstwo sprzętowe rzemieślnicze zostało jednak 
w ostatnich czasach uszczuplone przez fabryczny, masowy 
wyrób wielu artykułów blaszanych, jak zabawki, puszki, pu
dełka i t. p. wykonywane drogą tłoczenia, sztancowa-
nia i ciągnienia. Fachowym rzemieślnikiem przy tych ro
botach jest nietyle specjalista blacharz, ile ślusarz narzę
dziowy, wykonywujący wykroje, matryce 1 t. p., obsługa bo
wiem automatycznych pras ł innych maszyn oraz wykoń
czanie wyrobów powierzane jest pracownikom przyuczo
nym. W związku z tem blacharstwo sprzętowe o charakterze 
rękodzielniczym jest stosunkowo słabo reprezentowane. 

Typowymi przedstawicielami wykonawców bezpośred
nich w dziale ręcznej obróbki metair, posiadającymi wysokie 
kwalifikacje zawodowe są zatem ślusarze: maszynowy, na
rzędziowy oraz częściowo ślusarz budowlany do robót zam
kowych. Pozostałe dziedziny obróbki ręcznej bądź nic wy
magają tak wysokich kwalifikaciyj (ślusarze do robót przy 
konstrukcjach żelaznych), bądź stanowią ciasne specjalności, 
jak insfalarstwo, traserstwo, w których kwalifikacje do pracy 
zdobywa się drogą praktyki i ewentualnie przez kursy spe
cjalne. Kwalifikacje na maszynistów, szoferów - mechaników 
i t, p. również zdobywają ślusarze drogą praktyki 1 ewen
tualnych kursów. 

Wreszcie luźno ze ślusarstwem związane blacharstwo 
sprzętowe również jest specjalnością, wymagającą głównie 
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manualnego usprawnienia, zdobywanego drogą praktyki, przg 
dosyć wąskim zakresie wiadomości teoretycznych. 

7. Ś l u s a r z e . 

M i e j s c e p r a c y . Ślusarze zatrudnieni są w różnych 
działach przemysłu metalowego i życia gospodarczego. 

C z y n n o ś c i : wykonywanie drogą obróbki ręcznej 
wszelkich części metalowych oraz prace związane z remontem, 
montażem, obsługą i regulowaniem maszyn i urządzeń me
chanicznych, a w szczególności; meslowanie, piłowanie, 
skrobanie (szabrowanie), docieranie, wiercenie, rozwiercanie, 
nawiercanie, gwintowanie, trasowanie, proste czynności ko
walskie, nitowanie, hartowanie, wyżarzanie, lutowanie, proste 
roboty blacharskie, proste roboty na obrabiarkach. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok uspraivnienia w typowych czynnościach ślusarskich, ślu
sarz winien posiadać praktyczną i w odpowiednim zakresie 
teoretyczną znajomość technologji metali, maszynoznawstwa, 
materjałoznawstwa, rysunku technicznego, mechaniki stosowa
nej; ponadto — elementarne wiadomości z zakresu organiza
cji warsztatów ślusarskich. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Z cech psychofizycznych 
wymienić należy: dokładność w pracy, wnikliwość, pomy
słowość, systematyczność, -zdrowy organizm. 

C. O b r ó b k a m e c h a n i c z n a , 

T o k a r s t w o stanowi najbardziej rozwiniętą gałąź 
mechanicznej obróbki metali drogą skrawania. Prócz tokar-
stwa właściwego i specjalności pokrewnych, jak frezownictwo 
i szlifierstwo, należą do działu obróbki mechanicznej rów
nież wiertarstwo i strugarstwo. 

Obróbka tokarska polega na skrawaniu z przedmiotu 
obrabianego, wykonywującego ruch obrotowy, wióra nożem, 
zamocowanym na t. zw. suporcle tokarki. Wobec ogromnej 
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różnorodności sijsteniów i wielkości tokarek oraz pokrew
nych obrabiarek (jak karuzelówki, wytaczarki, rewolwerówki 
i t. p.j, • wielkości obrabianych przedmiotów, stopnia do
kładności oraz rodzaju materjału, tokarze metalowi specjali
zują się w pewnych robotach np. w robotach maszynowych, 
armaturowych, narzędziowych, w pracy na rewolwerów-
kach, wytaczarkach, na ciężkich tokarkach i t. d; 

Tokarz maszynowy obtacza względnie wytacza na to
karce różne kute lub lane części maszyij, mające powierzch
nię obrotową, posiłkując się przytem różnemł narzędziami, 
Jak noże tokarskie, \vłertla, rozwiertaki i t. d. Pracę swoją 
wykonywa na podstawie rysunków lub wzorów, dopasowując 
obrabiane części do innych współzależnych lub do sprawdzia
nów, szablonów i t. p. 

Tokarz armaturowy wykonywa na tokarce przeważnie 
bronzowe i mosiężne części armatury kotłowej, maszynowej 
lub łnstalatorskiej. 

Tokarz narzędziowy, podobnie jak i ślusarz narzę
dziowy, należy do grupy wysoko-wykwalifikowanych rze-
mieślników-metalowców. - Praca jego polega na wykonywa
niu stalowrych narzędzi toczonych z różnych wysokowar-
tościowych gatunków stali narzędziowych, przyczem wyma
gana jest duża precyzja roboty. Z częściej spotykanych ro
bót można wymienić: toczenie gwintowników, narzynek do 
gwintów, frezów zataczanych i zwyczajnych, sprawdzianów 
(kalibrów) tłoczkowych, pierścieniowych, gładkich i do gwin
tów, toczonych wykrojów i matryc i wiele innych narzędzi. 

Tokarstwo rewolwerowe rozwinęło się w związku z ro
zwojem masowej produkcji Charakteryzuje ten dział obróbki 
używanie tokarek uzbrojonych w t zw. głowę rewolwerową, 
w której osadzone są wszystkie narzędzia potrzebne przy 
obróbce serji danych części. Ułatwia to i przyspiesza pracę, 
qduż tokarz jednym ruchem obraca głowę rewolwerową 
i stosuje do pracy następne potrzebne narzędzie. Podobna 
-jest w zasadzie praca na tokarkach pół — lub całkowicie 
automatycznych, przy których praca człowieka sprowadza 
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się do minimum, gdijż zarówno zmiana narzędzi, a często 
i podawanie materjalu odbywa się automatycznie. Przy tjjch 
maszynach mogą pracować osoby przyuczone, młodociani 
i kobiety. Niemniej jednak prace przy uzbrojeniu maszyn 
w narzędzia, wyregulowaniu i nadzorze nad niemi wykonywa 
tokarz-spccjalista o wysokich kwalifikacjach. 

Tokarz na wytaczarkach jest specjalistą od wytaczania 
wewnętrznej strony większych lanych części maszyn, jak np. 
cylindrów maszyn parowych. Prace te uskuteczniane są na 
t. zw. wytaczarkach różnych systemów. Przedmiot zamo
cowany na stole maszyny, obrabiany bywa za pomocą narzę
dzia, wykonującego ruch obrotowy. 

Tokarz na ciężkich tokarkach zajęty jest toczeniem du
żych części maszyn, jak wały wielkich maszyn parowych, 
zestawy kół parowozowych i t. p. 

Większość tokarzy pracuje w zakładach przemysłowych, 
częściowo są jednak zatrudnieni i w drobnych warsztataclt 
reparacyjnych typu rzemieślniczego. 

Ilościowo tokarze stanowią o wiele mniej liczną grup? 
rzemieślników-metalowców, niż kowale i ślusarze. Przy
puszczalnie stosunek tokarzy do ogółu metalowców waha się 
w granicach 10—150/0. 

Specjalnością zbliżoną do tokarstwa jest f r e z a r s t w o . 
Polega ono na skrawaniu metalu z obrabianego przedmiotu 
specjalnemi narzędziami zwanemi frezami (gryzami) na obra
biarkach-frezarkach. 

Istnieje duża różnorodność systemów i wielkości fre
zarek. Frezarka uniwersalna, przeważnie do drobnych i śred
nich robót, przy frezowaniu narzędzi (frezów, rozwiertakow, 
gwintowników), kół zębatych i wykonaniu żłobków, wcięć 
i t. p. na różnych częściach maszyn, ma szerokie i różnorodne 
zastosowanie w fabrykach przemysłu metalowego. 

Z innych systemów frezarek wymienić trzeba frezarki-
obwicdniówki do frezowania kól zębatych, frezarki pionowe, 
ciężkie frezarki do frezowania płaskich powierzchni i inne. 

Przy pracach 'na frezarkach zajęci są t. zw. frezownicy 
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będący rzemieślnikami o'wysokich kwalifikacjach, szczególnie, 
gdij chodzi o 'pracowników,, zatrudnionych przy narzędziowych 
robotach na uniwersalnych frezarkach. Przy niektórych robo
tach frezarskich, szczególnie w fabrykach o masowej produk
cji, zatrudniani mogą być również robotnicy przyuczeni za
równo rnężczyźni jak kobiety, 

S z l i f i e r s t w o mechaniczne rozwinęło się w ostatnich 
dziesiątkach lat i wytworzyło nowego specjalistę-szlifierza. 
Polega ono, na zeszlifowaniu szybko wirującą tarczą szli
fierską warstwy materjału z części podlegającej obróbce. 
Odbywa się to na różnego typu maszynach-obrabiarkach np. 
na szlifierkach do szlifowania płaszczyzn, do szlifowania 
okrągłego zewnętrznego, wewnętrznego, szlifowania narzędzi 
kół zębatych i t. p. na szlifierkach uniwersalnych i innych 
specjalnych. 

Wobec różnorodności maszyn-szlifierek i wyrobów pod
legających szlifowaniu wymagane są od pracowników różne 
kwalifikacje. Mogą być przytem zatrudnione zarówno osoby 
przyuczone mężczyźni i kobiety, jak i specjaliści o wysokich 
kwalifikacjach np. na szlifierkach uniwersalnych, przy szli
fowaniu sprawdzianów i t. p. 

., W i e r t a r s t w o t. j , wiercenie otworów na obra-
blarkach-wiertarkach, będąc naogół nieodłączną składoivą 
umiejętnością każdego metalowca, wyodrębnia się w pewną 
specjalność w związku z.wprowadzeniem w użycie wiertarek 
bardzie] skomplikowanych, do obsługi których winien być 
użyty rzemieślnik wykwalifikowany (rekrutujący się bądź 
ze ślusarzy, bądź z pośród tokarzy) wyspecjalizowany w pracy 
na. Większych maszynach wiertarskich nowego typu. Przy 
łatwiejszych pracach i przy masowej produkcji używani są 
jako wiertacze również robotnicy przyuczeni, młodociani 
i kobiety. 

Ostatnim wreszcie wykonawcą bezpośrednim w dziale 
obróbki mechanicznej jest t. zw. h e b l a r z , zajęty obrabia
niem płaskich powierzchni na strugarkach (heblarkach) i dłó-
townicach. Przy tych obrabiarkach nóż strugarski wprawiany 
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w ruch prostolinijny obrabia nieruchomy przedmiot, względ
nie przy strugarkach podłużnych, stół maszyny wraz z obra
bianym przedmiotem wykonuje ruch prostolinijny przechodząc 
pod nieruchomym nożem. Do pracy na strugarkach używani są 
rzemieślnicy-mctalowcy, rekrutujący się często ze ślusarzy 
m^aszynowych; tylko przy małych strugarkach i łatwych 
robotach mogą być czasem użyci robotnicy przyuczeni i mło
dociani. 

W omówionej wyżej grupie obróbki mechanicznej jako 
typowi przedstawiciele wykonawców bezpośrednich wysu
wają się tokarze maszynowi i narzędziowi. Pozostałe rodzaje 
obróbki, jak tokarstwo armaturowe, praca na rewolwerów-
kach, frezownłctwo i szlifierstwo, stanowią pochodne spe
cjalności tokarstwa ogólnego, usprawnienie w których osiąga 
się tylko drogą praktyki, wreszcie heblarstwo, i wiertarstwo 
są specjalnościami, w których może zdobyć wprawę zarówno 
tokarz, jak i ślusarz. 

8. T o k a r z e. 

i t t l e j s ce p r a c y . Tokarze zatrudnieni są przeważnie 
w średnich i większych zakładach przemysłu metalowego 
oraz w mechanicznych warsztatach rcparacyjnych przy róż
nych zakładach przemysłowych. 

C z y n n o ś c i : wykonywanie wszelkich metalowych czę
ści toczonych, a w szczególności: toczenie wzdłużne, zew
nętrzne ! wewnętrzne, poprzeczne,' stożkowe i kształtowe. 
podcinanie, zacinanie, wiercenie, rozwiercanie, toczenie gwin
tów, zataczanie, trasowanie tokarskie, wykonanie noży to
karskich, obliczenia tokarskie, proste czynności kowalskie 
I ślusarskie, szlifowanie, regulowanie tokarek. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok usprawnienia w typowych robotach tokaTskich, winien 
tokarz posiadać praktyczną i w odpowiednim zakresie teore
tyczną znajomość technologjl metali, maszynoznawstwa, ma-
terjałoznąwstwa, rysunku technicznego, mechaniki stosowanej; 
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ponadto — elementarne wiadomości z zakresu organizacji 
warsztatu mechanicznego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Do cech psychofizycz
nych należą: dokładność w pracy, systematyczność, cier
pliwość, wnikliwość, pomysłowość, zdrowy organizm. 

Omówione wyżej funkcje pracowników spotykane są 
w znacznej większości w rzemiośle i przemyśle metalowym. 
względnie w warsztatach reparacyjnych i pomocniczych przy 
różnych zakładach przemysłowych (włókienniczych, górniczych 
i t. p.) w kolejnictwie i w innych działach życia gospodar
czego. 

Obsługa źródeł energji 
Jest to jedna z zasadniczych funkcyj, niezbędnych w naj

różniejszych przedsiębiorstwach przemysłowych, zakładach 
użyteczności publicznej i t. p., korzystających z tego, czy 
innego rodzaju energji. 

W najszerszym zakresie i najbardziej typowo występuje 
obsługa źródeł energji, którą w dalszym ciągu nazywać bę
dziemy funkcją energetyczną, w zakładach przemysłowych, zu-
żytkowujących duże ilości energji mechanicznej i posiadają
cych własne siłownie, jak również w elektrowniach. Pracowni
kiem pełniącym te funkcje jest t, zw. energetyk. Zadaniem ener
getyka jest racjonalne zorganizowanie i prowadzenie siłowni 
pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym 
mające na celu dostarczenie energji przy możliwie nisliich 
kosztach jej wytwarzania. Na dobrą gospodarkę w siłowni 
wpływa: celowy pod względem typu i wielkości dobór kot
łów i maszyn parowych lub turbin, generatorów, silników 
spalinowych, turbin wodnych, jakość środków opałowych (wę
giel, gaz, ropa), właściwa obsługa i stan kotłów, maszyn, 
rurociągów, transmisyj, sieci, pomp, kompresorów, wentyla
torów i t. p. 

Ponieważ nieracjonalnie prowadzona gospodarka w si
łowni pociąga za sobą wysokie koszty energji, a tern samem 
podnosi koszty własne fabrykacji, w nowoczesnych przedsię-
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biorstwach kładzie się duży nacisk na należyte jej zorganizo
wanie. W związku z tem stosowana jest specjalna kontrola 
wydajności maszyn, dobrego spalania paliwa (analiza spalin) 
i t. p. przy użyciu różnych aparatów rejestrujących. Na pod
stawie wyników tych badań przedsiębrane są środki dla 
usunięcia szkodliwych zjawisk, dokonywane są zmiany 
w urządzeniu instalacji, remonty I t. p. 

Terenem pracy energetyka nie jest wyłącznie siłownia, 
należy do niego również opieka nad całem urządzeniem me-
chanicznem fabryki, a więc nad transmisjami, aparatami, prze
wodami, dostarczającemi sprężonego powietrza, pary, wody, 
nad instalacją ogrzewniczą i wentylacją, kolejkami, transpor
terami, windami i t. p. 

Energetycy spotykani są poza przemysłem metalowym 
w najróżniejszych zakładach np. w elektrowniach, stacjach 
pomp, fabrykach włókienniczych, w górnictwie, hutnictwie, 
w żegludze (mechanik okrętowy), w przemyśle spożywczym, 
chemicznym, 1 t. p, 

Funkcje energetyka, zależnie od wielkości zakładu i jego 
organizacji, pełnią, w stopniu mniej lub więcej samodzielnym, 
bądź inżynierowie mechanicy, bądź osoby ze średnjem tech-
nicznem wykształceniem, wreszcie w małych zakładach typ 
energetyka (w prymitywnej formie) reprezentować może na
wet pracownik z niższem technicznem wykształceniem w roli 
np. maszynisty. 

Czynności energetycTne mogą być kumulowane z inneml 
funkcjami, gdy warunki lokalne danego zakładu tego wy
magają. 

•9. E n e r g e t y k . 

M i e j s c e p r a c y . Energetycy zatrudnieni są w siłow
niach i różnych zakładach przemysłowych. " 

C z y n n o ś c i : nadzór nad racjonalnem wytwarzaniem 
i przetwarzaniem energji oraz doprowadzeniem jej do miejsc 
zużycia; badania sprawności instalacgj i urządzeń" mecha-
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nicznych zarówno w całości, jak i w poszczególnych ele
mentach; prowadzenie systematycznej statystyki oraz kalkula
cji kosztów napędu; nadzór nad remontem i konserwacją 
urządzeń i maszyn; przestrzeganie sprawnego działania ma
szyn i urządzeń oraz bezpieczeństwa pracy. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : umiejętność prowadze
nia gospodarki energetycznej oraz praktyczna i teoretyczna 
znajomość maszynoznawstwa ogólnego (ze szczególnem 
uwzględnieniem gospodarki energetycznej), części maszyn, 
konstrukcyj żelaznych, technologji metali, materjaloznawstwa, 
termodynamiki, hydrauliki, elektrotechniki, rjjsunku technicz
nego; ponadto w odpowiednim zakresie znajomość mechaniki, 
wytrzytnaiości materjałów oraz organizacji przedsiębiorstw 
pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e . Pod względem psycho
fizycznym cechować energetyków powinny: poczucie celo
wości, pomysłowość, inicjatywa, logiczny, i analityczny spo
sób myślenia. 

III. Ł.'\CZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 

Stojąc na stanowisku, że zbytnie specjalizowanie w trak
cie nauczania nie jest wskazane, szczególnie w warunkach 
naszego przemysłu, należy dążyć do wspólnego kształcenia 
tych pracowników, których zakres wiadomości i charakter 
pracy jest zbliżony. 

Z tych więc względów omówione wyżej typy funkcyjne 
pracowników należy połączyć w grupy pokrewne. Pierwszą 
taką ^grupę utworzą wykonawcy bezpośredni, t. j , potocznie 
określając, rzemieślnicy oraz wykonawcy pośredni, według 
potocznecfo •określenia — maistrowie, przyczcm zarówno jedni, 
jak i drudzy mogą mieć oczywiście swoje specjalności: 
obróbki ręcznej (kowalstwo, ślusarstwo) lub obróbki me
chanicznej (tokarstwo). 
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Najwłaściwszą wspólną nazwą, obejmującą te typy funk
cyjne będzie: w a r s z t a t o w c y - w y k o n a w c y . Zajęci 
bowiem oni są przy w y k o n y w a n i u wyrobów bądź bez
pośrednio (rzemieślnicy), bądź pośrednio (majstrowie). 

Druga grupa typów funkcyjnych dotyczy omówionych 
wyżej t. zw. techników warsztatowych t. j . obróbkowców, 
kalkulatorów I rozdzielców. Ponieważ pracowników tych 
cechuje wspólna w dużej mierze znajomość przebiegu fa
brykacji i umiejętność jej organizowania, głównie pod wzglę
dem technicznym, a częściowo, handlowym i administracyjnym, 
a więc — gruntowna znajomość w a r s z t a t u przemysłu 
metalowego, przeto najodpowiedniejszą zbiorową nazwą dla 
nich będzie w a r s z t a t o w c y i). 

Pozostają wreszcie dwa odrębne typy funkcyjne: kon
s t r u k t o r z y I e n e r g e t y c y . Jak należy wnioskować 
z poprzedzających analiz pracy i wiadomości tych dwu pra
cowników, czynności ich są w znacznej mierze różne, jednak 
zakres wiadomości potrzebnych do ich pełnienia fest w zasa
dzie jednakowu. Są to właściwie dwa kierunki działalności 
praktycznej, którą może się zająć absolwent jednej i tej sa
mej szkoły. Do tegoż wniosku można dojść również po
równując czynności konstruktora i energetyka. Zasadniczą 
czunnościa konstruktora iest proiektowanie (konstruowanie) 
tych, czy innych urządzeń mechanicznych 2). Wymaga to 
oczywiście znajomości celu, do jakiego ma służuć dana kon
strukcja, sposobu, w jaki ma działać oraz w jaki soosób DO-
winna być używana; od energetyka zaś wymagana jest umie
jętność świadomego używania tych, czy innych urządzeń me
chanicznych, co znów wymaga dobrej znajomości ich działa-

i) w innycb grupach przemysłu, d!a analogicznego tynu fnnltcyine^o 
pracownika, został u*yfy termin „ruchowiec", zamiast nżywatiycłi oljreśleń, 
Jak technili wlóijiennik, teolinilt hudowlany i t. p. Nie naleiy jednali w prze
myśle metalowym identyfikować pojęcia „ruchowiec" z pojęciem ,energe
tyk ' , 00 często daje się zauwaisyd. 

») Z wyłączeniem konstruowania obrabiarek i t. p. przedmiotów słu
żących do bezpośredniego wyrabiania części metalowych, o ozem będzie 
mowa niżej. 
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nia oraz konstrukcji. Zakres wiadomości tych dwóch kategoryj 
pracowników winien być zatem identyczny i słusznem bę
dzie połączenie w jedną grupę dla celów szkolenia ener
getyków i konstruktorów oraz kształcenie ich we wspólnej 
szkole. 

Odmienny charakter musi nosić kształcenie pracowników, 
określonych wyżej jako wykonawcy i warsztatowcy. Oczy
wiście nie może być tu mowy o kształceniu tych pracowników 
w jednej szkole, gdyż wymagany jest różny stopień uspraw
nienia, umiejętności i wiadomości od rzemieślnika, od majstra 
i od technika warsztatowego, a więc muszą tu być przewi
dziane różne typy i stopnie szkól. Jest jednak pewna wspólna 
cecha, łącząca tych pracowników i charakteryzująca ich; jest 
nią gruntowna znajomość przebiegu bezpośredniego wyko
nania wyrobu metalowego t. j . znajomość zabiegów techno
logicznych, obrabiarek, narzędzi itp. bezpośrednio stosowa
nych przy wykonaniu. Znajomość tę, z różnym stopniem 
usprawnienia, winien posiadać zarówno rzemieślnik zajęty 
bczpośredniem wykonaniem, jak majster, który go instruuje, 
jak wreszcie technik warsztatowy organizujący to wykonanie. 

Wspólnym ośrodkiem pracy tych. osób jest warsztat 
przemysłu metalowego' i z tego względu stosujemy dla nich 
ogólną nazwę — p r a c o w n i k ó w w a r s z t a t o w y c h . 

Nie przesądzając więc typów i stopni szkól wyodrębnić 
można dwa kierunki kształcenia: a) kierunek wiarsztatowy 
i b) kierunek konstruktorsko-energetgczny. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEj.JiCYCH SZKOL 
MECHANICZNYCH. 

S z k o ł y m e c h a n i c z n e w P o l s c e . 

Pozostawiając ogólną charakterystykę szkół dokształ
cających, mistrzowskich i kursów osobnym referatom, należy 
dla całości obrazu zaznaczyć, że szkolnictwo dokształcające 
obejmowało w r. 1930/31 ^ 27.445 terminatorów — metą-
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łowców; ilość szkół mechanicznych mistrzowskich jest nie
znaczna i wynosi 7, z których 3 mają naukę całodzienąą, 
a 4 —- wieczorową, wreszcie, że ilość kursów specjalnych 
i ich rodzaj jest nader zrajenny i zależny przedewszystkiem 
od potrzeb chwili. 

Kształcenie wykonawców bezpośrednich, t. j . kowali, 
ślusarzy i tokarzy odbywa się w 65 szkołach rzemieślniczych, 
z których wszystkie prawie posiadają 3-letni kurs nauki 
z wjjjątkiem trzech szkół prywatnych, mających 4-letni kurs. 
Szkoły te oparte są bądź na 5 oddz, szkoły powszechnej 
(przeważnie szkoły prowincjonalne), bądź też (dc facto) na 

• 7 oddz. szkoły powszechnej (przeważnie szkoły w większych 
miastach). W programie tych szkół 60—65 "/o czasu nauki 
(t. j . około 3200 godzin) poświęcone jest na zajęcia war
sztatowe, resztę zajmują przedmioty zawodowe i pomocnicze 
związane i niezwiązane z zawodem. 

Ilość uczniów w szkołach rzemieślniczych metalowych 
wynosiła w r. 1930 w zaokrągleniu 7.000 ną 11.000 uczniów 
we wszystkich szkołach rzemieślniczych. •Obecnie cyfry te 
uległy poważnemu zmniejszeniu, przedewszystkiem w związku 
z ogólnym stanem gospodarczym. Ilość kończących szkoły 
rzemieślnicze mechaniczne wynosi rocznie średnio 1.500, co 
stanowi około i/g normalnego zapotrzebowania na rzemieśl
ników - metalowców, reszta t. j . */g rekrutuje się z pośród 
terminatorów. Większość szkół rzemieślniczych stanowią 
szkoły t. zw. społeczne względnie prywatne, utrzymywane 
przez towarzystwa i samorządy, pr-zy wydatnej zwykle po
mocy Państwa. Szkoły te uwzględniają w pewnej mierze 
potrzeby regjonalnć oraz niektórych gałęzi przemysłu, jak 
np. mechaniki samochodowej, kolejowej, 

Kształcenie techników-mcchanlków dokonywane jest 
obecnie w szkołach dwóch poziomów, t. j , w szkołach tech
nicznych typu wyższego, opartych na 6 ki. gimnazjum ogólno
kształcącego i w szkołach technicznych typu zasadniczego, 
opartych na 7 oddz. szkoły powszechnej. Szkół typu wyż
szego z wydziałami mechanicznemi jest obecnie 5, z których 
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jedna — mechaniki okrętowej należy do resortu Minister
stwa Przemysłu i Handlu; dwie z tych szkół mają kurs nauki 
Z^lj letni, 3 zaś szkoły mają kurs 3-letni. Szkół typu zasad
niczego, mających wydziały mechaniczne jest 12, przyczeni 
wszystkie mają kurs 4-lctni Ĵ. Niektóre ze szkół mają bądź 
charakter ogólno-mechaniczny, bądź też uwzględniają w swym ' 
programie potrzeby różnych technik, jak np. górnictwa, ko
lejnictwa, budowy samochodów i samolotów. 

Ilość uczniów na wydziałach mechanicznych we wszyst
kich szkołach technicznych wynosiła (r. 1931) przeszło 2.800, 
ukończyło te szkoły przeszło 500 absolwentów. 

Różnice w programach obu typów szkół występują: 
w grupie przedmiotów niezwiązanych z zawodem (ogólno
kształcących), na które w szkołach typu zasadniczego zużywa 
się około 13S) efektywnych godzin nauki wobec 270 go
dzin w szkołach typu wyższego; vi grupie• przedmiotów po
mocniczych (matematyka, księgowość, fizyka 1 t. p.) pewną 
przewagę godzin wykazują szkoły typu wyższego 1350 godz., 
wobec 1100 godz. w szkołach typu zasadniczego; wreszcie 
w grupie przedmiotów zawodowych przewaga godzin w szko
łach typu wyższego jest nieznaczna — 3850 wobec 3560 go
dzin, przyczem jednak w szkołach typu zasadniczego istnieje 
większe niż w szkołach typu wyższego nasilenie zajęć war
sztatowych kosztem przedmiotów teoretycznych. 

Oba typy szkół cechuje pewne przeładowanie progra
mowe w kierunku teoretycznym, co, szczególnie w szkołach 
typu zasadniczego, powoduje trudności w opanowaniu nauki 
przez uczniów i wymaga dosyć ostrej selekcji zarówno kan
dydatów wstępujących do szkoły, jak.i uczniów, promowanych 
Z; klasy do klasy. 

Prawie wszystkie szkoły techniczne z wyjątkiem trzech 
Są, szkołami panst-woweml. 

H z, wyjąSklem Technikum wileńskiego, które ma kurs 3-letni. 
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S z k o ł y m e c h a n i c z n e z a g r a n i c ą ' ) . 

Niemcy. 
Nieracij odróżniają dwa tgpg .szkół: szkoły budowy 

maszHii i wyższe szkołij budowy maszyn. 
Do szkół pierwszego typu przyjmuje się kandydatów 

z trzy - czteroletnią praktyką i z wykształceniem szkoły po-
wszeciinej, przyczera wymaga się nieraz ukończenia szkoły do-
kształcącej i świadectwa czeladniczego. Wiek przyjęcia nie
mniej, jak lat 17. Nauka trwa 4 półrocza. Do szkół drugiego 
typu przyjmowani są kandyci z 2-letnią praktyką i świa
dectwem równoznacznem z 6 ki. wykształceniem. (Obcr-
sckundareife). Nauka trwa zazwyczaj 5, niekiedy 6—7 pół
roczy. 

Absolwenci szkół pierwszego typu, na skutek dłuższej 
praktyki i większego uwzględnienia w programach wiado
mości, dotyczących pracy warsztatowej, są lepiej przygoto
wani do pracy na warsztacie. Absolwenci zaś drugfccgo 
typu szkół są bardziej przygotowani do pracy w biurach 
konstrukcyjnych. Nie znaczy to jednak, że jeden typ szkoły 
daje pracowników niższej kategorji, drugi — wyższej. Różnica 
polega na odmiennym charakterze -pracy. 

Ilość szkół pierwszego typu —19. Szkół drugiego typu 
mają Niemcy 28; przyczem niektóre z nich posiadają, prócz 
ogólnych wydziałów budowij maszyn, specjalne szkoły 
względnie wijdziały np. budowij statków, maszyn okrętowych, 
mechaniki precyzyjnej. 

Ogólna ilość uczniów w obu typach szkól wynosi około 
7.000. 

Szkoły pierwszego typu, kładąc mniejszy nacisk na po
głębienie wiadomości teoretycznych, starają się rozszerzyć 
i ugruntować wiadomości warsztatowe (Betriebserfahrungen) 
nabyte przez uczniów w praktyce przedszkolnej. 

Szkoły drugiego typu dają gruntowniejsze naukowe 
') Opracowane na poistawie sprawozda* t programów szból.Eównieł 

Ktlhne: Handbiioh Wr dal Berufs- nnd Faohsohulwesen. Lipsk t9W. 
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podstawy w dziedzinie konstruowania i projektowania. 
W szkołacli obu typów programy nie zawierają prawie wcale 
przedmiotów niczwiązanych z zawodem oraz bardzo mato 
godzin przeznaczają na zajęcia warsztatowe. Szkól t. zw. 
mistrzowskich Niemcy nie posiadają, zastępują je częściowo 
właśnie szkoły budowy maszyn, które można określić jako 
typ szkoły pośredni między szkołą techniczną a mistrzowską, 
gdyż przyjmują kandydatów po 3—4 letniej praktyce, a więc 
mających już faktycznie lub formalnie przygotowanie cze
ladnicze. 

Niektóre szkoły budowy maszyn mają wyraźny kierunek 
warsztatowy (np. Bctriebsfachschule przy Beuth—Schule 
vj Berlinie i przy Thuringische Technische Staatslehranstal-
ten Hildburghausen) i wymagają od kandydatów bądź takiego 
przygotowania, jak do szkół pierwszego typu, bądź — dru
giego. 

Niemcy posiadają • szkoły typu rzemieślniczego prze
ważnie, jako szkoły specjalizujące w wąskim zakresie np. 
w zegarmistrzowstwie, blacharstwie, wyrobach nożowniczych 
(Solingen), w precyzyjnej mechanice; okres nauki 1—3 lat, 

Rozpowszechniony jest typ. szkół rzemieślniczo-fabrycz-
nych, no.szących raczej charakter szkół dokształcających. 

Czechosłowacja. 
Czesi mają następujące typy szkół: 
Wyższe szkoły przemysłowe, kształcące konstruk

torów i techników, orjcntujących się w organizacji dużych 
zakładów przemysłowych I przygotowanych do prowadzenia 
samodzielnych przedsiębiorstw. Nauka trwa 4 lata. Wiek 
przyjęcia lat V4, warunek wstępu ukończenie szkoły po
wszechnej. 

Szkoły mistrzowskie, mające na celu dać młodzieńcom, 
którzy ukończyh szkołę powszechną i odbyli termin (3-letni), 
z jednej strony niezbędne wiadomości teoretyczne, z drugiej 
strony podnieść ich usprawnienie. Tą drogą ma się dostar-
Sakolnietwo isawodowe. 9 
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czyć przemysłowi dobrze wykwalifikowanych rzemieślników, 
a przedewszystkiem majstrów zdolnycłi do organizowania 
pracy w warsztatacli, Wiek przyjęcia lat 17. Ilość lat nauki 2. 

Szkoły rzemieślnicze, zastępujące termin u majstra, 
kształcą kwalifikowanych rzemieślników, którzy po latach 
praktyki usamodzielniają się, zakładając własne drobne za
kłady. Szkół tego typu. dla gałęzi przemysłu metalowego 
jest zaledwie kilka, 

Wyższych szkół mechanicznych jest 15, liczba uczniów 
2,000. Szkół mechanicznych, mistrzowskich 21, z liczbą ucz-
nió\¥ 1.100. 

Belgja. 

Szkolnictivo mechaniczne cechuje wielka różnorodność 
pod względem ustrojowym i programowym. Pomijając dość 
rozwinięte szkolnictwo zawodowe dokształcające i różnego 
rodzaju kursy, należy wymienić ze szkół typu zasadniczego 
następujące: szkoły zawodowe dzienne, — ecoles pro-
fcssionneles du jour — i szkoły techniczne — ecoles 
spćciales des techniciens. 

Pierwsze są typowemi szkołami rzemieślniczemi i mają 
na celu kształcić kwalifikowanych rzemieślników. Czas trwa
nia nauki wynosi 3 lata. Warunki przyjęcia: 13—18 lat 
ukończonych, przyczcm kandydaci, mający ukończoną pełną 
szkołę powszechną (4 szczeble, 8 lat nauki), przyjmowani są 
bez egzaminu, kandydaci zaś, mający tylko 3-ci szczebel 
szkoły powszechnej zdają egzamin wstępny. 

Charakterystyczne dla tych szkół jest, że po pierwszym 
roku nauki szkoła wyodrębnia dwa wydziały — przemysłowy 
i zawodowy (section industrielie i section profesionnelle). 
Na pierwszy wydział kierowani są uczniowie z punktacją po
stępów ponad 5S<\ia, uczniowie zaś słabsi idą na wydział 
zawodowy. Wydział przemysłowy daje większe nasilenie 
wiadomości teoretycznych, natomiast wydział zawodowy ma 
charakter bardziej praktyczny. Ilość godzin nauki tygodniowo 
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wynosi w ki. I — 45, w M. II i III po 45 godz. dla wy
działu przemysłowego i po 48 godz. dla wydziału zawodo
wego. Na zajęcia praktyczne przeznacza się w ki. I — 24 
godz. tygodniowo, w. klasie II i III również po 24 godziny 
na wydziale przemysłowym i po 35 godz. na vjijdziale 
zawodowym. 

Przydział efektywnycli godzin na grupy przedmiotów 
przedstawia się na wydziale przemysłowym jak następuje: 

Na przedmioty niczwiązane z zawodem 680 godz. 13 wa 
„ „ związane „ „ 680 ;, 13 '/o 

zawodowe 1160 „ 21 ''/o 
„ zajęcia praktyczne 2880 ' „ 53 "/„ 

razem około 5«)0 „ 100 o/, 

Na wydziale zawodowym stosunek ten przedstawia się; 
Na przedmioty niezwiązane z zawodem 680 godz. 12 "/o 

związane „ „ 400 „ 7 <>]'„ 
„ zawodowe 760 „ 13 O/A 

„ zajęcia praktyczne 3800 „ 68 <'/o 

Razem około 5640 „ 100 «/„ 
Szkoły tecłiniczne mają na celu kształcenie pracowników 

do stanowisk pośrednich pomiędzy, robotnikami i personelem 
kierowniczym. 

Czas trwania nauki — 3 lata , 'po 40—45 godzin ty
godniowo. Od kandydatów wymaga się przygotowania ogól
nego w zakresie mniej więcej 6 ki. średniej szkoły ogólno
kształcącej lub odbycia kursu przygotowawczego. 

Francja. 
We Francji szkoły typu zasadniczego dzielą się ,na: 

szkoły rzemieślnicze (ecoles nationales profcssionnelles) 
i szkoły techniczne (ecoles nationales d'art et mńtier). 

Pierwsze mają 4-letni okres nauki, przyczem tygodniowa 
ilość godzin obowiązkowej nauki wynosi przeciętnie — 42 

- - 9* 



godz. Ilość godzin pracy warsztatowej wynosi w ki. I — 
12 godzin tygodniowo, wzrasta stopniov* i dochodzi do 36 
godzin w końcowym okresie nauki. Począwszy od ki. III 
istnieje obok kursu normalnego widział specjalny (scction spe-
ciale), mającg na celu przygotować uczniów do szkół tech
nicznych; na wydziale tym daje się większe nasilenie przed
miotów ogólnokształcących, matematyki i fizyki, kosztem 
zajęć warsztatowych. 

Na kursie normalnym przydział godzin przedstawia się 
jak następuje: 
Na przedmioty niezwiązane z zawodem około 900 godz. 14tj/o 

„ związane z zawodem „ 1200 „ 17 o/o 
zawodowe ^ „ 1500 „ 23 "/o 

„ zajęcia warsztatowe „ 3000 „ 46 o,o 
Razem około 6600 godz. 100 wc 

Szkoły techniczne (ćcoles natipnalcs d'art et metier) mają 
na celu kształcenie kierowników wars2tató\v i inżynierów. 
Są to w naszem ujęciu szkoły stopnia licealnego. Wiek kan
dydatów 16—19 lat, uprzednie przygotowanie nie jest bliżej 
określone i może być dość różnorodne, gdyż wszyscy kan
dydaci podlegają ostremu egzaminowi teoretycznemu i pra
ktycznemu warsztatowemu, muszą więc już posiadać pewną 
praktykę przedszkolną. Czas trwania nauki wynosi 3 lata. 
Szkół takich jest we Francji 6. 

V. ROZPORZ.̂ DZENm MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI 

SZKOLNICTWA OGOLNO-MECHANICZNEGO. 

§ 16. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y o g ó l n o -
m e c h a n i c z n e p r z e m y s ł u raetalo*ego: 

s z k o ł y o g o l n o - m c c h a n i c z n e s t o p n i a niż
s z e g o , 
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s z k o ł y o g ó l n o - m e c h a n i c z n e s t o p n i a g i m 
n a z j a l n e g o , 

s z k o ł y o g ó l n o - m e c h a n l c z n ę s t o p n i a l i
c e a l n e g o , 

k u r s y z z a k r e s u m e t a l o w e g o p r z e m y s ł u 
m e c h a n i c z n e g o . 

Dla kształcenia metalowców przewidziane są wszystkie 
prawie formy szkolenia objęte ustawą ustrojową. Pochodzi 
to stąd. że współczesny przemysł metalowy, obejmujący za
kłady o różnych • stopniach organizacji, z różnemi metodami 
produkcji oraz inne dziedziny życia gospodarczego, wymagają 
pracowników metalowców o rozległej skali przygotowania 
zawodowego i ogólnego. Szkoły ogólno-mechaniczne zatem 
winny być organizowane na różnych poziomach i powiuny^ 
uwzględniać różne ustosunkowanie wykształcenia zawodo
wego (teoretycznego i praktycznego) oraz ogólnego. 

Pominięte zostały w kształceniu metalowców szkoły 
przysposobienia zawodowego. W rozważaniach ustrojowych 
brane były pod uwagę szkoły przysposobienia, oparte na 
jednym ze szczebli programowych szkoły powszechnej, po
przedzające właściwą naukę zawodu w terminie. Koncepcje 

,te zostały odrzucone. Spowodowane to jest tą okolieznością, 
że zawód metalowca — dla zdobycia pewnego stopnia 
usprawnienia i nabycia choć elementarnych wiadomości zawo
dowych — wymaga dłuższego okresu nauki, niż 1 rok, prze
widziany ustawowo dla szkół przysposobienia. Przy tak 
krótkiej nauce można jedynie usprawnić w pewnym bardzo 
ciasnym zakresie pomocniczych lub zmechanizowanych ro
bót; nie da to żadnych realnych korzyści absolwentom ta
kiej szkoły, ani. w sensie skrócenia późniejszego okresu ter-
minatorstwa lub lepszego wsjnagrodzenia, ani zwolnienia od 
obowiązku dokształcania. Nie może zresztą być zadaniem żad
nej szkoły przygotowywanie pracowników do czynności zme
chanizowanych, gdyż przemysł z łatwością sam' sobie może 
przyuczyć robotnika do ich pełnienia. Wreszcie małe są mo-
żli'wości, aby absolwent takiej szkoły, przygotowany do pew-
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nego ciasnego zakresu czynności trafił w zakładzie przemy-
słowpm właśnie na identyczne roboty, nie zaś iw' zajęcia, 
z -litdrcmi nie mógł zapoznać się w czasie krótkiej nauki 
w szkole przysposobienia i do którycii musiałby się dopiero 
wprawiać. Gdgł)jj zaś cliodziło o wypełnienie przerwy Biicdz|j 
ukończeniem obowiązku szkolnego (13—Ił rok życia), a roz
poczęciem nauki zawodowej (15 rok życia), to sprawa ta 
m'lnna b\}i rozwiązana na innej drodze, np, przez dokształ
canie ogólne. 

W odniesieniu do szkól ogólno-inectianicznycti stopnia 
niższego należy zaznaczyć, że konieczność icli istnienia wynika 
z kilku względów. Nasze szkolnictwo powszecłme w znacz
nej części składa się ze szkół niższego stopnia organiza-
Cifnego, dla duże; więc części miodzleży bplibij niedostępne 
szkoły zawodowe stopnia gimnazjalnego, oparte conajmnłej 
na szltote powszechnej drugiego stopnia organizacyjnego. Ko
niecznem więc jest umożliwienie zawodowego kształcenia licz
nym rzeszom mtońzieży, szczególnie w tak rozpom^szcchnio-
nym zawodzie, jaliim jest zawód rzemieślrtka-metalowca. 
Prócz tego kształcenie w szkole' stopnia gimnazjalnego musi 
bić kosztowniejsze, a więc nic dla wszystkich dostępne; wresz
cie szkoła stopnia gimnazjalnego stawia wyższe wymagania, 
umgslowości ucznia, tak, łź nic każdy absolwent szkoły po-
wszechne|(nawet z ukończonym. Ił szczeljlem programowymi) 
może do niej uczęszczać. 

Dla' tych jednostek istnieje .możność wstępu do szkoły 
ogólno-mechanfcznej stopnia niższego. Należą też mieć na 
uwadze, że w wielu okręgacłi kraju, wskutek rozproszenia 
przemysłu metalowego, niemożUwem będzie uruchomienie do-
kształcającgch szkół medianicznycti, wobec czego normalna 
droga — termin i dokształcanie w tych warunkach nie może 
być brana pod uwagę i nie przysporzy tym ^ obszarom nale
życie wyszkolonych rzemieślników, tembardziej, że stan więk
szości warsztatów rzcmieślnlczycłi w tycłi okolicach nie za.-
pewnia dobrego, czysto praktycznego, wyszkolenia. W tgm 
więc wypadku szkoły stopnia niższego zaspokoić mogą po-
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trzeby danego terytorjum w zakresie wyszkolonycli rzemieślni
ków metalowców. Wreszcie ^ nawet i w większych mia-
stacli — istnieje pewna ilość młodzieży ze szkół powszeclinycli 
wyższycli stopni, która pragnie uzyskać wyłącznie praktyczne 
wyszkolenie zawodowe, jakie zapewnia właśnie szkoła niższa. 

Mówiąc o szkołacłi ogólno-mechanicznych stopnia gim
nazjalnego, należy nadmienić, że konieczność icli istnienia 
uzasadniona jest zapotrz^owaniem ze strony przemysłu me
talowego i innych dziedzin życia gospodarczego na rzemieśW 
ników metalowców, posiadających, obok dobrego przygoto
wania praktycznego, większy zasób wiedzy zawodowej teore
tycznej i wyższy stopień wykształcenia ogólnego, których 
nie może dać szkoła mechaniczna stopnia niższego wobec jej, 
zastrzeżonego ustawą, ściśle praktycznego charakteru. 

Oba omówione wyżej stopnie szkół t. j . niższy i gimna
zjalny mają za zadanie kształcenie wykonawców bezpośred
nich, są więc według popularnego określenia szkołami rze-
mieślniczemi. Zauważyć trzeba, że t. zw. szkoJy fabryczne 
mogą być organizowane również jako szkoły mechaniczne 
stopnia niższego, gimnazjalnego lub" jako szkoły do
kształcające. 

S.zkoły ogólno-mcchaniczne stopnia licealnego mają za
spokoić potrzeby przemysłu metalowego i innych dziedzin 
życia gospodarczego w zakresie pracowników technicznych 
(techników) do pełnienia funkcyj bądź o charakterze warszta
towym, bądź o charakterze konstruktorskim lub energetycz
nym. Kształcenie tych pracowników na poziomie licealnym 
uzasadnione jest przedewszystkiem tem, że opanowanie za
kresu wiadomości, w dziedzinie przedmiotów matematyczno.-
fizycznych oraz należyte zorjentowanie się w zawiłych nieraz 
wspólzależnościach i kwestjach organizacyjno-technicznych, 
administracyjnych i ekonomiczno-handlowgch możliwe jest 
tylko dla umysłowości młodzieży dojrzalszej, mającej przygo
towanie conajmniej z zakresu gimnazjum ogólnokształcącego. 
Nie do pomyślenia wobec tego byłoby kształcenie tych pra
cowników w szkołach ogólno-mechaniczngch, opartych na 
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szkole powszechnej, do którgch mogą wstępować uczniowie 
w wieku lat 13—1§. Ponieważ celowość organizowania szkól 
oc}ó!no-iiiecIianlczn|ieti stopnia licealnego, ksztalcącjjcli t. zw. 
techników, nie ulega kwcstji, zliędncni byłobij jednocześnie 
tworzenie sziiól d l i technlkśiv metalowców na stopnia giin-
nazjalnam, nawet w wgpadku, gdulij} dostosowano ich pro
gram do niższego przegotowania ogólnego kandudatów. Da-
tobg to w rezultacie dwa tgpg pracowników — „tcclmiców 
starsz|ch i technihów mlodszpch" co bijtoljy zbędne, nieźp-
ciowc i nie w|}nikałobg konsekwentnie z analizij pracy 
i potrzeb przemijslu metaiowcgo. Prace mniej odpowiedzialne 
(„tectallta młodszego") pełnić mogą absolwenci szkolg stopnia 
licealnego w początliowgcti latacli swej praci zawodowej 
w miarę zaś zdobiwania doświadczenia i wgrobicnia żi|cio-
wego oraz przg posiadania pcwngch osobistijch warunków, 
mogę pełnić funkcje bardziej samodzielne („starszego tech
nika"), a wreszcie mogą nawet zajmować stanowiska kiero
wnicze. Z tgch więc powtfdów kształcenie pracowników tech-
iBCznpch odbgm âć się będzie t||lkci na jednim stopniu — 
w sziiolach ogólno-mccianicznijcłi licealnicłi, 

Prócz tyctł szkół tppa zasadniczego przewidziane są 
kursi} obejmnjące różne działp pracy w przemjjilc nietalo-
mffm i przeznacione dla różn|j|:li katcgoriij pracowników. 
Kursy te bfdą przedmiotem osobnych opracowań. 

Szkołg ogólno-racchankzn€ stopnia niższego. 
>; 17. 1. S z k o ł y o g ó l no - rn cc i i a n i c z n e s t o p 

n i a n i ż s z e g o noszą n a z w ę : s z k o l g m e c h a 
n i c z n e . 

2. Z H d a n i e m s z k ó ł m e c h a n i c z n y c h j e s t 
p r a k t y c z n e I ssz ta l c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó 
r z y 1> y b y l i u s p r a w n i e n i w w y k o n y w a n i n r o-
iJót ś i u s a r s k ł c h i k o w a l s k i c ł i w p r z e m y ś l e 
m e t a l o w y m 1 w i n n y c h d z i e d z i n a c h ż y c i a go
s p o d a r c z e g o . 
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Konieczność organizowania szkół raecteniczniich tego 
stopnia była omówiona poprzednio. Dodać można jeszcze, że 
żijcie gospodarcze potrzebuje dużej ilości rzemieślników me
talowców bez większego wykształcenia teoretycznego 1 ogól
nego z dobrem natomiast przygotowaniem praktycznem. 

Terenem pracy tych pracowników jest przeważnie rze
miosło średnie I większy przemysł, gospodarstwa rolne 
i przemysł związany z rolnictwem. Znajdują oni tam zatrud
nienie w charakterze ślusarzy do remontu, konserwacji i nad
zoru nad urządzeniami mechaniczncmi lub też w charakterze 
samodzielnych drobnych rzemieślników. 

3: S z k o ł y m e c h a n i c z n e są t r z y l e t n i e . 
Trzyletni okres nauki wynika z konieczności dobrego 

praktycznego wyszkolenia, które, jak wykazuje bliższa ana
liza, wymaga około 3.000 godzin efektywnej pracy w warsz
tacie szkolnym. Łącznie zaś z przedmiotami teoretyczno-za-
wodoweml i pomocniczemi program szkolny nie może być 
wyczerpany w czasie krótszym, niż co najmniej 4,000 godzin, 
co daje średnio po 40 godzin pracy tygodniowo. Skrócenie 
okresu nauki bułoby szkodliwe dla w^yników nauczania, po
większenie zaś ilości godzin pracy szkolnej zbytnio przeciąża
łoby młodzież, ze szkodą zarówno dla psychicznej, jak i fi
zycznej stronij rozwijającego się organizmu młodzieńczego. 

• 4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I - s z y 
s z c z e b e l p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5. S z k o ł y m e c h a n i c z n e n ie p r z e p r o w a 
dza ją s p e c j a l i z a c j i . P r o g r a m w s z y s t k i c h k l a s 
u w z g l ę d n i a w o ' d p o w i e d n i m s t o p n i u z a r ó w n o 
k o w a l s t w o i ś l u s a r s t w o , jak i o b r ó b k ę me 
c h a n i c z n ą ( g ł ó w n i e t o k a r s t w o ) i d o s t o s o 
wuje s i ę do p o t r z e b i w a r u n k ó w r e g j o n a l -
nych. 

Ponieważ szkoły te przedewszystkicm przeznaczone są 
dla rzemiosła i przemysłu w okręgach słabo uprzemysłowio
nych należij się liczyć z trudnością znalezienia pracy dla soe-
cjallstów. Z tego więc powocAi nie jest wskazane wydzielanie 
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w tych szkołach żadnego z trzech głównych zawodów jak 
kowalski, ślusarski lub tokarski. Właściwszetn jest natomiast 
kształcenie w zasadzie ślusarza z pewnem usprawnieniem, 
w robotach kowalskich i elementarną znafomością obróbki 
mechanicznej, głównie na tokarkach, jako najbardziej rozpo
wszechnionych obrabiarkach oraz ze znajomością obsługi pro
stych silników. Szkoły te nie przeprowadzają też specjaliza
cji w żadnej z technik metalowych (jak ślusarstwo budowlane, 
narzędziarstwo, technika kolejowa i t. p.). 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t ś lu-
s a r s k o - k o w a l s k i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą two
rzy p r a k t y c z n a n a u k a : ś l u s a r s t w a , k o w a l s t w a , 
e l e m e n t ó w o b r ó b k i m e c h a n i c z n e j ( g ł ó w n i e 
t o k a r s t w o ) i o b s ł u g i p r o s t y eh s i l n i k ó w . P r o 
g r a m u w z g l ę d n i a w z a k r e s i e k o n i e c z n y m d la 
z r o z u m i e n i a t y p o w y c h z j a w i s k , z w i ą z a n y c h 
z p r a c ą r z e m i e ś l n i k a : t e c h n o l o g i ę m e t a l i , ma
s z y n o z n a w s t w o , m a t e r i a ł o z n a w s t w o , r y s u n e k 
z a w o d o w y , o r g a n i z a c j ę w a r s z t a t u ś l u s a r ^ 
s k i c g o (pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , a d m i n i 
s t r a c y j n y m i h a n d l o w y m ) o r a z w i a d o m o ś , c i 
p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Ośrodek nauczania, podstawa i zakres' programu wynika 
z anaUzy pracy rzemieślnika-metalowca. 

7. P r z y s z k o ł a c h t ych i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do s z k ó ł m e c h a n i c z n y c h p r z y j m u j e s ię 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a ' d c c t w o u k o ń c z e n i a k la
sy IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j III lub II s t o p n i a , 
ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a z w y n i k i e m po
m y ś l n y m p i e r w s z e g o r o k u n a u k i w k l a s i e 
IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j I s t o p n i a a l b o i n n e 
ś w i a d e c t w . o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e . 
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b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 14, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t żijcia, 

c. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Warunek b) uzasadniony jest tern, że zdolność do pracy 

fizycznej w warsztacie szkolnym naogól jest osiągajia przez 
młodzież nie wcześniej niż w wieku lat 14. Górna zaś gra
nica wieku ze względów wychowawczych nie może być prze
suniętą powyżej lat 17. Wreszcie warunek c) wynika z ko
nieczności codziennej kilkugodzinnej pracy w warsztacie szkol
nym, co wymaga należytego rozwoju fizycznego i odpowied
niego stanu zdrowia młodzieży. 

Szkoły ogólno-mGchanicznc stopnia gimnazjalnego. 
§ 18. 1. S z k o ł y o g ó l n o - m e c h a n i c z n e s t o p 

nia g i m n a z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g i m n a z j a 
m e c h a n i c z n e . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w m e c h a n i c z n i j c h 
j e s t k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y s ł u m e t a l o w e g o 
i I n n y c h d z i e d z i n ż y c i a g o s p o d a r c z e g o p r a 
c o w n i k ó w , k t ó r z g b g by l i u s p r a w n i e n i w wy
k o n y w a n i u r o b ó t k o w a l s k i c h , ś l u s a r s k i c h lub 
t o k a r s k i c h o r a z p o s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b 
w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n o-z a w o d o w y c h i ogóli-
ny eh. 

3. G i m n a z j a m e c h a n i c z n e są c z t e r o l e t n i e . 
Z uwagi na konieczność conajmniej równie dobrego, jak 

w szkołach niższych, praktycznego wyszkolenia, przy jedno-
czesnem szerszem potraktowaniu przedmiotów teoretyczno-
zawodowych i ogólnokształcących, oo wymaga co najmniej 
5500 godzin zajęć, materjał naukowy nie może być wyczer
pany w czasie krótszym niż czteroletni, licząc podobnie jak 
w szkole stopnia niższego przeciętnie po 40 godzin nauki 
tygodniowo. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t Il-gi szcze^ 
bel p r o g r a m o \ v y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 
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5. P r o g r a m k l a s n i ż s z y c l i u w z g l ę d n i a w o d -
poWiednim s t o p n i u z a r ó w n o k o w a l s t w o , ś lu
s a r s t w o . j a k i o b r ó b k ę m e c h i i t i c z n ą ( g ł ó w n i e 
t o k a r s t w o ) . P r o g r a m k l a s w a ż s z i j c h w y o d r ę b -
n i a k i e r u n k i ; 

a. o b r ó b k i m e c Ii a n i c z n e | ( g ł ó w n i e t o k a r 
s two) w k l a s i e III i IV, 

b. kom^alski w k l a s i e IV, 
c. ś l u s a r s k i w k l a s i e IV. 
K i e r u n e k ś l u s a r s k i w k l a s i e IV m o ż e 

w p o s z e z c g ó l n g c h s z k o l a c h u w z g l ę d n i a ć b ą d ź 
ś l u s a r s t w o o g ó l n e , b ą d ź t e ż w p r o w a d z a ć 
u c z n i ó w w j e d n ą ze s p e c j a l n o ś c i , p o d j j k t o -

" w a n y c h p o t r z e b a m i życ ia , Jak np. m e c h a n i k ę 
s a m o c h o d ó w 3 , k o l e j o w ą , o b s ł u g ę s i l n i k ó w . 

Gi%mnazja m e c h a n i c z n e mogą t e ż u w z g l ę d 
n i a ć t y l k o j e d e n z w y m i e n i o n y c h k i e r u n k ó w . 

Wyodrębnienie w tjjch szkołach trzedi głównych zawo
dów metalowych ma na celu przystosowanie szkó! do potrzeb 
życia gospodarczego. Ponieważ szkoły te znajdować uę 
będą głównie w ośrodkacli bardziej uprzemysłowionych, gdzie 
teren pracy jest szerszy i bardziej zróżniczkowany, możllwem 
staje się, prócz %vydzielenia trzech głói¥ngch kierunków,' 
kształcenia, również -wprowadzenie uczniów w pewne spe
cjalności. Wprowadzenie to, uskuteczniane w ostatnim roku 
nauki, oparte jest na opanowanych już w znacznej mierze 
sprawnościach ogólno-ślasarskich, a zatem nie będzie utrud
niało absolwentom znalezienia pracy i poza obraną specjal
nością. W nlcktórijeh działacłi. jak np. w rnstalatorstwie, 
blacharstwie, rusznikarstwie, spawalnictwie i innych, spe
cjalizacja n!e jest celową bądź z powodu trudności organi
zowania zajęć praktycznych w warunkach szkolnego war
sztatu, jak np. gdy chodzi o roboty instalatorsWe i rusznlkar-
skle, bądź ze względu na zbyt wąską specjalizację, jak np. 
blacharstwo, narzędziarstwo lub spawalnictwo. Niemniej Jed
nak elementarne wiadomości z zakresu tych specjalności 
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winna się mieścić w ncrmalnijm programie szkołij i). Właściwa 
specjalizacja, która w wielu wypadkach musiałaby się rozpo-
począć wcześniej niż w ki. lV-tej stworzyłaby specjalistów, 
na którijch zapotrzebowanie w warunkach naszego przemysłu 
jest dosyć ograniczone; a zatem znalezienie pracy byłoby dla 
nich utrudnione. Z tych też względów wskazane jest przyjęcie 
zasady, że absolwenci szkóJ mechanicznych specjalizować 
się będą dopiero w pracy zawodowej oraz na kursach spe
cjalnych, organizowanych przeważnie dla osób już w danej 
specjalności pracujących. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t me
c h a n i c z n y . !. P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : 
p r a k t y c z n a n a u k a ś l u s a r s t w a , k o w a l s t w a 
i o b r ó b k i m e c h a n i c z n e j ( g ł ó w n i e t o k a r s t w o ) , 
t e c h n o l o g j a m e t a l i , m a s z y n o z n a w s t w o i ry
s u n e k z a w o d o w y . P r o g r a m u w z g l ę d n i a za
s a d y o r g a n i z a c j i z a k ł a d u mech a n l c z n e g o (pod 
w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , h a n d l o w y m ! a d m i n i 
s t r a c y j n y m ) o r a z w i a d o m o ś c i pom o c n i c z e śc i -
śle ' z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e 
z z a w o d e m . 

7. P r z y s z k o ł a c h t ych i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w - s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w m e c h a n i c z n y c h p r z y j 
m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s y VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e świa 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. -kończą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 14, a n ie p - r z e k r o c z ą 17 la t ży^cia, 

•c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o w s z e c h 
nej z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h p r z e z Mi-

1) Pominięto tu takie zawody, jak drobna mechanika, grawerstwo, cy-
zelerstwo i bronzownlctwo, stanowiące temat osolsnych referatów, 
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B i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h I O ś w i e c e n i a Pu
b l i c z n e g o , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f l z i j c z n p . 
Warunek b) uzasadniają względy analogiczne, jak przy 

szkołach mechanicznych stopnia niższego. Warunek c) umotij-
wowany jest potrzebą selekcji i koniecznością utrzijmania 
dostatecznie wysokiego poziomu przygotowania kandydatów. 
Wreszcie warunek d) wprowadzono ze względów analogicz
nych, jak przy szkołach mechanicznych stopnia niższego. 

Szkoły ogólno-mechaniczne stopnia l iccata^o. 

§ 19. 1. S z k o ł y o g ó l n o - m e c h a n i c z n e s t o p 
n i a l i c e a l n e g o noszą n a z w ę : l i c e a m e c h a 
n i c z n e . 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w m e c h a n i c z n y c h j e s t 
k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y by, o b o k 
p r a k t y c z n e g o p r z p g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , 
p o s i a d a l i s z e r s z y i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i 
t e o r e t y c z n o - z a w o d o m f y c l i I o g ó l n y c h o r a z b y l i 
p r z y g o t o w a n i : 

a. do p r a c y p r z y o r g a n i z o w a n i u p r z e b i e g u 
p r o d u k c j i w m e t a l o w y m p r z e m y ś l e me
c h a n i c z n y m , 

I), do c z y n n o ś c i k o n s t r u k t o r ó w w m e t a l o 
w y m p r z e m y ś l e m e c h a n i c z n y m l u b też do 
c z y n n o ś c i e n e r g e t y k ó w w , r ó ż n y eh d z i a 
ł a c h ż y c i a g o s p o d a r c z e g o , 
3. L i c e a m e c h a n i c z n e są t r z y l e t n i e . 
ł . P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 

z jum' o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 
5. P r o g r a m k l a s y I j e s t j e d n o l i t y . P o c z ą w 

szy od k l a s y I I w y o d r ę b n i a j ą s ię w y d z i a ł y : 
a. w a r s z t a t o w y , 
b. k o n s t r u k t o r s k o - c n e r g c t y c z n i j : w y d z i a ł 

t e n .może, p o c z ą w s z y od k l a s u I I l u b I I I , 
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u w z g l ę d n i a ć r ó ż n e d z i a ł y t e c h n i k i np. 
t e c ł i n i k ę k o l e j o w ą , o k r ę t o w ą , s a m o c h o 
dów ą, s a jn o I o t o w ą i t. p. 
L i c e a m e c h a n i c z n e mogą t e ż p o s i a d a ć 

t y l k o j e d e n z w y m i e n i o n y c h w y d z i a ł ó w . 
Podział ten umotywowani) jest z jednej strony, rozwojem 

współczesnego przemysłu metalowego, który potrzebuje pra
cowników technicznych o gruntownej znajomości procesów 
produkcji, przygotowanych do organizowania i normowania 
tych procesów głównie pod względem technicznym, a czę
ściowo — administracyjnym i handlowym, t. j . pracowni
ków określonych w pierwszej części niniejszej pracy nazwą 
„warsztatowcy", z drugiej zaś strony — zapotrzebowaniem 
na siły konstruktorskie w przemyśle metalowym oraz na 
siły. techniczne do pracy w siłowniach i do opieki nad me-
chanicznemi urządzeniami w zakładach różnych działów prze
mysłu i życia gospodarczego, określone nazwą „energe
tyków". 

Wspólne kształcenie w tych dwu kierunkach, warsztaito-
wyra i konstruktorsko-cnergetycznym, nic jest wskazane, 
gdyż, pomimo dużej wspólnoty podstawowych wiadomości 
matematyczno - fizycznych i maszynoznawczych, istnieją 
i znaczne różnice w zakresie wiadomości specjalnych, bo
wiem współczesny rozwój przemysłu metalowego- stawia 
warsztatowcom znaczne wymagania co do zasobu wiadomo
ści z dziedziny procesów technologicznych i organizacji 
produkcji; przy wspólnem więc kształceniu należyte przero
bienie materiału naukowego z dziedziny warsztatowej oraz 
konstruktorsko - energetycznej byłoby trudne w ramach 3-let-' 
niego kursu i dałoby typ pracownika uniwersalnego wpraw
dzie, lecz niedość przygotowanego. Wyodrębnienie wydzia
łów zapewnia gruntowne przygotowanie dla potrzeb przemy
słu zarówno jednej, jak i drugiej kategorjł pracowników. 

Przy stosunkowo znacznem zapotrzebowaniu życia go
spodarczego na oba typy pracowników i przy dostosowanej 
do istotnych potrzeb przemysłu ilości szkół, nie zachodzi 
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w normatauch warunkach ohawa trudności w znalezieniu 
pracy dla absolwentów jednego tub drugiego wijdzialu. Po-
aieważ absolwenci każdego z tych wydziałów będą posia
dali w niezbfdriym zakresie podstawowe wiadomości i umie
jętności cłiarakterijstHCzne dla innego wydziaju, przeto przg-
stosowanłe się do pracy, nawet nie w swojej spccjalaości, 
nie będzie zbyt trudne, 

Odnośnie kivestji dalszej specjalizacji w tych szkołach 
należp zauważyć, że na wydziale warsztatowym nic jest ona 
przewidywana, ponieważ absolwent tego wydziału otrzymać 
winien w szkole dostateczny zasób wiadoniości, umożli-
wiającycli IHH łatwe przystosowanie się do pracg w róż
nych gałęziach produkcji metalowej, jak np. w warsztatach 
kolejowycli, fabrykach parowozom' i wagonów, budowy ma
szyn, silników samochodowych, maszyn elektrycznycłi i t. p., 
gdyż zasady racjonalnej organizacji produkcji pod względem 
technologicznym, zasady konstrukcji przyrządów obróbczycli, 
kalkulacji warsztatowej i ruchu warsztatowego we wszyst
kich działach produkcji metalowej są jednakowe. 

Na wydziale konstruktorsko - energetycznym przewiduje 
się .możność specjalizowania przyszłych -sił technicznych 
w klerunkacli, podyktowanych potrzebami przemysłu i życia 
gospodarczego, jak np. do pracy w charakterze „techników-
mecłianiiów" w kolejnictwie, górnictwie, przy konstruk
cjach samochodowych i samolotowy cli, w hutnictwie i t. p. 
Specjalizacja ta, zależnie od działu techniki, nioźe się roz
poczynać od ki. II lub in. 

6. a. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a w y d z i a ł u w a r 
s z t a t o w e g o , j e s t m e c h a n i c z n y w a r s z t a t wy
t w ó r c z y . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : p r a k 
t y c z n e z a j ę c i a w w a r s z t a t a c h s z k o l n y c h , 
t e c h n o l o g i a m e t a l i (ze s z c z e g ó l n e m u w z g l f -
d n i c n i e m o b r ó b k i , k o n s t r u o w a n i a p r z y r z ą 
d ó w o b r ó b c z j c l i i ł a t w i e j s z y c h o b r a b i a r e k ) , 
k a l k u l a c j a w a r s z t a t o - w a , m a t e r i a ł o z n a w s t w o 
i m a s z y n o z n a w s t w o , r y s u n e k t e c h n i c z n y o r a z 
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o r g a n i z a c j a p r z e d s i ę b i o r s t w pod w z g l ę d e m 
t e c h n i c z n y m . 

b. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a w y d z i a ł u k o n 
s t r u k t o r sk o-e ner g e t y c z n e g o są m a s z y n y i si l
niki , u r z ą d z e n i a m e c h a n i c z n e i ich e k s p l o a 
t a c j a . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : p r a k 
t y c z n e z a j ę c i a w w a r s z t a t a c h i p r a c o w n i a c h 
s z k o l n y c h , m a s z y n o z n a w s t w o , c z ę ś c i maszyn , 
k o n s t r u k c j e ż e l a z n e , t e c h n o l o g i a m e t a l i , ma^ 
t e r j a ł o z n a w s t w o , e l e k t r o t e c h n i k a , t e r m o d y 
namika , h y d r a u l i k a o r a z r y s u n e k t e c h n i c z n y . 

c. P r o g r a m y na obu w y d z i a ł a c h u w z g l ę 
dn i a j ą w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą 
z a n e i_ b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o 
dem. 

Ośrodek nauczania, podstawa programowa i zakres 
programu wynika z analizy czynności odnośnych pracowni
ków. Co do konstruowania obrabiajek, to wJaściwszein jest 
uwzględnienie tego działu wiedzy na wydziale warsztato
wym, niż na wydziale konstruktorsko-energetycznym, gdyż 
wiąże się on ściśle z konstruowaniem przyrządów obrób-
czych i z całością technologicznego charakteru nauczania na 
tym wydziale. 

Dla uniknięcia nieporozumienia na;dmienia się, że wia
domości typowe dla jednego wydziału będą w odpowiednio 
węższym zakresie podane na wydziale drugim, jako przed
mioty pomocnicze. 

7. P r z y s z k o ł a c h t ych i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t t j w y t w ó r c z e . 

8. Do l i c e ó w m e c h a n i c z n y c h p r z y j m u j e 
s ię k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a., p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a .gim-
naSFj.um. o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub in.ne 
ś w i a d e c t w o , u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , . 

b. o d b y l i r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t y k ę 
Sskolaictwo zawodowe 10 
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w a r s z t a t o w ą lub p r a k t y k ę , u z n a n ą za 
r ó w n o z n a c z n ą , 

c. u k o ń c z ą w danp in roku k a l e n d a r z o w y i n c o -
n a j m n i e j 17, a n i c p r z e k r o c z ą m t a t życ ia . 
Warunek a) jest wynikiem wymagań ustawowych.̂  

Dolna granica wieku uwarunkowana Jest ukończeniem szkoły 
stopnia gimnazjalnego i odbyciem praktijkl. górną granicę 
uzasadniają względy wycłjowawcze. Warunek b) ma na celu 
zapoznanie młodzieży, przed wejściem do iszkoly, 2 pracą 
warsztatową i z zasadniczoni zabiegami manualncmi, co 
jest konieczne nletylko z uwagi na celową naukę w szkole, 
w której uczcił i nauczyciel operować winai wspólnym jf-
zyMem, ale również ze względu na mniejszą ilość zajęć 
warsztatowych w szkole licealnej, obok niezbędnego zapo
znania się przyszłego tcclmika z pracą manualną, którą ma 
kierować i prowadzić. Aby praktyka była korzystna, ko
nieczne jest jej zorganizowanie, oparte .na ustalonym pro-
grattiie. Praktyka taka może buc odbyta w zakładach prze
mysłu metalowego, w centralnych warSEtatach szkolnycłi 
lub przy szkole meciianicznej stopnia .gimnazjalnego. Wresz
cie za zorganizowaną praktykę będą mogły być uznane przy
najmniej trzyletnie zajęcia warsztatowe w szkole mechanicz
nej stopnia gimnazjalnego lub niższego. 

Co do zagadnienia praktyki, to pominięto inne jej 
forniH, Jak praktykę międzyklasową (nie zaliczając tu prak
tyki wakacyjnej — zawsze pożądanej) i poszkolną. Pierw
sza forma, 1. j . niiędzyklasowa, o ile- jest diuźsza niż nor
malna praktyka wakacyjna, powoduje niepożądane przerwy 
w nauce, rozluźnia kontakt ucznia ze szkołą 1 pociąga po-
wiMania w organizacji roku szkolnego. Druga ,zaś forma 
praktyki poszkolnej nie jest wskazana, gdyż otrzymanie świa
dectwa szkolnego, skoro absolwent szkoły znalazł pracę za
wodową. staje się czczą formalnością, nie wpływającą na 
jego karjerę zawodową; jeśli zaś znalezienie pracy jest 
trudne, to uzyskanie świadectwa może przeciągać sic zbyt 
długo bez winy absolwenta. 
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PODGBUPA c. MECHANIKA DROBNA. 
Do działu mechaniki drobnej zaliczone jest w niniej-

szem opracowaniu również zegarmistrzostwo, które z uwagi 
na niektóre odrębne cecliy oraz znaczenie, wreszcie orga
nizację rozpatrywane jest osobno. 

A. MECHANIKA DROBNA OGÓLNA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Do wyrobów mechaniki drobnej zalicza się przed
mioty, które składają się z drobnych elementów, wgkona-

• nych na specjalnych obrabSarkach, przeważnie konstrukcji 
lekkiej, wyróżniających się znaczną dokładnością; prąca 
ręczna ślusarska przy pasowaniu i składaniu poszczegól
nych części w całość konstrukcyjną posiada odmienny cha
rakter, niż praca śłusarza-,inontcra grubszych robót. Mecha
nika drobna wchodzi w skład różnych dziedzin wytwórczor-
ści; dla zobrazowania w^ystarcza wymienić tylko najważ
niejsze wytwory przemysłu precyzyjnego, jak lupy, lornctld, 
teleskopy, mikroskopy, aparaty fotograficzne i kinemato
graficzne, instrumenty geodezyjne i nawigacyjne, meteoro
logiczne, aparaty i przyrządy do doświjaidczeń fizycznych 
i chemicznych, różnego rodzaju liczniki, sprawdziany, in
strumenty pomiarowe, wagi apteczne i sklepowe, instru
menty lekarskie, aparaty ortopedyczne, maszyny do pisa
nia, do liczenia, do szycia, maszyny do robienia papiero
sów, trykotarskie,. różne automaty, broń palna, armatura telc-
i radjotechniczna i t. p. 

Z powyższego wynika, że mechanika drobna łączy się 
przedewszystkiem z przemysłem optycznym, elektrotechnicz
nym i metalowym. Stosunkowo niewiele jest w tym dziale 
większych fabryk, natomiast istnieje znaiczna ilość drob
niejszych warsztatów reparacyjnych i wytwórczych, trud
niących się naprawą, konserwacją, a po części i wytwarza
niem różnych wyrobów, wchodzących w zakres mechaniki 
drobnej. '• ' ^ i .' 

10* 
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Wytwńrczość w niektórych działach mecłianiki drobnej 
przedstawiała się w r. 1929 w sposób następujący:*) 

Hodzaj wyrobdw 

Wagi stołowe 
Wagi dokładne , . . . . . . , . 
Gazomierze moiire i suche . . . 
Wodomierze 
Aeromieize . . . , , . 
Manometry wazelltie . . . . . . 
Przymiary metalowe i inne . . . 
Przyrządy specjalne do mierzenia 

ludzi i zwierząt , . , . . , . . 
Narzędzia miernicze (poziomy, pio

ny i t. p) 
Narzędzia lekarsliie i dentystyczne 
Aparaty ortopedycane 

Produlicja 
sztuk 

28038 
51 

5650 
1687 
4171 
1792 

129 

22900 
184(» 
13400 

Wartość 
w tys. zł. ' 

1939,6 
27,1 

975,0 
628,7 

3,8 
116,4 
15,9 

41,0 

1747,0 
370,4 
223,1 

Przuwóz i wywóz nicktórijcli wyrobów prccHzajnijch 
przedstawiał się w tonnacli następująco:*) 

Towary 

Instmmeaty, priy-
bory szkolne ł po
moce n a u k o w e , 
aparaty precyzyj
ne i pomiarowe 

1927 
Prsy- i„ , 
wól P J - w a s 

1130 

1928 1929 

^^g- Iwywazli S " iwy«*'^ 

S6 1482 1499 
(44068) 

91 
(4911) 

Liczljg w nawiasacli oznaczają wartość w tysiącach 
zfottjch. 

Z powyższego zestawienia wgnika, źe lirajowy prze-
aessyt epecjnlny. ^ WtadomoSoi 

2) Bocznik 
li31 -
19». 
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raysJ mechaniki drobnej jest jeszcze w początkowem sta-
djum rozwoju; w ostatnich latach powstawały zakłady, trud
niące się montażem części sprowadzanych z zagranicy. Za
kłady te powoli przechodzą na własną wytwórczość, wy
pierając stopniowo wyroby zagraniczne. 

Ustalenie liczby zatrudnienia w dziale mechaniki drob
nej na podstawie istniejących zestawień statystycznych jest 
niemożliwe, ponieważ przemysł ten jest w nich traktowany 
łącznie z przemysłem metalowym i elektrotechnicznym. 

11. PRZEBIEG PRACY. 
Organizacja prący w fabryce wyrobów mechaniki drob

nej jest w zasadzie taka sama, jak w fabrykach przemysłu 
maszynowego*). Projekty wyrobów powstają w biurach kon
strukcyjnych, znajdujących się na terenie fabryki lub poza nią 
i opracowywane są przez inżynierów względnie technî ' 
ków-mechaników, specjalistów w danej dziedzinie. Konstruk
torzy pracują w ścisłej łączności z biurem warsztatowem 
(fabrykacyjnem), w którem projektuje się sposoby obróbki 
i przyrządy oraz narzędzia; ta współpracą konstruktora 
z warsztatowcem jest konieczna szczególnie w wypadku 
masowej produkcji. Biuro konstrukcyjne, jako odrębna jed
nostka organizacyjna, zanika często w fabrykach drobnych 
mechanizmów, a czynności konstruktorskie związane z opra
cowaniem nowych lub ulepszaniem starych wyrobów wyko
nują warsztatowcy - obróbkowcy (technicy), którzy w związku 
z projektowaniem narzędzi i przyrządów "do precyzyjnej ob
róbki posiadają zupełnie wystarczające przygotowanie do 
prac pomocniczo - konstruktorskich w danej dziedzinie fa
brykacji. 

Rysunki wykonawcze przechodzą przez biura kalkulacji 
i rozdzielcze do warsztatu; w biurach tych przeprowadza 
się kalkulację czasu robocizny (mechanicznej i ręcznej) oraz 
rozkłada się wykonanie części składowych wyrobu na po
szczególne warsztaty i stanowiska .robocze.' 

1) Opisana dokładnie w podgrspie ogólnomechanioznej. 
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, Zależnie od wielkości przedsiębiorstwa podział czyn
ności jest różni); w fabrykach większych istnieją jako od
dzielne jednostki orpanizacijjne: bipro warsztatowe (pro-
fcktoiyania przyrządów i narzędzi), kaU|ulacpjiiB 1 rozdziel
cze, w .mniejszych wytwórniach spotyka się tylko jedno 
biuro warsztatowe, w którem łączą się wymienione wyżej 
funkcje przygotowawcze, wreszcie w małych warsztatach 
projektowanie olJrótjM i kalkulacja robociznij wchodzą w za
kres czynności Jednego pracownika (technilca lub majstra), 
który jest równocześnie kierownikiem warsztatu. 

Wykonanie części wyrobu odbywa się w warsztacie 
mecłianicznyin na specjalnych obrabiarlcach, półautomatach, 
automatach i t p. Ostateczne pasowanie, złożenie części 
1 wykończenie należy do ślusarzy - monterów precyzyfnycli. 

W warsztatach mniejszych (rzemieślniczych), w od-
róiniciiiu od organizacji nowoczesnej fabrnkl, przystosowa
nej do masowego wyrobu, w której poszczegdlnym wyko
nawcom bezpośrednim przydzielane są typowe czynności 
tokarskie, .frezarskic. kom'alskic lub obsługa automatów, 
t. zv. mechanik precyzyjny wykonuje przeważnie zespoły 
wchodzące w sfciad danego meciianizmii I w związku 
z tem musi mieć usprawnienie zarówno w pracach tokar
skich, frezarskich, kowalskich, jak i typowo ślus-Sirskich 
o charakterze precyzyjnym. Pracownik -.tcn, zatrudniony 
w znacznej mierze przy naprawach, musi w odróżnieniu 
od ślusarza precyzyjnego m' fabryce, posiadać znacznie szer
szą znajomość konstrukcji i działania różnych mechani
zmów, z któremi stale się styka. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI 1 KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Jakkolwiek w większych fabrykach wyrobów mechaniki 
drobnej pracują specjaliści do robót wykonawczych tokar
skich, frezarskich i kowalskich, to jednak ze względu na 
to, że pracownicy ci rekrutować się mogą z rzemieślników, 
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zatrudnionych przy drobnych robotach w fabrykach ma
szyn oraz, że omówieni byli dokładnie w opracow^iu 
podgrupy ogólno - mechanicznej, w analizie nie będą uwzglę
dnieni. Jako typowego pracownika — bezpośredniego wy
konawcę, w omawianej podgrupie przemysłowej, należy uwa
żać t. zw. mechanika precyzyjnego, zatrudnionego w mniej
szych warsztatach reparacyjnych lub w charakterze mon
tera (ślusarza) w fabrykach. Takie ujęcie isprawy jest 
i z tego względu właściwe, że mechanik precyzyjny, jak 
już wspomniano, oprócz usprawnienia w czynnościach ty
powo ślusarskich, musi posiadać umiejętność pracy w zakre
sie tokarstwa i kowalstwa drobnego. 

Typ majstra precyzyjnego występuje w warsztatach 
fabrycznych oraz jako właściciel mniejszego warsztatu rze
mieślniczego. 

Większe fabryki wyrobów mechaniki drobnej zatrud--
niają inżynierów i techników - konstruktorów w dziale pro
jektowania wyrobów i ich ulepszeń oraz techników-obrób-
kowców, projektujących przyrządy i narzędzia dostosowane 
do obróbki; ponadto w biurze kalkulacji warsztatowej 
pracują technicy - kalkulatorzy, a w biurze rozdzielczem — 
technicy rozdzielcy. Obróbkowcy, kalkulatorzy i rozdzielcy, 
objęci wspólną nazwą warsztatowców, potraktowani będą 
w analizie wspólnie z uwagi na to, że wiadomości Ich' 
są jednakowe, a specjalizacja, która występuje jedynie na 
terenie wielkich fabryk (bardzo nielicznych w Polsce), za
nika częściowo lub zupełnie w warsztatach średnich i małych. 

1. M e c h a n i k p r e c y z y j n y . 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : warsztat mechaniczno-

prccyzyjny, reparacyjny lub wytwórczy;. 
C z y n n o ś c i : wykonywanie, dopasowywanie i mon

towanie części zespołu, wchodzącego w, skład mechanizmu 
drobnego, przy zastosowaniu obróbki mechanicznej i ręcz
nej oraz w związku z tem: toczenie, frezowanie, wier
cenie, polerowanie, lutowanie, spawanie, nitowanie, kucie, 
hartowanie, piłowanie i t. p., wykonywanie narzędzi po-
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ttiocniczjjcli, jak frezów, uciiwgtów, śrubokrętów I t. p., 
posługiwanie się przyrządami pomiarowcmi, wgkrjjwanie błę
dów w meclianizmadi wadliwie dzlalającph i icti usuwanie. 

W i a d o m o ś c i z a - w o d o w e : obok usprawnienia 
w tapowych czynnościach prccyzujnej obróbki ręcznej i me
chanicznej. prakticzna i w odpowiednim zakresie teore-
t§ezna znajomość technologji raaterjaiów, rgsunku zawodo
wego; ponadto niezbędne wiadomości z budowy ttjpowycli 
mechanizmów drobnijcti, fizyki, mechanild, elektrotechniki i op
tyki stosowanej oraz organizacji warsztatów. 

Cecliij p sgc l io f i z i j c z r i c : cierpliwość, dokładność, 
zdolność skupiania uwagi, systematyczność, szybka orjenta-
cja, zręczność rąk, brak skłonności do pocenia się rąk, 
dobry wzrok i słuch, 

2. M a j s t e r. 
M i e j s c e z a t r u d n i e ń La: fabryka wyrobów pre

cyzyjnych; warsztat reparacyjnt drobnej mechaniki. • 
C z y n n o ś c i : nadzór nad przebiegiem pracy w war

sztacie, instruowanie rzemieślników, przyjmowanie ^ materja-
łów i zdawanie wyrobów swego działu; sprawdzanie dzia
łania mechanizmów wytworzonych, opieka nad inwenta
rzem działu, czynnoici administracyjne, wynikające z organi
zacji danego warsztata. W lyypadku samodzielnej pracy 
we własnym przedsiębiorstwie — kalkulowanie kosztów, roz
dział pracy i w odpowiednio szerszym zakresie czynności 
administracyjne oraz handlowe. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : doskonale praktyczne 
opanowanie zawodu oraz odpowiednio szersze i głębsze, 
niż u wykonawców bezpośrednich, praktyczne i teoretyczne 
wiadomości wymienione w p. 1, ze szczególncm uwzglę
dnieniem znajomości organizacji warsztatu pod względem 
technicznym, handlowym i admaTiistracylnijm. 

• Cechy p s g c h o f i z - y c z n c : jak w p. I, ponadto 
uzdolnienia organizacyjne, umiejętność postępowania z ludźmi, 
przedsiębiorczość. 
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3. W a r s z t a t o w i e c p r e c y z y j n y (tectinik war
sztatowy). 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : fabryka wyrobów pre
cyzyjnych, średni warsztat wytwórczy. 

C z y n n o ś c i . W dziale obróbki: projektowanie spo
sobów obróbki poszczególnych części wyrobu oraz potrzeb
nych do tego przyrządów, uchwytów, narzędzi, sprawdzia
nów, szablonów, matryc i ich normalizacja; instruowanie 
majstrów względnie wykonawców bezpośrednich; współpraca 
z biurem konstrukcyjnem, mająca na celu potanienie produkcji, 

W dziale kalkulacji: analiza przebiegu wykonania 
poszczególnych części wyrobu, określanie normalnego 
czasu robocizny; zbieranie i systematyzowanie danych dla 
kalkulacji czasu; dokonywanie chronometrażu, pomiarów wy
dajności obrabiarek i układanie ich charakterystyk. 

W dziale rozdzielczym: planowe przydzielanie robót 
na poszczególne wydziały, grupy lub stanowiska wykonaw
cze; harmonizowanie przebiegu wykonania co do_ czasu i ko
lejności; prowadzenie terminarza robót oraz wykresów obcią
żenia stanowisk pracy (obróbki). 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : - doskonała praktyczna 
i teoretyczna znajomość metod precyzyjnej obróbki metah 
i innych materjałów stosowanych do wyrobów precyzyjnych, 
konstrukcji obrabiarek precyzyjnych, przyrządów, sprawdzia
nów i narzędzi, układu pasowań, metrologji warsztatowej 
i normalizacji oraz organizacji warsztatu pod względem tech
nicznym; ponadto wiadomości z dziedziny: .technologii mater
jałów, rysunków technicznych, mechaniki, elektrotechniki, wy
trzymałości materjałów, budowy mechanizmów precyzyjnych 
oraz organizacji warsztatu pod względem handlowym i admi
nistracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : pomysłowość, poczucie 
celowości, wnikliwość, dokładność, systematyczność, umiejęt
ność postępowania z ludźmi, przytomność umysłu, zdolności 
organizacyjne. 
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i. K o n s t r u k t o r p rcc i j z i j j ny (technik konstruk
tor). . _ . ': 

i f t i e j s c e z a t r u d o i c n i a : fabryka wyrobów prccg-
zjjjnych. 

C z y n n o ś c i : szczegóiowe opracowanie projektowa
nych drobnych mechanizmów (aparatów) prccyzyjnijch; rij-
sunki zestawieniowe i detaliczne oraz potrzebne do tego łat
wiejsze obliczenia; .badaoie i próbjj wykonanycli wyroljów; 
ścisła współpraca z biurem warsztatowem, projektującem me
tody obróbki i przyrządy. Zależnie od trudności zagadntoi 
prace te wykonywa samodzielnie lub pod kierunkiem osófa 
bardziej kompetentnych. 

W i a d o m o ś c i za w od-o we : znajomość konstruk
cji drobnych aparatów i mechanizmów precyzyjnych, rysmiku 
technicznego, wytrzymałości materjaJów, mechaniki, elektro
techniki i optyki stosowanej, technologji raaterjatów stosowa
nych w drobnej mechanice oraz praktyczna znajomość prc-
Cipiijnej obróbki; ponadto, w potrzebnijni zakresie, znajomość 
organizacji warsztatu pod względem technicznym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : poczucie celowości, po
mysłowość. zmysł przestrzenny, dokładność, cierpliwość, sy
stematyczność, logiczny I analityczny sposób myślenia, ini
cjatywa. 

IV. Ł.\CZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 

Wymienione w analizie czynności typy pracowników 
m-eclianiki drobnej dadzą się połączyć w dwie grupa: 

wykonawczą, obejmującą mechaników precyzyjnych 
i majstrów; 

itonstrukłorsko-warsztatową, do której zalicza się' war
sztatowców i konstruktorów precyzyjnycti. 

Połączenie takie jest możliwe I celowe, ponieważ z jed
nej strony ^- majstrowie wywodzą się z mechaników pre
cyzyjnych, z drugiej strony — warsztatowcy i konstruktorzy 
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precijzyjni, współpracując bardzo ściśle z sobą, posiadają 
wiele elementów wspólnych pod względem potrzebnych im 
wiadomości zawodowych. Konstruktor precyzyjny, w wy
padku projektowania przedmiotu masowego wyrobu, musi 
znać doskonale sposoby najtańszej obróbki i naodwrót, war
sztatowiec, który projektuje i konstruuje przyrządy i narzę
dzia do wykonania drobnych elementów składowych wy
robu, jest precyzyjnym konstruktorem w dziale obróbki. 

Kształcenie pracowników grupy wykonawczej odbywać 
się będzie w szkołach mechaniki drobnej stopnia gimnazjal
nego oraz na kursach. 

Kształcenie pracowników grupy konstruktorsko-warszta-
towej przewidziane jest w szkołach mechanicznych stopnia 
licealnego, przez wydzielenie, w razie potrzeby, kierunku 
mechaniki precyzyjnej na wydziale warsztatowym lub kon-
struktorsko-energetycznym. 

Ze względu na małe zapotrzebowanie na tych pracowni
ków, narazie specjalizacja w tych szkołach nie jest wskazana, 
natomiast absolwenci szkół mechanicznych lub elektrycznych 
stopnia licealnego będą mogli dokształcać się w dziedzinie 
drobnej mechaniki na kursach organizowanych w miarę 
potrzeby. 

V, CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
MECHANIKI DROBNEJ. 

W Polsce niema obecnie żadnych szkół, kształcących spe
cjalnie w dziale mechaniki drobnej. Niektóre szkoły rzemieśl
nicze, posiadające drobne obrabiarki, przysposabiają uczniów 
do obróbki drobnych przedmiotów, lecz nie stanowią typu 
szkól spotykanych zagranicą w dziale mechaniki drobnej. 
Kształcenie ślusarzy precyzyjnych w Polsce odbywa się obec
nie tylko drogą praktyczną, a młodociani, zatrudnieni w prze
myśle drobnej mechaniki, dokształcają się, w najlepszym ra
zie, wspólnie z uczniami innych działów przemysłu meta
lowego. 
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S z k o l n i c t w o z a g r a n i c z n e * ) 
Niemcy. 

Poza praktijcznem szkoleniem i doksztalcainiem młodo-
cwBijcli pracMJącjjch w fabrj|kadi I warsztatach. Istnieje 
w Góttlngen szkoła dzienna o charakterze rzemieślniczym oraz 
podotina do niej w Furtwangen (Szwarzwald), których za
daniem jest praktyczne I teoretyczne kształcenie rzemieślni
ków i majstrów mechaniki drobnej. Szkoła w Gotthigen 
przyjmuje kandydatów posiadających świadectwo ukończe
nia szkoły ludowej; nauka trwa 3 --Ą lata. 

Szkota w Furtwangen, która obejmuje dział zegarmi-
strzostwa, mechaniki drobnej i elektrotechniki, wijtBaga 
od kandydatów dwuletniej praktyki przedwstępnej z równo-
czesnem uczęszczaniem do szkołij dokształcającej. Nauka trwa 
2—3 lata. Po ukończeniu II kursu odbywają się egzaminy 
czeladnicze; na trzeci kurs (Weiterbildungskurs) przyjmuje 
się absolwentów II kursu, po odbyciu 2-letnie} praktyki cze
ladniczej. '/. tego wnioskować można, że trzeci rok naucza
nia posiada charakter kursu mistrzowskiego. 

W zupełnie podobny sposób jest zorganizowana szkoła 
w Scliwenningen. 

Na poziomie wyższym kształci w dziale drobnej me
chaniki, szkoła pod nazwą Gauss-schule w Berlinie. Celem 
tej szkoły fest wrylcształcenle w' dziale konstrukcji precyzuj-
nej ł prowadzenia ruchu fabrycznego, prz}j uwzględnieniu 
organizacji masowej produkcji. W programach przewiduje 
się mechanikę drobną, optykę oraz budowę mechanizmów 
i - aparatów drobnych. 

Warunki przyjęcia: świadectwo dojrzałości- (Obcrsecun-
dareife) i conajmniej 2-lętnia praktyka przedszkolna w za
wodzie związaBym z drobną incchanlki|. Przyjmuje się rów
nież do szkoły kandydatów, posiadających conajmniej 3-let-
nią praktykę zakończoną egzaminem czeladniczym, którzy 
złożą egzamin wstępny z matematyki, fizyki, języka niemiec-

>) « podstawie progtainós szkół. • -
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kiego i szkicowania. Dolna granica wieku określona jest 
na lat 18. Nauka trwa 5 półroczy. Przy tej szkole organizo
wane są wieczorowe kursy techniczne w dziale drdOnej 
mechaniki. Nauka trwa 3 i pół roku, przy 12 godzinach za,-
]ąć tygodniowo. 

Austrja. 
Szkoła zawodowa mechaniki drobnej w Modling ma na 

celu praktyczne 1 teoretyczne kształcenie rzemieślnicze w po
szczególnych działach mechaniki drobnej (przyrządy mierni
cze, przyrządy do laboratorjów mechanicznych i elektrotech
nicznych, do pomiarów temperatur i meteorologicznych, przy
rządy optyczne, chirurgiczne, armatura sonochodoma i samo
lotowa i t. p.). Warunki przyjęcia; świadectwo ukończe
nia szkoły powszechnej oraz 15-tg rok życia; pierwszeństwo 
mają kandydaci posiadający praktykę. Egzamin wstępny prze-
widuje się w razie zbyt licznego napływu kandydatów. Na
uka trwa 3 lata. 

Francja. 
Ecole nationale de Bcsancon, ma na celu kształcenie pra

cowników dla handlu, przemysłu i naprawy w zakresie zegar-
mlstrzostwa, mechaniki drobnej i elektrotechniki stosowanej. 
Kształcenie odbywa się na dwóch poziomach: rzemieślni
czym i technicznym. 

Kandydaci do szkoły rzemieślniczej muszą mieć ukoń
czoną szkołę powszechną i 15-ty rok życia. Nauka trwa 
3 lata ,ł posiada charakter wybitnie praktyczny (36 godzin ty
godniowo zajęć warsztatowych, rysunki 5 godzin, przed
mioty teoretyczne 8 godzin). 

Kandydaci do szkoły technicznej, w której łączy się 
mechanika drobna z zegarmistrzostwem i elektromechaniką, 
muszą przedstawić świadectwo ukończenia szkoły średniej 
ogólnokształcącej. Nauka trwa 4 lata i 3 miesiące; w ciągu 
tego czasu przypada na zajęcia warsztatowe średnio 28_godz. 
tygodniowo (58fo). Absolwenci uzyskują dyplom mechanika-
zegarmistrza. 
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B. ZEGAHMISTKZOSTWO. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Fabryczny przemysł zegarmistrzowski w ^ Polsce tworzą 
dwie wytwórnie, z których jedna wyrabia zegary ścienne, 
druga budziki; poza tem kilka mniejszych przedsiębiorstw 
trudni się składaniem części zegarków, sprowadzanych z Nie
miec lub Szwajcarji. 

Przywóz i wywóz wyrobów zegarmistrzowskich, kształ
tował się w latach przed kryzysem w sposób następujący i): 

1927 1928 1929 
Pr7.>- Wywiz wńi jWywfiz 

Przy-
wóz Wywńz 

Tonn 

Wartość w tys. ?I. 

122 

5074 

1 

91 

173 

9086 

1 

75 

157 

9212 

1 

71 

Najwięcej wyrobów zegarmistrzowskich sprowadzonych 
do Polski w r. 1929 pochodziło z Niemiec (88 tonn ogól
nej wartości 2076 tys. zł.), drugie miejsce zajmuje Szwaj-
carja, która w tym samym okresie eksportowała do Polski 
znacznie mniej towaru (27 tonn), lecz przedstawiającego sto
sunkowo wielką wartość (5921 tys. zł.). 

Fabryczny przemysł zegarmistrzowski nie posiada •od
dzielnej pozycji w publikacjach statystycznych, to też nie 
można podać danych co do stanu zatrudnienia w istniejących 
nielicznych przedsiębiorstwach. Nie odgrywa to większej roli 
w rozważaniach na temat szkolnictwa zegarmistrzowskiego, 
ponieważ do' zegarmistrzów zaliczyć można tylko tych pra
cowników fabrycznych, którzy zatrudnieni są w montow
niach, t. zn. przy składaniu części w całość tworzącą zegar. 
Wyrób elementów składowych zegara odbywa się mniej lub 
więcej- precyzyjnych obrabiarkach, obsługiwanych przez rze-

>) Eocanik Statystyki E. P. 1931. 
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mieślników-metalowców, specjalizujących się w precyzDJnej 
obróbce. 

Rzemiosło zegarmistrzowskie w Polsce obejmowało 
w r. 1931 — 3887 zarejestrowanych warsztatów, zatrudnia
jących około 10.000 ludzi'). Warsztaty rzemieślnicze ograni
czają się w przeważnej części do napraw, niektóre trudnią 
się montażem części sprowfadzonych z zagranicy, a tylko kil
kanaście zakładów, wyposażonych w odpowiednie obrabiarki 
prowadzi dział zegarów wieżowych i mechaniki precyzyjnej. 

Rzemiosło zegarmistrzowskie łączy się bardzo często 
z handlem w tym samym dziale; istnieje też wiele sklepów ze
garmistrzowskich połączonych z pracownią, obejmującą rów
nież dział jubilerski i złotniczy. 

II, ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Zegarmlstrzostwo, posiadające wszystkie cechy mecha
niki drobnej zostało opracowane osobno, ponieważ obejmuje 
znaczną ilość specjalnych warsztatów rzemieślniczych i może 
stworzyć poważniejsze zopotrzebowanie na wykwalifikowa
nych pracowników. Zegarmistrz, pracujący w warsztacie rze
mieślniczym potrzebuje dla wykonywania zawodu znacznie 
szerszego zakresu wiadomości i usprawnień zawodowych, 
aniżeli pracownik w przemi^słowej montowni zegarków, wy
specjalizowany w jednym typie wyrobów. Z uwagi na to po
niższa analiza dotyczy tylko kwalifikowanych pracowników 
warsztatu rzemieślniczego; są to czeladnicy i majstrowie, ci 
ostatni są przeważnie właścicielami warsztatu. Czynności po
mocnicze pełnią uczniowie (terminatorzy). 

1. R z e m i e ś l n i k ( c z e l a d n i k z e g a r m i s t r z o w s k i ) . 

C z y n n o ś c i : określenie przyczyny błędu zegarka 
i skalkulowanie kosztów naprawy; oczyszczenie i oliwienie 
mechanizmu, wstawienie zamiennych uszkodzonych części me
chanizmu względnie dorobienie ich przy stosowaniu obróbki 

1) Dane Eady Izb Rzemieślniossyeh. 



160 . ' 

ręcznej i mechaniczacj; w związku z tem toczenie i frezowa
nie na spccjalnucli precuzyjnych obrabiarkach, posiadającHch 
przeważnie napęd ręczni} lab zapomocą pedałów; prccjjziJne 
robotjj kowalsliic, hartowanie, nitowanie, pozatem polerowa
nie, wstawianie kamieni oraz pasowanie szkieł do zegarków; 
opieka nad zegarami wleżoweini, muzealncmi i w instijtu-
cjacli i t. p. 

W i a d o m o ś c i zaw^odowe: obok prakti)cznego 
usprawnienia we wszelkicli czynnościacli, wcliodzącijcli w za^ 
kres zegarmistrzostwa, praktyczna i w odpowiednim zakresie 
teoretyczna znajomość konstrukcyj i działania mechanizmów 
zegarowycliróżnHcli systemów (staruch i nowpch), mechaniki 
stosowanej, materiałoznawstwa i rysunku zawodowego; po
nadto niezbędne wiadomości z elektrotechniki stosowanej ora? 
organizacji warsztatu pod względem technicznum 1 han
dlowym. 

Cechu p s y c h o f i z y c z n e : clerpiwość, zdolność 
skupiania uwagi, doktodność, systematyczność, dobry wzrok 
1 słuch, zręczność rąk i brak skłonności do pocenia się rąk. 
2, M a j s t e r ( k i e r o w n i k w a r s z t a t u , m i s t r z ) , 

C z y n n o ś c i : ogólne kierownictwo techniczne i w prze
ważającej większości wypadków łiandlowe oraz administra
cyjne warsztatu; ponadto czynności wymienione w p. 1. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e ; doskonałe praktjjczne 
opanowanie zawodu oraz odpowiednio szersze I głębsze wia
domości niż H WBkonawców bezpośrednich ze szczególnem 
uwzględnieniem znajomości organizacji warsztatu pod wzglę
dem techniczngra, handlowym i administracyjnym. 

Cechy ps i jchof l,zy c z n e ; jak w p. 1, ponadto 
uzdolnienia organizacyjne, umiejętność postępowania z ludźmi, 
przedsiębiorczość. 

nr, ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW, W GRUPY DLA CELÓW 
S210LEMIA, 

Rzemieślnicy i majstrowie zegarmistrzowscy stanowią 
Jedną jrupę funkcpjną pracowników, • ponieważ z jednej 
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strong do osiągnięcia stanowiska ma,jstra potrzebna jest kil
kuletnia praktyka czeladnicza, z drugiej zaś strony, kwalifi
kowany rzemieślnik musi niejednokrotnie zastąpić majstra 
w jego czynnościach, 

Wobec tego kształcenie rzemieślników zegarmistrzow
skich odbywać się będzie na wydziałach zegarmistrzowskich 
w szkołach mechaniki drobnej stopnia gimnazjalnego. Poza 
tem organizowane będą dla pracowników posiadających prak
tyczne wyszkolenie, a nie mających możności uczęszczania 
do szkoły dokształcającej, różnorodne kursy. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
ZEGARMISTRZOWSKICH. 

W Polsce niema obecnie szkół zegarmistrzowskich. 
Kształcenie zegarmistrzów odbywa się tylko drogą praktyczną 
przez termin i dokształcanie w szkołach dokształcających 
ogólnych. 

S iZko ln i c two z a g r a n i c z n e i ) . 
Niemcy. 

Normalna droga kształcenia zegarmistrzów prowadzi 
przez termin i dokształcanie zawodowe. Istnieją jednak 
w Niemczech również szkoły dzienne, posiadające charakter 
rzemieślniczy. 

Państwowa Szkoła Zegarmistrzowska w Furtwangen 
w Badcnji kształci praktycznie i teoretycznie rzemieślników 
i majstrów oraz samodzielnych przedsiębiorców w zcgarmi-
strzostwie. Czas trwania nauki wynosi 2—3 lata. Od kan
dydatów wymagana jest 2-letnia praktyka w zawodzie, 
z równoczesnem uczęszczaniem do szkoły dokształcającej. Po 
ukończeniu II kursu odbywają się w szkole egzaminy czelad
nicze. Na III kurs (Weiterbildungskurs) przyjmuje się absol
wentów 11 kursu, po odbyciu 2-letniej praktyki czeladniczej. 
Trzeci rok nauczania aatem posiada charakter kursu mistrzow-

•) Na podstawie programów szkół. 
Szkolnictwo zawodowe. U 
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skJego. W zupełnie podobng sposób zorganizowana jest 
szkoła w Schwenningen. 

Austrja. 

Zaltlad Naukowjj przempslu zegarmistrzowslclego w Eal-
stein obejmuje 3-letnią szkołę zegarmistrzowską, 1-roczny 
kurs mistrzowski oraz szkołę zegarmistrzowską dokształca
jąca. 

W 3-letnie] szkole zegarmistrzowskiej otrzijmują ucznio
wie praktyczne wpksztalcenie w zaicresie ^egarinistrzostwa 
wielkiego, małego i elektrycznego. Nauka teoretyczna obej
muje przedmiotij pomocnicze oraz kupiecko-handlowe. Z 53 
godzin zajęć tygoclniowuch przypada średnio 38 godzin aa 
warsztaty. Od kandydatów wymagane jest świadectwo ukoń
czenia szkoły pows2ecline| oraz lo-ttj rok żjjcia, 

Na kurs mistrziowski przyjmuje się kandydatów, którzy 
złoźijli egzamin czeladniczy. 

Do szkoły uczęszczać mogą również na wybrane przed
mioty — uczniowie nadzwyczajni (tiospitanci), od którycii 
wymaga się kilkuletniej praktijW zawodowej. 

Francja. 

Ecole nationale de Besancon ma za zadanie kształcenie 
pracowników dla handlu, przcmysłB oraz naprawy w zaltrc-
slc zegarmistrzostwa, mechaniki drobnej I elektrotcełiniki. 
Kształcenie odbywa się na dwóch poziotnacłi; rzemieślniczym 
i tedinicziijiiii. 

Kandydaci do szkoły rzemieślniczej zegarmistrzowskiej 
muszą mieć ukończoną szkołę powszechną i 15-tg rok ży
cia. Nauka trwa 3 łata i posiada cliarakter wybitnie prak
tyczny (36 godzin tygodniowo zajęć warsztatowycti, 5 go
dzin rysunku, przedmioty teoretyczne 8 godzin). Kształcenie 
prowadzi się w dwóch kierunkach: a) fabrycznym, b) repara-
cyjnym. : 
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Poza tem istnieje, przy tej szkole 2-letni kurs specjalny 
w zakresie .zegarmistrzostwa — wybitnie praktyczny -- na 
który przyjmuje się^kandydalów z ukończoną szkołą po
wszechną, pragnących zaznajomić się z jedną lub kilkoma spe
cjalnościami w zakresie zegarmistrzostwa. 

Na poziomie wyższym, kształci się młodzież posiadająca 
świadectwo ukończenia szkoły średniej ogólnokształcącej. Na
uka trwa 4 lata i 3 mieś., zegarmistrzostwo uwzględniane 
jest w programach nauczania równolegle z mechaniką precy
zyjną. Program przewiduje średnio 48 godzin zajęć tygod
niowo; zajęcia warsztatowe stanowią około 58w<i tej liczby. 

C. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I O. P-
0 ORGANIZACJI SZKOLNICTWA MECHANIKI DROBNEJ-

§ 21. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y m e c h a n i k i 
d r o b n e j : 

s z k o ł y m e c h a n i k i d r o b n e j s t o p n i a gim
n a z j a l n e g,o, 

k u r s y z z a k r e s u m e c h a n i k i d r o b n e j . 
Fabryki, wytwarzające wyroby wchodzące w zakres 

mechaniki drobnej oraz mniejsze warsztaty o charakterze re-
paracyjnym, potrzebują pracowników nietylko uspraiwnionych 
w czynnościach mechaników (ślusarzy i tokarzy) do drobnych 
mechanizmów, lecz również posiadających pewien zasób 
wiadomości teoretyczno-zawodowych w dziedzinie mechaniki 
drobnej. Kształcenie tych pracowników odbywać się może 
w szkołach, zorganizowanych na stopniu gimnazjalnym, które, 
obok szkolenia praktycznego w warsztatach, dadzą również 
uczniom podstawowe wiadomości teoretyczne i ogólne. Two
rzenie szkół stopnia niższego {tylko praktycznych) nie jest 
w tym dziale wskazane, ze względu na konieczność szerszego 
traktowania w programach przedmiotów teoretycznych (fi
zyka, mechanika, elektrotechnika). 

Analogicznie przemysł zegarmistrzowski, reprezentowany 
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w gldm'nej mierze przez drobne warsztatu rzemieślnicze, 
potrzebuje waiiwalitikowaiłHCh zegarmistrzów, Morzu, obok 
usprawnienia w typowucli czgiinośclacti, związanych z wi|-
konanicin części swadowijcli mechanizmów zegarowycli, po
winni posiadać pewien zasób wiadomości teorct|)Cznydi sto-
sowanijcn w zegarmistrzostwłe. Kształcenie tjjch pracowniliów 
odbywać się łjędzie drogą terminowania i dokształcania za
wodowego Itib też w szkole mecłianiki precuzujnej stopnia 
gimnazlalnego z wjjdziałeni zegarmistrzowskim, i tu również 
ze względu na konieczność szerszego potraktowania w pro
gramach przedmiotów teoretgcznucłi (fizyka, clektrotccłinika 
i mechanika stosowana), nie Jest wskazane tworzenie szkół 
zegarmistrzowskich stopnia niższego (o charakterze ściśle 
praktycznym). 

Kursy w «iziale mecłianiki drobnej będą organizow^ane 
na różnycii poziomach. Przewiduje się. kursy, które zastąpią 
w pewnej mierze szkohj dokształcające i tworzone będą dla 
pracowników posiadających usprawnienie praktacznc, nabyte 
drogą terminowania, którzy pragną zdobyć pewne podstawy 
teoretyczne, potrzebne wykwalillkowancmu mechanikowi pre
cyzyjnemu oraz kursij o poziomie wyższym, organizowane 
dla aljsolwentów szkół mcchanicznijch stopnia licealnego, 
którzy chcieliby się poświęcić pracy konstruktorskiej lub war
sztatowej w dziedzinie mechaniki drobnej. 

Szkoły mechanik! drobnej stopnia gimnazjalnego, 
§22. 1. S z k o ł y m e c h a n i k i d r o b n e j s t o p n i a 

g i m n a z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g i m n a z j a me
c h a n i k i d r o b n e j . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w n i ec t i an lk i d r o b 
ne j j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y 
by l i u s p r a w n i e n i w w y k o n i ) w a n i u r o b ó t 
w w a r s z t a c i e d r o b n e j me-chan ik i { p r e c y z y j n e 
a p a r a t u i p r z y r z ą d y , m e c h a n i z m y z e g a r o w e , 
a u t o m a t y i t. ,p-) i p o s i a d a l i o d p o w i e d n i za-
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s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n o - z a w o d o w y c h 
i o g ó I n y c h. 

5. G i m n a z j a m e c h a n i k i d r o b n e j są c z t e r o 
l e t n i e . 

Praktyczne przygotowanie do zawodu mechanika do 
drobnych mechanizmów, wymagające znacznej liczby godzin 
pracy w warsztacie oraz program szkolenia, uwzględniający 
poza wykształceniem zawodowcm również w dostatecznej 
mierzG wykształcenie ogólne, wymagają okresu czterolet
niego, aby zajęcia szkolne mogły być rozłożone w odpowiedni 
sposób, wykluczający niepożądane przeciążenie młodzieży. 

4. P o d b u d o w ą p r o g ra m o w ą j e s t II s z c z e 
b e l o r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5. P r o g r a m w p i e r w s z y c h d w u k l a s a c h 
j e s t j e d n o l i t y . W k l a s i e III i IV w y o d r ę b n i a j ą 
s i ę w y d z i a ł y : 

a. o g ó l n y . 
b. z e g a r m i s t r z o s t w a. 

n i m n p ^ i a m e c h a n i k i d r o b n e j m o g ą t e ż p o 
s i a d a ć t y l k o j e d e n z w y m i e n i o n y c h w y d z i a 
ł ó w . 

Wspólny program nauczania w dwóch pierwszych kia -
sach wynika stąd, że istnieje wiele elementów wspólnych 
tak w czynnościach, jak i w podstawowych wiadomościacli 
pomocniczuch, tjotrzebnych w równej mierze mechanikowi 
precuzyinemu, iak i zegarmistrzowi. Wuodrebpienie wyd^iełów 
w okresie dwóch ostatnich.lat szkolenia, ma na celu dostoso
wać szkołę do ootrzeb życia gospodarczego i ntetwić absol
wentom znalezienie pracy w obranym zawodzie. 

' 'e wznlpd'! na nbszerni.i zakres proaramowy każdego 
z tiich widziałów, wyodrębnienie ich następować musi już 
w klasie ITT. 

6. a. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a w y d z i a ł u o c ió l -
n c g o j e s t w a r s z t s t m e c h a n i k i d r o b n e j . P o d 
s t a w ę o r o o r a m o w " t w o r z p : p r a k t y c z n a n a u k a 
o b r ó b k i n i a t e r j a ł ó w i b u d o w y t y p o w y c h 
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d r o b n y c l i mec l ian i z m ó w , m a t e r i a ł o z n a w s t w o , 
r y s u n e k z a w o d o w y o r a z o r g a n i z a c j a z a k ł a 
d ó w d r o b n e j m e c h a n i k i (pod w z g l ę d e m tec fa
ni cznym, h a n d l o w y m i a d m i n i s t r a c y j n y m ) . 

b. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a w y d z i a ł u z e g a r -
m i s t r z o s t w a j e s t w a r s z t a t z e g a r m l s t t z o w s k i . 
P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : p r a k t y c z n a 
n a u k a o b r ó b k i m a t e r j a ł ó w i b u d o w y t y p o 
wych m e c l i a n i z m ó w z e g a r o w y c h , m a t e r i a ł o 
z n a w s t w o , r y s u n e k z a w o d o w y o r a z o r g a n i z a 
cja z a k ł a d ó w z e g a r m i s t r z o w s k i eh (pod w z g l ę 
dem t e c h n i c z n y m , h a n d l o w y m i a d m i n i s t r a 
cyjnym). 

c. P r o g r a m y na obu w y d z i a ł a c h u w z g l ę d 
n ia ją w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą 
z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

. Podstawa programowa wynika z przeprowadzonych ana
liz czynności i wiadomości, wymaganych od pracoi¥ników 
warsztatu mechanicznego precyzyjnego oraz zegamistrzow-
skiego. 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a z o -
w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w m e c h a n i k i d r o b n e j p r z y j 
muje s ię k a n d y d a t ó w , którzy: 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a ki. 
VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e ś w i a d e c 
t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co-
n a j m n i e j 14, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e Jl 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y po
w s z e c h n e j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 
przGz M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n e g o , 
Warunek a; uw?zględniono stosownie do podbudowy 
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programowej. Warunek b. przewidziano z uwagi na to, 
że zdolność do pracy w warsztacie szkolnym (mechaniczno-
ślusarskiffl) naogół jest osiągana przez młodzież nie wcze
śniej niż w wieku lat 14; górnej granicy wieku nie można 
przesunąć ponad lat 11 ze względów wychowawczych oraz 
możliwości ukończenia szkoły przed rozpoczęciem służby 
wojskowej. 

Kursy z zakresu inechaniki drobnej. 
§ 23. K u r s y z z a k r e s u m e c h a n i k i d r o b n e j 

p r z e z n a c z o n e są d la o sób , s p e c j a l i z u j ą c y c h 
s i ę w p e w n y c h je j d z i a ł a c h . Z a d a n i a , c z a s 
t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w 
będą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b p r z e m y s ł u 
m e c h a n i k i d r o b n e j . 

; • PODGRUPft d. GRAWERSKA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 
Przemysł grawerski obejmuje następujące działy pro

dukcji, wykonywane łącznie w warsztatach i zakładach gra
werskich lub prowadzone w \varsztatach specjalnych: 

a. sztycharstwo, 
b. pieczętarstwo, 
c. roboty reliefowe, 
d. medaljerstwo. 
Sztycharstwo polega na wyżłablaniu przy pomocy rylca 

napisów lub ornamentów linjowych na przedmiotach metalo
wych o gładkiej powierzcłini oraz na wygładzonym kamieniu 
szlachetnym lub półszlachetnym; ponadto • obejmuje wyrób 
szyldzików, monogramów, herbów, itp. 

Pieczętarstwo obejmuje wyrób pieczęci metalowych i gu
mowych oraz wyrób stempli do tłoczeń introligatorskich. 

Roboty reliefowe-obejmują produkcję ażurowych wyrobów 
grawerskich, np. znaczków sportowych, żetonów, monograr-

file:///varsztatach
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mów i .t. p. oraz sztanc stosowanych przy masowej pro
dukcji tych przedmiotów. Dziat ten obejmuje również ema-
Ijerstwo. 

Medaljerstwo polega na wyrobie medali, medalików 
oraz sztanc potrzebnych do masowej produkcji tych przed
miotów. 

Produkcja grawerska jest prawie wyłącznie ręczna; 
masowa produkcja niektórych wyrobów grawerskich wymaga 
specjalnych pras i maszyn redukcyjnych. 

Typowym dla Polski jest drobny warsztat grawerski, 
wykonujący wszelkie roboty, z wyjątkiem medaijerskich i to 
przeważnie ręcznie; większe warsztaty, zatrudniające kilku
nastu pracowników, zaopatrzone w odpowiednie urządzenia 
podejmują się masowych zamówień, nie wyłączając raeda^ 
Ijerstwa. Obecnie wyroby ręczne mają mały zbyt, przeto 
głównie rozwija się produkcja maszynowa wyrobów maso
wych. Pracownie grawerskie przyjmują także roboty ema-
Ijerskie zlecane im przez mniejsze warsztaty złotnicze. Gra^ 
werzy zatrudnieni są też jako specjaliści w fabrykach wyro
bów srebrnych i platerowanych. 

W większych warsztatach grawerskich zauważyć można 
specjalizację pracowników w sztycharstwie, pieczętarstwic, 
robotach reliefowych, medaljerstwie i emaljerstwie. 

Specjalizacja może również dotyczyć materjału w któ
rym pracuje grawer; stąd są specjaliści do' grawerowania 
w złocie, srebrze, bronzie, w kamieniach i t. p. 

Danych statystycznych urzędowych dotyczących prze
mysłu grawerskiego nie posiadamy. Według danych Rad.u 
Izb Rzemieślniczych było w Polsce w r. 1931 ogółem 305 
Warsztatów grawerskich rzemieślniczych. Z liczby tej przy
padało na: 

województwa centralne 132 warsztaty 
wschodnie 70 
zachodnie . . . . . 16 

„ południowe . . . . 37 
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II. PRZEBIEG PRAC GRAWERSKICH. 

a. S z t y c h a r s t w o. 

W sztycharstwie ręcznem gładką powierzchnię meta
lowego przedmiotu, na którym ma. być wykonany napis. 
monogram lub ornament, pokrywa grawer, dla ułatwienia 
sobie pracy rysunkowej, białą farbą wodną, poczem wyko
nywa na zamalowanej powlerzctini rysunek ołówkiem. iSiaj-
częściej jednalf posługuje się grawer kalką, przenosząc 
za- jej pośrednictwem na powierzchnię metalu rysunek skom
ponowany samodziełnie lub wzór otrzymany od klienta, 
Rysunek ołówkowy utrwala się w nietalu za pomocą ostro 
zakończonego rylca stalowego (t. zw. szpica), poczem zmywa 
się farbę i pogłębia kontur rysunku, a następnie wybiera 
się metal wgłąb specjalnymi rylcami stalowymi, o ostrzach 
rozmaicie wykształconych. Przy wykonywaniu kilku robóf 
Identycznych rysunek odręczny na sztukach następnych można 
zastąpić drukiem przy użyciu pierwszej wykonanej sztulcł, 
papieru i farby drukarskiej. Wykończenie roboty sztychaj--
skiej polega na ewcntuainem napuszczeniu wyżłobionych 
miejsc lakiem grawerskim i na ostatecznem wypolerowaniu 
względnie zmatowaniu powierzchni, która podczas pracy 
mogła ulec zarysowaniu. 

Obok sztycharstwa ręcznego istnieje t. zm'. guilloszo-
wanie tj. maszynowe żłobienie wzorów. Guilłoszowanie ma 
zastosowanie przy wyrobach masowych, jak papierośnice, 
denka od naparstkom', koperty do zegarków lub przy 
ozdabianiu powierzchni przedmiotów pod emalją przezro
czystą. 

b. P i e c z ę t a r s w o . 

Elementy pracy grawera w tym dziale są takie same jak 
opisane wyżej. Pieczęcie bywają trojakiego rodzaju: lakows, 
tuszowe i gumowe. Przy wyrobie pieczęci lakowych rysunek 
i napis muszą być wyżłobione wklęsło w metalu surowej 
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pieczątki. Przy sporządzaniu pieczęci tuszowych wybiera 
się rylcami tło rysunku w metalu tak, że wzór występuje 
wypukło. Przy sporządzaniu pieczęci gumowej wykonywa 
się w metalu pozytyw, wytłacza się za pomocą niego, 
przy użyciu prasy, formę (negatyw) w metalu miększym, 
wreszcie odlewa w tej formie pieczęć gumową o rysunku 
wypukłym, którą osadza się w drewnianej rączce. Do działu 
pieczętarstwa należy również wyrób stempli do tłoczert 
introligatorskich, które sporządza się tak jak pieczęcie. 

c. R o b o t y r e l i e f o w e . 
Wyrób ażurowych znaczków, żetonów, monogramów i t.p. 

odbywać się może ręcznie lub, w wypadku wykonywania 
większej ilości sztuk, przy użyciu odpowiednich sztanc.' Przy 
ręcznem wykonywaniu reliefu grawer przenosi rysunek na 
blachę, żłobi rylcem kontur rysunku, wycina piłeczką ręczną 
otwory (ażury), następnie modeluje rysunek za pomocą 
rylców i pilniczków, przylutowuje uszka, spinki, itp. i w koricu 
poleruje, względnie matuje przedmiot w całości lub czę
ściowo, bądź go złoci, srebrzy, oksyduje, patynuje, bar\vi, 
emaljuje. Emaljowaile wyroby reljefowc wymagają wykonania 
odpowiednich zagłębień, w których ma być umieszczona ema-
Ija, a w razie użycia emalji przezroczystej, — wygrawe
rowania deseniu ręcznie lub maszynowo (t. zw. guilloszo-
wanie). 

Po oczyszczeniu powierzchni metalu przy pomocy kwasu 
lub ognia (t. zw. glijowanie), roztartg z wodą proszek 
emaljowy, nałożony warstwami w zagłębienia metalu, na
grzewa się w specjalnym piecyku. Po zastygnięciu emajji 
następuje wyszlifowanie jej powierzchni karborundem oraz 
powtórne wypalenie emalji dla nadania jej połysku. Srebrze
nie, złocenie, oksydowanie względnie patynowanie wyma/-
gają poddania wyrobów procesom chemicznym lub elektroche
micznym. 

Do czynności grawera należy też wykonanie sztanc. 
Sztancę (t. j . negatyw) możoa otrzymać w dwojaki sposób: 
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albo wprost przez wgbranic rglcami i dłótami w kawałku stali 
treści rysunku, albo też sporządzając naprzód pozHtyw o ry
sunku wypukłym, który wprasowuje się w stal niehartowaną 
dla otrzymania sztancy (negatywu). Tłoczone wyroby reliefowe 
wymagają wykończenia ręcznego. 

d. M e d a l ] e r s t w o 
Medale wyrabiane są przy pomoc| odpowiednich sztanc 

1 pras. Sztance stalo\ve mogą bijć sporządzone rocznie, prze
ważnie' jednak warsztaty przystosowane do produkcji me
dali posiadają maszpny redukcyjne, (z pantografeml, przy 
pomocy których z powiększonego modelu, odlanego w me
talu. wykonuje się prototyp (pozytyw) stalowp, żądanej 
wielkości. Pozytyw ten po zahartowaniu służy do wytło
czenia sztancy, czyli negatywu. 

III. ANALlZil CZYNNOŚCI i KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Wśród pracowników przemysłu grawerskiego można 
wyróżnić następujące typy funkcyjne: 

grawer (czeladnik|, 
kierownik warsztatu (majster), 

1, G r a w e r ( c z e l a d n i k ) . 
C z y n n o ś c i . Do czynności czeladnika grawerskiego 

należy: przygotowanie materjału, przenoszenie rijsunku na 
przedmioty, żłobienie metalu lub kamienia za pomocą różnych 
ryków, ręcznie lub mechanicznie, wykonywanie sztanc i wy
tłaczanie przedmiotów, wykonywanie form i odlewanie pie
częci gumowych, hartowanie narzędzi i matryc, lutowanie, 
wycinanie piłeczką, emaljowanie, polerowanie, srebrzenie, zło
cenie, patynowanie, oksydowanie i barwienie metali i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach grawerskich, 
grawer-czcladnlk powinien posiadać praktjjczną i w odpo-
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wtednim stopniu teoretgczną znajomość matcrjałów, narzędzi 
i maszjjn użuwanych w grawerstwie, rysunku zawodowego 
wraz z koiiipozgcją, ponadto elementarne wiadoinośd o orga-
olzacjl %varsztatu grawerskiego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust. zdolności ry
sunkowe i kompozycyjne, dokładność, systematyczność, cier
pliwość, zdolność skupiania uwagi, dobry wzrok i zręczne ręce. 

2. K i e r o w n i k w a r s z t a t u (.majster). 
C z y n n o ś c i . Do zakresu czynności kierownika war

sztatu gram^erskicgo naieży: organizo%vanic I .• prowadzenie 
warsztatu, a w szczególności: zakup surowców, przyjmowanie 
zamówień, projektowanie, nadzór nad pracą i instruo^vanle 
pracowników i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Majster grawerski powinien posiadać, obok doskonalej prak-
tyczneĴ  znajomości zawodu, odpowiednio szerszą i głębszą. 
•niż wykonawcy bezpośredni, praktyczną i teoretyczną znajo
mość techniki zawodu, materiałoznawstwa, działania i ob
sługi maszijD grawerskicti, rysunku za\¥odowego wraz z kom
pozycją, ponadto wiadomości o organizacji v/arsztatów gra-
werskicli pod względem technicznym, handlowym i admini
stracyjnym. 

Cecłiy p s y c l i o f i z y c z n e . Majstrów" powinny ce
chować: zdolności rysunkowe i kompozycyjne, dokładność, 
dcrpliwość, • uwaga, staranność, systematyczność, cnergja, 
przedsiębiorczość, umiejętność postępowania z ludźmi, uzdol
nienia organizacyjne. 

Ponieważ kwaljfikac|c mistrzowskie można uzyskać tylko 
po uprzcdniem zdobyciu kwalifikacyj czeladniczych, przeto 
podstawowe wykształcenie - dla obu powyższych typów pra
cowników jest identyczne. Wobec tego, należy dla celów 
kształcenia zawodowego wziąć pod uwagę jeden tylko typ 
funkcyjny pracownika, a mianowicie w y k w a l i f i k o w a 
n e g o g r a w c r a . 
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IV. HOZPOBZĄDZENIB" MINISTRA W. E. i O. P. 
O OEGAMZACJI SZKOLNICTWA GHAWEESKIEGO i}. 

I 2*1. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y g r a w e r s k i e : 

s z k o ł y g r a w e r s l i i e s t o p n i a g i m n a z j a l 
nego , 

k u r s y z z a k r e s u g r a w e r s t w a . 
Przigotowanie pracownikó%¥ dla przemysłu grawerskiego 

może się odbywać w szkole stopnia gimnazjalnego, dającej 
głębsze przegotowanie ogólne i zawodowe teoretyczne i prak
tyczne. Szkoła ta bfdzie iirucłiomiona w razie stwierdzenia 
odpowiedniego zapotrzebowania na samodzielnych pracowni
ków grawerskich. 

Kursy z zakresu graw^erstwa będą miały za zadanie-
kształcenie i dokształcanie pracowników grawerskich w za
kresie pewnych działów, zaznajamianie z nowemi techni
kami i t. p. 

Szkoły grawerskie stopnia gimnazjalnego. 
§ 25. 1. S z k o ł y g r a w e r s k i e s t o p n i a g i m n a 

z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę ; g i m n a z j a g r a we r s k i c, 
2, Z a d a n i e m g i m n a z j ó w g r a w e r s k i c t i j e s t 

k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y s ł u g r a w e r s k i e g o p r a 
c o w n i k ó w , k t ó r z y b y by l i u s p r a w n i e n i w wij-
k o n y w a n i u r o b ś t w z a k r e s i e w s z y s t k i c h d z i a 
ł ó w g r a w e r s t w a 1 p o s i a d a l i o d p o w i e d n i za
sób w i a d o m o ś c i t e o r e ty czn o - z a w o d o w gcli 
i o g ó l n y c h . 

3, G i m n a z j a g r a w e r s k i e są c z t e r o l e t n l e . 
Opanowanie w?szystkich działów grawerstwa wymaga 

nic mniej, irlż 4 lata nauki. 
§. Podbudową- p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 

bel p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 
•) Istniejące szkoły grawerskie suharaklerysowane są rananj ze szko. 

lanil jabllerskiem! i ilotniczsmi. • " .-.'•• 
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5. G i m n a z j a g r a w e r s k i e n ie p r z e p r o w a 
d z a j ą s p e c j a l i z a c j i . 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t 
g r a w e r s k i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : 
p r a k t y c z n a n a u k a w s z y s t k i c h d z i a ł ó w g r a -
w e r s t w a , r y s u n e k z a w o d o w y w r a z z k o m p o 
zycją, m a t e r j a ł o z n a w s t w o , m a s z y n o z n a w 
s t w o g r a w e r s k i e , o r g a n i z a c j a w a r s z t a t ó w 
g r a w e r s k i c h (pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , 
h a n d l o w y m i a d m i n i s t r a c y j n y m ) . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e 
z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z za
w o d e m . 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
z zadań szkoły i z analizy czynności grawera. 

7. P r z y s z k o ł a c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o w a n e 
dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a u c z n i ó w 
s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do s z k ó ł g r a w e r s k i c h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a k la 
sy VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e ś w i a 
d e c t w o , u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b, k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 14, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia . 
Praca warsztatowa wymaga rozpoczynania nauki z mło

dzieżą nieco starszą; górną granicę wieku uzasadniają 
względy wychowawcze. 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e d r u 
g i e g o s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y po
w s z e c h n e j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 
p r z e z M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n e g o . 

• Od egzaminu tego mogą być zwolnieni całkowicie lub 
częściowo ci kandydaci, którzy już złożyli egzamin wstępny 
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do gimnazjum ogólnokształcącego lub innej szkolg zawodo
wej stopnia gimnazjalnego. 

Kyrsij z zakresu grawerstwa. 
§ 26. K u r s u z z a k r e s u g r a w e r s t w a p r z e 

z n a c z o n e są d la o s ó b , s p e c j a l i z u j ą c i j c h s ię 
w tum z a w o d z i e . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a 1 za-
s a d u o r g a n i z a c j i t ych k u r s ó w łjfdą d o s t o s o 
w y w a n e do p o t r z e b g r a w e r s t w a . 

PODGRUPA c. JUB1LERSK0-ZŁ0TNIC2A. 
A. JOBILifiSTWO. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 
Juhlkrstwo obejmuje produkcję biżuterjl. t. j . ozśób 

osobisttjch, wHreWanych z metali szlMltetnych, nźHwangcii 
przeważnie w formie stopów z metataml nieszlaclietnemi 
i z drogich kamieni lub Ich imitacjij. 

Według danijcli Rady Izb Rzemieślniczucli w r. 1931 
bljlH w Polsce 653 warsztaty Jubilerskie. Z liczby tej przy
padało na: 

województwa centralne • 464 warsztaty 
„ wschodnie 111 „ 
„ zachodnie • 16 „ 

południ-oive 37 „ 
Większość warsztatów jubilerskich stanowią- warsztaty 

drobne, zatrudniające 2—5 pracowników. Statgstjiki pra
cowników zatruclnionpch w przetnijśle jubilerskim nie po
siadamy. 

Warsztatu jubilerskie mogą się specjalizować tylko 
w jednym kierunku produkcfl, jak np. wjjrób brelokó%¥, ro
boty białe (t. j . wyrób platynowych opraw do brylantów), 
wyrób łańcuszków 1 t. p. Obok warsztatów, obejmujących 
całkowitą produkcję danego artgkułu, są warsztaty wyko
nujące tylko części dodatkowe. Jak szpilki, rameczM, czę
ści oprawy kamieni i t. p. 
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Wyroby blżuteryjne występują w 3 gatunkach: a) jako 
towar .tani, masowy, wykonany maszynowo z tańszego 
materjału, b) jako towar wykoriczonu ręcznie, z maszy
nowo wyprodukowanych półfabrykatów lub części składo
wych, c) jako towar sporządzony wyłącznie ręcznie. Pro
dukcja najwyższych gatunków biżuterji jest wyłącznie ręczna, 
przyczem jednak sporządza się najczęściej dany przedmiot 
w kilkudziesięciu egzemplarzach. Przy warsztatach prowa
dzone są niekiedy sklepy jubilerskie, najczęściej jednak 
produkcja i sprzedaż biżuterji są oddzielone, natomiast przy 
sklepach istnieją warsztafy do naprawy biżuterji. 

II. PRZEBIEG PRAC JUBILERSKICH. 

Produkcja 'jubilerska ma przebieg następujący. Po spo
rządzeniu stopu i odlaniu go w formie, walcuje się go na 
blachę lub wyciąga na drut odpowiedniej grubości. Od
powiedni wykrój blachy modeluje się t. j . wygina kontur 
przedmiotu i nalutowuje blachę platynową lub złotą, w któ
rej przewierca się otworki dla umocowania kamieni. Otworki 
te dostosowuje się do kształtu i wielkości kamieni, po-
czem wykonuje się zawiasy, haczyki, szpilkę lub uszko. Po 
wykończeniu i wypolerowaniu przedmiotu, ewentualnie po 
jego pozłoceniu, posrebrzeniu, zabarwieniu i t. p. nastę
puje wprawienie kamieni t. j . umocowanie ich we wgłębie
niach, wreszcie „różowanie" wyrobu proszkiem hematytu 
(krokusem) dla otrzymania doskonałego połysku. 

Praca jubilerska, tak jak praca złotnika, jest wyłącz
nie albo w znacznej mierze ręczną i posiada charakter 
artystyczny. Odnosi się to szczególnie do oprawy kamieni, 
gdzie praca poza swą drobiazgowością wymaga w dużym 
stopniu umiejętności wydobywania efektu i - podkreślania 
wartości estetycznej kamienia i metalu. Istnieją specjali
ści oprawiacze, którzy wykonują tylko oprawy kamieni. 
Oprawiacz nadto sporządza sobie sam swe narzędzia, bar
dzo precyzyjne. 
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; IIL ANALIZA CZYNNOŚCI 'i KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Wśród pracowników przemysłu Jubilerskiego można 
wgróżnić następujące tws pracowników:'jubiler ~ czeladnik, 
lderom'mlc warsztatu (majster). 

I, J u b i i e r ( cze l adn ik ) . 
C z y n n o ś c i . Do czijnności czeladnika jubilerskiego 

nateżH: przygotowywanie stopów, Wachij i drutu, formo
wanie ibiżuterjł, wykonanie opraw i osadzanie kaniieul, 
szlifowanie, • cmaljowanie, zJocenie, srebrzenie, oksydowaiic. 
barwienie, polerowanie, matowanie wyrobów jubilerskich 
1 t,. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a m ' n i e n i a . 
Obok usprawnienia -w typowych czynnościach jubilerskich 
czeladnik _ jubilerski powinien posiadać praktyczną i w od
powiednim stopniu teoretyczną znajomość materjałów, na
rzędzi i aiaszpn, używanych w jubilerstwie, rysunku zawo
dowego wraz z kompozycją oraz modelarstwa jubilerskiego, 
ponadto wiadomości o organizacji warsztatu jubilerskiego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, zdolności 
risunkowe i kompozycyjne, dokładność, staranność, syste
matyczność, cierpliwość, zdolność skupiania uwagi, dobry 
wzrok, zręczność rąk. 

• 2. K i e r o w n i k w a r s z t a t u (majs ter ) . 
C z y n n o ś c i . Do zakresu czynności kierownika war

sztatu jubilerskiego należy organizowanie i prowadzenie 
warsztattt, a w szczególności: zakup surowców, przyjmo
wanie zamówień, projektomranie i ' modelowanie biżuterji, 
nadzór riad _pracą i łnstruowajiie pracowników i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e 1 u s p r a w n i e n i a , 
Majster juliłlcrski powinien posiadać, obok doskonałej _ zna
jomości zawodu, odpowiednio szerszą I głębszą, niż wyko
nawcy bezpośredni, praktycaią i teoretyczną znajomość 
techniki zawodu, lEaterjałoznawstwa jubilerskiego, działa-
Sziolnłctwo zawodowe. ' ' m 



178 

nia i. obsługi maszyn jubilerskich, rysunku zawodowego 
wraz z kompozycją oraz modelarstwa, ponadto wiadomości 
o organizacji warsztatów jubilerskich pod względem tech
nicznym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : , dobry gust, zdolności 
rysunkowe i kompozycyjne, dokładność, staranność, syste
matyczność, cierpUwość, zdolność skupiania uwagi, dobry 
wzrok, zręczność rąk, przedsiębiorczość, zdolności organi
zacyjne. 

Ponieważ kwalifikacje mistrzowskie można uzyskać 
tylko po uprzcdniem zdobyciu kwallflkacyj czeladniczych, 
przeto podstawowe wykształcenie dla obu powyższych grup 
pracowników jest wspólne. Dla celów kształcenia należij za
tem wziąć pod uwagę jeden tylko typ funkcyjny pracow
nika jubilerskiego, mianowicie wykwalifikowanego jubilera. 

B. ZŁOTNIGTWO. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYS.TYKA. 

Zlotnictwo wchodzi wraz z grawerstwem w skJad prze
mysłu obróbki metali szlachetnych. Obejmuje ono wyrób 
przedmiotów luksusowych i użytkowych z metali szlachet
nych, stosowanych najczęściej w postaci stopów z meta
lami nieszlachetnemi oraz wyrobów z metali nieszlachet
nych (tombak, nowe srebro, alpaka), pokrywanych war
stwą metali szlachetnych. W zakres złotnictwa wchodzi; 
wyrób przyborów kościelnych (monstrancyj, kielichów ił. p.), 
naczyń stołowych (półmisków, tac, waz, przyborów do kawy 
I t. p.), przyborów i ozdób na biurka, toalety" i t. p<, 
wreszcie wyrób różnego rodzaju drobnych przedmiotów, 
służących do osobistego użytku, jak ołóweczki, papiero
śnice, puderniczki, gałki do lasek i t. p. 

Dokładnych danych o rozmiaracli przemysłu ztotni 
czego nie posiadamy. Według danych Rady Izb, Rzemieśl-
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nlczijch Ilość warsztatów złotnlczich wunosiła w r. 1931 
ogółem 444, z czego przepadało na: 

województwa centralne 193 warsztaty 
wschodnie 10 

„ zachodnie 15 „ 
„ południowe 226 

Rozmiary naszego przemjjsłu o&róbki metali sztecłiet-
nych 'dadzą sit w przijWIżcniu ocenić na podstawie danych 
G- U. S.J dotyczących działalności urzędów probierczych. 
Ocechowano mianowicie w okrtgowi|ch urzędach probier
czych w r . 1929 wyrobów ze złota 707,M0 sztuk, ze srebra 
].a)8.971 sztuk, ogółem wagi 36.610 kg. 

Produkcja złotnicza jest częściowo ręczna, częściowo 
maszjjnowa. Przedmioty o większej wartości- iartystycznej 
sporządzane są wyłącznie rfcznic. Praca w małych warszta
tach fest przeważnie ręczna, w większijch jest tff dużym 
stopniu zmechanizowana, zwłaszcza w zakresie wyrolaów ma
so wy cli (papierośnice, -kubki i t. p.). 

Stosownie do rodzaju wyrobów, ich poziomu i systemu 
pracy, da się wyróżnić kilka typów warsztatów złotniczych. 
Obok pracowni wyrobów ręcznych najwyższego gatunku, 
istnieją wytwórnie tanich towarów masowych; obok warszta
tów, sporządzających" iv całości wyroby złotnicze począwszy 
od wykonania stopów, aż do -zupełnego wykończenia, istnieją 
•warsztaty, wykonujące tylko pewne fazy produkcji i oddające 
resztę prac}j tfo warsztatów specjalnych (drykierskich, lubiler.. 
skich, gaflwanizersklch). 

W fabrycznych zakładach złotniczych występuje specjali
zacja pod względem rodzaju wyrobów, a równocześnie - wskn-
tek daleko posuniętego podziału pracy występuje w tych za-
•Wadach specjalizowanie się -pracowników w poszczególnych 
robotach. Wprowadzenie maszyn (drykierskich, sztancerskich, 
pras, maszyn do polero wanta;) umożliwia zatrudnienie w więk
szych wytwórniach sił przyuczonych. 

Warsztaty złotnicze znajdują się przeważnie w większych 

12» 
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miastach; w mniejszych istnieją one często jako warsztaty 
naprawy wyrobów ziotniczych, prowadzone łącznie z ze-
garmlstrzostwem lub grawerstwem. 

Gałęzią zbliżoną do złotnictwa jest produkcja wyrobów 
platerowanych oraz bronzownictwo, obejmujące analogiczne 
do złotniczych wyroby z bronzu, jak przedmioty dekoracyjne 
(figury, figurki i t. p., ozdoby do mebli, oprawy kryształów, 
ramki i t. p.) i użytkowe (podstawy do lamp, świeczniki 
i t. p.). 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI ZŁOTNICZEJ. 
Surowiec w postaci czystego srebra lub złota topi się 

i przerabia na stop, zawierający pożądany procent metalu 
szlachetnego. Najczęściej są używane stopy: złota- ze sre
brem lub miedzią, złota z obu temi metalami i srebra ze sto
pami miedzi (tombak, mosiądz, bronz), posiadające więk
szą twardość i niższą cenę, niż metal czysty. Złoto i srebro 
czyste używane są tylko do pozłacania. Do wyrobów złotni
czych używa się także złota dublowanego, które otrzymuje 
się przez spajanie płytek równej wielkości metalu nieszla
chetnego 1 złota, a to drogą ogrzewania ich do temperatury 
białego żaru i stapiania pod silnem ciśnieniem. 

W celu wijkonanla przedmiotu złotego lUb srebrnego od
lewa się dany stop w formę, poczem walcuje się go na blachę 
pożądanej grubości lub wyciąga w drut o różnych przekro
jach. Z tak otrzymanej blachy sporządza się odpowiednie 
wykroje nożycami ręcznemi lub raaszynowemi (o ile blacha 
jest grubsza). Wykroje te formiye się, czyli drykuje na dry-
kierce, t. j . nakłada się je na drewniane formy przy pomocy 
narzędzia stalowego, zwanego stałem, przyczem oo pewien 
czas blachę się opala. Części przedmiotu przystosowuje się 
i łączy zapomocą sztyftów, zawiasów lub lutowania. Od
dzielnie wykonuje się ozdoby z drutu, drykowane, toczone lub 
odlewane, które przylutowuje się do przedmiotu. Następnie 
przytwierdza się oprawy kamieni i wycina piłką ażury,. 
O ile przedmiot ma być ozdobiony techniką cyzelerską, mo-
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ddtije się Jego powierzchnię dlótkicm zlotniczem lub stosuje 
się t. zw, trajbowanie (au repousse), t. j . wjjbija się blachę 
puncynkaoii, naprzód od- spody, a następnie z wierzchu, na 
specjalnie przHgotowanej smole. Wurobp złotnicze mogą być 
zdobione enialją lub techniką Niello, t. zw. tnteką. 

Emaliowanie polega na pokrgwaniu przedmiotów meta
lowych łatwo topliwą masą szkła „ołowiowego", zabar-

- wioaego Benkami metali. Istnieją różne rodzaje techniki 
emaljerstwa zdobniczego, jak emaija przezroczysta, nle-
przezrocziista, limoge, cmalja komórkowa, malowidło na 
emaiji. Dla podniesienia efefctu cmalji przezroczHStej gra
weruje się powierzchnię, która ma być pokryta emalją bądi 
ręcznie, bądi maszynowo {t. zw. guilloszowaniel w różne 
desenie, albo opracowuje się ją puncBnkami; nlcrówiioścf 
powierzchni przuczijniają się równocześnie do trwalszego ze
spolenia emaiji z przedmiotem. Surowiec emaljowy rozciera 
się z wodą w moździeżu agatowym i po przemyciu wodą 
nakłada się go na powierzchnię metalu, doldadnic oczyszczoną 
przy pomocy kwasu lub w ogniu (t. zm'. glijo\¥anie), poczem 
wkłada się przedmiot do piecijka gazowego, gdzie w tempe
raturze 70)0 C etnalja się topi. Po zastygnięciu emaiji szli
fuje się ,jej powierzchnię karborundem, nakłada ponownie 
warstwę emaiji i t. d. Proces ten powtarza się 3 razij. 

Nakonicc nakłada się zwykle jeszcze jedną warstcwlcę 
przćirzystej emaiji i po ponownem stopieniu szlifuje się po
wierzchnię, poleruje maszynowo I Wikoncza przedmiot. 

Malarstwo emaljerskie polega na malowaniu na cmalji 
miniaturowych obrazków przy pomocy farb specjalnych (tlenki 
złota, srebra, platyny}, topniejących w ogniu, których używa 
się tak, jak farb wodnuch. Jest to praca wyłącznie ręczna; 
zarysy rysunku. mom być wykonane techniką drukowania. 
Po nałożeniu 1—2 farb musi bytf emalfa wypalana, wskutek 
czego przy wykonywaniu malowidła wypałanle musi się 
powtórzyć kilkalcrotnle. 

Emaijerstwo w Polsce jest słabo rozwinięte, występuje 
ono jako zajęcie uboczne w warsztatach grawerskich 1 zlot-
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nicznych; natomiast zagranicą (Szwajcarja, Niemcy) istnieją 
specjalne warsztaty cmaljarskie. 

Technika Niello (tulska) polega na wygrawerowaniu 
rysunku na przedmiocie srebrnym i na wypełnieniu wgłębień 
mieszaniną srebra i siarki, która w ogniu zespala się tak 
ściśle z przedmiotem, że może wytrzymać szlifowanie i po
lerowanie. 

Wykończenie wyrobów złotniczych obejmuje: szlifowa
nie, ziocenic, srebrzenie, oksydowanie, patynowanie, barwie
nie, polerowanie, matowanie piaskiem lub szczotkami meta le 
wemi, oczyszczenie 1 wysuszenie w trocinach. 

Szlifowanie polega na usuwaniu nierówności i szorst
kości powierzchni naprzód grubemi środkami, potem de-
likatncmi proszkami, zwilżonemi wodą lub oliwą. Przeważnie 
używa się maszyn szlifierskich, opatrzonych pilnikami, pa
pierem szmerglowym, szklanym i t. p. Drobne wyroby szli
fuje się ręcznie na kamieniu szlifierskim. 

Polerowanie ma na celu nadanie przedmiotowi lśnią
cego wryglądu. Obecnie stosuje się polerowanie ręczne dla 
nadania pierwszego połysku, a następnie wykończa się ma
szynowo przy pomocy szczotló, wreszcie filcu. Srebrzenie 
i złocenie może się odbywać na drodze elektrolitycznej (gal-
wanostegja) lub w ogniu przy zastosowaniu amalgamu, 
Przy barwieniu złota stosuje się procesy chemiczno-termiczne, 
podobnie jak przy barwieniu innych metali (gorąca "kąpiel). 

Patynowanie zbliżone jest do techniki barwienia; od
bywa się ono na zimno lub w gorącej kąpieli przy użyciu 
odpowiednich chemikalij, 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI i KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Wśród pracowników przemysłu złotniczego dają się 
wyróżnić następujące typy funkcyjne: 

złotnik-czeladnik, 
kierownik warsztatu (majster), 
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1. Z ł o t n i k ( cze l adn ik ) . 
CzHnnośc I ; przygotowanie stopów, blachy i drutu, 

wjjkonflnie modelu, przedmiotu (z wosku, drzewa, plastelini} 
lub -gipsu}, wptonariie ferm dla odlewania- i drukowania, odle
wanie. driiko-waaic i toczenie przedmiotów lub ich części, 

,WMkonani€ opraw kamieni, dostosowank i łączenie części 
wykonanych, zdobienie przedmiotów ażurami, techniką cij-

. zclerską, emalją i t. p, oraz wykończanie przedmiotów 
(szlifowanie, złocenie, srebrzenie, oksydowanie, patynowanie, 
barwienie, polerowanie i t, p.). 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach złotniczych, 
czeladnik złotniczy powinien posiadać praktyczną i w odpo
wiednim stopniu teoretyczną znajomość materjałów, narzą
dzi i maszyn, używanych w złotnietwie, rysunku zawodo
wego wraz z kompozyclą ' oraz modetarstwa złotniczego. 
ponadto wiadomości o organizacji warsztatu złotniczego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, zdolności 
rysunkowe i kompozycujnc, dokładność, staranność, sgstem-a-
tyczność, cierpliwość, zdolność skupiania uwagi, dobry wzrok, 
zręczność rąk. 

2. K i e r o w n i k w a r s z t a t u (majs ter) . 
C z y n n o ś c i , Do zakresu czynnośei kierownika war

sztatu złotniczego należy organizowanie i prowadzenie war
sztatu, ̂ a w szczególności: zakup surowcom', przyjmowanie za-
mówrleń, projektowanie i modelowanie przedmiotów w za
kresie wytwórczości złotniczej, wykonywanie rysunków tech
nicznych, nadzór nad pracą i instruowanie pracowników. 

. W i a d o m o ś c i i u s p r a w n i e n i a . Majster złot
niczy powinien posiadać, oŁtok doskonałej znajomości zawodu, 
odpowiednio szerszą i głębszą, niż wykonawcy Ijezpo-
średnl, praktyczną i teoretyczną znajomość techniki zawodu, 
materiałoznawstwa złotniczego, działania i obsługi maszyn 
głotniczijch, rysunku zam^odowego wraz z kompozycją oraz 
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modelarstwa, ponadto wiadomości o organizacji warsztatów 
złotniczych pod względem technicznym, administracyjnym 
i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, zdolności 
rysunkowe I liompozycyjne, dokładność, staranność, systema
tyczność. .cierpliwość, zdolność skupiania uwagi, dobry wzrok, 
zręczność rąk, przedsiębiorczość, umiejętność postępowania 
z ludźmi i uzdolnienia organizacyjne. 

Ponieważ kwalifikacje mistrzowskie można uzyskać tylko 
po uprzedniem zdobyciu kwalifikacyj czeladniczych/ przeto 
podstawowe wykształcenie dla obu typów pracowników złot-
niczych jest identyczne. Dla celów kształcenia zawodowego 
należy zatem wziąć pod uwagę jeden tylko typ funkcyjny 
pracownika złotnika, mianowicie wykwalifikowanego złotnika. 

Ponieważ analiza czynności pracowników jubilerskich 
i złotniczych wykazuje szereg wspólnych elementów podsta
wowych, a potrzebne przygotowanie teoretyczno-zawodowe 
i cechy psychofizyczne pracowników obu zawodów są pra
wie identyczne, przeto kształcenie łączne w złotnictwie i ju-
bilerstwie jest możliwe. Łączne przygotowanie w obu za
wodach jest wskazane również ze względu na szersze mo
żliwości zatrudnienia. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKOL 
JUBILERSKICH, ZŁOTNICZYCH I GRAWERSKICH. 

S z k o ł y w P o l s c e . 
Szkolnictwo zawodowe polskie posiada tylko jedną 

szkołę typu zasadniczego. Jest to średnia szkoła jubilerska 
żeńska, istniejąca jako wydział przy Państwowej Szkole 
Przemysłowej Żeńskiej w Lodzi.' Program nauczania w tej 
szkole uwzględnia wszystkie dziaiy jubilerśtwa ręcznego (wy
rób biżuterji, oprawa kamieni, emaljerstwo). Mimo niedlu^ 
giego istnienia osiągnęła szkoła interesujące rezultaty pod 
względem kompozycji wyrobów. Natomiast strona techniczna 
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zawodu wijmaga dalszijćh wgsiłkó\¥, idącijcli równolegle 
z kompletowaniem wyposażenia warsztatu szkolnegoi 

Szkolnictwo dokształcające posiada dwie szkoły (w War-
szawife i w Łodzi), prowadzące naukę grawerstwa wraz 
z artystyczną obróbką metali. 

S z k o ł y j u b i l e r s k o - z ł o t n i c z e z a g r a n i c ą . 

iMiemcy. 
Istnieją szkoły zawodowe średnie przygotowujące do 

pracy w przemyśle metali szlachetnych (Mar w Oldenburgu, 
Hanau w Prusach, Gmund w Wirtembergii, Plorzheim w Ba-
denji). Szkoły te przyjmują kandydatów posiadających 1—2 
lata praktyki zawodowej oraz czeladników i mistrzów dla 
dokształcania zawodowego. Kształcą one w zakresie: złot-
nictwa, grawerstwa, cyzelerstwa, oprawy kamieni, monto\¥a-
nia jubilerskiego, cmaljerstwa,' topienia, trawienia, barwienia 
metali, krajania, kucia, drykierstwa, odlewnictwa, modelarstwa, 
rzeźby w kości słoniowej, mechanice metali szlachetnych, gal
wanotechnice. 

Prócz tego istnieje szkoła mistrzowska (w Keiserlautern) 
i oddziały dla pracowników obróbki metali szlachetnych 
w szeregu szkół przemysłu artystycznego (Kunstgewerbe-
schulen): %v Halli, Elberfeldzie, Hamburgu, Moguncji, Szcze
cinie. Pracownicy przemysłu metali szlachetnych mogą się 
poza tern kształcić w niektórych szkołach przemysłu metalo
wego (w Iserlohn Solingen). 

Czechosłowacja. 
Z pośród szkół Czechosłowacji wymienić należy: Pań

stwową Szkołę zawodową jubilerską w Turnove, Istniejącą 
od 50 lat, która obejmuje (r. 1928/9): a) 3-letnią szkołę 
obróbki kamieni, b) 3-letnią .szkołę grawerstwa na kamie
niach szlachetnych i szkle, c) 4-letnią szkołę złotnictwa, 
jubilerstwa, cyzelerstwa, grawerstwa na metalu i repousse, 
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d) 3-letnią szkolę dokształcającą, e) publiczną salę ry
sunku i modelarstwa oraz f) kurs obróbki diapientów, 

Prywatną szkolę zawodową dla złotników, srebrni
ków, jubilerów,, graweróW i cyzcicrów w Pradze, obejmującą 
3-letnią szkołę zasadniczą, szkołę dokształcającą i oddział 
mistrzowski. 

Szwajcar] a. 
W Szwajcarji istnieją przy genewskiej Ecole des Jlrts 

etMetiers oddziały 3-lctnie; cyzelersko-złotniczy wraz z dzia
łem wyrobu matryc, jubilerski, grawerski, bronzowniczy, od
lewniczy dla cyzelerów i grawcrów oraz patynowania me
tali (złocenia, srebrzenia, bronzowania, oksydowania dekora
cyjnego). Do szkoły te| przyjmuje się kandydatów z ukoń
czonym 14 rokiem życia i pełną szkołą powszechną. 

Belgja. 
w Belgji, Institut supćrieur des arts dćcoratłfs w Bruk

seli obejmuje 3-Ietnie kursy oddzielne dla bronzownictwa, złot-
nictwa, emaljerstwa. Warunkiem przyjęcia jest ukończenie 
17 lat życia. 

Grawerstwo na kamieniu traktowane jest w szkołach 
zwykle łącznie z sżlifierstwem kamieni szlachetnych, półszla
chetnych i imitacyj. Dział ten posiada własne szkoły (wy
działy) zagranicą (Turnov, Idar). 

C. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA JUBILERSKO-

ZŁOTNieZEGO. 
§ 27. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 

s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y j u b i l e r 
s k i e i z ł o t n i c z e : 

s z k o ł y j u b i l e r s k o - z ł o t n i c z e s t o p n i a gim
n a z j a l n e g o , 

k u r s y z z a k r e s u j u b i l e r s t w a i z ł o t n l c t w a . 
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Celem zadośćucziinienia potrzebom jubilerstwa i zlot
nictwa przewiduje się kształcenie dla obu tgcli działów prâ -
cowników wykwalifikowangch, posiadających, obok przygo
towania praktycznego, odpowiednie wykształcenie teoretycz-
no-zawodowe 1 ogólne. Przygotowanie takie może dać szkoła 
jubilersko-złotnicza stopnia gimnazjalnego. 

Dla pracowników jubilerstwa i zlotnictwa mogą być 
organizowane kursy specjalne. Obok jubilerstw-a i zlotnictwa 
kursy mogą uwzględniać galatitcrję jubilerską, a więc imitację 
biżuterji, naszyjniki i t. p. 

Szkołg jubilcrsko-złotnłcze stopnia gimnazjalnego. 
§28. l . S z k o l u J u b i l e r s k o - z ł o t n i c z e s t o p n i a 

g i m n a z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g i m n a z j a j u b i 
le r s k o-z l o t n i c z e . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w j u b i l c r s k o - z ł o t n i -
czych j e s t k s z t a ł c ę n ie d la p r z e m y s ł u j u b i 
l e r s k i e g o i z ł o t n i c z e g o pr a co w n lkó w, k t ó-
r z y b y by l i u s p r a w n i e n i w w y k o n y w a n i u r o 
bó t w z a k r e s i e j u b i l e r s t w a i z i o t n i c t w a o r a z 
p o s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o -
r e t y c z n o - z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h . 

3. G i m n a z j a j u b ł l e r s k o - z l o t n i c z e są cz te 
r o l e t n i e . 

Przygotowanie w jubilerstwie łącznie ze złotnictwem wy
maga czteroletniego okresu nauki. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 
bel p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5. Gl .mnazja j u b i l e r s k o - z ł o t n i c z e n ie 
p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i z a c j i . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a w o d p o w i e d n i m s t o p n i u j u b l l e r -

• s t w o l z ł o t n i c t w o . 
6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t j u-

b i l e r s k o - z l o t n i c z y . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą 
t w o r z ą : p r a k t y c z n a n a u k a j u b i l e r s t w a i z ł o t -
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n i c t w a , r y p u n c k z a w o d o w y w r a z z k o m p o 
zycją, m a t e r i a ł o z n a w s t w o , m a s z y n o z n a w 
s t w o s p e c j a l n e , o r g a n i z a c j a w a r s z t a t u j u b i -
l e r s k o - z ł o t n i c z e g o ( p o d w z g l ę d e m t e c h n i c z 
nym, h a n d l o w y m i a d m i n i s t r a c y j n y m ) . Pror-
g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e , 
ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e 
z z a w o d e m . 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
z zadari szkoły' i z analizy czynności jubilera i złotnika. 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d l a c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j u m j u b i l e r s k o-z l o t n i c z y c h 
p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a ki VI 
s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e ś w i a d e c t w o 
u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 14, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia . 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y po
w s z e c h n e j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 
p r z e z M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n e g o . 

Kursij z zakresu jubilerstwa i złotnictwa. 

§ 29. K u r s y z z a k r e s u j u b i l e r s t w a i z ł o t 
n i c t w a p r z e z n a c z o n e są d la osób , s p e c j a l i -
zu jąc i j ch s i ę w t y c h z a w o d a c h . Z a d a n i a , c z a s 
t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w 
będą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e t i j u b i l e r s t w a 
i z ł o t n i c t w a . 



GRUPA 3. ELEKTRYCZNA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

a. F a b r y k i e l e k t r y c z n e . 
Wytwórczość krajowa artykułów elektrotechnicznych 

obejmuje nieomal wszystkie rodzaje maszyn, aparatów i urzą
dzeń w różnych dziedzinach elektrotechniki. Dla ogólnej cha
rakterystyki wystarczy ograniczyć się do wymienienia tylko 
najważniejszych pozycyj. 

W r. 1929 wykonano maszyn elektrycznych: 
prądu stałego 736 sztuk (7003 KW) 

„ zmiennego synchron 63 „ (7230 „) 
asynchron 10931 „(57867 „) 

Silniki, wykonane w. kraju, ustawiane są w różnych 
przedsiębiorstwach przempslowich, które dzięki rozwijającej 
się elektryfikacji przechodzą stopniowo na tańszy i wygod
niejszy napęd elektryczny. Bez większych omyłek przyjąć 
można, że w r. 1929 zainstalowano nowych maszyn ele
ktrycznych na ogólną moc 72100 KW, 

Liczba ta nie obejmuje maszyn przywiezionych z zagra
nicy. 

W ścisłym związku z instalowaniem maszyn elektrycz
nych pozostaje produkcja wszystkich koniecznych urządzeń 
elektrycznych i aparatów, jak transformatorów, regulatorów 
napięcia, prostowników, rozruszników, oporników, urządzeń 
rozdzielczych, armatury instalacyjnej i oświetleniowej, liczni
ków elektrycznych, jak również różnego rodzaju przewodów 
i materjałów izolacyjnych. 
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Wartość krajowej produkcji żarówek przekroczula w r. 
1929 — 12 miljonów złotych. 

Elektryfikacja, przenikająca coraz silniej w dziedzinę 
gospodarstwa domowego powoduje rozwój fabryk, produku
jących urządzenia i przyrządy elektryczne do użytku domo
wego. 

Poważitą pozycję wytwórczości elektrotechnicznej sta
nowią akumulatory różnych typów, a więc rądjowe, samo
chodowe i inne. Jak również ogniwa suche i mdkre, z któ
rych największą ilość stanowią batcrje do radjoaparatów i la
tarek kieszonkowych. 

Według danych statystycznych z r. .19291) istniały 
w Polsce 124 zakłady, wytwarzające artykuły elektrotech
niczne. Na podstawie materjałów nadesłanych przez 121 
przedsiębiorstw, zatrudnienie w dniu 31. XII. 1928 r, wyrażało 
się liczbą 9433 robotników w tern kobiet 2803 (30«/u), mło
docianych 1440 (150/0). 

Dość znaczny odsetek kobiet tłumaczy się normalizacją 
produkcji w odniesieniu do armatury elektrotechnicznej i ża
rówek, które wyrabiane są masowo przy stosowaniu różnych 
automatów. Automat, przygotowany do pracy przez kwa
lifikowanego ślusarza, może być obsługiwany przez robotnika 
(cę) przyuczonego. Czynności przy produkcji drobnej armatury 
oświetleniowej, nie wymagające większego wysiłku fizycznego, 
wykonywane są przez kobiety i młodocianych. 

Znaczną część wytwórczych zakładów objętych staty
styką, bo 67 na.ogólną liczbę 121 stanowią przedsiębiorstwa 
małe, zatrudniające do 20 robotników. Poza tem w danym 
okresie sprawozdawczym było 34 przedsiębiorstw zatrudnla*-
jących ^ponad 100 robotników. 

b. Biura instalacyjne elektrotechniczne. 
Biura te stanowią poważną grupę przedsiębiorstw ele

ktrotechnicznych, a pod względem wykonywanych robót po-

•) Kocznik Statystyki E. P. 1930. 
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siadają bardzo rozległą skalę, od zakładów podejmującijch się 
wszelkich rołiót instaiacgjni|Ch (od oświetlenia, aż do tnidowi 
elektrowni), do zakładów drobnieli, opraniczającijch swoją 
działalność do niewielkich instalacji} światła i napraw w tej 
dziedzinie. - ; i 

Liczba biur elektrotechnlcznijch w Polsce przekracza 
IMO; Mura te prowadzą w większości wypadków również 
sprzedaż artykułów elektrotechnicznych, przedstawicielstwa 
fabryk krajowych lulJ zagranicznych oraz warsztaty elektro
mechaniczne. ^ 

Na jpodstawie istnlcjącijch danych statgstpcznych trudno 
jest nawet w przybliżeniu określić zatrudnienie w blt«-ach 
instalacyjnych, szczególnie gdy chodzi o pracowników kwa
lifikowanych. w dziale elektrotechniki (inżynierów, technikom' 
i elektromonterów). 

c. E l e k t r o w n i e . 
Widlug danych Ministerstwa Hobót Publicznijch istniały 

w Polsce w r, 1921 — 742 zakłady elektryczne, o mocy 
maszyii zainstalowanych •932.658 KW i rocznej wytwórczości 
232) mlljonów KWłi, co stanowiło na jednego micszkartoa 
67,8 KWh rocznie. 

Podział elektrowni pod względem zainstalowanej mocy 
przedstawia się następująco: 

ponad -1000 KW . . . . . 143 zakładów 
1O1--1O0O KW . . . . . 291 

. 100 KW i poniżej . . . . 3)8 
Ponadto istniały 333 zakł«iy użytccznoicl prpwatnej 

o mocy 100 EW i niżej, które we wspomnianej statystyce 
Ministerstwa Robót Publicznych nie były uwzględnione. 

Napęd elektrowni jest różnorodny; w 57 wielkich elek
trowniach. o zainstalowanej, mocy w każdej powyżej SOOO 
KW znajdowały się 162 turbiny parowe, 23 silniki parowe 
itłokowBr 38 .-ńiotcjrów gazowych, i -zaledwie 2 "turbiny^ wodne. 

Wijzijskaalc. sił wodnph dla celów..elektrylifcacjl -jest sto-
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sunkowo niCT,¥ictkie, naturalnu zasób energji wód, oceniaiijj 
na . 3700000 KW, wekorzastany jest niespełna w trzech 
setnijch (okoto lOCKMO Km )̂. 

Liczby charakteruzującc zatrudnienie, zebrane przez G. 
U. S.i| w 2 « elektrowniach przedstawiają slf następująco: 

robotników 9146 
w tcm kobiet . . . . . 265 
mlododanuch . . . . 342 

We wspomnianach 254 zakładach 
108 zatrudniało . . . . . . do 5 robotników 
70 „ . . . . od 5 do 19 „ 
» „ . . . . . . 20 „ 99 
17 „ . . .' . ponad 100 „ 

d, T e l € t c c h n i k a » ) . 
W dziale teletechnicznijni (telefonja i telcgrafja) i,vptwór-

nle wgkonali} w r, 1929: -
aparatów telefonicznijch , . 34149 sztuk 
łącznic Cccutral) telefonłcznich 2086 „ 
aparatów telegraficznych . 214 „ 
łącznic (centrali) telcgraficznijcli 11 

Głównym odbiorcą sprzętu teletechnicznego jest Mini
sterstwo Poczt i Telegrafów, które posiada 2794 centrali 
telefonicznych obsługujących 178663' aparatów. W większijch 
miastach telefonja miejscowia organizowana jest przez P. A. 
S. T. I obsługaje ogółem 83637 abonentów, 

Tdegrafja obejmuje 3515 stacy), na których zainsta
lowanych jest około 2419 aparatów tek graf icznycli. 

Dtagość llnij telefonicznijch uaiędzymiastowpch i mkf-
scowjjch wyraża, się liczbą 80252 km (985032 km drutu); 

^ długość linii telegraficzngch 24505 km f80718 km drutu); 

w '•• ^"P™"' Statystyki H. P. 1930. .GospoflarŁa Elektryczna w Polsce Warszawa 1930 
=) Daii« Mlnitterstwa Poert i Telegrafłłw m r, tS^. 
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e. R a d i o t e c h n i k a . 

Przemysł radjotechniczny wyprodukował w r. 1929 apa
ratów : 
krótkofalowych . . , . 13 s z t u k 
długofalowijch . . . . 155 
bezlampowych . . . . ISlWł 
lampowych 10412 
słuchawek radjowgch . . 8500 
głośnlkó\v 3275 
oraz róźnijch części, jak tranformatorkl, kondensatory i t. p. 
na ogólną wartość 1152900 zł. 

Zauważyć należy, że produkcja fabryczna w dziale apara
tów radjowych spotyka się z silną konkurencją radioama
torów. 

W r. 1929 czynnych było około 207 wytwórni radjo-
sprzętu (brak danych odnośnie do zatrudnienia). 

W dziale radjotechniczny.nl wymienić należy: 
6 stacyj radjofoniczngch, 
5 „ radiotelegraficznych (w r. 1929). 

Ustalenie dokładnej liczby zatrudnionych w Polsce ele
ktromonterów, techników i inżynierów elektryków jest na 
podstawie danych statystycznych niemożliwe. Statystyka urzę
dowa zatrudnienia jest niekompletna, nie obejmuje bowiem 
wszystkich istniejących przedsiębiorstw i podaje jedynie liczby 
ogólne, nie rozróżniając robotników kwalifikowanych i nie-
kwalifikowangch. Statystyka obecna nie daje również obrazu 
zatrudnienia personelu administracyjnego i handlowego oraz 
technicznego w zakładach. Stwierdzić, jednak można na pod
stawie bezpośrednich obserwacyj, że mimo kryzysu odczuwa 
się brak wykwalifikowanych sił elektrotechnicznych, szcze
gólnie elektromonterów. • ^ 

Przemysł fabryczny zatrudnia naogól tylko nieznaczną-
szkolnictwo zawodowe 13 

http://radjotechniczny.nl


194 

część pracujących elektryków; głównym terenem ich pracy 
są natomiast elektrownie, biura instalacyjne, zelektryfiko
wane zakłady przemysłowe, kolejnictwo elektryczne (tram
waje) oraz obsługa i nadzór nad urządzeniami teletechnicz-
nemi i radjotechnicznemi. 

Statystyka z lat ubiegłych wskazuje na stały rozwój 
elektryfikacji, nietylko w dziale przemysłowym, lecz rów
nież i w dziedzinie urządzeń gospodarstwa domowego; 
w związku z terti przemysł elektrotechniczny instalacyjny 
posiada wszelkie widoki rozwoju w przyszłości, gdy tylko 
warunki gospodarcze ulegną poprawie. Docierające do naj
głębszych zakątków radjo potrzebować będzie fachowej ob
sługi radjomonterów; sprawne działanie telefonu i telegrafu 
uzależnione jest nietylko od dobroci aparatu i umiejętnej 
obsługi, lecz również od dozoru linij nadziemnych i kabli 
podziemnych, spełnianego przez zastępy kwalifikowanych 
pracowników. 

Stan obecny przemysłu instalacyjnego i eksploatacyj
nego w dziedzinie elektrotechniki pozostawia bardzo wiele 
do życzenia; brak jest elektromonterów o pełnych kwalifi
kacjach zawodowych i skutkiem tego szerzy się w małych 
miasteczkah i województwach' wschodnich partactwo insta
lacyjne, które jest przyczyną UcznycH i poważnych strat. 

Jedną z przyczyn tego zjawiska jest brak ochrony za
wodu elektromontera, który nie jest zaliczany do rzemiosła 
i. jako wolny, nie ma tak ścisłej kontroli. 

II. RNRUZR CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

• Podobieństwo czynności poszczególnych pracowników 
nasuwa podział przemysłu elektrotechnicznego, dla celów 
prac nad ustrojem szkolnictwa zawodowego, na dwie główne 
gałęzie.; . : , . 
L -techniki prądów; silnych, obejmującej: 

A. fabryki i biura instalacyjne, 
-;-_ B. elektrownie, 
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C. kolejnictwo cl6kti«gczne. 
II, telc- i radjotechniki, obejmującej; 

A. fabrijki i biura instalacyjne, 
B. centrale telefoniczne i stacje nadawcze (telegra

ficzne i radjowe). 
W dziale II. połączono, ze względu na znaczne poitre-

wieństwo czjjnności pracowników, dwie dziedziny elektro-
tectinlki: teleteclinikę i radjotechnikę. 

I. T c c h n i k a p r ą d ó w s i l n y c h . 
A. a.) Fabryki elektrotechniczne i). 

W produkcji fabrycznej, podobnie jak w innych dzia
łach przeinyslowijch, wyodrębniają się dwa zasadnicze ro
dzaje czynności: przygotowawcze i wykonawcze. 

C z y n n o ś c i p r z y g o t o w a w c z e . Biuro konstruk
cyjne, po otrzymaniu zamówienia z zaznaczonemi rysunkowo 
i liczbowo glównemi zarysami urządzenia elektrycznego, 
które ma być w fabryce wykonane oraz jego przeznaczenia, 
opracowuje szczegółowe rysunki, służące następnie za pod
stawę wykonania w warsztacie mechanicznjjin i w moii-
towni. Całość, a więc rysunkowe ogólne zestawienie i po-r 
trzebne do tego trudniejsze obliczenia elektryczne i meclia-
niczne, opracowuje inżynier--eiektrgk; t. zw. technicy wy
konują rysunki szczegółów mechanicznych (np. łożyska, walg, 
kadłubg i t. p.) i elektrycznych (uzwojenia, regulatory, 
rozruszniki), detaiizując zestawienie catości lub pewnych ze
społów konstrukcyjnych. Mniej skomplikowane aparaty i urzą
dzenia elektryczne projektują samodzielnie tecłmicg po kil
kuletniej praktyce w danym dziale. 

• Biuro konstrukcyjne współpracuje często z biurem ofer-
towem, którego zadaniem jest stworzenie w ogólnych za
rysach projektu maszyny, czy też instalacji elektrycznej we
dług warunków postawionych w zapytaniu odbiorcy. Biuro 

i) Opis prodtilceji ^ analiza praey dotyczą fabryki maszyn i aparatów 
elektroleehnieziiych. 

13* 
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ofertowe rozwiązuje często zagadnienia niezwłązane ściśle 
z elektrotechniką, np. musi doradzić klientowi, jaki rodzaj 
silnika będzie się najlepiej nadawał dla danych warunków 
pracy. Na czele biura ofertowego znajduje się zwykle Inży
nier, posiadający długoletnią praktykę, orjentujący się w ca
łości zagadnień technicznych. 

Pomiary i badania wykonanych maszyn, aparatów, 
czy urządzeń elektrycznych, prócz kontroh wykonania i dzia
łania maszyny, dostarczają wiele danych i wskazówek dla 
przyszłych konslrukcyj i służą w dużej mierze, jako pod
stawa do prac przygotowawczych. Pomiary, przeprowadzane 
w fabryce, na t. zw. stacjach próbnych, obejmują badania 
mechaniczne i elektryczne. Na podstawie otrzymanych wy
ników ustala się rzeczywistą charakterystykę pracy ma
szyn i aparatów. Badania mechaniczne polegają na kon
troli temperatur zagrzewania się łożysk komutatoriów 
i uzwojeń, będących dłuższy czas w ruchu, na sprawdze
niu działania, oliwienia i t. p. 

Po.tniary na stacjiach próbnych przeprowadzają w więk
szych fabrykach elektrotechnicznych specjalni inżynierowie 
lub technicy - elektrycy, którzy poza tem nie mają przy
dzielonych żadnych innych czynności. W mniejszych przed
siębiorstwach prace pomiarowo-badawcze przypadają 
w udziale elektrykom - konstruktorom. 

C z y n n o ś c i w y k o n a w c z e . Do tej grupy czyn--
ności zaliczyć należy prace' warsztatowo - ruchowe (np. 
w biurze warsztatowem, rozdzielczem i kalkulacyjnem), po
średnio r- wykonawcze, obejmujące nadzór i instruowanie wy
konawców oraz bezpośrednio - wykonawcze, czyli czynno
ści rzemieślników i rdbotnikó\v. 

Biuro warsztatowe i) otrzymuje rysunki 1 zlecenia 
z biura konstrukcyjnego i opracowuje przyrządy, narzędzia 
i uchwjjly, mające ułatwić, uprościć i potanić obróbkę. 
jako samodzielna jednostka w organizacji przedsiębiorstwa, 
biuro takie występuje tylko w wielkiej fabryce, nastawio-

») Omówione szerzej przy grupie meolianioznej. 



197 

nej na produkcję masową lub seryjną. Praca w biurze war-
sztatowcm posiada charakter konstruktorski w dziedzinie 
obróbki metali i wymaga pracowników (inżynierów i tech
ników) doskonale przygotowanych praktycznie I teorctycz-
nie w zakresie mechanicznej obróbki, zaznajomionych W do
statecznej mierze z fabrykatami danej wytwórni. Biuro war
sztatowe jest terenem pracy mechanika-i^arsztatpwda,, 

Biuro rozdzielcze i kalkulacyjne i) rozdzieta na poszcze
gólne maszyny i grupg rzemieślników czynności, związane 
z obróbką mechaniczną, nawijaniem cewek, montowaniem 
zespołów 1 caJości. Zadaniem biura rozdzielczego Jest ra
cjonalne rozplanowanie robót, stworzenie w ten sposób 
ciągłego charakteru produkcji i zapobieganie tworzeniu się 
zatorów na poszczególnijch jej etapach. W ścisłym związku 
z temi pracami pozostaje warsztatowa kalkulacja czasu ro
bocizny. Pracownicy tych biur (technicy - rozdzielcy i kal
kulatorzy) powinni posiadać te same kwalifikacje, jakich' 
się wymaga od tego rodzaju pracowników w fabrykach 
przemysłu metalowego, uzupełnione nraktyczną znajomością 
robót typowych dla fabryk elektrotechnicznych, jak np. na
wijanie cewek, prace elektroraonterskie, montażowe i in
stalacyjne i t. p. Specjalne wiadomości elektrotechniczne 
są im w zasadzie niepotrzebne. , 

Do czynności pośrednio wykonawczych zaliczyć należy 
funkcje nadzorcze w warsztacie, wykonywane przez maj
strów i), którzy są odpowiedzialni za pracę podległych im 
obrabiarek i gruo robotników. Majstrowie - elektrycy, wy
bierani na to stanowisko z pośród bardziej energicznych 
elektromonterów, kierują pracami w nawija'niach oraz w mon
towniach. 

Wymienione czunności Dośrednio wykonawcze, rozło
żone w większych fabrykach na poszczególnych pracow
ników. w mnieiszych przedsiębiorstwach są często łączone 
w jednej osobie. 

>) Omówione szerzej przy grapie mechanicznej. 
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Bezpośrednie wykonanie projektu, na podstawie ry
sunku biura konstrukcyjnego oraz instrukcyj biura rozdziel
czego, odbywa się w warsztacie. Części składowe maszyn, 
wykonane z surowców w kuźniach i odlewniach, obrobione 
na obrabiarkach, zaopatrzone w uzwojenia, są ostatecznie 
składane w montowni. Materjały używane do budowy ma
szyn i aparatów elektrycznych poddawane są próbom elek
trycznym i wytrzymałościowym; półfabrykaty t. zn. po
szczególne części składowe, zanim przejdą do obróbki, czy 
też do montowni, poddawane są kontroli pod względem 
wykonania i zachowania wymiarów zgodnie z rysunkiem. 

Fabryki elektrotechniczne zatrudniają w swych war
sztatach wielu metalowców, pracowników obróbki mecha
nicznej i ręcznej, jak kowali, tokarzy, frezerów, ślusarzy 
i t. p. oraz inżynierów i techników - mechaników. 

Elektromonter jest jedynym typowym bezpośrednio-wy-
konawczym pracownikiem przemysłu elektrotechnicznego, je
śli pominąć nawijacza cewek, od którego poza usprawnie
niem w czynnościach, związanych z nawijaniem .cewek, 
nie wymaga się żadnych specjalnych wiadomości. Elektro
monter pracuje w montowni fabrycznej lub montuje dane 
urządzenie elektryczne u odbiorcy. 

A. b.) Biura instalacyjne elektrotechniczne. 
Biura instalacyjne, połączone często z przedstawiciel

stwem fabryk i ze sprzedażą artykułów elektrotechnicz
nych, zajmują się przeważnie projektowaniem i instalowa
niem siły i światła, urządzeń sygnalizacyjnych oraz usuwa
niem błędów i uszkodzeń w wykonanych instalacjach, jak 
również remontem domowych urządzei elektrycznych. 

Czynności w biurach instalacyjnych podzielić można 
również na: przygotowawcze i wykonawcze. 

C z y n n o ś c i p r z y g o t o w a w c z e polegają na pro
jektowaniu i sporządzaniu kosztorysów różnych instalacyj 
elektrycznych; zależnie od trudności zagadnienia, prace te 
powierzane są inżynierom lub technikom - elektrykom. W za-
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kres czynności technika wctiodzą ponadto organizują ro-
Bót -instalacyjnych, kontrola instalacyj pod względem do
kładności wykonania i zachowania przepisów bezpieczeń
stwa oraz pod względem zużycia materfałów. 

C z y n n o ś c i ^ w y k o n a w c z e polegają na prowa
dzeniu przewodników zewnątrz i wewnątrz pomieszcze
nia, umocowaniu wyłączników, gniazd, bezpieczników, przy
gotowaniu tablic rozdzielczych, względnie tablic do umoco
wania licznika, ustawieniu silników i innych urządzeń elek
trycznych i t. p. Prace te wykonują elektromonterzy z po
mocą ' robotników, przyuczonych do robót instalacyjnych; 
Instalacje proste np. światła w mieszkaniu, przeprowa
dzają przeważnie samodzielnie. W wypadku zagadnień bar
dziej zawiłych, elektromonterzy otrzymują wskazówki 
z biura. Elektromonter biura instalacyjnego powinien od
znaczać się inicjatywą i samodzielnością, ponieważ pozba
wiony jest możności stałego porozumiewania się ze swymi 
przełożonymi. Stan zatrudnienia elektromonterów instalacyj
nych ulega stałym wahaniom, zależnym od sezonu i kon-
junktury; warunki pracy dorywczej zmuszają tych praco w-^ 
ników do tworzenia własnych małych warsztatów elektro
mechanicznych, w których podejmują się robót w zakresie 
.niewielkich instalacyj światła, sygnalizacji oraz reparacyj 
przyrządów elektrycznych domowego użytku. 

Na podstawie przeprowadzonej analizy w przedsię
biorstwach elektrotechnicznych, fabrycznych i instalacyjnych 
ustalić można, że niema zasadniczej różnicy między elek
trykami fabrycznymi i instalacyjnymi, to też w charakte
rystyce nie będzie się ich wyodrębniać. 

1. E l e k t r y k - k o n s t r u k t o r (t. zw. t e c h n i k -
e l e k t r y k ) . 

• C z y n n o ś c i : projektowanie nieskomplikowanych apa
ratów, urządzeń elektrycznych, tablic rozdzielczych, sieci 
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i t. p.; opracowywanie rysunków wykonawczycti (warsztato-
WHch) sporządzanie na podstawie rysunków lub nadesła
nych wzorów kosztorysu wstępnego. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Elektryk konstruktor 
powinien posiadać dokładną znajomość teoretyczną i w do
statecznej mierze praktyczną podstaw elektrotecłmiki, mate
riałoznawstwa i miernictwa elektrycznego, rysunku tech
nicznego, teorji i budowy maszyn, aparatów i innych urzą
dzeń elektrycznych łącznie z projektowaniem sieci i urzą
dzeń rozdzielczych, znajomość przepisów bezpieczeństwa 
oraz w dostatecznej mierze praktyczną znajomość prac 
elektromonterskich i obróbki mechanicznej metali; ponadto 
w odpowiednim zakresie znajomość mechaniki technicznej. 
technologjł metali, maszynoznawstwa ogólnego, tcle- i ra-
djotechniki oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : poczucie celowości, po
mysłowość, inicjatywa, logiczny i analityczny sposób my
ślenia, cierpliwość 1 zmysł przestrzenny. 

2. E l e k t r y k - p o m i a r o w i e c . 
C z y n n o ś c i : uruchomianie 1 obsługa maszyn, apara

tów i urządzeń elektrycznych, znajomość metod pomiaro
wych, wykonywanie obliczeń przy pomiarach, przeprowa
dzanie badań pod względem mechanicznym. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : jak u elektryka-kon-
struktora ze szczególnem uwzględnieniem miernictwa elek
trycznego. 

Cechy p sy-ch of Izy czn e: jak u clektryka-kon-
struktora, ponadto dokładność, wnikliwość krytyczna, spo
kój 1 opanowanie. 

3. E l e k t r o m o n t e r . 
C z y n n o ś c i : montaż maszyn, aparatów i urządzeń 

elektrycznych w wgtwórni i u odbiorcy; przyłączanie ich 
do sieci, urochomianie, prowadzenie ruchu i, konserwacja; 
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:czynności pomocnicze przy pomiarach na stacji próbnej; 
prowadzenie linij nadziemnych i kabli podziemnych oraz 
instatacyj; montaż tablic rozdzielczych, dorsźne usuwanie, błę
dów montażowych, wykry\vanic i usuwanie błędów w urzą
dzeniach i instalacjach elektrycznych; , przewijanie maszyn 
elektrycznych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Elektromonter winien posiadać, obok usprawnienia w ty
powych czynnościach elektromonterskich, praktyczną i w od
powiednim zakresie teoretyczną znajomość podstaw ele
ktrotechniki, znajomość maszyn, aparatów, urządzeń I in-
stalacyj elektrycznych oraz sieci, rysunku zawodowego, 
glówniejszych metod pomiarowych, materiałoznawstwa elek
trotechnicznego, maszynoznawstwa ogólnego, jak również 
dokładną znajomość przepisów bezpieczeństwa; ponadto nie
zbędne wiadomości z organizacji warsztatów elektrotech
nicznych. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : systematyczność, sta
ranność, przytomność umysłu, wytrwałość, podzielność 
uwagi, dobra pamięć, dobry wzrok i słuch, zdrowe serce. 

B. Elektrownie. 

Przemiana energji mechanicznej na elektryczną w po
staci prądu zmiennego lub stałego odbywa się w elektrow
niach. W zakładach tych wyodrębnić można dwojak! rodzaj 
czynności technicznych: energetyczne i instalacyjne. 

C z y n n o ś c i e n e r g e t y c z n e polegają na prowa
dzeniu maszyn 1 stałe] kontroli pracy przedsiębiorstwa pod 
względem racjonalnej gospodarki energetycznej. Za normalny 
ruch maszyn, aparatów i urządzeń elektrycznych odpowie
dzialni są w większych elektrowniach inżynierowie i tech-
nicy-elektrycy, w mniejszych technicy. Pracownicy ci, któ
rych nazwać można energetykami, z uwagi na typowe dla 
ich pracy zagadnienia z dziedziny gospodarki energetycznej, 
obowiązani śą usuwać przy pomocy elektromonterów wszel-
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kie zauważone błędy oraz kontrolować sprawność działania 
podległych im urządzeń i instalacyj. Zadajiiera elektryków-
energetyków jest obniżenie kosztów produkcji prądu. 

W wielkich elektrowniach funkcje prowadzenia i kon
troli ruchu rozłożone są na kilku pracowników. Dział go
spodarki cieplnej, np. kotłownia i turbiny parowe podlegają 
energetgkom-mechanikom, inżynierom lub technikom, gospo
darka zaś elektryczna, a więc praca prądnic, tablice rozdziel
cze, transformatory, akumulatornia, stanowią dziedzinę pracy 
elektryka-energetyka. 

Elektromonter obsługuje i konserwuje maszyny oraz 
wszelkie urządzenia elektryczne w elektrowni. 

C z y n n o ś c i i n s t a l a c y j n e związane są z projekto
waniem i wykonaniem oraz kontrolą sieci elektrycznej, służą
cej do doprowadzenia prądu do miejsc odbioru. Czynności te 
obejmują projektowanie sieci i sporządzenie kosztorysu oraz 
jego wykonanie, polegające na prowadzeniu przewodów po
wietrznych lub kabli podziemnych. W biurze projektowania 
.sieci pracują inżynierowie i technłcy-elektrycy, których naz
wać można, ze względu na charakter Ich pracy, konstruk
torami. Pracownicy ci często dozorują następnie wykonanie 
projektu. 

W mniejszych elektrowniach, elektryk-energetyk, oprócz 
kierowania ruchem, obowiązany jest do 'samodzielnej pracy 
konstruktorskiej w dziedzinie projektowania sieci i urzą
dzeń pomocniczych oraz do organizowania i dozorowania 
prac, związanych z realizacją projektu. 

Prowadzenie przewodów nad ziemią względnie pod zie
mią należy do elektromonterów, którzy kierują robotnikami 
przyuczonymi, przydzielonymi im do pomocy. 

Czynności elektryków, zatrudnionych przy obsłudze in
stalacyj elektrycznych, stosowanych w różnych dziedzinach 
życia gospodarczego, są takie same, jak pracowników elek
trowni, dlatego nie poddaje się ich oddzielnej analizie. 
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1. E l e k t r y k ^ k o n s t r u k t o r . 

C z u n n o ś c i : projektowanie nieskomplikowangch sieci 
i urządzeń rozdziclczpchi, konstrukcji słupów do podtrzijmij-
wanła przewodników, sporządzanie kosztorysu, projektowa
nie tablic rozdzielczych i instalacyj. 

W i a d o m o ś c i i c e c h y p s y c h o f i z y c z n e : jak 
u elektryka konstruktora zatrudnionego w biurze instatacyj-
nem. 

2, E l e k t r y k t - e n e r g e t y k . 

C z y n n o ś c i : nadzór nad normalnym ruchem maszyn, 
aparatami, urządzeniami, siecią i instalacją elektryczną; usu
wanie błędów i kierowanie pracą elektromonterów; badanie 
i kontrola sprawności działania podlegających mu urządzeń 
i instalacyj pod względem racjonalnej gospodarki energetycz
nej, t. }. elektrycznej I cieplnej. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Elcktryk-energetyk po
winien posiadać dokładną teoretyczną i praktyczną znajomość 
podstaw elektrotechniki, teorji budowy maszyn, aparatów 
i urządzeń elektrycznych i ich obsługi, miernictwa elektrycz
nego, rysunku technicznego, przepisów bezpieczeństwa, jak 
również gospodarki energetycznej, elektrycznej i cieplnej, po
nadto w dostatecznej mierze praktyczną znajomość prac 
elektromontcrskich i obróbki metali oraz mechaniki technicz
nej, technologii metali, maszynoznawstwa ogólnego, teletech-
niki i radiotechniki. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : przytomność umysłu, 
szybka i trafna decyzja, skrupulatność, wnikliwość, podziel
ność uwagi, zdolności organizacyjne oraz- dobry słucli-
i wzrok. 

3. E l e k t r o m o n t e r . 

C z y n n o ś c i : obsługa maszyn, aparatów, urządzeń 
elektrycznych, tablic rozdzielczycPi, sieci i instalacyj; doraźne 
usuwanie błędów i uszkodzeń; prowadzenie przewodów 
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powietrznycli i kabli podziemnycłi; nadzór i kontrola insta-
laajj u odbiorców prądu; prace remontowe w warsztacie. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Elektromonter winien posiadać, obok usprawnienia w typo
wych czynnościach elektromonterskich i praktycznej umiejęt
ności obsługi i, konserwacji maszyn, aparatów i urządzeń 
elektrycznych, prakt-yczną i w dostatecznej mierze teore
tyczną znajomość podstaw elektrotechniki, znajomość maszyn 
i urządzeń elektrycznych, rysunku zawodowego, głównicjszych 
metod pomiarów elektrycznych, materjatoznawstwa specjal
nego, maszynoznawstwa ogólnego, jak również dokładną 
znajomość przepisów bezpieczeństwa; ponadto niezbędne wia
domości z organizacji przedsiębiorstw pod względem technicz
nym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak u elektromontera 
fabrycznego. 

C. Kolejnictwo elektryczne. 
Przez kolejnictwo elektryczne należy rozumieć komunika

cję miejską (tramwaje) i zamiejską (koleje elektryczne). 
Praca w tym dziale obejmuje czynności: ruchowe i instala
cyjne (projektowanie i budowanie nowych sieci). 

C z y n n o ś c i r u c h o w e można w rozważaniach po
minąć, ponieważ ograniczają się do prowadzenia i kontroli 
ruchu elektrowozów oraz do kontroli sieci i instalacyj, pro
wadzonej w analogiczny sposób jak w elektrowniach. Po
mija się również analizę czynności związanych z remon
tem silników, rozruszników, elektrowozów i instalacyj; na
prawa tych urządzeń odbywa się w warsztatach, które w swej 
organizacji nie różnią się od warsztatów fabrycznych. 

C z y n n o ś c i i n s t a l a c y j n e obejmują projektowa
nie i budowę nowych linij. Przeprowadzenie trasy i budowa 
toru należy "do inżynierów i techników drogowych. Czyn
ności instalacyjne wykonawcze, związane są z budową sieci 
przewodników powietrznych' i wykonywane są przez elektro
monterów i robotników przyuczonych. Elektrycy-konstrukto-
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rzy, po ukończeniu projektu, zatrudnieni bywają przeważnie 
przH jego realizacji,, a w okresie eksploatacji llnji czuwają 
nad sprawnością działania całości urządzeń, kontrolując slan 
linij powietrznijch, torów i taboru. 

1. E l e k t r y k ^ - k o n s t r u k t o r . 
C z i j n n o ś c i projektowanie sieci i sporządzenie ko

sztorysu, kontrola sieci I taboru, kierownictwo i nadzór nad 
pracami przy budowie linji. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i cechy p s y c h o-. 
f i z y c z n e : jak u elektromontera w elektrowni. 

2. E l e k t r o m o n t e r . 
C z y n n o ś c i elektro monterskie instalacyjne oraz przy 

remoncie silników. 
W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 

jak u elektromontera w elektrowni i w fabrykach. 

II. TELE- I RADIOTECHNIKA. 
W tych działach elektrotechniki rozróżnić można dwa 

tereny pracy elektryków: 
A. fabryki i biura instalacyjne, 
B. centrale telefoniczne i stacje nadawcze. 

A. Fabryki i biura instalacyjne. 
Zatrudnienie w wytwórniach sprzętu telefonicznego i te

legraficznego jest stosunkowo niewielkie. Rozwój radjofonji 
stworzył w ostatnich czasach wiele odrębnych zakładów, 
które, oprócz handlu w tej dziedzinie, prowadzą również war
sztaty o urządzeniach bardzo prymitywnych, wystarczających 
jednak w zupełności do budowy aparatów radjowych odbior
czych z gotowych, znormalizowanych części. Budowa apa
ratu w tym wypadku ogranicza się do montowania jego ele
mentów na podstawie wypróbowanych schematów połączeń. 
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Wytwórnie aparatury teletechnicznej i radjotechnicznej 
posiadają taką samą organizację produkcji, jak fabryki omó
wione w dziale prądów silnych. 

Czynności przygotowawcze, które przypadają w udziale 
inżynierom i technikom, specjalizującym się w danej dzie
dzinie, polegają przeważnie na pracach badawczych w labo-
ratorjach fabrycznych. Badania, pomiary i próby zmierzają 
do ustalenia typu aparatu, znalezienia nowych, udoskonalo
nych i uproszczonych schematów, które następnie służą jako 
podstawa do rysunków wykonawczych i montażowych. 
Z uwagi na to, że przemysł tele i radjo-techniczny posiada 
charakter produkcji masowej lub seryjnej, pracom przygoto
wawczym poświęca się stosunkowo wiele czasu, by wytwo
rom zapew^nlć zbyt na rynku. Na podstawie ustalonego 
schematu i przeprowadzonej charakterystyki działania po
szczególnych części i całości, technicy projektują części apa
ratury oraz rysunki montażowe. 

Biura instalacyjne prowadzą dział sprzedaży sprzętu ra-
djotechnłcznego i teletechnicznego, instalują aparaty radjowe 
u odbiorców, prowadzą remonty aparatów różnych typów, 
stuchawek, głośników; w d'zlalc teletechnicznym instalują 
telefony wewnętrzne, sygnalizację, urządzenia alarmowe 
i prowadzą naprawy. 

Czynności wykonawcze w fabrykach polegają na wy
konaniu części składowych aparatury na odpowiednich obra
biarkach. Prace te wykonywane są przez kwalifikowanych 
rzemieślników lub robotników przyuczonych. W nawijal-
niach sporządza się cewki, w montowniach składa się po
szczególne elementy w całość konstrukcyjną, która podlega 
ostatecznym próbom i badaniom na stacjach próbnych. 
W montowniach pracują elektromonterzy specjaliści w da
nym dziale. Do czynności wykonawczych należy włączyć 
również prace przy montażu i instalacji aparatury u odbior
ców np. montaż centrali telefonicznej, stacji nadawczej ra-
djowcj i t. p. 
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B. Centrale telefoniczne i stacje nadawcze. 
Czynności pracowników techniczny cli prowadzących ruch 

maszyn w centralach telefonicznych, stacjach telegraficznych 
i radjowych nadawczych można w pewnym stopniu porównać 
z funkcjami energetyków elektrowni. 

I tu wyodrębnić można dwa rodzaje czynności: energe
tyczne i instalacyjne. 

C z y n n o ś c i e n e r g e t y c z n e związane są z pro
wadzeniem ruchu maszyn i urządzeń w centrali telefonicz
ne] lub na stacji nadawczej oraz kontrolę sprawności dzia
łania aparatury danego urządzenia. Czynności te powie
rzane są inżynierom lub technikom-elektrykom, specjalistom 
w danej dziedzinie; bezpośrednią obsługę maszyn pełnią 
elektromonterzy, którzy stanowią również pogotowie remon
towe na wypadek uszkodzenia lub błędnego działania apa
ratury. 

C z y n n o ś c i i n s t a l a c y j n e obejmują przygotowa
nie projektu i kosztorysu nowej sieci Czy, instalacji, jej wy
konanie oraz kontrolę działania. Prace te podzielone są po
między inżynierów, techników i elektromonterów. Elektrycy 
konstruktorzy w zakładach teletechnicznych, podobnie jak 
w elektrowniach, po ukończeniu prac konstrukcyjnych dozo
rują roboty przy wykonaniu sieci, czy też instalacji. 

Ze, względu na to, że w dziedzinie tele- i radjotcchniki 
zanika w znacznej 'mierze różnica między konstruktorem 
i energetykiem i funkcje te są przeważnie łączone w osobie 
jednego pracownika, w charakterystyce czynności i wy
maganych wiadomości zawodowych traktuje się tych pracow
ników łącznie, natomiast zaznaczy się tylko dziedzinę spe
cjalności. 

1. T e l e t e c h n l k . 
C z y n n o ś c i ; projektowanie na podstawie schematu 

części aparatury telefonicznej lub telegraficznej; prace w la-
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boratorjum badawczo pomiiarowem; projektowanie urządzeń 
centrali telefonicznych i stacyj telegraficznych; projektowanie 
sieci, nadzór nad jej budową i kontrola w cksploatecji; pro
wadzenie ruchu i kontrola sprawności działania maszyn, 
aparatów i urządzeń w centralach, • kierowanie pracami 
elektromonterów i ich instruowanie. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e ; dokładna znajomość te
oretyczna i w dostatecznej mierze praktyczna podstaw elek
trotechniki, teorjl i budowy maszyn, urządzeń i aparatów 
stosowanych w teletcchnice, projektowania sieci, rysunku 
technicznego, materiałoznawstwa i miernictwa elektrycznego, 
przepisów bezpieczeństwa oraz w dostatecznej mierze prak
tyczna znajomość prac elektromonterskich i obróbki me
chanicznej metali; ponadto "w odpowiednim zakresie znajo
mość mechaniki technicznej, technologji metali, maszynoznaw
stwa elektrycznego i ogólnego, techniki prądów silnych i ra
diotechniki. oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : cierpliwość, dokładność, 
systematyczność, pomysłowość, dobry wzrok i słuch. 

2. R a d j o t e c h n i k. 
C z y n n o ś c i : prace laboratoryjno-badawcze przy opra

cowywaniu i ulepszaniu typów aparatów radjowych od
biorczych i nadawczych; opracowywanie rysunków montażo
wych, projektowanie części aparatury; prowadzenie ruchu 
i kontrola sprawności działania aparatury na stacjach na
dawczych radjowych, usuwanie wadliwości działania urzą-
dzeii 1 kierowanie pracami elektromonterów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : jak u teletcchnika, ze 
szczególnem uwzględnieniem radjotechniki. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : Jak u teletechnika. 

3. E l e k t r o m . o n t e r . 
C z y n n o ś c i : obsługa maszyn i aparatury w centra

lach telefonicznych lub stacjach nadawczych radjowych; pro-
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wadzenie sieci i instaiacyj, doraźne usuwanie błędów w apa
raturze i sieci. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Elektromonter, niezależnie od dziedziny pracy, winien posia
dać, obok usprawnienia w typowych czy-nnościacłi elektro-
montcrskich, praktyczną i w odpowiednim zakresie teore
tyczną znajomość podstaw elektrotechniki, rysunku zawodo
wego, konstrukcji i instalacji maszyn, aparatów i urządzeń 
teletechnicznijch względnie radjotechnicznych, metod pomiaro
wych, materjałoznawstwa, maszynoznawstwa elektrycznego 
i ogólnego oraz dokładną znajomość przepisów, dotyczących 
instaiacyj elektrycznych, ponadto niezbędne wiadomości z or
ganizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym, handlo
wym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : oprócz wymieniongcli 
cech wspólnych dla wszystkich elektromonterów — dosko
nały słuch. , 

IIL ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
S.ZKOLENIA. 

Na podstawie przeprowadzonych analiz, wyróżnić można 
w każdej dziedzinie elektrotechniki następujące typy funkcyjne 
pracowników; 

a) elektrycy, bezpośredni wykonawcy (elektromonterzy), 
b) clektrycy-konstruktorzy (w tej grupie również el.-po-

raiarowCTj),, 
c) elektrycy-encrgetycy. 

W pracy zawodowej elektryków zauważyć można spe
cjalizację w.trzech kierunkach. 
• a) techniki prądów silnych, 

b) teletechniki, 
c) radjotechniki. 

Syntetycznie ujęte wiadomości i usprawnienia tych ty
pów funkcyjnych przedstawiają się w następujący, sposób: 

. Od w y k o n a w c ó w b e z p o ś r e d n i c h (elektromon. 
fizkolniclwo zawodowe ' 14 
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terów) wymagana jest w danej dziedzinie, obok usprawnienia 
w typowych czynnościacłi elektromonterskicli, praktyczna 
i w dostatecznej, mierze teoretyczna znajomość instalacyj, 
przenoszenia energji elektrycznej, konstrukcji i obsługi ma
szyn, aparatów i urządzeń elektrycznych, znajomość ry
sunku {czytanie rysunku) zawodowego, matcrjaloznawstwa. 
przepisów bezpieczeństwa i metod pomiarowych; ponadto 
ogólne wiadomości z maszynoznawstwa, technologji metali. 
elementów organizacji przedsiębiorstw oraz praktyczna zna
jomość obróbki mechanicznej metali. 

Od e l e k t r y k o w-k o n s t r u k t o r ó w (techników) 
wymagana jest w dajiej dziedzinie umiejętność konstruowania 
części składowych maszyn, aparatów i urządzeń elektrycznych 
lub łatwiejszych całości. Pracownicy ci powinni posiadać, 
obok odpowiedniego poziomu wykształcenia ogólnego, do
kładną znajomość teoretyczną i w dostatecznej mierze prak
tyczną: budowy maszyn, aparatów, urządzeń i sieci elek
trycznych, gospodarki energetycznej, metod pomiarowych, ma
teriałoznawstwa, rysunku technicznego oraz przepisów bez
pieczeństwa; ponadto w odpowiednim zakresie wiadomości 
z mechaniki technicznej i maszynoznawstwa Ojgólnego, tech
nologji metali, organizacji przedsiębiorstw pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym, jak również 
praktyczną znajomość obróbki metali i prac elektromon-
terskich. 

Od e l e k t r y k o w r - e n e r g e t y k ó w (techników ru
chu) wymagana jest umiejętność racjonalnego prowadzenia 
ruchu maszyn, aparatów i urządzeń elektrycznych wytwa
rzających, przetwarzającycń i przenoszących energję elek
tryczną. Zakres wiadomości t,aki sam Jak u elektryków-kon-
struktorów, ze szczególnem uwzględnieniem gospodarki ener
getycznej, elektrycznej i cieplnej, 

Jeśli chodzi o kształcenie pracowników, należy roz
ważyć zagadnienie, czy konstruktorzy i energetycy winni być 
kształceni w osobnych szkołach i w jakich kierunkach ma 
iść specjalizacja uczniów. Zakres wiadomości i umiejęt-
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ności praktycznych jest dla. obydwu typów pracowniczych 
identyczny, różnią się oni jedynie terenem i rodzajem swej 
pracy. Kształcenie zatem może być dokonane łącznie, poczem 
JUŻ w samem- życiu, zależnie od możliwości i zamiłowań 
młodzieży, nastąpi specjalizacja w zakresie bądź konstruktor
skim, bądź energetycznym. Ta ostatnia dziedzina pracy bę
dzie zresztą zawsze przeważała. 

Specjalizacja mająca miejsce w życiu w 3 kierunkach nie 
wydaje się na terenie szkól właściwą. Utrudnia • ona bowiem 
znalezienie, pracy absolwentom, stwarzając ciasnych specja
listów, Nie może to być celem szkoły zawodowej. Dlatego 
też, zgodnie z wnioskami rzeczoznawców, Ministerstwo uznało 
za wskazane wydzielić w szkołach dwa kierunki: techniki 
prądów silnych oraz tele — i radjotechnikl. Połączenie ostat
nich dwu działów jest możliwe z uwagi na zbliżony za
kres wiadomości. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
ELEKTRYCZNYCH. 

S z k o l n i c t w o p o l s k i e , 
W Polsce istnieją obecnie następujące szkoły elektro

techniczne : 
1. Szkoły rzcmieślniezo-przemysłowe z wydziałami elck-

trotechnicznemi (elektromechanicznemi, elektromonter,-
skiemi), 

2. Szkoły technlczno-przemysłowe z wydziałami elektrome-
chanicznemł. 

3. Szkoły techniczne z wydziałami elektrycznemi. 
4. Szkoły majstrów elektrotechnicznych. 
5. Szkoły dokształcające. 

1. S z k o ł y r z e , m i e ś l n i c z o ^ p r z e m y s ł o w e 
oparte są w zasadzie na programie 5 oddziałów szkoły; 
powszechnej, przyjmują jednak, wobec znacznego dopływu 
młodzieży, przeważnie kandydatów z ukończoną pełną szkołą 
powszechną. 

14* 
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Szkół tego typu, posiadającycli wydziały elektrotecli-
niczne jesl 14, nauka trwa przeważnie 3 lata, w nlekto-
rycli szkołacti program nauczania rozłożony jest na cztery 
lata. W szkołach tycti główny nacisk położony jest na 
pracę warsztatową montażowij i ćwiczenia praktyczne. Or
ganizacja tych szkół nie jest jednolita; w niektórych podział 
na kierunki prądów silnych i prądów słabych za
czyna się już" od drugiego roku nauczania', szkoły te więc 
uwzględniają specjalizację; trudność zorganizowania zajęć 
instalacyjnych w warsztatach szkolnych, ze względu na ich 
znaczny koszt, wysunęła w jednej ze szkół koncepcję prak
tyki śródszkolnej, którą uczniowie odbywają w przedsię
biorstwach prywatnych. Po odbyciu tej praktyki uczniowie 
powracają do szkoły celem dokończenia nauki. 

Program nauczania wymaga średnio 46 godzin zajęć 
w tygodniu w ciągu trzech lat; na zajęcia warsztatowe po
święca się około 550*0 czasu szkolenia. 

2. S z k o ł y t c c h n i c z n o - p r z e m y s ł o w e oparte 
są na programie pełnej szkoły powszechnej (7 oddziałów) 
i wymagają od kandydatów ukończenia 7 oddziałów szkoły 
powszechnej lub 3 ki. gimnazjum; niema w Polsce szkół 
tego typu, w których program posiadałby charakter wy
łącznie elektrotechniczny; natomiast istnieje 8 szkół tech-
niczoo-przemysłowych z wydziałami elektromechanicznemi 
lub mechanicznemi, których programy uwzględniają w dość 
szerokim zakresie zagadnienia z elektrotechniki. W szko
łach tych nauka trwia 4 lata; grupa przedmiotów elektro
technicznych jest równoległa do grupy przedmiotów mecha
nicznych i obejmuje głównie zagadnienia ruchu, w zakresie 
potrzebnym dla pracowników technicznych w przedsiębior
stwach zelektryfikowanych. 

Program nauczania wymaga średnio 42 godzin zajęć 
tygodniowo w ciągu 4-ch lat, 

3, S z k o ł y t e c h n i c z n e z wydziałami elektrycz-
nemi, oparte są na programie 6-ciu klas gimnazjum;, szkół 
takich jest 4, w tej liczbie dwie są trzyletnie (Lodź, Wilno), 
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w dwóch innych (Warszawa, Poznań) noszących miano 
„wyższych" nauka trwa 3 I pół roku. W szkołach tych, 
dzięki" odpowiedniej podbudowie programowej, uczniowie uzy-
situją szersze i głębsze wiadomości teoretyczne oraz prak
tyczne w warsztatach i laboratoriach szkolnych. Programy 
uwzględniają przeważnie kierunek techniki prądów silnych. 

Poza tem w tej grupie szkół wymienić należy Pan 
stwową Szkołę Teletechniczną, która, jako specjalna, posiada 
2-letni program nauczania; od kandydatów wymaga się 
ukończenia 6 klas gimnazjum i co najmniej rocznej prak
tyki. Szkoła ta, subwencjonowana przez Ministerstwo Poczt 
i Telegrafów, ma za zadanie kształcić teletechników na po
trzeby tegoż Ministerstwa. 

4. S z k o ł y m a j s t r ó w e l e k t r y c z n y c h oparte 
są na 7 oddziałach szkoły powszechnej lub na szkole do
kształcającej 1. wymagają od kandydatów przynajmniej 3-let-
nlej praktyki; przeznaczone są więc dla wykwafiflkowa-
nych elektromonterów i dają rozszerzenie wiedzy zawo
dowej, ułatwiając w ten sposób absolwentom zdobycie sta
nowisk przodowniczych 1 nadzorujących. 

W Polsce istnieją dwie szkoły tego typu (Bielsko, 
Lwów), które pod względem zakresu programowego przed
miotów zawodowych teoretycznych zbliżone są do szkół 
rzemieślniczo-przemysłowych. 

5. S z k o ł y d o k s z t a ł c a j ą c e , z wydzielonemi kla
sami dla- uczniów elektrotechnicznych istnieją tylko w więk
szych ośrodkach, w - których można zebrać odpowiednio 
liczną grupę uczniów. W szkołach tych młodzież uzupełnia 
swe praktyczne wyszkolenie w „terminie", wiadomościami 
teorctycznemi i zajęciami w laboratorjach. Czas trwania 
nauki wynosi 3 lata, przy 10—12 godzinach zajęć ty
godniowych. • , ' 

Poza wymienionemi szkołami organizowane są różne 
kursy, czy to dokształcające jak np. elektromontcrskie dla 
dorosłych, pracujących w zawodzie, czy też specjalne z pew
nych dziedzin elektrotechniki np. kursy radiotechniczne. 
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Kursy te wyczerpują rozmaicie zakreślone programy w róż-
iipch czasach, od kilka tygodni do kilkunastu miesięcy i po
siadają charakter sporadyczny, dorywczg lub stały. Są 
to przeważnie kursy wieczorowe, umoźIlwiBJące nleprzery-
wanie pracy zawodowej. 

S z k o ł y e l e k t r y c z n e z a g r a n i c ą . 

Niemcu i). 
Dzięki szeroko rozgałęzionym szkołom fabrycznym, które 

organizowane są w przedsIęWorstwacli i w których dokształ
cają się mlododanl zatrudnieni w warsztatach, w Niem
czech niema typu szkół rzemieślniczych dziennych, zbli
żonych do naszych szkól rzemicślniczo-przemysłowgch. Po
mijając szkoły fabryczne i dokształcające, należy wymienić 
szkoły elektrotechniczne na poziomie średnim dwojakiego 
rodzaju: średnie szkoły techniczne I wyższe szkoły tech
niczne. 

1. S r c d n i e s z k o ł y t e c h n i c z n e z wydziałem-
elektrotechnicznym przyjmują kandydatów, posiadających 
ukończoną szkolę powszechną lub szkołę dokształca iącą; 
w obu wypadkach wymagana jest średnio 3-letnia praktyka 
w zawodzie oraz złożenie egzaminu wstępnego z arytmetyki. 
Program nauczania rozłożony jest na dwa lata, przy 34 go
dzinach zajęć szkolnych w tygodniu i uwzględnia prz€-
dewszystkiem zagadnienia w dziedzinie ruchu i instalacyj. 

2 . ' W y ż s z e s z k o ł y t e c h n i c z n e (odpowiadające 
w przybliżeniu projektowanym naszym szkołom stopnia liceal
nego) z ĵwydziałcoi elektrycznym przpimują absolwentów 
6 klas gimnaz|alni|ch (Obersccundareife). Wymagana jest 
od kandydatów 2-letnia praktyka w zawodzie. Ponadto 
przyjmują kandydatów bez wykształcenia gimnazjalnego, 
lecz posiadających 3-lctnlą praktykę; w tym wypadku obo
wiązuje egzamin wstępny. 

«j Kuhne: HaBdbneh fUr Bernfs- und Pachsohulweseii, 
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Naoka, przg- ustroju setnestralngm, trwa 2 i pó! rokn 
(5 semestrów), przy 43 godzinach zajęć szkolnych w ty-
,godnta. . • • ' 

• Absolwenci tych szkól przygotowani są do pracy w-ru
chu i konstrukcji. 

Poza zasadniczemi szkołami istnieją, szkoły zbliżone 
w typie dó' naszych mistrzowskich oraz organizuje stc 
wiele różnych kursów specjalnych o charakterze stałyiH 
IUIJ dorywczym.. 

Czechosłowacja i). 

W ustroju szkolnłctiva czeskiego Istnieją w dziedzinie 
elektrotechniki następujące szkoły: 

1. S z k o ł y e l e k t r o t e c h n i c z n e r z e m i e ś l n i 
cze, zastępujące „termin"- u- majstra z programem naucza
nia 2 lub 3-Ietnim, kształcące elektromonterów; od kan
dydatów . wymaga się ukortczenia szkoły powszechnej,- -

•2. S z k o ł y e l e k t r o t e c h n i c z n e m i s t r z o w 
sk ie , organizoił^anc dla kwalifikowanych elektromonterów, 
którzy ukończyli szkolę powszechną i mają co najmnief 
3-lata praktyki zawodowej. . • - -

Szkoły te mają za" zadanie rozszerzyć i pogłębić wia
domości -zawod-ov/e teoretyczne i przygotoivać pracownL-
-ków przez zaznajomienie ich z organizacją produkcji do 
pracij na - stanowiskach przodownicżijch w przemyśle - 'im 
we własnuch warsztatach. • - - • -

3. -Wyższe - s z k o ł y • prze-m-ysło we e l e k t r o -
t e c h n i-c z n e - (odpowiadające poziomem naszym- śi-«dnim 
Szkotom technicznym) opartfe są na pełnej szkole powszech
nej, Szkoły te są czteroletnie i przygotoivują swych wy
chowanków - do pracy -na stanowiskach • sil -technicznych 
(techników) w dziale ruchu i. konstrukcji. 

') Kosa; Prsstnysto-we i rzemiefflnfcie gzkotoiclwo w KejKJbljee atę-
cboBJo-wackiej, 
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V. BOZPORZĘDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI • SZKOLNICTWA ELEKTRYCZNEGO. 

§ 31. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s i c l ek -
t r g c z n c: 
s z k o ł y e l e k t r y c z n e s t o p n i a g i m n a z j a l n e g o , 

. „ l i c e a l n e g o , 
k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u e l e k t r y c z n e g a . 

Współczesny przemysł elektrotechniczny, obejmujący za
kłady o różnych stopniacłi organiaacji, jak i inne dzie--, 
dżiny życia gospodarczego, potrzebują praoownikó\v-'Clek-
tryków o rozległej skali przygotowania zawodowego i ogól
nego. Szkoły elektryczne zatem winny być organizowane 
na różnych poziomach i uwzględniać w programach rdżne 
listosynkowanlc się wykształcenia zawodowego (teorctgcz-
nego i praktycznego) oraz ogólnego. Konieczne uzupeł
nienie przygotowania zawodowego, czysto praktycznego, 
wiadoiiośdanii teoretycznemi z trudnej dziedziny elektro-
techniki, wymaga przygotowania, co najmniej w zakresie 
drugiego szczebla profraniowcgo szkoły powsz€c!ine|. Wo
bec tego nie jest wskazane tworzenie szkół stopnia niż
szego. Nie znalazłoby również uzasadnienia tworzenie szkól 
prziisposobienia elektromontersklego, ponieważ roczny kurs 
nauki nie wyczerpałby an! praktycznie, ani teoretycznie 
żadnej dziedziny elektrotechniki i mógłby tylko rozwinąć 
niepotrzebnie ambicję absolwentów ze szkodą dla zawodu 
eiektromontcrskiego. 

Kurśg obejmą fóżine dziedziny elektryczności I po
zwolą różnym kategorjom pracowników elektrotechnicznych 
pogłębić wiadomości w -obranel specjalności, 

Szkołg elcMryc2ne stopnia glmnazjalneiio. 
I 52, 1. S z k o ł y e l e k t r y c z n e s t o p n i a gim

n a z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g i m n a z j a e l e k ' 
t r g c z n e, 
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Dolna granica wieku kandijdatów — 14 lat. 
2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w e l e k t r y c z n y c h 

j e s t k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y s ł u e l e k t r y c z 
n e g o o r a z i n n y c h d z i e d z i n ż y c i a g o s p o d a r 
c z e g o p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y by l i u s p r a w 
n i e n i w w y k o n y w a n i u r o b ó t e lek t r omo n t er-r 
s k i c h o r a z p o s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b wia 
d o m o ś c i te o r e t y c z n o - z a wod o wy eh i ogó l 
nych. 

3. G i m n a z j a e l e k t r y c z n e są c z t e r o l e t n i e . 
Praktyczne przygotowanie do zawodu elektromontera 

i usprawnienie w typowych czynnościach, 'wymagające 
znacznej ilości godzin pracy w warsztacie szkolnym oraz 
program nauczania, uwzględniający poza wykształceniem za-
wodowera również w dostatecznej mierze wykształcenie 
ogólne, wymagają okresu czteroletniego. Da to możność 
rozłożenia zajęć szkolnych w sposób pozwalający uniknąć 
przeciążenia młodzieży, 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 
bel p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5. P r o g r a m p i e r w s z y c h t r z e c h k l a s 
u w z g l ę d n i a p r a k t y c z n i e i t e o r e t y c z n i e za
g a d n i e n i a z w i ą z a n e z e l e k t r o t e c h n i k ą o g ó l 
ną. P r o g r a m k l a s y IV w y o d r ę b n i a k i e r u n k i : 

a. t e c h n i k i p r ą d ó w s i l n y c h , 
b. t c l e i r a d j o t e c h niki . 

G i m n a z j a e l e k t r y c z n e mogą t eż w y o d r ę b 
n i a ć t y l k o j e d e n z w y m i e n i o n y c h k i e r u n k ó w . 

Wspólny program nauczania w trzech pierwszych kla
sach umożliwi podanie uczniom gruntownych podstawowych 
wiadomości z elektrotechniki ogólnej oraz wiadomości po
mocniczych. -Wyodrębnienie kierunków w klasie IV jest 
możliwe ze względu na wiek młodzieży (17 lat), w któ
rym zarysowują się już wyraźnie zamiłowania do pracy 
w pewnej dziedzinie. Zasadniczo' szkoła nie może dostacczać 
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życiu gospodarczemu skończonych specjalistów, przeciwnie 
dąży do zapewnienia absolwentom jak najszerszej możności 
zatrudnienia w różnych dziedzinach elektrotechniki. Ten mo
ment przemawia za .umkaniem dłuższej i ciaśniejszej spe
cjalizacji. 

Połączenie tele i radjotechniki możliwe jest z powodu 
znacznego pokrewieństwa programowego obu tych dziedzin 
w przedmiotach teoretycznych, i zajęciach praktycznych. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t 
e l e k t r o t e c h n i c z n y i i n s t a l a c j e e l e k t r y c z n e . 
P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : p r a k t y c z n a 
n a u k a e l e k t r o m o n t e r s t w a (w w a r s z t a c i e 
e l e k t r o t e c h n i c z n y m i m e c h a n i c z n y m o r a z 
w p r a c o w n i a c h ) , p o d s t a w y e l e k t r o t e c h n i k i , 
i n s t a l a c j e e l e k t r y c z n e , m a t e r j a l o z n a w s t w o 
e l e k t r o t e c h n i c z n e , p o m i a r y e l e k t r y c z n e , ma
s z y n o z n a w s t w o e l e k t r y c z n e i o g ó l n e o r a z 
r y s u n e k z a w o d o w y . P r o g r a m u w z g l ę d n i a za
s a d y o r g a n i z a c j i za k ła d u e l e k t r o t e eh n icz -
n e g o (pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , h a n d l o 
wym i a d m i n i s t r a c y j n y m ) o r a z w i a d o m o ś c i 
p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Podstawa programowa wynika z analizy pracy elektro
montera w różnych dziedzinach elektrotechniki. • • 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d l a c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a , 
u c z n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Ce lem u t r i o ż l l w i c n i a p r a k t y c z n e g o s z ko
l e n i a u c z n i ó w w z a k r e s i e i n s t a l a c y j e l ek -
t r y c z n y c h o r g a r i i z o w a n a b ę d z i e w II i 111 
k l a s i e - p o z a s z k o l n a p r a k t y k a i n s t a l a c y j n a , 
t r w a j ą c a w k a ż d e j k l a s i e po 2 m i e s i ą c e . Rok 
s z k o l n y w k l a s i e II i III t r w a 11 m i e s i ę c y . 

9. Do g i m n a z j ó w e l e k t r y c z n y c h p r z y j 
muje s i ę k a n d y d a t ó w k t ó r z y : 
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a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a k l a 
sy VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b, k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 14, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t życia , 

. c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p c w -

. s z e c h n c j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 
p r z e z M i n i s t r a WR. i O.P 
W odniesieniu do p. b) zaznaczyć trzeba, że zdol-

ność do pracy w warsztacie szkolnym naogół jest osią
gana przez młodzież nie wcześniej, niż w wieku lat 14. 
Górnej granicy wieku nie można przesunąć ponad lat 17 
ze względów wychowawczych oraz możliwości ukończenia 
szkofg przed rozpoczęciem służby wojskowej.' 

Szkoły Glektrgczne stopnia licealnego. 

§ 33. 1, S z k o ł y e l e k t r y c z n . e s to ,pn ia l i ce 
a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a e l e k t r y c z n e . 

2, Z a d a n i e m l i c e ó w e l e k t r y c z n y c h j e s t 
k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y s ł u e l e k t r y c z n e g o 
o r a z . i n n y c h d z i e d z i n ż y c i a g o s p o d a r c z e g o 
p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y , o b o k p r a k t y c z n e g o 
p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , p o s i a d a l i s z e r 
szy i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t g c z n o -
z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h o r a z by l i p r z y g o 
t o w a n i do p e ł n i e n i a c z y n n o ś c i r u c h o w y c h , 
e n e r g e t y c z n y c h i k o n s t r u k t o r s k i c h w d z i e 
dz in ie , p r o d u k c j i , i n s t a l a c j i i e k s p l o a t a c j i 
u r z ą d z e ń e l e k t r y c z n y c h , 

• 3. L i c e a e l e k t r y c z n e są t r z y l e t n i e . 
, • Program- nauczania, który, obejmuje gruntownie i sze
roko ujętą- teorję elektrotechniki ogólnej, zajęcia laborato-



ryjne i warsztatowe oraz w gotrzebnBni zakresie przed-
młotB pomocnicze zwn.ązane z zawodem, nie może bijć 
wpczerpany w czasie krótszym niź trzjjletriL 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a -
zfura o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. P r o g r a m k l a s y I j e s t j e d n o l i t t j . P o 
c z ą w s z y od k l a s y II wy o d r ę t i n i a ją s i ę wp-
d z i a ł y : 

a. t e c h n i k i p r ą d ó w s i l n u c h , 
b. t e l e i r a d j o t e c h n i k i . 

L i c e a e l e k t r y c z n e mogą t e ż p o s i a d a ć 
t y l k o j e d e n z w y m i e n i o n y c h w y d z i a ł ó w . 

Wyodrębnienie kierunków elektrotechniki od klasy U 
uwzględnia potrzeby życia gospodarczego, pozwoli uczniom 
nabyć w dostatecznie szerokim zakresie wiadomości w da
nym dziale, ułatwi absolwentom znalezienie pracy w obra
nym kierunku. Połączenie tele- i radjotechniki jest możliwe 
z powodu pewnego pokremieństwa programowego obu tych 
działów .elektrotechniki w przedmiotach teoretycznych i za
jęciach praktycznych. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a są m.a s z y n y , a p a 
r a t y i i n n e u r z ą d z e n i a , ich i n s t a l a c j a I eks 
p l o a t a c j a . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : 
o d p o w i e d n i e d la k a ż d e g o w y d z i a ł u p r a k t y c z 
ne z a j ę c i a w p r a c o w n l a c l i szkoln i jc l i , w war 
s z t a c i e e l e k t r o t e c h n i c z n y m i m e c h a n i c z n y m . 
t e o r j a e l e k t r o t e c h n i k i , m i e r n i c t w o , m a s z y n y 
i u r z ą d z e n i a e l e k t r y c z n e , m a t er j a ł o z n a=w-
s t w o , r y s u n e k t e c h n i c z n y . P r o g r a m u .względ
n i e w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n i e z % v ł ą z a n e . z zawode.m. 

Ośrodek nauczania oraz podstawa programowa wi|-
nikaią z charakteru i terenu przyszłej pracu absolwentów 
szkoły. Pracować oni będą w elektrowniach, biurach Instala
cyjnych, kolejnictwie elektrycznem, w większych przedsię-
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biorstwacli przeniusłowych zelcktrtjftkowanicti oraz w wg-
twórniach maszyn, aparatów i urządzeń elektrycznijch 
w różnijch dziedzinach elektrotechniki. ^ Elektryków grupy 
koiistrukcyjno-cncrgetycznej cechować powinna teoretyczna 
i praktyczna znajomość budowi maszyn, aparatów, urzą
dzeń oraz Instalacyj, służącHCh do wytwarzania, przenoszenia 
i użytkow?aiiia energji elektrycznej oraz znajomość racjonal
nej gospodarki energetycznej. 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d l a c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do l i c e ó w e l e k t r y c z n y c h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z i j : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w a u k o ń c z e n i a gim
naz jum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub inne 
ś m ń a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. odb i j l i r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t y k ę 
e i e k t r o t e c h n i c z n ą ( i n s t a l a c y j n ą a l b o eks
p l o a t a c y j n ą ) lub e l e k t r o m e c h a n i c z n ą . 
b ą d ź t e ż p r a k t y k ę u z n a n ą za r ó w n o 
znaczną , 

c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 17, a n ic p r z e k r o c z ą 20 l a t życ la . 
Odbycłe zorganizowanej rocznej praktyki przewidzianej 

w p. b) umożliwi szybsze przyswojenie wiedzy zawodowej; 
zetknięcie się bezpośrednie z zawodem elektrijka w czasie 
praktyki przedszkolnej zapewni poznanie warunliów i charak
teru przyszłej pracy oraz zaznajomi praktycznie kandydata do 
szkoły z czynnościarnl clektronjontera. Pożądane jest odbycie 
praktyki Instaiacyjnej, eksploatacyjnej lub elektromechanicznej: 
leząc się jednak z trudnościami uzyskania takiej prakt|ki 
uznać będzie można za równowartościową odpowiednią 
praktykę ślusarsko-medianłczną. Za zorganizowaną praktykę 
uznane będą również zajęcia w warsztatacii szkolnycii 
w okresie przynajmniej 3-letniej nauki w szkole elektrycznej 
lub mechanicznej stopnia gimnazjalnego, 
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Do p. c) zaznaczać naleźu, źe dolna granica wieku uwa
runkowana jest ukończeniem gimnazjum og<51nokszta!cącego 
! odbjjcieni praktyki. 

Kursy z zakresu praeraysłu elektrycznego. 

| 3 ł . K u r s u z z a k r e s u p r z e m u s ł t i e l e ł c t r y c z -
n e g o p r z e z n a c z o n e są d la o s ó b , s p e c j a l i z u 
j ą c y c h s i ę w p e w n y c h j ć g o ' d 2 l a ł a c h . Z a d a n i a , 
e z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t g c h kur 
s ó w będą d o s t o s o w i j w a n e do p o t r z e b p r z e -
m i j s ł u e l e k t r i c z n e g o . 



GRUPA 4. DRZEWNA. 
1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Powierzchnia lasów w Polsce, stanowiąca 7.520.000 ha, 
czyli około 20o/o całej powierzchni Państwa, dostarcza rocz
nie 17 miljonów metrów sześciennych ngturalnego przyrostu 
drzewa, w czeni 8.700.000 ni'* drewna użytkowego. 

Cyfry te dają dostateczne pojęcie o ilości surowca, 
jaką może 'dysponować polski przemysł drzewny i o zna
czeniu, jakie ma rozwój tego przemysłu dla życia; gospodar
czego. 

•Według sprawozdania Komisji Ankietowej Komitetu Eko
nomicznego Ministrów i) %vewnętrznc spożycie drewna użyt
kowego wynosiło w latach 1922—27 przeciętnie około 8 mil
jonów ms rocznie.. Porównanie rocznego przyrostu drzewa 
w Polsce z wewnętrznem jego spożyciem wskazuje, że przy
rost przewyższa konsumcję o 700.000 m^ że zatem ta 
niewielka nadwyżka może być wywiezłoria zagranicę. W la
tach 1922—27 wywóz drewna z Polski znacznie wybiegał 
poza ramy zakreślone naturalnym przyrostem drewna i jego 
spożyciem wewnątrz kraju. 

Według rocznika Głównego Urzędu S.ta(:ystycznego (1930) 
przemysł drzewny w Polsce w roku 1929 zatrudniał ogółem 
78.500 robotników. Dodając do tej liczby rzemieślników za
trudnionych w droł)nych warsztatach rzemieślniczych (26.500 

>) Tom IV .Drzewo' rok 1928. 
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kart rzemieślniczych), otrzymamy przybliżoną cyfrę 106.000 
osób, zatrudnionych w przemyśle drzewnym. Cyfrę tę na
leży jednak traktować jako niekompletną, szereg bowiem 
drobnych warsztatów wiejskich, zatrudniających w sumie po
kaźną ilość pracowników, nie posiada kart rzemieślniczych. 
Ogólną więc liczbę osób zatrudnionych w przemyśle i rze
miosłach drzewnych można z pewnem przybliżeniem oszaco
wać na 150.000. 

W roku 1929 było ogółem 3650 różnorodnych za
kładów przemysłu drzewnego, których podział według ilości 
zatrudnionych robotników przedstawiał się następująco: 

do 
5 rob. 5do9 

10 I 20 1 50 
ao do 1 do 
19 1 49 1 99 

100 200 
do do 
199 j 499 

500 1000 
do do 

99B ; 5000 
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Ilość 
robo laik. 

745 

2.384 

1254 

8413 

800 

10836 

567 

16784 

148 

10178 

80 

10709 

37 

11762 

7 

4726 

2 

2689 

Zestawienie powyższe oraz podane uprzednio cyfry, do
tyczące ilości robotników drzewnycłi, wskazują, iż produkcja 
drzewna w Polsce ma charakter drobnego przemysłu i rze
miosła. 

Należy podkreślić, iż przez pojęcie przemysłu drzewnego 
objęty został całokształt wytwórczości, począwszy od drzewa 
jako surowca, a skończywszy na rynkowym fabrykacie go
towym, wykonanym w ten lub inny sposób z drewna. Po
dział tego przemysłu na zasadnicze działy w praktyce pra
wie nie istnieje, gdyż stoi temu na przeszkodzie znaczne 
rozdrobnienie i duża różnorodność zarówno form organi-

. zacyjnych przedsiębiorstw, jak i rodzajów produkowanych 
wyrobów. Dlatego to Min. W. R. i O. P., biorąc pod uwagę 
przedewszystkiem gospodarcze potrzeby przemysłu drzewnego, 
pokrewność poszczególnych działów produkcyjnych, zapotrze
bowanie na wykwalifikowanych pracowników, możliwość 
wspólnego kształcenia pracowników różnych działów tego 
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przemysłu 1 t. p. zdecydowało ustalić specjalną klasyfikację, 
odpowiadającą potrzebom szkolnictwa. 

Konsekwencją tego stanowiska był podział grupy prze
mysłu drzewnego na podgrupy następujące; 1) podgrupę 
przemysłu leśnego, do której zaliczono cięcie i obróbkę 
drzewa w lesie, obróbkę na tartakach oraz fabrykację prost
szych wyrobów drewnianych, jak dykt, fornirów, fryzów po
sadzkowych, gontów, wełny drzewnej i t. p., 2) ppdgrupę 
stolarską, obejmującą ręczną i mechaniczną produkcję wszel
kich wjjrobów stolarstwa budowlanego, meblowego i galan
teryjnego, 3) podgrupę kołodziejską, w której uwzględniono 
wyrób wszelkich pojazdów konnych i nadwozi pojazdów me
chanicznych. Ponadto w osobne podgrupy wydzielone zostały 
rzemiosła bednarskie i koszykarskie. 

PODGRUPA a. PRZEMYSŁU LEŚNEGO. 
1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Podgrupa ta obejmuje cięcie i obróbkę drzewa w lesie, 
obróbkę na tartakach oraz fabrykację prostych wyrobów 
drzewnych, jak dykty, forniry, klepki, gonty i t. p. 

Cięcie drzewa w lesie, odgałęzianie strzały, okorowa
nie, przecinanie pnia na poszczególne kłody i kloce odbyw/a 
się zazwyczaj w sposób dość prymitywny zapomocą naj
prostszych narzędzi ręcznych, jak piła i topór. Dotyczy to 
również produkcji najprostszych wyrobów drewnianych, ja-
kiemi są kopalniaki, słupy telegraficzne, progi kolejowe i t. p:., 
które się wykonuje na miejscu w lesie. To też przy eksploa
tacji lasów zatrudnione są liczne rzesze pracowników, któ
rych Jednak nie można zaliczyć do robotników wykwalifiko
wanych, gdyż są oni tylko przyuczeni praktycznie do pew
nych stosunkowo prostych czynności. Wyróżnia się wśród 
nich zaledwie jeden typ pracownika, który, obok dużego do
świadczenia, zdobytego drogą praktyki, posiadać winien 
pewne wykształcenie teoretyczne. Jest nim brakarz, który 
występuje również we wszystkich prawie zakładach przc-
Szkolnietwo zawodowe 15 
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tnijslu leśnego. Zakłady te zatrudniają poza tem szereg in-
nycli wykwaliflkowanuch pracowników. 

Według rocznika G. U. S. w roku 1929 w Polsce czyn
nych było ogółem 1654 tartaków, zatrudniających łącznie 
43.300 robotników, w czem 89 o/o mężczyzn, ó"/, kobiet 
i 5»/o młodociangch. Zdolność przetwórcza roczna wszyst
kich tartaków wynosiła przy jednej zmianie robotników 
ll.MT.OOOfflS drzewa surowego. W roku 1929 przetarto 
6.538.000™^ surowca, otrzymując 3.939.000 m̂  materjałów 
tartych wartości zgórą 385 miljonów złotych. 

Podział tartaków według ilości zatrudnionych robot
ników w tym roku przedstawiał się następująco: 

' 
do 

5 rob. 5<3o9 
10 
do 
19 

20 
do 
49 

50 
do 
99 

100 
do 
199 

200 1 500 
do do 
499 ! 999 

1000 
do 

5000 

IlOJCJ 
zakładów 
Ilość 
robotnik. 

196 

566 

456 

3179 

482 

6647 

350 

10265 

102 

6816 

43 

5718 

21 

6583 

3 

2168 

1 

1369 

Z powyższego zestawienia widać, że na ogólną liczbę 
1654 tartaków zaledwie 170 zatrudniało powyżej 50 robot" 
ników, reszta to zakłady średnie i drobne. 

Na podstawie danych, zebranych w kilku tartakach, mo
żna przyjąć, iż robotnicy wykwalifikowani stanowią prze
ciętnie 5—6o/o ogółu robotników, czyli w roku 1929 prze
mysł tartaczny zatrudniał około 2500 fachowców drzew
nych. Roczne więc zapotrzebowanie na świeże siły wykwa
lifikowane, obliczone jak w innych gałęziach przemysłu na 
3—5»/o, wynosi w tartacznictwie 75—125 ludzi. Zapotrzebo
wanie zaś na personel techniczny, jak wykazują analogiczne 
obliczenia, nie przekracza 10—15 osób rocznie. 

Przebieg procesu produkcji w tartaku dzieli się na kilka 
kolejnych etapów. Drewno dostarczane do tartaku, po przy
jęciu go pod względem jakościowym i ilościowym przez 
specjalnego brakarza, przecinane jest ręcznie lub maszynowo 
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piłami tarczowemi — wahadłowcmi na kloce potrzebnucli wy
miarów i układane następnie w osobne stosy zależnie od 
-jakości i wymiarów. Ze stosów, w miarę zapotrzebowa
nia, kloce przenosi się do traków (gatrów), w których prze
cina się je na deski lub bale. Deski, po przesortowaniu, 
przenoszone są na piły tarczowe, na których obcina się kra
wędzie, wycina się miejsca brakowne, lub w miarę potrzeby, 
przecina się je na sortymenty drobniejsze. Deski z mater
iału droższego, np. dębowe, odrazu po przetarciu sortowane 
są przez specjalnego brakarza, który oddziela matcrjał pierw
szego gatunku — układany specjalnie, a na pozostałych des
kach oznacza części lepsze i gorsze oraz zaznacza miejsca, 
w których dana deska ma być przecięta. Materjat .przetarty 
sortuje się jeszcze raz, poczem układa w stosy na deskowisku. 

Fabryki ^vełny drzewnej, skrzyil, klepek, gontów i t. p, 
reprezentowane były w roku 1929 przez 570 zakładów 
(pracujących samodzielnie), zatrudniających łącznie 88M ro
botników. 

Podział tych zakładów według ilości zatrudnionych ro
botników przedstawiał się jak następuje: 

1 do 
5 rob. 5clo9 

10 
do 
19 

20 
do 
49 

50 
do 
99 

100 
do 
199 

200 
do 
499 

Ilość zakładów . . . 

Ilość robotników 

153 

467 

203 

1316 

96 

1265 

87 

2624 

20 

1427 

8 

977 

3 

768 

Z powyższego zestawienia widać, iż 539 zakładów sta
nowiły jednostki drobne, zatrudniające do 50 robotników, 
a zaledwie 31 pozostałych zatrudniało przeciętnie powyżej 
50 pracowników. 

Jeśli przyjąć tu jak w tartakach, że pracownicy wykwa
lifikowani stanowią So/o ogółu robotników, otrzyma się 
liczbę 442 ludzi. Roczne więc zapotrzebowanie tych zakładów 
na pracowników wykwalifikowanych wynosi 13 do 22 osób. 

15* 
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Fabryki ivełny drzewnej, skrzyń, klepek, gontów i t. p., 
mimo swej wąskiej specjalności i stosowania, różnorod^ 
nych maszyn, nie posiadają personelu technicznego, któryby 
w zasadzie różnił się od personelu technicznego w tartakach. 
Zachodzi w tym wypadku jedynie pewna różnica w prak-
tycznem przyuczeniu do odmiennego typu maszyn I spo
sobów produkcji. 

Różnorodność tych zakładów jest wielka, ze stosun
kowo nieznaczną liczbą zakładów w poszczególnych grupach. 
Przebieg produkcji większości tych fabryk, przy znacznem 
zmechanizowaniu, jest naogół mało skomplikowany. 

Jako przykład posłużyć mogą fabryki wclny drzewnej, 
których -W roku 1929 było ogółem 25, w czem 14 połączo
nych z tartakami. Fabryki niepołączone z tartakami zatrud
niały zaledwie 186 robotników oraz 10 osób personelu admi^ 
nistracjjjnego i technicznego. Roczna produkcja wełny drzew
nej wynosiła 7972 tonny, wartości 1.616.000 zł. 

Wełna drzewna, zwana też wiórkami, woliną lub lig
niną jest to produkt wyrabiany wyłącznie maszynowo i zew
nętrznie wfpgląda jako powikłany splot drobnych wiórów 
drzewnych. 

Gorsze gatunki drewna lub odpadki tartaczne, prze
piłowane i poJupane w szczapy, przerabia się na wełnę 
w specjalnych maszynach zwanych „wełniarkami" lub „wo-
liniarkami". Wykonywanie pracy przez te maszyny p̂ olega 
na struganiu drewna wzdłuż włókien, przyczcm przed \vłai-
ściwym strugiem, umieszczonym w środku poruszających się 
„sań", znajdują się noże, przecinające powierzchnię drewna 
na pewną głębokość. Obsługa maszyny polega na zakładaniu 
drewna i usuwaniu gotowej wełny. Ostatnią czynność czę
sto spełniają specjalne transportery. Gotową wełnę zgniata 
się w prasach ręcznych lub motorowych w t. zw. „bele", na
dające się do transportu, 

W grupie zakładów przemysłowo-leśnych nieco odrębny 
charakter produkcji posiadają fabryki płyt klejonych (dykt) 
I fornirów. W roku 1929 w Polsce czynnych było ogółem 
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31 Igch zakładów, zatrudniającycli iącznie 4.104 pracownl-
Iłów, (ó4«o mężczyzn, 33o/o kobiet i 4o» młodocianych). Jako 
liczbę personelu handlowego, administracyjnego i technicznepo 
tijcłi fabrijli statptyka podaje 282 osobg. Personel teclinicznij 
{niiszB i wjjźsza! * przgbliżeniu stanowi okofo 200 pracowni
ków. Rocznê  więc zapotrzebowanie na świeże sitij wijnosi 
6—10 ludzi. Zaznaczyć jednak należy, że zapotrzebowanie-
na dyktę, jalio na materja} bardzo lekki i w-ytrzijmalg, z roku 
na rok wzrasta i podczas, gdij w roku 1927 wyprodukowano 
dyktjj 43 tjjs. ni'', w roku 1928 — 72 tys. m^ produkcja 
w roku 1929 wynosiła 96 tys. m=* dykty, wartości ponad 
47 mlljonów złotych i 5.151.000 m̂  fornirów, wartości około 
5 miljonów ztotgch. Stalg wzrost produkcji dykt i z^rtązang 
z nim rozwój tej gałęzi przemysłu, powoduje %vzrost zapo
trzebowania na fachowców tej branżjj, brak których już dawał 
się odczuwać w ostatnich latach przed kryzysem. Forniry, wg-
ratiianc zazwycza-j z drzew cenniejszych, służą do pokrywa
nia powierzchni przedmiotów z drewna zwpWego (głównie 
mebllj, celem nadania im tednego wyglądu. Dykty, wyrabiane 
najczęściej z olctiy i buku, sklejane s^ z kflku cienkich płyt 
drewnianych (kierunki włókien poszczególnijcłi płyt przeci
nają się pod kątem prostym), dając bardzo lekki i wgtrzy-
mały materjał. 

Fabryki dykt i fornirów otrzymują jako surowiec drewno 
w stanie okrągłym. Po przesortowaniu go i pocięciu na dłu
gości odpowiednie do umieszczenia w uchwytach maszpg, 
poddaje się drewno parowaniu w specjalniich parownJach. 
Parowanie ma na celu nadanie drewnu odpowiedniej elastycz
ności i zmniejszenie oporów przp skrawaniu, zwłaszcza jeśli 
chodzi o obróbkę drewna twardego. Tak przygotowani} Moc 
zaciska się osiom'o w Hch\¥tjtacti maszyny (łuszczarkł), które 
nadają mu ruch obrotowy dokoła jego osi; równocześnie zaś 
nóż, którego szerokość odpowiada długości obrabia-nego kloca, 
równomiernie ścina z ołjwodu cienką warstwę drewna. 
Ścięte płyty drewniane, w zależności od rodzaju drewna z ja
kiego zostały wykonane, służą bądź jako fornir do oWadanifl 
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mebli, bądź, po złożeniu w kilka warstw i sklejeniu, tworzą 
dyktę, 

Klejenie dykt odbywa się na mokro, zaraz po opuszcze
niu maszyny lub po przesuszeniu poszczególnych ivarstw po
między walcami metalowcmi, wewnątrz których krąży gorąca 
woda. Sklejone dykty umieszcza się bezzwłocznie w prasie hy
draulicznej, gdzie pozostają one aż do zupełnego wyschnięcia-. 

W obróbce drzewa w lesie, zwłaszcza zaś w tartacz-
nictwie, co do którego pokutuje pogląd, iż jest to praca nie-
wgmagająca wiadomości zawodowych, daje się wyczuć brak 
wykwalifikowanego personelu. Dopiero ostatnio w większych 
zakładach zauważyć można dążenie do operowania perso
nelem wykwalifikowanym. Dotyczy to szczególnie brakarzy, 
trakowych, przodowników przy obrzynaniu i t. p., którzy swe 
wiadomości zawodowe zdobywali dotychczas niemal wyłącz
nie drogą dłuższej lub krótszej pracy w zawodzie. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

W niniejszej analizie nie będą brani pod uwaigę pracow
nicy administracyjni i handlowi oraz pracownicy innych grup 
przemysłowych (jak mechanicy, elektromonterzy, palacze 
i t. p.j, zatrudnieni w zakładach przemysłu leśnego, kształ
cenie ich bowiem należy do innych działów szkolnictwa. 
Opuszczone również zostały funkcje kierownicze, do któ
rych szkoła nie możc^ kształcić ze względów zasadniczych. 

W przemyśle leśnym, poza robotnikami niewykwalifi
kowanymi, odróżnić można następujące typy pracowników: 
robotników przyuczonych do ręcznej lub mechanicznej ob
róbki drzewa, brakarzy i ruchowców (tak zwanych kierow
ników ruchu lub zmianowych). 

1. R o b o t n i c y p r z y u c z e n i . 
C z y n n o ś c i . Robotnicy przyuczeni (trakowi, obrzy-

nacze, obsługa innych maszyn drzewnych, robotnicy obróbki 
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ręcznej) zatrudnieni są zaró\vno przg eksploatacji lasów, jak 
i w zakładach przemysłu leśnego. Do czunności ich należu 
ręczna lub mechaniczna obróbka drzewa, t. j . obsługa powie
rzonych im maszyn drzewnych, jak traki, piły, łuszczarki, gon-
ciarki i t. _ p., a w szczególności odpowiednie osadzanie 
drewna w maszynach, należyte mocowanie i ostrzenie narzę
dzi, sprawdzanie i regulowanie dokładnego działania obra
biarek i t. p, 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z temi czynnościami robotnicy ci winni posia
dać, obok usprawnienia w wykonywanych czynnościach, naby
tego drogą pracy w zawodzie, elementarne praktyczne wiado
mości o technicznych własnościach drewna, jego obróbce 
ręcznej i mechanicznej oraz zasadnicze wiadomości o działa-
niu i obsłudze typowych maszyn i narzędzi do obróbki 
drzewa. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Stosunkowo ciężka praca 
robotnikó\v przyuczonych, warunki tej pracy (las w różnych 
porach roku, plac fabryczny, źle ogrzewiany budynek) wyma
gają od nich zdrowego i silnego organizmu. Z innych cech 
należy wymienić uwagę, spostrzegawczość, szybkość orjen-
tacji oraz opanowanie nerwowe, co uwarunkowane jest już 
choćby koniecznością obsługiwania wybitnie szybkobieżnych, 
niedostatecznie osłoniętych maszyn. 

2. B r a k a r z e . , 

C z y n n o ś c i . Brakarze, zatrudnieni przy eksploatacji la
sów, w tartakach i innych zakładach przemysłu leśnego, two
rzą kategorię pracowników, od której w znacznej mierze za
leży rentowność eksploatacji leśnej lub zakładów mechanicznej 
obróbki drewna oraz jakość wypuszczonego na rynek fabry
katu., W eksploatacji leśnej do obowiązków brakarza należy: 
wybór i ocena pewnego drzewostanu, nadzór nad ścinaniem, 
wyklocowaniem i sortowaniem drzewa, pomiair surowca, 
ocena przydatności drewna do poszczególnych celów, sorto-



wanie i konserwacja gotowych wyrobów, ewidencja surowca 
I wyrobów, ewidencja pracy robotników. W zakładach prze
mysłu leśnego brakarzom powierza się jakościowy i Ilościowy 
odbiór surowca, jego pomiar i sortowanie, sortowanie mate-
rjałów przetartych (lub gotowych wyrobów) pod względem 
wymiarów i jakości, układanie ich na stosy (sztablowanie) 
i konserwacja. Przy droższych matcrjałach oznaczanie spo
sobu przecinania desek na pilach tarczowych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Brakarzc powinni po
siadać przedewszystkicm praktyczną i teoretyczną znajomość 
brakarstwa, taksacji i handlu drzewem, botaniki leśnej, tech-
nologji, obróbki i konserwacji drewna, jego gatunków i przy
datności tych gatunków do poszczególnych wyrobów, po^ 
nadto w odpowiednim zakresie znajomość elementów bu
downictwa drzewnego oraz orgatii2;acji zakładów przemysłu 
leśnego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zdrowy i silny orga
nizm, dobry wzrok, uwaga, spostrzegawczość, zdolność oce
niania przybliżonych wymiarów na oko, szybkość i traf
ność decyzji oraz umiejętność postępowania z ludźmi. 

3. R u c h o w c y . 
C z y n n o ś c i . Ruchowcyi) (tak zwani kierownicy ru

chu lub zmianowi), zatrudnieni w większych zakładach prze
mysłu leśnego, powierzone sobie mają organizowanie, nor
mowanie i kontrolowęnie całości fabrykacji. Do ruchowca na
leży zatem; przydzielanie pracy na poszczególne maszyny, 
nadzór nad przebiegiem procesów, fabrykacyjnych, nadzór nad 
ekonomicznem zużytkowaniem surowca, sprawnem funkcjo-
nowaniem maszyn, wydajnością pracy robotników, kontrola 
surowca i gotowych wyrobów oraz nadzór nad higjeną 
i bezpieczeństwem pracy. 

1) Hazwa „ruehowieo" ustalona została przyTpracachT Ministerstwa W. 
H, i o. P. nad ustrojem szkolnictwa zawodowego, jako wspólna nazwa dla 
praooiTnikflw teelinicEnycli, organizujących i normujących prisebieg produkcji 
w aakładacli przemysłowych. 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość . technologji drzewa (ze szczególnem 
uwzględnieniem obróbki), kalkulacji warsztatowej, organiza
cji przedsiębiorstw przemystowo-leśnych pod względem tech
nicznym, materiałoznawstwa i maszynoznawstwa specjalnego 
oraz rysunku technicznego, ponadto w odpowiednim zakresie 
znajomość maszynoznawstwa ogólnego, elementów budowa 
nictwa drzewnego oraz organizacji przedsiębiorstw pod 
względem handlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Wymienić należy na
stępujące cechy psychofizyczne niezbędne dla ruchowców prze
mysłu leśnego: zdrowy i silny organizm, spostrzegawczość, 
zdolność oceniania przybliżonych wymiarów na oko, umie
jętność postępowania z ludźmi, uzdolnienia organizacyjne. 

Analiza pracy .przeprowadzona dla robotników przyu" 
czonych wykazuje, iż ze względu na szczupły zakres wiado
mości teoretycznych i usprawnienie manualne uzyskiwane 
głównie drogą pracy w zawodzie nie zachodzi potrzeba 
kształcenia ich w szkołach zawodowych typu zasadniczego. 
Ponadto ciężka i niebezpieczna praca fizyczna tej kategorji 
pracowników uniemożliwia zaznajomienie się z nią młodzieży 
w wieku szkolnym. Przewidzieć więc należy jedynie danie 
możności robotnikom przyuczonym uzupełnienia swych wia
domości zawodowych, zdobytych w praktyce, na specjalnych 
kursach dokształcających. 

Najodpowiedniejszą szkołą dla brakarzy, ze względu na 
potrzebny im zakres wdadomości teoretyczno-zawodowych 
1 ogólnych, byłaby szkoła zawodowa stopnia gimnazjalnego. 
Ze względu jednak na niepodobieństwo opanowania wiedzy 
zawodowej, niezbędnej brakarzom, bez uprzedniego odbycia 
dłuższej praktyki w tym zawodzie, niemożliwość należytego 
zorganizowania zajęć praktycznych w szkole oraz zbyt młody 
wiek kandydatów do szkoły stopnia gimnazjalnego, który 
nie pozwala im na odbycie odpowiedniej praktyki przed-
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szkolnej, omawiang stopień organizacyjng szkoły jest nieod
powiedni. Kształcenie natomiast brakarzy w szkole zawodowej 
stopnia licealnego byłoby eksperymentem kosztownym z uwagi 
na zbyt wysoki, w porównaniu z istotnemł potrzebami, poziom 
tych szkół. Ponadto nieznaczne zapotrzebowanie w więk
szym przemyśle leśnym na brakarzy, posiadających wyższe 
kwalifikacje zawodowe, staje wogóle na przeszkodzie w or
ganizowaniu dla nich specjalnej szkoły zawodowej typu 
zasadniczego. 

Przewidzieć zatem należy jedynie organizowanie kursów 
specjalnijch dla brakarzy - praktyków, już zatrudnionych 
w przemyśle. 

Ruchowcy. jak wykazuje przeprowadzona analiza pracy 
oraz wiadomości zawodowych, mogą być kształceni dopiero, 
na stopniu licealntim. Konieczność bowiem należytego opano
wania wiadomości o organizacji technicznej, administracyjnej 
i handlowej zakładów przemysłowych oraz zagadnień' zwią
zanych z racionalnem organizowaniem i normowaniem pro
cesu produkcii wymaga odpowiedniego uprzedniego przygo
towania ogólnego, jakie może dać co najmniej gimnazjum 
ogólnokształcące. Uznaiąc pilną potrzebę kształcenia teao 
rodzaju pracowników mimo, iż zapotrzebowanie na nich jest 
nieznaczne, nie przekraczające bowiem 20 osób rocznie, 
uznano za konieczne organizowanie liceów przemysłu leśnego. 

III. CHilBiiKTERYSTYKA ISTNIEIflCYCH SZKÓŁ 
PRZEMYSŁOWO - LEŚNYCH. 

S z k o ł y p r z e m y s ł o w o - I e ś n c w P o l s c e . 

Wydział Przemysłowo-Leśny Państwowej Szkoły Mier
niczej i Przemysłowo-Leśnej im. Marszałka Józefa Piłsud
skiego w Łomży jest przeznaczony dla kształcenia techników 
przemysłu leśnego. 

Na wydział ten mogą być przyjmowani kandydaci, po
siadający świadectwo ukończenia czterech klas państwowej 
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lub prywatnej, uznanej przez Ministerstwo W. H. i O. P., szkoły 
średniej ogólnokształcącej lub siedmiu klas szkolu powszech
nej. Szkoła w Łotnźii nalei"i więc do t. zw. szkół technicz-
nijch średnich, -opartijch na szkole powszeclinef. Nauka na 
oinawianijni wifdzlale trwa czterij tata I odbiiwa się według 
programu, którjj bbejmuje ogótem około 5700 godzin nauki, 
z czego 20 «A przijpada na przedmioty ogólnokształcące, 
60 »/o — na przedmlotij zawodowie 1 związane z zawodem 
i 20 «% — na zajęcia w warsztatach' I laboratorjach szko!nt|ch. 

Po ukończeniu szkoły oraz złożeniu egzaminu końcowego 
absolwenci otrzMraują tptuł tcchnilia przetnijsłu leśnego. 

WijdziaJij leśne przij szkołach rointczgch w Białolcrgnicii 
I w Źtjrowicach poświęcone są leśnictwu z punirtu widzenia 
hodowli i racjonalnej gospodarki leśne}, traktując przemysł 
leśnu w stosunkowo nieznacznum zakresie, jako dział zwią
zani} z zagadnieniami gospodarki kśnej. 

S z k o ł y p r z e t n H s ł o w o - l e ś n e z a g r a n i c ą , 

. Niemcy, 

Zadaniem szkół przemgsiowo-leinych w Niemczech jest 
kształcenie zarówno wykonawców bezpośrednich, jak i maj
strów, techników oraz inżijnierów przemysłu leśncflo. Kan
dydaci do tijch szkół przyjmowani są w wieku 16—18 lat 
I muszą posiadać 1—3 lat praktyki przedwstępnej, odiijtej 
w zakładzie" przefnysłowo-leśnam, Prziigotowanie wymagane 
jest zazwyczaj w zakresie pełnej szkoły powszechnej dla 
szkół niższych I czterech lub sześciu Has gimnazjum Offólno-
kształcacego dla szkół wyższych. Kandydaci, nie poslada-
jącij odpowiedniego przggotowania, muszą przejść rocznH 
kurs wstępny, istniejący przp niektórych szkołach. Nauka 
w tych szkołach trwa od jednego do trzech lat, w większości 
wypadków dwa lata. Przeważnie szkołtj łączą w sobie 
osobne kursu dla rzemieślników, dla majstrów' I dla techni
ków przemysłu leśnego, Np. techniczna szkoła drzewna w Ro-
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senheiim (Holz-Technikum) posiada roczny kurs wstępny, 
wspólny dla majstrowi i techników, który obowiązuje jedynie 
kandydatów, nie posiadającycli wymaganego przygotowania 
ogólnego, ponadto roczny kurs majstrów, i równoległy dwu-
lettil' kurs dla techników. Na kursie dla majstrów 30,2 0,0 
czasu poświęcone jest na przedmioty ogólnokształcące, 
68,6 0/0 — na przedmioty zawodowe i związane z zawodem 
i zaledwie 1,2 '^jo na zajęcia w pracowniach szkolnych. Na 
kursie dla techników czas przeznaczony na przedniioty ogól
nokształcące wynosi 19,2 0/0, na przedmioty zawodowe 
i związane z zawodem — 75,3 <>/& i na zajęcia w pracowi- • 
niach — 5,5%'o. Krótki okres czasu przeznaczony na zajęcia 
praktyczne tłumaczy się tem, że uczniowie mają już odbytą 
dlilższą praktykę wstępną. 

Odmienną nieco organizację posiada szkoła przemysło-
wd-leśna w Einbeck (Hohcre Holzfach-Schule). Szkoła ta po
siada trzy stopnic szkolenia: półroczny kurs dla wiykonawców 
bezpośrednich, roczny kurs dla majstrów^ i dwuletni kurs dla 
techników. Każdy z tych kursów jest zorganizowany jako 
nadbudowa na poprzednim. Właściwie więc są to cztery, 
kolejne semestry. Po ukończeniu pierwszego semestru uzy
skuje się kwalifikacje na trakowego, po ukończeniu dwu 
pierwszych — kwalifikacje na majstra i po czterech seme
strach — kwalifikacje na technika przemysłu leśnego. Oczy
wiście, że prawo studjów na wyższych semestrach jest uwa
runkowane nietylko ukończeniem semestru poprzedniego, lecz 
również i odpowiednio wyższcm przygotowaniem ogólnem. 
Kandydaci na kurs techników winni mieć ukończone 6 ki. 
gimnazjum (Obersecundareife) lub szkołę realną i minimum 
roczną praktykę wstępną, od kandydatów zaś na kurs mi
strzów wymagane jest świadectwo ukończenia szkoły po
wszechnej i odbycie conajmniej trzyletniej praktyki wstępnej. 
Procentowy układ godzin, przeznaczonych na przedmioty 
ogólnokształcące i zawodowe oraz na zajęcia w pracowniach 
szkolnych, jest tu mniej więcej taki sam, jak na wydziale prze-
mysłowo-leśnym szkoły w Rosenheim. 
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Austrja. 
W austrjackicli szkołach zawodowych nauka przemij-

stowo-leśiicj obrtbki drzewa jest zazwyczaj łączona z nauką 
niektdrijch rzemiosł drzewnych, jak ciesielstwa, stolarstwa łub 
tokarstwa. Do większości austrjackicłi szkół zawodołvi|ch 
przijmowani są kandydici, Irtórzp ukończyli 14-tg rok żijda. 
przedstawią (zależne od stopnia organizacyjnego szkolg zawo
dowej), świadectwo ukończenia 3 Inlj H klas szkoły średniej 
(Blirgerscłmlc) liib pełnej szkoły powszechnej I zdadzą 
odpowiedni egzamin' wstępny (jęzgk wykładowy, matematyka, 
rjjsunek). Większość szkół prócz tego wymaga odliycia krótkiej 
praktyki wstępnej. Czas nauki wynosi 3 do 4 lat. 

IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZEMYŚLU LEŚNEGO. 

§ 36. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o l g t y p u z a s a d n i c z e g o i. k u r s y przemy' -
słu l e ś n e g o : 

szko ł j i p rze i i i t j s łu l e ś n e g o s t o p n i a l i ce 
a l n e g o , 

k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u l e ś n e g o . 

Szkoły przemysłu leśnego stopnia licealnego. 

§ 31, 1. S z k o ł y p r z e m y s ł u l e ś n e g o s t o p n i a 
l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę ; l i c e a • p r z e m y s ł u 
l e ś n e g o . 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w p r z e m y s ł u l e ś n e g o 
Jes t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y , obok 
p r a k t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , 
p o s i a d a l i s z e r s z g i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i 
t e o r c t y c z n o - z a w o d o wy eh i o g ó l n y c h o r a z 
bpl ł p r z j j g o t o wa ni do p r a c y p r z y o r g a n i z o -
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w a n i u p r z e b i e g u p r o d u k c j i w p r z c m i j ś l c l e 
śnym 1 e k s p l o a t a c j i l a s ó w . 

3. L i c e a p r z e m y s ł u l e ś n e g o są t r z y l e t n i e . 
Okres' nauczania uzasadnionij jest obszernym raaterjałcm 

programowym szkoły. 
4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 

zjum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 
5. L i c e a p r z e m y s ł u l e ś n e g o n ie p r z e p r o -

w a d z a j ą s p e c j a l i z a c j i . 
6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t z a k ł a d p r z e 

m y s ł u l e ś n e g o I e k s p l o t a c j e l e ś n e . P o d s t a w ę 
p r o g a m o w ą t w o r z ą : p r a k t y c z n e na jęc i a 
w w a r s z t a t a c h s z k o l n y c h i w l e s i e , t e c h n o l o 
g ia d r z e w a , m a t e r i a ł o z n a w s t w o i m a s z y n o 
z n a w s t w o s p c c i a l n e , r y s u n e k t e c h n i c z n y , or -
g a n i z a c i a p r z e d s i ę b i o r s t w p r z e m y s ł u l e 
ś n e g o o r a z e k s p l o a t a c y i l e ś n y c h pod w z g l ę 
dem t e c h n i c z n y m , a d m i n i s t r a c y i n y m i han 
d l o w y m o r a z n a u k a o r y s u n k u d r z e w n y m . P r o 
g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e 
ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n te z w i ą z a n e 
z z a w o d e m . 

7. Ce l em u m o ż l i w i e n i a p r a k t y c z n e g o s z k o 
l e n i a u c z n i ó w , s z k o ł y t e będą z a k ł a d a n e p r z y 
o d p o w i e d n i o z o r g a n i z o w a n y c h p r z e d s i ę b i o r 
s t w a c h p r z e m y s ł u l e ś n e g o , p o s i a d a j ą c y c h 
t e r e n y l e ś n e . 

Realizacia pnaktycznego nauczania w szkole z uwagi na 
objęcie również eksploatacyj leśnych wumaga stworzenia 
odpowiedniego warsztatu pracy dla uczniów. 

8. Do l i c e ó w p r z e m y s ł u l e ś n e g o p r z y j 
muje s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a gim-
, n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 
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b. o d b y l i r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t y k ę 
w p r z e d s i ę b i o r s t w a c h p r z e m y s ł u l e ś n e g o 

_lub ' p r a k t p k ę . u z n a n ą za r ó w n o z n a c z n ą , 
c. k o ń c z ą w danuni r o k u k a l e n d a r z o w y m co 

n a j m n i e j 17, a n i e p r z e k r a c z a j ą 20 l a t 
ż y c i a . - • • , , ' ^ 
Roczna praktyka wstępna konieczna jesf ze względn 

na charakter zawodu, do którego szkoła przygotowuje. Uła
twi ona i przijśpleszy nauczanie młodzieży, która będzie miaJa 
znajomość praktyczną podstawowych zagadnień przemysłu 
leśnego. ; i i ! " ; 

Kursy, z zakresu przemysłu leśnego. 

§ 38. Będą o r g a n i z o m ^ a n e k u r s y z z a k r e s u 
p n c t n y s ł u . l e ś n e g o p r z e z n a c z o n e dla o s ó b , 
• • s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę w p e w n y c h j e g o d z i a 
łach . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i 
z a c j i t g c h k u r s ó w będą d o s t o s o w y w a n e do 
p o t r z e b p r z e m y s ł u l e ś n e g o . 

PODGRUPA b. STOLARSKA. 
I. OGÓLNA CHAEAKTERYSTYKA. 

Na przemysł stolarski w r. 1928'składało się 32 za
kłady wyrabiające meble _ gięte, które zatrudniały łącznie 
około 6300 robotników oraz 6łl zakładów, produkujących 
meble nłcgięte, zatrudniających 9.M) robotnikowi). IlośC 
wydanych kart rzemieśtalczi|ch stolarskich wynosiła w tymże 
czasie 15.800 )̂. Wartość produkcji mebli giętych i galanterji 
stolarskiej wgnosila w 1929 roku około 32 milionów złotycli. 

Daue statystyczne, dotyczące ilości osób zatrudnlonycti 
w stolarstwie, należy przyjmować z pewnem zastrzeżeniem. 
Przedewszystkiem nie obejmują one drobnych promdncjonal-

»J Wiadomości Słatystyszne G. V. 8. Zessyt spoejalny 1930 r. 
2) Boomlk Statystyki B. P. Iffl}. 
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nych warsztatów stolarskich, a następnie dotyczą one zarówno 
stolarzy-rzemieślników, jak i robotników niewykwalifikowia-
nych. Trudno więc ustalić dokładną liczbę stolarzy rzemieśl
ników, zatrudnionych w przemyśle i rzemiośle stolarskiem. 
Z pcwnem przybliżeniem można oszacować roczne zapotrze
bowanie stolarstwa na 50O—800 rzemieślników stolarzy 
i na 50—80 młodych sił tecHnIczngch. 

Podział zakładów, produkujących meble gięte, według 
ilości robotników, przedstawiał się jak następuje: 

do 
5 rob. 5do9 

10 
do 
19 

20 
do 
49 

50 
do 
99 

100 
do 
199 

200 
do 
499 

500 
do 
999 

1000 
do 

MOO 

IloSd 
zaWadów 
IloSd 
roboli) ik. 

— 8 

54 

5 

63 

5 

157 

— 2 

264, 

7 

1977 

4 

2643 

1 

1116 

Analogiczny podział zakładów produkujących meble nie-
gięte przedstawiał się w sposób następujący: 

do 
5 rob. 5 d o 9 

w 
do 
19 

20 
do 
49 

50 
do 
99 

100 
do 
199 

200 
do 
499 

500 
do 
999 

1000 
do 

5000 

Ilość 
zakSadftw 96 302 147 69 11 14 1 1 _ 
IloSć 
robotnik. | 317 1000 1860 1976 829 1622 424 517 — 

Z powyższego zestawiepia widać, iż w dziale produkcji 
mebli niegiętych, istnieje zaledwie 27 większych fabryk, zatrud
niających powyżej 50 pracowników, pozostałe 614 zakłady 
są to średnie i drobne warsztaty stolarskie. 

Stolarstwo, którego celem jest wykorzystanie i przysto
sowanie przetartego materjału drzewnego do codziennych po
trzeb życiowych, można podzielić na następujące zasadnicze 
grupy: stolarstwo budowlane, meblowe, galanteryjne i wy
rabiające modele odlewnicze i). . 
?'*•'¥- ») - Dział ten, jako zupełnie odrębny,3 traktowany jest w podgrupie 
odlewniczej. 



Każda z tych grup zatrudnia znaczną liczbę wykwalifiko
wanych rzemieślaików stolarzg, którzy specjalizują się w sze
regu wąskich specjalności zawodowycH, niekiedy bardzo da
leko posuniętBch. 

W stolarstwie budowlanem rozróżnia się: 
a. stolarzjj, zalmującijcłi się wnkoiiijwaniem drzwi 1 oMcn; 
h, schodziarzy, to jest stolarzy, którgch specjalnością jest 

budowa schodów drewniangch we w^nętrzach domów 
mieszkalnych; 

c. parkleclarzij (posadzkarzy), zajmujących się wytwarza
niem i układaniem posadzek parkietowych od najprost
szych deszczulkowych (z fryzów), aż do descniowycli, 
składanych -z -drzew ' roanaitycli i różnokolorowych 
w desenie prosto- lub krzywolinijnie; 

d. stolarzy, których specjalnością jest wykonywanie wi
tryn i urządzeń sklepowych oraz boazeryj ściennycli. 
W stolarstwie meblowem zatrudnieni są meblarze, to 

jest wykonawcy sprzętów dla mieszkań, biur, hoteli, szpi
tali, sal widowiskowych' i t. p. Stolarze ci wykonywują ineble 
od najprostszych w surowem drzewie, giętych, fornirowa
nych do najbardziej ozdobnych i luksusowych. 

Stolarstwo galanteryjne zatrudnia dwie grupy pracow
ników : 

a. stolarzy, zaspokajających potrzeby coraz bardziej rozwi-
^ łających się sportów, a więc wykonawców nart, sane

czek, rakiet tenisowpch, kijów hokejowych, przyrządów 
gimnastycznych etc; 

b. stolarzy, sporządzających z drzewa drobne przedmlotij 
galanteryjne, jak pudelka, kasetki, ratuki i t. p. 
Odnośnie snycerstwa zauważyć należy, że niegdyś rozle

gły dział rzeźby drzewnej został przez zastosowanie nowocze
snych form w budownictwie i meblarstwie zredukowany do 
mininiam tak, że obecnie ogranicza się do małego zapotrze
bowania rzeźbiarzy dla urządzeń kościelnych i stosunkowo 
skromnego zokresu zdobnictwa meblowego. Rzeźbiarze rekru-
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tują się przeważnie ze stolarzg, posiadających uzdolnienia 
artystyczne. 

Wszystkie wymienione wyżej kategorje stolarzy znaj
dują zatrudnienie bądź w większych fabrykach i stoteniach 
mechanicznych, bądź w średnicK i małych warsztatach stolar
skich, bądź wreszcie .pracując samodzielnie, 

Większe fabryki stolarskie, produkujące swe wyroby 
masowo przy stosowaniu obróbki mechanicznej, potrzebują, 
prócz wymienionych wyżej kategoryj stolarzy, również pra
cowników stolarskich bardziej wyspecjalizowanj^ch czy to 
w czynnościach konstruktorskich, czy też w czgnnościach 
organizujących i normujących przebieg produkcji. 

Są to ruchowcy (t. zw. kierownicy ruchu) rysownicy, 
kalkulatorzy, brakarze i majstrowie poszczególnych działów 
fabrykacyjnych. 

Fabryki te 1 większe warsztaty stolarskie zatrudniają 
również, jak wszelkie zakłady przemysłowe, cały szereg pra
cowników administracyjnych i handlowych, a także pra
cowników innych grup przemysłowych, jak mechaników, 
ślusarzy i t. p., których tutaj pominięto, gdyż kształcenie ich 
należy do innych działów szkolenia. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI STOLARSKIEJ. 

Poniżej dla charakterystyki ogólnej przytoczony jest 
przebieg produkcji stolarskiej w najbardziej typowych dzia
łach, mianowicie w stolarstwie meblowem nicgiętem, stolar
stwie budowlaneml i stolarstwie meblowem glętcm. Produkcja 
wszelkich innych wyrobów stolarskich, przebiega w sposób 
analogiczny. 

W fabrykach mebli nlcgiętych, całokształt czynności 
wykonywanych można podzielić na czynności przygotowaw
cze 1 wykonawcze. 

Do czynności przygotowawczych zaliczyć należy: 
1. sporządzenie rysunku danego sprzętu, 
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2. opracowanie metod wykonania i kolejności obróbki. 
Czynności wykonawcze polegają na: 
1. wyborze i priijgotowaniu materjału (suszenie, pa

rowanie, moczenie), i 
2. ręcznej lub mechanicznej obróbce poszczegótapch 

części, 
5. montowaniu ł klejeniu, 
4. wijkończanłu (fornirowanie, olcuwanie, łiejcowanie, 

lakierowanie, poUturowanie i t. p.). 
Projekty rysunkowe Dicl)ił sporządzane są w Murach 

rijsunkowijcli, Istniejącycli pr-zg więtezych fabrykach. Mniejsze 
warsztaty wykonują rgsunkł na podstawie wzorów sprowa
dzanych z zagranicy (głównie z Pargźa, Wiednia i Drezna), 
jeśli zaś chodzi o wykonanie sprzętów posładającijch spe
cjalnie polski styl lub zaprojektowanie urządzenia catego wnę
trza z dostosowaniem do jego wpuilardw i rozplanowania, 
to warsztaty te zatrudniają dorywczo przy opracowywaniu 
rysunków specjalnych rysowników. • 

Czasami projekt rysunkowy bywa sporządzony przez 
zamawiającego (architekta wnętrz) i wówczas czynność ry
sownika lub majstra polega jedynie na rozbiciu rysunku 
zestawieniowego na rysunki wykonawcze. 

Jako suH)tviec, fabrnki raebU nlegiętydi otrzijm«ją mate-
rjal tarty (deski, fornir, dyktę). ittatcrjaJ ten po odpowiedniem 
wysuszeniu w suszarni, majster lub brafcarz segreguje pod 
względem jakości i przydatności na poszczególne WTyroby. 
Ten sam majster lub rysownik przenosi wymiary z rysunku 
na specjalne szablony naturalnej wielkości lub bezpośrednio 
na materjal, z którego wykonywane są następnie części 
składowe mebli. Następnym etapem produkcji jest mecha
niczna (w mniejszych zakladacli ręczna) obróbka poszczegól
nych części składowych, która odbgwa się na różnego rodzaju 
obrabiarkach do drzewa, jak płly tarczowe i taśmowe, stru
garki, tokarki, frezarki, wlertorM i t. p. 

Obrobione w ten sposób części, po oszlifowaniu ręcznem 
lub mechanicznem, montowane są w całość,- poczem aastepuje 

16* 
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wykończanie całości polegające na politurowaniu, polerowaniu, 
przybijaniu okuć i zamków 1 t. p. 

Częstokroć drzewo użyte do wyrobu mebli poddaje się 
„bejcowaniu" polegającem na tem, że powierzchni.a drzewa 
zwykłego, pociągnięta pewnemi substancjami chemicznemi, 
nabiera wyglądu drzewa szlachetnego (można w ten sposób 
dębinie nadać wygląd orzecha, olsze — mahoniu i t. d.J. 

Większość nowoczesnych mebli mieszkaniowych jest for
nirowana. Fornirowanie polega na oklejaniu drzewa zwy
kłego cienką warstwą drzewa bardziej szlachetnego i cennego. 
Oklejanie odbywa się ręcznie, poczem oklejony przedmiot wy
sycha pod prasą. Czynność ta w:ymaga od stolarza specjalnej 
umiejętności, gdyż, poza pklejaniem nieraz bardzo skompli
kowanych powierzchni z uwzględnieniem załamań, kierunku 
wlókien_, przyszłego zsychania. i t. p., musi on niekiedy układać 
wzory z różnych gatunków fornirów (częstokroć bardzo cen
nych) i zwracać uwagę na to, by wzory utworzone z włó
kien drzewnych harmonizowały ze sobą. 

Wykonanie bezpośrednie, a więc obróbka poszczególnych 
części składowych, montaż i wykończanie całości, odbywa 
się w' sposób rozmaity w zależności od wielkości i stopnia 
organizacyjnego zakładu stolarskiego. 

W większych fabrykach stolarskich, w których podział 
pracy posunięty jest dość daleko, poszczególni wykonawcy 
zatrudnieni są przy wykonywaniu jedynie pewnych etapów 
pracy, związanej z wyrobem mebli. Poszczególne zabiegi 
wykonawcze są częstokroć nader proste i nie wymagają od 
pracowników specjalnych kwalifikacyj zawodowych. Fabryki te 
zatrudniają, więc, obok wysoko wykwalifikowanych stolarzy, 
robotników jedynie praktycznie przyuczonych do obsługi po-̂  
szczególnych obrabiarek drzewnych lub do ręcznego wyko
nywania prostszych czynności stolarskich. 

W mniejszych warsztatach stolarskich, w których praca 
odbywa się przeważnie zapomocą narzędzi ręcznych, po
szczególni pracownicy obejmują całość wykonania, danego 
sprzętu i dzielą się conajwyżej na specjalistów w wykony-
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wania pewnych mebli, a więc jedni robią szafjj, lani biurka, 
jeszcze inni stołp i krzesła i t. d. Praca łcli otjejmuje zatem 
zarówno obróbkę części skJadow|)ch, jak r5m'nleż montaż 
1 wykończanie całości. Pracownicij ci stanowią" najczęściej 
•spotikany typ rzemieślnika stolarza. 

Bardzo -zbliżone do większych stolarń mebli niegiętijch, 
pod względem charakteru produkcji i składu personelu, są 
stolarnie budowlane. Stolarnie te, przeważnie zainstalowane 
do większej produkcji i częściowo zmechanizowane, pra
cują wyłącznie aa zamówienia tych niellcznijch budowli, które 
wykonywane są przg obecnym słabym ruchu budowlanym, 
to też wiikorzystiiją one nie więcej niż 5—20% swojej 
zdolności przetwórczej. 

Stolarnie te wgkonują przedmioty, wchodzące w za
kres stolarstwa budowlanego, a więc: drzwi, ramy okienne, 
schody, balustrady 1 t. p. 

Projekt rysiinkowij konstmlcyj stolarstwa budowla
nego fapwa zazwyczaj sporządzanjj przez inżijnlera lub ry-
soiTfiika, którg jednocześnie rozbija rysunek' zestawieniowy 
na rysunki wykonawcze. 

Przebieg obróbki mechanicznej w stolarniach I>udowla-
n«cli w zasadzie niczem się nie różni od tego et-apu pro
dukcji w większych stolarniach mebli niegiętych. Pracownicy 
posługują się tutaj takiemi samem! maszynami i pracę łch 
cechuje to samo zróżniczkowanie. Montaż gotoivych części 
.obejmuje dwie fazy: montaż w fabryce i ostateczne do
pasowanie na miejscu, t,, j . oa budowle. 

7. trudniejszych robót, jakie prowadza stolarnie bu
dowlane, przy którpch zatrudiiiaje wykwalifikowanijch sto
larzy, należy wymienić budOwę większych bram lub drzłvi, 
Drzeważrile'ozdobnych. Wyroby te wykonywane są z wza
jemnie wiążących sie ram i listew, by zapobiec później
szemu paczcniu się dużych po\¥iGrzchnl pod wpływem wil-
qocl. Praca ta 'wijmiaga od stolarza odpowiedniej umic-
lętności I wprawy. 

Z zakładów przemyslowo-drzewnydi bu do wlany di roz-
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wijają się pomyślnie stolarnie produkujące dębowe fryzy 
posadzkowe. Produkcja fryzów przybiera coraz większe 
rozmiary, dzięki wielkiemu zapotrzebowaniu na nie za
równo w kraju, jak i poza granicami państwa. Przemy
słowcy polscy mają nawiązane w tej dziedzinie bezpośrednie 
stosunki handlowe z Anglją, Belgją, Holandją, Francją, Wło
chami, a nawet Egiptem i Palestyną. Wyrób fryzów jest 
olbecnie do tego stopnia zmechanizowany, iż czynności ro
botników przy tem zatrudnionych sprowadzają się raczej 
do czynności brakarsko-sortowniczych, niż pracy wyko
nawczej. 

Nieco odmienny przebieg procesu produkcji posiadają 
fabryki mebli giętych. Jako surowiec na szkielety mebli, 
fabryki te otrzymują drzewo bukowe (rzadziej dę
bowe lub jesionowe) już przetarte na łaty odpowiednich, 
znormalizowanych wymiarów. Do wypełniania wspomnianych 
szkieletów używa się dykty, którą fabryki sprowadzają lub 
wyrabiają na miejscu (opis wyrobu dykt podany w opraco
waniu podgrupy przemysłu leśnego). Łaty, po przyjęciu Ich 
przez brakarza i otoczeniu zgrubsza, przenoszone są do 
parowni, gdzie poddaje się je parowiątiiu w specjalnych 
parownikach w atmosferze nasyconej (mokrej) pary pod 
dśnleniera około 2 atm. w ciągu trzech do sześciu 
godzin. Bezpośrednio po wyjęciu z parowników, materjał 
transportuje się do giętarni, w której drzewo Jeszcze go
rące i parujące robotnicy zginają ręcznie lub maszynowo 
w odpowiednich żelaznych formach i ładują razem z for
mami do suszarni. Po wysuszeniu i wyjęciu z formu, 
poszczególne części, zachowujące już swój wygięty kształt, 
Doddawane sa obróbce mechanicznej na specjalnych ma-
szunach. Obrobione części montuie się w całości i oddaje 
do wykończenia zewnętrznego (bejcowanie, lakierowanie, po-
Iłturowanie ł t. p.). 

Przy wyrobie cjietuch mebli daie się obecnie odczuwać 
brak wukwalifikowanych fachowców (kierowników technicz
nych). Brak tych pracowników z biegiem czasu będzie się 



247 

powiększał, gdgż stolarstwo, chcąc produkować ekonomicz
nie, będzie musiało stosować przy produkcji poszczególnych 
części krzywych, zamiast dotychczasowego wykrawania, gię
cie, jako dające oszczędność na materjale i zwiększające 
wytrzymałość części w ten sposób wykonanych. 

III. ANALIZA PRACY I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Pomijając siły pomocnicze i uczniowskie, można usta
lić następujące tgpy pracowników stolarskich: 

1. robotnicy przyuczeni, 
2. stolarze, 
3. majstrowie stolarscy, 
4. brakarze, 
5. kalkulatorzy, 
6. rysownicg-konstruktorzy, 
7. ruchowcg (technicy stolarscy). 
Wymienione wyże) funkcje zasadnicze występują naj

wyraźniej w przedsiębiorstwach większych, w których po
dział pracy jest daleko posunięty. W mniejszych Jednostkach 
przemysłowych i rzemieślniczych można zasadniczo stwier
dzić również istnienie tgch funkcgj, spełnianych jednak przez 
mniejszą liczbę pracowników. W drobnym zaś warsztacie 
stolarskim stolarz-czeladnik i majster łączą w sobie wszyst
kie pozostałe typy funkcyjne pracowników stolarskich. 

1. R o b o t n i c y p r z y u c z e n i . 
C z y n n o ś c i : ręczne lub mechaniczne wykonywanie 

prostszych czynności stolarskich, jak obróbka poszczegól
nych części składowych, politurowanie i polerowanie goto
wych wyrobów I t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Robotnicy ci powinni posiadać, obok usprawnienia, w wykony
wanej czynności, elementarne praktyczne wiadomości o ręcz-
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nej I mechanicznej obróbce drzewa oraz znajomość działa
nia i obsługi powierzonych im maszyn drzewnych. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zdrowe płuca i oczy, 
uwaga, spostrzegawczość, szybkość orientacji i opanowanie 
•nerwowe. 

2. S t o l a r z e rze- i i i icś ln icy . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a . Stolarze zatrudnieni są 
zarówno w większych fabrykach stolarskich, jak 1 w średnich 
i małych warsztatach rzemieślniczych. 

C z y n n o ś c i . Praca stolarzy obejmuje bezpośrednie wy
konywanie wszelkich wyrobów stolarskich, polegające na 
odpowiednim wyborze I przygotowaniu materjału, ręcznej 
lub mechanicznej obróbce poszczególnych części, montowaniu 
tych części w całość i wykończaniu (fornirowanie, bejcowanie, 
pollturowanie i t. p.) gotowego wyrobu. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Stolarz winien posiadać, obok usprawnienia w typowych 
czynnościach stolarskich, praktyczną i w odpowiednim za
kresie teoretyczną znajomość technologji drzewa, materjało-
znawstwa i maszynoznawstwa specjalnego, konstrukcyj sto
larskich, rysunku zawodowego, ponadto niezbędne wiadb-
mości o organizacji warsztatów stolarskich pod względem 
technicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zdrowe oczy i płuca, 
uwaga, spostrzegawczość, stairanność, pomysłowość, szyb
kość orjentacji, opanowanie nerwowe. 

3. M a j s t r o w i e s t o l a r s c y . 

• M i e j s c e z a t r u d n i e n i a . Majstrowie stolarscy za
trudnieni są jako nadzorcy oddziałowi w większych fabry
kach stolarskich lub prowadzą samodzielnie średnie i mniej
sze warsztaty rzemieślnicze. 

C z y n n o ś c i . W większych fabrykach stolarskich maj
strom oddziałowym powierza się nadzór nad przebiegiem 
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pracg i robotnikami w pewnym oddziale produkcji, instru
owanie „robotnikcSw 1 rzemieślników, piecza nad marzę--
dziami, maszynami i urządzeniami danego oddziału oraz czgn- = 
noścl administracujnc w zakresie danego oddziału- W rze
mieślniczych warsztatacłi stolarskich majster Jest samodzielnyni 
kierownikiem warsztatu, spełnia więc wszelkie czynności 
związane z prowadzeniem zakłada pod względem technicz
nym. administracyjnym i handlowym. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Majster stolarski winien posiadać, obok doskonałego prak
tycznego opanowania zawodu, odpowiednio szerszą i głęb-
szą, niż Wikonawcy bezpośredni, praktyczną i teoretyczną 
znajomość technologji drzewa, materiałoznawstwa 1 ̂ maszijno-
znawstwa specjalnego, ponadto niezbędne wiadomości z kon-_ 
strukcg stolarskich, rysunku zawodowego oraz organizacji 
warsztatów stolarskich pod względem technicznym, admlni- ^ 
stracutnym i handlowym. 

'Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zdrowe oczy I płuca, 
uwaga, soostrzegawczoić, poni|}slowość. szybka orientacja, 
opanowanie nerwowe, umiejętność postępowania z ludźmi, 
uzdolnienia organizacyjne. 

4. B r a k a r z e . 
C z y n n o ś c i . Czynności brakarza w niektórych tylko 

większych fabrykach stolarskich pełni osobny pracownik: 
w większości wypadków ocenianie matcrjalu pod względem 
iakości I przydatnoid na poszczególne wyroby powierza 
się ivykonawconi bezpośrednim i inajstrom-

Do czunności brakarza należy odbiór materfału tartego 
pod względem jakośclowpm i ilościowym, kwalifikowanie. 
sortowanie i konserwacja tego materjata, e\videnc|a sMadu 
i pracy robotników na dcskowisku. 

W i a d o m o ś c i za%vodowe. Brakarze winni po
siadać, obok gruntownej praktycznej znajomości poszcze
gólnych gatunków surowca, praktyczną 1 w odpowiednim 
zakresie teoretyczną znajomość technologji drzewa oraz 
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cech (normj surowca w zależności od wyrobów, na które 
jest on przeznaczony, ponadto niezbędne wiadomości o orga
nizacji przemysłu i rynku drzewnego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : uwaga, spostrzegaw
czość, szybka orjcntacja. 

5. K a l k u l a t o r z y . 

C z y n n o ś c i . Kalkulatorzy, zatrudnieni w większych 
fabrykach stolarskich, obliczają koszty własne fabrykacji. Na 
obliczenia te składa się określenie zużycia surowca, mater
iałów pomocniczych, robocizny i kosztów ogólnych. 

Obliczenia te służą kalkulatorom za podstawę do opra
cowywania najoszczędniejszych metod wykonania i do racjo
nalnego rozplanowania kolejności obróbki. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość technologji drzewa (ze szczególncm 
uwzględnieniem obróbki), znajomość kalkulacji warsztatowej, 
konstrukcyj stolarskich, materiałoznawstwa 1 maszynoznaw
stwa specjalnego oraz rysunku technicznego, ponadto w od
powiednim zakresie znajomość maszynoznawstwa ogólnego 
oraz organizacji przedsiębiorstw^ stolarskich pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zdrowe płuca i oczy, 
uwaga, spostrzegawczość, pomysłowość, objektywny sąd, tak-
towność postępowania, uzdolnienia organizacyjne. 

6. R y s o w n i c y . 
C z y n n o ś c i . Sporządzanie samodzielnych projektów 

rysunkowych prostszych konstrukcyj stolarskich lub rozbiiałiie 
rysunków zestawieniowych, opracowanych przez projektodaw
ców (architektów wnętrz), na rysunki wykonawcze 'z uwzględ
nieniem wszelkich szczegółów konstrukcyjnych, 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość wszelkich konstrukcyj stolarskich, technologji 
dr?cwa, rysunku technicznego 1 odręcznego, materjaloznaw-
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stwa I maszgnoznawstwa specjalnego; ponadto w -potrzeb-
ngm zahresic, znajomość form zdobniczych i stplów oraz or
ganizacji przedsiębiorstw stolarsklcłi pod względem technicz-
nDBi, admlnistracyjnijni i handlowijm. 

Cechjj p s g c h o f i z g c z n e : zdrowe płuca i oczg, 
wuroMony smak artgstijcznij, zmgsi przestrzelili y, uwaga, spo
strzegawczość, pomysłowość, staranność. 

7, R u d i o w c g . 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a , Bucliowcy (t. zw. Iiie-

rownlcg ruchu lub zmianowi) zatrudnieni są w więltszjjch 
fabryitach stolarsklcłi. 

C z y n n o ś c i . Do ruchowca należij organizowanie, nor
mowanie i kontrolowanie całości labrykacjl, a w szczegól
ności opieka nad całym zakładem w czasie pracg, nadzór nad 
przetłlcglem poszczególngch procesów fabr|}kacjjjngcłi, nad
zór nad ekonomicznetn zużytkowaniem surowca, sprawnem 
funkcjonowaniem maszyn i wtjdajnośclą pracy robotników, 
kontrola surowca i gotowych wyrobów, nadzór nad hi-
gjeną i bezpieczeństwem pracy. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e ; praktyczna i teore
tyczna znajomość technologji drzewa (ze szczególnem 
uwzględnieniem obróbki), konstruicg} stolarskich, materjało-
znawsti¥a 1 maszynoznawstwa specjalnego, rysunku technicz-
Bego, organizacji przedsiębiorstw stolarskich pod względem 
technicznym, ponadto w potrzefinym zakresie znajomość ma
szynoznawstwa ogólnego oraz organizacji przedsiębiorstw 
stolarskich pod względem handlowym i adniinistracypym. 

Cectiy p s y c l i o f i z i j c z n e : zdrowe płuca i oczg, 
uwaga, spostrzegawczość, umiejętność postępowania z ludźmi, 
zdolności organizacyjne. ; 

IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DO CELÓW 
SZKOLENIA. 

Pokrewność czynności wykonywanych przez poszcze
gólne kategorje pracowników, łączenie funkcgj -zbliżonych, 
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zwłaszcza w przedsiębiorstwfach mniejszych, w osobie jednego 
pracownika, pozwalają na łączenie pewnych kategoryj pracow
ników stolarskich w grupy wspólne pod względem potrzeb
nych wiadomości zawodowych i ogólnych. Łączenie to, wska
zane z punktu widzenia potrzeb szkolnych, uzasadnione jest 
ponadto względami spoleczncmi — nieznacznem zapotrze
bowaniem na pracowników poszczególnych wąskich spe
cjalności. 

W związku z powyższem ustalony został podział pra
cowników stolarskich na dwie grupy: grupę przygotowaw-
czo-ruchową, obejmującą ruchowców, kalkulatorów, rysowni
ków i brakarzy oraz grupę wykonawczą, do której zaliczono 
majstrów, stolarzy-rzemieślnlków i robotników przyuczo
nych. 

V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
STOLARSKICH. 

S z k o ł y s t o l a r s k i e w P o l s c e . 

Polska posiada ogółem: 2 szkoły stolarskie czteroletnie, 
54 szkoły lub wydziały stolarskie trzyletnie i 3 kursy sto
larskie. 

Wszystkie szkoły stolarskie oparte są o szkoły po
wszechne i mają za zadanie dostarczać społeczeństwu nale
życie uzdolnionych pod względem fachowym czeladników, 
którzyby jednocześnie i pod względem społecznym przed
stawiali typ obywateli należycie rozumiejących swoje zada
nia i obowiązki wobec społeczeństwa i Państwa. 

Szkoły te opierają się dzisiaj przedewszystkiem na ce
lowo zorganizowanej pracy uczniów w warsztacie szkolnym.. 
Do szkól tgch przyjmowani są kandydaci w wieku od 14 do 
17 lat, którzy posiadają przygotowanie, odpowiadające ukoń
czeniu conajmniej 5-ciu oddziałów siedmioklasowej szkoły 
powszechnej. 
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Praca \¥arsztatowa, w ciągu trzyletniego przebywania 
ucznióiv w szkole, opiera .się aa trzecli aasttpującjjch za
sadach : 

I . Na stopnlowem zwiększaniu tjjgodnlowcj ilości go
dzin pracy warsztatowej w wgższuch klasach. 

I I . Ma stopniowem wprowadzaniu coraz dłuższych dni 
pracy warsztatowej. 

I I I . Na ustaleniu niezbędnego mjpiaiuin godzin pracy 
w warsztacie szkolnym, zapewniającego uczniom osiągnię
cie należytej wprawp i uzdolnienia fachowego w ciągu 3-let-
nicgo przcljywanla w szkole. 

Przy 46 obowiązującycłi godzinach tygodnłowycli na
uki teorji i zajĘć praktijcznycii w tijcli szkolacli w myśl 
pierwsze] zasady: 
m M. I przeznacza się na warsztaty 21 godz., a na lekcje 

22 godz,, 
w ki . I I przeznacą""!się na warsztaty 28 godz., a na lekcje 

18 godz.,i ^ 
w ki . I I I przeznacz! ' się na warsztaty 32 godz., a na lekcje 

14 godz. • \ 
W myśl drugiej zasady uczniowie pracują w warszta-

tacłi: 

w U. I przez 6 dni w tyg. po 4 godz. dziennie == 24 godz. 
tijigodn., 

w M. I I przez 2 dni w tyg. po 6 godz. i 4 dni po 4 godz. 
dz. = 28 godz. tygodn., 

w ki. I I I przez 2 dni w tyg. go 8 godz. i 4 dni po 4 godz. 
dz. = 32 godz. tygodn. 

W muśl trzeciej zasady niezbędne minimum godzin 
pracy warsztatowej, mające na celu zagwarantowanie ucz
niom osiągnięcia w szkole należytego usprawnienia zawo
dowego, wynosi obecnie we wszystkich szkolacli rzemieślni-
czo-przcmyslowadi, a więc i w szkołacli stolarskich, co naj
mniej 3200 pełnych eo-minutowgdi godzin pracy warsztato
wej w ciągu 3-letnicgo przebywania ucznia w szkole. 
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Dla osiągnięcia tego minimum i . wdrożenia ucznia do 
intensywnej pracy warsztatowej" w ciągu 46 godzin w ty
godniu w szkołach rzemieśiniczo-przemysfowych rok rocz
nie w ciągu ostatniego miesiąca roku szkolnego stosowana 
jest tylko całodzj'j;.na praca warsztatowa, t. j . już bez nauki 
teorji. 

W szke' /l'h rzemieślnlczo-przeraysłowych stolarskicti 
z ogólnej lic' /jy godzin przeznaczonych na naukę w ciągu 
3 lat na przedmioty ogólnokształcące przypada 15,4 o/o czasu, 
na przedmioty zawodowe i związane z zawodem 22,5o/o 
i na zajęcia w warsztacie szkolnym 62,1 o/o. 

S z k o ł y s t o l a r s k i e z a g r a n i c ą . 

Memcg. 
W dziedzinie rzemiosła i przemysłu stolarskiego Niemcy 

posiadają cały szereg różnorodnych szkół i kursów specjal
nych, zorganizowanych na różnych poziomach. Czas trwania 
nauki w tych szkołach nie jest ujednostajniony, albowiem 
obok szkół stolarskich 3 i 4-ro letnich spotyka się szkoły, 
w których nauka trwa zaledwie jeden semestr. 

Różnorodna Jest również podbudowa programowa tych 
szkół, jak i czas praktyki przedwstępnej, wymaganej od 
kandydatów. 

Austrja. 
Austrjackie szkolnictwo zawodowe reprezentowane jest 

przeważnie przez wielkie zakłady naukowe (Bundeslehran-
stalten), obejmujące po kilkanaście pokrewnych wydziflJów, 
zorganizowanych na różnych poziomach, 

Warunki przyjęcia do szkół stolarskich są te same, co do 
większości szkół zawodowych, a mianowicie: ukończony 14-ty 
rok życia, odpowiedni rozwój fizyczny, odbycie przedwstęp
nej praktyki wakacyjnej lub dłuższej oraz, w zależności od 
stopnia organizacyjnego szkoły, do której kandydat wstępuje, 
ukończenie 3 lub 4 klas szkoły miejskiej lub niższego gim-
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nazjum (UntermittelschuUe) Hub iteż pełnej szkoły po
wszechnej, a ponadto zdanie egzaminu wstępnego z języka 
wykładowego, matematyki i rysunku technicznego. Kandy
daci do szkół mistrzowskich muszą przedstawić prócz tego 
świadectwo ukończenia szkoły dokształcającej i odbyć roczną 
praktykę poszkolną. Czas trwania nauki w szkołach stolar
skich wynosi przeważnie 3 lub 4 lata, przyczera nauka na 
niektórych wydziałach trwa zaledwie po kilka miesięcy 
w roku. 

Naprzykład szkoła obróbki drzewa w Hallein posiada 
następujące wydziały drzewne: 3-letni (po 5 miesięcy 
w roku) wydział mistrzowski ciesielski, 3-letni wydział sto
larstwa budowlanego i meblowego, 3-letnł (po 10 miesięcy 
w roku) wydział zawodowy ciesielski i stolarski oraz 4 letni 
wydział rzeźby drzewnej. Ponadto zakład ten posiada jeszcze 
kilka specjalnych kursów obróbki drzewa. Szkoła budowy 
maszyn i elektrotechniki w Klagesfurt, posiadająca ogółem 
26 różnych wydziałów i kursów, obejmuje roczny kurs do
kształcający stolarski, 3-letni wydział rzemieślniczy obróbki 
drzewa i 2-letni (po 5 miesięcy w roku) wydział ciesielski. 
Szkoła budownictwa, elektrotechniki i ślusarstwa w Insbruku 
posiada 3-letnłe wydziały: stolarski, tokarski i rzeźby 
w drzewie. 

Czecłiosłowacja. , 
W dziedzinie obróbki drzewa Czechosłowacja w roku 

1927 posiadała 10 szkół rzemieślniczych 3-lctnich i 8 2-let-
nich oraz 6 szkół mistrzowskich 2-lctnich i 8 1-rocznych. 

Do szkół rzemieślniczych przyjmowani są kandydaci, 
którzy ukończyli 14 lat życia i przedstawią świadectwo 
ukończenia szkoły powszechnej. Szkoły te mają na celu danie 
uczniom przedewszystkiem praktycznego usprawnienia w za
wodzie oraz niezbędnego minimum wiadomości teoretyczno-
zawodowych i ogólnych. 3-letnie szkołŷ  rzemieślnicze, po
siadające 44 godziny nauki tygodniowo, poświęcają na przed
mioty ogólnokształcące 5,3i»/o czasu przeznaczonego na naukę 
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w ciągu trzech lat, na przedmioty zawodowe i związane z za
wodem 37,10/0 i na pracę w warsztacie szkolnym 57,6"/o. 

Do szkół raistrzowskicli przyjmowani są kandydaci, któ
rzy ukończą 17 lat życia, przedstawią świadectwo ukoń
czenia szkoły miejskiej i odbędą 3-letnią praktykę zawodową. 
Szkoły te mają na celu danie uczniom obok praktycznych 
wiadomości zawodowych, umiejętność organizowania i nor
mowania pracy w warsztacie stolarskim, a także umiejętności 
projektowania konstrukcyj drzewnych. 2-Ietnia szkoła sto
larska mistrzowska obejmuje ogółem około 3600 godzin 
nauki, z czego 4,1 o'o czasu przypada na przedmioty ogólno
kształcące," 64,3 o/ii na przedmioty zawodowe i związane z za
wodem oraz 41,6»/o na zajęcia w warsztacie i pracowniach 
szkolnych. 

Szwajcar] a. î  
Szkoła sztuki i rzemiosł w Genewie, posiadająca między 

Innemi wydziały ciesielski, stolarstwa budowlanego, stolarski, 
meblarski i kołodziejski, dzieli uczniów na dwie grupy. Do 
grupyi wyższej zaliczani są kandydaci, którzy posiadają ukoń-̂  
czone 14 lat życia, przedstawią świadectv/o ukończenia 
6-ciu klas szkoły powszechnej z dobremi ocenami z matema
tyki, rysunku i języka francuskiego lub zdadzą odpowiedni 
egzamin z tych przedmiotów. Kandydaci, którzy nie posiadają 
ukończonych 6^ciu klas szkoły powszechnej, lecz wykazują 
zdolności do pewnego rzemiosła, zaliczani są do grupy niższej. 

Nauka w tej szkole trwa trzy lata i jest zorganizowana 
w ten sposób, że przedmioty ogólnokształcące wykładane są 
w ciągu trzech lat wspólnie dla wszystkich wydziałów, przed
mioty zaś zawodowe wyklaśane są dla każdego wydziału 
osobno. 

Program dla grupy wyższej obejmuje około 3200 godzin 
nauki, z których 4,2 o/o przypada na przedmioty ogólno
kształcące, 35 o/o na przedmioty zawodowe i 60.8 o/o na 
zajęcia w warsztacie szkolnym. Uczniowie grupy niższej mają 
odpowiednio zwiększoną liczbę godzin przedmiotów ogólno
kształcących. Liczba godzin nauki wynosi 48 tygodniowo. 
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W cela zachęcenia uczniów do lepszfcli postępów szkoła 
w drugim i trzecim roku studjów udziela im pewngch gratif-
flkacij za w|konaue przez nich wprobg, Poaadto uczniom* 
imają co tpiiiień wolni csłs przeznaczcmu na wijkonuwanie 
w warsztacie szkolniiii wijrobiSw własnego ponigsta. 

Zależnie od stopni, Hzijskanicli podczas stucljów, absol
wenci otrzganM dflplom lub iwiadćctwo ąkMczenla. 

Przp szkole istnieje również szereg Jcursów spajaliiicli 
dagaiipch 1 wicczorowijcli. Kandijdaci na kursg muszą iileć 
ukończoną szkolę powszechną lub zdać odpowiedni egzamta. 

Vł, R02P01Z4D2EME AIMISTIA W, E. i O. P. 
O OBGANIZACJI SZKOLNICTWA STOLARSKIEGO. 

i 59. B ę d ę o r f a a l z o w a a e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y tBpii z a s a d n i c z e g o ł kursij- s t o l a r 
s k i e ; 

szfeoljj s t o l a r s k i e s t o p n i a n i ż s z e g o , 
» , « „ gifflnazj a l n c go, 

k a r s t p r o j e k t o w a n i a s p r z ę t ó w , 
„ 2 z a k r e s H r z e ź b g w d r z e w i e , 
„ E z a k r e s u p r z e n i p s l a s t o l a r s k i e g o . 

Mdżnotodność stopiił orgatłbacyftipli szkół stolarsWcIi 
spowodowana jest tein. źe zarówno przeiajisl, i<{ i rzemio
sło. stolarskie potrzebują pracowników o rtónej skali przp--
gotowania zawodowego ł ogólnego. 

Dla stolarzji wi|konawcóm' iezpoircdalch, którzg Ijędą 
człpini w cliałupniczydł lułj inałpcli warsztatach stolarskich 
po wslacli i Bitasteczkach, w^stmczy przijgotowante wg-
bitnie praktyczne, uzijskane w szkole stoiarsklej stopnia niż
szego. . 

Ponadto potrzeba organizowania szkól stolarskich sto
pnia niższego w|Blka z przewiteianej ustawą strnMurg szkól 
powszeciingcli. Wlellca bowiea ilość szkól powszechnych, 
w szczególności w województwach wschodnich i poiudnlo-
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wych, będzie mogła osiągać jedynie pierwszy. szczebel pro
gramowy, którego ukończenie nie zezwala na przejście ab
solwentów odrazu do szkoły zawodowe] stopnia gimna
zjalnego. By więc dać możność szerszym warstwom mło
dzieży, kończącej pierwszy szczebel programowy szkoły 
powszechnej, kształcenia się w zawodach, które wymagają 
minimum przygotowania ogólnego, przewidziano między in^ 
nemi tworzenie' szkół stolarskich stopnia niższego. Szkoły. 
te pomogą zarazem rozwiązać trudne zadanie dokształcania 
zawodowego w okolicach, w których pewna gałęź przemysłu 
lub rzemiosła stolarskiego rozproszona jest na znacznej 
przestrzeni i nie wykazuje większych sloipicń. Szkoły stolar
skie stopnia gimnazjalnego przeznaczone są również dla 
wykonawców bezpośrednich, a więc dla stolarzy rzemieśl
ników, uwzględniają jednak w programie swym, obok pra
ktycznego przygotowania zawodowego, wykształcenie ogólne, 
będą zatem kształciły przyszłą elitę rzemiosła stolarskiego, 
przyczyniając się do podniesienia poziomu zawodowe^go rze-
mieślnika-stolarza oraz jego stanowiska społecznego. Z ab
solwentów szkół stolarskich stopnia gimnazjalnego po dłuż
szej praktyce powinni się rekrutować także pracownicy grupy 
przijgotowawczo-ruchowej, a więc brakarze, kalkulatorzy, ry
sownicy, konstruktorzy i ruchowcy, do pełnienia bowiem 
wspomnianych funkcyj, jak, to wynika z analizy czynności 
1 wiadomości niezbędnych tym pracownikom, konieczny jest 
wyższy stopień wykształcenia zawodowego i ogólnego. Wy-
sztalcenie takie w pewnym stopniu uzyska absolwent szkoły 
stolarskiej stopnia gimnazjalnego. Wobec,charakteru przemysłu 
stolarskiego nie można mówić o powołaniu do życia szkół 
stolarskich na stopniu licealnym, któreby kształciły przede-
wszystklem ' konstruktorów-projektodawców wnętrz. Zadanie 
to będzie mogło być rozwiązane przez -specjalne kursy 
projektowania sprzętów, przeznaczone dla absolwentów, gim
nazjów stolarskich, posiadających odpowiednie uzdolnienia, 
oraz przygotowanie fachowe. Kursy rzeźby w drzewie prze
widziane są dla osób w tych przedewszysfckiem rejonach, 
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w których rozwinięti| jest tm izmt wytwórsk-wa. Wreszcie 
przewidziane inne kursy stolarskie, dostosowijwane do po-
trzel) przemysłu, pozwolą przedewszystMem na usprawnię-' 
nie i podniesienie, na wyższy poziom pracowników Już 
w tjjm przemyśle pracującycli. 

Szkoły stolarskie stopnia, niższego. 

§ 40. 1. S z k o ł y s t o l a r s k i e s t o p n i a n i ż s z e g o 
n o s z ą n a z w ę : s z k o ł y s t o l a r s k i e . 

2. Z a d a n i e m s z k ó l s t o l a r s k i c ł i J e s t p r a 
k t y c z n e k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y 
byl i u s p r a w n i e n i w W j j k o n y w a n i u r o b ó t s t o 
l a r s k i c h w p r z e m y ś l e s t o l a r s k i m o r a z w in
nych d z i e d z i n a c h ż y c i a g o s g o d a r c z e g o . 

3. S z k o ł y s t o l a r s k i e są t r z y l e t n i e . 
4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I s z c z e 

bel p r o g r a m o w y s z k o ł g p o w s z e c ł i n c j . 
Trzjjletni okres nauki wgnika z konieczności dobrego 

• praktycznego wyszkolenia, któie, jak wykazuje analiza pro
gramowa zajęć praktBcziiycIi, wymaga około 3.000 §odzin 
efektywnej pracy warsztatowej. 

5. S z k o ł p t e n i e p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 
z ac j i ; p r o g r a m ich d o s t o s o i v u j e s i ę do p o t r z c i j 
1 w a r u n k ó w r e g i o n a l n y c h . 

Specjalizacja w szkołach stolarskich stopnia niższego nie 
jest wskazana, stolarza bowiem, którego -kształcenie przejmuje 
szkoła stopnia niższego, wimo cMiom'ać przedewszystkiem 
praktyczne usprawnienie w ręcznem wukonywanlu wszel
kich rol)ót stolarskich. Ponadl« specjalizacja "utrudniłaby ab
solwentom znalezienie odpowiedniego zajęcia. 

Szłtoły te uwzględniają w programie swym potrzeby 
regjonalne w przewidywaniu, źe większość wychowańców, 
którzy ukończą szkolę stopnia niższego, czynna będzie na 
tpn terenie, z którego, pochodzi. Dotyczyć^ to winno prze
dewszystkiem wyboru tematów do prac warsztatowych,' by 

17» 
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HCzniowie po ukończeniu szkoły nie spotykali się z wyrotiBmi 
nicznanemi im, a i-ozpowszechnioneml w danej okolicy. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t s t o 
l a r s k i , P . o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z y pra*-
k t y c z n a n a u k a s t o l a r s t w a . P r o g r a m u w z g l ę d 
n i a v/ z a k r e s i e konieczni j .m d la z r o z u m i e n i a 
t y p o w y c l i z j a w i s k z w i ą z a n y c h z p r a c ą r z e 
m i e ś l n i k a : t e c h n o l o g i ę d r z e w a , m a t e r i a ł o 
z n a w s t w o i m a s z i j n o z u a w s t w o specja- lne , ry 
s u n e k z a w o d o w y , o r g a n i z a c j ę w a r s z t a t u s t o 
l a r s k i e g o (pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , h a n -
d lowyjn i a d m i n i s t r a c y j n y m ) , o r a z w i a d o m o 
śc i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r c d -
n l o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e n i . 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustalone 
zostały na podstawie analizy pracy stolarzy^rzemieśłników, 
zatrudnionych w średnich i mniejszych warsztatach stolar,-
sklch, których cechować winno przedcwszystMem praktyczne 
usprawnienie w ręcznem wykonywaniu m'sz€lMch rol>ót sto
larskich. 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d l a c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z l i o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do s z k ó ł s t o l a r s k i c h p r z y j m u j e s i ę k a n 
d y d a t ó w, k t ó r z y: • 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o t l c z e n i a k l a 
sy IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j III Inb II s t o p 
nia , ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a z w y n i k i e m 

' " p o m j i ś l n y i n p i e r w s z e g o r o k u n a u k i w k la 
s i e IV s 2 k o ł i ' p o w s z e c h n e j I s t o p n i a a l b o 
i n n e ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o T,¥ażne, 

b. k o ń c z ą w d a n g m r o k u k a l e n d a r z e wyra co 
n a j m n i e j 14, a n i e p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia , 

c. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Dolna granica wieku kandydatów do szkoły stolarskiej 

stopnia niższego uwarunkowana jest tern, że zdolność do 
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oracij fizHcziiei naoaół fest osiągana przez młodzież nie wcze
śnie}, niż w wieku lat 14. 

Gńrnej zaś granicfi wieku, ze względów wychowawczgcli 
nic można przesunąć powgżej lat 17. 

Szkoły stolarskie stopnia gimnazjalnego. 

S ł l , 1. S z k o l i s t o l a r s k i e s t o p n i a ą i m n a -
z j a l nec jo noszą n a z w ę : g ł m n a z } a s t o l a r s k i e . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w s t o l a r s k i c h } es t 
k s z t a ł c e n i e d l a p r z e m y s ł u s t o l a r s k i e g o oraz 
i n n i i c h d z i e d z i n ź i i c l a g o s p o d a r c z e g o p r a c o w-
n i lców, k t ó r z u b g t > i l i u s p r a w n i e n i w w i i k o -
n i i w a n l u r o b ó t s t o l a r s k i c ł i o r a z p o s i a d a l i o d 
p o w i e d n i z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r et yczno-za -
i¥ o d o w ji c li i o g ó 1 n n c h. 

•5. p i m a a z i a s t o l a r s k i e sa c z t e r o l e t n i e . 
7. uwag! na konieczność conalmniej m'w<m dobrepo 

0raktHczne(jo wi|szkolenia, jak w szkołach stolarskich stopnia 
piższcfjo. orzu szerszeni potraktowapiu przedmiotów zawo-
dowtićfc I opólnoksztalcacjich, orofiram nie może bijć wy
czerpani) w czasie krótszym, mi czteroletni bez przeciążenia 
mtodzlcżu. 

4. P o d b u d o w ą p r o p r a m o w ą j e s t ! l -g l szcze
be l o r o f l r a m o w i j s z k o ł i j p o w s z e c i i n e j . 

5; S z k o l g te n i e p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 
l i z a c j i . 

Swfoista struktura przemgsłiJ stolarskiego oraz dążenie 
do ułatwienia absolwentom znalezienia pracy wpłunęlii na 
to, że specjalizacja w tjjch szkołacłi nie jest przewidziana. 

6. O ś r o d k i em n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t s t o 
l a r s k i - P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : p ra^ 
k t g c z H a n a u k a s t o l a r s t w a I e l e m e n t ó w r z e ź -
bg w d r z e w i e , t e c h n o l o g i a d r z e w a , m a t e r i a 
ł o z n a w s t w o i m a s z y n o z n a w s t w o s p e c j a l n e 
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o r a z r y s u n e k z a w o d o w y . P r o g r a m u w z g l ę d n i a 
e l e m e n t y k o ł o d z i e j s t w a , z a s a d y o r g a n i z a c j i 
p r z e d s i ę b i o r s t w s t o l a r s k i c h (pod w z g l ę d e m 
t e c h n i c z n y m , h a n d l o w y m i a d m i n i s t r a c y j n y m ) 
o r a z w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n ie z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustalone 
zostały na zasadzie analizij czynności stolarza rzemieślnika. 
Program tych szkół obejmuje w pierwszym rzędzie praktyczną 
naukę stolarstwa oraz przedmioty zawodowe, potraktowane 
szerzej i głębiej, niż w szkołacłi stopnia niższego. Ponadto 
uwzględnione tu zostaną w odpowiednim zakresie przedmioty 
związane z zawodem; i przedmioty ogólnokształcące. Mając 
na uwadze potrzeby rozwijającego się coraz bardziej prze
mysłu karoseryjnego, a także rozszerzenie możliwości za
trudnienia absolwentów, wprowadzono do programów szkół 
stolarskich stopnia gimnazjalnego elementy robót kołodziej
skich. • - • • 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d l a c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w s t o l a r s k i c h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a k l a 
sy VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 14, a n ie p r z e k r o c z ą II l a t życ ia , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e . II-go 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o w s z e 
c h n e j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h p r z e z 
M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h i O ś w i e c e -
n i a P u b I i c z n c g o, 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f izyczny. 
Dolna granica wieku kandydatów do szkoły stolarskiej 

stopnia gimnazjalnego ustalona została na lat 14 z uwagi na 
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to, że zdolność do pracy fizgcznej naogót nie jest osiągana 
, przez .młodzież m'cześnic|. Górnej granicu wieku, ze względów 
wHCliowawczpch oraz celem umożliwienia ukończenia szkoJij 
przed rozpoczęciem służby \vojskowcj, nie można buło przesu
nąć powijźej lat 17. 

Z uwagi na konieczność codziennej pracy fizgcziiej 
w warsztacie szkolni-m od kandydatów wyniaganij będzie" 
naieżijtji rozwój fizgczny. 

Kursg projektowania sprzętów. 
§ 42. K u r s u p r o j e k t o w a n i a - s p r z ę t ó w p r z e 

z n a c z o n e są d la c z e l a d n i k ó w j s t o l a r s k ł c t i , 
k fórz j j uicońC2|jli g i m n a z j u m s t o l a r s k i e i od
byl i n a s t ę p n i e t r z y l e t n i ą p r a k t j j k ę z a w o d o 
wą. Z a d a n i e m t y c h k u r s ó w i e s t p r z y g o t o w a n i e 
p r a c o \ v r i i k ó w do s a m o d z d e l n e j p rac i j w zar-
k r e s i e p r o j e k t o w a n i a u r z ą d z e ń wnęt fz . 'Za -
sadi j o r g a n i z a c j i i c z a s t r w a n i a tgcl i k u r s ó i v 
będą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b p r z e m y s ł u 
s t o l a r s k i e g o . 

Kurs|} z zakresu rzeźby w drzewie. 
§ iS. K u r s y z z a k r e s u r z e ź b y w d r z e w i e 

p r z e z n a c z o n e są d l a o s ó b , s p e c j a l i z u j ą c y c h 
s i ę w tym - d z i a l e "pracy . Z a s a d y o r g a n i z a c j i 
i c z a s t r w a n i a t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y 
w a n e do p o t r z e b p rze jn j j s łu d r z e w n e g o . 

Kursjj z zakresu przemysłu stolarskiego. 
I 41 K u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u s t o l a r 

s k i e g o p r z e z n a c z o n e są d l a o sób , s p e c j a l i 
z u j ą c y c h s ię- w pewnyc l ł j e g o d z i a ł a c h . Za
s a d y o r g a n i z a c j i 'i c z a s t r w a n i a t ych ku r 
s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b s t o 
l a r s t w a . 

file:///vojskowcj


264 

PODGRUPA c. KOŁODZIEJSKA 1). 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. " 

Według dani)ch Rady Izb Rzemieślniczych w roku 
1931 na terenie Państwa było ogó.łcm zarejestrowana cli 7.193 
zakładów kołodziejskicli. Z powyższej liczby na województwa 
centralne przypadało 3.477 zakładów, na województwa wscho
dnie — 518 zakładów, na zachodnie 2.339 i na południowe — 
859 zaldadów. 

W rzeczywistości zakładów kołodziejskich jest znacznie 
^vięcej, gdgż cały szereg drobnych warsztatów po wsiach 
i małych osiedlacii nie został ujęty statystycznie. W woje
wództwie poznańskiem, gdzie była przeprowadzana ściślejsza 
statystyka, na 12.000 wszelkich warsztatów rzemieślniczych, 
zakładów kołodziejskich zarejestrowano 900, co stanowi 7,5 »,;. 
ogólnej liczby warsztatów. Zbliżony stosunek wykazują za
kłady kołodziejskie i w innych okręgach Państwa. Przyj
mując ostrożnie, że wspomniane warsztaty stanowią 5 "/o 
ogółu warsztatów rzemieślniczych. (28ł.000), zarejestrowa
nych na terenie Państwa, otrzymamy liczbę 14,000 warsztatów 
kołodziejskich. Statystyka Izb Rzemieślniczych wykazuje, iż 
na Jeden warsztat kołodziejski przypada średnio 1,3 pracow
nika. Wynikałoby z powyższego, że kołodziejstwo zatrudnia 
ogółem w Polsce około 18,000 ludzi. Roczne więc zapo
trzebowanie nowych sił wynosi w tem rzemiośle około 
500 osób. 

Wszystkie niemal zakłady kołodziejskie należą do kate-
gprji średnich! ł małych warsztatów rzemieślniczych, zatrud
niających po kilku lub najwyżej kilkunastu pracowników^ 
Większe zakłady, które mogą zasługiwać na miano fabryk, są 
bardzo nieliczne. 

•) Nazwa „kołodziejstwo" obejmiiie zarfiwno rzemiosło kołodzielsliie 
jali i steliaarskie, rzemiosła te bowiem nie wytazuią ładnych zasadniczych 
różnic pomiędzy sobą. Dało temu wyraz Miaistersłwo Przemysłu i Handlu, 
lączac ^ft oMlniku z dnia 29 listopada 1931 r. Nr, P. A. 2848 raemiosla koło
dziejskie i stelmaratie we wspólnej nazwie rzemiosła kołodziejskiego. 
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Fabryki wozów, bryczek, powozów, wagonów, karoseryj 
samochodowycli i lotniczych zatrudniają, prócz kołodziejów, 
cały szereci innych pracowników, jak kowlale, ślusarze, ta-
Dicerzij, lakiernicy i t. p. Stanowiska -kierownicze w tych 
fabrykach powierza się inżynierom lub technikom. Kotodziei 
może tu zajmować najwyżej stanowisko majstra swego od
działu. 

Kołodzieje, zatrudnieni w większych fabrykach, wyko
nują elementy-pracy kołodziejskiej, związanej z wytwarzaniem 
poiazdów konnych, nadwozi pojazdów mechanicznych, wnętrz 
wagonów osobowych i t. p., natomiast kołodzieie, zatrudnieni 
w warsztatach rzemieślniczych, obejmują całokształt pracy 
kołodziejskiej przy wykonywaniu pojazdów konnych lub nad
wozi pojazdów mechanicznych. Zakres więc wiadomości za
wodowych, niezbędnych dla kołodzieja pracującego w war
sztacie rzemicślniczum, jest znacznie obszerniefszy, niż- zakres 
wiadomości potrzebny poszczecrólnum wykonawcom bezoo-
średnim w wiekszuch fabrykach poiazdów. Niektóre łatwiej
sze czunności kołodziejskie wykonują w tych fabrykach nie 
wukwalifikowani rzemieślnicy kołodzieie, lecz robotnicy je
dynie oraktucznie przyuczeni do danej pracy. 

lak było podane na wstępie, rozróżnia się zasadniczo 
dwa tonu warsztatów kołodziejskich: tak zwane warsztaty 
stelmarskle, które wukonywują bryczki, powozy, sanie po
wozowe I tum podobne Dojazdy wykwlntniejsze oraz war
sztatu kotodzieiskie, obejmujące wrgkonanie poiazdów prost-
szueh, jak wozu, furąony, platformy, t t. p. Ponadto war
sztatu stelmarskie nie wykonuia zasadniczo kół drewnianuch 
do poiazdów konnuch. wchodzi to bowiem w zakres oracu 
warsztatów kołodzieiskich. Rozróżnianie tuch dwu- zawodów 
dla celów szkolenia nie bułobw celowe tembardziej, że różnice 
istniejące pomiędzy niemi ulegają zatarciu. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. -
Praca kołodziejska składa się z następujących kolej

nych etapów. Przed przystąpieniem do wykonania danego 
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pojazdu, kołodziej (majster kołodziejski) sporządza w natural
nej wielkości jego rysunek, na którym uwzględnia wszelkie 
szczegóły konstrukcyjne. Na podstawie powyższego rysunku 
wykonywa się z dyktg lub cienkiej deski szablony poszczegól-
nycti części, które służą następnie do obrysowania kształtu 
tych części na balu lub desce. Jako materjał do wyrobów stel-
marskicłi służy zazwyczaj drzewo twarde, jak dąb, jesion. 
brzost; z materjału tego rzemieślnik Wykrawa piłką ręczną 
lub mechaniczną części składowe pojazdu, które następnie 
obrabia ręcznie i montuje w całości. W odróżnieniu od pracy 
stolarskiej, kołodzieje muszą wykonywać zazwyczaj części 
krzywe i to częstokroć w kilku płaszczyznacti, łączyć je pod 
różnemi kątami i w konstrukcjach swych uwzględniać nie
zbędną odporność na drgania i wstrząsy, powstające podczas 
jazdy. Zmontowany szkielet pojazdu kołodziej oddaje do oku
cia kowalowi, poczem szaluje gotowy już szkielet deskami, 
dyktą lub blachą. Tak wykończony powóz, po założeniu 
zamków, okuć i ornamentów oddaje się do szpachlowania 
i lakierowania specjaliście lakiernikowi. Siedzenia i opar
cia wykonywane są przez siedlarza lub tapicera. 

Za wykonanie całości pojazdu odpowiedzialny jest prze-
dewszystkiem kołodziej, który przyjmuje zamówienia od 
klienteli lub sprzedaje gotowe pojazdy, musi zatem znać się 
na czynnościach kowalskich, lakierniczych i tapiccrskich, 
wchodzących w zakres wykonywania pojazdów, by odpo
wiednio niemi pokierować. 

Drewniane koła do wszelkiego rodzaju pojazdów kon
nych wykonywane są przeważnie w oddzielnych warsztatach, 
piasty kół wyrabia się na tokarkach uniwersalnych, stano
wiących połączenie tokarki, wiertarki i dłótownicy. Szpry
chy kół wykonywane są najczęściej ręcznie. „Obód" spo
rządzany jest zazwyczaj z poszczególnych wykrawanych 
„dzwon" drewnianych, jedynie „obody" kół o dużej śred
nicy (specjalnie do użytku wojskowego) gięte są z jednego 
kawałka drzewa. 
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II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWAL^FIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

W rzemiośle kolodziejskiem można wgodrębnlć nastę
pujące typy pracowników: kołodzieje rzemieślnicy i maj
strowie kołodziejscy. 

1. K o l ę d z i e j e r z e m i e ś l n i c y , 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a . Kołodzieje zatrudnieni są 

w rzemieślniczych warsztatach kołodziejskich oraz w więk
szych fabrykach wozów, powozów, wagonów, nadwozi sa
mochodowych i t. p. 

C z y n n o ś c i : wykonywanie według rysunku sporządzo
nego przez majstra (lub w większych fabrykach przez inżyniera 
konstruktora) szablonów poszczególnych części wozu lub' 
powozu, wypiłowywanie i obróbka tych części, montaż szkie
letu pojazdu, szalowanie i wykończanie całości'. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z tenii czynnościami kołodzieje powinni posiadać. 
obok usprawnienia w typowych czynnościach kołodziejskich, 
praktyczną i elementarną teoretyczną znajomość podstaw 
technologji drzewa, materjaloznawstwa i maszynoznawstwa 
specjalnego, konstrukcyj kołodziejskich oraz rysunku zawo
dowego, pona"dto niezbędne wiadomości z organizacji war
sztatów kołodziejskich oraz znajomość typowych czynno
ści kowalskich, tapifcerskich i lakierniczych, wchodzących 
w zakres budowy pojazdów. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : uwaga, pomysłowość, 
staranność, szybkość orientacji. Ostatnia cecha niezbędna 
jest kołodziejom, pracującym w fabrykach przy obsłudze 
maszyn drzewnych. 

2. M a j s t r o w i e k o ł o d z i e j s c y . 
C z y n n o ś c i . Majstrowie kołodziejscy prowadzą sa

modzielnie warsztaty rzemieślnicze lub zatrudnieni są jako 
nadzorcy oddziałowi w większych fabrykach wozów lub 
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nadwozi samochodowych i wagonowych. W większych fa
brykach do czynności ich należy nadzór nad przebiegiem-
pracy i robotnikami powierzonego im oddziału, instruo
wanie rzemieślników, i robotników, piecza nad narzędziami, 
maszynami i urządzeniami oraz czynności administracyjne 
w obrębie danego oddziału.. W rzemieślniczych warszta
tach kołodziejskich majster jest samodzielnym kierownikiem, 
spełnia więc wszelkie czynności związane z prowadzeniem-
tego warsztatu pod względem technicznym, admraistracyjnym 
i handlowym. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Majstrowie kołodziejscy powinni posiadać, obok doskona
łego praktycznego opanowania zawodu, odpowiednio szer
szą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, praktyczną 
i teoretyczną znajomość technolog}! drzewa, materiałoznaw
stwa i maszynoznawstwa specjalnego, konstrukcyj koło
dziejskich i rysunku zawodowego, ponadto niezbędne wia
domości o organizacji warsztatów kołodziejskich oraz znajo
mość typowych czynności kowalskich, tapicerskich i lakier
niczych związanych z konstrukcją pojazdów. 

Cechy p s y c h o f l z y c z . n e ; uwaga, pomysłowość, 
staranność, umiejętność postępowania z ludźmi, zdolności 
organizacyjne. 

I¥. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH 
SZKOL STELffiARSKO - KOŁODZIEJSKICH. 

S z k o ł y s t e l m a r s k o - k o l o d z i e j s k i e w P o l s c e . 
Polska posiada ogółem cztery wydziały kołodziejskie: 

trzy, przy państwowych szkołach kołodziejsko-kowalskich 
w Grzybowie, , Grzymalowie i Kamionce Strumitowej oraz 
jeden przy państwowej szkole przemysłu drzewnego w Haj
nówce. Wszystkie te szkoły są trzyletnie i zorganizowane 
analoaicznie do szkół stolarskich. 

Zadaniem tych szkół jest przedewszystklem danie ucz-
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nioni praktycznego usprawnienia w zawodzie, to też 60^0 
ogólnego czasu nauczania przeznaczone jest na zajęcia prak-
tHCzne w mmrsztacie szkotaym. Ponadto programy tych 
szkól, prócz przedmiotów ogólnokształcącijch, obejmują sze
reg teoretpcznijch przedmiotów zawodowych. 

Czas nauki wynosi 46 godzin tygodniowo, z których 
na zajęcia praktyczne w warsztacie szkolnijm w pierwszHm 
roku nauki przeznacza się 28 godzin tpgodniowo, w dwóch 
następnych latach po 32 godziny tygodniowo. 

S z k o ł y s t e l m a r s f e o - k o l o d z ł e j s l c i e z a g r a n i c ą . 

Niemcg. 
"W Niemczech istnieje specjalna szkofa kofodzłejsUca 

w Hamburgu, która obejmuje dwie półroczne klasy. Szkoła ta 
ma charakter kursów dokształcających dla rzemieślników, któ
rzy pracują przp budowlę wozowi I nadwozi samochowych, 
dokształca bowiem nlctylko kołodziejów, lecz również w od
powiednim zakresie kowali powozowych, tapicerów, techni
ków budowy pojazdów i t. p. W programie swgm uwzględnia 
ta Szkota przedewszystkiem rysunek zawoclową|, konstrukcje 
kotodziejsMe, matcrjaJoznawstwo, wytrzuinatość materjałów 
oraz organizację warsztatów pod względem handlowym. 

Szwajcffl^ja. 
w Szwajcarji istnieje trzyletni wydział kołodziejski przy 

szkole sztukS i rzemiosł w Genewie, którego zadaniem jest 
przedewszystkiem danie uczniom praktycznego usprawnienia 
w zawodzie. To też około TO f» czasu nauczania poświęca 
się na zajęcia w warsztacie szkolnym. Do szkoły tej przyjmo
wani są kandydaci, którzy- ukończyli 14 lat życia i przedsta
wią świadectwo ukończenia szkoły powszechnej lub zdadzą 
odpowiedni egzamin. Kandydaci ci zaliczani są do grupy wyż
szej. Natomiast kandgdaci, którzy nie posiadają - potrzebnego 
cenzusu naukowego, lecz wykazują zdolności w kierunku 
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rzemiosła, zaliczani są do, równoległej grî py niższej, obejmu
jącej zwiększoną liczbę godzin, przeznaczonych na przedmioty 
ogólnokształcące. 

Program tej szkoły uwzględnia przedewszystMem za
jęcia praktyczne w warsztacie szkolnym, technologję drzewa, 
matcrjałoznawstwo, rysunek zawodowy, konstrukcję pojaz' 
dów konnych i nadwozi samochodowych oraz przedmioty 
pomocnicze związane i niczwiązanc ,z zawodem. 

V ROZPORZĄDZENip MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA KOŁODZIEJSKIEGO. 

§45. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e s z k o 
ły t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y k o ł o d z i e j s k i e : 

s z k o ł y k o ł o d z i e j s k i e s t o p n i a n i ż s z e g o , 
k u r s y z z a k r e s u k o ł o d z i e j s t w a . 
Ze szkół typu zasadniczego przewidziano jedynie szkołę 

stopnia niższego, gdyż jak widać z poprzednich rozważań, 
życie gospodarcze potrzebuje kołodziejów z dobrem przygo
towaniem praktycznem, bez większego natomiast wykształ
cenia teoretycznego i -ogólnego. Kursy kołodziejskie, których 
ustrój będzie opracowany osobno, mają na celu danie moż
ności pracownikom kołodziejskim, zdobywającym usprawnie
nie drogą pracy w zawodzie, uzupełnienia swych wiado
mości zawodowych. Dokształcanie majstrów, ze względu na 
stosunkowo szczupły zakres wiadomości uzupełniających, po
trzebnych tym pracownikom, przewiduje się również na kur
sach specjalnych, nie zaś w szkołach mistrzowskich. 

Szkołjj kołodziejskie stopnia niższego. 

§ 46, 1. S z k o ł y k o ł o d z i e j s k i e s t o p n i a n i ż -
sze^go n o s z ą n a z w ę : s z k o ł y k o ł o d z i e j s k i e . 

2. Z a d a n i e m s z k ó ł k o ł o d z i e j s k i c h ' j e s t p r a 
k t y c z n e k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y 
b y l i u s p r a w n i e n i w w y k o n y w a n i u r o b ó t ko-
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l o d z t c j s k i c h w przcmMŚIc k o l o d z i ej sjslm 
1 w imiBch d z i e d z i n a c h ż a c i a g o s p o d a r c z e g o . 

3. S z k o ł y k o ł o d z i e j s k i e są t r z y l e t n i e : 
Ze względu na potrzebij coraz bardziej rozwijającego się 

przemoslu karoserajnego, przewidziano tijlko szkoły trzyletnife 
które będą uwzględniała w szerszym zakresie budowę nad
wozi pojazdów mccłianiczBycłi; dwuletnie szkołg bowiem nie 
zdolałBbB objąć całokształtu wiadomości i usprawnień nie^ 
zbędnijcli rzemieśInikowi-koJodziejowi, a ponadto zapewnić 
mu wHstarczające usprawnienie w budowie różnego tupu 
karoscryl saniocłiodowacli. 

C P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I - s z u 
s z c z e b e l p r o g r a m o w a s z k o ł a p o w s z e c t i n e j . 

5. S z k o ł y t e n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 
zacj i . P r o g r a m icli d o s t o s o w u j e s i ę do p o t r z e b 
i w a r u n k ó w r e g j o n a lny cłi. 

Tecłmlka budowu różnego rodzaju pojazdów nie wy
kazuje zbat wicłWcfi zasadniczscli różnic, to też rzefflieśłnili-
kołodziej może, w miarę potrzeby, specjalizować się w pra-
ktaoe w wykonu waniu pojazdów pewirego określonego tupu-. 
wprowadzanie specjalizacji już w szkole kołodziejskiej nie 
bałoby wskazane. Ponadto specjalizacja taka utrudniałaby 
absolwentom szkoły znaJczienic odpowiedniego zajęcia. 

Uwzgltdiiienie w programie szkolnym warunków re
gionalna* wanfka z założenia, iź szkoła winna przagoto-
wac do lokalnach warunków pracy, przewidując, że %vięicszość 
absolwentów szkoły czynna będzie na terenie, -z któreao 
pochodzi. Dotycząc to powinno w pierwsajm rzędzie wyboru 
tematów do prac warsztatowych, które muszą uwzględniać 
•przedewszastkiem waroby rozpowszechnione w danej okolicy. 

6, O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t ko
ł o d z i e j s k i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z u 
p r a k t y c z n a n a u k a k o ł o d z i c f s t wa ze sp cc jal" -
nem u w z g l ę d n i e n i e m b u d o w y n a d w o z i p o j a z -
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dów m e c h a n i c z n y c h . P r o g r a m u w z g l ę d n i a 
w z a k r e s i e k o n i e c z n y m d la z r o z u m i e n i a ty-
p o w y c l i z j a w i s k , z w i ą z a n u c h z p r a c ą r z e 
m i e ś l n i k a : t e c h n o l o g j ę d r z e w a , i n a t e r j a l o -
z n a w s t w . o i m a s z i j n o z a w s t w o s p e c j a l n e , kon
s t r u k c j e k o ł o d z i e j s k i e , r y s u n e k z a w o d o w y , 
o r g a n i z a c j ę w a r s z t a t u k o ł o d z i e j s k i e g o (poa 
w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , h a n d l o w y m , i a d m i n i 
s t r a c y j n y m ) o r a z w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e 
ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n c 
z z a w o d e m . 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustalone 
zostały na podstawie analizy czynności kołodzieja, którego 
terenem działalności jest wytwórczy warsztat kołodziejski. 

7. P r z y s z k o ł a c h t ych i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d l a c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do s z k ó ł k o ł o d z i e j s k i c h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a k la
sy IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j III lub II s t o p 
nia, ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a z p o m y ś l n y m 
w y n i k i e m p i e r w s z e g o r o k u n a u k i w kla
s i e IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j I s t o p n i a a l b o 
i n n e ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 14, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t ż y c i a , 

c. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Dolna granica wieku kandydatów uwarunkowana jest 

tem, że zdolność do pracy fizyczne] naogół jest osiągana 
przez młodzież nie wcześniej, niż w wieku lat 14. Górnej zas 
granicy wieku, ze względów wychowawczych, nic można 
przesunąć powyżej lat 17. 

Odpowiedni rozwój fizyczny wymagany jest od kandy
datów ze względu na konieczność pracy fizycznej w war
sztacie szkolnym. 
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Kursg z zakresu kołodzisjstwa. 

§ 47. Kurs j j z z a k r e s u k o l o d z i e j s t w a w r a z 
z b u d o w ą n a d w o z i p r z e z n a c z o n e są d l a osób , 
s p e c j a l i z u j ą c i j c h s i ę w tym z a w o d z i e . Zada 
nia, c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i ttjch 
k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w i j w a n e do p o t r z e b ko
l o d z i e j s t w a i p r z c m u s ł u k a r o s e r y j n e g o . 

PODGRUPA d. BEDNARSKA. 

1. OGÓLNA CHARAKTEEYSTYKA. 

Rzemiosło bednarskie zatrudnia w Polsce znaczną ilość 
rzemieślników bednarzu i, jako przemysł ludowy, daje do
datkowe zatrudnienie szerokim warstwom ludności rolniczej. 

Według danych Głównego Urzędu Statystycznego w r. 
1929 zarejestrowano 1371 rzemieślniczych kart bednarskich. 
Ludowy przemysł bednarski zatrudnia bezwątpienia znacznie 
większą ilość osób, brak jednak w tej dziedzinie danych 
statystycznych. 

Przemysł bednarski rozpowszechniony jest na terenie 
całego kraju., lecz skupia się głównie w województwach 
Krakowskiem, Lwowskiem, Stanisławowskiem, Białostockiem 
i Wileńskiem. Istnieją niektóre osady, jak Brustry w woj. 
Stanisławowskiem lub wsie w północnej części powiatu Swię-
ciańskiego na Wileńszczyźnie, w których cała ludność mę
ska trudni się bednarstwem. 

Wyroby bednarskie znajdują zbyt głównie wewnątrz 
kraju; wywozem objęte są przeważnie półfabrykaty bed
narskie głównie zaś bednarka, t. j . półobrobione klepki do 
beczek, 

Według sprawozdania Komisji Ankietowej Komitetu Eko
nomicznego Ministrów-), wywóz bednarski wyniósł w r. 
1924 — 44.474 tonn, wartości 8.354.000 franków złotych 

«) Komisja Ankietowa K. E. M. fom — „Drzewo*, Warszawa 1927. 

Szkolnictwo zawodowe 18 
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i w roku 1925 — 73.788 tonn, wartości 10.764.000 franków 
złotycli. 

Wyrób bednarki, jako półfabrykatu, dokonuje się prze
ważnie na miejscu w lesie przez robotników przyuczonych 
i przy opracowaniu grupy drzewnej zaliczony został do prze
mysłu leśnego. Dalej więc będzie rozpatrzona jedynie pro
dukcja gotowych wyrobów bednarskich, przy której zatrud
nieni są bednarze. 

Rzemieślnicy i bednarze wiejscy wyrabiają beczki, ba-
IJe, wanny, dzieże, cebry, konwie, skopki i t. p. Wprawdzie 
wyrób klepek może się odbywać maszynowo, ale składanie 
ich i właściwa robota bednarska z reguły wykonuje się 
ręcznie. Klepki, wyrabiane maszynowo, nadają się przeważnie 
do wyrobu beczek, służących do opakowania ciał stałych, jak 
cement, mydło, owoce i t. p,, natomiast beczki służące do 
przechowania płynów, wyrabiane są przeważnie z klepek 
przygotowanych ręcznie. 

Bednarze wiejscy częstokroć, obok wyrobóv¥ czysto 
bednarskich, wykonują wyroby nieckarskie, jak niecki, łyżki, 
szufle do zboża, łopaty i t. p. 

Bednarz wykonuje swą pracę w najbardziej prymi-, 
tywny sposób, za pomocą najprostszych narzędzi ręcznych, 
wyroby jednak, ze względu na potrzebną szczelność, wyma
gają. dokładnego dopasowania. 

Zaznaczyć należy, że poważną konkurencję bednarstwu, 
szczególnie w dziale drobniejszych naczyń, stwarzają wy
roby blaszane, które zaczynają powoli wypierać wyroby 
drewniane. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
BEDNARZY. 

Czy n noś cl. Praca bednarzy, zatrudnionych w rzemieśl
niczych warsztatach bednarskich i w ludowym przemyśle 
bednarskim, nacechowana jest wybitną prostotą. Czynności 
ich polegają na odpowiednim wyborze i wstępnej obróbce 
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•matcrjału drzewnego,, obrólsce i dopasowaniu poszczegśl-
nycli klcpeli, zmontowaniu I naciągnięciu obręczp. 

W i a d o m o ś c i I u s p r a w n i e n i a . W związku 
z tcmi Czynnościami bednarze powinni posiadać, ołiok 
usprawnienia w typowych czynnośdacłi bednarskich, pra-
ktpczną znapmośi podstaw technolog}! drzewa, materiało
znawstwa, konstrukcijj bednarskich i elementarnego rysunku 
zawodowego, ponadto niezljędne jest Ita posiadanie zasadni-
czjjch wiadomości o organizacji warsztatów bednarskich. 

Cechy p s y c i i o l l z g c z n e : poinysłoivość i staran
ność. 

m . ROZPORZĄDZENIE MINISTIA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA BEDNARSKEGO. 

§ -W. Będą o r g a n i z o w a n e kur s j j z z a k r e s u 
b e d n a r s t w a p r z e z n a c z o n e d la o sób , s p e c j a l i 
z u j ą c y c h s i ę w ttjm z a w o d z i e . Z a d a n i a , c z a s 
t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w 
będą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b i j c d n a r s t w a . 

jak wynika z powyższej analizy, szczupły .zakres wiado
mości zawodowych, niezbędnych dla becfnarąj, nic wymaga 
kształcenia ich w szkołach zawodowych typu zasadniczego. 
Przewiduje się zatem jedynie organizowanie d!a bednarzy wę-
droivnych kursdw bednarstwa, Kursy takie nictylko będą 
inogłg ująć w programie swym całokształt wiadomości nie-
zbędnycli bednarzom, lecz umożliwią zarazem ludności uboż-
szij, traktującej bednarstwo jako zajęcie dodatkowe w rol
nictwie, kształcenia swej młodzieży w tgm zawodzie. 

Niezależnie od tego, w celu podniesienia poziomu rze
miosła bednarskiego, wiadomości z bednarstwa podawane 
będą w szkołach kołodziejskich. 

Ustrój omawianych knrsów bednarskich będzie tema
tem osobnpb opracowali. 

18* 
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PODGRUPA e KOSZYKARSKA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Dzięki przyrodzonym bogactwom dzikiej wikliny, roz
winęło się w Polsce koszijkarstwo ludowe, skupiające się 
głównie wzdłuż rzek, (zwłaszcza nad Wisłą, Sanem, Bugiem 
i Dniestrem), których brzegi, porośnięte wikliną, dostarczają 
znacznych ilości surowca koszykarskiego. Głównemi ośrod
kami przemysłu koszykarskiego są: Rudnik nad Sanem z oko
licą, powiaty łańcucki, przeworski, okolice Krakowa, powiat 
płocki oraz okolice Fordonie i Świecia. 

Według danyich Rady Izb Rzemieślniczych w r. 1931 
zarejestrowanych było 591 rzemieślniczych zakładów koszy
karskich. W rzeczywistości warsztatów tych jest znacznie 
więcej, cały szereg bowiem drobnych warsztatów na pro
wincji nie został ujęty statystycznie. Już sprawozdanie z wy
stawy prac chałupniczych, zorganizowanej w Warszawie 
w 1931 r., podaje, że koszykarstwo obejmuje około 5.000 
miejsc pracy zatrudniając ponad 10.000 osób, w czem 28 o/o 
kobiet i i28,fl o/o młodocianych. 

Większe zakłady koszykarskie, których w roku 1929 
mieliśmy 53, korzystają przeważnie z pracy chałupników, 
Wartość rocznej produkcji, tych zakładów wynosi 3.60D.D0D 
złotych. 

Przed wojną polski przemysł koszykarski eksportował 
w znacznej mierze swe wyroby zagranicę; zwłaszcza poszu
kiwane bgłg na rynkach zagranicznych polskie meble koszy
kowe. Obecnie, wskutek wysokich ceł na te wyroby oraz 
pewnego obniżenia się jakości wyrobów koszykarskich, wy
wóz mebli koszykowych znacznie się zmniejszył, wywo
żone są natomiast masowo kosze do zbierania bawełny, 
których głównym odbiorcą jest Ameryka Południowa. 

Prymitywne koszykarstwo ludowe wyrabia różnego ro
dzaju kosze, półkoszki do wasągów, opałki i t. p. wyroby 
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z dzikiej wikliny zielonej. Tego rodzaju przetnijsl samo
rodny % spotyka się w 67 e/o starostw Bzecztipospolitej we 
wszijstkich jej dzielnicacłi. 

Tak zwane koszykarstwo bite, czyli wyrób koszy, waliz, 
kufrów z 'grubszej wikliny korowanej, jest znane jako prze
mysł ludowy głównie w Małopolsce i na Pomorzu. 

Wyższym stopniem rzemiosła koszykarskiego jest wyrób 
mebli plcclonyctf i galantcrjł koszykarskiej. 

II. PRZEBIEG PRACY. 

}ako surowiec do wyrobów koszykarskich sJuiy prze
ważnie wiklina, w niektórych jednak niiejscowośclacli itźywa 
się również do tego celu korzeni sosnowijcli, łyka dębowego, 
leszczyny, wiórów, słomy I t. p. 

Praca koszykarza naogól nacechowana Jest dużą pro
stotą, wymaga jednak od rzemieślnika, obok c-icrplł\vości i sta
ranności w wykonywaniu •wiprobów plecionych, znajomości 
różnorodniich sposobów plecenia, jak plecenia „poza jeden", 
w warstwy (sztychy), w kostkę, w gimę pojedynczą, pod
wójną 1 t p. 

W pracy swej koszykarze posługują się najbardziej pry-
mitywnemi narzędziami, jak noże, sekatory, ubljakl i t. d. 
Bzadziel sootykana jest ręczna masKtina koszykarska, t, zw. 
strugarka, która służy do hipania i strugaria prętów wikliny, 

Zaznaczać należy, ii obecnie rzemiosło koszykarskie 
' chyli się zwolna ku upadkowi, a to wskutek minimalnego wy
nagrodzenia {12—30 groszy za godzinę!, jakie otrzymują za 
swą pracę chalupnicy-koszykarzc. Tak niskie wynaarod.fjcnie 
spowodowane jest wijzijsMem, stosowanum orzez długi sze
reg pośredników, przez których ręce wyroby koszykarskie 
przechodzą zanim dostaną sif do odbiorcy. 

«) J. Oręłyna .Zarys priemysta tadowego w Polscs", Warszawa 1926. 
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III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
KOSZYKARZY. 

W rzemiośle koszykarskiem można wyodrębnić tylko 
fcden typ pracownika, a mianowicie rzemieślnika - koszy
karza. 

K o s z y k a r z e . 
C z y n n o ś c i . Praca koszykarza polega na wykona

niu z grubszych prętów wikliny szkieletu wyrobu oraz wy-
pleceniu tego szkieletu cienszemi prętami. Czynność ta wy
maga od rzemieślnika znajomości różnych splotów koszy
karskich. Koszykarze, wijplatająoy meble, sporządzają czę
stokroć uprzednio rysunek tego mebla z uwzględnieniem 
wszelkich szczegółów konstrukcyjnych. 

W l a d o i m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Koszykarze powinni posiadać, obok usprawnienia w typo
wych czynnościach koszykarskich, praktyczną i w odpo
wiednim zakresie teoretyczną znajomość materjaJoznawstwa 
Koszykarskiego, sposobów plecenia <oraz rysunku technicz
nego; ponadto niezbędne im są wiadomości o organizacji 
warsztatów. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : uwaga, pomysłowość, 
staranność, cierpliwość i silne ręce. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKOL 
KOSZYKARSKICH. 

S z k o ł y k o s z y k a r s k i e w P o l s c e . 

Polska posiada obecnie dwa wydziały koszykarskie 
trzyletnie przy szkołach rzemieślniczo-przemyslowyfch' 1 jedną 
trzyletnią samodzielną szkołę koszykarską. Ustrój tych szkól 
odpowiada ogólnemu ustrojowi szkół rzemieślnkzo-prze-
mysłowych. 

Zadaniem szkół koszykarskich jest przede wszy stkiem 
danie uczniom praktycznego usprawnienia w zawodzie, to też 
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ototo 61 fo ogólnego czasu nauczania przeznaczone jest na 
zajęcia praktyczne w warsztacie szkolEym. 

Ponadto programy tych szkól, prócz przedmiotów ogól
nokształcących, obejmują szereg przedmiotów teóretyczno-
zawodowpch. 

Czas nauk! wynosi #6 godzin tygodniowo, z czego na 
zajęcia praktyczne w warsztacie szkolnijm w pierwszym 
roku nauki przeznacza się 28 godzin tygodniowo, w dwóch 
następujących latacłi po 32 godzinp tygodniowo. 

S z k o l - - k o s z y k a r s k i e z a g r a n i c ą . 

Niemcy.' 
W Niemczech istnieją dwie szkołŷ  koszijkarskie: jedna 

w Lichtcnfels — w Bawarji, druga w Heinsbergu — w Nadrenji. 
^ Szkoła w Lichtenfcls jest trzyletnim państwowym zakładem 
naukowym i ima za zadanie dostarczanie miejscowemu prze
mysłowi koszykarskiemu praktycznie usprawnionych-kierowni
ków przedsiębiorstw koszykarskich, ł-ysoimikówi i rzemieśl
ników oraz podniesienie miejscowego przemysłu ludowego 
przez dokształcanie koszykarzy na kursach, organizowanycli 
przy szkole; ponadto zadaniem tej szkoły jest badanie wszel
kich nowych zdobyczg technicznych w dziedzinie koszykar-
stwa; ł 'udzielanie fachowych porad przeinysłowcom I koszy
karzom. Szltoła ta stanowi zatep centralę popierania ko-
szykarstwa w Bawarji oraz oddziałuje na inne ośrodki prze
mysłu koszykarsMego przez organizowanie wędrownych kur
sów koszykarstwa. 

Profram tej szkoły obejimuje rputick odręczny I zawo
dowy, naukę o materjałacW i narzędziach, naukę o sposobach 
plecenia i wnkoriczania wyrobów koszykarskich, wiadomości 
o hodowli 'i eksploatacji szlachetniejszych gatunków wikliny 
oraz zajęcia praktijczne w warsztacie szkolnym i na planta
cjach wikliny, 

Zakład naukowy w Heinsbergu,. posiadający charakter 
przedslęlJiorstwa akcyjnego, spełnia podobne zadanie w Nad-
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renji, jakie spełnia szkoła licłitenfelska w Bawarji, to też 
posiada program nauczania bardzo zbliżonjj do programu 
szkołtj w Lichtenfels. 

Austrja. 
Nauka koszykarstwa jest zorganizowana w Austrji 

w warsztatach szkolnych przg wydziale popierania rzemiosł 
Ministerstwa Handlu i Komunikacji. W warsztatach tgch 
zwraca się głównie uwagę na praktyczną naukę koszykarstwa 
oraz udziela się zasadniczych wiadomości z rysunku zawo
dowego, materiałoznawstwa, rachunkowości i kalkulacji. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. E. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA KOSZYKARSKIEGO. 

§ 49, Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y z z a k r e s u 
k o s z y k a r s t w a p r z e z n a c z o n e dla o s ó b , s p e c j a 
l i z u j ą c y c h s i ę w tym z a w o d z i e . Z a d a n i a , c z a s 
t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w 
b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b k o s z y k a r 
s t w a . 

W rozważaniach nad sposobami kształcenia koszykarzy, 
wysuwane były różnorodne drogi i sposoby, między innemi 
tworzenie szkoły 3-letniej stopnia gimnazjalnego, a to przc-
dewszystkiem, z uwagi na konieczność dostarczenia koszy-
karstwu instruktorów-fachówców. Droga ta jednak nie by
łaby właściwą, z jednej bowiem strony wiek młodzieży jest 
jeszcze zbyt niski, z drugiej zapotrzebowanie na tego rodzaju 
pracowników jest nieznaczne. Wreszcie, jak wykazuje do
świadczenie, w szkołach koszykarskich uczy się tylko znikomy 
odsetek dzieci koszykarzy danego rejonu, wskutek czego 
i bezpośredni wpływ szkoły na podniesienie rzemiosła jest 
nieznaczny. Dlatego też tworzenie różnorodnych kursów 
w dziedzinie koszykarstwa, dostosowujących się ściśle do 
jego poziomu i potrzeb, jest niewątpliwie drogą szkolenia 
zawodowego najwłaściwszą, 



GRUPA 5. GARBARSKA. 
PODGRUPY: GARBARSKA, BIAŁOSKÓRNICZA 
I WYPRAWY FUTER ORAZ FARBOWANIA 

I WYKOŃCZANIA FUTER i). 

I, OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Przemysł gaAarskl podzielić można na trzy pokrewne 
gałęzie wytwórczości, mianowicie: 
A. Garbarstwo właściwe (skópp cielęce, końskie, bydlęce), 
B. „ błałoskórnlcze (skórf baranic, kozie, renlfe-

roivcj, 
C. Wgprawa fater (kożuchu baranie, futra cenne, iniitocje). 

Na przeniijsł garbarski składało się w roku 1927 8}: 
946 zakładów, zatrudn. do 5 robofii. — o liczbie robota. 2152 
1«2 ,; „' od 5^10 „ ., „ „ 105« 
87 ., „ „ 10—20 „ „ „ ,, 1212 
98 „ „ ponad 20 „ „ 8055 

1-273 zaMadg lazem robotn. 9451 

Poniższe zestawienie dafe obraz produkcji krajowej 
i przywozu skdr zagranicznijcfi'): 

») Obie podBrapy <Jla nIatwisBia orjenlacji rozpatrywane są łącjnie. 
•) Sprawozdanie Polskiego Zwlązta Przemysłoweów Garbarzy za rok 

S9S-9, Wara»wa » » . 
•) moaiott Stetyslyki E. P. J930, 
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Rodssaj skór 
Produkcja | Przywóz 

Rodssaj skór 
w kilogramach 

Skóry lakierowane, kozie, baranie, 
galanteryjne 

Skóry bydlęce, juchty, blanki, 

Skóry cielęce 
Skóry podeszwowe (całe ł w kru-

ponach) , . 
Skóry końskie 

108.000 

6.700.000 
1.000.000 

15.300.000 
750.000 

1.054.000 

474.000 
79.100 

2.551.000 

Razem kg . . . 
Wartość zł . . . 

23.858.000 
362.000.000 

4.158.100 
97.837.000 

Liczby powyższe zestawione za rok 1928, są o tyle 
miarodajne, że nie obejmują jeszcze momentu depresji, która 
dotknęła przemysł garbarski w sposób wyraźny już w końcu 
roku 1928. Wartość produkcji, wynoszącej w r. 1928 — 
362.000.000 zł. spadła w r. 1929 na 231.666.100 zł.,̂  malejąc 
zatem o przeszło 360/%. 

Jeśli chodzi o rozmieszczenie przemysłu garbarskiego, 
większe zakłady są skupione w kilku miastach (Warszawa, 
Radom), średnie zaś I małe zakłady, stanowiące przeważa
jącą większość, rozsiane są po całym kraju. To samo doty
czy chałupniczego przemysłu garbarskiego, tworzącego nie
kiedy skupienia większe (Bolechów, Mława i inne). 

Przemysł wyprawy futer przed wojną ograniczał się 
jedynie do wyprawy skór baranich na kożuchy i, jako prze
mysł chałupniczy, skupiał się w miejscowościach: Garwo
linie. Kurowie, Opocznie, Tyśmienicy, Brzcziu i innych. Po
stępy i rozwój przemysłu futrzanego są dziełem niewielu lat 
powojennych. Obecnie przemysł ten obejmuje wyprawę cen
nych skór importowych (karakuły, skunksy, nurki, popielice, 
lisy i t. ip.) oraz wyprawę, uszlachetnianie i farbiarstwo skór 
baranich, króliczych, zajęczych i t. p. (imitacje małp, wydr, 
fok i t. p.), których jakość nie ustępuje wyrobom niemiec-
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cim I francuskim. Pokaźną poąicjf przemHsIu futrzanego sta-
lowią-również futra ze źrebaków i" cieląt, które' ostatnlemi 
czasH eksportowane są również zagranicę. Wobec niedosta
tecznego rozwoju w Polsce hodowli owiec o szlaclietniejszem 
mnie, suromiec krajowp idzie przeważnie na wyrobu Wa-
lostórnlczc oraz na zaspokojenie lokalnacłi potrzeb wsi, na
tomiast skórg na kożuchf importowane są w dużej ilości 
z zagranlcii. Z innuch surowców krajowych należij wgtnienić 
skórki Hsów, tan, wiewiórek, zajęcij i t. p., któr-ijch poważne 
Ilości są zabijane co roku; nlestcti}, znaczna część surowca 
tego marnuje się dla iiraku iimielętności waprawiania skór. 
Hodowla królików nie jest jeszcze rozwinięta w odpowiednim 
stopniu. 

Na terenie Polski istnieje W wutwórni wiprawu futer, 
z których każda zatrudnia od kilkunastu * kilkudziesięciu 
robotników. Charakterptacznum jest brak wakwaliflkowa-
npch sil fachowach, których kadry wijrabiają się gfównie 
drogą praktyki. 

II. PRZEBIEG PHODUKCJI. 

Zadaniem garbarstwa jest przetworzenie surowej skóry, 
łatwo ulegającej zepsuciu, na materjal trwały, posiadający 
specjalne właściwości, zależnie od celu, do jakiego ma b p 
uźgtij. I •• ' r t 

Procesu garbarskie można podzielić na trzy gtówne 
części: prace przygotowawcze (robota mokra, warsztat mo
kry), właściwe garbowanie I prace wlykoilczalące. 

Charakter pracy różni się znacznie w poszczególnych 
aAladach, przedewszystkiem zależnie od wielkości przed -̂
slębiorstwa, pozatem — zależnie od gatunku surowca i pro
duktu, jak również i z innych powodów. 

W zakładach małych przeważają rolMty ręczne I robot
nik winien buc dość wszechstronnie usprawniony, natomiast 
w zakładach większych praca Jest w dużym stopniu zme
chanizowana I robotnicy są usprawnieni w ograniczonej 
Uoścl zabiegów, 
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Prace ręczne przeważafą w- robotach przagotowaw-
czych, choć i tu technika zmierza do mechanizacji. 

P r a c e p r z t j g^oto wa w c z e mają na celu usunąć 
warstwu naskómc i podskórne, jak Mońki, włosy, mięso, 
Huszcz, brud i t. p. 

Skóra przechowywane są w magaziinie w stanfe su
chym, solonym lub świeżBtn, przyczem w magazijnle również 
dokonuje się takich czynności, jak obcięcie ogonkóiw, łapek, 
Jebków i t. p. Pierwszijm zabiegiem jest moczeni* skóry 
otrz3niao.eJ z magazBnu, Moczenie, mające na celil zmiękcze
nie skóni' i usunięcie zanleczeszczeń, odbgwa się w dołach 
cetnentowranijch albo w kadziach stałych lub obrotowycłi, 
napędzanach mechanicznie, przH częstej zmianie wody. 

Wpnoczonc skórp podlegają t. zw. od m ię s i a n i u , 
t. j . usunięciu resztek mięsa i tłuszczu. Odbywa się to albo 
ręcznie, specjainemi nożami, albo na Błaszynach. 

Odmięsione skórtj idą do w a p n i en i a. mającego na 
celu rozmiękczenie naskórka I ulatmienie późniejszego usu
nięcia włosia. Wapnienic odbywa się w dolach lub 'bębnach. 
do których ląduje się skóry posmarowane rozczijnem wapna, 
Niekiedy, przy użyciu specjalnych środków, włos zostaje na
wet całkowicie rozpuszczonij, tak, iż z bębna wychodzą skórg 
|uź bez włosia. Z reguły DO procesie wapnlcnia następuje za
bieg odwłosienia skóry. Odbywa się to przeważnie ręcznie 
i polega na zeskrobaniu włosia tępemi nożami. 

Następną po odwłosieniu oocracją jest t zw. szpalto
wanie skóry, czyli ścłcnianiG grubi|ch miejsc, no, przi} karku. 
Grebe skóni bywają niekiedy rozcinano na 2—-3 warstwy, 
ẑ  których każda zostaje oóiniej cfyta "lo odpowiednich wy
robów. Szpa1to\vanIe odbnwać się może ręcznie lub też. 
w nowoczesnuch parbarniacti, maszynowo. 

Celem usunięcia błony podskórnej poddaje się skórę 
t. zw. szabowasiu, które polega na ręcznem lub oiaszynowem 
ścięciu tej błony. 

Ostatnim wrps^^cie zabiegiem przygotowawczym jest 
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w j j c i s k a n i e c e b u l e k w ł o s o w i j c ł i pozostałych 
w skórze. Odbywa się to na specjalnych maszynach. 

Odmięsianie skóry, usunięcie błony podskórnej i od-
włosianic, o ile odbywa się ręcznie, należy do dosyć ciężkich 
pod względem fizycznym prac, szczególnie przy obróbce 
ciężkich skór bydlęcych. Robotnik .pracuje w pozycji stojącej, 
pochylony nad zaokrąglonym klocem drewnianym, „krągla-
kiem", na którym kładzie skóry i ścina, względnie zeskro-
buje odpowiednim nożem błonę, włos, i t. p. Skóra oczywiście 
musi być wielokrotnie przesuwana lub przekładana na „krą-
glaku". Praca wymaga też dużej ostrożności i uwagi, aby 
nie uszkodzić skóry przez nieoględne zacięcie. 

Po przygotowaniu skór rozpoczyna się w ł a ś c i w y 
p r o c e s g a r b o w a n i a , który przebiega według jednego 
ze sposobów podaiiDch poniżej. 

Garbowanie przesypkowe polega na tem, że do ka-
d4 z iwodą wkłada się skóry wraz z garbnikami suchemi (dę-
bowemi, wierzbowemi i t, p.), które po rozpuszczeniu się 
dokonują garbowania. Proces ten cechuje' powolność. 

Garbowanie wyciągowe jest procesem szybszym, ulż 
poprzedni, dzięki poruszaniu skór w cieczy przy równoczes-
nem poruszaniu cieczy. Poza tem stosowany jest tu roztwór 
garbnika, rozcieńczany w szeregu kadzi o stężeniu coraz moc-
niejszem, przgczem skóry przechodzą kolejno wszystkie ka
dzie. Urządzenia mechaniczne i elektryczne, stosowani w po
szczególnych wypadkach, znakomicie proces przyśpieszają. 

Garbowanie chromowe dzieli się na garbowanie jed-
nokąpielowe i dwukąplelowe. Pierwsze polega na poddaniu 
skóry działaniu roztworów zasadowych soli chromowych. 
Metoda dwukąpielowa oparta jest na nasycaniu skóry kwa
sem chromowym, poczem przenosi się skórę do roztworu 
odtleniającego. 

Garbowanie białe nazwę swą zawdzięcza temu, że 
nie barwi ono skór, zachowujących jasny odcień. Garbowanie 
przy pomocy środków mineralnych odbywa się kilkoma spo-
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sobami, zależnie od rodzaju i gatunku skóry oraz wyrobu, 
jaki ma być otrzymany. 

Garbowanie tłuszczowe (zamszownictwo), stosowane 
szczególnie do skór baranich, kozłowych, jelenich, sarnich 
i t. p., ma tę cechę, że daje skórę, która po praniu wodą 
z mydłem nie traci miękkości i elastyczności. Nasycanie tłu
szczem po stronie licowej odbywa się przy pomocy szczotek, 
poczem skórę poddaje się wałkowianiu i rozwiesza się ją, by 
tłuszcz wsiąkł w skórę. Zabiegi te powtarza się kilka lub kil
kanaście razy. Nadmiar tłuszczu usuwa się przy pomocy tro-
cinowania i gładzików?, poczem skóry układa się w sterty. 
Skóra barwi się przy tein samorzutnie na kolor "żółty. 

Wykoriczenie składa się ze znacznej ilości zabiegów za
leżnie od rodzaju produktu. Poniżej wymienione są naj
bardziej typowe procesy, nie wszystkie jednak tu wyliczone 
stosowane są przy każdym rodzaju produktu. 

Palcowanie skóry, czyli równanie grubości, polegające 
na ścinaniu grubszych miejsc skóry od strony „mizdrowej", 
uskutecznia się obecnie wyłącznie na maszynach. 

Farbowanie odbywa się bądź w bębnach w rozczynic 
odpowiednich barwników, bądź na stołach przez szczotko
wanie. 

Gładzenie liczka (platerowanie) ma na celu nadanie lep
szego wyglądu stronic licowej skóry i zostaje wnjkonane na 
specjalnych maszynach. Pomiędzy temi zabiegami skóry pod
dawane są wyciskaniu wilgoci na wyżymaczkach. 

Suszenie skóry odbywa się w suszarniach ogrzewanych 
zwykle parą. 

Wysuszone ł stwardniałe przytem skóry podlegają lek
kiemu i równomiernemu zwilżeniu drogą trocinowania, t. j . 
przesypania ich warstwą wilgotnych trocin. 

Jedną z ważniejszych czynności wykoiiczalhlczych jest 
t. zw. sztolowanie, czyli zmiękczanie skóry. Dokonywane to 
bywa bądź ręcznie przez wygniatanie skóry w różnych kie
runkach specjalnem narzędziem, przeważnie jednak na ma
szynach. » 
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Z dalszHcłi czHnności wijmienle naieżH: fasonowanłc 
stóru (ramowanie), czuli rozpięde jej na drcwniangch ramacli 
i iGkUe wysuszanie; obrzynanie brzegów, apreturowanie, 
czyli pokrycie pewnego rodzaju lakierem, glansowanle na po-
łgskarce, groszkowanie, praso%vanie, w<ijttaczanle deseni (imi
tacja węża, krokodyla i t. p.), 

W y p r a w a f u t e r różni' się od wyżej opisanej pro
dukcji garbarskiej przedewszystkicm tem, że dążg^<fo zacho
wania. i •utrwalenia w ł̂osa na skórze. Przebieg produkcji' bę
dzie zatem zbMżony do przebiegu garbowania skór zwakłycli, 
odpada tglko m^apnowanle 1 odwłasianic. Inne czynności przy
gotowawcze, jak moczenie, mizdrowanie 1 t. p. nie odbiegają 
w zasadzie' od odpowiednich czynności w- garbarstwie skór 
zwykłych. Właściwa wyprawa futer odl»jwa się jedną z kilku 
odrębny d l metod: garbowanie ałunowe, polegające na pod
daniu, przugotowanycli już do garbowania futer, działaniom 
ałunu lub siarczanu glinowego, zbliżone jest do garbowania 
ałuno\¥cgo skór zivykJycli. Wyprawa futer za pomocą garb
ników roślinnych bjjwa bądź powierzchowna, polegająca na 
Jedno- lub kilkakrotncm wijsmarowanlu przygotowanej skóry 
mocnym odwarem garbnika, przysypaniu wilgotnym prosz
kiem kory dębowej, jodłowej lub t. p., poczem skórę pozo
stawia się kilkanaście dni. bądź gruntowna, polegająca na 
pogrążeniu skór w roztworze garlralka m przeciąg kilku lub 
kikunastu dni. Garbowanie zakwaską polega na smaro
waniu skór zakisłem ciastem, celem napępznienia, po którcm 
następuje płókanle 1 mizdrowanie. Procesy te przy większych 
i grubszych skórach są powtarzane. Następnie w stronę 
mizdrową wciera się suchą mieszaninę kredy i gipsu, ogrzewa 
skórę celem usunięcia wilgoci I tłuszczu, wreszcie wietrzy, 
trzepie, opryskuje zakwaską, przeciąga i suszy. 

Z innych charakterystycznych dla wyprawy Mer zabie
gów, wymienić można: natłuszczanie skóry, dokonywane 
w wytwórniach, większych przy pomocg specjalnijch maszfn, 
w których drewoiane bijakt, ubijając skórę pociągniętą tU-
szczem, wgniatają go w tkanki;.trociBowanią mające na celu 
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usunięcie ze skóry i włosia nadmiaru tłuszczu i odbywające 
się w bębnach obrotowych, napełnionych trocinami, które 
wchłaniają, tłuszcz, chemikalja i t. p., suszenie i przeciąga
nie skórek na „kosach" odbywające się kilkakrotnie pomię
dzy innemi zabiegami. Sortowanie gotowych skórek, składa
nie, konserwacja i ewidencja zamyka procesy fabrykacyjne. 

Barwienie futer, jak i wogóle barwienie skór, stanowi, 
zwłaszcza, gay chodzi o fabrykację skór imitowanych, 
osobny dział produkcji. Barwienie jest 'ściśle związane z wy
kończeniem, przeplatają się tu więc zabiegi chemiczne z me
chanicznemu Do zabiegów mechanicznych należy strzyżenie, 
usuwanie długich włosów („epilage"), czesanie, prostowanie 
włosia. Samo farbowanie, jako proces chemiczny, składa się 
z szeregu operacyj, stanowiących tajemnicę fabrykacji po
szczególnych wytwórni, które doszły do ich posiadania naj
częściej drogą doświadczenia i wielolorotnych prób. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW., 

Jak wynika z przebiegu produkcji w poszczególnych 
działach garbarstwa, nie można między nimi przeprowadzić 
wyraźnej granicy. Zwłaszcza garbarstwo właściwe i biało-
skórpictwo są tak blisko ze sobą spokrewnione, iż można 
mówić jedynie o różnicy w szczegółach. Dlatego też .w poniż
szych rozważaniach przeprowadzono osobno tylko analizę 
działu futrzanego. 

A. Pracownici) garbarscy i białoskórniczy. 

1. N i e w y k w a l i f i k o w a n i l ub p r z y u c z e n i 
r o b o t n i c y . 

Używani są oni w garbarstwie do czynności pomocni
czych, jak suszenie ł układanie skór oraz do prac łatwiejszych, 
wymagających jedynie krótkiego wdrożenia. Większość tych 
pracowników zatrudniona jest w wykończalnictwie garbar-. 
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skiem. a więc przij. takich zabiegach, jak gładzenie, suszenie, 
fasonowanie, obrzynanie Iprzegów, farbowanie i t. p. Poza 
tein do czynności robotników przuuczonuch nalcżi).składanie 
skór do dotów, kadzi I bębnów, wujmowanle z nich, pewne 
zabiegi prostsze przij farbowaniu skór i t. p. 

Czijnności te aie wgniagają posiadania wiadomości za-
wodowycli tcoreti}cznacb, stąd też w rozważaniach dalszych 
kategorja pracowników nlewukwalifikowanycli i przyuczonpch 
jest pomioięta. Eównież trudno jest mówić o specjalnycli ce
chach psychofizyczngch, wyróżniającycli tycli pracowników. 

2. P r a c o w n i c y w y k w a l i f i k o w a n i . 

C z y n n o ś c i : oczyszczanie wewnętrznej powierzchni 
skór, rozmiękczanie, usuwanie włosa i warstwy nabłonko
wej bądź drogą procesu gnilnego, bąM środkami dicinlcz-
ncmi; szpaltowanie, czyU wyrównanie grubości skóry przez 
zcstruganle części spodniej, usunięcie zgrubień, miejsc a-ogo-
waciałych i t. p.; spulchnianie, na które składa się odwap
nianie i napęcznianie; garbowanie jedną z metod, stosowa
nych w danym zakładzie; wykończanie, złożone ze strugania, 
wygładzania, marszczenia (zębowaola), rozciągania, zmiękcza
nia, oszlifowania strony spodniej oraz nablgszczenia strony 
licowej; sortowanie na gatunki i-t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e 1 u s p r a w n i e n i a : 
obok należytego usprawnienia w poszczcgólrujcii czynno-. 
setach — praktyczna, a w odpoiwiednim zakresie i teoretyczna 
znajomość technologii garbarstwa (z uwzgłędnicnleia ^ Mało-
skórnictwa), materiałoznawstwa i maszynoznawstmm garbar
skiego; ponadto elementarne wiadomości z dziedziny anatomji 
skórtf i włosa, chemjl i mikrobiologii garbarskiej oraz orga
nizacji garbarni. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : starainność, dokładność, 
uwaga, odporność na wilgoć. 

Siiolnlolwo sawoiowa, 19 
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Często, zwłaszcza w garbarniach większych, występuje 
typ t. zw. podmaistrzego garbarskiego (brijgadzista), który 
wyrabia się drogą dłuższej pracy zawodowej z pośród zdol-

• nlejszych robotników. Pracownicy ci nadz-orują przebieg pracy 
pewnego etapu produkcji, przyczem glównem zadaniem bry
gadzisty jest instruowanie i, w razie potrzeby, współpraca 
z wykonawcami. Stąd wynika, że nie byłoby wskazane wy
dzielać brygadzistów w postaci osobnej kategorji pracowni
ków, nie różnią się bowiem oni od innych robotników facho
wych, stanowiąc wśród nich jedynie pracowników o wyż-
szem wykwalifikowaniu i wybitniejszuch cechach indywidu
alnych. 

3. M a j s t e r g a r b a r s k i . 

C z y n n o ś c i . Majster garbarski jest właściwym kie
rownikiem technicznym zakładu garbarskiego lub białoskórni-
czego i jako taki ma wszelkie cechy ruchowca, t. j . pracow
nika normującego, organizującego i kontrolującego przebieg 
produkcji. 

Na zakres pracy majstra składa się ocena jakości su
rowca, nadzór nad jakością i wydajnością produkcji, ze szczc-
gólnem uwzględnieniem metod garbowania i wyprawiania, 
analizp i badania, zarówno chemiczne, jak technologiczne opra
cowywanie receptury dla poszczególnych procesów, wreszcie 
instruowanie wykonawców; do czynności majstra należy rów
nież nadzór- nad sprawnem działaniem maszyn i urządzeń, 
przestrzeganie bezpieczeństwa i. higjeny pracy. W wypadku 
samodzielnego kierowania zakładem garbarskim, zakres dzia
łalności ruchowca powiększony zostaje o funkcje administra
cyjne i handlowe. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna 1 teore
tyczna znajomość technologii garbarstwa, materiałoznawstwa 
i , maszynoznawstwa . garbarskiego, anatomji skóry i włosa 
oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym; 
ponadto w potrzebnym zakresie, znajomość cheraji i mikro
biologii, maszynoznawstwa ogólnego, rysunku technicznego 
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oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem administracijj-
nym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Poza cechami psgcho-
fizgcznemi, wskazanerai dla garbarzy — wykonawców bez
pośrednich, energja, Inicjatywa, zmysi organizacyjny, umie
jętność postępowania z ludźmi. 

B. Pracownicy futrzarscy. 
Wyprawa futer rozpada się na dwa odrębne działy: 

właściwą wyprawę futer oraz farlrowanic i wykończanie 
futer. : : 

Obydwa działy powyższe wiąże ciągłość fabrykacji, po
cząwszy od skóry surowej, skończywszy na fabrykacie fu
trzanym gotowym; jednak opis przebiegu produkcji wska
zuje wyraźnie, że wyprawa futer ma większość cech wspól
nych z garbarstwem właściwem, podczas, gdy dział wykoń
czania (barwienia) zbliża się raczej do farbiarstwa, jako osób-. 
nej gaJęzi produkcji. W dalszych więc rozważaniach osobno 
są traktowani pracownicy, zatrudnieni przy wyprawie futer, 
osobno — pracownicy farbiarstwa i wykończalnictwa, wy
dzieleni w osobną podgrupę zawodową. 

Analiza pracy w dziale wyprawy futer wykazała istnie
nie następujących kategoryj pracowników. 

1. R o b o t n i c y n i e w y k w a l i f i k o w a n i w z g l ę d n i e 
p r z y u c z e n i . 

C z y n n o ś c i . Robotnicy niewykwalifikowani, używani 
są w charakterze obsług pomocniczych. Analogicznie do po
przednich działów garbarstwa, robotnikom niewykwalifiko
wanym nie są potrzebne specjalne wiadomości zawodowe. 

2. R o b o t n i c y w y k w a l i f i k o w a n i . 
C z y n n o ś c i : odpowiedzialne zabiegi,- wymagające 

przcdewszystkiem znacznego usprawnienia, jakie daje się 

19* 
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osiągnąć drogą dłuższej pracy w zawodzie; są to ręczne 
lub .maszynowe zabiegi przy wyprawianiu futer jednym z po-
danycłi wyżej sposobów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
obok usprawnienia w wyprawianiu futer, praktyczna i w pew
nej mierze teoretyczna znajomość technologii wyprawy fu
ter (uzupełniona zasadami farbiarstwa i wykończalnictwa), 
materiałoznawstwa i maszynoznawstwa garbarskiego; po
nadto elementarne wiadomości z anatomji skóry i włosa, zo
ologji zwierząt futerkowych, zasad podstawowych chemji, 
mikrobiologii oraz organizacji przedsiębiorstw. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : staranność, dokładność, 
uwaga, odporność na wilgoć. 

3. R u c h o w i e c ( m a j s t e r w y p r a w i a ć z, t e c h n i k ) . 

C z y n n o ś c i : nadzór nad jakością i wydainością pro
dukcji, wypracowywanie odpowiednich metod wyprawy, do
konywanie prób i doświadczeń, instruowanie wykonawców, 
prov/adzenie analiz i badań chemicznych, nadzór nad spraw-
nem działaniem maszyn i urządzeń, przestrzeganie bezpie
czeństwa i higieny pracy oraz, w wypadku samodzielnego 
kierowania zakładem, funkcje administracyjne i handlowe. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i w odpo
wiednim zakresie teoretyczna znajomość technologji wy
prawy futer (łącznic z zasadami farbiarstwa i wykończalnic
twa), materiałoznawstwa i maszynoznawstwa specialnego, 
anatomji skóry ł włosa, zoologii zwierząt futerkowych oraz 
organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym; po
nadto w potrzebnym zakresie, znajomość chemji i mikrobio
logii garbarskiej oraz organizacji przedsiębiorstw pod wzglę
dem administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : energja. Inicjatywa, zmysł 
organizacyiny, umiejętność postępowania z ludźmi. 
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W dziale farblarstwa i wykończalnictwa futrzanego, 
ustalić można następujące typy pracowników. 

1. R o b o t n i c y n i e w y k w a l i f i k o w a n i w z g l ę d n i e 
p r z y u c z e n i . 

Odnosi siĘ do nich wszystko to, co zostało ustalone 
dla robotników niewykwalifikowanych innych działów gar
barstwa. 

2. R o b o t n i c y w y k w a l i f i k o w a n i . 
C z y n n o ś c i : zabiegi f arbiarskie i wykończalnicze, 

jak farbowanie, strzyżenie, usuwanie długich włosów, cze
sanie, prostowanie włosa i t. p. Cwymagające dużego uspraw
nienia i doświadczenia). 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
obok usprawnienia w farbowaniu i wykończaniu futer,..prak
tyczna, a w odpowiednim zakresie i teoretyczna znajomość 
technologii farbłarsko - wgkoiiczalniczej, materiałoznawstwa 
i maszynoznawstwa, specjalnego; ponadto elementarne wia
domości z anatomji skóry i włosa, zoologji zwierząt futer
kowych, zasad chemji futrzarskiej, wyprawy futer, organizacji 
przedsiębiorstw. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : staranność, dokładność, 
uwaga oraz wrażliwość na barwy i czuły dotyk. 

3. R u c h o w i e c f a r b i a r s k o - w y k o ń c z a l n i c z y . 
C z y n n o ś c i : organizowanie pracy i przebiegu pro

dukcji, a w szczególności: nadzór nad jakością i wyd'aj-
ścią produkcji, wypracowywanie metod farbowania i wykoń
czania, dokonywanie prób 1 doświadczeń, analiz i bad'ań, 
instruowanie wukonawców, nadzór nad sorawnem działaniem 
maszyn 1 urządzeń, przestrzeganie bezpieczeństwa i higjcny 
pracy. W wypadku samodzielnego kierowania zakładem wy
twórczym, dochodzą jeszcze funkcje administracyjne i han
dlowe. 
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. W i a d o m o ś c i z a w o d o w e ; pralitijezna i teore-
tgczna znajomość tecłinologji farbiarsko-wHltortczalniczej, ma
teriałoznawstwa 1 maszijnoznawstwa specjalnego, chemji fu-
trzarsklej", anatomji SWJ-JJ i włosa, zoologjl zwierząt fater-
kowych, organizacfi przedsiębiorstw pod wzglcclcni technicz-
nim; ponadto w potrzdMym zakresie znajomość wyprawy 
futer oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem adtai-
nistraqjjnnm i handlowpn. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e ; inicjatywa, energja, 
zmysł organlzacyjnt, wrażliwość na barwi}. 

Na podstawie powyższjjch analiz wzięto pod rozwagę 
przy rozwiązywaniu zagadnienia kształcenia zawodowego 
w grupie garbarsltiej następujące typy funkcyjne pracow
ników. ' : 

A. Podgrupa garljarsko-Matoskórnicza 1 wijprawjj futer; 
wykonawcp tłezpośrednl (robotnicy wykwalifikowani}, 
radiowcy (majstrowie, technicy garbarscy]. 
B. Podgrupa farbowania I wykończania fyter; 
wykonawcy bezpośredni (robotnicy wakwaliflkowanl), 
ruchowcy (majstrowie, technicy farbiarsko - wykończal-

nlczy). 

III. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
GARBARSKICH. 

S z k o ł y g a r b a r s k i e w P o l s c e . 
Jedyna istniejąca czteroletnia szkoła chemiczno-garbar-

ska w Radoiniti posiada program oparty na szkole powszech
nej, a uMadanp z intencją udzielania uczniom wiadomości 
z cliemji w możliwie szerokim zakresie, co miało na celu 
umożliwienie absolwentom szkoły dostępu do pracy nie tylko 
w garbarstwie, ale i w zakładach przemysłu chemicznego. 
Należy również podkreślić, że rozszerzenie programu w za-
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kresie technologjl chemicznej ogólnej musiało odbić się ujem
nie na ilości godzin zajęć praMjjcznHch. 

Trzyletnia Szkoła Garfaarsko-Blatosliórnicza we Lwowie, 
oparta również na szkole powszechnej, jest wobec braku kan
dydatów nieczynna. Celem szkoln bjjlo kształcenie majstrów 
(tecliiilkówl tilałoskórnlczjieh. W porównaniu ze szkolą ra
domską, nastawienie szkolg lwowskiej było bardziej prak-
tgczne (ilość godzin poświęconych przedmiotom zawodo^ 
wijm wynosiła 64e% ogólnej liczby godzin progratnowpli). 

S-zkołp g a r b a r s k i e z a g r a n i c ą . 

Mieracy. 

Ze szkól niemieckich, poza dwuletnią szkolą o po
ziomie uczelni wyższej w Darmstadt, nalcźij wimienlć: 
roczną szkołę garbarską we Frelburgu (Saksonja) o pro
gramie opartym na szkole powszechnej. Szkoła przaJmuje 
fcanijidatów z ukoilczongm 19-tijm roku żjjcia, posiadają
cych minimum rok praktyki. Jest to najstarsza i najbardzlef 
znana ze szkól garbarskicli, przyczem, jak wgnlka ze sta-
tystijki, kontyngent uczniów złożonf jest w połowic z ob
cokrajowców, 

Program szkołp nie zawiera przedmrotów ogólookształ-
cącijch, a jedgnie przedmioti} zawodówce I związane z zawo
dem; na zajęcia warsztatowe przeznaczone jest 8—9 godzin 
tygodniowo. Szkota posiada własną garbarnię 1 laboratoria 
oraz korzysta z sąsiadującej stacji doświadczalnej dla przemg-
słu skórzanego. 

Szereg firm niemieckich organizuje w celach reklamo
wych okresowe kursy wij^prawy futer. 

'/lusfrjia. 
Szkolą garbarska (mistrzowska) w Wiedniu o kursie 

dwuletnim, przyjmuje kandydatów z ukończonym H-tpm 
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rokiem życia, przyczem wymagana jest co najmniej dwuletnia 
praktyka przedszkolna w garbarstwie. 

Szkoła ma na celu kształcenie majstrów („Werkmeister") 
dla większycli zakładów garbarskicli. 

Czechosłowacja. 
W Czectiosłowacji istnieje dwuletnia szkoła garbarska 

w Hradci Kralowe z językiem wykładowym czeskim. Przyj
mowani są absolwenci szkól powszechnych z praktyką gar
barską i ukończonym 17-stym rokiem życia. Polowa go
dzin tygodniowych poświęcona jest zajęciom warsztatowym 
i laboratoryjnym, połowa przedmiotom zawodowym i z za
wodem związanym. Brak w programie szkoły przedmiotów 
ogólnokształcących zbliża ją do typu szkół mistrzowskich. Nie
zależnie od tego przy szkole istnieją kursy garbarskie spe
cjalne. 

IV, ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GARBARSKIEGO. 

§ 50. S z k o l n i c t w o g a r b a r s k i e o b e j m u j e ; 
A. S z k o ł y i k u r s y g ar b ar sko-.bi a ł o skó r n i cze 

i w y p r a w y fu te r . 
B. K u r s y f a r b o w a n i a i Wiykończan ia fu te r . 

R, Szkoły i kursy garbarsko-tbiałoskórnicze i wyprawy 
futer. 

§51.Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e szko
ły f y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y g ar b a r s k o-bia-
ł o s k ó r n i c z e i w y p r a w y f t i t c r : 

s z k o ł y g a r b a r s k o - b i a ł o s k ó r n i c z e I w y-' 
p r a w y f u t e r s topn i . a l i c e a l n e g o , 

k u r s y m a j s t r ó w g a r b a r s k i c h , 
„ s p e c j a l n e z z a k r e s u g a r b a r s t w a , 

b i a i o s k ó r n i c t w g 1 w y p r a w y fu te r . 
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Ruchowcy (majstrowie względnie technicy), jak wynika 
z analizy pracy, są pracownikami, których zadaniem jest 
organizowanie, normowanie i kontrolowanie całości fabrykacji. 
Pociąga to za sobą konieczność posiadania rozległych i odpo
wiednio pogłębionych wiadomości zawodowych nietylko 
z dziedziny garbarstwa, ale i z niem związanych gałęzi 
wiedzy. Należyte opanowanie wiadomości zawodowych w ta
kim zakresie wymaga odpowiedniego przygotowania ogól
nego, które może dać co najmniej gimnazjum ogólnokształ
cące. Wynika stąd, że celowe kształcenie w garbarstwie 
właściwem, białoskórnictwie i wyprawie futer może odby
wać się w szkole stopnia licealnego. 

Za koniecznością stworzenia szkoły garbarskiej stopnia 
licealnego przemawiają również względy następujące. Kon
cepcja szkoły garbarskiej stopnia gimnazjalnego jest nie
realna wobec zbyt młodego wieku kand,ydatow ze szkoły 
powszechnej, którzy znajdą się w nieodpowiednich, a nawet 
częściowo wzbronionych przez ustawy warunkach pracy war
sztatowej, szkoła bowiem zawodowa stopnia gimnazjalnego 
duży nacisk kładzie na usprawnienie manualne, przez co za
jęcia praktyczne zajęłyby w niej większą część programu. 
Jednocześnie wiadomości zawodowe, potrzebne „ruchowcom 
garbarskim" są niedostępne dla umysłu młodzieży, pochodzą
cej ze szkoły powszechnej. 

Nie do zrealizowania również byłaby, szkoła garbarska 
mistrzowska. Szkoła taka musiałaby mieć program kilkuletni 
przy całodziennej nauce, podczas, gdy przemysł garbarski 
rozproszony jest po całym kraju. 

Celem umożliwienia pracownikom zatrudnionym w prze
myśle garbarskim nabycia wiadomości zawodowych, two
rzone będą kursy garbarskie mistrzowskie, dokształcające 
i specjalne, które mogą być organizowane, jako kursy stałe 
i lotne. 

Kształcenie wykonawców bezpośrednich i ruchowców 
podgrupy farbowania i wykończania futer na tle poprzednich 
rozważań winno się odbywać osobno. Na przeszkodzie jed-
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nak zorganizowaniu stałych szkóJ dla potrzeb powyższych 
staje nikłe zapotrzebowanie na pracowników gałęzi farbiar-
sko-wykoriczainiczcj wogóle, a na ruchowców w szczególno
ści, nadto pewne trudności organizowania warsztatu szkol
nego, który jest warunkiem koniecznym każdej szkoły zawo
dowej, tu zaś, przedewszystkiem ze względu na koszty su
rowca, nasuwa poważne zastrzeżenia. • 

Z uwagi na powyższe sprawa kształcenia pracowników 
podgrupy farbowania i wykończania futer, zarówno wyko
nawców bezpośrednich, jak 1 ruchowców, rozwiązana zosta
nie przez różnorodne kursy, w pewnej zaś mierze znajdzie 
również uwzględnienie w liceum garbarskiem. 

fl. Szkoły garbarsko-białoskórniczc i wyprawy futer 
stopnia licealnego. 

§ 52. 1. S z k o ł y g a r b a r s k o - b i a ł o s k ó r n i c z e 
i w y p r a w y f u t e r s t o p n i a l i c^ea lnego n o s z ą na
z w ę : l i c e a g a r b a r s k i e . 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w g a r b a r s k i c h j e s t 
k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w do p r a c y p r z y o r g a 
n i z o w a n i u p r z e b i e g u p r o d u k c j i w z a k ł a d a c h 
g a r b a r s k i c h , k t ó r z y b y , o b o k p r a k t y c z n e g o 
p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , p o s i a d a l i s z e r 
szy i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n o -
z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h . 

3. L i c e a g a r b a r s k i e są t r z y l e t n i e . 
Przy ustalaniu czasu trwania nauki wzięte zostały prze

dewszystkiem pod uwagę trudności, z jakiemi spotka się orga
nizowanie celowej praktyki przedszkolnej. Konsekwencją tego 
była konieczność przeniesienia możliwie w całości nauczania 
praktycznego na teren szkoły, a tem samem rozszerzenia pro
gramu szkoły. IJwzględniwszy ponadto rozpiętość programu, 
obejmującego całość garbarstwa (garbarstwo właściwe, bia-
łośkórnictwo, wyprawa futer oraz wiadomości z farbiarstwa 
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i wijkończalnictwa) nie jest możliwe, bez przeciążenia mło
dzieży, ustalenie czasu trwania nauki poniżej lat 3-ch. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 
zjum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. S z k o ł y t e n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 
l i z ac j i . 

Analiza pracy w garbarstwie wykazuje, że zakres wiado
mości z działów garbarstwa, białoskórnictwa i wyprawy 
futer jest dla pracowników — ruchowców w znacznej mie
rze wspólny, możliwość więc wspólnego kształcenia ruchow
ców garbarskich, w najszerszem znaczeniu, jest tcm samem 
zupełnie uzasadniona. Nieznaczne (zwłaszcza w blaJoskórnic-
twie) zapotrzebowanie na ruchowców (majstrów I techni
ków) w poszczególnych działach, uniemożliwia wprowadzenie 
w szkole kierunków specjalnych. Wiadomości, nabyte przez 
młodzież w obszerniejszym zakresie, dadzą jej możność przy
stosowania się w pracy zawodowej do dowolnej gałęzi prze
mysłu garbarskiego. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t z a k ł a d gar
b a r s k i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : p r a 
k t y c z n e z a j ę c i a w w a r s z t a t a c h i p r a c o w n i a c h 
s z k o l n y c h , t e c ł m o l o g f a g a r b a r s t w a ł ą c z n i e 
z b i a l o s k ó r n ł c t w e m i w y p r a w ą fu ter , ma-
t c r j a ł o z n a w s t w o i m a s z y n o z n a w s t w o g a r 
b a r s k i e , f a r b i a r s t w o i w y k o ń c z a l n i c t w o skór , 
a n a t o m j a s k ó r g i w ł o s a , o r g a n i z a c j a z a k ł a 
dów g a r b a r s k i c h pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , 
P r o g r a m u w z g l ę d n i a z a s a d y f a r b o w a n i a i "wy
k o ń c z a n i a f u t e r o r a z w i a d o m o ś c i p o m o c n i -
c z e - ś c i ś l c z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą -
z a u e z z a w o d e r a . 

Ośrodek nauczania I podstawa proiramowa wynika=ą z Pna-
lizyczynności 1 wiadomości, potrzebnych ruchowcom garbarskim. 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i 
z o w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a 
u c z n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 
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8. Rok s z k o i n g w k l a s i e I 1 II t r w a 11 mie
s i ę c y i b ę d z i e z o r g a n i z o w a n y w s p o s ó b , 
u m o ż l i w i a j ą c y u c z n i o m o d b y c i e w k a ż d y m 
r o k u s z k o l n y m d w u m i e s i ę c z n y c h z o r g a n l z o -
w a n g c h p r a k t y k w z a k ł a d a c h g a r b a r s k i c h . Rok 
s z k o l n y w k l a s i e III t r w a 10 m i e s i ę c y . 

Praktyka międzyklasowa przewidziana została dla wpro
wadzenia młodzieży do warsztatów pracy, poznania do
kładnego jej warunków i uzupełnienia wiedzy praktycznej. 
Praktyka przedszkolna, ze względu na charakter garbarstwa, 
nic jest możliwa. 

9. Do l i c e ó w g a r b a r s k i c h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t ó w k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a gim
n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e ś w i a -
dect lwa u z n a n e za r ó w n o w a ż n e . 

b. Icoriczą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 16, a n i e p r z e k r o c z ą 20 l a t ż y c i a , 

c. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Dolna granica wieku uwarunkowana jest ukończeniem 

gimnazjum ogólnokształcącego. Warunki pracy warsztatowej 
wymagają odpowiedniego rozwoju fizycznego. 

Kursg majstrów garbarskich. 

§ 53. Z a d a n i e m k u r s ó w m a j s t r ó w g a r b a r 
s k i c h j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y , 
obok- p r a k t y c z n e j z n a j o m o ś c i z a w o d u , p o s i a 
d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e -
t y c z n o - z a w o d o w g c h i b y l i p r z y g o t o w a n i do 
s a m o d z i e l n e g o w y k o n y w a n i a c z y n n o ś c i nad
z o r c z y c h w g a r b a r n i a c h . Czas t r w a n i a i za
s a d y o r g a n i z a c j i t ych k u r s ó w będą d o s t o 
s o w y w a n e do p o t r z e b p r z e m y s ł u g a r b a r 
s k i e g o . 



Kursa specjalne z zakresu garbarstwie, Małoskórnictwi 
i wyprawjj fnter. 

§ 5i, K u r s i z z a k r e s u g a r b a r s t w a , b ł a l o -
s l ó r n i c t w t a i -WBpra wp f u t c r p r z e z n a c z o i i e są 
d la - o s ó b , s p c c j a l i 2 H | ą c i c i się w p c w i i p c h 
d z i a ł a c h t g c h przemysłów. Z a d a n i a , czas 
t r w a n i a , i z a s a d p o r g a n i z a c j i t i j c l i k u r s ó w 
bąńą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b w g i n i e n i o -
a y c h p r z c m j j s l d w . 

B. Kursa farbowania i wykończania futer. 

§ 55. Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y z z a k r e s u 
r a r h o w a n i a i l y y k o n c z a i l i a f u t e r p r z e z n a 
czone d l a osób , s p e c j a l i z u j ą c a r h s ię w ł y c h 
z a w o d a c h . Z a d a n i a , czas t r w a n i a i z a s a d y or-" 
g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w będą d o s t o s o w y w a n e 
do p o t r z e b p r z e ni p s i n . 



GRUPA e. WŁÓKIENNICZA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA, 

Przemysł włókienniczij, stanowi jedną z głównych gałęzi 
produkcji przetwórczej. Statystyka stanu zatrudnienia w prze
myśle przetwórczym za rok 1929-ty wykazuje wcdhig źró
deł G. U. S. 554.817 pracowników, z czego na sam prze
mysł włókienniczy przypaaa 162.067 osób, czyli 29.21 o/o. Ta 
ostatnia cyfra, obejmuje tylko zakłady zarejestrowane; jeże
liby zaś dodać do niej trudny do cyfrowego ujęcia, a rozsiany 
na terenie całego państwa, przemysł włókienniczy ludowy 
i chałupniczy, to Ilość zatrudnionych we włókiennictwie 
znacznie się podniesie i niezawodnie przekroczy ^U, część 
ogółu zatrudnionych w przemyśle przetwórczym. 

Gdjj przemysł włókienniczy ludowy opiera się głównie na 
lnie oraz częściowo na wełnie, przemysł fabryczny przerabia 
przedewszystkiem bawełnę i wełnę, pochodzące z importu. 
Rozmiary tego importu, charakteryzujące wielkość przemysłu 
fabrycznego, są duże; przywóz surowców włókienni
czych wynosił bowiem w 1929 roku — 177.704 tonn, 
wartości 519.765.000 złotych; produkcja tkanin w tym 
samym czasie (dane G. U. S.) wynosiła 91.241 tonn, wartości 
1.111.789.000 zł. 

Konsumcja tkanin w ogólności stoi u nas nisko. Przed 
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wojna wijnosiła ona na głowę ludności średnio 2,6 kilograma. 
Obecnie konsumcja ta jest raczej mniejsza, o czem świadczy 
wskaźnik produkcji, który w czasie kryzysu wybitnie się 
obniżył, schodząc w 1931 r. do 65.6 (rok 1928 = 100). 

Dla ogólnej orjentacji w wysokości spożycia wewnętrz
nego przytoczyć można jeszcze, że zużycie podstawowego 
surowca włókienniczego — bawełny, wynosiło w Polsce 
V,? roku 1926 na głowę mieszkańca 15o/o spożycia w Anglji, 
25*0 we Francji, • 22o/o w Szwajcarji. 

Świadczy to dobitnie o niskiej średniej spożycia u nas 
w stosunku do innych państw europejskich 1 o możliwościach 
rozwojowych przemysłu włókienniczego w Polsce w miarę 
poprawiania się stosunków gospodarczych, wzrostu siły na
bywczej i liczby ludności. Natomiast należy się liczyć ze 
staJemi dużcmi trudnościami w zakresie eksportu wyrobów 
włókienniczych, gdyż przemysł omawiany w Europie* jest 
zbytnio rozbudowany. Intensywnie również rozwija się on 
w innych częściach świata. 

Przeobrażenia na światowym rynku włókienniczym po
wodują ogromny nacisk konkurencyjny państw o wysoko 
rozbudowanym przemyśle (np. Anglja, Czechosłowacja) i sta
wiają przemysłowi polskiemu odpowiednie wymagania w za
kresie usprawnienia jego produkcji. Racjonalizacja metod 
pracy wiąże się zaś z koniecznością podniesienia wykształ
cenia zawodowego wszystkich pracowników, zatrudnionych 
w przemyśle włókienniczym i). 

Ogólną liczbę wrzecion, koncentrującą się głównie 
w okręgu łódzkim, obrazuje następujące zestawienie. 

Podział terytorjalny wrzecion i krosien mechanicznych, 
czynnych w r. 1929 (p. str. 304). 

Porównawczo na okręg łódzki przypada, około 90 o/d 
wrzecion i krosien, czynnych w wymienionych trzech okrę
gach fabrycznego przemysłu włókienniczego. 

') Porównaj sprawozdanie IComJsji Ankietowe), lom XIV. 
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1 I l o ś ć - 1 01fr§g 
łódiki 

Okręg 
bielski 

Okręg 
biało
stocki 

Wrzecion bawełnianych cien-
koprzędnych 

Wrzecion bawełnianych od
padkowych 

Wrzecion wełnianych czesan
kowych 

Wrzecion zgrzebnych . . . . 

„ jutowych . . . . . 
Krosien bawełnianych i lnia

nych ; 
„ wełnianych , . . . , 
„ jutowych 

1.607.000 

22.719 

372.000 
246.300 

17.500 
22.000 

44.(XK) 
11.300 

1.400 

. 3.650 

48.500 
68.000 

5.400 

1.100 
2.7(K) 

350 

800 

67.800 
640 

1.900 

Przemysł włókienniczij wykazuje dużą różnorodność 
przedsiębiorstw pod względem wielkości, ilości zatrudnio
nych pracowników i rodzaju produkcji. Niektóre przedsię
biorstwa przerabiają u siebie surową bawełnę, wełnę i t. p. 
na gotowe tkaniny, jednocząc przędzalnictwo z tkactwem, 
farbiarstwem i wykończalnictwem. Wymienione działy są 
jednak w obrębie wspomnianych przedsiębiorstw oddziel
nie zorganizowane, obsługiwane przez odmiennych, kwalifi
kowanych pracowników, mając tylko wspólny zarząd. Istnieją 
również zupełnie odrębnie przędzalnie, tkalnie etc. Dla do
kładniejszego wyjaśnienia struktury przemysłu włókienni
czego podaje się̂  niżej oparte na źródłach G. U. S. zestawienie 
na 31. 12. 1928'r. 
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Z a l c ł a d y -
R o b o t n i c y 

Ogółem 

Zakłady według liczby 
robotników 

do 9 10-89 100-4991 Pgjfa 
robota, robotn. I robotn. *™ 

i robota. 

Zakłady wielowydzia-
łowe 

Przędzalnie , . . 

Tkalnie 
Farbiarnie i wykończal-

nie 
Dziewiarnie . . . 
Fabryki dywanów i ki

limów . . . . 
Różne inne zakłady włó

kiennicze . . . 

Razem 

z. 179 
r.104.580 
z. 131 
r. 21.743 
z. 1.191 
r. 29.054 
z. 191 
r. 8,987 
z. 519 
r. 11.239 
z. 69 
r. 2.659 
z. 330 
r. 10.837 

15 
19 
687 
51 
288 
28 
172 

z. 2.610 
r. 189.099 

1.260 
6.490 

51 
82 
435 
118 
210 
34 
134 

68 

17 

67 

22 

20 

7 

22 

1.064j 223 

32.771 67.563 

45 

13 

2 

1' 

63 

82.275 

Na podstawie powyższej tabeli wyodrębnić należy przed
siębiorstwa : przędzalnicze, tkackie, farblarsko - wykori-
czalnicze, dziewiarskie, organizowane jużto odrębnie, 
jużto we wspólnych zakładach wielowydzlalowych, jako 
większe przedsiębiorstwa przemysłowe. I>iatomiast tabela ta 
nie daje pojęcia o wyodrębnionych w klasyfikacji dla celów 
szkolnych, działach koronkarstwa i hafciarstwa oraz tkactwa 
ręcznego. 

W poszczególnych działach przędzalnie przeważnie są 
dużemi przedsiębiorstwami mechanicznemi, natomiast wśród 
tkalni i dzicwiarni przeważają ilościowo przedsiębiorstwa 
mniejsze. Statystyka, dotycząca tych dwóch ostatnich działów 
jest niekompletna i nie obejmuje małych, nierejestrowanych 

Sskotaiclwo zawodowe. 20 
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warsztatów. Zauważyć również należy, że krijzys w przed-
stawionijni stanie przemasłu włókienniczego poczynił znaczne 
spustoszenia, na szczególne podkreślenie zasługuje jednak 
przedewszystkiem ewolucja, zmierzająca w kierunku rozrostu 
i modernizacji przedsiębiorstw mniejszych, które posiadają 
większą zdolność dostosowywania się do warunków kon
iunkturalnych. 

Ta tendencja, rozwojowa w przemyśle włókienniczym 
stawia szkolnictwu zawodowemu swoje wymagania w kie
runku szerszego uwzględniania w programacti szkolnych rów
nież organizacji przedsiębiorstw mniejszych i kształcenia dla 
nich kandydatóvy na majstró\^ i kierowników. 

2 punktu widzenia organizacji szkół,, włókienniczych bar
dzo ważna jest sprawa struktury personalnej przedsiębiorstw 
włókienniczych. 

Statystyki takiej niestety niema. Pewną orjentację 
może dać obliczenie Związku Przemysłu Włókienniczego 
w Łodzi, wykazujące na 400 zrzeszonych przedsiębiorstw, 
zatrudnionych ogółem 98.400 osób, .w tem 3386 podmajstrzydi 
i przodowników oraz 768 personelu technicznego wyższej 
kategorji, razem 4,154 osób, co czyni 4.220/0 ogółu zatrudnio-. 
nych. Zauważyć jednak należy, że do wymienionego Związku 
należą przeważnie duże przedsiębiorstwa o wysokim stopniu 
mechanizacji. Związek ten nie obejmuje zaś znacznej ilości 
przedsiębiorstw mniejszych, które potrzebują stosunkowo wię
cej samodzielnych sił technicznych. 

Obliczenia G. U. S. z roku 1928 wykazują na 1330 
zakładów badanych — 12.323 pracowników administracyj
nych i technicznych, statystyka ta jednak odnosi się tylko do 
części zakładów' i obejmuje, obok sił technicznych, również 
personel administracyjny, który w niniejszych rozważaniach 
w rachubę nie wchodzi. Opierając się na cyfrach, przytoczo
nych powyżej, możnaby w przybliżeniu mówić o 6—10 ty
siącach wyżej wykwalifikowanego personelu technicznego, za
trudnionego w przemyśle włókienniczym, która to liczba mo
głaby służyć za podstawę do obliczeń wysokości rocznego 
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dopływu kwalifikowany cii młodych sił technicznych, kształ
conych przez szkoły włókiennicze. Dopływ ten, pomijając 
chwilę obecną, kiedy może Dyć mowa raczej o oapływie 
z powodu rcdukcyj personainycn, normalnie możnal)y ocenić 
na 18O-J00 osób rocznie, kształconych na drodze pr&Ktycznej 
i w szkołach włókienniczych. Cyfrę tą należałoby jeszcze po
dzielić pomiędzy poszczegóine działy włókiennictwa i po
między różnorodne pod względem hierarchicznym funkcje. 

Rozważania powyższe dotyczą przemysłu fabrycznego 
i należy je jeszcze uzupełnić niektóremi uwagami. Personel 
techniczny faliryk włókienniczych, jak to stwierdziła Komisja 
Ankietowa, stoi dość nisko pod względem przygotowania za
wodowego, dlatego, obok zapotrzebowania na nowe siły wy
żej. kwalifikowane, spowodowanego ubytkiem naturalnym, 
w rachubę wchodzi też zapotrzebowanie przemysłu, wyni
kające z wymiany personelu niżej kwalifikowanego na wy
żej kwalifikowany, zgodnie z wymaganiami racjonalizacji wy
twórczości. 

Przesuwanie się punktu ciężkości we włókiennictwie od 
przedsiębiorstw dużych do mniejszych wzmaga zapotrzebo
wanie na samodzielnych pracowników, dla których, poza 
pracą najemną, otwierają się ponadto możliwości usamodziel
nienia się przez założenie np. mniejszego warsztatu tkac
kiego. Ta możliwość inicjatywy w kierunku samodzielnej 
pracy istnieje przedewszystkiem w tkactwie, a częściowo 
także w dziewłarstwie. Nie można też, rozważając potrzeby 
kształcenia pracowników włókienniczych, pominąć przemysłu 
ręcznego tkackiego, koronkarskiego 1 hafciarskiego zarówno, 
jeżeli chodzi o pracowników zatrudnionych w tym przemyśle, 
jak instruktorów i organizatorów dla przemysłu ludowego 
i chałupniczego. 

Tkacki przemysł ludowy, według wywiadów przeprowa
dzonych przez Ministerstwo Przemysłu i Handlu^), nie obej-

') Zarys priemyslu ludowego w Polsce, Janina Orynżyna. 

20* 
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rtującycli jednali śląska, Pomorza i województw wschod
nich, jest dość znaczny. Przemysł ten stanowi jedną z najbar
dziej rozwiniętych gałęzi przemysłu ludowego, gdjjż istnieje 
w około 70o/o powiatów Rzeczypospolitej. 

Głównym produktem tkactwa ręcznego jest płótno, czę
ściowo sukno, wełniaki, kilimy, a w okolicach bawełnianego 
przemysłu fabrycznego również wyroby bawełniane. Prze
mysł ludowy opiera się przedewszystkiem na surowcach wła
snej produkcji, głównie lnie. Przemysł ludowy we własnjjra 
zakresie przygotowuje ten len do tkania, stąd międlarstwo, 
roszarstwo i przędzalnictwo zatrudniają znaczną liczbę lud
ności. Technika przerobu lnu jest zupełnie pierwotna. Dość 
wspomnieć, że używane ręczne cicrlice i międlice wydają 
zaledwie 7»/o włókna, gdy ulepszone międlarki ręczne dają 
120/0, ą mechaniczna obróbka 30"/o włókna. 

Tkact^¥0 ręczne, stosownie do charakteru wytwórczości, 
dzieli się na trzy kategorjc: Ij właściwe tkactwo ludowe, jako 
zajęcie pomocnicze rolnika, 2) przemysł domowy, a więc sa
modzielne warsztaty rzemieślnicze, pracujące na potrzeby wsi 
(płótno, wełniaki i t. d,) albo na potrzeby, miasta i wyrabia
jące tkaniny ozdobne, kilimy, gobeliny, dywany, 3) przemysł 
chałupniczy, który rozwija się przeważnie w okolicach pod
miejskich' w pobliżu fabryk włókienniczych lub tam, gdzie 
się potworzyły wytwórcze spółki tkackie. Chałupnicy prze
rabiają zazwyczaj przędzę bawełnianą, którą otrzymują wraz 
z zamówieniem od nakładcy. 

Według ankiety Ministerstwa Przemysłu i Handlu ^) 
pierwsze miejsce w Polsce pod względem natężenia rozwoju 
i rozpowszechnienia tkactwa ręcznego zajmują województwa: 
białostockie i lubelskie, częściowo Podhale, następnie zaś 
idzie województwo warszawskie, kieleckie, lwowskie, stani
sławowskie i tarnopolskie. Istnieją setki wsi, w których 
w każdym domu jest samodzielny warsztat tkacki, a niektóre 
ośrodki liczą setki warsztatów; tak nąprzykład Cerekiew. 

») Zarys przemys5u ludowego w Polsce, Janina Orynżyna. 
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w powiecie Samborskim liczp 100 warsztatów, Jasienica w po
wiecie brzozowskim 600 warsztatów, Frampol 300 warszta-
tów! i t, id. Tkactwo'to w swej formie obecnej nie raa wido
ków rozwoju, ani utrzumania się, o czera świadczy los 
tkactwa ręcznego w okolicach, w którijch powstał przemysł 
fabrijczny. Tkactwo domowe, wiyrabi'a|ącG tkaniny fta co
dzienny użytek, dla utrzymania się przy żuciu musiałoby za
stosować ulepszony surowiec, ulepszone warsztaty, a rozwinąć 
mogłoby się wówczas, gdyby elektryfikacja kraju dostar
czyła mu taniej siły motorycznej do warsztatów mechanicz
nych. Gdy bowiem wieśniak na swym prymitywnym warszta
cie ręcznym wyrabia dziś w ciągu 11 godzin około 8 Metrów 
grubego płótna, to warsztat mechaniczny wydaje w tym sa
mym czasie 70—90 metrów płótna cienkiego. 

Tkactwo ludowe, wyrabiające tkaniny ornamentacyjne, 
ma charakter swoisty i Indywiduatajl i z tego powodu nie 
obawia się konkurencji fabrycznej. Rozwój tkactwa ludo
wego winien też odbywać się w kierunku tkactwa zdobni
czego, co ułatwia wybitny zmysł dekoracyjny, jakim się od
znaczają mieszkańcy niektórych okolic (np. Podhale, Ło
wickie, Huculszczyzna). 

Ilość pracowników zatrudnionych w tkactwie doniowem 
nie jest objęta żadną statystyką, zauważyć Jednak należy, iż 
jest ona znaczna i tkactwo ręczne ze względu na swój stan 
i. znaczenie winno być uwzględnione w nauce szkolnej. 

Danych statystycznych, odnoszących się do ilości pracow
ników ! warsztatów koronkarskich brak, gdyż koron
karstwo nie zostało w statystykach urzędowych wydzie
lone z przemysłu włókienniczego. Według stanu zatrudnie
nia na podstawie spisu ludności z 1921 r. liczba hafciarek 
i koronkarek wynosiła 2397. Liczba ta jest w rzeczywistości 
znacznie wyższa wobec tego, że wyrób koronek jest często 
zajęciem ubocznem tak kobiet wiejskich, jak i proletarjatu 
miejskiego. 
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Produktem przemysłu koronkarskiego są koronki, t. j . 
tkaniny ażurowe, powstające przez wiązanie i splatanie ni
tek. Koronki mogą być wykonane ręcznie lub maszynowo. 
W związku z tern odróżniamy dwa główne działy przemy
słu koronkarskiego: koronkarstwo ręczne I koronkarst^vo 
maszynowe. 

Koronkarstwo ręczne obejmuje wyrób koronek t. zw. 
prawdziwych, wykonywanych przy pomocy ba/dzo prostych 
narzędzi, jak igły, druty, szydełka, igliczki i wałeczki do 
robienia siatek, czółenka, szpilki, klocki i iwałki do robót kloc
kowych i t. p. 

Koronkarstwo maszynowe posługuje się maszynami róż
nego typu, począwszy od bardzo prostych, obsługiwanych 
ręcznie, skończywszy na skomplikowanych maszynach bobino-
wych i żakardowych. 

W koronkarstwie ręcznem zatrudnione są wyłącznie ko
biety, natomiast koronkarstwo maszynowe zatrudnia również 
1 mężczyzn. 

Danych statystycznych, odnoszących się do ilości pra
cowników i "warsztatów hafciarskich również nie posiadamy, 
gdyż statystyka oficjalna włącza hafciarstwo wraz z koron
karstwem do ogólnej grupy przemysłu włókienniczego. Ma
szynowa produkcja haftów została włączona do produkcji ko
ronek i firanek. Produkcja haftów bawełnianych dała 
w 1930 r. 14,000 kĝ  wyrobów o łącznej wartości 273.000 zł. 

Haftowanie polega na ozdabianiu tkaniny ściegami two-
rzącemi wzory. Dzięki wynalazkowi maszyny do haftu po
wstało obok hafciarstwa ręcznego — maszynowe, z napędem 
ręcznym lub motorowym. 

Zasadniczo jednak należy haft ręczny przeciwstawić ma
szynowemu, tak ze względu na technikę wykonania, jak 
1 wartość artystyczną wyrobów; należy również wyodrębnić 
z hafciarstwa ręcznego hafciarstwo ludowe. 

Podczas gdy hafciarstwo ręczne jest wykonywane wy
łącznie przez kobiety, maszynowy wyrób haftów zatrudnia 
także mężczyzn. 
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Fabriiki haftów maszgnowgch koncentrują ' się w Ka
liszu I w Łodzi; w ¥/ars2awle istnieje fedna fabrjjka więk
sza I Ijcwna ilość małych. Fabrijki te wykonują masowe za
mówienia dta wielUcfi wgtwónii bicUznij i sklepów hur-
towgch. 

R. PODGRUPA PBZĘDZIlLMICZIl. ' 

L PHZEBIEG PIODUKCJI PBZIDZIILNICZEJ. 
Odróżnić należij przędzalnictwo ręczne ludowe, od przę

dzalnictwa mechanicznego fabr-pcznego. Pier%vs2C ma małe 
stosunkowo znaczenie, w tgch zaś nader szczuplpcli granicach, 
w jakich spotijka się je Jeszcze w przemyśle ludowym, na-
l€żi do tkactwa ludov/ego i nieina- potrzcl>p wijodrfbnianla 
przfdzalnictwa ręcznego w -osobnij dział. Poważnie nato
miast rozwinęło się przędzalnictwo fabri|czne, które oslą-
§nfto wpoki stopień mechanizacji. W Angljt np- na 10CW 
wrzecion mecharlicznijeh obsada robotnicza wynosi 3»/.—S 
fudzi, gdy u nas dochodzi jeszcze do 10" osób. 

Przędzeniu podlegają różnego gatunku surowce włókien
nicze I icli Hiteszanld, jak np. bawełna, wełna, len, konopie, 
juta, jedwab odpadkowy, przgczem nietulko technika przędze
nia tych cóżngdi surowców jest odmienna, ale i do poszcze-
gółnijcli surowców tigwaią stosowane różne techniki przę
dzalnicze z liwagi na dużą ilość rodzajów ! numcKiw przę
dzy. Okoliczność ta powoduje, że dziedzina przęrfzalnictwa 
jest obszerna i trudna do opanowania; przędzalnictwo sta
nowi dla pracowników w tym kierunku kitfaifikowanijcb spe
cjalny zawód, przyczem w praktyce następuje zwgMc dalsze 
specjalizowanie się pracowników, w zakresie bawełny, 
hnJ i t. p. " - " 

Przidzenle bawełny rozpoczgna sif od rozgatunkowania 
surowca; dalej przigotowuje się mieszanki, które obrabia 
sif zapomocą targarek. zasilacza automaticznego. otwiera
cz}}, trzeparck i zgrzcblarek. celem otrzymania czgstej, okrą
głej taśmij. Te taśmij lię łączy, rozciąga się, zwija i skręca 
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zapomocą wrzecion skrzydełkowych, na wrzecloniarkach: gru
bej, średniej i cienkiej dla uzyskania niedoprzędu, nawiniętego 
na cewkę drewnianą. Niedoprzęd ten przędzie się na przę
dzarkach obrączkowych lub samoprząsach, wyciąga i skręca, 
otrzymując w ten sposób żądany numer przędzy. Przędzenie 
musi być przystosowane do pożądanej jakości i grubości 
przędzy. 

Przędzenie wetay musi być poprzedzone sortowaniem 
i praniem na Icwjatanie, poczem odbywa się sporządzenie 
mieszanek, obróbka na wilku grzebiącym, na zgrzcblarkach 
i rozdzielaczu rzemykowym dla uzyskania niedoprzędu. Przę
dzenie odpowiednio do żądanego numeru przędzy przepro
wadza się na prząśnicach obrączkowych, skrzydełkowych, 
kapturkowgch lub na samoprząsach. Nieco inny przebieg ma 
przędzenie wełny czesankowej sposobem francuskim lub an
gielskim. 

Len przygotowuje się do przędzenia przez roszenie, mię
dlenie, trzepanie i czesanie przy pomocy odpowiednich ma
szyn, poczem odbywa się przędzenie na nakładarkach, dalsze 
rozciąganie i tworzenie niedoprzędu, wreszcie właściwe przę
dzenie na przędzarkach skrzydełkowych. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

W omawianiu poszczególnych kategoryj pracowników 
przędzalniczych pomija się grupę robotników niewykwalifiko
wanych, którym nie stawia się w przedsiębiorstwach specjal
nych wymagań. 

Wyższą kategorję pracowników stanowią robotnicy 
względnie robotnice przyuczone (-ni) do pewnych czynności 
technicznych, a dalej poAata]stTzg, jako organ dozorujący 
oraz wyższej kategorji personel techniczny, pełniący przę
dzalnicze funkcje ruchowe, jak majster, obermajster, salmaj-
ster, kierownik techniczny działu łub przedsiębiorstwa. 
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1. Robo tn i cy (ce ) p rzy ucz en i(e). 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : a. przędzalnie bawełny: 
przy obsłudze wrzcciennic, prz4śnic, w trzepalni, zgrzebłami 
i czesalni; 

b. przędzalnie wełny: w sbrtowni, pralni wełny, karbo-
nlzacji, w wilkowni i szarparni, w zgrzebłami i przy przą-
śnicach; 

c. przędzalnie lnu i konopi: przy wyprawie sucłiej 
1 mokrej, w pakułami, zgrzebłami, w ciągałni, przy nakła
daniu i przy prząśnlcach; 

d. przędzalnie jedwabiu odpadkowego i pośledniego. 
C z y n n o ś c i . Robotnicy ci wykonują różnorodne 

czynności pomocnicze w zakresie przygotowania surowca 
do przeróbki oraz obsługują maszyny przygotowawcze i wy
twórcze., W przędzalni bawełny np., przyjmują surowiec, 
przechowują go, gatunkują, obsługują targarkę, zasilacz auto
matyczny, otwieracz, trzeparkę, zgrzeblarki, wrzecioniarki, 
przędzarki obrączkowe i t. d.; wymienieni robotnicy prze
wijają też przędzę na motki, prasują i pakują. 

W przędzalni wełny do typowych czynności, wykony
wanych przez robotników przyuczonych, należy: pranie su
rowca, obsługa lewjatana, nakładacza i odbieracza, wirówek, 
suszarek, wilków, zgrzeblarek, przędzenie na prząśnicacłi 
obrączkowych. Przy przędzeniu wełny czesankowej ta grupa 
robotników obsługuje ponadto Ciągarki, czesarki i gładzarki. 
W przędzalni fauj i konopi robotników przyuczonych użgwa 
się do moczenia (roszenia), międlenia, obsługi trzeparek, cze
sarek, nakładarek, ciągarek, wrżecioniarek i przędzarek. 

W przędzalni jedwabiu odpadkowego I pośledniego 
czynności są podobne, jak w przędzalni bawełny względnie 
wełny. Oprócz czynności ściśle związanych z przeróbką su-

:rowca, robotnicy przyuczeni czyszczą i smarują maszyny 
•przędzalnicze dla utrzymania ich w należytym stanie. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Robotnicy (ce) przyuczeni muszą posiadać usprawnienie w za-
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kresie obsługi jednej maszyny, wykonywania stale tej samej 
prostej funkcji, przydzielonej danemu robotnikowi w, wy
niku podziału pracy. Wyuczenie się tych prostych funkCyj 
może być osiągnięte w stosunkowo krótkim czasie na te
renie fabryki. Wiadomości teoretyczne zawodowe są tu 
zbędne. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : podzielność uwagi, szyb
kość orjentacji, dokładność, wytrzymałość, odpowiedni stan 
zdrowia. 

2. R o b o t n i c y w y k w a l i k o w a n i . 
Do 'robotników wykwalifikowanych w przędzalnictwie 

zaliczyć należy sortowników wełny, szlifierzy i czyścicieli 
zgrzeblarek oraz prząśników, przędących na samoprząśni-
cach; do 'wykonywania tych prac potrzeba dłuższego doświad
czenia i większej wprawy; robotnicy ci są specjalistami 
w swoim zakresie. ^ 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a . Sortownicy wełny pra
cują w przędzalniach wełny zgrzebnej i czesankowej; szli
fierze i czyściciele zgrzeblarek oraz prząśnicy zatrudnieni 
są w przędzalniach wszelkich włókien. 

C z y n n o ś c i . Sortownicy gatunkują runo wełniane ze 
względu na kolor, grubość, długość wełny, i jej pochodzenie 
z różnych części ciała zwierząt. Szlifierze i czyściciele zgrze
blarek czyszczą oraz ostrzą perjodycznie obicia zgrzeblarek. 
Prząśnicy na samoprząśnicach prowadzą maszynę, obsługują 
ją. i icznwają nad pracą sił pomocniczych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Sortownicy wełny winni znać dokładnie rodzaje wełny i pra
ktycznie opanować jej sortowanie. Z uwagi na dużą różno
rodność surowca, wełnoznawstwo wymaga długiego doświad
czenia. Szlifierze 1 czyściciele zgrzeblarek winni posiadać 
znajomość konstrukcji i pracy zgrzeblarkl oraz umieiętność 
posługiwania słe przyrządami do ostrzenia i czyszczenia wy
mienionych maszyn. Prząśnicy na samoprząśnicach muszą 
umieć puszczać w ruch i utrzymywać w" ruchu tę maszynę, 
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kontrolować nawijanie przędzy, podwijać i zdejmować kopki. 
Wprawę w obsłudze tak skomplikowanej maszyny, jak samo-
prząśnica, mogą omawiani pracommicy zdobyć jedynie w ciągu 
dłuższej praktyki na terenie fabrycznym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e . Robotnicy wykwalifiko
wani winni się odznaczać analogicznemi cechami psychofi-
zgcznemi, jak robotnicy przyuczeni, ponadto sortownikom nie
zbędny jest wyrobiony zmysł dotyku, szlifierzom zaś siła fi
zyczna, 

3. P r z ę d z a r z^). 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : wszelkie przędzalnie fa

bryczne, przerabiające różne gatunki surowców włókienni
czych. 

C z y n n o ś c i . Podmajstrzy przy pomocy grupy robot
ników .przyuczonych i grupy przydzielonych maszyn przepro
wadza proces przędzenia. W szczególności podmajstrzy na
stawia! i reguluje maszyny, usuwa przeszkody w czasie ich 
pracy, wykonując dorywcze naprawy podczas ruchu. 

Podmajstrzy pracuje też przy remoncie i montażu ma
szyn, instruuje robotników w zakresie ich funkcyj, przydziela 
robotnikom w mgśl dyspozycgj kierownictwa poszczególne 
czynności przygotowawcze względnie maszyny do obsługi, 
kontrolując wykonaną pracę. Podmajstrzy sprawdza, i oblicza 
surowce do przeróbki, kontroluje półfabrykaty i gotowe wy
roby, sprawdza też stale, w jakim stanic utrzymują robotnicy 
maszyny, dogląda czyszczenia i ostrzenia zgrzeblarek Itp, 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Do wykonywania nakreślonych powyżej zadań podmajstrzy 

. musi znać gruntownie surowce oraz sposób badania i oceny 
ich przydatności do danego celu, konstrukcję, działanie i ob
sługę maszyn przędzalniczych oraz posiadać praktyczną umie
jętność pracy na tych maszynach; niezbędne • jest mu dalej 
znawstwo półfabrykatów i gotowej przędzy. Ponieważ ja-

«) WJa.iciwy raemieSlnik przędzalniczy, zwany aa terenie fabryki pod-
majsłrzym przędzalnfosym. 
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kość przędzy wpływa również na dalsze procesy przetwór
cze, przeto podmajstrzemu potrzebne też są pewne encyklo
pedyczne wiadomości z tkactwa, farbiarstwa i wykończalnic-
twa; podmajstrzy winien znać elementy organizacji przę
dzalni pod względem technicznyiiij i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : przytomność umysłu, spo
strzegawczość, spokój, opanowanie nerwowe, podzielność 
uwagi, systematyczność i dokładność w pracy. 

4. R u c h o w i e c p r z ę d z a l n i c z y i). 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : przędzalnie fabryczne. 

przerabiające różno gatunki surowców przędzalniczych. 
Cz y n n o ś c i. Zależnie od wielkości przędzalni rucho

wiec przędzalniczy bądź wykonuje swe czynności w pew
nym wyznaczong-m mti dziale przędzalni, postępując wów
czas w myśl poleceń kierownictwa, bądź też pełni funkcje 
samodzielne. W miejszem przedsiębiorstwie jeden pracownik 
może pełnić całość funkcyj ruchowych, w przedsiębiorstwach 
większych następuje podział tych funkcyj, co prowadzi do 

. powstania hierarchji pracowników ruchowych. 
W najszerszem ujęciu do funkcyj ruchowych należy: 

planowanie rozkładu pracy, dobór surowców* i surogatów, ze
stawianie mieszanek, badanie surowców* i surogatów przę
dzalniczych, wydawanie przepisów,, dotyczących procesu przę
dzenia oraz jakości końcowego produktu w zależności od 
jego przeznaczenia. Ruchowiec organizuje pracę na terenie 
przydzielonego mu działu, .ustala ilość potrzebnych robotni
ków, dozoru i maszyn, ustala stawki płac, pełni ogólny 
nadzór nad pracą tatizi i maszyn oraz nad całym proccsern 

«) Nazwę ,ruchcm,iec przędzalniozy", której nie używa sic w .przemy
śle, wprowadzono w ninielszych rozwajani^' ' ' ' "^ zastosowaniu do praoowni-
kdw przędzalniczych, podobnie, jak j w innych działach do pracowników 
tkackich, dziewiarskiej, jffarbiarsko-wykończalniczyeh, w tym celn, aby stwo
rzyć wspólny mianownik dla kategorii pracowników Tótmm stopnia hierar-
eliieznego, wykonujących przędzalnicze {w innych dziafach tknckie i t. d.) 
funkcje ruchowe, wchodzące w zakres organizowania, normowania, nadzoro
wania i kontrolowania pracy w przędzalni lub jej poszczególnych działach. 
Ruchowcy przędzalniczy występują w przemyśle pod różnemi nazwami, jak 
naprzyklad majster, obermajster, salmaister, technik, kierownik. 
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przędzenia, kontroluje stale półfabrakatij 1 końcowy produkt, 
dozoruje prowadzenie ksiąg fabrijcznj}ch, przeprowadza kal
kulację wstępną i końcową i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u m i e j ę t n o ś c i . 
Kuchowiec przędzalniczy musi posiadać wiadomości tcore-
tyczno-zawodowe oraz praktyczne umiejętności w zakresie 
obsługi maszyn, potrzebne podmajstrzemu przędzalniczemu, 
przuczem wiadomości te winny być odpowiednio szersze 
i głębsze. Poza dokładną praktyczną umiejętnością przę
dzenia, znajomością teclinologji i maszynoznawstwa przę
dzalniczego oraz stałem śledzeniem postępów w tej dziedzinie. 
powinien pc^ladać encyklopedyczne wiadomości z dziedziny 
tkactwa, farbiaflstwa 1 wykoriczalnłCtwa, znajomość zasad 
technicznej organizacji przędzalni, w szczególności zaś zasad 
racjonalne] organizacji pracy, teoretyczną i praktyczną znajo
mość metod badania surowców, półfabrykatów i przędzy, 
orjentację w gospodarczych warunkach produkcji oraz zna
jomość organizacji przędzalni pod względem administracyj
nym I handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : uzdolnienia organiza
cyjne, poczucie odpowiedzialności, szybka i trafna decyzja, 
energja, umiejętność postępowania z ludźmi, spostrzegaw
czość. 

III: CHARAKTERYSTYKA ISTNip]ĄCYCH SZKOL 
PRZĘDZALNICZYCH. 

S z k o l n i c t w o p r z ę d z a l n i c z e w Po l s ce . 
Przy Państwowej Szkole Włókienniczej w Łodzi istnieje 

wydział przędzalniczy, obejmujący 3-letni^ okres nauczania. 
Warunkiem przyjęcia jest wiek 15—18 iat oraz świadectwo 
ukończenia 3-ch klas szkoły średniej ogólnokształcącej lub 
7-raiu klas szkoły powszechnej; ponadto kandydaci składają 
egzamin sprawdzający z języka polskiego, matematyki i ry
sunku odręcznego.̂  Po ukończeniu nauki absolwenci odbywają 
2-Ietnlą praktykę zawodową poszkolną. 
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Zadaniem wydziału przędzalniczego jest teoretyczne i pra
ktyczne zapoznanie uczniów z mectianiczną obróbką wszel
kich włókien 1 przeróbką ich na przędzę w zakresie niezbęd
nym dia majstrów poszczególnych oddziałów przędzalni. 

Program nauczania obejmuje, obok przedmiotów ogól
nokształcących, szereg przedmiotów zawodowych, wśród Irtó-
rych tkactwo zajmuje po 6 godzin na I i II kursie, a na 
Ill-cim 7 godzin tygodniowo. Znaczna część czasu poświę
cona jest zajęciom praktgcznem w pracowniach i wytwórni 
szkolnej. 

Na wydziale włókienniczo-technlcznym w Państwowej 
Szkole Przemysłowej w Bielsku jest uwzględnione, pośród in
nych przedmiotów zaw^odowych, przędzalnictwo w Ilości 3 
godzin tygodniowo przez 2 lata (II i III kurs), a pozatem 
3 godziny ćwiczeń w przędzalni ua kursie Ill-cim (przede-
wszystkiem przędzenie wełny). Warunkiem przyjęcia jest 
ukończenia 14 lat życia i świadectwo ukończenia 7 Mas szkoły 
powszechnej lub równoważne oraz złożenie egzaminu wstęp
nego z zakresu 7 klasowej szkoły powszechnej. 

S z k o l n i c t w o p r z ę d z a l n i c z e z a g r a n i c ą . 

Niemcg. 

W Niemczech szkolnictwo przędzalnicze jako samo
dzielne nie istnieje, natomiast szkoły przemysłu włókienni
czego posiadają specjalne wydziały przędzalnicze. Waruu-/ 
kisem przyjęcia do tych szkół na wydziały przędzalnicze 
jest: ukończenie 16 lat życia, przygotowanie ogólne w za
kresie szkoły powszechnej, czasami wymagany jest egzamin 
wstępny z języka niemieckiego i rachunków (Cottbus), przy-
czem pożądana jest praktyka przedwstępna; niektóre jed
nakże szkoły wymagają ukończonych 18 lat życia i 3-lctniej 
praktyki przedszkolnej (Reichenberg). .: 

Czas trwania nauki na wydziałach przędzalniczych wy
nosi od l/i do 1 roku. 
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Program nauczania obejmuje prawie wyłącznie przed
mioty zawodowe ,w ilości około 44 godzin tygodniowo, 
z czego ćwiczenia praktyczne stanowią około 35—40"/o. 

Zadaniem tycti szkół jest kształcenie majstrów, ober-
majstrów względnie kierowników działów przędzalniczych 

. w przemyśle włókienniczym. 

Belgja. 
Zupełnie podobnie, jak w Niemczech przędzalnictwo 

jest nauczane na specjalnych wydziałach szkół przemiysłu 
tekstylnego (Tournai). Kandydaci powinni mieć ukończony 
14 rok życia. Zadaniem szkoły jest dostarczenie dla przemy
słu przędzalniczego pracowników na średnie stanowiska tech
niczne. Czas nauki trwa 4 lata. Przedmioty zawodowe zaj
mują około 35 godzin tygodniowo, z czego na ćwiczenia 
praktyczne wypada około 50o/o. 

Czechosłowacja. 
Szkoła przędzalnicza w Bmle Morawskiem przyjmuje 

kandydatów z ukończoną szkołą powszechną, mających 14 
lat życia, przytem Wjymaga się pewnej praktyki zawodowej 
'przedszkolnej, ale ten ostatni warunek nie jest ściśle prze
strzegany. 

Nauka trwa li/g roku. Szkoła stawia sobie za cel 
wykształcić samodzielnych majstrów przędzalniczych. Przed
mioty zawodowe obejmują około 80 o/o ogólnego czasu nauki, 
co stanowi 40 godzin tygodniowo. 

I¥. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZĘDZALNICZEGO. 

§ 57. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
szkoły t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y p r z ę d z a l 
n icze : 

s z k o ł y p r z ę d z a l n i c z e s t o p n i a g i m n a z j a l 
ne g o, 
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k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u p r z ę d z a l n i 
c z e g o . 

Szkoły przędzalnicze stopnia gimnazjalnego będą kształ
cić podmajstrzych przędzalni i na analizie funkcyj tego typu 
pracowników opiera się podstawa programowa szkoły. Przyj
mując tę zasadę, nie przesądza się oczywiście możliwości 
dalszego awansu dla absolwentów szkoły, zależnie od wyni
ków icli dalszej praktyki i indywidualnych zdolności. 

Z uwagi na dość szeroki zakres wiadomości teoretycz-
no-zawodowych, potrzebny wspomnianym pracownikom, 
kształcenie na stopniu niższym nie mogłoby się odbywać 
z powodu ściśle praktycznego charakteru szkoły stopnia niż
szego. ' 

Kursy przędzalnicze będą służyć przedewszystkiem dla 
dokształcania pracowników przędzalniczych, czynnych zawo
dowo. 

Nie przewiduje się tworzenia liceów przędzalniczych, 
gdyż zapotrzebowanie na pracowników z wykształceniem 
li-ccalnem do pełnienia funkcyj ruchowców przędzalniczych 
jest znikome. Do czasu powstania możliwości tworzenia ta
kiej szkoły zapotrzebowanie przemysłu będą mogły pokrywać 
kursy przędzalnicze. 

Szkoły przędzalnicze stopnia gimnazjalnego. 

§ 58. 1. S z k o ł y p r z ę d z a l n i c z e s t o p n i a gim
n a z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g i m n a z j a p r z ę d z a l 
n i c z e . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w p r z ę d z a l n i c z y c h 
j e s t k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y s ł u w ł ó k i e n n i 
c z e g o p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y b y l i u s p r a w 
n i e n i w w y k o n y w a n i u c z y n n o ś c i p r z ę d z a l n i 
c z y c h i p o s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b w i a d o 
m o ś c i t e r e t y c z n o - z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h . 

3. G i m n a z j a p r z ę d z a l n i c z e są c z t e r o l e t n i e . 
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Czas trwania nauki wiąże się z programem nauczania, 
które obejmuje przędzalnictwo wszijstkich.surowców. Obecnie 
nauka w analogicznej szkole w Łodzi trwa 3 lata, przyj-
muje się jednak młodzież po 7-mej klasie szkolg powszechnej, 
gdy szkoła nowa przyjmować będzie po klasie 6-tej; po
nadto nastawienie w nauczaniu w istniejącej szkole jest 
dość jednostronne (bawełna). W przijszłości przewiduje się 
rozszerzenie programu, co w czasie czteroletniej nauki da się 
uskutecznić. Uwzględnienie przędzalnictwa wszystkich surow
ców ma na celu usprawnienie absolwenta do pracg w róż
nego rodzaju przędzalniach i ułatwienie mu tem samem za
robkowania, 

1. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s zcze 
bel p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5. S z k o ł y te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 
l i zac j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a p r z ę d z a l n i c t w o , 
w s z e l k i c h s u r o w c ó w w ł ó k i e n i c z y c h i ich mie
szanek , k ł a d ą c j e d n a k n a c i s k na s u r o w c e , s t o 
s o w a n e n a d a n i j m t e r e n i e w ł ó k i e n n i c z y m . 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t p r z ę d z a l n i a 
m e c h a n i c z n a . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą tworzą; 
p r a k t y c z n a n a u k a p r z ę d z e n i a m e c h a n i c z n e -

, go, -nauka o s u r o w c a c h , m a s z y n a c h i "wyrobach 
p r z ę d z a l n i c z y c h . P r o g r a m u w z g l ę d n i a ć w i 
c z e n i a ś l u s a r s k o - m e c h a n iczn e i w i a d o m o ś c i 
p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Program obejmuje tylko przędzalnictwo mechaniczne 
z uwagi na zbyt małe znaczenie prymitywnego przędzalnic
twa ręcznego. Wśród przedmiotów programowych wysunięto 
na pierwszy plan praktyczną naukę mechanicznego przę
dzenia, szkoła bowiem, kształcąc pracowników o charakterze 
wykonawczym, musi kłaść największy nacisk na praktyczne 
usprawnienie zawodowe. To usprawnienie obejmować będzie 
również prace mechaniczne, jak doraźne naprawy maszyn 
przędzalniczych, montaż, remont itp. 
Sikolniclwb zawodowe 21 
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.7. P r z y s z k o ł a c h , t y c h I s t n i e j ą z o r g a n i 
z o w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a 
u c z n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w p r z ę d z a l n i c z y c h p r z y j - . 
m u j e s i ę k a n d y d a t ó w, k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u . k o n c z e n i a 
k l a s y VI szkoł 'y p o w s z e c h n e j l u b i n n e ś w i a d e c 
t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e . 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 14, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o w s z e c h n e j 
z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h p r z e z M i n i s t r a 
W y z n a ń R e l i g i j n y c h i O ś w i e c e n i a P u b l i c z 
n e g o , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Warunki przyjęcia są dostosowane do potrzeb nauki 

w szkole, w szczególności: wiek kandydatów określono na 
lat 14 ze względu na konieczność pracy fizycznej uczniów 
w warsztatach przędzalniczych i mechanicznych, której mło
dzież 13-letnia mogłaby nie podołać, przy ustalaniu zaś 
górnej granicy wieku wzięto pod uwagę względy wycho
wawcze, które nie pozwalają na zbyt wielkie różnice wieku 
wśród młodzieży tej samej klasy; odpowiedniego rozwoju 
fizycznego wymagają warunki pracy w warsztatach szkolnych. 

Kursy z zakresu przemysłu przędzalniczego. 

§ 59. K u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u p r z ę d z a l 
n i c z e g o p r z e z n a c z o n e są d la o s ó b , s p e c j a l i z u 
j ą c y c h s i ę w p e w n y c h j e g o d z i a ł a c h . Z a d a n i a , 
c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h kur
s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e d'o p o t r z e b p r z ę 
d z a l n i c t w a . 
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B. PODGRUPA TKACKA. 

1. PRZEBIEG PRODUKCJI TKACKIEJ. 
Podobnie jak przędzalnie, różnią się od siebie tkalnie 

przerabianemi surowcami; można więc mówić o tkalniach 
wyrobów bawełnianych, wełnianych, lnianych, jutowych i je
dwabnych. Poza tem wyodrębnia się od tkactwa mechanicz
nego, zgrupowanego w ośrodkach przemysłowych, jak np. 
Lodź, Bielsko, Białystok, szeroko po kraju rozsiane tkactwo 
ręczne. Obrazu zróżniczkowania dziedziny tkactwa dopeł
nia jeszcze podział przedsiębiorstw .podług rodzaju wyro
bów, jak naprzyklad materjały na bieliznę, na ubrania mę
skie, damskie, tkaniny na konfekcję damską z jedwabiu 
naturalnego tab sztucznego i. t. p. 

Praca w tkalni mechaniczne] rozpada się na roboty 
przygotowawcze i na właściwe tkanie. Do pierwszych na
leży: mechaniczne ccwienic przędzy na osnowę, tworzenie 
osnowy tkackiej, jej krochmalenie, nabieranie osnowy w ni-. 
delnice i grzebień tkacki. Właściwe tkanie polega na spla
taniu osnowy z wątkiem. Gotową tkaninę przygląda się dla, 
wyszukania i wycerowania błędów tkackich, poczem od
daje się ją ewentualnie do dalszej obróbki dla uszlachetnie
nia względnie ulepszenia (apretura, farbiarstwo). 

Opisane wyżej czynności, wchodzące w zakres tkactwa, 
stosowane są przez wszystkie tkalnie mechaniczne; na róż
nice w jakości krosien 1 maszyn tkackich pomocniczych, 
na ich Ilość i sposób obsługi wpływa rodzaj wytwarzanych 
tkanin, typ tkalni i jej wyposażenie. Różnica między tkactwem 
ręcznem a fabrycznem polega na mechanizacji tego ostat
niego i stosowaniu ulepszonych krosien o wielokrotnie więk-

- szcj wydajności, przyczem na krosnach mechanicznych można 
tkać od tkanin prostijch do gatunków najbardziej luksu-. 
śowych, podczas gdy tkactwo ręczne ma niewielką jako
ściowo skalę wyrobów. Tkactwo ręczne wytrzymuje konku
rencję tkactwa mechanicznego tylko w zakresie tkanin orna-
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mentacyjnych, wytwarza bowiem w tym dziale tkaniny o wy
sokiej wartości artystycznej. 

U, ANALIZA CZYNNOŚCI 1 KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Podobnie, jak w przędzalnictwie, pomija się tutaj ro
botników niekwallfikowanych, którym w przedsiębiorstwach 
tkackich nie stawia się specjalnych wymagań zawodowych. 

1. R o b o t n i c y ( e ) p rzy u c z ę n i (one ) . 
Wykonują oni funkcje, wchodzące w zakres tkactwa, 

a wymagające pewnej biegłości, nabytej ńa drodze prak
tycznej. Są to cewiaczki, snowaczki, krochmalarze i ich po
mocnicy, przewlekacze, nabieracze, tkacze i tkaczki, obsłu
gujące bezpośrednio krosna, przeglądacze {-czki), ccrowaczki 
i składaczki. 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : odpowiednie działy tkalni 
mechanicznej. 

C z y n n o ś c i . Cewiaczki cewią na cewiarkach bębno
wych albo wrzecionowych, snowaczki snują osnowy mecha
nicznie, krochmalarze kleją osnowy na krochmalarkach lub 
klejarkach, suszą je i nawijają na waty tkackie. Nabieracze 
przygotowują nicielnice, naprawiają je, szeregują je odpo
wiednio, przewlekacze przewlekają nitki osnowij przez 
nicielnice i grzcDlcń tkacki według otrzymanego wzoru. 

Tkacze względnie tkaczki, przystawieni do krosien, 
utrzymują w ruchu krosna podczas tkania, zakładają czó
łenka ż wątkiem i wymieniają je w stosownej chwili, Prze
glądacze badają surowe tkaniny, wytykając i znacząc na 
nich błędy. Powstałe w czasie tkania błędy wyszywają ce-
rowaczki, czyszcząc jednocześnie tkaniny. Składaczki mierzą 
tkaniny, ważą i odpowiednio stemplują, składając je do dal
szej obróbki w wykończalni. Wszyscy wymienieni robotnicy 
i robotnice utrzymują w należytym porządku maszyny. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Do wykonywania wymienionych wyżej prac specjalnych po-
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trzeba odpowiednim robotnikom jedynie doświadczenia prak
tycznego i wprawy manualnej. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, cierpliwość 
i wytrwałość, szybka orjentacja i podzielność uwagi. 

2. T k a c z ( p o d m a j s t r z y t k a c k i i ) . 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : tkalnie meclianiczne, prze

rabiające wszelkie rodzaje włókien. 
C z y n n o ś c i . Podmajstrzy tkacki, któremu przydzielono 

maszyny przygotowawcze do tkania, dozoruje prace przy
gotowawcze do tkania (cewienle, snucie, krochmalenie, nabie
ranie, przewlekanie) według otrzymanych od majstra dyspo-
zycyj. Podmajstrzy, posiadający dozór nad krosnami tkac-
kiemi, przygotowuje krosna całkowicie aż do puszczenia 
ich w ruch, stosując się ściśle do otrzymanego od majstra 
przepisu, 1 oddania tkaczowi (krośnikowi) do obsługi. Czuwa 
nad należytera odrobieniem tkanin na dozorowanych kro
snach, naprawić doraźnie i ewentualnie montuje przydzie
lone mu maszyny, czuwając nad sprawnością ich pracy. Kon
troluje pracę robotników pod względem jej wydajności, bada 
tkaniny wyrobione i t. p. Ponadto pełni czasem funkcje 
desynatora, dekomponując otrzymane próbki tkanin, na pod
stawie których sporządza nowe wzory 1 wykonuje je na 
ręcznem krośnie wzorkowem. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Do wykonywania nakreślonych *yżej czynności winien pod
majstrzy znać dokładnie konstrukcję, działanie i obsługę ma
szyn przygotowawczych oraz krosien ręcznych i mechanicz
nych różnych typów, posiadać praktyczną znajomość tkactwa 
ręcznego i mechanicznego, wszelkiego 'rodzaju surowcóW,-
używanych w tkactwie, splotów tkackich oraz towaroznaw
stwa włókienniczego (znawstwo gotowych wyrobóW). Pod
majstrzy winien umieć badać materjały tkackie, dekorapo-
nować próbki, układać na tej podstawie nowe wzory, ,wy-

1) Uływa się tych dwfieh nazw z tego powodn, że nazwa druga, sto
sowana na terenie fabryk, ma eharakter raczej hierarchiczny. 
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konywać |e, przeprowadzać potrzebne obliczenia. Winien 
wiĘc znać rysunek zawodowy, elementy organizacji tkalni 
pod względem technicznym i administracyjnym oraz posia
dać elementy wiadomości z zakresu przędzdnfctwa, far-
biarstwa i wykończalnictwa. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok z wyro
bioną wrażliwością na kolory, dokładność, systematyczność 
i wytrwałość w pracy, podzielność uwagi, spostrzegawczość. 

3. R u c h o w i e c t k a c k i i). 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : tkalnie mechaniczne, prze

rabiające wszelkie rodzaje włókien. 
C z y n n o ś c i . Ruchowiec tkacki wykonuje czynności, 

wchodzące w zakres planowania, organizowania, normowa
nia i kontrolowania pracy w tkalni mechanicznej lub w jej 
pewnym dziale, W przedsięoiorstwie mniejszem całość 
wspomnianych funkcyj wykonuje jeden pracownik, tv przed
siębiorstwie wlększem funkcje się różniczkują zarówno pod 
względem ich zakresu, jak i stopnia odpowiedzialności. 

Do tkackich funkcyj ruchowych należy w szczególności: 
projektowanie rodzaju, gatunku i ilości tkanin, które mają 
być wykonane na podstawie przeprowadzonej analizij próbek 
obcych lub własnych kompozycyj, wydawanie dokładnego 
przepisu tkackiego (ustalanie przepisów dla snucia, krochma
lenia, warsztatowy przepis tkacki wraz z rysunkiem splotu), 
ustalanie programu pracy na dany sezon roboczy, organi
zacja pracy, obliczenie ilości i jakości przędzy dla poszcze
gólnych rodzajów tkanin, badanie nabywanej przędzy pod 
względem jej przydatności do wyrobu żądanej tkaniny. Do 
funkcyj tych należy dalej kontrola toku pracy maszyn i ludzi 
oraz produkowanych tkanin, przeprowadzanie kalkulacji 
wstępnej i końcowej, czynności techniczno - administracyjne, 
jak prowadzenie względnie nadzór nad prowadzeniem rachun
kowości technicznej, czuwanie nad bezpieczeństwem pracy. 

>) Patrz odnośnik na str. 316. 
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Większe tkalnie, które opierają swą produkcję na własngch 
wzorach, mają osobny dział destjnatury, podlegający loe-
.rownictwu technicznemu tkalni. Rozdział wymienionych tu 
• tunkcijj pomiędzu różne kategorje ruchowców bywa zwykle 
taki, że czynności organizowania i planowania oraz kon^ 

.troli doraźnej należą do kierownictwa technicznego, a czyn
ności nadzorcze, częściowo również kontrolne i organiza-

. cyjne wykonują majstrowie, stosując się do wskazówek kie
rownictwa. Prace kompozycyjne wykonują zwijkle odpowie
dnio uzdolnieni specjaliści - desynatorzy. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Ruchowiec musi posiadać wszystkie znajomości i umiejętno
ści potrzebne podmajstrzemu, odpowiednio rozszerzone i po
głębione; zwłaszcza, o ile chodzi o stronę technologiczną. 

Poza praktyczną. umiejętnością tkania i gruntowną zna
jomością technologii tkactwa, musi .ZEać racjonalną' organi
zację i administrację techniczną tkalni, ze szczególncm 
uwzględnieniem organizacji pracy,, sposoby badania surowca 
i gotowego wyrobu, kompozycję i dekompozycję, ekono
miczne warunki produkcji tkackiej oraz zastosowanie napędu 
mechanicznego. Poza tem potrzebna jest znajomość elemen
tów przędzalnictwa, farbiarstwa i wykończalnictwa oraz or
ganizacji przedsiębiorstw tkackich pod względem admini
stracyjnym i handlowym. 
•; Cechy p s y c h o f i z y c z n e : uzdolnienia organiza
cyjne, poczucie odpowiedzialności, szybka i trafna decyzja, 
cnergja, umiejętność postępowania z ludźmi, spostrzegaw-

•ćzość, dobry wzrok i wyrobione poczucie kolorów; dla de-
synatorów niezbędne są uzdolnienia rysunkowe, i-artystyczne. 

4. T k a c z r ę c z n y . . 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : tkacki przemysł ludowy, 

domowy i chałupniczy. • 
':: -Czynności . Zakres czynności tkacza ręcznego jest 
• bardzo różnorodny: od tkania zwykłych płócien, wełntaków, 
• sukna. Ozdobnych tkanin na charakterystyczne stroje ludowe 
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aż do wyrabiania tkanin ornamentacyjnycli o poziomie arty
stycznym. Tkacz wykonuje sam wszystkie czynności przygo
towawcze, niejednokrotnie przędzie ręcznie, przygotowuje 
wątek i osnowę, barwi przędzę, przygotowuje wzory przez 
dekompozycję lub kompozycję, 'urządza i nastawia krosna, 
tka i wykończa tkaninę domowym sposobem. Rzemieślnik 
tkacki, który tkactwq traktuje jako zawód i czerpie zen 
środki utrzymania, zaiatwia też potrzebne czynności han-i 
dlowe, związane z prowadzeniem warsztatu. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Tkacz ręczny musi znać surowce, barwniki naturalne 
i sztuczne, różne typy krosien, różne techniki tkania ręcz
nego, urządzanie krosien i ich naprawę, rysunek zawodowy, 
w odpowiednim zakresie dekompozycję i kompozycję oraz 
zasady prowadzenia warsztatu tkackiego pod względem han
dlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : cierpliwość, dokładność, 
systematyczność, dobry gust i uzdolnienia rysunkowe. 

nr. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĘCYCH SZKÓŁ 
TKACKICH. 

S z k o l n i c t w o t k a c k i e w P o l s c e . 
W polsklem szkolnictwie włókicnniczem tkactwo wystę

puje wyraźnie jako samodzielna gałąź nauczania, podczas 
gdy przędzalnictwo występuje (poza Szkołą Włókienniczą 
w Lodzi), raczej ubocznie przy innych specjalnościach włó
kienniczych, 

Wydział tkacki w Państwowej Szkole Włókienniczej 
w Łodzi przyjmuje kandydatów od lat 15 do 18, posiadają
cych świadectwo ukończenia 3 klas szkoły ogólnokształcącej 
średniej lub inne równoważne, po złożeniu egzaminu spraw
dzającego z języka polskiego, matematyki i rysunku. Kurs 
nauki trwa 3 lata i obejmuje, poza przedmiotami ogólno-
bształcąceml, szereg przedmiotów zawodowych, z pośród 
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[których tkactwo i praca w tkalni zajmuje 50 o/o godzin 
szkolnych. Po ukończeniu nauki uczniowie przechodzą 2-let-
nią praktykę zawodową; szkoła kształci pracowników dla 
przemysłu włókienniczego, uwzględniając przedewszystkiem' 
w swym programie tkactwo bawełniane. 

Absolwenci pracują początkowo jako robotnicy fabryczni, 
poczem zajmują stanowiska podmajstrzych, mai%trów, kie-
nowników oddziałów fabryki 1 t . p . Rocznie opuszcza wy
dział około 10 absolwentów. 

Wydział włókiennicze - techniczny Państwowej Szkoły 
Przemysłowej w Bielsku uwzględnia przedewszystMem tkac
two wełniane obok innych działów włókienniczych. Pro
gram ^ uwzględnia tkactwo mechaniczne i ręczne-

Szkolnictwo tkactwa ręcznego, reprezentowane przez 
3 szkoły, ma za zadanie wykształcić tkaczki, zdolne doprowa
dzenia samodzielnych warsztatów tkackich; są to szkoły 
żeńskie mające za zadanie m. i. podnieść poziom artystyczny 
tkactwa ręcznego rzemieślniczego. 

Szkoły te, obok tkactwa, uwzględniają farbiarstwo. Wa
runkiem przyjęcia jest 14 lat życia i ukończenie^ szkoły 
powszechne] 7-klasowej. Nauka obejmuje 42 godziny ty
godniowo. 

Organizowane są pozatem okresowo kursy z zakresu 
tkactwa ręcznego. 

S z k o l n i c t w o t k a t k i e z a g r a n i c ą . 

Niemcy. 
Nauczanie tkactwa w Niemczech odbywa się przeważ-

nie na specjalnych wydziałach w szkołach przemysłu włó-
•kienniczego. Szkoły te przeważnie są pól- i jednoroczne 
i przyjmują kandydatów mających 16 lat życia oraz przygo
towanie ogólne w zakresie szkoły powszechnej; ponadto 
pożądana jest praktyka zawodowa przedszkolna. 

Zadaniem wydziałów tkackich jest przygotowanie dla 
przemysłu majstrów, rysowników i t. p. względnie przy-
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gotowanie zawodowe (tkackie) właścicieli fabryk włókienni
czych. Program obejmuje wyłącznie przedmioty zawodowe 
w ilości 44 godzin tygodniowo, z czego ćwiczenia praktyczne 
stanowią 35o/o. 

flustrja. 
Wiedeń posiada związkowy zakład dla przemysłu tek

stylnego o czteroletnim kursie nauczania, na którym na 
ostatnich dwu latach następuje specjalizacja, między innemi 
w kierunku tekstylno - mechanicznym. Przedmioty zawodowe 
stanowią około 70o/o godzin, których" ogólna liczba wy
nosi « tygodniowo. Teorja zawodu zajmuje '/a, zajęcia 
praktyczne */o czasu poświęconego przedmiotom zawodo
wym. Ponadto istnieją: kurs półtoraroczny dla abiturjcntfJw 
szkół ogólnokształcących średnich i szkoła dwuletnia dla absol-

• wentów szkół powszechnych, które kształcą zarówno teore
tycznie, jak praktycznie w kierunku tkackim. Te dwa ostat
nie zakłady w programie uwzględniają tylko przedmioty 
ziawodowe w ilości 42 godzin tygodniowo, w czem Ćwicze
nia praktyczne stanowią około 20o/o. ^ 

Belgja. 
W Belgji istnieje wydział tkactwa przy szkole włókien

niczej (Tournai), do której przyjmuje się kandydatów z ukoń
czonym 14 rokiem życia. Zadaniem wydziału jest dostarcze
nie przemysłowi wykwalifikowanego personelu tkackiego. 

Czechosłowacja. 
W Czecliosłowacji kształci się majstrów tkackich w spe

cjalnych szkołach zawodowydi tkackich o kursie półtorarocz
nym. Od kandydatów do szkoły wymagane Jest: 14 lat 
życia, ukończona szkoła powszechna oraz (niekonieczna) 
przedszkolna praktyka zawodowa. Program obejmuje około 
40 godzin nauki tygodniowej z czego SOo/o stanowią przed
mioty zawodowe. 
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Fabrijkantów oraz kierowników działów w większych 
fabrykach lub też kierowników fabrgk mniejszijch kształci 
t. zw. Wyższa Szkoła Zawodowa posiadająca kierunek me
chaniczno - techniczny. Warunkiem przyjęcia jest 14 lat ukori-
czongch i 1 klasy szkoły średniej ogólnokształcącej. Przed
mioty zawodowe stanowią 80ti,% zajęć szkolnych (40 godz. 
tygodn.). ' '• 

IV. ROZnORZĄDZENTE MINISTRA W. R. i O. P. 
O C/̂ GANIZACJI SZKOLNICTWA TKACKIEGO. 

§ 60. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y t k a c k i e : 

s z k o ł y t k a c t w a r ę c z n e g o s t o p n i a gim
n a z j a I n e g 9, 
m e c h a n i c z n e g o s t o p n i a 
g i m n a z j a l n e g o , 
m e c h a n i c z n e g o s t o p n i a 
l i c e a l n e g o , 

k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s łu . t k a c k i e g o. 

Szkoły tkactwa ręcznego stopnia gimnazjalnego. 

§ 61. 1. S z k o ł y t k a c t w a r ę c z n e g o s t o p n i a 
g i m n a z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g imn az j a t kac-
t w a r ę c ż n e g o . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j o w - t k a c t w a r ę c z n e g o 
j e s t k s z t a ł ć c t i i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y by l i 
i i l sp rawnicn i w w y k o n y w a n i u r o b ó t , wcho-

• a z ą c y c h w z a k r e s r ę c z n e g o t k a c t w a a r t y 
s t y c z n e g o , i p o s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b wia-
:domośc i t e o f e t y c z n o - z a w o d o w y c h i ogó l 
nych. 

- - - 3 . G i m n a z j a , t k a c t w a r ę c z n e g o są cz te 
r o l e t n i e , 
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4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 
bel p r o g r a m o w y s z k o ł u p o w s z e c h n e j . 

5. S z k o ł y te n i c p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 
l i z a c j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w s z y s t k i e d z i a ł y 
t k a c t w a r ę c z n e g o . 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t r ę c z n y war 
s z t a t t k a c k i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : 
p r a k t y c z n a n a u k a f a r b o w a n i a p r z ę d z y , urzą
d z a n i a k r o s i e n , t k a n i a i w y k o ń c z a n i a t k a n i n , 
k o m p o z y c j a , d e k o m p o z y c j a i r y s u n e k z a w o 
dowy, n a u k a o s u r o w c a c h , s p l o t a c h , k r o s n a c h 
i w y r o b a c h t k a c t w a r ę c z n e g o , o r g a n i z a c j a 
w a r s z t a t u t k a c t w a r ę c z n e g o (pod w z g l ę d e m 
t e c h n i c z n y m , a d m i n i s t r a c y j n y m 1 h a n d l o w y m ) , 
P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i 
cze ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n l e z w i ą -
z a n e z z a w o d e m , 

7. P r z y s z k o ł a c h tych i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w t k a c t w a r ę c z n e g o p r z y j 
muje s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a kla
sy VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 14, a n i e p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y pow
s z e c h n e j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 
p r z e z M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n e g o . 
W szkołach stopnia gimnazjalnego traktowany będzie 

całokształt tkactwa ręcznego, przedewszystkiem zaś wyrobi 
tkanin ozdobnych, połączony z nauką rysunku, ornamen
tyki, kompozycji oraz szerszemi wiadomościami z tkactwa 
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ludowego. Czteroletni okres nauki zezwoli na dokładne prze
robienie nakreślonego w podstawie programowej materjału 
oraz na przyswojenie przez młodzież pewnego stopnia kul
tury, artystycznej, niezbędnej w tym dziale tkactwa. Zdol
niejsze jednostki, ukończywszy omawiane szkoły, będą też 
mogły, po odpowiedniem przystosowaniu, się, pełnić czyn
ności w działach tkackiej desynatury fabrycznej. 

Wskazane wyżej wymagania, stawiane szkole tkactwa 
ręcznego stopnia gimnazjalnego, powodują, że czas trwania 
nauki wyznaczono na lat cztery, a więc o rok dłużej, niż 
trwa nauka w podobnych szkołach obecnych, 

Szkołij tkactwa mechanicznego stopnia gimnazjalnego. 
§ 62. 1. S z k o ł y t k a c t w a m e c h a n i c z n e g o 

s t o p n i a g i m n a z j a l n e g o noszą n a z w ę : gim
naz j a t k a c t w a m e c h a n i c z n e g o . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w t k a c t w a mech a-. 
n i c z n e g o j e s t k s z t a ł c e n i e dla p r z e m y s ł u 
w ł ó k i e n n i c z e g o p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y by l i 
u s p r a w n i e n i w w y k o n y w a n i u ' c z y n . n o ś c i t k a c -

.kich. i, p o s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b w i a d o 
mośc i t e o r e ty c z n o - z a w o do wych i o g ó l n y c h . 

. 3. C5imnazja t k a c k i e są c z t e r o l e t n i e . 
4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t TI s z c z e b e l 

p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 
5. S z k o ł y te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 

l i zac j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a t k a c t w o mecha
n i c z n e i, w n i e z b ę d n y m z a k r e s i e , t k a c t w o 
r ę c z n e o r a z d o s t o s o w u j e s i ę do p o t r z e b da
nego t e r e n u w ł ó k i e n n i c z e g o , o b e j m u j ą c waż
n i e j s z e s u r o w c e , t y p o w e , t e c h n i k i , m a s z y n y 
t k a c k i e i t k a n i n y . ' 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t t k a l n i a me
c h a n i c z n a . P o d s t a w ę p r.o g r a m o w ą t w o r z ą : 
p r a k t y c z n a n a u k a t k a n i a m e c h a n i c z n e g o , na-
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u k a o s u r o w c a c l i , m a s z y n a c i i , s p l o t a c h i w y 
r o b a c h t k a c k i c h , r y s u n e k z a w o d o w y i d e 
k o m p o z y c j a . P r o g r a m u w z g l ę d n i a ć w i c z e 
n i a ś l u s a r s k o - m e c h a n i c z n e o r a z w i a d o m o 
ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d 
n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d l a c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a u c z 
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w t k a c t w a m e c h a n i c z n e g o 
p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a k l a 
sy VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j l u b i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e z a r ó w n o w a ż n e , 

b. k o r i c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 14, a n i e p r z e k r o c z ą 17 l a t ż y c i a , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o w 
s z e c h n e j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 
p r z e z M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n e g o . 
Gimnazja tkactwa mechanicznego będą kształcić, jak 

już zaznaczono, tkaczy, odpowiadających pod względem przy
gotowania zawodowego t. zw. podmajstrzym tkackim. Tkacz 
wykształcony w szkole będzie górował nad podmajstrzym 
tkackim, wykształconym praktycznie, szerszem przygotowa
niem teoretyczno-zawodowem oraz ogólnem, mając równo
cześnie usprawnienie praktyczne do pracy w różnych dzia
łach tkactwa. Dzięki tym kwalifikacjom zdolniejsi z absol
wentów, po dłuższej praktyce w charakterze pracowników 
wykonawczych, będą mogli wybijać się w przemyśle rów
nież i na wyższe stanowiska. 

Poza przygotowaniem do pracy w różnych dziedzinach 
tkactwa mechanicznego omawiana szkoła będzie uwzględ
niać również tkactwo ręczne z dwóch powodów: przede-
wszystkiem w celach pedagogicznych dla pokazowego na-
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uczania techniki splotów, a ponadto dla ewentualnego umoż
liwienia absolwentom również pracy w tkactwie ręcznem, 
jeżeliby w mechanicznem nie znaleźli zajęcia. 
i Tak szeroki praktyczny i teoretyczny materjał naucza
nia, jeżeli ma być gruntownie przerobiony i szkoła ma wy
puścić pracownika o wysokich kwalifikacjach zawodowych, 
wymaga czteroletniego okresu nauki, opartego co najmniej 
na II szczeblu programowym szkoły powszechnej. 

Warunki wstępu ustalono analogicznie, jak w szkołach 
przędzalniczych stopnia gimnazjalnego. 

Szkoły tkactwa mechanicznego stopnia licealnego. 
§ 63. 1. S z k o ł y t k a c t w a m e c h a n i c z n e g o 

s t o p n i a l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a t k a c -
t w a m e c h a n i c z n e g o . 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w t k a c t w a m e c h a n i c z 
n e g o j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w d o p r a c y 
p r z y o r g a n i z o w a n i u p r z e b i e g u p r o d u k c j i 
w f a b r y k a c h t k a c k i c h , k t ó r z y b y , o b o k p r a k 
t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , p o 
s i a d a l i s z e r s z y i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i 
t e o r e t i y c z . n o - z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h . 

3. L i c e a t k a c k i e są t r z y l e t n i e . 
1. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 

z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 
5. S z k o ł y t e n i e p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 

l i z a c j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a t k a c t w o m e c h a 
n i c z n e i, w n i e z b ę d n y m z a k r e s i e , t k a c t w o 
r ę c z n e , o b e j m u j ą c w a ż n i e j s z e s u r o w c e , ty
p o w e t e c h n i k i i m a s z y n y t k a c k i e o r a z t y p o w e 
:t k a n i n y. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t t k a l n i a me
c h a n i c z n a . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą ; 
p r a k t y c z n e z a j ę c i a w s z k o l n y c h w a r s z t a t a c h 
t k a c k i c h , n a u k a o s u r o w c a c h , m a s z y n a c h , s p l o -
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t a c h i , w y r o b a c h t k a c k i e li, k o m p o z y c j a , de-
k o m p o z i j c j a i r y s u n e k z a w o d o w y , o r g a n i z a 
cja t k a l n i pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , pod
s t a w y t e c h n o l o g j i p r z ę d z a l n i c t w a i dz i e -
w i a r s t w a . P r o g r a m u w z g l ę d n i a ć w i c z e n i a 
ś 1 u ,s a r s k o-m e c h a n i c z n e , e l e m e n t y f a r b i a r s t w a 
i w y k o ń c z a l n i c t w a o r a z w i a d o m o ś c i pomoc
n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n ie-
z w t ą z a n e z z a w o d e m . 

7. P r z y s z k o ł a c h t ych i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do l i c e ó w t k a c t w a m e c h a n i c z n e g o 
p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a gim
n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o iub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y l i r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t y k ę 
t k a c k ą w p r z e m y ś l e , b ą d ź p r a k t y k ę uzna 
ną za r ó w n o z n a c z n ą . . 

c. k o ń c z ą w d a n y m r p k u k a l e n d a r z o w y m co-
n a j n i n i e j 17, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t żgc ia . 
Szkoła tkacka stopnia licealnego ma według swego 

założenia rozwiązać zagadnienie kształcenia pracowników 
tkackich, przygotowanych zawodowo do pełnienia czynno
ści, wchodzących w zakres planowania, organizowania, nad
zorowania i kontrolowania produkcji w fabrykach tkackich. 

Charakter tych czynności i potrzebnego do ich peł
nienia wykształcenia wymaga wyższego wieku i rozwoju 
umysłowego młodzieży oraz lepszego przygotowania szkol
nego; dlatego dla kształcenia ruchowców tkackich przewi
dziano szkołę licealną, do której przychodzi młodzież star
sza, w wieku 17—20 lat, po ukończeniu gimnazjum ogólno
kształcącego. 

Dla zorientowania młodzieży w organizacji przedsię
biorstw tkackich, zaznajomienia jej praktycznie z maszy-, 
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nami, ich obsługą, rodzajem produkcpr słownictwem tech-
nicznem. etc. i ułatwienia mtodzleżjj tem samem naulii 
w szkole tkackiej stopnia licealnego* przewidziano w wa-
riHiltach przijjęcia roczną praktijMę przedwstępną w war
sztatach tkackich. Praktpka ta. odpowiednio zorganizowana, 
przyczyni się do ' szybszijch postępów w nauce 1 jej tep-
szuch wyników oraz nada nauce szkolnej bardziej żadowy 
cihafBktCjr. 

Podobnie jak w szkołach tkackich stopnia gimnazjal
nego, tak i na stopniu Ucealnum będzie uwzględniony ca
łokształt tkactwa, ab^ dać uczniom jak najszersze możliwości • 
zarobkowe. Opierając się na pewnych wiadomościach wspól-
n«ch wszystkim dziedzinom włókiennictwa, jak naprzykład 
nauka o surowcacłi i- towaracli wlókiennlcziich oraz organi
zacja przedsiębiorstw, uczniowie zaznajomieni będą rów-, 
niei w nieznacztujra zakresie z przędzalnictwem, a zwła
szcza 2 pokrcwnera tkactwu dziewlarstwem. 

Kursa z zakresu przcmasłu tkackiego. 

I 6ł. K u r s y z z a k r e s u t k a c t w a r ę c z n e g o 
lub m e c h n i c z n e g o p r z e z n a c z o n e są d l a o s ó b , 
s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę w p c w n g c h d z i a l a c l i 
t e g o - p r z e m B s t u . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a 1 za-
s a d i o r g a n i z a c j i t i jch k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o -
w g w a n e do p o t r z e b p r z e i a i j s ł u t k a c k i e g o . 

" C. PODGRUPA KORONKARSKO-HAFCIARSKA J). 

I. PRZEBIEG' PRODUKCJI. 

Koronkarstwo ręczne posługuje się szeregiem technik, 
.znacznie różnlącijch sl« międzp sobą. W związku z rodzą-
• ^ >) Beferał analisnift osobno koroakaretwo, mohno ^ hatelarstwo, a to 
4te i»Jfk»«j| prseicsystoioi 
•' 22 
;S?k«ilaietwO zawodowe. 
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jem techniki pozostają też charakterystyczne dla dane] grupy 
koronek motywy i wzory. Nazwa typu koronek pochodzi 
zwykle od narzędzia lub techniki wykonania. Rozróżniamy 
mianowicie koronki: klockowe, igiełkowe (szyte), czółen
kowe, szydełkowe, drutowe, siatkowe, haftowane, apliko
wane. Poszczególne rodzaje koronek w obrębie typu okre
ślamy także według ich miejsca pochodzenia jako koronki 
włoskie, francuskie, belgijskie i t- p. 

Koronkarstwo ręczne obejmuje zarówno koronkarstwo 
t. zw. artystyczne, jak i koronkarstwo ludowe regjonalne. 
Koronka artystyczna opiera się na kompozycji rysunkowej, 
będącej wyrazem swobodnej twórczości indywidualnej, na 
którą wywiera mniejszy lub większy wpływ moda. Koronki 
ludowe stosują natomiast wyłącznie teclmikl, motywy i wzory 
przekazywane tradycyjnie z pokolenia w pokolenie, ulega
jąc z biegiem czasu tylko nieznacznej ewolucji. Wykona
nie koronek ludowych wymaga dużego ̂  nakładu pracy, a ko
ronka taka kalkuluje się tylko przy produkcji domowego 
przemysłu wiejskiego. 

Koronkarstwo artystyczne jest przemysłem luksusowym. 
Wobec istnienia znacznie tańszych wyrobów maszynowych. 
tylko wysoka wartość artystyczna pozwala koronkarstwu 
ręcznemu utrzymać się i rozwijać. Dużą rolę w stame 
zatrudnienia w koronkarstwie, tak ręcznem lak i maszy-, 
nowem, odgrywa kierunek mody. 

W koronkarstwie maszynowem dadzą się pod wzglę
dem technicznym wyróżnić 3 główne grupy wyrobów 
a mianowicie: wyroby klockowe, tkane i haftowane. 

Wyroby maszynowe klockowe sporządzane są na ma
szynach opatrzonych w pionowe klocki, poruszane przy 
pomocy aparatu żakardowskiego. Koronki klockowe maszy
nowe naśladują do złudzenia koronki ręczne. 

Wurobu tkactwa koronkarskiego, czyli bobmowego, 
różnią się zasadniczo -od wyrobów tkactwa wątkowego., 
Podczas gdy w tem ostatniera powstaje tkanina przez prze
platanie pod kątem prostym wątku i osnowy, tkactwo bo-
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binowe produkuje tkaniny o nieprostopadlyra przebiegu ni
tek o splocie wiązanym, dzięki czemu powstają charakte
rystyczne dla wyrobów koronkarskich ażury. 

Koronki mechanicznie haftowane są dziatęm łączącym 
koronkarstwo z hafciarstwcm i powstają przez zahaftówa-
nic tkaniny podstawowej, którą następnie usuwa się. Są one 
omówione w dziale haftów maszynowych. 

W przemyśle koronkarskim mechanicznym odróżniamy 
3 działy produkcji, którym odpowiadają już to specjalne. 
zakłady, już tó odrębne oddziały w zakładach większych, 
a miano.wicie:' 

koronkarstwo właściwe, 
firankarstwo, obejmujące wyroby koronkowe, tkane 
w całości lub konfekcjonowane z tiulu - i koronek; 
głównemi wyrobami są w tym dziale firanki, story, 
kantoniery, kapy na łóżka, a także serwetki, chustki 
na głowę, zasłony na oparcia w wagonach kolejo
wych i t. p., 
tlularstwo, t. j . wyrób różn-ych gatunków tiulu firan-
kowego dla konfekcji damskiej, raodniarstwa, perukar-
stwa. i t. p, 

. . Głównym produktem koronkarstwa maszynowego, są 
wyroby firankarskie, stanowiące przeszło 60"/o wartości pro
dukcji, drugie miejsce zajmuje wyrób koronek (30»/o), trze
cie — dział tlularskl i hafciarski. ^ 

Praca w fabryce firankarskiej, zatrudniającej kilkuset 
robotników odbywa się w działach, obejmujących poszcze
gólne fazy produkcji,, jak rysowni, kartowni. szpulami i sno-
walni. tkalni, cerowni, bielarni, ąpretowni, farbiarni, suszarni, 
wykończatai. W rysowni przygotowuje się projekty rysunkowe 
wyrobów, oparte na kompozycji oryginalnej, lub wzorowane 
na modelach i . wzorach zasadniczych oraz sporządza się. 
rysunki techniczne według zatwierdzonych przez, kierownictwo 
projektów^ i Wzorów. Rysunek techniczny, przenosi się w kar
towni na- t.. zw. warkocze, t . j . szereg sznurów, umocowanych 
na ramie. Czynność ta zwana lawirowaniem rysunków, polega 

22*. 
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na przeplataniu warkoczy sznurkami poprzecznemi, zgodnie 
z rijsunkiem technicznym. 

Zlawirowang- rpsunek przenosi się na maszgni}, bijące 
karty dla maszyny tkackiej z aparatem żakardowskim. - Karty 
następnie są dziurkowane i zszywane na maszynach, obsługl-
wanijch ręcznie. • 

W szpuiarnl przeszpulowuje się przędzę ze szpulek, 
otrzjjBiywanpłi z przędzalni, na szpulki drewniane firankowe 
przji pomocy specjalnych maszyn motorowych. W sno-
walni zakłada się maszynowo osnowę ze szpulek na wal. 

Następneml procesami są: nawijanie przędzy na-bobiny, 
nakładanie bobin do szyc, zakładanie- osnowy i wątku na 
maszunę tkacką żakardową, wreszcie tkanie. Utkane sztuki 
idą do cerowni, gdzie przegląda się je, ceruje Igłą ręcznie 
skazy, dziury i t. p. naśladując wiernie ścieg maszynowy, 
ucina oitki ł t. d-

Prace w bldarnł, apretowni 1 farbiaroi przcbicga}ą ana
logicznie jak dla innycli wyrobów przemysłu włókienniczego, 
omówionych dalej, są jednak dostosowane do wyrobów 
tego działu. 

Ostatnie etapy pracy wykonywane są w wykończalni, 
gdzie odbywa się rozcinanie towaru na sztuki, przeglądanie 
i wykończanie sztnk. 

Przebieg produkcji tiulu i organizacja fabryk tlularskich 
są w ogólnph zarysach identyczne jak w flrankarstwle. 

ł l . ANALIZA CZYNNOŚCI 1 KWALIFIKflCYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Zgodnie z Istnientem dwóch głównych działów przemy
słu koronkarskiego odróżnić należy dwie grupy pracowni
ków koronkarskich, mianowicie; koronkarki ręczne i pracow
ników zakładów koronkarstwa maszynowego, 

W koronkarstwie ręcznem należH odróżnić: koronkarkę 
ludową, t. j . pracownicę regionalnego przemysłu wiejskiego, 
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pomocnicę koronkarską w pracowniach koronek ręcznych, 
kierowniczkę pracowni koronek ręcznych. 

1. K o r o n k a r k a l u d o w a . 
C z y n n o ś c i . Koronkarka ludowa wykonuje koronki 

w zakresie technik i wzorów tradycyjnych, regjonalnych. 
U s p r a w n i e n i a . Koronkarka ludowa powinna posia

dać usprawnienie w zakresie techniki, znanej w danej miej
scowości. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, cierpliwość, 
dokładność, dobry wzrok, zręczność rąk. , 

2.. P o m o c n i c a k o r o n l i a r s k a . 

C z y n n o ś c i : wykonywanie koronek według otrzyma-
nepo wzoru i .wykończanie wyrobów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o \ w e i u s p r a w n i e n i a . 
Pomocnica koronkarska powinna posiadać, obok usprawnie
nia w wykonywanych czynnościach, znajomość kilku technik 
koronkarskich, rysunku technicznego, materiałoznawstwa, ele
mentów hatciarstwa i szycia oraz elementarne wiadomości 
p organizacji pracowni koronkarskiej. 

.Cechy p sy eh of izy czne:. dobry gust, cierpiiwośe, 
dokładność, zdolności rysunkowe, pomysłowość, dobry wzrok,' 
zręczność rąk. 

3. K i e r o w n i c z k a p r a c o w n i . 

C z y n n o ś c i : prowadzenie i organizowanie pracowni 
pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym, 
3' w szczególności: zakup matcrjalów, przyjmowanie zamó-
ł̂ ień, przygotowywanie projektów i rysunków technicznych, 
przydzietenie i kontrolowanie pracy, instruowanie pracownic 
i ' t.. p. « ' ' ' ° 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok doskonałej znajomości techniki koronkarskiej, kierow
niczka pracowni powinna posiadać znajomość materjałoznaw-
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stwa koronkarskiego, rysunku i kompozycji zawodowej oraz 
elementów szycia i hafciarstwa; ponadto znajomość organi
zacji pracowni koronkarskiej pod wrzględera technicznym, ad
ministracyjnym. i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, zdolności, 
organizacyjne, staranność, wytrwałość, dobry wzrok, zręcz
ność rąk. ' 

Wśród pracowników koronkarstwa maszynowego można 
odróżnić następujące typy pracowników wykwalifikowanych: 
tkaczy koronkarskich, majstrów w poszczególnych działach, 
rysowników, ruchowców (kierowników technicznych ogól
nych). 

1. T k a c z e k o r o n k a r s c y . 

C z y n n o ś c i . Do czynności tkacza koronkarskiego na
leży: obsługa maszyny koronkarskiej żakardowej lub maszyn 
tiularskich, zakładanie osnowy i wątku, wciąganie nitek zer
wanych, wymiana cewek, zatrzymywanie maszyny w razie 
rozregulowania. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok usprawnienia w ivykonywanych czynnościach, tkacz 
koronkarski powinien posiadać znajomość działania i ob
sługi powierzonych maszyn. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : spostrzegawczość, do
kładność, zręczność rąk, dobry wzrok. 

2. M a j s t r o w i e o d d z i a ł ó w . 

C z y n n o ś c i z a s a d n i c z e : nadzór i normowanie 
w myśl wskazań kierownictwa pracy w danym oddziale, 
instruowanie robotników, piecza nad materjałami, urządze
niami, maszynami i narzędziami swego odd2!ału, ewidencja 
pracy robotników i proste czynności administracyjne ŵ  swym 
oddziale. Prócz tego należą do majstrów specjalne czynno
ści w zakresie danego oddziału. 
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a) Majstrowie cerowni i' wykończalni. 
W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 

Majstrowie cerowni i wykończalni winni posiadać dokładną 
znajomość technik haftu maszynowego, cerowania i wykoń
czania ręcznego i (maszynowego, działania i obsługi maszyn 
oraz towaroznawstwa koronkarskiego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : spostrzegawczość, szyb
ka decyzja, staranność, podzielność uwagi, dobry wzrok. 

b) Alajstrowie bielami, apretowni i farbiarni. 
W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 

praktyczna i w odpowiednitn zakresie teoretyczna znajomość 
technik bielenia, farbowania i apretowania koronek, działania 
i obsługi maszjjn, elementarne wiadomości z technologji 
matcrjałów i stosowanych środków chemicznych', znajomość 
towaroznawstwa koronkarskiego.. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak wyżej, a nadto 
wrażliwość na barwii. 

c) Majster kartowni. 
. W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 

dokładna znajomość techniki tkania korondc' i „Ifflwirpwanila" 
rysunku technicznego, działania' 1 ołfslugi maszyn, 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak wyżej. 

d) Majster tkalni. 
W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 

dokładna znajomość działania i obsługi koronkarskich maszyn 
tkackich, znajomość praktyczna i w odpowiednim zakresie 
teoretyczna technik koronkarstwa maszynowego i materiało
znawstwa zawodowego. 

Cechy p s y eh o f izy czn e: jak wyżej. 
3. R a s o w n i k. 

C z y n n o ś c i : projektowanie wzorów koronek 1 wy
konywanie rysunków technicznych. 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 

Rgsownik powinien posiadać dokładną znajomość rgsunku 
i kompozycji w zakresie koronkarstwa, znajomość teclinlk 
koronkarstwa maszynowego i ręcznego oraz towaroznaw
stwa zawodowego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : uzdolnienia artystyczne, 
dobry gust, staranność, dokładność. 

4. R u c h o w i e c k o r o n k a r s k i . 
C z y n n o ś c i : organizowanie, normowanie i kontrolo

wanie całości fabrykacji, a w szczególności: nadzór nad prze
biegiem poszczególnych faz produkcji, dysponowanie mate-
rjałem, kontrola gotowych wyrobów, sprowadzanie i akcep
towanie modeli i Iwzorów, nadzór nad wydajnością, higfeną 
i bezpieczeństwem pracy, czynności administracyjne I han
dlowe. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
dokładna znajomość techniki wszystfcicłi faz produkcji koronek 
maszynowych, działania i obsługi maszyn, znajomość w odpo
wiednim zakresie rysunku zawodowego, materjałoznawstwa 
i technologji włókna,. ponadto znajomość organizacji fabryki 
koronkarskiej pod względem technicznym, administracyjnym 
i handlowym, 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : energja, spostrzegaw
czość, uzdolnienia organizacyjne, poczucie odpowiedzialności, 
dobry gust, umiejętność postępowania z ludźmi, szybka 
i trafna decyzja. 

IIL CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓL 
KORONKARSKICH. 

S z k o l n i c t w o k o r o n k a r s k i e w P o l s c e . 
Polska posiadała w roku szkolnym 1932/53 6 szkół ko

ronkarskich żeńskich, w tem 2 niższe i 4 t. zw. średnie. 
Program tych szkół uwzględnia jedynie koronkarstwo 

ręczne; posiadają one wspólny program ramowy zajęć pra-
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ktycznych zawodowych, uwzględniający najważniejsze techniki 
koronkarskie. Każda z tych szkól ma jednak swe indywidualne 
cechy i ';wiasne dążenia, uwarunkowane, czy to właściwo
ściami jej rejonu, czy też dotychczasową linją rozwojową. 

I tak szkoła w Nowym targu łączy naukę koronkar
stwa z hatciarstwem. Prowadzi ona kursy wędrowne koron
karskie, których zadaniem jest wyuczanie i ugruntowanie 
w ośrodkach podhalańskich jednej techniki (klockowej) i pew
nej ograniczonej liczby wzorów. 

Szkoła zakopiańska wywodzi swe wzory z motywów re-
gjonalnych i doprowadza, sztukę koronkarską do najwyż
szego kunsztu, wyrabiając kordnki z najcieńszych nici lnia
nych i ledwabnych, jak koronki brukselskie, diichessg i t. p. 
Zasługą szkoły lwowskiej jest wprowadzenie do koronkarstwa 
niewyzłjskanych dotąd surowców krajowych, jak len ręcznie 
przędzony i konopie oraz zastosowanie koronki do wyro
bów modniarskich, jak kapelusze, berety, paski 1 t. p. 

Szkoła. warszawska celuje w dziale koronek teneryfo-
wych, szkoła łódzka wprowadza grubsze koronki klockowe, 
szkoła toruńska poświęca główną uwagę koronkom, słu
żącym do wykończenia bielizny. 

S z k o l n i c t w o k o r o n k a r s k i e z a g r a n i c ą . 

Niemcy. 

Szkolenie dla potrzeb koronkarskiego przerpysłu domo
wego odbywa się w tych prowincjach, w których koronkar
stwo jest tradycyjnie uprawiane i ma warunki utrzymania się. 

Saksonja posiada w górach Kruszcowych 32 szkoły 
koronkarskie, w których młodzież 7—14 letnia (chłopcy 
1 dziewczęta) uczy się wyrobu koronek klockowych. 

Podobnie jak w Saksonjl, zorganizowane są niższe 
szkoły koronkarstwa klockowego dla dziewcząt w Bawarji, 
przyczem w Abenberg propaguje się przedewszystkiem ko
ronkarstwo klockowe metalowe. 
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Przemysłowi domowemu w zakresie koronek szytych 
służą szkoły koronkarskie (Spitzenschulen) na Śląsku. Są 
to właściwie warsztaty, kierowane przez mistrzynie koronkar
skie. które uczą, rozdają robotę i odbierają od robotnic wy-. 
roby gotowe. Dla osiągnięcia sprawności i szybkości, wyma
ganej od dobrej robotnicy, poiirzeba conajmniej 1—2 lat 
pTacy. 

W Bawarji istnieją szkoły państwowe koronkarstwa 
klockowego w Schonsee, Stadlern i Tiefenbach dla potrzeb 
regionalnych. 

•Oddziały dla kształcenia i dtokształcanla w koronkar
stwie ręcznem! i imaszynowem istnieją poza teai w szeregu 
szkół włókienniczych. 

Kształcenie 1 dokształcanie na wyższym poziomie od
bywa się w szkołach w Berlinie, Hirsohbergu' I Schnecbergu. 
Szkoła w Schnecbergu dla kandydatów z ukończonym 14 
rokiem życia i ukończoną szkołą powszechną, a z reguły 
także z ukończoną szkołą niższą koronkarstwa klockowego, 
kształci w zakresie koronkarstwa klockowego, rysowania 
i wykonywania wzorów dla koronek klockowijch. Nauka 
trwa 3 lata. Kandydatki z ukończoną z bardzo dobrym 
wynikiem szkołą koronkarstwa klockowego i specjalnie uzdol
nione kształcą się w ciągu 4 lat na nauczycielki koronkarstwa. 

Austrja. 
Kształcenie dla potrzeb przemysłu domowego lub rze

miosła artystycznego odbywa się na kursach, kształcących 
w zakresie koronek klockowych, igiełkowych i szydełkowych, 
przy Bundcslehranstalt tur Fraueiigewerbc w Wiedniu, Kursy 
te są 3—6 miesięczne przy dwurazowej nauce w tygodniu. 
Przyjmują kandydatki od 14 lat życia. 

Kształcenie na wyższym stopniu odbywa się w Kunst-
gewerbeschule der oesterr. Museums fflr Kunst und Industrie, 
Frauen — Akademie und Schule fiir freic und angewandte 
Kunst w Wiedniu, 
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Czechostowacja. 
Dla przemysłu koronkarskiego, domowego Istnieją pań

stwowe kursy- z reguły Jednoroczne, administrowane cen
tralnie i zaopatrywane w materjał i modele przez Pań
stwowy Instytut szkolny dla przcm-ysłu domowego w Pra
dze, który prowadzi również sprzedaż wyrobów, opracowuje 
projekty dla szkół, urządza wystawy wiyrobów, dostarcza 
modeli zakładom przemysłowym i t. d. Do szkół koronkar
skich uczęszczają także uczenicc szkół powszechnych w wieku 
8—14 lat, przychodzące na naukę 2—4 godzin tygodniowo 
przez 2 lata. Kursów takich było w r. 192?/8 ogółem 
33 (w czem 28 kursów koronek klockowych, a 5 koronek-
Jgiełkowych), * 

Francja. 

We Francji istnisjc kilkanaście szkól 1 fcursów feoronkar-
skich lub koronkarsko-hafciarskich, przeznaczonych przede-
wszystkiem dla nauki koronkarstwa ręcznego w okręgach 
o rozwinlętem koronkarstwie 

B. HAPCfARSTWO. ' 

I. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

Hafciarstwo ręczne obejmuje haft artystyczny ^ i ludowy. 
Hafciarstwo artystyczne opiera się na kompozycji ry-

Stmkowej, będącej wyrazem, twórczości indywidalnej. Sto
suje się ono do panującej mody i do upodobali zdobniczych 
danej epoki. 

Zależnie od techniki i rodzaju surowców rozróżniamy 
następujące działy haftu ręcznego: haft biały,, t. zw. • Die-
liźhiany, obejmujący haft deseniowy i monogramy (znaczar-
stwo); haft kolorowy, symboliczny, cieniowany, mający za
stosowanie przy wyrobie paramentów kościelnych, sztan-' 
darów! i .t. p.; haft kolorowy, dekoracyjny, mający zastoso-
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wanie przy dekoracji mieszkań (makaty, poduszki, serwety 
i t p.l; haft dżetowy I bajorkowy, wykonywany różnego 
typu paciorkami i bajorkiem (t. j . sprężynkami metalowemi), 
służą do ozdoby sukien damskich, odznak munduro
wych i t. p. 

Narzędzia pracy hafciarki ręcznej są bardzo proste, 
są to: tamborki, krosno, igły, naparstek, kosteczki do wyklu
wania dziurek, nożyczki- itp. 

Techniki hafciarskie pozostają w ścisłym związku że 
strukturą tkaniny podstawowej, którą niejednokrotnie opra
cowują w celu wywołania specjalnych efektów, np. nadają 
jej wygląd ażurowy (mereżki, pajączki, kratki, ażury)) lub 
przeciwnie zwiększają jej gęstość na pewnych polach przez 
nakładanie (aplikacje) drugiej warstwy tego samego materjału 
lub materjału o innej barwie i fakturze. Niektóre z tych 
technik lub typów haftu posiadają własne nazwy, jak np. 
haft angielski, Toledo, haft Janina, petit point i t p. 

Najwyższy stopień techniki oraz kompozycji hafciarskiej 
występuje w hafcie symbolicznym, wymagającym, prócz wiel
kiej umiejętności i sprawności technicznej, subtelnego odróż
nienia barw oraz zdolności uplastyczniania kompozycji przez 
odpowiedni dobór materjałów i technik, podkreślających na
strój, jaki kompozycja powinna wywołać. 

Hafciarstwo ludowe (regjonalne) rozpowszechnione jest 
w całej Polsce i obejmuje haft biały, haft kolorowy na 
płótnie, haft wełną na suknie, aplikacje na suknie, haft 
z paciorków. 

Hafciarstwo ludowe posługuje się wyłącznie tradycyj-
nemi, regjonalnemi technikami, motywami i materjałarai 
i ulega z biegiem czasu tylko nieznacznej ewolucji wzorów. 
Haft ludowy wykonywany jsst bez rysunku, bezpośrednio 
igłą na materjale; wpłynęło to na ścisłe dostosowanie ściegu 
i kompozycji do struktury tkaniny 1 właściwości surowców 
i pozwala na pewną swobodę indywidualną w granicach 
tradycyjnych wzorów. 

W wytwórni haftów praca opiera się na projekcie ry-
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sunkowijm. Ważnym momentem, tak z punktu widzenia este
tyki jak i itcchniki haftu, jest dobranie odpowiednich surow
ców. Ponieważ na wzorze jest najczęściej zaznaczony tylko 
kontur rysunku, praca twórcza hafciarki polega nic tylko 
na odpowiednicm dobraniu i dostosowaniu wzoru do ozda
bianego przedmiotu, lecz i na opracowaniu szczegółów 
wzoru. Po przemyśleniu kompozycji przenosi się rysunek na 
materjal zapomocą kalkowania lub przeproszenia, poczem, 
o ile haft jest niewielki, nakłada go na taraborek, o ile 
zaś większy — na krosna. Haft wykonuje hafciarka igłą, 
posługując się obu rękami, t. j . prawą ręką wprowadzając 
p;oprzez materjał igłę z góry na dół, a lewą z dołu do 
góry. Po wykonaniu haftu wykończa go lub 'wykonuje przed
miot, w skład którego haft wchodzi, np. serwetę, poduszkę, 
makatę i t. p. 

Hafty maszijnowe są wykonywane na podstawie przy
gotowanych rysunków na maszynach wieloigłowych z pan
tografem. 

Fabryki haftu maszynowego posługują się maszynami 
liafciarskiemi motorowerai wieloigłowcmi różnych systemów. 

Tkaninę, na której haft ma być wykonany, napina się 
na ramach lub nawija na walce. Po jednej stronie tkaniny 
znajduje sic rama z poziomym szeregiem igieł, poruszają
cych się prostopadle do tkaniny, po drugiej zaś stronie rpma 
z czółenkami (bobinami). Odpowiednia przędza (nici) zostaje 
nawinięta maszynowo na szpulki i cewki, które zakłada się 
w maszynę, poczem nawleka się igły. • 

Praca przy maszynie hafciarskiej odbywa się w następu
jący sposób: hafciarz wodzi rylcem aparatu, zwanego panto
grafem po konturach technicznego rysunku haftu. Ruch rylca 
przenosi się na igły I bobiny, tak że ściegi haftu wijkonywane 
są identycznie ze wzorem. 

Nadzorowanie normalnego funkcjonowania maszyny 
wykonywane jest przez siły pomocnicze, pracujące pó obu 
stronach tkaniny. • 

Po wykonaniu haftu zostaje tkanina zdjęta z maszyny 
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hatciarskieji i oddana do cerowni, w której na jednoiglowej 
maszynie poprawia się błędy wzoru i uzupełnia brakujące 
ściegi. W haftach gipiurowych należy usunąć następnie tka
ninę podstawową, przez co uzyskuje się ażurową koronkę 
gipiurową. Tkaninę podstawową wełnianą usuwa się che
micznie zapomocą gotowania w sodzie kaustycznej. Tkaniiię 
zaś bawełnianą, odpowiednio spreparowaną przed wykona
niem haftu, usuwa się w temperaturze SO^óO^C przy po
mocy szczotek w wybijaczce motorowej. Zkolei idzie towar 
do bielami i apretowni, gdzie odbywa się jego bielenie, 
następnie farbowanie, krochmalenie, rozpięcie na ramach. 
i wysuszenie. Po tych procesach wraca towar do cerowni 
i wykończalni, gdzie następuje ostateczne przygotowanie do 
handlu. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Należy odróżnić dwie grupy pracowników hafciarskich, 
a mianowicie: hafciarki ręczne i pracowników zakładów haf-
ciarstwa maszynowego. 

Wśród hafciarek ręcznych należy odróżnić; hafciarkę 
ludową, pomocnicę hafciarską, kierowniczkę pracowni. 

1. H a f c i a r k a l u d o w a . 
C z y n n o ś c i . Hafciarka ludowa wykonuje hafty w za

kresie technik i wzorów tradycyjnych w danej laiejscowości. 
U s p r a w n i e n i a . Hafciarka ludowa posiadać powinna 

usprawnienie w zakresie techniki tradycyjnej w danej miej
scowości. 

• C e c h y ps 'y ćh of i z y c ż n e::\cierpliwQść,: dokładność,; 
dobry wzrok, zręczność rąk. 

2. P o m o c n i c a h a f c i a r s k a . 
C z y n n o ś c i : wykonywanie haftów według otrzyma

nego wzoru i wykończanie wyrobów. 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
obok usprawnienia w wykonywanych czynnościach, zna
jomość technik kilku działów Jiaftu ręcznego, rysunku technicz
nego, materiałoznawstwa, elementów koronkarstwa i szycia. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, cierpliwość, 
dokładność, sumienność, wrażliwość na barwy, dobry wzrok, 
zręczność rąk. 

3. K i e r o w n i c z k a p r a c o w n i . 

C z y n n o ś c i : prowadzenie i organizowanie pracowni 
pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym, 
a w szczególności: zakup materjałów, przyjmowanie za
mówień, przygotowywanie projektów i rysunków technicz
nych, przydzielanie i kontrolowanie pracy, instruowanie pra^ 
cownici t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
obok doskonałej znajomości techniki haftu ręcznego, ko
nieczna jest znajomość materjałoznawstwa hafciarskiego, ry
sunku i kompozycji zawodowej oraz elementów szycia i ko
ronkarstwa; ponadto znajomość organizacji pracowni liaf-
ciarskiej pod względem technicznym, administracyjnym i han
dlowym, 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, uzdolnienia 
organizacyjne, staranność, wytrwałość, spostrzegawczość, do
bry wzrok, zręczność rąk. 

Wśród pracowników hafciarstwa maszynowego należy 
wyróżnić, poza pracownikami i pracownicami przyuczonymi 
do swych czynności na drodze praktycznej, następujących 
fachowców: hafciarzy na maszynach wieloigłowych, maj
strów oddziałowych, rysowników, ruchowćów (t. zuf. kie
rowników technicznych). 

1. H a f c i a r z n a m a s z y n a c h m o t o r o w y c h . 
C z y n n o ś c i . Do zakresu czynności hafciarza mecha

nicznego należy obsługa maszyny hafciarskiej, w szczegół-
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ności: prowadzenie pantografu, narządzanie masziinij, nawle
kanie igieł, wijmiana bobin i cewek. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e I u s p r a w n i e n i a . 
Hafciarze mechaniczni powinni posiadać usprawnienie wwjj-
kojtijjwfanpch czynnościach, znajomość działania i obsługi ma-
szijn Mafciarskicłi wieloiglowuch oraz znajomość rysunku tecłi-
nicznego. 

Cecli!} p s g c h o f i z i c z n e : dokładność, staranność, 
zdolność skupiania uwagi, dobry wzrok. 

2. M a j s t r o w i e o d d z i a ł o w i . 
C z j i n n o ś c i : nadzór I normowanie, w myśl wskazań 

kierownictwa, przebl«gu produkcji w danym oddziale fa
bryki, instruowanie robotników, piecza nad materjałem, na
rzędziami, maszijnanii i urządzeniami, proste czpimoścl admi
nistracyjne w zakresie danego oddziału. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i . u s p r a w n i e n i a . 
Majstrowie oddziałów powinni posiadać dbkładną, prak-
tgezaą 1 w odpowiednim zakresie teoretyczną znajomość 
pracy w swoim dziale, działania i obsługi odnośnych ma
szyn, towaroznawstwa hafciarskiego i rysunku zawodowego, 

Cechy p s y c i i o f i z y c z n e : spostrzegawczość, syste
matyczność, podzielność uwagi, dobry wzrok. 

5. R p s o w n I k. 
C z y n n o ś c i ; projektowanie lah przerabianie wzorów 

dla haftów maszpiowych, wykonijwanle rflsunków teclinicz-
nych, 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e 1 u s p r a w n i e n i a ; 
dokładna znajomość rysunku i kompozpji w zakresie haf-
ciarstwa, ziiajomość techniki haftu maszpnowego i ręcznego 
oraz towaroznawstwa zawodowego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zdolności artystyczne 
i kompozycyjne, dof)ry gust, staranność i dokładność, d̂ obry 
wzrok. 



S53 

1, R u c h o w i e c h a f c i a r s k i . 
C z y n n o ś c i : organizowanie, normowanie i kontrolo

wanie całości fabrykacji, nadzór nad przebiegiem poszcze
gólnych faz produkcji, dysponowanie materjałem, przepro
wadzanie kalkulacji, sprowadzanie 1 akceptowanie modeli 
i wzorów, nadzór nad wydajnością, higjeną i bezpieczeń
stwem pracy. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Kierownik ogólny techniczny powinien posiadać dokładną 
znajomość wszystkich faz produkcji haftów maszynowych, 
działania I obsługi maszyn, znajomość rysunku zawodowego, 
raaterjaloznawstwa i technologji włókna w odpowiednim za
kresie, ponadto znajomość organizacji fabryki haftów ma
szynowych pod względem technicznym, administracyjnym 
i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c n e : energja, spostrzegaw
czość, uzdolnienia organizacyjne, poczucie odpowiedzialności, 
dobry gust, umiejętność postępowania z ludźmi, szybka 
i trafna decyzja, 

III. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
HAFCIARSKICH. 

S z k o l n j c t w o h a f c i a r s k i e w P o l s c e . 
Szkolnictwo hafciarskie w Polsce obejmowało w rokii 

szkl 1932/33 14 szkół hafciarskich oraz 1 szkołę koronkar
sko - hafciarską. Wśród tych szkół jest 7 szkół niższych 
i 8 szkół średnich. 

Szkoły hafciarskie w Polsce dążą do oparcia wytwór
czości hafciarskiej na surowcach krajowych (len, wełna, ko
nopie) I do znalezienia w swych pracach indywidualnego wy
razu. Na pierwiastkach regjonalnych opierają się tylko tam, 
gdzie istnieje tradycyjny haft ludowy, a więc przedewszyst-
kieni w Krakowskiem. Aby dopuścić do swobodnego przejawu 
form, wyrosłych na gruncie miejscowym, propagują te szkoły 
SzŁolniotwo zawodowe, ' 28 
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haftowanie wprost igłą w matcrjale bez pomocij rysunku. 
Tam gdzie niema tradycyj hafciarskich miejscowych, opiera 
się haft na kompozycji rysunkowej, to też nauka rysunku 
zawodowego zajmuje w szkołach hafciarskich, jak i koron
karskich, miejsce bardzo wybitne. 

Program szkół nie wprowadza specjalizacji, lecz każdej 
uczenicy zapewnia poznanie różnych działów haftu. Program 
ramowy jest dla wszystkich szkół danego stopnia wspólny, 
niemniej jednak każda ze szkól rozwija swą działalność, 
a zwłaszcza swą pracę twórczą przedewszystkiem w pewnijm 
specjalnym kierunku. 

S z k o l n i c t w o h a f c i a r s k i e z a g r a n i c ą . 
Podczas gdy szkolnictwo hafciarskie polskie uwzględnia 

tylko naukę haftu ręcznego, szkolnictwo zagraniczne francu
skie, niemieckie i austrjackie posiada szkoły i kursy dla haftu 
artystycznego i maszynowego. 

Niemcy. 

Sachsische Hóhere Fachschulc fiir Spitzen-, Stickerei-
und Konfektlons-industrie obejmuje: 2-seraestrowy kurs 
dia kierowników technicznych wytwórni, 3—'i miesięczny 
kurs dla hafciarzy maszynowych i bicia kart, 3—4 mie
sięczny kurs dla nawlekaczck igieł i bobin przy maszy
nie hafciarskiej motorowej oraz krótsze kursy haftu na ma
szynach hafciarskich ręcznych, wykończania i cerowania haf
tów maszynowych. 

Kursy kilkutygodniowe haftu na maszynach ręcznych 
i. dla dokształcenia pomocnic przy maszynach motorowych 
prowadzi także szkoła Stadtische Stickerfachschulc w Auer-
bach. 

Kształcenie i dokształcanie w hafciarstwie odbywa się 
pozatem w szkołach włókienniczych (Hołicre Fachschulen 
f, Tcxtilindustrie w Barmen, Berlinie, Krefeldzic i Sorau), 

Kształcenie vt zakresie haftu ręcznego regjonalnego od-



355 

bywa się w Staatliche Stickerfachschule w Enschenreut (Ba-
warja) i w Wolfschlugen (Wirtembergia). 

Prócz tego kształci się w hafciarstwie ręcznem dziew
częta w szeregu szkół dla zawodów kobiecijch (Hóhcre Schu-
len f. Frauenberufc, Frauenarbeitschulen, Hand'els- u. Ge-
werbeschulen f. Madchen), między inncmi i w szkołach 
Lctte - Vercin w Berlinie. 'L pośród tijch szkól dwie dają 
uprawnienia czeladnicze lub prawo przystępowania do 
egzaminów czeladniczych, a mianowicie: Fachschule t. techn. 
Stickerinnen (2-lctnia), prowadzona przez państw, szkołę dla 
zawodów kobiecijch w Hamburgu oraz Frauenarbeitschule 
w Monachjum. 

Austrja. 
Bundeslehranstalt f. Frauengewerbe - Wleń prowadzi; 
Fachschule f. Damenkleidermachen, Waschcwarenerzeu-

gung u. Stickcrel 2-letnią, której świadectwo jest równo
ważne ze świadectwem czeladniczein. 

Meisterinnenschule t. Stickerei, 1-roczną dla absolwen
tek poprzedniej szkoły i dla czeladniczek. 

Kursę f. Hausindustrielle Handarbeitstechniken. dla haftu 
białego i filetów. 

Wiener Frauen - Akademie u. Schule f. freie u. ange-
wandte Kunst - Wien prowadzi: 

9-miesięczne kursy haftu artgstijcznego, 
9-miesięczne warsztaty haftu artystycznego, 
Fachschule f. kunstgewerbliche Testilarbeiten, Istniejąca 

przy Bundeslehranstalt f. d. Baufach u. Kunstgewerbe -
Graz 4-letnia dla kandydatów z ukończonym conajmniej 14 r. 
_życia. Świadectwo zastępuje naukę warsztatową w zakresie 
haftu złotem, srebrem i koralikami. Szkoła prowadzi także 
M-roczne warsztaty. 

Bundeslehranstalt f. Stickerei - Dornbirn (Yoralbcrg) pro
wadzi kursy, trwające od 2 tygodni do 1/3 roku, dia kandy
datów z ukończonym co najmniej .1=4 rokiem życia z za
kresu: haftu na maszynach ręcznych, maszynach pantogra-

23* 
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fowi)€h, bicia kart, haftu artustycznego oraz kursy wędrowne 
haftu na maszynach ręcznych i motorowych. 

Fortbildungschule f. weibl. Handarbeiten, prowadzona 
przez Institut „Marienanstalt" — Maria Saali i Tirol, obej
muje 6 —10 mieś. kursy kształcące również w hafcie. 

Pozatem uczy się haftu na kursach robót ręcznych, 
pro^wadzonych przy szkołach gospodarstwa domowego. 

Czechosłowacja. 
Państw, szkoła zawodowa średnia haftu mechanicznego 

i ręcznego w Kraslice, założona w 1897 r., prowadzi: 
2-letnią szkołę rysunku, stosowanego do haftu, 
„ - „ „ haftu, 
6-miesięczny kurs haftu maszynowego, 
kursy wieczorne i niedzielne haftu maszynowego, ręcz

nego i bieliźniarstwa, 
kursy haftu dla dziewcząt ze szkól powszechnych. 
Nauka haftu ręcznego prowadzona jest w szkołach żeń

skich hafciarskich 1-rocznych {źivnostenska pracovna) dla 
absolwentek 2-letnich szkół rodzinnych. 

Dla przemysłu domowego hafciarskiego istnieje 6 pań
stwowych kursów z reguły 1 rocznych, administrowanych 
centralnie i zaopatrywanych w materjał i modele przez In
stytut Centralny w Pradze, który prowadzi również sprze
daż wyrobów. Najliczniej uczęszczają na kursy dzieci w wieku 
obowiązku szkolnego. 

IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW KORONKARSKICH 
I HAFCIARSKICH W GRUPY DLA CELÓW SZKOLENIA, 

Analiza przedsiębiorstw i pracowników przemysłu ko
ronkarskiego oraz przemysłu hafciarskiego, tak ręcznego jak 
mechanicznego wykazuje, że dwa te działy wytwórczości 
łączą się z isobą ściśle i że dla wykwalifikowanych pracowni
ków tych działów korzystne jest posiadanie znajomości za-
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równo koronkarstwa, jak i hafciarstwa. Przemawia to za 
szkoleniem odnośnych pracowników w szkołach koronkarsko -
hafciarskicli, kształcących łącznie w obu zawodach. 

Powstaje natomiast zasadnicza trudność w kształceniu 
pracowników hafciarstwa i koronkarstwa maszijnowGgo, 
a więc wykwalifikowanych robotników, majstnów, rysowni
ków i ruchowców, a to z uwagi na nikłe rozmiary tego 
przemysłu i znikome zapotrzebowanie. Dlatego też na dal
szą przyszłość nie można myśleć o tworzeniu specjalnych 
szkół typów zasadniczych w tym dziale; punkt ciężkości 
musi spocząć na kursach zawodowych o różnorodnym zakre
sie, tworzonych w miarę potrzeby. 

Jeśli chodzi o koronkarstwo i hafdarstwo ręczne, na
leży ustalić formy kształcenia pracownic dwu typów, mia
nowicie koronkarek i hafciarek ludowych oraz samodziel
nych pracownic dla warsztatów koronkarstwa i hafciarstwa 
ręcznego. Pracownice ludowe mogą być celowo kształcone 
przy pomocy różnorodnie pomyślanych kursów. Kształcenie 
w szkole typu zasadniczego w stałej i sztywnej organizacji 
szkolnej mijałoby się z celem. Natomiast wskazanem jest 
kształcenie pracownic koronkarstwa i hafciarstwa artystycz
nego w szkołach o wyższym poziomie, aby wytworzyć typ 
pracownicy, mogącej w przyszłości współdziałać w rozwoju 
tej gałęzi wytwórczości krajowej przez bezpośrednią pracę 
w zawodzie lub pracę instruktorską i nauczycielską w te
renie. 

Wobec tego, że rysunek zawodowy i kompozycja mu
szą być uwzględnione w szerokiej mierze, jako podstawa 
teoretyczna wykształcenia koronkarek i hafciarek samodziel
nych, możliwe jest ich kształcenie wspólnie z. rysownikami 
dla przedsiębiorstw przemysłowych. Tworzenie oddzielnych 
szkół dla rysowników jest niemożliwe ze względu na małe 
zapotrzebowanie tego rodzaju sił w przemyśle koronkarskim. 
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V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA KORONKARSKIEGO 

I HAFCIARSKIEGO. 

§ 65. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y k o r o n k a r 
s k o - h a f c i a r s k i e : 

S z k o ł y k o r o n k a r s k o - h a f c i a r s k i e s t o p n i a 
g i m n a z j a l n e g o . 

K u r s y z z a k r e s u k o r o n k a r s t w a i h a f c i a r -
s t w a. 

Jak wynika z uwag, wypowiedzianych poprzednio oraz 
z analizy czynności i wiadomości zawodowych, kształcenie 
samodzielnych koronkarek i hafciarek' winno się odbywać 
na stopniu gimnazjalnym. 

Kursy z zakresu koronkarstwa i hafciarstwa mają za 
zadanie zaspokoić potrzeby życia gospodarczego w dzie
dzinie przygotowania zawodowego pracowników koronkar
stwa i hafciarstwa' ręcznego i maszynowego. 

Szkoły koronkansko - hafciarskie stopnia 
gimnazjalnego. 

§. 56. 1. S z k o ł y k o r o n k a r s k o - h a f c i a r s k i e 
s t o p n i a g i m n a z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g i m n a 
zja k o r o n k a r s k o - h a f c i a r s k i e . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w k o r o n k a r s k o - h a f 
c i a r s k i c h j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i c , k t ó r e b y 
b y ł y u s p r a w n i o n e w w y k o n y w a n i u r o b ó t ko
r o n k a r s k i c h i h a f c i a r s k i c h o r a z p o s i a d a ł y 
o d p o w i e d n i z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n o -
z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h . 

3. G i m n a z j a k o r o n k a r s k o - h a f c i a r s k i e są 
c z t e r o l e t n i e . 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 
be l p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 
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5. S z k o ł y te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 
l i z a c j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w o d p o w i e d n i m 
s t o p n i u w s z e l k i e t e c h n i k i k o r o n k a r s t w a 
i h a f c i a r s t w a . 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t r ę c z n y war 
s z t a t k o r o n k a r s k o - h a f c i a r s k i . P o d s t a w ę p r o 
g r a m o w ą t w o r z ą : p r a k t y c z n a n a u k a t e c h n i k 
k o r o n k a r s k i c h i h a f c i a r s k i c h , n a u k a r y s u n k u 
z a w o d o w e g o w r a z z k o m p o z y c j ą , m a t e r j a ł o -

\ z n a w s t w o , o r g a n i z a c j a w a r s z t a t u k o r o n k a r 
s k o - h a f c i a r s k i e g o (pod w z g l ę d e m t e c h n i c z 
nym, a d m i n i s t r a c y j n y m i h a n d l o w y m ) . P ro 
g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e 
ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e 
'W T r\ \\i n H D m . Z Z a W O d e 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a k la
sy VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j . lub i n n e świa 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o wy m co 
n a j m n i e j 13, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y po
w s z e c h n e j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 
p r z e z M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n e g o . 

Kursy z zakresu koronkarstwa i hafciarstwa. 

§ 67. Kursy z z a k r e s u k o r o n k a r s t w a i haf-
c i a r s t w a r ę c z n e g o lub m e c h a n i c z n e g o p r z e -
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z n a c z o n e są d la o sób , s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę 
w t y c h z a w o d a c h . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a ' i z a ^ 
s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o 
w y w a n e do p o t r z e b k o r o n k a r s t w a i h a f c i a r -
s t w a. 

D. DZIEWIARSTWO. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Pokrewną dziedziną tkactwa, która z niego niezbyt 
dawno się wyodrębniła i rozrosła w samodzielną gałąź włó
kienniczą, wykazującą ogromnie dużo żywotności, jest dzie-
wiarstwo. 

Towary dziane różnią się od tkanych sposobem wiąza
nia, które odbywa się przez krzywolinijne połączenie nitek, 
co nadaje towarom dzianym charakterystyczną porowatość. 
Zakres prac w dziewiarstwie Jest szerszy, niż w tkactwie, 
aczkolwiek różnorodność wyrobów nie jest tak wielka; za
kres ten obejmuje dla większości wyrobów: czynności 
przygotowawcze, dzianie wlaściiwe, wykończanie towarów 
dzianych i konfekcjonowanie. 

Dziewiarstwo, jak to przytoczono na wstępie, znajduje 
się dopiero w początkowem stadjum rozwoju.. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Klasyfikacja pracowników dziewiarskich, przeprowa
dzona na podstawie badania ich czynności, wykazuje podobne 
wyniki, jak w poprzednich działach włókienniczych. Poza 
pracownikami nickwalifikowanymi można tu również móHwić 
o grupie pracowników przyuczonych, o dziewiarzach samo
dzielnych, czy, jeżeli chodzi o teren fabryczny, podmajstrzych 
dziewiarskich oraz o pracownikach, wykonujących dziewiar
skie funkcje ruchowe, ' 
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1. R o b o t n i c y (e) p r z y u c zeni (o n e). Należą tu 
cewiaczki, snowaczki, dziewiarze, (wykonawcy), folo\vnicUi; 
drapacze, cerowaczki, formlaczki, szwaczki, przeglądaczki_ pra
sowaczki. 

C z y n n o ś c i . Wymienieni pracownicy pełnią czynno
ści pomocnicze przy przygotowaniu materjału do dziania; 
dzianiu właściwem, wykończaniu i konfekcjonowaniu wyro
bów dziangch. Cewiaczki więc przewijają przędzę z mot-
ków lub kopek na osnówki, snowaczki snują przędzę, dzie
wiarze doglądają maszyn, wykonujących czynności dziania, 
nawiązują rwące się nitki, wymieniają ceWki, obsłu
gują odpowiednie maszyny (draparki) etc. Zróżniczkowanie 
czynności pracowników przyuczonych ' zależy od wielkości 
przedsiębiorstwa; im przedsiębiorstwo jest większe, tem; 
większy ma podział pracy i specjalizację funkcyj, mającą 
na celu zwiększenie wydajności. Natomiast w przedsiębior
stwach mniejszych poszczególne czynności bywają łączone 
przez tych samych pracowników, 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Do wykonywania tych prostych stosunkowo czynności ro
botnicy przyuczeni winni znać lokalne warunki pracy, posia
dać biegłość w obsłudze przydzielonych im maszyn lub w wy
konywaniu przydzielonej czynności specjalnej (prasowanie, 
przeglądanie etc). 

2. D z i e w i a r z ( p o d m a j s t r z y d z i e w i a r s k i ) . 

C z y n n o ś c i : zestawia i reguluje maszyny' dziewiarskie, 
przygotowuje je do pracy; przydziela funkcje robottaikom 
w myśl wskazówek kierownictwa, dozoruje pracę oddanej 
mu grupy maszyn i ludzi, doraźnie naprawia, ewentualnie 
monlMJe i demontuje maszyny dziewiarskie i konfekcyjne, 
czuwa nad bezpieczeństwem pracy na swoim odcinku. Pod
majstrzy dziewiarski, prowadzący samodzielnie małą wy
twórnię, zakupuje surowiec, przyjmuje zamówienia, projektuje 
roboty, prowadzi kalkulację, dekomponuje próbki i kompo-
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nuje wzoru, sprzedaje gotowe wyroby, prowadzi rachun
kowość, załatwia sprawy robotnicze etc. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Podmajstrzy musi znać całokształt technicznych prac 1 urzą
dzeń, wchodzących w zakres dziewiarstwa, w szczególności 
surowce, półfabrykaty i gotowe, wyroby, konstrukcję, dzia
łanie i obsługę maszyn, wykończanie i konfekcjonowanie, 
rysunek zawodowy, kompozycję i dekompozycję oraz po
siadać zasadnicze wiadomości z przędzalnictwa 1 farbiar-
stwa. Wreszcie, z uwagi na potrzeby małych wytwórni, 
które w,tym dziale włókiennictwa stanowią znaczną więk
szość przedsiębiorstw, winien dziewiarz posiadać wiadomości 
potrzebne do organizacji i .prowadzenia takich wytwórni. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Pod względem cech psy
chofizycznych podmajstrzemu dziewiarskiemu stawia życie 
praktyczne analogiczne wymagania, jak podmajstrzemu tkac
kiemu. Z uwagi na częste wypadki samodzielnej pracy, połą
czone z koniecznością komponowania wzorów, należy u pod-
majstrzego dziewiarskiego (dziewiarza samodzielnego) poło
żyć większy nacisk na jego smak artystyczny i uzdolnienia 
rysunkowe zwłaszcza, gdy chodzi o modne artykuły dziane. 

3. R u c h o w l c c d z i e w i a r s k i . 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : więlisze wytwórnie dzie

wiarskie. 
C z y n n o ś c i . Odnośnie do charakteru, zakresu 

i zróżniczkowania dziewiarskich funkcyj ruchowych w wiel
kich przedsiębiorstwach należałoby powtórzyć uwagi, wy
powiedziane w tej kwestji w poprzednich działach, z tą oczy
wiście uwagą, że planowanie, organizowanie, normowanie 
i kontrola obejmuje tu inną treść, inną produkcję, inne 
zespoły maszyn. Technika pracy jest tu odmienna, niż 
w tkactwie, w inny też sposób muszą być zestawiane przez 
ruchowca przepisy, odnoszące się do przebiegu produkcji. 
Oprócz kierowania dzianiem w zakres pracy ruchowca 
wchodzi jeszcze wydawanie dyspozycyj, dotyczących spo-
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sobóm' wykończenia i konfekcjonowania. Czijwności tech
niczno-administracyjne są analogiczne, jak w tkactwie. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Ruchowcowi dziewiarskiemu potrzebne są wszystkie wiado
mości i umiejętności podmajstrzego dziewiarskiego, odpo
wiednio rozszerzone i pogłębione, z uwagi ,na szerszy zakres 
pracy i jej większą odpowiedzialność. Ponadto niezbędha jest 
znajomość ekonomicznych warunków produkcji, zasad organi
zacji przedsiębiorstw dziewiarskich' pod względem handlo
wym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e ruchowca dziewiarskiego 
winny być podobne, jak u ruchowca tkackiego. 

III. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
DZIEWIARSKICH. 

S z k o l n i c t w o d z i e w i a r s k i e w P o l s c e 
W Warszawie istnieje kurs 10-miesięczny przysposo

bienia zawodowego w trykotarstwie fabrycznem, którego 
zadaniem jest wykształcić przyszłą robotnicę fabryczną w je; 
fachu, t. j . dać jej dostateczne podstawy wyszkolenia zawo
dowego, a nawet pewną sprawność techniczną w pracy 
oraz przygotować ją do racjonalnego prowadzenia gospo
darstwa domowego rodzinnego. 

Nauka praktyczna dziania obejmuje 4 godziny dziennie. 
Od kandydatek wymagane jest ukończenie szkoły po

wszechnej. 
Przy Państwowej żeńskiej Sizkole Przemysłowo-Han-

lowej w Lodzi istnieje kurs trykotarstwa, obejmujący 3 lata 
nauki. Warunkiem przyjęcia jest 14 lat życia i ukończenie 
szkoły powszechnej 7-mio klasowej. -Zadaniem kursu jest 
przygotować absolwentki do prowadzenia samodzielnego war
sztatu dziewiarskiego. 

Wydział dziewiarski, kształcący pracowników dla prze
mysłu, istnieje przy Państwowej Szkole Włókienniczej w Łc • 
dzi. Organizacja pracy szkolnej, czas trwania nauki i warunki 
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przijfflowania kandjjdatów są analogiczne, jak na wydziale 
tkackim tej szkołp. 

S z k o l n i c t w o d z i e w i a r s k i e z a g r a n i c ą . 

^May-czanie dzlewiarstwa w Niemczech odbijwa si§ na 
specjalniicli wadziałach w szkotach wlcjkienniczpch. Kurs nauki 
na Igch wudzlałacli trwa przeważnie 1 rok, przedmiotB za
wodowe wypełniają całkowicie program, w dużym stopniu 
nauka odbiwa się praktHCziiie. Warunkiem przyjęcia jest 
ukończenie 16 lat i ogiSlnc przifotowanic w'zakresie szkolij 
powszechnej. Zadaniem szkolij jest przygotowanie majstrów 
dziewiarskich 

Austria. 

Istnieje specjalna szkoła dziewiarska przeznaczona dla 
absolwentów szkoły powszechnej, którza ukończyli 14 lat 
żHcIa. Nauka zawodowycli przedmiotom' oliejmuje Vi godzlnj 
tygodniowo. 

Belgja. 

Nauka dziania w Belgji odl)Hwa się na specjaluadi 
wi}dzlałacli w szkołach przeraijsłu tekstplnego (Tournai), Wa
runkiem przHJęcia jest ukończenie 14 lat ŻHCia. Kurs nauczania 
trwa 4 lata; przedmioty zawodowe obejmyją 36 godz. tygod
niowo, z czeg<j 50 o;o stanowią prakteczne ćwiczenia. 

IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTIA W. E. I O. P. 
O ORGHNIZACJI SZKOLNICTWA DZIEWIARSKIEGO. 

§ 68. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł a t ^ p u z a s a d n i c z e g o , s z k o ł y p r z g s p o s o -
b i e n l a o r a z k t i r s j i d z i e w i a r s k i e ; 

s z k o f y d z i e w i a r s k i e s t o p n i a g i m n a z j a l 
nego , - ' -
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s z k o ł y p r z y s p o s o b i e n i a d z i e w i a r s k i e g o , 
k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s i u d z i e w i a r 

s k i e g o . . 
Intensywnie rozwijające się dziewiarstwo potrzebuje od

powiednio zawodowo wykształconych pracowników nawet 
stosunkowo więcej, niż inne działy włókiennicze, albowiem 
jest to przemysł młody, poszukujący dróg rozwoju, nie dy
sponujący jeszcze odpowiednim zastępem personelu. Dlatego 
też przemysł ten chętnie przyjmuje kwalifikowanych pra
cowników, co wyraża się też i w tej formie, że przemysłowe 
sfery dziewiarskie nader życzliwie i z dużą pomocą odnoszą 
się do szkoły dziewiarskiej w Łodzi 1 stale angażują jej ab
solwentów, do swoich przedsiębiorstw, przytem ze strony 
tych właśnie sfer bodaj najMjraźniej podkreśla się koniecz
ność kształcenia w specjalnej szkole odpowicdnicłi pracow--
ników dziewiarskich. 

Tym. tak wyraźnie ujawnionym potrzebom przemysłu, 
będzie czynić zadość szkoła dziewiarska stopnia gimnazjal-

' nego, natomiast szkoła przysposobienia dziewiarskiego będzie 
przygotowywać praktycznie pracowników do wykonywania 
podstawowycii czynności w dziewiarstwie fabrycznem. Osob
nego kształcenia na stopniu licealnym nie przewidziano, gdyż 
za mato jest jeszcze większych przedsiębiorstw dziewiar
skich, w których ruchowi pracownicy dziewiarscy mogliby 
znaleźć zatrudnienie. 

Na kursach dziewiarskich będą kształcone lub. dokształ
cane różne kategorje pracowników dziewiarskich. 

Szkoły dziewiarskie stopnia gimnazjalnego. 

§ 69. 1. S z k o ł y d z i e w i a r s k i e s t o p n i a gim
n a z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g i m n a z j a d z i e w i a r 
skie . 

2.- Z a d a n i e m g i m n a z j ó w d z i e w i a r s k i c h 
j e s t k s z t a ł c e n i e dla p r z e m y s ł u d z i c w i a r -



366 

s k i e g o p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y by l i u s p r a w 
n i e n i w w y k o n y w a n i u r o b ó t ' d z i e w i a r s k i c h 
i p o s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b w i a d o m o ś c i 
t € o r e t y € z n o - z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h . 

3. G i m n a z j a d z i e w i a r s k ie są c z t e r o l e t n i e . 
4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 

bel p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j -
5. S z k o ł y te n i e p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 

l i z a c j i , 
6- O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t 

d z i e w i a r s k i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : 
p r a k t y c z n a n a u k a d z i a n i a , w y k o ń c z a n i a 
i k o n f e k c j o n o w a n i a , n a u k a o s u r o w c a c h , ma
s z y n a c h , s p l o t a c h 1 w y r o b a c h d z i e w i a r s k i c h , 
k o m p o z y c j a , d e k o m p o z y c j a o r a z r y s u n e k za
w o d o w y . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i 
p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n i e z w i ą z a n c z z a w o d e m . 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i 
z o w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a 
u c z n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w d z i e w i a r s k i c h p r z y j m u j e 
s i ę k a n d y d a t ó w, k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a kla
sy V] s z k o ł y p o w s z e c h n e j l ub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. kor tczą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j W, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y po
w s z e c h n e j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 
p r z e z M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n e g o . ' 
Szkoły dziewiarskie stopnia gimnazjalnego mają wy

kształcić samodzielnych wykonawców - dziewiarzy, zwanych: 
w przemyśle podmajstrzymi. 
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Z uwagi na wykonawczy! cłiarakter pracownika, poło
żono w tej szkole, podobnie jak i w innych szkołach 
włókienniczych stopnia gimnazjalnego, nacisk na praktgczne 
usprawnienia w wykonywaniu czynności, uzupeJnIając je od-
powiednicmi wiadomościami tcoretycznemi. 

Czas trwania nauki wynosi cztery lata, co umożliwi 
szkole gruntowne i wszechstronne przerobienie materjału na
uczania. 

Podstawa programowa wynika z analizy pracy dziewia
rza - podmajstrzego; warunki przyjęcia uiożono analogicznie, 
jak w innych szkołach włókienniczych tego typu. 

Szkolg przysposobienia dziewiarskiego. 

§ 70. 1. Z a d a n i e m s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a 
d z i e w i a r s k i e g o j e s t d a n i e m ł o d z i e ż y p r a k 
t y c z n e g o • p r z y g o t o w a n i a do w y k o n y w a n i a 
p o d s t a w o w y c h r o b ó t w z a k r e s i e d z ł e w i a r -
s t w a m e c h a n i c z n e g o . 

2. S z k o ł y p r z y s p o s o b i e n i a d z i e w i a r s k i e -
g o s ą r o c z n e . 

3. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I s z c z e 
bel p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

4. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t za k ł a d dz i e 
w i a r s k i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z y p r a k 
t y c z n a n a u k a w z a k r e s i e : d z i a n i a , w y k o ń c z a 
nia i k o n f e k c j o n o w a n i a , e l e m e n t ó w t e c h n o -
lógj i d z i e w i a r s k i e j , r y s u n k u z a w o d o w e g o 
i m a t e r j a ł o z n a w s t w a . P r o g r a m u w z g l ę d n i a 
W i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

5. P r z y s z k o ł a c h t ych i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
wane dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz-
^nłów s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 
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6. Do s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a d z i e w i a r 
s k i e g o p r z H j m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d - e c t w o u k o ń c z e n i a 
s z k o ł y p o w s z e c h n e j I s t o p n i a l ub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. n ie p r z e k r o c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o 
wym 18 l a t życ i a . 

Kursy z zakresu przemgsłu dziewiarskiego. 
§ 71. K u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u d z i e w i a r 

s k i e g o p r z e z n a c z o n e są d la osób , s p e c j a l i z u 
j ą c y c h s i ę w p e w n y c h j e g o d z i a ł a c h . Z a d a 
nia, c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t ych 
k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b 
p r z e m y s ł u d z i e w i a r s k i e g o . 

E. FARBIARSTWO I WYKOŃCZALNICTWO. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Pod pojęciem wykończania i farbowania rozumie się 
czynności uszlachetniające i upiększające zarówno surowiec, 
jak i półfabrykaty przemysłu włókienniczego. Do czynności 
tych zaliczyć należy zabiegi: a) opalanie i osmalanie tka
nin, b) pranie włókien, c) wytrawianie, czyli karbonizacja, 
stosowana do tkanin z włókien zwierzęcych celem ich oczy
szczenia, d) bielenie, zmierzające do usunięcia z półfabry
katów naturalnego zabarwienia i nadania im bezwzględnej 
białości, c) merceryzowanie, t. j . proces, mający na celu 
nadanie materjałowi połysku, f) farbowanie, obejmujące przy
gotowanie tkaniny, ustalenie recepty farbiarskiej, kąpiel far-
biarską i utrwalanie kolorów, g) drukowanie na maszynach 
perotynowych lub walcowijch, jedno lub wielobarwnych, 
z czem łączy się sporządzanie wzorów drukarskich (rysownia) 
i przenoszenie ich na walce drukarskie (rytowanie). Do dal-
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szych zabiegów należy: h) strzyżenie odstających na tka
ninach włóklenek, 1| drapanie tkanin bawełnianych, a cze
sanie wełnianych, j) folowanie, polegające na mechanicz-
neni zbijaniu tkaniny wełnianej w kierunku osnowy i wątku 
dla zwiększenia grubości oraz wytwarzanie pożądanej po
włoki pilśniowej, k) suszenie w •odpo\viednich dla danych tka
nin suszarniach, 1) usztywnianie tkaniny względnie Impre
gnowanie, m) prasowanie, n) zwilżanie, o) poszerzanie i gła
dzenie, przeprowadzane na maszynach i dostosowane d'o 
pożądanego efektu. 

Z innych czynności, wchodzących w zakres wykończa
nia, należy tu jeszcze wymienić: p) łamanie apretu dla 
zmiękczenia apretowanych tkanin, r) dekatura, czynność, zmie
rzająca do nadania tkaninie ostatecznych form, wymiarowi 
i połysku s) szczotkowanie i trzepanie Ala oczyszczenia 
względnie inne ostateczne zabiegi upiększające, jak naprzy-
Wad kędzierzawienie niektórych tkanin, wreszcie przegląda
nie końcowe, składanie i pakowanie tkanin gotowych. Oczy
wiście, wszystkich wymienionych tu czynności nie stosuje 
się do wszystkich tkanin, gdyż poszczególne gatunki tka--
nin muszą być odmiennie traktowane. 

Nakreślone powyżej w głównych zarysach zabiegi far-
biarsko - w:ykończalnicze są różnorodne i często skompliko
wane; częściowo mają one charakter mechaniczny, opierając 
się na fizycznych' własnościach włókien, częściowo zaś cha
rakter ich jest chemiczny. Ponadto różnorodne urządzenia 
i maszyny w tym dziale przemysłu włókienniczego oraz bar
dzo odpowiedzialna praca wymagają od pracowników far-
biarsko - wykończalniczych wysokich kwalifikacyj zawodowych 
i,długiego doświadczenia, przyczem ilość pracowników kwa
lifikowanych w stosunku do ogółu zatrudnionych jest w tej 
dziedzinie włókiennictwa znacznie wyższa, niż w poprzednio 
ttnówionyoh działach. 

Szkolnictwo zawodowe. 24 
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II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

A. FARBIARSTWO. 

1. R o b o t n i c y (-ice) p r z y u c z e n i (-one). 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : bielarnie, drukarnie, far-
biarnie i wykoriczalnie fabryczne różnych rodzajów wtó-
kiien. 

C z y n n o ś c i : czynności specjalne, przydzielone im 
przez podmajstrzych, wchodzące w zakres różnych, uprzednio 
wymienionych zabiegów. Czynności te wykonuje się prze
ważnie maszynowo, co wymaga przyuczenia robotników na 
terenie fabryki w obsłudze odnośnych maszyn. 

U s p r a w n i e n i a . Potrzebna znajomość lokalnych wa
runków pracy i praktyczna biegłość w obsłudze odpowied
nich maszyn i urządzeń. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : odpowiednia odporność 
i rozwój fizyczny, dobr.y wzrok, wrażliwość na barwy, wy
trwałość, podzielność uwagi, szybka orjentacja i dokładność 
w pracy. ' 

2. F a r b i a r z ( p o d m a j s t r z y ) . 
Pracownik ten zazwyczaj się specjalizuje w poszczegól

nych działach szeroko pojętego farbiarstwa, jak bielarstwo, 
farbiarstwfo właściwe, drukarstwo, dlatego też na terenie 
przemysłu włókienniczego można mówić o podmajstrzym hie-
larskim, farbiarskim I drukarskim. Działy te pozostają w ści
słym związku z sobą, czynności w nich są pokrewne, a po
nieważ daleko posunięta specjalizacja w szkołach zawodo
wych nie może być ze względu na możliwości zatrudnienia 
absolwentów uwzględniona, dlatego poniżej omówi się 
osobno czynności wymienionych podmajstrzych, wspólnie zaś 
ujmie się ich kwalifikacje, które zresztą opierają się na 
analogicznych wiadomościach zasadniczych, 
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M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : farbiarnie włókiennicze 
z ich poddziałami, jak drukarnia, bielarnia względnie przedsię
biorstwa samodzielne, mające za przedmiot jeden lub więcej 
z wymienionych działów. 

C z y n n o ś ć i. a. P o d m a j s t r z y b i e l a m i przyj
muje surowce, półfabrykaty i surowe tkaniny do bielenia, 
przegląda i oblicza odbierany towar, za którego stan jest 
odpowiedzialny; przeprowadza na terenie przydzielonego mu 
oddziału wszelkie czynności, związane z bieleniem, przyczem 
główną uwagę zwraca na koncentrację kąpieh bielących 
i pomocniczych, ich temperaturę, czas trwania i t. p., czuwa 
nad pracą robotników, przeprowadza remont, czyszczenie 
maszyii i urządzeń swojego działu, dba o ciągłość 1 wy
dajność pracy, jak również o jej wynik jakościowy. 

b. P o d m a j s t r z y f a r b i a r s k i podobnie, jak pod
majstrzy bielarski, przyjmuje surowice, półfabrykaty I tka
niny do farbowania, badając ich stan przy odbiorze, segre
guje partje towaru- zależnie od gatunku, żądanego ko
loru i t. d. W prostych i powtarzających się wypadkach, 
podmajstrzy ustala w porozumieniu z kierownictwem receptę 
farbifirską, normalnie zaś otrzymuje receptę już gotową, 
dogląda sporządzonej kąpieli farbiarskiej, dozoruje proces-
farbowania, bierze próby, porównuje je z wzorem, ustala 
moment ustania procesu. Do pomocy ma podmajstrzy ro
botników, których pracą kieruje, doglądając jednocześnie ma
szyn w swoim dziale. 

c. P o d m a j s t r z y d r u k a r s k i jest wykonawcą pro
cesu drukowania tkanin na maszynie drukarskiej. W każ
dym poszczególnym wypadku otrzymuje dyspozycje od kie
rownictwa co do ilości i następstwa kolorów przy drukowa
niu, z osobnego działu otrzymuje odpowiednio przyrządzone 
barwniki. Podmajstrzy zestawia walce drukarskie, napełnia 
odpowiedniemi barwnikami korytka, ostrzy ł nastawia noże, 
poczem wykonuje próbny druk, celem dokładnego usta!enia 
raportu wzorów, i wypróbowania działania maszyny, poczcm 
przeprowadza cały proces drukarski przy nieustannej bacznej 
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uwadze. Poza tem podmajstrzy dba o należyty stan i zdol
ność do pracy obsługiwanej przez siebie maszyny drukarskiej. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Dla poszczególnych podmajstrzychi niezbędna jest w ł̂aśclwa 
im praktyczna umiejętność bielenia, farbowania względnie 
drukowania oraz znajomość konstrukcji, działania i obsługi 
stosownych maszyn i urządzeń. Wymienionym pracownikom 
potrzebna jest ponadto znajomość technologji włókienniczej, 
stosownych działów technologji chemicznej, podstawoivych 
wiadomości z chemjl, metod badania chemikaljów i barw
ników farbiarskicW i ich działania na włókna. Zakres wia
domości podmajstrzych winien też obejmować elementarne 
wiadomości z dziedziny organizacji przedsiębiorstw. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : odpowiednia odporność 
i rozwój fizyczny, dobry wzrok i wrażliwość na barwy, 
dokładność, poczucie odpowiedzialności, szybka orjentacja, 
podzielność uwagi. 

5. R u c h o w i e c f a r b i a r s k i . 

C z y n n o ś c i . Wykonuje, podobnie jak w innych dzia
łach włókiennictwa, funkcje planowania, normowania i kon
trolowania pracy w bielami, farbiarni i drukarni, przgczem, 
zależnie od wielkości przedsiębiorstwa, czynności te mogą 
być zróżniczkowane pod względem zakresu i stopnia odpo
wiedzialności, co wyraża się w odpowiednich stopniach 
funkcyjnych pracowników ruchowiych. 

Do farbiarskich funkcyj ruchowych należy przedewszyst-
kiem: ustalenie przy współudziale laboratorjum recept dla 
procesu farbowania lub drukowania danej partji (rodzaj 
i ilość barwników, środków utrwalających i pomocniczych 
oraz metod farbiarskich), badanie barwników, ich trwało
ści i wydajności, wykonywanie prób ^ z nowemi barwnikami 
i metodami farbiarsklemł. Pozatcm ruchowcy wykonują czyn
ności związane z organizacją techniczną przedsiębiorstwa, 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Ruchowlec farblarsM winien posiadać umiejętności prak

tyczne i wiadomości teoretyczne potrzebne podmajstrzemu-
farbjarskiemu względnie drukarskiemu i biclarskiemu, o ile 
bowiem na stanowiskach wykonawczych zazwyczaj istnieje 
specjalizacja, o tyle na stanowiskach ruchowców ta specjali
zacja występuje rzadziej. Ruchowcowi potrzebna też jest szer
sza i głębsza znajomość chemji oraz technologji farbiar-
skiej, organizacji farbiarni (drukarni, bielami) pod względem 
technicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : analogiczne, jak u pod-
majstrzego tarbiarskiego, ponadto konieczne są uzdolnienia 
organizacyjne, encrgja, rzutkość, przedsiębiorczość, umiejęt
ność postępowania z podwładnymi. 

B. WYKOŃCZALNICTWO. 

6. R o b o t n i c y p r z y u c z e n i . 

Czynności analogiczne, jak wyżej. Wymagane jest znajo
mość lokalnych warunków pracy oraz usprawnienie , w ob
słudze przydzielonych maszyn i urządzeń. 

7. W y k o r t c z a l n i k ( p o d m a j s t r z y w y k o n c z a l -
niczy). 

C z y n n o ś c i . Podmajstrzy odbiera i przegląda ma-
..terjał przeznaczony do wykończenia. Zgodnie z otrzyma-
nemi od kierownictwa dyspozycjami przeprowadza przy po
mocy robotników odpowiednie zabiegi wykończalnicze, przy
gotowuje, nastawia i reguluje maszyny, sporządza rozczyny 
chemiczne, określa czas trwania potrzebnych procesów, in
struuje robotników, dobiera obicia, sza.Mony, osty, montuje 
i naprawia maszyny, czuwając nad ich sprawną pracą oraz 
pracą robotników, śledzi przebieg procesów wykończalniczych 
1 w razie potrzeby występuje ze stosowną interwencją, aby 
otrzymać efekty żądane przez kierownictwo. 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Podmajstrzy winien posiadać przedewszystliiem pralstyczną 
umiejętność przeprowadzenia poszczególnych procesów wy-
koriczalniczycli, znać właściwości różnego rodzaju tkanin, 
środki i metody wykończalnicze, a to zarówno icli stronę fi
zyczną, jak i chemiczną; niezbędna jest omawianemu pra
cownikowi znajomość konstrukcji, działania i obsługi ma
szyn i urządzeń wykończalniczydi, a wreszcie elementy 
technologii włókienniczej, 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : analogiczne, jak u pod-
majstrzego farbiarskiego. 

8. R u c h o w i e c w y k o ń c z a l n i c z y . 
C z y n n o ś c i . Do wykończalniczych funkcyj ruchowych 

należy przedewszystkiem: przepisywanie przebiegu procesu 
wykończania dla poszczególnych tkanin względnie ich partyj, 
wydawanie dyspozycyj podmajstrzym, nadzór nad przebiegiem 
prac technicznych w wykończalni, a poza tern organizo
wanie i prowadzenie przedsiębiorstwa pod względem tech
nicznym. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok wiadomości i umiejętności analogicznych, jak u pod-
majstrzego wykończalniczego, tylko rozszerzonych i pogłę
bionych odpowiednio do zadari ruchowca, niezbędna jest pra
cownikom ruchowym znajomość zasad technicznej organi
zacji i administracji wykończalni. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : takie same, jak u rucho
wych pracowników farbiarskich. 

111. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
FARBIARSKO - WYKOŃCZALNICZYCH. 

S z k o l n i c t w o t a r b i a r s k o-w y k o n c z a I n i c z e 
w P o l s c e . 

Kształcenie młodzieży w kierunku farbiarsko-wykonczal-
niczym w kraju odbywa się na specjalnych wydziałach 
w szkołach zawodowych (Bielsk, Łódź). Warunkiem przy-
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jęcia na te wydziały jest ogólne przpgotowauie w zalcresle 
7-klasowc| szkołn powszechnej lub równoważne oraz wiek 
14—18 lat. 

Nauka trwa 3 InM I obejmuje, obok przedmiotów ogól-
nijcłi, przedmioty bezpośrednio niezwiązaną i ściśle związane 
z zawodem. Po ukoriczcnlu nauki absolwenci odbywają dwu
letnią obomdązkową praktykę zawodową (Łódź). 

S z k o l n i c t w o f a r b l a r s k o-w y k o ń c z a 1 n ic z e 
z a g r a n i c ą . 

Niemcy. 

Kształcenie w zakresie larbiarsko-wijkończalnlczyin jest 
zorganizowane podobnie jak w przędzalnictwie, tkactwie, t. zn. 
odbywa się na spec|alni|cti wadzlatacłi szkól włókienniczych; 
warunki przyjęcia i czas przeznaczonii na przedmioty zawo
dowe jest zupełnie taki sam, jak to opisano już przy szkolnic
twie przędzalniczem, tkackiein i dzlewlarskicni. 

Na wyróżnienie zasługuje szkoła specjalna farbiarsko-
wykonczalnicza w Krcfeld w której czas nauki trwa 3 lata. 
Od nowowstępując}jch wymagane jest ogólne przygotowanie 
-W zakresie szkoły powszechnej i ukończenie 16 lat żucia, po
żądana jest prz||tem przedwstępna praktyka zawodowa. Pro
gram obejmuje tylko przedmioty zawodowe w ilości TO 
godzin tygodniowo, z czego zajęcia praktyczne stanowią 75«ft. 
Szkoła kształci chemików, farbiarzy, drnkarzy, apretcrów". ^ 

Bclgja. 

Nauczanie farbiarstwa 1 wykoikzalnictwą odbywa się na 
'specjalnycli wydziałach w szkołach przemysłu tekstylnego. 
Warunki przjjjfdą i układ "programu jest taki sam, Jak to 
opisano przf szkolnictwie przędzalniczeoj, tkacklem i dzie-
wiaiskiem. 
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Czechosłowacja. 

. Posiada specjalną szkole apretury, w której nauka trwa 
1 7^ roku. Warunkiem przHjęcia jest przygotowanie ogólne 
w zakresie szkolą powszecliiH Î i wiek 14 lat, prztjtem pożą
dana jest praktyka przedszkolna. Nauczanie przedmiotów za-
wodowpch obejmuje 80 oo godzin przy ogólnej liczbie îO 
godzin tygodniowej nauki. Absolwenci otrzymują stopień 
majstra. 

IV̂  ROZPOl̂ ZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA FARBIARSKO-

WYKOSCZALNICZEGO. 
§72. B ę d ą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p a J ą c e s z k o -

łU t y p u z a s a d n i c z e g o i I t u r s y f a r b i a r s k o-w y-
k o ń c z a l n ł c z e : 

s z k o ł y f a r b i a r s k o - w i k o r t c z a l n i c z c s t o p 
n ia g i m n a z j a l n e g o , 

s z k o l i l a r b i a r s k o - W B k o ń c z a l n l c z e s t o p 
n ia l i c e a l n e g o , 

k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u f a r b i a r s k o-
w y k o ń c z a l n e g o . 

Szkoły stopnia niższego nie będą organizowane, albo
wiem dla kształcenia podmajstrzych byłijy to stopień nieodpo
wiedni, robotników zaś przyuczonych kształcić- w szkole za-

. wodowej nic potrzclia. Farbiarstwo- i wykortczalnictwo w tym 
zakresie, w jakim jest potrzebne w tkactwie ręcznem lub 
w dzicmiarslwłe domowem, będzie uwzględniane w gim-
nazjataich szkołach tkactwa ręcznego i dziewiarskiego. 

Ze szkół stopnia gimnazjalnego rna wyjść przyszły sa
modzielny pracownik fabryczny: podmajstrzy farbiarski, dru
karski. biclarski i wykończalnłczy. O potrzebie szkół tego 
typu, z Mwagi na specjalne kwalifikacje w omawianej dzie
dzinie, wchodzące w zakres chemji, świadczy okoliczność, 
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że 2 istniejące ipodobne szkołij cieszą się znaczną frekwencją, 
a specjalnie w Lodzi dziaJ farbiarsko-wgkończalniczg od 
założenia szkoły włókiennicze] jest najliczniej uczęszczany, 

Zarówno podbudowa programowa w szkołach stopnia 
gimnazjalnego, jak wiek i rozwój umysłowy uczniów, nie 
zezwolą na odpowiednio szerokie potraktowanie zagadnień 
chemji tarbiarskiej i wgkończalniczej oraz organizacji i ad
ministracji" przedsiębiorstw w omawianych dziedzinach. Uczy
nić to można dopiero na stopniu wyższym, a więc licealnym. 
Z tycii względów przewidziano w organizacji szkół włó
kienniczych również szkołę farbiarsko-wgkończalniczą Stopnia 
licealnego, umożliwiając tym sposobem czy to przekształcenie 
jednej ze szkól istniejących na szkołę licealną, czy to ewen
tualne zorganizowanie takiej szkoły wówczas, gdy okaże się 
do-statecznc zapotrzebowanie na ruchowców farbiarsko-wij-
konczalniczych. 

Szkoła farbiarsko-wgkończalnicze stopnia 
gimnazjalnego. 

§ 73. 1, S z k o ł y f ar bi a r sko -wy kort c z a l n i c z e 
s t o p n i a g i m n a z j a l n e g o n o s z ą , n a z w ę : gim
n a z j a f a r b i a r s k o - w y k o ń c z a t n i c z e . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w f a r b i ar sko-w y-
k o ń c z a l n i c z y c h j e s t k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y 
słu w ł ó k i e n n i c z e g o p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y -
by by l i u s p r a w n i e n i w w y k o n y w a n i u czyn
nośc i f a r b i a r s k i c h i w y k o ń c z a l n i c z y c h o r a z 
po s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b w i a d o m o ś c i t eo -
rc ty czn o-za w o d o wy eh i o g ó l n y c h . 

3. G i m n a z j a f a r bi a r sk o-w y k o ń cz a 1 n Ic z e 
są c z t e r o l e t n i e . 
''' ' 4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 
bel p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5. S z k o ł y te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 
zacj i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w s z y s t k i e w a ż 
n i e j s z e t e c h n i k i f a r b o w a n i a i w y k o ń c z a n i a . 
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6. O ś r o d k i era n a u c z a n i a j e s t f a r b i a r n i a 
i w y k o ń c z a l n i a . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą two
rzą : p r a k t y c z n a n a u k a f a r b o w a n i a i wgkor i -
c z a n i a , ć w i c z e n i a w p r a c o w n i a c h s z k o l n y c l i , 
t e c h n o l o g i a f a r b i a r s t w a i w y k o ń c z a l n i c t w a , 
n a u k a o m a s z i j n a c h i u r z ą d z e n i a c h f a r b i a r -
s k i c h i w y k o r i c z a l n i c z y c h o r a z n a u k a o t o w a -
rac t i w ł ó k i e n n i c z y c h . P r o g r a m u w z g l ę d n i a 
w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w f a r b i a r s k o - w g k o ń c z a l -
n i c z y c h p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z c d s t a - w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a k la
sy YI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e świa 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 14, a n i e p r z e k r o c z ą 17 l a t życia , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o 
w s z e c h n e j z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 
p r z e z M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n e g o , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Zgodnie ze swem założeniem kształcenia samodzielnych 

pracowników wykonawczych, szkoły farbiarsko-wykończal-
nicze stopnia gimnazjalnego kładą szczególny nacisk na prak
tyczne usprawnienie uczniów. 

Czas trwania nauki ustalono na lat cztery, dana dzie
dzina kształcenia jest bowiem nader obszerna, teoretyczny 
i praktyczny matcrjai naukowy, obejmujący bielarstwo, dru
karstwo, farbiarstwo i wykonczalnictwo, jest bogaty i nie 
mógłby być w krótszym czasie należycie przerobiony. 

Podstawę programową ustalono na zasadzie analizy 
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funkcg] podmajstrzego; ze względu na stopień szkoła kształ
cenie w zakresie cheraji nie będzie jednak tak wyczerpujące, 
jak kształcenie w zakresie farbiarsko-wykończalniczych pro
cesów mechanicznych. 

Szkoły farbiarsko-wykończalnicze stopnia licealnego. 
§ 74. 1. S z k o ł y f a r b i a r s k o - w y k o ń c z a l n i 

cze s t o p n i a l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a far
b i a r s k o - w y k o ń c z a l n i c z e . 

2. Za .dan iem l i c e ó w f a r b i a r s k o - w y k o n -
c z a l n i c z y c h j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w 
do p r a c y p r z y o r g a n i z o w a n i u p r z e b i e g u p ro 
dukc j i w p r z e d s i ę b i o r s t w a c h f a r b l a r s k i c h 
i w y k o n c z a l n i c z y c l i , k t ó r z y b y , o b o k p r a k t y c z 
n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , p o s i a d a l i 
s z e r s z y i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e 
t y c z n o - z a w ó d o wy eh i o g ó l n y c h . 

3- L i c e a f a r b i a r s k o - w y k o ń c z a l n i c z e są 
t r z y l e t n i e . 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a z 
jum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. S z k o ł y te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 
zacj i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w s z y s t k i e w a ż 
n i e j s z e t e c h n i k i f a r b o w a n i a i w y k o ń c z a n i a , 
t r a k t u j ą c s z e r z e j ich , s t r o n ę c h e m i c z n ą . 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t f a r b i a r n i a 
i w y k o n c z a l n i a . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o 
rzą : p r a k t y c z n e z a j ę c i a . w w a r s z t a t a c h i . p r a 
c o w n i a c h s z k o l n y c h , c h c m j a o g ó l n a i s t o s o 
wana , t e c h n o l o g i a f a r b i a r s k o - w y k o ń c z a l n i -
cza, n a u k a o m a s z y n a c h i u r z ą d z e n i a c h far
b l a r s k i c h I w y k o n c z a i n i c z y eh o r a z o t o w a 
r ach w ł ó k i e n n i c z y c h , o r g a n i z a c j a t e c h n i c z 
na f a r b i a r ni i w y k o ń c z a l n i . P r o g r a m u w z g l ę d 
nia w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m , 
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7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do l i c e ó w f a r b i a r s k o - w y k o ń c z a l n i -
c z y c h p r z y j m u j e s ię k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a gim
n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y l i r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t y k ę 
w f a r b i a r n i lub w y k o ń c z a In i, b ą d ź p r a k t y k ę 
u z n a n ą za r ó w n o z n a c z n ą , 

c. kor iczą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 17, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t życ i a . 

Szkoty farbiarsko-wykoriczalnicze stopnia licealnego mają 
kształcić farbiarsko-wykończalnicżych pracowników rucho
wych, Duża część funkcyj tych pracowników polega na ba
daniach barwników i środków pomocniczych i zestawieniu 
przepisów kąpieli farbiarskich, co wymaga szerokiej znajo
mości chemji farbiarskiej. Do tej potrzeby zostata przystoso
wana podstawa programowa, w której poJożono duży nacisk 
na chemiczne przygotowanie pracowników ruchowych. 

Należałoby tu wyjaśnić również cel szkoły stopnia lice
alnego, przygotowującej uczniów do przyszłej pracy przy or
ganizowaniu przebiegu produkcji w przedsiębiorstwach far
biarsko-wykończalnicżych. Wypada tu się powołać na wy
jaśnienia, dotyczące analogicznego punktu w ustroju szkół 
tkackich stopnia licealnego i stwierdzić, że absolwenci oma
wianych szkół będą się nadawać do pełnienia raczej pomoc
niczych farbiarsko-wykończalnicżych funkcyj ruchowych, 
a o ich kwalifikacjach zawodowych na wyższe stanowiska 
rozstrzygać będą wyniki dalszej praktyki i uzdolnienia oso
biste. 

Warunki przyjęcia ustalono analogicznie, jak w szkołach 
tkackich stopnia licealnego. 
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Kursy z zakresu przemysłu farbiarsko-\ 
wykonczalniczcgo. 

§ 75. K u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u f a r b i a r -
S i f c o - w y k o ń c z ą l n i c z e g o p r z e z n a c z o n e s ą d l a 
o s ó b , s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę w p e w n y c h j e g o 
d z i a ł a c h . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r 
g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e 
do p o t r z e b p r z e m y s J u f a r b i a r s k o - w y k o n c z a l -
n i c z e g o . 



GRUPA 7. PAPIERNICZA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Przemysł papierniczij, w najszerszem znaczeniu, obej
muje zarówno wyrób papieru, jak i dalsze jego przetwarza
nie, t. j . fabrykację wyrobów papierowycli. Ze względu na 
odrębność obu tych gałęzi przemysłu papierniczego, należy 
je rozpatrywać osobno. 

A. Produkcja papieru. 

Dane s t a t y s t y c z n e . 
Według rocznika Głównego Urzędu Statystycznego 

(1930) w roku 1928 na terenie Państwa było ogółem 55 
papierni (fabryk papieru), zatrudniających łącznie 10.000 pra
cowników, w czem 75i>,'(i mężczyzn,22«;» kobiet i 3"/„ mło
docianych. W roku 1932'33 liczba czynnych większych pa
pierni spadła do 22. 

Zdolność wytwórcza roczna przemysłu papierniczego 
w Polsce wynosi około 155.000 tonn papieru. W roku 1928 
wyprodukowano 122.267 tonn różnych gatunków papieru, 
w czem papieru gazetowego 18.497 tonn, drukowego 18.050 t., 
piśmiennego 27.092 t., pakowego 48.513 t., bibułki 4.770 t., 
innych papierów 5.345 t. Ponadto wyprodukowano tektury 
33.630 t. (przy całkowitej rocznej zdolności wytwórczej 
42.800 t.) Produkcja celulozy wynosiła 58.633 t., masy drzew
nej — 37.900 t. 
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Przywóz i wywóz papieru z Polski przedstawiaj się 
w roku 1928 jak następuje: przywieziono z zagranicy pa
pieru i wyrobów papierowych za 48.277.000 zł. (147.688 t.), 
w czcm surowców do wyrobu papieru za 45.750.000 zł. 
wyvvieziono papieru i wyrobów papierowych za 6.999.OOO zł. 
(29.691 t.), w czem surowców do wyrobu papieru za 
4.036.000 zł. (12.750 t.). 

Zaznaczyć należy, iż spożycie papieru w Polsce, przy
padające na jednego mieszkańca, wynosi zaledwie 5 kg. rocz
nie (rok 1929). Cyfra ta, w porównaniu z analogiczncmi cy
frami w innych krajach (Anglja — 37 kg., Niemcy — 27,7 kg., 
Francja -- 20,0 kg., Stany Zjednoczone R. P. — 66,6 kg.), 
wygląda nader znikomo. 

Podział papierni z roku 1928 według ilości zatrudnionych 
robotników przedstawiał się. jak następuje *); 

do 
5 rob. 

5 
do 
9 

10 
do 
19 

20 
do 
49 

50 
d<i 
M 

100 
do 
199 

200 
do 
499 

500 
do 
999 

1000 
do 

5000 

Ilość 
zakładów 2 — 5 9 11 13 10 3 2 
IloSiS 
robotnik. 8 — 60 335 713 1872 3022 2139 2199 

Personel administracyjny, handlowp ł techniczny wszyst
kich papierni, składał się z 970 osób. Na podstawie danych, 
zebranych w kilku papierniach można ustalić, iż ruchowcy 
papierniczy (tak zwani technicy papierniczy, asystenci lub 
zmianowi) stanowią około 2(i/o ogółu pracowników, co daje 
w sumie 180—190 tych pracowników, roczne więc zapo
trzebowanie na nowych pracowników -(obliczone na 3—5»/i)) 
wynosi 6—10 osób. Analogiczne obliczenie, przeprowadzone 
dla niższego personelu technicznego w papierniach wykazuje 
roczne zapotrzebowanie na holendrowych (mielarzy) 1 ma
szynistów papierniczych nie większe niż 12—20 osób. 

O Bocznik Statystyki E. P. r. 1930. 
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Przebieg procesu produkcji. 

Do wyrobu papieru używa się masy drzewnej, która 
powstaje drogą mechanicznego ścierania drzewa, celulozy, 
otrzymanej drogą chemiczną oraz różnego rodzaju szmat 
(lniane, konopne, bawełniane, jutowe i t. p.). 

Wyrób masy papierowej. 
a. Masa drzewna, służąca do wyrobu papieru, wyrabia 

się, przeważnie z drzewa świefko\vcgo (papierówki). Drzewo, 
po oczyszczeniu z kory i sęków, idzie do szlifierza, gdzie, 
przyciskane zapomocą pras hydraulicznych do obracającego 
się kamienia szlifierskiego i obficie polewane wodą, ściera 
się na drobne włókna. Włókna te, zmieszane z wodą, prze
chodzą przez „zadrołówkę", w której oddziela się części 
grubsze i isęczki. Drobna zaś masa poprzez odwadniacz prze
nosi się do „holendrów" (młynów papierniczych) —• półmaso-
wcgo ł masowego, w których poddaje się dalszemu miele
niu, bieleniu oraz mieszaniu z klejem i obciążeniami. Z ho
lendrów masa przechodzi bądź bezpośrednio do kad'zi ma
szyny papierniczej, bądź też, po sprasowaniu i wysuszeniu 
w postaci grubszych arkuszy, jako .pólfabngkat dostarczana 
jest innym papierniom, nic posiadającym własnych ścieralni. 

ta. Celulozę do wyrobu papieru otrzymuje się drogą che
miczną, najczęściej z drzewa iglastegoi,Jcst.to masa drzewna 
pozbawiona żywicy, krochmalu, gumy i t. p. substancyj in-
krustracyjnych, zawartych w drzewie. Celulozę otrzymuje się 
drogą następujących kolejnych operacgj: drzewo połupanc 
w rębalni na cienkie kawałki i poszarpane na drzazgi 
w szarpaczu, poddaje się gotowaniu w specjalnych warni
kach w tak zwanym „ługu siarczynowym" (roztwór siar
czynu wapniowego z nadmiarem kwasu siarkawego), wy
rabianym w tym celu w fabrykach celulozy. Miazga po wy
jęciu z warnika tworzy zbite kłęby, które są rozdrabniane 
i plókane w tak z%vanych separatorach. Następnie, po oczy
szczeniu z piasku i sęczków w piasecznikach i „rawkach", 
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masa podlega przeróbce na papier. Stosowaną w papier
nictwie celulozę ze słomy otrzymuje się w sposób podobny. 

c. Szmaty, używane do w,yrobu papieru, przerabiane są na 
masę przy pomocy następujących kolejnych operacyj. Zbite 
i, brudne szmaty, po rozszarpaniu ich w maszynie, zwanej 
„.wilkiem", robotnicy sortują na poszczególne gatunki, usu
wając jednocześnie zaporaocą specjalnych kos guziki, zatrza
ski i t. p. części przyszyte. Przesortowane szmaty tnie się 
w rębaku na drobne kawałeczki i odkurza następnie w wic-
jaku. Cełem zmiękczenia włókien, usunięcia zanieczyszczeń 
i odbarwienia, szmaty poddaje się gotowaniu w alkaljach 
w przeciągu 4—9 godzin, do czego służą specjalne kuli
ste warniki. Wygotowane szmaty, po wypłókaniu, idą do 
tak zwanego holendra półmasowego, gdzie miele się je 
na drobne włókna. Z holendra półmasowego masa prze
chodzi do holendra „blichtowego", gdzie ' jest ostatecznie 
bielona zapomocą wapna chlorowanego lub chloru gazo
wego. Wybieloną masę spuszcza się do dołów odciekowych, 
skąd poprzez holender masowy idzie ona d'o kadzi maszyny 
papierniczej. 

Do wyrobu masy papierowej, prócz wyszczególnionych 
wyżej surowców, używa się odpadków papieru, powstałych 
podczas fabrykacji lub też — do wyrotm papieru palcowego -^ 
starej zadrukowanej makulatury, papierowej. Papier ten, 
w celu przerobienia na masę, poddaje się działaniu t. zw. 
gniotowników lub • tarł, które miażdżą zwilżony papier, 

Wyrób papieru. 

Najważniejsze procesy przy wyrobie papieru, jak mie
lenie, klejenie, farbowanie i t. p., odbywają się w holendrach 
masowych. Są to v/anny kamienne lub metalowe, w któ
rych masa papierowa, zmieszana z wodą, ppddawana jest 
działaniu obracającego się bębna z osadzonemi na obwodzie 
nożami, rozdrabniająccmi masę na cząstki tak drobne, że 
przechodzi: ona częściowo w stan koloidalny. Odbywa 'się tu 
szkolnictwo zawodowe. 25 
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również klejenie masij zapomocą substancyj roślinnych lub 
zwierzęcych, poddawanie masy działaniu krochmalu ziemnia
czanego, który Wzmacnia klejenie oraz sztywność papieru, 
a również ułatwia utrzymywanie się t. zw, obciążeń i farb 
na włóknach. Obciążenia (przeważnie kaolin, talk, azbest 
i t, p.), dodawane w holendrze masowym, służą do usuwania 
przezroczystości papieru oraz ułatwiają jego glansowanie 
(satynowanie). 

Barwienie masy, odbywające się w holendrze masowym, 
uskutecznia się zapomocą barwników organicznych (anilino
wych), czasem zaś zapomocą barwników ziemnych (ochry), 
lub mineralnych (siarczan żelaza i miedzi, dwuchromian po
tasu i t. p.). Z holendrów, po dodaniu wodlj, przechodzi 
masa do kadzi maszyny papierniczej. Z kadzi, po przejściu 
przez piaseczniki i |rawki, gdzie pozostawia zanieczyszcze
nia, spływa masa równomiernie na sito bez końca, na któ-
rem, wskutek jego ruchu drgającego oraz przejścia przez 
skrzynki ssące i wgzuwacz, traci wodę i częściowo krzep
nie. W dalszym swym biegu na sicie przechodzi masa pod 
tak zwanym cgutcrem, który nadaje jej równomierną gru
bość i wytłacza znaki wodne.. Następnie, już jako taśma pa
pieru, prowadzona przez filce, trafia masa na walce, t. zw, 
mokre, które wyżymają wodę i podają papier (Już bez 
filcu), na walce suszące, ogrzewane parą, gdzie się osta .̂ 
tecznie wysusza i wygładza, jeśli papier ma być specjalnie 
gładki, przepuszcza się go jeszcze przez gładziarki (kalandry), 
poczem lekko zwilżony zwija się w role. 

Wydajność maszyn papierniczych jest znaczna, nie
które bowiem nowoczesne maszyny papiernicze wytwarzają 
taśmę papieru o szerokości 7 metrów! z szybkością 350^400 
metrów na minutę, co wynosi 175 tonn papieru na dobę. 

Do krajania taśmy papieru na arkusze służą specjalne 
maszgny, t. zw. krajacze. Linjowanie, kratkowariie i. rubry-
kowanłe, arkuszy uskutecznia się na linjarkach, w których 
wałek z garbami,, zanurzanemł w farbie, dotyka arkuszy pa
pieru,̂  przeJbiegającgch między prowadnicami z nitek. 
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W odmienny sposób wyrabia się papier ręcznie czer
pany. Przygotowanie masy papierowej ze szmat odbywa się 
tak samo, jalt przy produltcji papieru maszynowego. Da 
czerpania służą specjalne ramlci drewniane, z umieszczonem 
wewnątrz wyfmowanem sitem. Zapomocą tych ramclc z si
tem czerpie robotnik masę na poszczególne arkusze z kadzi. 
Zaczerpniętą masę, po otrząśnięciu jej z wody, umieszcza się 
na filcu i przykrywa drugą warstwą filcu, na którym znów 
układa się arkusz następny. Utworzony przez powtarzanie 
tej czynności stos poddaje się działaniu silnych pras hy
draulicznych, w celu sprasowania papieru i wyciśnięcia zeń 
wody. Wyjęte ż pod prasy arkusze papieru rozwiesza się 
w suszarni. Po wyscimięciu, papier czerpany poddaje się kle
jeniu zapomocą substancyj zwierzęcych i ponownemu su
szeniu. • s- ' . 

B. Produkcja wijrobów papicrowijch. 
D a n e s t a t y s t y c z n e . 

W dziale przetwórczego przemysłu papierniczego sta
tystyka i) wykazywała w 1928 r. 257 różnych zakładów, za
trudniających ogółem około 7,000 robotników. Są to fabryki 
obić papierowych, papierów kolorowych, gilz do papierosów, 
pudelek, torebek, kopert i t. p. 

Podział tych zakładów według ilości zatrudnionych ro
botników przedstawiał się następująco: 

do 
5 rob. 

5 
do 
9 

10 
do 
19 

20 
do 
49 

50 
do 
99 

100 
do 
199 

200 
do 
499 

500 
do 

1000 

Ilość zakładów 23 88 64 51 17 10 3 1 

Ilość robotnik. 78 581 857 1565 1165 1388 682 552 

W powyższem zestawieniu widzimy zaledwie 14 fabryk, 
zatrudniających powyżej 100 robotników i 17 fabryk, za-

«) Rocznik Statystyki B. P. G. TJ, S., r. 1930, 

25* 
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trudniających od 50 do 100 robotników, reszta (226), sta
nowiąca znakomitą większość, są to zakładg drotine, na które 
przeciętnie przypada po 14 robotników. • • 

P r z e b i e g p r o d u k c j i . . 
Produlicja niemal wszustkich tych fabrijk "jest w dużym 

stopniu zmechanizowana (praca wykongwana jest na specjal-
ngeh automatach) i, prócz techników (rucliowców) i robotni
ków przHuczoHHch do obsługi poszczególnuch maszyn, nie wy-
maga innego personelu wykwalifikowanego. Prace ręczne 
wgkongwane są przez robotników (przeważnie kobiety), je
dynie praktycznie przyuczonijch do danej czynności. 

Jaskrawym przykładem takiego zmechanizowania pro
dukcji mogą być fabryki gilz do papierosów. Fabryk takicii 
w roku 1928 było 43. Zatrudniały one łącznie 915 osób. 
Cała praca w tgch" zakładacłi, a w niektórych fabrykadi nawet 
pakowanie wyrobów gotowych do pudelek, iłrykonywane 
jest przez specjalne maszyny — automaty, nad któremi dozór 
spełnia mapter-mechanik. Od robotników wymagane jest 
jcdinic praktyczne przyuczenie do obsługi poszczególnych 
maszyn. Kierownikami tych' fabryk są zazwyczaj inżyniero
wie mechanicy lub technicy, posiadający odpowiednią prak
tykę w danej branży. 

Na wyróżnienie w dziale przetwórczego przemysłu pa
pierniczego zasługują fabryki obić papierowych. W roku 
wm było w Polsce ogółem. 6 takich fabryk. Zatrudniały one 
łącznie około 500 osób. Większe fabryki obić, prócz właści
wego drukowania wzorów na obiciach, produkują również 
barwniki lakowe dla własnego użytku. Przy wyrobie barw
ników zatrudnieni są inżynierowie chemicy i robotniaj 
(względnie tak zwani raajstrowie-koloryści) przyuczeni przez 
dłuższą pracę w tym dziale. Farbowanie tla, stosowane przy • 
niektórych gatunkach obić, uskutecznia się na specjalnych 
farbiarkach, drukowanie zai wzorów, na drukarkach rota
cyjnych. 
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Drukarki rotacyjne do drukowania wzorów na obiciach 
papierowiych w konstrukcji swej są bardzo zbliżone do dru
karek tego typu, używanych w przemyśle włókienniczym. 
Różnica polega jedynie na tern, że do druku na tkaninach 
używa się walców metalowych z wygrawerowanym na nich 
wklęsłym wzorem, do druku zaś na papierze służą walce 
drewniane z wzorem wypukłym, utworzonym z filcu w obra
mowaniu cienkich ramek z blachy mosiężnej lub z samej 
blachy. Zadrukowane obicia przenoszone są przez transpor
tery do suszami, skąd niektóre gatunki przechodzą jeszcze 
do prasowania na specjalnych maszynach, nadających połysk 
zadrukowanej powierzchni. Gotowe obicia kraje się w kra
jarkach na rolki określonej -wielkości. 

Bardzo zbliżone do fabryk obić papierowych pod wzglę
dem charakteru produkcji, organizacji i składu personelu są 
fabryki papierów kolorowych (farbowane na powierzchni). 
Fabryk takich jest w Polsce 5. Zatrudniają one łącznie około 
250 robotników. Farbowanie papieru odbywa się maszynowo 
w specjalnych farbiarkach. Nadawanie połysku pokrytej farbą 
powierzchni papieru (t. zŵ . glansowanie) uskutecznia się 
w specjalnych maszynach bądź przez szczotkowanie, bądź 
przez gładzenie specjalnie twardym i gładkim kamieniem, 
bądź też przez przepuszczanie papieru przez gładziarki (ka
landry}, używane również w papierniach. Niektóre gatunki 
papieru, używane do pakowania, bywają z jednej strony gu
mowane, t. j . powlekane klejem. Powlekanie klejem odbywa 
się podobnie, jak powlekanie farbą, w specjalnych maszy
nach. Ostatnim etapem jest maszynowe krajanie papieru na 
arkusze hib bobiny oraz pakowanie. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACY] 
PRACOWNIKÓW. 

Przeważającą większość pracowników przemysłu papier
niczego stanowią robotnicy niewykwalifikowani lub jedy
nie praktycznie przyuczeni do ręcznego lub mechanicznego 
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wykonywania pewnych prostszych czynności. Robotnicy ci, 
ze względu na charakter spełnianych czynności, nie wy
magają specjalnego kształcenia zawodowego. Jednakże za
równo w papierniach, jak i w fabrykach przetwórczego 
przemysłu papierniczego spotyka się szereg pracowników 
technicznych, którym, obok praktycznego usprawnienia w wy
konywanej czynności, niezbędne są elementy teoretycznych 
i praktycznych wiadomości zawodowych. Osiągnięcie tych 
wiadomości, jedynie drogą praktyki w zawodzie jest bądź 
wręcz niemożliwe, bądź też nadzwyczaj trudne. 

Należy więc dla celów szkolenia zawodowego roz
patrzyć trzy typy pracowników, zatrudnionych w papier
niach, a mianowicie: mlelarza (tak zwany holendrowy), ma
szynistę papierniczego i ruchowca >•) (tak zwany technik, asy
stent, lub zmianowy). 

1. M i e l a r z e ( h o l e n d r o w i ) . 
C z y n n o ś c i . Mielarzofti powierza się nadzór nad 

' jednym z najważniejszych procesów w papiernictwie, odby
wającym się w holendrach. Do czynności ich należy: nadzór 
nad załadowaniem masy do holendra i nad procesem mie
lenia, określanie stanu przemiału masy zaporaocą pobie
rania doraźnych próbek, ważenie i dodawanie, wedtug otrzy
manej recepty, niaterjalów pomocniczych (substancje bielące, 
klej, obciążenia, farby i t. p.), nadzór nad procesami bie
lenia, klejenia i barwienia. 

" W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a , 
W związku z wykonywanemi czynnościami, mielarze powinni 
posiadać, obok dokładnej praktycznej znajomości konstrukcji 
i działania obsługiwanej maszyny oraz aparatów pomocni
czych, . elementarne praktyczne wiadomości z technologii 
i chemji papierniczej, znajomość gatunków papieru i su-

1) Nazwa .nichowiec' ustalona została przy pracach Ministerstwa 
W. K. i O. P. nad ustrojem szkolnictwa zawodowego, jako wspólna nazwa 
dla pracowników technicznych, organizujących' i kontrolujących przebieg 
produkcji w zakładach przemysłowych. 
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rowców, w szczególności zaś półfabrykatu, t. j . masy papie
rowej oraz dostateczną biegłość w rachunkach. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : organizm odporny na 
wilgoć 1 zmiany temperatury, wrażliwość na barwy, syste
matyczność, spostrzegawczość. 

2. M a s z y n i ś c i p a p i e r n i c z y . 

C z y n n o ś c i . Maszyniści papierniczy zatrudnieni są 
przy obsłudze maszyny papierniczej, im więc podlega caty 
proces przetwarzania masy papierowej na papier. Do czyn
ności ich, poza obsługą skomplikowanej maszyny papierni
czej, należy dozór nad stanem masy dopływającej do ma
szyny, regulowanie grubości papieru, regulowanie w poszcze
gólnych częściach maszyny, szybkości przebiegu taśmy pa
pierowej, przewijanie te] taśmy na kolejne walce w razie 
jej zerwania się, regulowanie temperatury walców suszą-' 
cych oraz ilości pary i wody doprowadzanej do maszyny. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Maszyniści papierniczy powinni posiadać, obok dokładnej 
znajomości konstrukcji, działania i obsługi różnego typa 
maszyn papierniczych i urządzeń pomocniczych, praktyczną 
i w odpowiednim zakresie teoretyczną znajomość maszyno
znawstwa ogólnego, technologji papiernictwa, materjałoznaw-
stwa, własności technicznych różnych gatunków papieru 
•i masy papierowej. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : organizm odporny na 
wilgoć i zmiany temperatury, podzielność uwagi, spostrze
gawczość, szybkość orjentacji. 

3. R u c h o w e y . 

C z y n n o ś c i . Ruchowcy zastępują kierownika fabry
kacji na poszczególnych zmianach. Tej kategorji pracowni
ków powierza się organizowanie (w myśl wskazań kierów-



392 

nictwa), normowanie i kontrolowanie całości fabrykacji, 
a w szczególności: nadzór nad przebiegiem poszczególnych 
procesów fabrykacyjnych i odpowiednim doborem potrzeb
nych składników, pobieranie i doraźne badanie próbek pa
pieru, surowców, półfabrykatów i mąterjałów pomocniczych, 
nadzór nad higjeną i bezpieczeństwem pracy, dozorowanie 
personelu robotniczego. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . W związku ze swcmi 
czynnościami, ruchowiec papierniczy powinien posiadać prze-
dcwszystkiem praktyczną I teoretyczną znajomość tcchnologji 
papiernictwa, materiałoznawstwa i maszynoznawstwa papier
niczego, technologii włókna, chemji Stosowane], farbiarstwa 
papierniczego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem 
technicznym; ponadto w potrzebnym zakresie znajomość ry
sunku technicznego, maszynoznawstwa ogólnego, technologji 
przetwórstwa papierniczego oraz organizacji przedsiębiorstw 
pod względem handlowym i adininistracyjnym. 

•Cechy psychof iz j j^czne : organizm odporny na 
wilgoć i zmiany temperatury, wrażliwość na barwy, spo
strzegawczość, szybkość orjentacji, pamięć wzrokowa, umie
jętność postępowania z ludźmi, uzdolnienia organizacyjne. 

W przetwórczym przemyśle papierniczym wyodrębnia się 
dla celów kształcenia, następujące trzy typy pracowników: 
drukarz w fabrykach obić papierowych, farbiarz w fabrykach 
papierów kolorowych i ruchowiec we wszelkich większych 
zakładach przetwórczego przemysłu papierniczego. 

4. D r u k a r z e . 

C z y n n o ś c i . Do czynności drukarza, zatrudnionego 
w fabryce obić papierowych należy, poza obsługą maszyny, 
drukarskiej, nadzór nad procesem drukowania, dozór stanu 
walców i farb, doprowadzanych do maszyny, ustawianie i za-
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mocowywanle walców na maszynie z uwzględnieniem nale
żytego rozmieszczenia 1 kolejności tych walców oraz pil
nowanie czystości i wyrazistości wzoru na zadrukowanych 
obiciach. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a , 
Drukarz powinien posiadać, obok gruntownej praktycznej 
znajomości konstrukcji, działania i obsługi powierzonej mu 
maszyny, praktyczną i w odpowiednim zakresie teoretyczną 
znajomość różnych gatunków papieru, używanego do obić 
oraz własności technicznych stosowanych barwników. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, wrażliwość 
na barwy, spostrzegawczość, staranność. 

5. F a r b i a r z e . 

C z y n n o ś c i . Obowiązkiem farbiarza w fabryce papie
rów kolorowych jest obsługa fartłiarki, nadzór nad procesem 
farbowania papieru i stanem farb doprowadzanych do ma
szyny oraz pilnowanie czystości barwionej powierzchni i rów
nomiernego pokrywania papieru farbą. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z wykonywanemi czynnościami powinien farbiarz 
posiadać, obok gruntownej praktycznej znajomości kon
strukcji, działania i obsługi powierzonej mu maszyny, prak
tyczną i w odpowiednim zakresie teoretyczną znajomość 
gatî nków farbowanego papieru oraz własności technicznych 
używanych barwników. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : wrażliwość na barwy, 
spostrzegawczość, staranność. 

6. R u c h o w e g . 
C z y n n o ś c i . W fabrykach przetwórczego przemysłu 

papierniczego ruchowcy spełniają czynności organizujące, nor
mujące i kontrolujące całość fabrykacji. Obowia.zkicm ich 
jest przydzielanie pi-acy na poszczególne maszyny, dozór 
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nad sprawnem funkcjonowaniem maszijn i urządzeń, nadzdr 
nad przebiegiem procesów labrikacyjnjich, dobór odpowied
nich gatunków papieru, nadzór nad higjeną pracij 1 perso
nelem robotnlczum. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Ruchowlec powinien 
posiadać przedewszHstkiem praktijczną i teoretyczną znajo
mość technologjł przetwórstwa papierniczego, materiało
znawstwa i maszinoznawstwa zawodowego, farbiarstwa pa
pierniczego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem 
technicznijm;- ponadto w potrzcbngm zakresie znajomość rp-

- SHHkit technicznego 1 odręcznego, mechanik! I maszynoznaw
stwa ogólnego, technologji papiernictwa oraz organizacji 
przedsiębiorstw pod względem hanclowym i administra-
cij{njjm. 

C e c h a p s a c h o f i z t f c z n e : organizm odporny na 
zmiany temperatury, dobą} wzrok, wrażliwość aa barwy, 
spostrzegawczość, pamięć wzrokowa, umiejętność postępowa
nia z kdzmi, uzdolnienia organizacyjne. 

III. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA, 

Wobec różnorodności typów pracowników przcmusłu 
papierniczego I częstokroć nieznacznego zapotrzebowania na 
poszczególnych fachowców, zachodzi potrzeba łączenia ich 
do celów szkolenia w grupg poltrewne. 

Łączenie tfakic dotyczyć może jedynie ruehowców dla 
fabryk papieru (papierni) i dla przetwórczego przemysłu pa
pierniczego, gdijż tylko tfm pracownikom potrzebny jest 
zisliżonu w pewnej mierze zakres wiadomości zawodowych 
1 poziom przygotowania ogólnego. Co się tyczy wykonawców 
bezpośrednich, to- mielarze 1 maszyniści papierniczy muszą 
być kształceni osobno, wiadomości bowiem im potrzebne 
znacznie się różnią od siebie. Drukarze I farbiarze dla prze
twórczego przemysłu papierniczego nic. będą kształceni 
w specjalnych szkołach, ani na kursach z uwagi na zu-
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pełnie znikome zapotrzebowanie na tych pracowników,. 
W pewnym stopniu zapotrzebowanie będzie mogto być po
kryte przez absolwentów szkól tarbiarsko - wykortczalniczych 
przemysłu włókienniczego, a to ze względu na zbliżony za
kres potrzebnych wiadomości zawodowych. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
PAPIERNICZYCH. 

Polska dotychczas nie posiada specjalnych szkół, ani 
kursów papierniczych. Papiernictwo wykładane było jedynie, 
jako jeden z obieralnych przedmiotów technologicznych, na 
wydziale mechanicznym Politechniki Warszawskiej. Polski 
przemysł papierniczy posługiwał się przeto pracownikami 
technicznymi (prócz inżynierów), którzy uzyskiwali swe wia
domości zawodowe jedynie drogą praktyki, bądź też za
trudniał absolwentów zagranicznych uczelni papierniczych. 

S z k o l n i c t w o p a p i e r n i c z e z a g r a n i c ą . 

Mcmcij. 

Najwięcej szkół papierniczych posiadają Niemcy, istnieją 
tam bowiem specjalne wydziały papiernicze w szkołach 
technicznych w Weimarze i w Kothen oraz wydziały - pa
piernicze na wyższych uczelniach technicznych w Darmszta-
cie i Dreźnie. 

Wydział papierniczy szkoły technicznej w Kdthen {po
ziom licealny) utworzony został z inicjatywy związku nie
mieckich fabrykantów papieru. Od kandydatów wymagane 
jest ukończenie. 6-ciu klas szkoły średniej 1 odbycie dwulet
nie) praktyki przedwstępnej, w czem pól roku praktyki w fa
bryce maszyn lub w warsztacie mechanicznym papierni. Stu-
dja na wydziale tym trwają trzy lata. Program nauczania, 
poświęcając znaczną ilość czasu zajęciom praktycznym, obej-
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mujc jedynie przedmioty zawodowe i pomocnicze związane 
z zawodem, pomija natomiast przedmioty ogólnokształcące. 
Absolwenci obowiązani są zdać t. zw. egzamin związkowy, 
ustalony przez związek fabrykantów papieru. 

Wydział papierniczy (Abteilung fiir Paplermacher) szkoły 
tfeclinicznej w Weimarze zorganizowany jest również na 
podbudowie 6 klas gimnazjalnych. Kandydaci muszą się wy
kazać dwuletnią praktyką przedwstępną, 

Studja trwają 2 lata (łącznie z semestrem przygoto
wawczym, który jest poświęcony głównie przygotowaniu 
uczniów z matematyki). Program obejmuje niemal wyłącznie 
przedmioty zawodowe i związane z zawodem, poświęcając 
bardzo mało czasu przedmiotom ogólnok!sztalcącym (język 
nlemiecM). 

Wydziały papiernicze w Darmsztacie i Dreźnie zorga
nizowane są na poziomie akademickim. 

Francja. 
Francja posiada szkołę papierniczą przy Instytucie 

Technicznym Uniwersytetu w Grenoble. Szkota' ta ma 
dwie sekcje odrębne: dwuletnią sekcję wyższą, przeznaczoną 
dla wyższego personelu technicznego w przemyśle papierni
czym oraz sekcję niższą, przeznaczoną dla majstrów i ma
szynistów papierniczych (z uwzględnieniem jednak możli
wości awansowania ich na ruchowców). Czas studjów na 
sekcji wyższej może być skrócony do jednego roku dla 
tych uczniów, którzy mają odpowiednie przygotowanie tech
niczne. Kurs obejmuje w zasadzie ten sam program, cO' i kurs 
wyższy z uwzględnieniem niższego poziomu ogólnego przy
gotowania uczniów. 

Na pierwszy rok studjów sekcji wyższe] przyjmowani 
są kandydaci, którzy posiadają maturę lub złożą odjjowiedni 
egzamin wstępny. Kandydaci, posiadający dyplomy wyższych 
technicznych uczelni francuskich lub równoważnych uczelni 
zagranicznych, mogą być przyjęci odrazu na drugi rok stu-
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djów, jeśli wykażą się dobremi wynikami z co najmniej 
trzymiesięcznej praktyki w papierni. 

Kandydaci na pierwszy rok studjów sekcji niższej winni 
posiadać, prócz rocznej praktyki w papierni, ukończoną szkolę 
rzemleślniczo - przemysłową, w przeciwnym razie muszą zło
żyć odpowiedni egzamin teoretyczny i praktyczny. 

Programy, zarówno sekcji wyższej, jak i niższej, 
uwzględniają jedynie przedmioty zawodowe i związane z za
wodem. 

Podobnie zorganizowane wydziały papiernicze posiada 
Anglja w Edynburgu i flustrja w Wiedniu. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI-. SZKOLNICTWA PAPIERNICZEGO. 

§ 76. S z k o l n i c t w o p a p i e r n i c z e o b e j m u j e 
k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u p a p l ^ e r n l c z e g o . 

§ 77. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u p a p i e r n i c z e g o : 

• k u r s y o g ó l n o - p a p i e r n i c z e , 
„ d la m a s z y n i s t ó w p a p i e r n i c z y c h , 

d la m i e l a r z y p a p i e r n i c z y c h , 
„ s p e c j a l n e z z a k r e s u p a p i e r n i c t w a . , 

Różnorodność kursów została spowodowana tem, .że 
współczesny przemysł papiernicziy! potrzebuje pracowników 
o różnej skali przygotowania zawodowego do pełnienia czyn
ności ruchowych i bezpośrednio - wykonawczych zarówno 
w papierniach, jak i w fabrykach przetwórczego przemy
słu papierniczego. 

Szkół papierniczych typu zasadniczego nic przewidziano 
ze, względu na to, że nieznaczne zapotrzebowanie na ru-
chowców przemysłu papierniczego staje obecnie na przeszko
dzie w utworzeniu stałej szkoły papierniczej, szczupły zaś 
zakres niezbędnych teoretycznych wiadomości ' zawodowych,-
potrzebnych wykonawcom bezpośrednim, nie wymaga kształ
cenia ich w szkołach typu zasadniczego. 
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Buchowcy, jak dla papierni, tak i dla przetwórczego 
przemysłu papierniczego, ze względu na zbliżony zakres 
wiadomości im potrzebnych, mogą być kształceni wspólnie 
na kursach papierniczych. Kursy te będą organizowane 3ż 
do czasu, kiedy wzrost zapotrzebowania na tych pracowni
ków, pozwoli na utworzenie szkoły papierniczej stopnia li
cealnego, 

Maszyniści papierniczy i mielarzc wymagają specjalnego 
dokształcenia, które, ze względu na odrębność potrzeb
nych im wiadomości, musi odbywać się oąobno dla maszy
nistów papierniczych, a osobno dla mlelar^y. 

Przewidziano również tworzenie specjalnych kursów pa
pierniczych, na, których pracownicy przemysłu papierniczego 
będą mogli uzupełniać lub pogłębiać swe wiadomości' za
wodowe. 

' Kursy papiernicze. 

§ 78. 1. Z a d a n i e m k u r s ó w o gó Ino - p a p i e r 
n i c z y c h j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k tó -
r z y b y b y l i p r z y g o t o w a n i do p r a c y p r z y o r g a 
n i z o w a n i u p r z e b i e g u p r o d u k c j i w p r z e m y ś l e 
p a p i e r n i c z y m i p o s i a d a l i s z e r s z ą i g ł ę b s z ą 
p r a k t y c z n ą i t e o r e t y c z n ą z n a j o m o ś ć z a w o d u . 

2. Z a d a n i « m k u r s ó w d la m a s . z y n i s t ó w pa
p i e r n i c z y c h j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , 
k t ó r z y b y p o s i a d a l i , o b o k p r a k t y c z n e j z n a j o 
m o ś c i d z i a ł a n i a i o b s ł u g i m a s z y n y p a p i e r n i 
cze j , n i e z b ę d n y z a s ó b w i a d o m o ś c i z z a k r e s u 
p a p i e r n i c t w a o r a z byl i p r z y g o t o w a n i do 
w y k o n y w a n i a c z y n n o ś c i m a s z y n i s t ó w p a p i e r 
n i c z y c h . 

3. Z a d a n i e m k u r s ó w d la m i e l a r z y p a p i e r 
n i c z y c h j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k tó 
r z y b y p o s i a d a l i n i e z b ę d n y z a s ó b w i a d o m o ś c i 
p r a k t y c z n y c h z z a k r e s u p a p i e r n i c t w a i by l i 
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p r z y g o t o w a n i do w y k o n g w a n i a c z u n n o ś c i 
m i e l a r z y p a p i e r n i c z g c h . 

4. Z a d a n i e m k u r s ó w s p e c j a l n g c l i z z a k r e s u 
p a p i e r n i c t w a j e s t r o z s z e r z e n i e i p o g ł ę b i e 
nie p r a k t i j c z n e j i t e o r e t y c z n e j z n a j o m o ś c i 
z a w o d u , p o s i a d a n e j p r z e z r ó ż n e k a t c g o r j e 
p r a c o w n i k ó w t e g o pr ze m y słu. 

§ m Czas t r w a n i a w y ż e j w y p i i e n i o n g c h 
k u r s ó w i z a s a d y ich o r g a n i z a c j i będą d o s t o 
s o w y w a n e do p o t r z e b p r z e m y s ł i ł p a p i e r n i 
c z e g o . 



GRUPA 8. GUMOWA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Do rozwoju przemysłu gumowego w Polsce, gdzie jego 
powstanie datuje się od roku 1920, w głównej mierze przy
czyniła się wojna celna z Niemcami. Jest to przemysł wogóle 
jeszcze młodij, możliwości jednak zastosowania gumy są tak 
szerokie i mało dotąd wyzyskane, że należy liczyć «ię z dal
szym jego rozwojem, Z poszczególnych gałęzi przemysłu gu
mowego, jak w îdać z poniższego zestawienia J), liczbowo 
najpoważniej przedstawia się obuwie: 

R o d z a j f a b r y k a t u 1927 1928 R o d z a j f a b r y k a t u 
Produkcja w tonnach 

23 
400 
21 
31 

2819 
436 
312 

121 
339 
31 
34 

7911 
403 
276 

23 
400 
21 
31 

2819 
436 
312 

121 
339 
31 
34 

7911 
403 
276 

Kalosze, śniegowce, obawie (tys. par) . 
Obcasy gumowe 
Tkaniny gumowe 

23 
400 
21 
31 

2819 
436 
312 

121 
339 
31 
34 

7911 
403 
276 

Wywóz obuwia gumowego stanowi również najpoważ
niejszą pozycję eksportu wyrobów gumowych, który w r. 
1932 osiągnął liczbę 1596 tonu-), wartości około 6,700.000 zł. 

') Rocznik G. U S., r. 1930. str. 109. 
2) Dane Centralnego Biura Sprzedały Polskich Fabryk Obuwia Gu

mowego. 



mi 
kierując się przeważnie na południe Euuropy Mraz do Azji 
i Ameryki. Przywóz w tymże roku wynldsl zaledwie 92 tonoy, 
wartości około 890.000 zł. , , 

Stan zatrudnienia w zakładach, wytwórczych przemysłu 
gumowego przedstawiał się w poszczególnych. latach nastę
pująco 1): 

R o k 1928 • 1929 ' 1930 • 

20 20 - 26 . • 

6100 7630 6000 

Liczba personelu administracyjnego, handlowego i tech
nicznego, zatrudnionego' w przemyśle gumowym w r. 1930 
wynosiła 511 osób. Przypuszczając, iż personel techniczny 
stanowić będzie w przybliżeniu trzecią część liczby powyż
szej, czyli około 170 osób, można wypośrodkować cyfrę 
zapotrzebowania rocznego na personel techniczny w okre
sie .konjunktury nprniahiej .,(3 dp .5«o), która wyniesie 5 do 
8 osób, 

Pod względem charaktcr.u fabrykacji ustalić można po
dział wgrobów gumowych:, na wyroby gorącej wulkaniza
cji i iwyroby zimnej wulkanizacji. 

Różnorodność wyrobów gumowych gorącej wulkanizacji, 
powodującej daleko idące zróżniczkowanie sposobów wy
twarzania, przedstawiono .w poniższej klasyfikacji: 

a. wyroby gumowe techniczne z wkładkami z matcrjału 
,obcego lub bez nich, do których należą: płyty, pierścienie, 
węże, okładziny walców, sznury, rury i t. p.; 

b. obuwie gumowe, np. pantofle tennisowe, obcasy, 
zelówld, kalosze, i t. p.: 

c. zabawki i wyroby chirurgiczne, np. piłki, lalki, oraz 
worki do lodu, rękawiczki i t. p.; 

') Dane G. 0. S. podane t przybliżeniem. 

Szkolnict-wcr zawodowe, 26 
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d. opony i dętki rowerowe, samochodowe, motocyklowe 
i samolotowe, koła powozowe i t. p.; 

c. wyroby sportowe; 
i. galanterja gumowa; 
g. guma do wycierania ołówka, atramentu i czyszcze

nia metali: 
h. wyroby gąbczaste; 
i. tkaniny, gumowce i impregnowane, materjaly nieprze

makalne odzieżowe, wyściełające i balonowe; 
j . wyroby ebonitowe, t; j . płyty, sztaby, rury, skrzynie 

do akumulatorów 1 t. p. • 
Do wyrobów zimnej wulkanizacji zaliczają się: 
a. guma patentowa; , " 
b. wyroby bezszwowe. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

Fabrykacja wyrobów gumowych składa się z nastę
pujących faz: 

1. przygotowanie mieszanki gumowej, 
2. walcowanie i kalandrowanie kauczuku oraz mie

szanki gumowej. 
. Powyższe zabiegi przebiegają mniej więcej identycznie 

dla wszystkich fabrykatów, niezależnie od rodzaju. 
Poczem następuje: . ; 
3. wykonanie fabrykatu. ' ', 
4. wulkanizacja „ ' , , " 
5. wykończenie „ 
Charakter powyższych trzech faz fabrykacji oraz ich 

kolejność zależna jest od rodzaju fabrykatu. 

P r z y g o t o w a n i e m i e s z a n k i . 
Na materjał, z którego wykonywane są wyroby gu

mowe, składa ŝlę kauczuk surowy oraz domieszki. 
Z domieszek specjalnych, stosowanych dla nadania wy

robom tych, czy innych cech, należy wymienić: domieszki 
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zmiękczające (oleje roślinne i mineralne, faktis i inne); do
mieszki obojętne, potaniającc i obciążające produkt (kreda, 
kaolin, talk i inne); domieszki .wzmacniające (bici cynkowa, 
węglan magnezu it..p.); domieszki barwiące organiczne i nie
organiczne ; domieszki, stosowane, celem spowodowania 
i przyśpieszenia wulkanizacji (siarka, selen oraz specjalne 
związki, zwane wulkacytami); domieszki, chroniące, gumę 
przed starzeniem. 

Łączenie kauczuku z innemi substancjami stanowi pierw
szą fazę fabrykacji i odbywa się mechanicznie w walcach. 
Poszczególne składniki mieszanki odważane są na podstawie 
recepty, sporządzanej w laboratorjum. 

W a l c o w a n i e i k a l a n d r o w a n i e . 
Dla przerobu dalszego mieszanka przechodzi do oddziału 

walcowania i kalandrowania. Po uplastycznieniu w pod
grzanych walcach wstępnych, mieszankę kalandruje się 
w walcach ogrzanych (kalandrach) w płyty grubości od 
ułamka mm. do 5 mm. Płyty takie bądź nawija się w rolki, 
bądź ukiada się do dalszego użytku w stosy. Tkaniny baweł
niane, gumowane jedno lub obustronnie, jakie często stoso
wane są w fabrykacji, przygotowuje się również na kalan
drach w ten sposób, że cienka warstwa gumy biegnie owi
nięta na jednym walcu, nakładając się na tkaninę, rozpiętą 
pod walcem. Tkanina gumowana na t. zw. kalandrach fryk
cyjnych, powstaje w walcach, które, pracują przy pomocyi 
tarcia, wciskając miękką, kleistą mieszankę gumową w tka
ninę, • - • '• ' '^ ^ 

W y k o n a n i e I w y k o ń c z e n i e . 

Wyroby wulkanizacji gorącej. 
Wyroby techniczne wykonywane są najczęściej z płyty 

gumowej, otrzymywanej na kalandrach przez 'wycięcie od
powiednich kształtów, umieszczenie w formach i zwuikani-
zowanie. Przedmioty, których grubość przekracza 5 mm, 

26* 
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składa się z 2 lub więcej ptgt, otrzumując płytę grubości 
dowolnej. Zabieg ten nosi nazwę dublowania. 

Węże, sznuTii I t. p, wyrabia się w masąj-nach, zwanych 
wijtłaczarkami. Mieszanka gumowa wprowadzona zostaje do 
•tnaszijnij przez otwór gdrnij i przetłaczana śrubą ślimakową 
ktt glowicp, na .której osadzona jest matrijca o odpowied
nim wykroju. Wytłaczanie odbijwa- się na gorąco. 

Wykonanie wężów z przekładkami polega na kolejnem 
nawijaniu na rurę pjjjt gumowych oraz warstw gumowej 
tkaniny naprzemian. Gumowe pasij transmisij-jne (pasy Ba
lata) wyrabia się z mocnej, obustronnie gumowanej tkaniny, 
którą składa się kilkakrotnie i pokrywa powierzchnię gumą. 

Obuwie gumowe Jest wjjkongwane z kilkunastu i więwj 
(do 30) części bądź gumowych, bądź też z tkanin gumowanych. 
Fabrpkacj.a poszczególnych części odbijwa się w przjjkrojnl 
i sztancowni, gdzie dostarczone z działu kalan<irów ptytg 
gumowe 1 tkaninij gumowane wycina się względnie wgttecza 
w odpowiednie kształty. Wgkonane w ten sposób części 
obuwia przechodzą do działu konfekcyjnego, gdzte według 
dokłailnie opracowanych metod pracy, robotnice sklejają 
poszczególne części. Po wykończeniu następuje wulkanizacja. 

Zabawki gumowe o wnętrzu pustem wymagają skom
plikowanych formi i .znacznej ilości zabiegów ręcznych. Przjj 
fabrykacji pitek wycina się przy pomocg szablonów specjalne 
kształtki, z których zlepia się kulę. Do kuli wprowadza 
się specjalną substancję, wytwarzającą podczas wnlkanizacji 
gaz, nadymający piłkę. Gaz ten po wgjęciu piłki z formy 
ulega częściowej kondensacji, ostateczne zaś naplędc piłki 
osiąga się przez wtłoczenie przy pomocy wudrążonej igły 
sprężonego powietaa. Nowoczesna fabrykacja usuwa za
bieg klejenia, automatyzując fabrykację, przyczem piłki wg-
pelniane są azotem. Fabrpkacja lalek przebiega analogicznie. 

Znaczna, część wyrobdw chirurgicznych i sanitarngcli 
wyrabiana jest przez sklejanie nicmnilkanizowancj płyty gu
mowej, inne znowu — w formach. 

Fabrykacja opon i dętek samochodowijcb, rowerowycli, 
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motoci|klowijcli i Samolotowijch pochłania około 85o/o świa
towej produkcji kauczuku, 

Dętki wytwarzane są najczęściej przy pomocy wytła
czarki i wulkanizowane na rdzeniu żalaznyni, dętki o śred-
nicacłi większych wykonywa się na rdzeniu. z pociętej na 
pasy płyty gumowej. 

Opony samochodowe wyrabia się na specjalnych pier
ścieniach drążonych, umocowanych obrotowo na koźle. Zrazu 
wytwarza się szkielet, składający się z szeregu warstw spe
cjalnej tkaniny bawełnianej, której spoistość osiągnięta jest 
jedynie gumowaniem (tkanina sznurowa). Na szkielecie po
wstaje t. zw. protektor, złoźonyi z nader ciągllwej mieszanki 
gumowej. Kola gumowe do powozów konnych wykonywane 
są w wytłaczarkach w postaci sznura o odpowiednim prze
kroju, poczcm sklejane w styk. 

Galanlerja gumowa wykonywana jest rozmaicie. Gałęź 
specjalną stanowi fabrykacja nici gumowych, polegająca na 
maszynowem pokrajaniu cienkiej płyty- gumowej. Jest to 
dział wytwórczości dotąd w Polsce nieistniejący. 

Gumę do wycierania wyrabia się z przekalandrowanej, 
zależnie od potrzeby, wulkanizowanej lub niewulkanizowanej 
masy, cięte] później na kawałki oraz „bębnowanej" dla wy
gładzenia ostrych brzegów. 

Na wyroby gąbczaste stosowana jest mieszanka z do
datkiem specjalnej, energicznie gazującej podczas wulkani
zacji substancji. Szczególnie trudnym i wymagającym do
świadczenia zabiegłem jest tu wulkanizacja. 

Tkaniny gumowane powlekane są gumą na specjal
nych maszynach, w których nad stołem grzejnym umieszczone 
są walce i nóż stalowy. Tkanina biegnie walcami bezpo
średnio pod nożem, rozrzedzona zaś w benzynie masa 
gumowa, dokładana przed nożem, rozpościera się cienką 
warstwą po biegnącej tkaninie. W dalszym biegu tkaniny 
benzyna ulatnia się, warstwa gumowa schnie i przywiera 
mocno do powierzchni. Zabieg ten, powtarzany kilkakrotnie, 
daje wkoncu żądaną grubość. 
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Wyroby ebonitowe (z gumy twardej) wyrabiane są 
z mieszanki o składzie specjalnym. Odrębnie przedstawia 
się tu wulkanizacja. Wyroby ebonitowe gotowe poddawane 
są obróbce zimnej (toczeniu, polerowaniu, szlifowaniu) oraz 
gorącej (cięciu). 

Wyroby wulkanizacji zimnej. 

Guma patentowana powstaje z plastycznej mieszanki 
lub też uplastycznionego kauczuku surowego przez spraso
wanie na gorąco, pod Wysokiem ciśnieniem w cylinder, cięty 
później spiralnie na cienką płytę gumową. Płyta taka stoso
wana jest przy wyrobacii, wulkanizowanych na zimno. , 

Cienkościenne wyroby bezszwowe, tworzące osobną 
gałąź produkcji, wytwarza się w ten sposób, że specjalne, 
najczęściej szklane formy zanurza się automatycznie w roz
tworze gumowym, przyczem zanurzenie, zależnie od wy
maganej grubości, bywa jedno lub kilkakrotne. 

Wulkanizacja. 

Specyficzne swe właściwości — sprężystość, złe prze
wodnictwo prądu elektrycznego, małą przenikliwość dla ga
zów i wody, wytrzymałość — zyskuje guma dzięki specjal
nemu procesowi termo-technicznemu, zwanemu wulkanizacją. 
Wulkanizacja odbywa się 2 metodami: zimną i gorącą. 

Wulkanizacja gorąca odbywa się: w prasach, w kotłach 
z parą przegrzaną działającą bezpośrednio, w kotłach 
z ogrzanem powietrzem. . 

Przy wulkanizacji w prasach wyroby umieszcza się 
w specjalnych formach (żelaznych lub ołowianych), poczem 
formy wkładane są w prasę między płyty, poprzez które 
przepuszcza się parę pod ciśnieniem w ciągu kilkunastu 
minut. 

Do kotłów m^ulkanizacyjnych dostarcza się wyroby 
w formach umieszczonych na wózkach- Po zamknięciu kotła 
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1 stopniowcm doprowadzeniu ciśnienia w przeciągu określo
nego czasu do odpowiedniej WHsokośd, clśnicnic^ to przg 
pewnej temperaturze utrzijniuje się przez potrzebnp czas, po-
czem następuje otwarcie kotła i wujęcie form. • 

Wulkanizacja w kotłach przy pomocg ogrzanego po-
adetrza stosowana jest przy wyrobach, w, którijcli wilgotna. 
para wpłgwa szkodliwie na lakier i gumę. Dotjjczy to prze-
dewszHstkiciM obuwia gumowego, dostarczanego do kotMw 
wulkanlzacHjnpch nie w zamknifti)ch formach, lecz na alumi-
njowijch kopgtach. Powietrze ogrzewane jest w kotłach 
przH pomocH wężownicy, umieszczonej wewnątrz kotła. • 

Wszystkie urządzenia powgższe zaopatrzone są w apa
raty pomiarowe i kontrolne: manometry, termometry, ter-
mografa i t. p. '• : 

Wulkanizacja zimna 'dokonywana " Jest w roztworze 
chlorku siarki lub w parze chlorku siarki. 

Wulkanizacja w' roztworze cłilorku siarki polega na 
automatiicznem zanurzeniu na przeciąg' kliku do kilkndzie-
siędu sekund cienkicli .przedmiotów kauczukowijch w* odpo
wiednio stężonijm roztworze. Tym sposobem wulkanizowane 
są "np. wyroby cienkościenne beszwowe. 

Wulkanizacja w parze chlorku siarki polega na dzia
łaniu tej parp, na przedmiotu gumowe, zawieszone w zam
kniętej komorze, która zaopatrzona jest w ekshaustor. Po 
wchfonlęci-u przez- wulkanizowane przedmioty odpowiedniej' 
ilości pary chlorku siarki 1 po usunięciu jej resztek przez eks-
łiaiistor następuje wyjęcie przedmiotów z komory. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ' 
PRACOWNIKÓW, • - '•• 

W analizie poniższej pominięte zostają drobne war
sztaty reparacyjne, nieobjęte zresztą daneml statpstyczneml. 
Za podstawę do rozważań wzięto wielki zakład, wytwórczy, 
reprezentujący .znaczniejszą Ilość gałęzi przemysłu gumowego; -
w którgm zróżniczkowanie, lunkcyj posunięte- je.st .możliwie; 
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daleko; Na większą orfantzacijfną skalę- pracuje- przede-
wszystkiem przemysł oMwte gumowego, w którgm prze
ważna- część" robót wtrkonywana • jest ręcznie, fabrykacja 
zaś ma Aaraktef wytwarzania seryjnego. Wysuwając więc 
na plan pierwszy fabrykację obuwia i uwzględniając za
razem inne gałęzie wytwórczości gumowej, ustalić można 
następujące kategorje pracowników, istniejące względnie 
przewidziane dla nowocześnie zorganizowanej fabryki. 

1. O b s ł u g a u r z ą d z e ń d o k a la n d r o w a n ia 
i w a l c o w a n i a , ( k a l a n d r o w i i w a l c o w n i c y ) . 

• Gzy-nnoś-ci-: uruchamianie maszyn, podawanie ma-
terjafu do maszyn, dozorowanie czasu i temperatury kalan
drowania względnie w^alcowania, przyjmowanie .matcrjaru 
i regulowanie maszyn. - • • 

• W i a d o m o ś c i - z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Kalandrowi- I walcownicy winni posiadać, obok usprawnie
nia w obsłudze odpowiednich urządzeń, praktyczną i elemen
tarną teoretyczną znajomość technologji kauczuku 1- wy
robów gumowych, matcrjałoznawstwa i maszynoznawstwa 
specjalnego; ponadto niezbędne wiadomości z obsługi mo
torów elektrycznych. 

• Cechy p s y c-hof izy czn e; dokładność, cierpliwość, 
szybkość orjentacji,- zdrowy organizm, (szczególnie, płuca),. 
dobry wzrok.- , • . 

2. O b s ł u g a u r z ą d z e ń do w u l k a n i z a c j i . 
Czy nn&iści: zakładanie fabrykatu do wulkanizacji, re

gulowanie dopływu pary, dozorowanie czasu i temperatury 
wulkanizacji, odbieranie materjalu zwulkanizowanego. 

W ł a d o n J o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Pracownicy' ci wiiini posiadać, obok usprawnienia w obsłu
dze urządzeń do wulkanizacji, praktyczną i elementarną 
teoretyczną znajomość technologji wyrobów gumowtjch, ma-
terjaloznawstwa i maszynoznawstwa specjalnego. 
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Cechy p s y c h o f i z y c z n e takie same, jak u kalan
drowych i walcowników. 

3. S t a r s i ( s z e ) r obo t n i c y (ce). 

C z y n n o ś c i . Starsi robotnicy względnie starsze ro
botnice, zatrudnieni są najczęściej, jako bezpośredni nadzorcy 
grup robotników w takich działach, jak przykrojnia, sztan-
cownia ewentualnie wykończalnia, gdzie praca ma charakter 
fabrykacji seryjnej. Do obowiązków pracowników tej kategorji 
należy dozorowanie i bezpośrednie instruowanie w pracy 
powierzonej, im grupy robotników. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Powyższe czynności wymagają posiadania, obok usprawnienia 
w danym dziale fabrykcji, .praktycznej, a w odpowiednim 
zakresie i teoretycznej znajomości elementarnej technologji 
wyrobów gumowych oraz maszynoznawstwa specjalnego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : szybkość orjentacji, umie
jętność postępowania z ludźmi, zdrowy organizm (szczególnie 
płuca). 

4. K i e r o w n i k d z i a ł u w a l c ó w i k a l a n d r ó w . 

C z y n n o ś c i : przyjmowanie surowców (kauczuku, do
mieszek i materjałów pomocniczych),- rozdział pracy między 
maszyny, dozór nad uruchomieniem, regulowaniem i pracą 
maszyn i ich obsług, zdawanie półfabrykatu pod względem 
jakościowym i ilościowym, ewidencja pracy (akordu I premji), 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Kierownik działu wal
ców i kalandrów winien posiadać przedewszyśtkiem prak
tyczną i teoretyczną znajomość technologji kauczuku i wy
robów gumowych, materjałoznawstwa i maszynoznawstwa 
specjalnego, chemji stosowanej oraz organizacji .przedsię
biorstw pod względem technicznym; ponadto w potrzebnjjm 
zakresie znajomość rysunku technicznego oraz organizacji 
przedsiębiorstw pod względem administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : szybkość orjentacji, umie-
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jętność postępowania z ludźmi, zdrowy organizm (płuca), 
dobry wzrok i stuch. 

5. K i e r o w n i k w u l k a n i z a c j i . 
C z y n n o ś c i polegają na dozorze: załadowania i wy

lądowania urządzeń do wulkanizacji, dopływu pary, czasu, 
temperatury i ciśnienia, pod którem odbywa się wulkani
zacja, kontroli stanu zwulkanizowanych fabrykatów, rozstrzy
ganiu o skróceniu względnie przedłużeniu czasu wulka
nizacji. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość technolpgji kauczuku i wyrobów gumo'-
wych, materiałoznawstwa i maszynoznawstwa specjalnego 
(ze szczególnem uwzględnieniem aparatów grzejnych) oraz 
organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym; po
nadto w potrzebnym zakresie znajomość rysunku technicz
nego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem admi
nistracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e — jak wyżej. 

6. K i e r o w n i c y p r z y k r o j n i , s z t a n c o w n i , 
w y k o ń c z a l i ! i. 

Działalność każdego z powyższych trzech pracowni
ków przebiega w sposób zbliżony. Na pierwszym planie 
jest rozdział pracy pomiędzyi maszyny i wykonawców bez
pośrednich, pozatem dozorowanie produkcji półfabrykatów 
względnie wyrobów gotowych, ewidencja zarobków (akordów 
i premij). 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Pracownicy wszystkich 
trzech powyższych kategoryj winni posiadać przedewszyst-
kiem praktyczną i teoretyczną znajomość technologji wyro
bów gumowych, materjałoznawstwa i maszynoznawstwa spe
cjalnego, rysunku technicznego 'oraz organizacji przedsię
biorstw pod względem technicznym; ponadto w potrzebnym 
zakresie znajomość organizacji przedsiębiorstw pod wzglę
dem administracyjnym. 
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Ceclijj p s y c h o f i z y c z n e ; szybkość orfentaeji, po
dzielność uwagł, umiejętność postępowania z ludźmi, pozatem 
dobry wzrok. 

7. Chemik ( l a b o r a n t ) . 
C z i j n n o ś c i : opracowywanie mieszanek gumowych (re

ceptura). dozór nad wykonaniem mieszanek, próbyi technolo
giczne, badania chemiczne surowców, fabrykatów i materja-
łów pomocniczgch, praca w kierunku utópszcnla i potanienia 
mieszanek, rozstrzyganie o czasie i temperaturze wulkani
zacji. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Chemik powinien po
siadać przedewszystkiera praktyczną i teoretyczną znajomość 
technologji kauczuku I wyrobów gumowych, chemji stoso
wanej, materiałoznawstwa I maszynoznawstwa specjalnego 
oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym; 
ponadto w odpowiednim zakresie znajomość organizacji 
przedsiębiorstw pod względem administracpjnym i handlowym. 

Cccliy p s g c h o f l z u c z n e : skrupulatność, poczucie 
odpowiedzialności, zdolność skupiania uwagi, zdrowy orga
nizm (płuca), dobry wzrok, 

* * * 
W powyższej analizie pominięci zostali: 
robotnicy niewykwalifikowani i przyuczeni, których 

praca nie wymaga posiadania wiadomości zawodowych; 
pracownicy, objęci Innemi działami szkolenia; 
kierownik (dyrektor) - techniczny, kierujący zarówno fa

brykacją, jak 1 pracą ^ w latjoratorjum, tei bowiem funkcji, 
którą obeimuią pracownicy wybitniejsi po dłuższej pracy 
w zawodzie, nic omawia się ze względów' zasadniczych. ^ 

IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 

. , Na podstawie przeprowadzonej analizy pracy poszcze
gólnych kategoryj pracowników, zatrudnionych w przemyśle 
gumowyni, można ich połączyć w następujące dwie grupy; 
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r li c h o w c ó w, do których ze względu iia wykony
wane czynności i potrzebne wiadomości zawodowe zaliczyć 
należy kierowników działów (walców i kalandrów, wulkani
zacji, przykrojni, sztancowi, wijkoiiczalni) oraz chemików 
(laborantów); 

w y k o n a w c ó w b e z p o ś r e d n i c h , to znaczy ob
sługi urządzeń do kalandrowania i walcowania, urządzeń do 
wulkanizacji oraz starszych robotników (ce). 

V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
PRZEMYSŁU GUMOWEGO. 

Szkól specjalnych zawodowych, kształcących pracow
ników dla przemysłu gumowego, niema ani w Polsce, ani 
w innych państwach z wyjątkiem Anglji, gdzie odpowiednie 
studjtim oraz kursy istnieją prziy politechnice w Londynie 
(Northern Polytechnic). W stałym kontakcie z uczelnią jest 
komitet, reprezentujący przedstawicieli wszystkich gałęzi prze
mysłu gumowego. Studjum stałe trzyletnie, na które przyj
mowani są w charakterze słuchaczy zwyczajni kandydaci 
z pewnem przygotowaniem przyrodniczo - chemicznem, na po
ziomic akademickim, ma na celu specjalizowanie w zakresie 
technologii kauczuku i wyrobów gumowych. Szczególnie 
szeroko w programie potraktowana jest technologja kauczuku 
surowego, stanowiąca ttiaterjał programowy pierwszych dwu 
lat studjów. Absolwenci zatrudniani są w przemyśle jako 
chemicy fabryczni (Works Chemiist), chemicy badawcy (Re
search Chemist) oraz w działach techniczno - handlowych! 

Równie wielką tragę przykłada się do dokształcania. 
Szkoła dwuletnia, przgjm ûjąca kandydatów pomiędzy 13 
a 14 rokiem życia, wypuszcza młodzież, zatrudnianą nie
zwłocznie w przemyśle,- przyczem praktykantów obowiązuje 
jeszcze trzyletnie dokształcanie wieczorowe. Współpracuje 
ze szkołą szereg firm londyńskich. Nacisk w programie 
nauczania położony jest na technologję wyrobów gumowych, 
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obok tego jednak sporo czasu poświęca ,się na przedmioty 
pomocnicze związane i niezwiązane z zawodem. 

Niezależnie od tego przy szkole istnieją kursy' specjalne 
wieczorowe z zakresu technologji kauczuku i wyrobów gu
mowych, czynne raz w tygodniu, mające na celu dokształ
canie osób już w przemyśle zatrudnionych. 

YI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. 1. I O, P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GUMOWEGO. 

§ 80. S z k o l n i c t w o p r z e m y s ł u g u m o w e g o 
o b e j m u j e k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u gumo
w e g o . 

§ 81. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u g u m o w e g o : 

k u r s y g u m o w e o g ó l n e , 
„ „ s p e c j a l n e . 

Współczesny przemysł gumowy potrzebuje pracowników 
o różnej skali przygotowania zawodowego do pełnienia 
czynności ruchowych oraz bezpośrednio - wykonawczych. 
Czynności ruchowe, zależnie od wielkości i organizacji zakładu 
wytwórczego, mogą obejmować całość względnie jeden dział 
fabrykacji. Na przeszkodzie utworzenia stałej szkoły, kształ
cącej ruchowców przemysłu gumowego, stoi nieznaczne za-
potrzebom^anie na tych pracowników, co zaś do pracowni
ków bezpośrednio - wykonawczych, to niezbędny dla nich 
zakres teoretycznych wiadomości zam'odowtjch nie wymaga 
kształcenia w szkołach typu zasadniczego. 

Niezależnie od kursów, czyniących zadość wyżej poda
nym potrzebom, dokształcanie pracowników przemysłu gu
mowego odbywać się będzie na kursach specjalnych. 

§ 82. 1 . .Zadan ie ni k u r s ó w g u m o w y c h o g ó l 
nych j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y by 
byl i p r z y g o t o w a n i do p r a c y p r z y o r g a n i z o 
w a n i u p r z e b i e g u p r o d u k c j i w p r z e m y ś l e gu-
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m o w u n i . i po s i a d a li s z e r s z ą i g ł ę b s z ą , p r a k 
t y c z n ą i l e o r e t y czn ą zn a jo mość z a w o d u . 

,2.. Z a d a n i e m k u r s ó w g u m o w y c h s p e c j a l 
nych ' jest u z u p e ł n i e n i e p r a k t y c z n e j i t e o r e 
t y c z n e j z n a j o m o ś c i z a w o d u , p o s i a d a n e j prztez 
r ó ż n e k a t e g o r j e p r a c o w n i k ó w p rze -mys łu gu
m o w e g o . 

§ 83, Czas t r w a n i a w y ż e j w y m i e n i o n y c l i 
k u r s o w i z a s a d y icłi o r g a n i z a c j i b ę d ą d o s t o 
s o w y w a n e do p'ó t r z e b pr zera y s łu ' g u ra o w e go. 



GRUPA 9, MINERALNA. 
PODGRUPA A. CERAMICZNA I SZKLANA. 
Dla podkreślenia i uwjjdatnieBia cech charakter-Hstiicz-

nych rozpatruje sif poniżej oddzielnie przemysł ceramicznjj 
i szklanij. Organizacja szkolnictwa ujęta jest w końcu re
feratu, , 

A. PRZBMySŁ CBBAMICZMY. 

I. OGÓLNA CHAR.WTEIYSTYSA. 
Przenitjsł ceramiczni} obejmuje wytwórczość nader róż

norodną pod względem rodzajów i zastosowania fabr|jkató\v. 
Przodujące stanowisko w produkcji, a tera samem 1 pod 
wiględem stanu zatrudiileoia zajmuje cegielnictwo budowlane, 
ujęte w poniższem zestawieniu z roku 1928*), które obej
muje również nieliczne fabryki wnrobów ogniotrwałpch i sza-
motowpch; 

Zakłady w/g. iloSci robotników j llt>M 
1 zakteddw 

Ilość 
robotnikcSw 

do 9 robotników . . . . 
od 10 , 19 

, » » 49 „ . . . . 

„ 100 „ 199 
„ 200 - 499 „ . . . . 
„ 500 „ 999 . . . . . 

371 
265 
431 
157 
49 
15 

1463 
3149 ' 

12777 
9018 
6178 
3708 
538 

Rasem . . . . 1 1269 36831 

<),HoOM»ik Slmlyslymay Kzeozypospolitej PoIsŁjeJ r. 1930, 
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Przemysł ten zatrudnia łącznie około 2357 osób- perso
nelu ailminlstracijiiicao, handlowego i technicznego. Przg}-
fiujjąc, iż personel techniczny stanowi około potowy wyzna
czonej powijżej liczby pracommików, możnabij z dużem przy
bliżeniem ustalić dla personelu technicznego liczbę 1200 
osób, co zatem stwarza zapotrzebowanie 36 do 60 osób 
rocznie. 

Fabryki porcelanij, fajansu, wyrobów kamionkowych, 
kafli i t. p., jak wykazuje zestawienie poniższe dla roku 
1928, stanowią gałęź wytwórczości o stosunkowo niiiiej-
szgm stanie zatTudnienia. 

Zalsteiy w/g. ilości robotników 

od 10 
20 
50 

100 
200 
500 

do 9 robotników 
19 
49 
99 

199 
499 
999 

Raze 

Ilość Iloić 
zakładów robotników 

52 S28 
36 489 
28 818 

7 3B5 
8 •1030 
5 1728 
-3 1997- = 

139 6770 

Personel administracyjno - handtowij i • techniczny wy
nos! zatem w przgWIżenłu MO osób, a zatem przybliżone 
zapotrzebowanie roczne na personel techniczny wtjtiosi 6 
do 10 osób. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

Zważywszy na różnice _ w charakterze produkcji, prze-
mHsł ceramiczny można podzielić na: 

ceglelnictwo budowlane, 
, fabri|kacj|" wyrobów ogniotrwałych, 

rur kamionkowych i terrakotg. 
ceramikę- szlachetną. 
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C e g i e l n i c t w o b u d o w l a n e . 

Matcrjałem jest glina z dodatkiem piasku, wody oraz-
innych domieszek (trocin, chemikalij i t. p,). Glina, sMadnik 
główny, rzadko znajduje się w stanie wolnym; najczęściej 
połączona jest z domieszkami, nienadającemi się do fabry
kacji, które też uprzednio muszą być usunięte. 

Wydobjjcie materjału odbywa się w Polsce przeważnie 
ręcznie, istnieją jednak przedsiębiorstwa, posługujące się urzą
dzeniami maszynowemi, jak bagr-y i t. p. Przy wydobyciu 
stosowane są czasem środki wybuchowe. 

Transport materjalu do przerobu odbywa się w wóz
kach wywrotowych, poruszanych ręcznie, końmi lub silni
kiem. 

Produkcja w cegielni przebiega w sposób następujący. 
Przygotowanie materjalu polega na wietrzeniu i mie

szaniu gliny z piaskiem, wodą i innemi dodatkami oraz 
rozgniataniu materjalu. Zależnie od własności materjalu oraz 
rodzaju fabrykatu, przebieg tych czynności jest mniej lub wnę-
cej złożony. Najczęściej przygotowanie redukuje się, do roz
drobnienia oraz dobrego urobienia materjalu. Często glinę 
odchudza się przez dodatek piasku. Urządzeniem technicznem 
w tym dziale 'w cegielniach ręcznych jest mieszalnik (sznajder) 
poruszany siłą końską. Cegielnie zmechanizowane stosują 
do tego celu gniotowniki i walce, otrzymujące glinę 
z „szychty", szlamowni lub wprost z kopalni przy pomocy 
transporterów. 

Formowanie może być ręczne lub maszynowe. Formo
wanie ręczne (strycharstwo) polegające na napełnieniu formy-
gliną i usunięciu jej nadmiaru, rozpowszechnione jest je
szcze bardzo, zwłaszcza w cegielniach małych. Poza tcm' 
istnieją gatunki glinij o znacznej zawartości piasku, które 
nie nadają się do formowania maszynowego.'Naogół jednak 
w przedsiębiorstwach' nowoczesnycii maszyna wypiera for
mowanie ręczne. Sposób form-cwania nłaszynowego zależny' 
jest od własności materjalu: dla matći-jżlów' lżejszych stoso-
Szkolnictwo zawodowe. ' 2? 
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wane są urządzenia, będące niejako naśladownictwem for
mowania ręcznego, dla materjalów cięższych — specjalne 
prasy, gdzie materjal przesuwani) jest ku głowicy z matrycą 
o odpowiednim wykroju, z której wychodzi w postaci wstęgi 
O przekroju prostokątnym, kolowijm lub specjalnym. Formo
wanie połączone jest z nawilżaniem wychodzącej z prasy 
wstęgi, klóra krajana jest ręcznie na pojedyncze wyroby. 

Formowanie dachówek, drenów (sączków) i t. p. wyko
nywane jest przy pomocy pras lub wytłaczania. W ostatnim 
wypadku stosuje się specjalne formy. 

Suszenie odbywa się bądź na otwartem powietrzu, 
w szopach (suszenie naturalne), bądź w suszarniach specjal
nych (suszenie sztuczne). , 

Czas trwania suszenia naturalnego jest całkowicie uza
leżniony od pogody i ilość cegły, jaka da się tym sposo
bem wysuszyć, podlega znacznym wahaniom. Stąd cegielnie, 
nie mające sztucznych suszarń, są przedsiębiorstwami sezo-
nowerai. , _ _ ,, .. 

Suszenie sztuczne pozwala na uniezależnienie się, od 
pory roku i pogody oraz na przyśpieszenie procesu. Źródło 
ciepła mogą stanowić gazy,. spalinowe kotłów parowych, 
para wylotowa, ciepło wypalanych cegieł, ciepło promieniu
jące pieców do w;Hpalania i t. p. Odróżnić można suszenie. 
sztuczne w pomieszczeniach większych, budowanych nad 
piecami do wypalania, które stanowią zarazem źródło ciepła, 
suszenie komorowe, odbywające się przez stopniowe^ podno
szenie temperatury w komorach z ccglą, i wreszcie suszenie 
kanałowe, przy którem suszący się materjał wędruje do miejsc 
o coraz wyższej temperaturze. Z urządzeń pomocnicziych 
należy wymienić wentylatory i exhaustory, pracujące bez 
przerwy; 

'̂ ' Transport wyrobów do suszarni i z suszarni • do wypa-
Itóia ' odbywa, się przy , pomocy wózków, elewatorów lub 
tijin" pddobnych urządzeń, przyczem wyroby są nakładane 
i żdejfńowanż bądź ręcznie, bądź automatycznie. 

'"• Wypalanie stanowi najważniejszy etap pracy. Polega 
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ono na wypalaniu surowych wyrobów ceglarsklcli w pewnej 
temperaturze i w ściśle określonym przeciągu czasu. Sto
sowane są przyteni' piece najrozmaitszych konstrukcuj, od 
najbardziej pierwotnuch do najnowocześniejszHcli, Najpo-
wszecłiniej są stosowane piece kręgo\ve Hoffmana podzielone 
na szereg komór. Naogól odróżniane są piece dwu rodza
jów: piece o działaniu ciągiem oraz piece, pracujące okrc-" 
sowo. W drugim w îpadku piec, po dokonanem WHpaleniu, 
studzi się," wuJadowruje, poczem następuje załadowanie na
stępne, ogrzanie i t. d. 

F a b r y k a c j a m 'y robów o g n i o t r w a ł y c i i . 
Fabrpkacjp ta olicjmuje wyroby szamotowe., dynasowe 

(krzemionkowe), dolomitowe, tygle szamotowe, mufle, kafle 
i t. p. Na malcrjał ogniotrwały składają się surowce natu
ralne i sztuczne. Do pierwszych nałeźą: kwarc, lupek tal-
kowy, gliny ogniotrwałe i t p., do drugich: koks, karbo-
rundum. • • 

Fabrykacja właściwa, poprzedzona analizą chemiczną 
składników oraz ich kontrolą, rozpada się na: przygotowa
nie materjata, formowanie, suszenie i' wgpatanle. 

Na materjal składa się wysuszona glina ogniotrwała 
wraz z odpowiednią Mośclą szamoty, którą stanowi wtjpalona 
glina-ogniotrwała względnie łupek z .dodatkiem kwarcu. Ma-
terjał ten, po przepuszczeniu przez łamacze i walce, pod
daje się przesłaniM -przez sita. Przesiany materjał przecho-^ 
tizi z kolei do zbiornika i wreszcie do mieszalników, gdzie-
odbywa się przerób z wodą, 

Formowanie wyrobów ogniotrwałpcłi różni się tena jedy
nie od formowania ceglp 'budowlanej, że wyrobi} -ognio-
iTwałc poddawane są dod'aikowo ubiciu względnie prasowa
niu. W fabrykacji nowocześniejszej formowanie jest zauto
matyzowane. . . ' • 

- Suszenie wyrobów ogniotrwałych odbywa się w spe
cjalnych, rozmaitego tgpu suszarniach, zbliżonych do suszarni 
w cegielniach. 

27* 
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Wypalanie w przebiegu swoim nie różni się zasadniczo 
od wypalania w cegielnictwie budowlanem. Większe znaczenie 
ma tutaj temperatura wypalania, której wysokość zależna jest 
od rodzaju fatirykatu. 

F a b r y k a c j a w y r o b ó w k a m i o n k o w y c ł i . 

Dział ten obejmuje fabrykację rur kamionkowych, klin
kierów drogowych i budowlanych, naczyń kamionkowych 
(ogniotrwałych), wyrobów kwasoodpornych i t. p. 

Przebieg fabrykacji nie różni się w zasadzie od prze
biegu w działach poprzednich, dzieląc się na przygotowanie 
masy, formowanie, suszenie i wypalanie. Wyraźniejsze różnice 
występują w technice formowania oraz przebiegu wypa
lania. Tak więc, zupełnie odrębny charakter ma formo
wanie rur kamionkowych w porównaniu z wykonaniem np. 
płytek terrakotov/ych, które wytłacza się (sztancujc) w spe
cjalnych formach pod ciśnieniem. 

Dla wypalania wyrobów kamionkowych charakterystycz-
nem jest powolne podnoszenie temperatury oraz bardzo 
skrupulatne, powolne studzenie. 

C e r a m i k a s z l a c h e t n a , 

Pierwotną formą ceramiki szlachetnej jest garncarstwo, 
które rozpowszechnione jest dotąd w postaci znacznej ilości 
prymitywnych warsztatów, rozsianych w okolicach, obfitują
cych w pokłady gliny. Tradycje garncarskie przetrwały zwta-' 
szcza w południowo-wschodniej części kraju (wojew. lubel
skie, kieledde, stanisławowskie, wołyńskie, poleskie). 

Garncarstwo ludowe posługuje się zwykłą gliną, oczy
szczaną 'ręczme, rozdrabnianą młotem, mieszaną nogami. 
Toczenie garnków odbywa się na trądycyjnem kole garn-
carskiem. Piece do wypalania są różnej, choć naogół pier
wotnej konstrukcji, co też wpływa ujemnie na technikę wy
palania. 

Do działu ceramiki szlachetnej w przemyśle należy 
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fabrykacja naczyń domowych i sanitarnych, porcelany ele
ktrotechnicznej, zabawek, wyrobów luksusowych i t. p. 

Fabrykacja ma w zasadniczych zarysach przebieg na
stępujący. 

Po wykonaniu szkicu przez modelarza sporządza się 
model zasadniczy (z gliny, gipsu' lub wosku), utrwalany 
przez zalanie gipsem. Model zasadniczy kopjowany jest 
w dowolnej ilości egzemplarzy. Otrzymane w ten sposób 
formy sluią do wykonania wyrobów przez toczenie, odle
wanie lub wytłaczanie (sźtancowanie). 

Przy toczeniu wilgotna, a przez to dostatecznie pla
styczna masa, formowana jest na kole garncarsMcm, które 
w fabrykacji bardziej nowoczesnej zamienione jest przez 
kilka urządzeń zmechanizowanych, wykonujących poszcze
gólne elementy toczenia przy współudziale obsługi. Gdy 
chodzi o wyroby- z surowca kosztowniejszego, wykonywa 
się początkowo dany kształt zgruba ręcznie, poczem do
piero wykończa się pray pomocy toczenia kształt ostateczny. 
Przy odlewaniu płynny materjał wlewa się do wysuszonej 
formy, gdzie pozostaje tak długo, aż wytworzy się sko
rupa . pożądanej grubości, poczem usuwa się nadmiar płyn
nej masy. Odlew pozostaje czas pewien w formie, by na
brać trwałości. Wyrobg o kształtach prostszych odlewa się 
w jednej sztuce, bardziej skompliwane — w kilku. 

Wytłaczanie (sźtancowanie) stosowane jest przy pro-
,dukcji takich fabrykatów, jak płytki ścienne, artykuły izolo-
cyjne itp. Wytłaczanie odbywa się w formach żelaznych 
(matrycach), w których umieszcza się suchą, rozdrobnioną 
i naoliwioną masę. 

Im bardziej skomplikowany jest kształt przedmiotów 
i im bardziej specjalny jest ich cel przeznaczenia, tcm 
więcej przy wykonaniu występuje dodatkowych zabiegó'w, 
jak np. składanie, ozdabianie, czyszczenie i t. p. 

Wypalanie rozpada się na kilka etapó\¥: wypalanie 
wstępne wysuszonej na powietrzu masy, wypalanie po gla
zurowaniu, wypalanie po malowaniu. By uniknąć bezpośred-
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niego zetknięcia się wypalatiycli przedmiotów z płomieniem, 
umieszcza się je w specjalnych kapslacłi szaraotowach. Kap
sle te wyrabiane są w osobnych oddziałach fabryki (kapslar-
niach) sposobem toczenia lub wytłaczania. Kolejność wypa
lania oraz temperatura zależna jest od rodzaju wypala
nych przedmiotów. 

Polewanie (glazurowanie) polega na pociągnięciu oczy
szczonego uprzednio z kurzu przedmiotu odpowiednią masą. 
Naogół polewanie jest pracą ręczną, jedynie powierzchnie 
płaskie glazurowane są maszynowo. 

Malowanie, zależnie od rodzaju wyrobu, jest bądź pracą 
o cechach artystycznych, bądi też, gdy chodzi o produkt 
masowy, szeregiem szablonowych czynności: stemplowania, 
nalepiania i t. p, W pierwszym wypadku' malarz, który sam 
też najczęściej przyrządza farby, przy pomocy pendzfelka 
i pióra ozdabia powierzchnię przedmiotu. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Analiza poniższa obejmuje kwalifikowanych pracowni
ków przemysłu ceramicznego, a mianowicie: wypalaczy, to
karzy (garncarzy), formiarzy, sztancerzy, majstrów-instrukto-
rów, majstrów przedsiębiorstw małych, ruchowców (techni
ków-ceramików). 

Z wyszczególnionych kategoryj pracowników majstro
wie - instruktorzy stanowią grupę wykonawców pośrednich, 
podczas gdy majstrowie przedsiębiorstw małych (głównie 
cegielni) są to najczęściej samodzielni kierownicy tych na
kładów. Analiza pomija funkcje pełnione przez pracowników 
nicwykwaiifikowanycłi. 

1. W y p a l a c z e . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : cegielnie, fabryki wyro
bów ogniotrwałych i kamionliowych. 

C z y n n o ś c i . Do czynności wypalaczy należy obsługa 
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pieców do wypalania, polegająca na doprowadzeniu pieca 
do właściwej temperatury, załadowaniu względnie dozoro
waniu załadowania wyrobami, kontroli przebiegu wypala
nia, zasilania pieca paliwem, studzenia pieca i jego \¥yła-. 
dowanla. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Wypalacz winien posiadać, obok usprawnienia w obsłudze 
pieców do wypalania, praktyczne i w odpowiednim zakresie 
teoretyczne wiadomości z techniki wypalania, działania i kon
strukcji odnośnych pieców, działania odnośnych przyrząd'ów 
pomiarowych oraz wiadomości z całokształtu fabrykacji da
nego działu. • ' 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e - , wytrwałość, zdolność 
skupiania uwagi, poczucie odpowiedzialności, odporność na 
zmiany temperatury. 

2. T o k a r z e ( g a r n c a r z e ) . 

C z y n n o ś c i . Tokarze, zatrudnieni w fabrykach fajansu 
1 porcelany, wykonują wyroby toczone bądź przy pomocy 
zwykłego koła garncarskiego, bądź przy pomocy urządzeń 
specjalnych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok usprawnienia w toczeniu, wymagane są tu praktyczne 
i elementarne teoretyczne wiadomości z technologii i ma-
terjałoznawstwa ceramicznego.' 

C e c h y p s . y c h o f i z y c«n e: wytrwałość, cierpliwość, 
zdrowy organizm. 

3. F o r m i e r z e . 

C z y n n o ś c i forraierza polegają na wykonaniu wy
robów przy pomocy odpowiednich form. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok usprawnienia w formowaniu, wiadomości zawodowe 
analogiczne, jak dla tokarzy. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e , jak u tokarzy, 
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ł. Sztancerze. 
CzBnnośc i . Sztancerze, zatrudnieni w fabrykach ter-

rakoti), w.grobów porcelanowych i fajansowych, WTjtlaczają 
wyroby z suchej, rozdrobnionej masg w specjalnych, ma
trycach. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok usprawnienia w wyżej wymienionych, czynnościach, 
wymagane są te same wiadomości, co dla tokarzy. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e , jak u tokarzy. 

5. M a j s t r z y - i n s t r u k t ó r z y . 

Cz y n n o ś c i. Majster instruktor w przedsiębiorstwach 
ceramicznych zajmuje stanowisko pośrednie między wyko
nawcami bezpośrednimi, a ruchowcem (technikicm-cerarai-
kiem). Należy don nadzór nad fabrykacją jednego działu (for
mowania, sztancowaaia, toczenia, lub wypalania itp.), in
struowanie w pracy poszczególnych wykonawców bezpo
średnich, przyjmowanie materjalów, zdawanie fabrykatu, spo
rządzanie wykazów zarobków robotniczych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Majster - instruktor wi
nien po.siadać, obok doskonałego usprawnienia w zakresie 
fabrykacji danego działu, praktyczne i odpowiednie teore
tyczne wiadomości z technolog ji ceramiki, matcrjaioznawstwa 
i maszynoznawstwa specjalnego, ponadto niezbędne wiado
mości z chemjł stosowanej, rysunku zawodowego oraz orga
nizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym, handlo
wym, i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Obok zdrowego orga
nizmu, wskazane są uzdolnienia organizacyjne, staranność, 
energjd.' ' 

6; M a j s t r z y p r z e d s i ę b i o r s t w m a ł y c h . 

C z y n n o ś c i . Działalność majstra na terenie małego 
przedsiębiorstwa (dotyczy to głównie cegielni) przedstawia 
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się podobnie, w zmniejszonej oczywiście skali, jak czynności 
opisanego niżej rucliowca, W obrębie małej wytwórni jest 
to zatem pracownik organizujący, normujący i nadzorujący 
całość fabrykacji przedsiębiorstwa, co pociąga za sobą sze
reg czynności pośrednio tylko mając-ijcłi związek z fabrykacją. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e należy utożsamić na-
ogól, jeśli chodzi o ich zakres, z wiadomościami, potrzeb-
nemi majstrowi-instruktorowi, jednakże rozszerzyć je należy 
na całość fabrykacji. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e , jak u majstra - In
struktora. 

7. R u c h o w c y ( t e c h n i c y - c e r a m i c y ) . 

C z y n n o ś c i . Ruchowoy, w języku potocznym tech
nicy-ceramicy, zatrudnieni w przedsiębiorstwach, większych 
i to głównie, jeśli chodzi o większe i bardziej nowoczesne 
cegielnie, mają za teren działania całość fabrykacji lub jej 
część. Ruchowiec normuje, organizuje i kontroluje produkcję 
w zakresie swego działu. Z tą działalnością związana jest 
praca w laboratorjum fabrycznem, gdzie ruchowiec dokonywa 
badań jakości surowców i materjałów pomocniczych. Praca 
laboratoryjna, wobec działalności warsztatowej ruchowca, od
suwa się na plan drugi, redukując się do najbardziej typo
wych zabiegów badawczych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Ruchowiec ceramiczny 
powinien posiadać przedewszystkiem praktyczną i teoretyczną 
znajomość technologji ceramicznej, materjałoznawstwia:' i ma
szynoznawstwa ceramicznego, chemji stosowanej, mineralo-
gji oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem technicz^ 
nym; ponadto w potrzebnym zakresie znajomość rysunku 
technicznego, materiałoznawstwa i maszynoznawstwa ogól
nego oraz organizacji przedsiębiorstw- pod względem han
dlowym i administracyjnym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : energja, inicjatywa, 
uzdolnienia organizacyjne, umiejętność postępowania z ludźmi. 
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IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
CEHAMICZNYCH. 

S z k o l n i c t w o c e r a m i c z n e w P o l s c e . 

Ze szkół ceramicznHch w Polsce w cłiwili obecnej istnieje 
jedynie wijdzłal ceramiczny Państwowej Szkołij Cłiemiczno-
Przemijsłowej w Warszawie, oparty na podbudowie szkoły 
powszeclinej. Czas trwania nauki wynosi 4 lata. Nacisk po
łożony jest na ceramikę budp\vlaną, jednakże program obej
muje również ceramikę ogniotrwałą i ceramikę szlachetną. 
Wydział posiada pracownię, wyposażoną w dwa piece do wy
palania ora? aparaty pomiarowo-badawcze. 

S z k o l n i c t w o c e r a m i c z n e z a g r a n i c ą . 

Najszerzej reprezentowane jest szkolnictwo ceramiczne 
w Niemczech. Omówione są poniżej najbardziej cliaraktery-
styczne z tycłi szkół. 

Szkoły w Zwickau (Saksonja) i w Lagę (Lippe) mają 
wydziały ceramiczne, przyjmujące kandydatów z dłuższą 
praktyką w zawodzie na podstawie egzaminu wstępnego. 
Czas trwania nauki wynosi dwa lub trzy semestry dla stop
nia średniego, pięć lub sześć semestrów dla stopnia wyż
szego. Szkoły są w posiadaniu własnej cegielni ł laboratorium. 

Specjalna szkoła dokształcająca istnieje w Glanchau 
(Saksonja), założona przez „Reichsverein des deutsciien 
Dachdeckerhandwcrks". Program jej rozłożony jest na dwa 
semestry i obejmuje budownictwo, konstrukcje dachowe, ma
teriałoznawstwo, rysunek zawodowy i t. p. Od kandydatów 
w wieku co najmniej 15 lat, wymagana jest pólfoczna prak
tyka przedszkolna w kryciu dacłiów. Absolwentów obowią
zuje egzamin przed komisją, wyznaczoną przez związek. 

Rząd pruski założył szkoły ceramiczne w Hóhr pod 
Koblencją i w Bunzlau na-Śląsku. Program obejmuje wszyst
kie dziedziny przemysłu ceramicznego: ceramikę budowlaną, 
wyroby kamionkowe, fajansowe, porcelanowe, garncarstwo. 
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Wyodrębnione są wydziały chemoceramiczne oraz formierskie 
i dekoracyjne, przyczem dla pierwszych ośrodkiem nauczania 
jest laboratorium, dla drugich — warsztat. 

Obydwie szkoły wyposażone są w ważniejsze piece 
i maszyny. Czas trwania nauki wynosi w obydwu szkoJacti 
dwa lata. Praktyka przedszkolna jest wymagana, względnie 
pożądana. 

Szkoła ceramiczna w Landshut nad Izerą (Bawarja), 
najstarsza z tych szkół w Niemczech (istnieje od r. 1873) 
przekształcona jest od roku 1903 na szkołę garncarstwa 
artystycznego i budowy pieców. Od kandydatów wymagana 
jest praktyka przedszkolna roczna lub dwuletnia oraz przy
gotowanie w zakresie co najmniej szkoły powszechnej. Szkoła 
ma nastawienie wybitnie praktyczne, nauka odbywa się prze
ważnie w pracowniach lub w małej fabryce, stanowiącej 
własność szkoły, 

Friedrichs-Politechnikum w Kóthcn (Anhalt) o typie zbli
żonym do projektowanej przez Ministerstwo W. R, i O. P. 
szkoły stopnia licealnego, kształci w ciągu 7 semestrów 
technik6W'Ceramikóv>?. Od kandydatów wymagana jest „Ober-
secundareife" oraz ukończony 16 rok życia. 

Poza tem istnieje szereg szkól przemysłu artystycznego. 
Szkoły ceramiczne c z e c h o s ł o w a c k i e mają prze

ważnie charakter szkól lub kursów dokształcających, lub też 
kursów specjalnych. Dwie państwowe szkoły zawodowa 
(w Teplice-Sanov i w Karlovych Yarach) kształcą bądź 
w kierunku ogólno ceramicznym, bądź też w przemy
słowo-artystycznym (modelarstwo, malarstwo). Przygotowa
nie kandydatów: minimum, szkoła powszechna oraz ukoń
czony 14-sty rok życia. Czas trwania nauki wynosi 2—3 lata. 

Przy szkole w Teplice - Sanov istnieją ponadto kursy 
specjalne: 

jednoroczny wyższy kurs ceramiczny dla kształcenia 
pracowników technicznych przemysłu ceramicznego; 

kursy specjalne, doskonalące w poszczególnych dzia
łach (rysunek, modelowanie). 
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B. PRZEMYSŁ SZKLANY. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Przemysł szklany w- Polsce reprezentowany jest przez 
dwie główne gałęzie wytwórczości: produkcję naczyń oraz 
produkcję tafli. Wskazuje to poniższe zestawienie i): 

R o d z a j f a b r y k a t u Produkcja w tonnach R o d z a j f a b r y k a t u 
1927 1928 

Szkło taflowc 
Naczynia szklane 
Szkło masywne 

9485 
87936 

812 

21024 
90219 

948 

Razem 98233 112191 

Ilość zatrudnionych w hutnictwie szklancm^) w roku 
1928 wyrażała się w cyfrach następujących: 

Robotników 20 
do 
49 

50 
do 
99 

100 
do . 
199 

200 
do 

499 

500 
do 

ffl9 

1000 
do 

5000 

Ilość zakładów . . 

Ilość robotników . 

4 

99 

8 

494 

24 

3357 

23 

6273 

6 

5781 

] 

1571 

Jak z powyższego zestawienia widać, .większa część 
ogólnego stanu zatrudnienia (66 zakładów z 15575 robotni
kami 2) przypada na zakłady większe, zatrudniające ponad 
lOÓ robotników. Łączna liczba personelu _ administracyj
nego, handlowego i technicznego wynosiła w tym okresie 
1273 osoby. Jeśli przyjąć, iż personel techniczny .stanowi 

>) Kooznik Głównego Ufzędu Stalystyranego z 1930. 
=) Związeb Hut SzUanych w Folsee podaje, i i w r. 1931 isliiiato 89 

hut zrzeszonych i piezczeizonyoh, . . 
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jedną trzecią ostatniej llczbij, czsli około 420 osób, otrau-
mamu zapotrzebowanie roczne na 12 do 20 osóli- personelu 
technicznego. 

II, PRZEBIEG PRODUKCJI 

O charakterze i przebiegu produkcji dać może pojęcie 
opis fabrykacji w najbardziej tgpowych gałęziacli przeintjsto 
szklanego, do którycli zaliczpć należij: 

fabrgkaclę naczjjrt ręczną i maszynową ' 
szkJa prasoivanego 

„ tafli zwykłych 
„ lustrzanych 

szkła stołowego, krpsztatów, szkła aptecz
nego I t p. 

W każdej z powHŻszijCh fabrykacy], niezależnie od ro
dzaju, odróżnić moina trzM etap§ produkcji: przygotowanie 
masB szklanej, obróbki hutniczą, obró-bkę mechaniczną wraz 
z cwcntualnem zdobieniem. 

Pierwsza z powgższiicli etapów jest naogó} analogiczni} 
dia wszistkicli rodzajów produkcji. Na masę szklaną skła
dała się surowce zasadnicze (piasek kwarcowy, szpat wa
pienny, wapno palone, soda lub potaż|, domieszki odbarwia
jące (brausztgn. solc kobaltu- i t. p.), barwiące (tlenki meta
lowe) i inne (np. kwas borny). Odpowiednia mieszatika przy
gotowana zostaje na młjjnie bieguno%vipi, poczem Stąpią 
się ja w piecu hutniczym lub w specjalnach tggiacli. Po sto
pieniu następuje obróbka hutnicza, która w dalszym ciągu, 
dla dokładniejszej ilustracji, rozważona jest dla kilku rodza-
fów fabrykacji. 

F a b r a k a c j a n a c z y ń . ' ' ' ^ 

W fabrykacji r|cznej naczyń charaMerystijczny jest po
dział prac|} na kolejne operacje, wukonywane przez zcspdł 
robotników, z ittórgch każdy ma swoje stanowisko i ściśle ^ 
określony udział w pracij. 



430 

Pierwszą czynnością jest nabieranie niewielkiej ilości 
pfynnego szkta specjalną rurką żelazną z drewnianą okładziną 
(t. zw. cybuchem, piszczelem szklarskim). Robotnik wydyma 
bańkę, nabiera na jej powierzchnię nową porcję szkła i po
daje ją robotnikowi następnemu, rozdymającemu bartkę 
szklaną 1 ksztaltująccm'u przedmiot początkowo ręcznie, 
później maszynowo. Wykończeniem zajmuje się starszy ro-
f)Otnik (t. zw. majster), poczem następuje oddzielenie ostyg
niętego przedmiotu od rurki. Zakończeniem procesu jest po
wolne studzenie przedmiotów w kanałach lub komorach. 

Obróbka mechaniczna polega na szlifowaniu i polero
waniu. 

Pierwszą czynnością jest usunięcie brzegów („gradu"), 
co dokonywane jest na tarczach gruboziarnistych. Właściwe 
szlifowanie odbywa się na wirujących pionowo lub poziomo 
tarczach, pokrytych piaskiem kwarcowym. Tarcze pionowe 
stażą do szlifowania ozdobnego. Polerowanie różni się od 
szlifowania tcm, że odbywa się na tarczach o ziarnie drob-
niejszem. . 

W mechanicznej fabrykacji naczyń stosowane są ma
szyny dwojakiego rodzaju: półautomaty, w których płynne 
szkło nalewano jest ręcznie, dalszy zaś przerób masy odbywa 
się, zależnie od stopnia zautomatyzowania, przy większym 
lub mniejszym udziale robotnika; automaty, nabierające 
szkliwo, przerabiające je i wyrzucające wyrób gotowy. 

F a b r y k a c j a s z k ł a p r a s o w a n e g o . 

Do formy nalewa się określoną porcję szkliwa, poczem 
za pomocą rdzenia wijtłacza się je równomiernie we wszyst
kich kierunkach. Celem usunięcia chropowatości i „zadr", 
powstałych skutkiem wciśnięcia się masy w szczeliny formy, 
przedmiot poddaje się dodatkowemu zagrzaniu, aby szkło 
na powierzchni stopiło się, dzięki czemu porowatość w znacz
nym stopniu znika. 
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F a b r y k a c j a t a f l i ( m a s z y n o w a ) ! ) , 

Płijnne szkliwo o temperaturze około 1400" C dostar
czane jest pod walce, które za pośrednictwem tłocznicy 
z pływakiem i szjjnii żelaznej lub szklanej z siatką drucianą 
wyciągają pionowo z płynu taflę, tężejącą w miarę odda-. 
lania się od powierzchni. Z chwilą, gdy tafla dochodzi do 
walców górnych i ma temperaturę okoio I W C, obcina się 
płat o pewnym wymiarze, z którego następnie krajane są 
ręcznie tafle żądanych wymiarów. Zadaniem obsługi walców 
pod kierunkiem przodownika jest; 

badanie przez wzierniki powierzchni płynu i jego tem
peratury ; 

regulacja biegu walców — przyśpieszanie lub zwalnianie 
w miarę potrzeby; 

obsługa tłocznie ogniotrwałych. 
Jeśli naskutek pewnych zanieczyszczeń lub niejednoli

tości płynnego szkliwa grubość tafli nic jest odpowiednia, 
zmniejszenie grubości lub je) zwiększenie odbywa się przez: 
zmianę jakości zasypu do pieca, zmianę ilości obrotów wal
ców, zmianę nacisku tłocznicy na powierzchnię płynu. 

F a b r y k a c j a t a f l i l u s t r z a n y c h . 

W Polsce niema dotąd fabrykacji szkła lustrzanego, 
istnieją natomiast przedsiębiorstwa (przeważnie małe), za
jęte jedynie obróbką szkła, sprowadzanego z zagranicy 
(Czechy, Belgja) oraz fabrykacją (polewaniem) samych luster., 

Przebieg produkcji iv tym dziale jest następujący. Su
rowiec, przygotowany i odważony w mieszalni, rozdrabnia 
się 1 ujednostajnia w gniotownikach i młynach, poczem 
przesiewa i uzupełnia dodatkami (sól gląuberska, piasek, 

•) Nie jest tu uwzględniona ręczna fabrykacja tafli szklanych, jako 
przestarzała. Coraz bardjiej wypiera ją fabrykacja mechaniczna, mająca tę 
rtfwnieł przewagę, że nie naraża na szwank zdrowia pracowników. Pritebieg 
fabrykacji ręcznej analogiczny jest do ręcznej fabrykacji naczyń i zatrudnia 
zespół wykonawców. 



wfj iel] . 'Kilkinaście- w|pelfiloimfe6 'taką Biieszaniai tpgli 
nmlcszcza się w piecu; ptoiniennpa!, opaiangm gazem generS-
torowiiB. Po stopieniu, aa danisifBal-otwiera ,slf p iec-t i - . 
gle dostarcza do. stołu, Icjarsklego, zawartość ich zostaje wp-

' lana na stół, poczeio cięźltł,-mralcc walcuje Btasę szidatn. 
OtrzimaBa zostaje ŵ  ten sposób, pigta o zBaczniejsiicli w j -
miarach i grubości, i tóra przechodzi przez szereg pieców 
bmtnfczicli o stopniowo malejfccj. temperaturze,^ co upoi l i -
wia powolne ochłodzenie, a tem samem uniliniicie rgs we-
WBftraigcłi w masie. ' . , , ' . , 

Jle'cłiaiiic2Ha obróbka . tafli instrzaapch polega na . stop-
nlowem szlifowaniu,, początkowo na tarczg gruMI, nastipaif 
aa drewniauej 1 _na lilcH I wreszcie oa polerowaniu ts i i . ' 
Zaletnic od wielkości,, warsztatu obróbczegd- poszczególne 
element!' obróbki" są rozłożone na wl^kszi tab mniejszą ilość 
*glonawoiw, . 

F a b r g t a c j a s z i i a s t o ł o w e g o , k r i f s z t a l ó w , 
śzk ła_ a p t e c z n e g o , c l i i r u r g l c z n e f ó,Mal>or at-o-

• - , , r g j n e g o I t.-p. 

Masę szklaną prziiolowuje się w piecach tjjglowijch 
lab wannowich. Zależnie od przeznaczenia, a . t fm samem 
i składników, sziló bfwa zwijkle, kolorowe lab ołowiane 
(krnształ). Procesp hutnicze analogiczne są do wyżej opisa
nych. Formowanie odbg%va się przez wgdmuctiiwanie, rozcią
ganie (jeśli cłiodzl o rurld) lub też prasowanie. W dużgm 
stopniu znajduje zastosowanie mechanizacja całkowita lub-
częściowa. Po wystudzeniu ivyrobów następuje mechaniczna 
icłi, obróbka, przyczem stosowane są czynności następujące: 
otrzaskiwanic, zatapianie na płomieniu gazowym 1 szlifowa
nie, otrzasMwanie na kamieniu i maszgno\vanie, szajbowanie 
przedmiotów wydmuchanych i prasowanycli, cechowanie-
I markowanie, matowanie pasków, dziurkowanie, matowanie 
całej,- powierzchni piaskiem, matom^anie kwasem, docieranie 
poszczególnych części, grawerowanie, malowanie, szlifowa
nie zdobnicze, polerowanie kwasem, wycieranie i pakowanie. 
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111. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

W niżej podanej analizie pominięci są z jednej .strony 
ci z wykonawców bezpośrednich, których czynności bądź 
wcale nie wymagają wiadomości zawodowych, ani uprzedniego 
przygotowania, bądź też tylko krótkiego okresu przyuczenia, 
wdrożenia dp danej funkcji. 

Z wykonawców bezpośrednich, których czynności po
ciągają za sobą potrzebę ksztaJcenia zawodowego, zanalizo
wani są: szmełcerze, starsi robotnicy, szlifierze, grawerzy 
szklarscy i malarze. . 

1. S z m e ł c e r z e . 

C z y n n o ś c i. Szmełcerze, zatrudnieni, jako obsuga pie
ców (wanien) szklarskich' lub tygli w ^S^ytwórniach szkła, 
mają następujący zakres czynności: przygotowanie mieszanki" 
i stapianie jej w tyglu, obsługa pieców (wanien) szklarskich, 
zasilanie ich paliwem i surowcami, obserwacja temperatury, 
dozór nad przebiegiem topienia. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
usprawnienie w obsłudze piefców hutniczych, praktijczna zna
jomość materjałoznawstwa oraz zasadniczych proce; yw hut
niczych. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : cierpliwość, podzietapść 
uwagi, zdrowy i odporny na zmiany temperatury organizm. 

2. S t a r s i r o b o t n i c y . 

C z y n n o ś c i . Starsi robotnicy, obdarzani w hutach tra
dycyjną nazwą majstrów, zajęci są instruowaniem zespołu 
powierzonych sobie robotników (bańkarzy) i wydmuchiwaczy) 
oraz wykończaniem przedmiotów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Na przygotowanie zawodowe składa się: usprawnienie w czyn-

Szkolnictwo zawodowe 28 



mą ' ^ ^ . -
nościach bańkarza i wadmuchiwacza oraz praktyczne wia
domości z całokształtu hutnictwa szkła. 

Cecliij p s g c h o f I z g c z n c : Spostrzegawczość, 'po
dzielność uwagi, zdrowy organizm (zwłaszcza płuca). 

3. S z l i f i e r z e . ' , ' .-

C z g n n o ś c L Do czijnności szlifierza, zatrudnionego 
również i w wytwórniach luster, należg zdobienie, szitła przy 
pomoof szlifowania i wytrawiania kwasami. 

W i a d o n i o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
usprawnienie w szlifowaniu i trawieniu, znajomość różnijch 
-gatunków szWa i. ich własności oraz rysunku zawodowego. 

C-echy p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, staranność, 
zdrowy- organizm (zwłaszcza, phica). 

4. G r a w e r z j j s z k l a . r s c y . . 
Czy.nnoścl . Grawcrzy wykonu-ją przy, pomocy od

powiednich przyrządów odręczne rysunki na powierzchni szkła, 
- W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . -

Poza usprawnieniem w grawerowaniu, należy wymienić znajo
mość różnych gatunków szklą oraz -njsunku zawodowego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e , jak u szlifierzy. 

5. M a l a r z e . 

-. - C z y n n o ś c i ą malowanie, przy -pomocy specialaycli farb, 
- powierzchni szkła według- wzorów otrzymanych lub własngdi 
kompozycjjj, poczem. wypalanie w specjalnych piecach dla 
utrwalenia malowidła. - . " ' 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
usprawnienie w malowaniu na szkle, znajomość różnych ga
tunków szMa, rysunku zawodowcgo,.. wiadomości z matcrja-' 
łoznawstwa barwników, oraz praktyczna znajomość-techniki 
wypalania. . ' -



C e c h y p s ly c h o f i z y c z n e: dokładność, staranność,' 
wyrobiony smak. ^ 

6. R u c h o w c y. 
C z y n n o ś c i ; planowanie, normowanie i organizowa

nie produkcji, badanie i kontrola sprawności urządzeń, kon
trola i statystyka wydajności, kalkulacja kosztów wła
snych i t. p. 

Ponadto do obowiązków ruchowca należą: niezbędne 
analizy w laboratorjum, zapotrzebowanie i statystyka mater-
jałów, ewidencja paliwa i narzędzi, nadzór nad remontem, 
konserwacją, montażem urządzeń, przestrzeganie bezpieczeń
stwa pracy, poszukiwanie i wprowadzanie nowych oszczęd
niejszych i ulepszonych metod produkcji. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość technologji szkła (produkcji masy szklanej. 
wyrobów i mechanicznej ich obróbki), materjałoznawstwa ' 
i maszunoznawstwa szklanego, chemji stosowanej oraz 
organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym, po
nadto w potrzebnym zakresie .znajomość ceramiki, mineralogji, 
chemji ogólnej, rysunku technicznego oraz organizacji przed
siębiorstw pod względem administracyjnym i handlowym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : energja, umiejętność po
stępowania z ludźmi, zmysł organizacyjny, zdrowy organizm. 

V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ" 
SZKLANYCH. 

Szkolnictwo szklane w Polsce nie istnieje. Ze szkół 
szklanych w Niemczech najbardziej znane są: szkoła w Zwie-
zel (Bawarja) oraz wydział ceramiczno-szklany przy Wyż
szej Szkole Przemysłowej w Kóthen (Anhalt). 

Szkoła w Zwiezel, obok kierunku zdobniczo-rzemieślr 
niczego (malojyanie na szkle, szlifowanie, wytrawianie, ryso
wanie wzorów), kształci również 'sznielcerzy, majstrów hutni
czych, pracowników technicznych, udzielając im wiadomości 

28* 
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chemotechnicziigch z dziedziny przęmijsjiu szklanego. Za
leżnie od przygotowania ogólnego kandydatów, czas trwania 
nauki wynosi 2 do 3 lat. ' • 

Szklarstwo w Kothen nie jest wyodrębnione, jako.wy
dział i stan-omó ledgnle kierunek na wydziale ceramiCznim. 

C z e ć l i o s ł o w a c j a ma w związku z rozwiniętym 
przemysłem szklanym szeroko potraktowane szkolnictwo 
zawodowe. 

Państwowa Szkoła w -Żelazny Bród ma nastawienie ra
czę} artystyczne — malowanie, zdobienie szklą. Państwowa 
Szkoła w Kamienickem Senove, również o kierunku' zdobniczo-
artystycznym, posiada -poza tcm sekcję tecliniki szklanej, 
stanowiącą kurs 7-o miesięczny. W roku szkoingm 1927/28 
szkoła miała organizację następującą: 

•trzyletnią szkołę dfa "obróbki szkła z czwartym ro
kiem p charakterze specjalnym; 

"wydział hutnictwa szkła, którego zadaniem, jest kształ-^ 
cenie personelu technicznego kierownictwa łiut-; 

warsztaty mistrzowskie; _ • , 
•pracownic rysunkowe; 
poradnię zawodową dla szklarzy. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA\W. E. i ..O.' P. 
O- ORGANIZ.IICJI SZKOLNICTWA CERAMICZNEGO 

" 1 SZKLANEGO. ' • 

§ 85 . 'Będąo r g a n i ł o w a ne n a s t ę p u j ą c e s z k o 
ły t y p u z a s a d n i c z e g o o r a z "kursy c e r a m i c z n e ' 
1 s z k l a n e : . ' 

s z k o l i ' c e r a . m i c z n o - s z k l a n e s t o p n i a l ice^ 
a In eg o, ' • ' , • ". 

k u r s y z . z a k r e s u p r z e m g s ł u c e r a m i c z n e g o 
i p r z e m y s ł u - s z k l a n e - g o. 

Z analizy pracy i kwaHfikacyj, pracowników przemysłu 
. ceramicznego i szklanego wynika, że wykonawcy bezpośredni 
w jednym i drugim przera§ślB potrzebują przedewszystkiera 



.wielkiego usprawnienia w wukonywanycli czynnościach toa-
nualnHch," zasadniczo nieslcomplikowanjjidi. Wiadomoici tco-
retBcznc, potrzebne tgm pracownikom, są zbyt elementarne, bu 
pow-odowały lM>niecz'ność tworzenia specjalnych szkól tgpu 
zasadniczego lub' przysposobienia. Również tworzenie szkól 
dla majstrów ceramicznych nie znajduje uzasadnienia. . 

Natomiast konieczność kształcenia .ruchpwców dla prze
mysłu ceramicznego i szklanego .w szkołach ląjpu zasadni
czego nie ulega wątpliwości, a to z uwagi na potrzebę dźwi
gnięcia tych gałęzi na wyższy poziom techniczny. Kształ
cenie to, z uwagi -na charakter i" zakres potrzebnych tym 
pracownikom wiadomości, winno się odbywać conajmniej na 
stopniu licealnym. Tworzenie jednak tych szkól osobno dla 
każdego z przemysłów napotyka na przeszkodę w postaci 
małego zapotrzebowaiiia. na pracowników. Dlatego też ko
niecznem, a jednocześnie możliwem, ze względu na pokrew-
ność działów. Jest połączenie kształcenia w kleriufku ceramicz
nym i szklantjm w jednej szkole, ar które],' dzięki odpo
wiedniej organizacji nauczania, możliwe będzie należyte przy
gotowanie młodzieży do pracy, bez obawy o ewentualny brak' 
zatrudnienia w jednym z wchodzących w' grę przemysłów. 

Kursy ^specjalne, zarówno ceramiczne, jak ' i szklane, 
przeznaczone są dla dokształcania poszczególnych kategoryj 
wykonawców bezpośrednich już w przemijśle zatrudnionych, 
których praca wymaga" posiadania wiadomości zawodr* s-ych 
w odpowiednim^ zakresie, jak również dla kształcenia maj
strów ceramików. - - ' 

Szftołu ceramiczno-Szklane stopnia licealnego. 

§ 86. 1. S z k o ł y c e r a m i c z n o s z k l a n e s t o p n i a 
l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę ; l i c e a , c e r a m i c z n o -
s z k l a n e . 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w - c e r a m i c z n o " - s z k l a 
ny eh j e s t k s z t a ł c e n i e " p r a c o w n i k ó w d o " p r a c y 
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p r z y o r g a n i z o w a n i u p r z e b i e g u p r o d u k c j i 
w p r z e m y ś l e c e r a m i c z n y m i s z k l a n y m , k tó -
r z y b y , o b o k p r a k t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a 
z a w o d o w e g o , p o s i a d a l i s z e r s z y i g ł ę b s z y - z a -
s ó b w i a d o m o ś c i t e o r et y c zno - za wo d o wy eh 
i o g ó 1 n y c Ii. 

3. L i c e a c e r a m i c z n o - s z k l a n e są t r z y l e t n i e . 
4. P o d b u d o w ą p r o gr a mo wą j es t g i m n a z -

j u m o g ó 1 n o k s z t a ł c ą c e. 
5. P r o g r a m k l a s y I i II. j e s t j e d n o l i t y 

1 u w z g l ę d n i a w o d p o w i e d n i m s t o p n i u t e ch -
n o l o g j ę c e r a m i k i i s z k ł a , k ł a d ą c s p e c j a l n y 
n a c i s k na c e r a m i k ę b u d o w l a n ą . P r o g r a m kla
sy III w y o d r ę b n i a k i e r u n k i : 

a. c e r a m i c z n y , 
b. s z k l an y. 

L i c e a . c e r a m i c z n o - s z k l a n e mogą t e ż po
s i a d a ć t y l k o j e d e n z w y m i e n i o n y c h k i e r u n 
ków. . • 

Łączenie w jednej szkole wszystkich działów ceramiki 
wywołane jest przedewszHstkię;n znikomem zapotrzebowa
niem w poszczególnych, z wyjątkiem ceramiki budowla
nej, działach tego przemysłu. Większy stosunkowo ciężar. 
gatunkowy ceramiki budowlanej w życiu gospodarczem 
i szersze tem samem możliwości uzyskania pracy w tej dzie
dzinie, uzasadniają celowość położenia w tych szkołach spe
cjalnego nacisku na ceramikę budowlaną. Nie przesadza to 
jednak możliwości tworzenia wydziałów osobnych w razie 
ziWiększonego zapotrzebowania w jednej z gałęzi przemysłu 
ceramicznego, • -

Z omówionych już względów wynika konieczność wspól
nego kształcenia ruchowców przemysłu ceramicznego i szkla
nego. Specjalizacja będzie się odbywać w miarę zapotrzebo
wania, począwszy od III roku szkoły przez odpowiednie na-
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•silenie przedewszystkiem w zajęciach *arsztatowijcli 1 ta-
boratorHjngch. 

6., O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t z a k ł a d c e r a -
mlcźnj j i s z k l a n y . 

P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : p r a k t y c z 
ne z a j ę c i a 'w p r a c o w n i a c h - s z k o l n i j ę l i , t e c h n o -
l o g j a c e r a m i k i i szk lą , m a t c r j a l o z n a w s t w o 
i m a s z y n o z n a w s t w o s p e c j a l n e , c h c m j a s t o s o 
w a n a o r a z , / o r g a n i z a c j a p r z e d s i ę b i o r s t w 
pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m . P r o g r a m u w z g l ę 
d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e zwlą-
z.a.ne i b e z p - o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o 
dem. W t r z e c i m r o k u n a u c z a n i a , w zwią .zku 
•-Z wHodr ę b n l e n l e r n ki er u n k ó w,' p o g ł ę b i a "się 
w p o d s t a w i e p r o g r a m o w e j o d p o w i e d n i e d la 
d a n e g o k i e r u n k u z a j ę c i a p rak t j j cza fe i w i a d o 
m o ś c i t e o r e t y c z n e . 

.1. Eok s z k o l n g w k l a s i e I i II t r w a l i mie-
sięci) i b ę d z i e z o r g a n i z o w a n y w s p o s ó b , 
u m o ż l l w I a j ą c y- u c z n i o m , o d b y c i e w k a ż d y m 
r o k u s z k o l n y m d w u n i i c s i ę c z n . y c h z o r g a n i z o 
w a n y c h prak tg-k w p r z e d s i ę b i o r s t w a c h c e r a 
m i c z n y c h lub s z k l a n y c h . Rok s z k : o l n y w kla
s ie III t r w a 10 m i e s i ę c y . 

W dziale tym są- wprawdzie' wskazane i praktyki p "sed-
szkolrie,' jest jednak bardziej celowe zorganizowanie "praktyk 
dla • uczniów, którzg w toku nauki opanowali już pewien 
zasób wiadomości zawodowych. - ' ^ • 

'8. Do l i c e ó w . c e r a m i c z n o - s z k l a n y c h p r z y j 
mu je s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a, p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a , gi-ra-
, ,,.' nazj-um o g ó l n ^ o k s z t a ł c ą c e g o l u b i n n e ś-ftf ia-

decttwo u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 
. b. kończą- w d a n y m r o k u k al e n d ar zo wy m. c-O 

n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t życica, 



440 

Kursy z zakresu przemijsłu ceramicznego i z zakresu 
przemysłu szklanego. 

§ 87. K u r s y z z a k r e s u p r ze m y s lu c e r a m i c z 
n e g o i z z a k r e s u p r z e m y s ł u s z k l a n e g o p r z e 
z n a c z o n e są d la o s ó b , s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę 
w p e w n y c h d z i a ł a c h t y c h p r z e m y s ł ó w . Zada 
nia, c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h 
k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b t y c h 
p r z e m y s ł ó w . 

PODGRUPA B. CEMENTÓWNICZA I BETONIARSKA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 
W roku 1928 stan zatrudnienia w. cementownictwie^) 

wyrażał się liczbami następującemi: -

Robotników 50 
do 
99 

100 
do 
199 

200 
do 
499 

500 
do 

999 

1000 
do 

5000 
Razem 

Ilość zakładów . . 

Ilość robotników . 

: 2 

67 

3 

409 

9 

3361 

1 

737 

2 

2638 

16-

7212 

Możliwości produkcyjne powyższych. 16 wytwórni ce
mentu wynoszą w przybliżeniu, około 2.500.000 torin rocznie, 
koiisumcja jednak nie przekraczała dotąd, w "najpomyślniejszej . 
nawet konjunkturze, 1.000.000 tonn rocznie, czyli 40o/o możli
wości produkcyjnych. Już to samo świadczy o słabych możli
wościach rozwojowych tego przemysłu, obecnie rozbudowa
nego ponad potrzeby. • 

Inaczej ma się sprawa z przemysłem betonowym. Dane 
statystyczne z r. 1928 podają 200 wytwórni betonowych; są ^ 
to w przeważającej większości przedsiębiorstwa drobne, _ 
kilku lub kilkunastu, osobowe, zatrudniające 1688 ludzi. 

1) Rocznik Statystyczny K. P. r. 1930, str. 94. ' 
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W roku 1932 zarejestrowano około 800 wytwórni ^j, razem 
zaś z niczarejestrowanemi ilość ich zapewne przekracza 
1000 wytwórni. Produkcja w tymże 1932 roku da się osza
cować na około 30 miijonów dachówek i 2 miljony pu
staków; 

Łącznikiem naturalnym obydwu przemysłów cemen
towego i betonowego jest cement, stanowiący główny 
surowiec W; fabrykacji; betonu! Coraz szersze zastosowanie 
betonu, propaganda^ jaką rozwija w dobrze zrozumianym 
wfasnym interesie przcra-yśł certientowy, pozwala przypu
szczać, iż rozwój przemysłu betonowego pójdzie raczej po 
linji mnożenia się przedsiębiorstw małycli. Moment ten 
w rozważaniach dalszych uwzględniony jest, gdy chod'zi 
O' kształcenie pracowników przemysłu betonowego. 

II. PRZEBtEG PRODUKCJI. 

W przebiegu produkcji cementu portlandzkiego, który 
w Polsce fabrykowany jest głównie metodą mokrą; można 
odróżnić etapy następujące. . • 

Wydobycie surowca (wapieni, margU, gliny i t. p.), 
który przewozi się do cementowni, dokonywane jest pod 
kierunkiem majstra (sztygara) pi*zez robotników niewykwa
lifikowanych. Przygotowanie materjału, polegające na jego 
rozdrobnieniu i dokładnem zmieszaniu, odbywa się w a-
mączach, młynach kulowych, zbiornikach szlamowych. Przy-
gotow;any już materiał poddawany jest przed wypaleniem 
kontroli chemiczno - laboratoryjnej. 

Wypalanie cementu przeplowadzane jest w specjal
nych piecach obrotowych (rotacyjnych), do' których materjał 
w postaci szlamu ze zbiorników szlairiowljch dostarcza się 
przy pomocy pomp. Piec pracuije bez przerwy (praca ciągła) 
podczas ca|ej kampanji, po której następuje ogólny remont 
pieca. Wypalony cement, -zwany klinkrem, w postaci spieczo-

2) Dane inż. J. Nechaya, Związek Polskich Fabryk Portland-Cementu 



442 . 

nego żwiru {adowany jest automaiijcznie na wagi, skąd 
. transportuje się go do magazijnu. 

-Przemiałowi na cement w stanie gotowym podda
wana jest klinkier w miarę zapotrzełjowania. Przemiał od
bywa się na sucłio w młynacli kulowych, co poprzedza do
danie do kllnkru 2 —3»/o gipsu, dokonywane przy- pomocfl 
t. zw. zasilaczy. Gotowsy cement przechowuje się w szczel
nie sanikniętycli składach, clironiącjjch cement przed wpły
wami atraosterycznemi.- Ładowanie cementu w beczki lub 
worki odbywa się -najczęściej automaljjcznic. 

O ile fabrykacja cementu należą. obecnie do najbardziej 
zautomatyzowanych sposobów produkcji, o tyla wytwarzanie 
betonu ma charakter niezbyt skomplikowanej fabrykacji ręcz
nej, możliwej na terenie wytwórni małych. Beton stanowi 
mieszaninę cementu portlandzkiego z piaskiem! i 'żwirem lub 
kamieniem tłuczonym, która po odpowiedńiem uzupełnieniu 
wodą i wlanlii do form, twardnieje na kamień. 

Pominąwszy wytwarzanie betonu ha budowie, należy 
odróżnić dwa rodzaje wytwórni: 

Betoniarnie. produkujące pustaki, dachówki cemen
towe, kręgi • studzienne, płyty i krawężniki chodnikowe, rury 
kanalizacyjne. i t. p., 

wyt\¥órnie sztucznego kamienia, obejmujące pro~ 
dukcję schodów, balustrad, pomników, grobowców, wazo
nów i t. p. - • -' • " 

Fabrykacja betonu ma przebieg następujący. 
. Po przygotowaniu -mieszaniny, przyczem najważniejszym -

"momentem jest należyty dobór łtóciowy i jakościowy skład--" 
ników, następuje jego ubicie-w fdfmach. Po pewnym czasie,-
gdy już beton skrzepnie i stwardnieje w stopniu dosta
tecznym, wyjmuje się go z formy. . . . . 

Późniejsza pielęgnacja- betonu polega albo tylko' na 
oclłronie betonu przed wpływami atmosferyczncmi,. "co' do
tyczy wyrobów "prostszych, albo na powlekaniii - powierzchni -' 
.dla jej utwardzenia- cłiemikaijami, 'co dotyczy, takich wyro-,, 
bów, jak schody, balustrady i t. p. Niektóre z wyrobów be- -
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tonowych poddawane są ponadto obróbce mechanicznej ka
mieniarskiej : szlifowaniu, polerowaniu i t. p. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
• PRACOWNIKÓW. 

Jeśli chodzi o przemysł cementowy!, to z charakteru fa
brykacji, której zautomatyzowanie posunięte jest bardzo da
leko, wynika, że przemysł ,ten nie zatrudnia, jako wyko-* 
nawców bezpośrednich pracowników wykwalifikowanych. Ob
sługa urządzeń wtjmaga tylko przyuczenia, wdrożenia w krót
kim stosunkowo, okresie czasu. Co do innych kategoryj pra
cowników (chemików, mechaników) o funkcjach nadzorczych 
i kierowniczych, posiadają oni wykształcenie zawodowe w in
nym kierunku, przystosowując się do pracy w cementowniach 
po krótkiej stosunkowo praktyce. Dla podniesienia jednak 
zrozumienia pracy i należytego do niej Ustosunkowania się, 
można mówić o tworzeniu dla zatrudnionych już pracowni
ków przemysłu cementowego w miarę potrzeby kursów spec
jalnych. 

Nieskomplikowana tabrykeoja betonu nie wymaga rów
nież wykwalifikowanych wykonawców. Ze względu jednak 
na przewagę w tym przemyśle przedsiębiorstw małych, na
suwa się potrzeba kształcenia kierowników i, jak bywa 
najczęściej, właścicieli tych przedsiębiorstw, którzy w dal
szym ciągu objęci są nazwą majstrów betoniarskich. 

1. M a j s t e r b e t o n i a r s k i . 

C z y n n o ś c i . Do czynności majstra betoniarskiego na
leży: nadzór i kontrola nad przygotowaniem betonii, t. j . 
dobór ilościowy i jakościowy składników, ubiciem, wyjęciem 
z formy, pielęgnacją i wykończeniem wyrobów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Wobec powyższego 
majster betoniarski winien posiadać obok praktycznego opa
nowania fabrykacji betonu,- w odpowiednim zakresie znajo
mość niaterjatóznawstwa, doboru składników betonu, jego 
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pielęgnacji i -wylcoiiezeraa, zastosowania w - praktyce, po
nadto zaś niezbędne wiadomości z organizacji malijch 
przedsiębiorstw betoniarskich, 

Ceclijj psH.'cho"fizyczn'e: ^staranność, skrupulat
ność, uzdolnienia organizacyjne. 

-IV. ROZPOIZĘDZENIE MINISTRA W, R. 1 O. P. ' 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA CEMpNTOWNICZEGd 

I BETONIARSKIEGO. 
- § 8 8 . - B ę d ę ' o r g a n i z o w a n e k u r s y z z a k r e s u 

p rze t f igs ru c e m e n t o w e g o p r z e z n a c z o n e d la 
o s ó b , s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę w' p e w n y c h d z i a 
ł a c h tcg-o p r z e m y s ł u . Z a d a n i a , Gzas t r w a n i a 
i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o 
s o w y w a n e do p o t r z e b p r z e m y s ł u c e m e n t o 
w e g o , 

§ 89. Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y d!a m-aj-
s t r ó w b e t o n i a r s k i c h p r o w a d z ą c y c h b c t o h i ś r -
nie . C z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h 
k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b 
p r z e m y s ł u b e f o n i a r s l t i e j o . 

PODGRUPA C. WAPIENNICZA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Stan przemysłu wapienniczego przedstawiał się w roku 
19281) w ,sposól3' "następująca: - . ', 

Kobot-
ników do 5 

5 
do 
9/ 

W 
do 

,19 

20 
do 

,48 

m 
do 
9S 

100 
do 
199 . 

.an 
do 

.499 

soo 
dn 
.9» 

Razem 

zakJadńw 11 8 - l i " 28 . 8 § ' •2 2 -79 -
Dość , • 
robotnik. 15' 53 151 838 558 1264 508 1215 4604 

Roczna zdolność wytwórcza (maksymalna) w t. 1928 
') Hooznik Statystyczny B. P. r. 1930. 
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wyniosła 1192 tysiące tonn, konsumcja" jednak, a tem sa
mem zbliżona liczbowo do konsumcji produkcja, stanowiła 
w roku 1628 — 71,5"/o (856 tys. tonn). Należy dodać, że 
przeważająca część produkcji wapna zużywana jest przez 
przem.ysl budowlany (80—:90o/o produkcji rocznej), wapno 
nawozowe stanowi zaledwie 10 — 150/0 produkcji. 

Produkcja, wapna ma przebieg następujący. 
Wydobycie surowca odbywa się w kamieniołomach wa

piennych przy poinoćy materjałów wybuchowych. Pracami 
temi kieruje sztygar, zatwierdzany przez Urząd Górniczy. 
Grupy robotników zajęte są kruszeniem kamienia i łado
waniem do ^ wózków, któremi wapień dostarczany jest 
do pieców. 

Wypalanie, mające charakter pracy ciągłej, odbywa się 
w piecach najrozmaitszy cli systemów, począwszy od roz
rzuconych po całym kraju pieców potowych (szybowych), 
gdzie wyp^l^niem trudnią się drobni, nieraz nawet przygodni 
przedsiębiorcy, kończąc na zakładach wielkich, posiadających 
po kilkanaście pieców nowoczesnej konstrukcji. Po zała
dowaniu pieca wapieniem i węglem i podniesieniu temp'2-
ratury pieca do określonej wysokości utrzymuje się tę tcm-
peratiirę przez pewien czas. 

Po wygarnięciu z pieoa wypa^OTic i posortowane wapno 
ładuje się zazwyczaj bezpośrednio do wagonów. 

Wapno, przeznaczone dla rolnictwa (wapno nawozowe), 
poddawane jest dodatkowo przemiałowi w młynach kulowych. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Jak widać z opisu przebiegu produkcji, pracownicy • 
wapienniczy są przeważnie robotnikami niewykwahfikowa-
nymi. Dotyczy to robotników, zatrudnionych przy dobywa
niu i transporcie surowca, obsług pomocniczych pr^y wypa
laniu,-robotników przy ładowaniu i sortowaniu wapna i t- p. 

Jedynym pracownikiem, którego praca wymaga posia-
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dania wiadomości zawodowpch w pewnym zakresie, • jest 
p i e c o w y w a p l e n n i c z g . 

Czynn.ośc i . Do czynności piecowego - wapienniczego 
należy nadzór nad ładowaniem pieca, utrąimywanie stałej 
temperatury wypalania.- regulowanie palenia, 

W i a d o m o ś c i . Dla należytego wyiltonywania swych-
czynności piecowy wapienniczy winien posiadać, obok 
usprawnienia w obsłudze pieców, praktijcznę i w odpowied-
niem zakresie teoretyczną znajomość technologji wapna, mâ  
terjałoznawstwa-i-maszynoznawstwa y^apiennego, ponadto 
niezbędne' wiadoin-ośc-l z organizacji wapienników pod wzglę
dem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cecłiy p s y c h o f i z y c z n e : zdolność skupiania uwagi, 
poczucie odpowiedzialności, odporność na-^zmiany tempera
tury, zdrowy', organizm. . ' 

, Jeśli chodzi o t. zw. majstrów wapicnnłczycli, to ze 
względu na przewagę ilościową' w przemijśle wapienniczym 
wytwórni małych, pracownicy cl rekrutują' się z pośród do
świadczonych, bardziej przedsiębiorczych plecowych, urucho
miających na własną rękę drobne wapienniki. Wytwórni 
pracująąjch na większą skalę organizacyjną, istnieje zaledwie 
kilka, pominięci więc są w niniejszych rozważaniach ruchowcy 
(technicy). Zresztą, nieskomplikowana produkcja" pozwala na 
dość szybkie opanowanie jej przez pra«)-»?mka o odpo-' 
Wiedniem przygotowaniu te-chnlcznem ogólnem. - - -

111. ROZPORZĄDZENIA MINISTRA W. R, I O. P. 
O OEGANIZACJI SZKOLNICTWA WAPIENNICZEGO. 

§ 90. Będą o r g a n i z o w a n e ' k ' u r s y d la p i e c o 
w y c h w a p i e n n i c z y c h . C z a s t r w a n i a i z a s a d y 
o r g a n i z a c j i t y c h . k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y 
wane- do p o t r z e b p rze -mys łu w a p i e n n i c z e g o . 
. • Szczupły stosunkowo zakres wiadomości zawodowych, 
potrzebnych piecowym wapienniczym, może być im udzie- ' 
long-przy pomocy kursów. -' - , - • 



GRUPA 10. TECHNOLOGICZNO-
CHEMICZNA. 

PRZEMYSŁ CHEMICZNY NIEORGANICZNY. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA, 

Przcmysł nieorganiczny obejmuje w ninicjszem opraco
waniu wytwórnie kwasów, Jugów, chloru, związków glinu, 
nawozów sztucznych, soli i t. p. 

Według danych G. U. S. i)' czynnych by)o w Polsce 
w r. 1928 --- 89 zakładów przemysłu chemicznego nieorga
nicznego, zatrudniających w przybliżeniu 10.000 robotników. 

Podział zakładów pod względem ilości zatrudnionych 
Robotników przedstawiał się jak następuje: 

Robotników do 5 
5 

do 
19 

20 
do 
49 

50 
do 
99 

100 
do 
199 

ponad 
200 

Ilość zakładów . . 

Ilość robotników . 

7 

23 

52 

345 

15 

489 

12 

896 

15 

2022 

8 

6203 

Zauważyć należy, że przemysł chemiczny jest w znacz
nym stopniu zmechanizowany i większa część zat̂ judnio-
nych robotników pracuje w działach pomocniczych, jak 
w kotłowni, maszynowni, elektrowni, w warsztatach mecha-
niicznych, w pakowniach, ekspedycjach i t. p. Z powyż
szego wynika, że z podanej liczby; 10.000 robotników, tylko 

>) Rocznik Statystyki R. P. 1930 r. 
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nieznaczni} odsetek pracuje przg-produkcji tapowo cłletnkznej. 

Niema •ścisłycli danych dotycząci|cli zatrudnienia per
sonelu technicznego 'w' przedsłębiorstwacli przemysłu che
micznego. Na podstawie przeprowadzonych analiz w. kilku
nastu włększijch zakładach można przyjąć, że liczba personelu' 
tecłiniicznego do liczby zatrudnionych w przedsiębiorstwie 
robotników pozostaje- w stpsuąku 1; 10. Zauważyć iiależp, 
że do persónaiu technicznego - zalicza się: inżynlerów-che-
mików i mechaników, techijikow i majstrów. ^ ^ 

Produkcja niektórych artykułów ^ chemicznych nicorga-
niiCEngch w Polsce przedstawiała się w r. 1929 następująca^): 

Liczba 
zakładów Tonny 

Produkcja 
światowa, 

(oceniona) 

Produkcja 
światowa, 

(oceniona) 

Kwas. siarkowy . . P 388,000 15.000000 
Superfosfat • . . . . 42 370.000 15.000.000 • 
Azotaiak . . . . . , , n • 79.300 1.000.000 
Siarczan amonu . . •5 50.000 3.500.000 
Azotan amonu . , . 2 . 5.600 
Soda amoniakalna'. 2 . 100.200 4.000.000 ,. 
Soda kaustyczna . , 3 . 20.100 
Kwas solny . . . . 3 19.200^' 
Sól glauberska . . . . 3 11.500 
Siarczek soda '. . . 2 780 
ŻelazoojankJ . . . . 1 870 
Potaż żrący . . . . 1 • 900' 
Chloran potasu . . 1 . 1.300 
Biel cynkowa , . . 4 , 6.900 
Oltramaryna . . . . ' 4 • 1.160 f.' 

• : , II. PRZEBIEG PRODUKCJI. . • • ' 

•" Podany- poniżej przebieg produkcji typowydi artykułów 
'przemysłu nieorganicznego ułatwi zapoznanie się z charakte
rem pracM, pozwoli zgrupować pracowników tego przemysłu 

•J p/f dinyeh Związku Przemysłu Chemiesnego w R. P. 
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dla celów kształcenia i wysnuć wnioski co do wiadomości, 
iisprawwień i cech psychofizycznych, które powinny oni po
siadać. • y 

Fabrykacja sody^amonjakalnej. 
Proces fabrykacji dzieli się na pięć faz: 

; Oczyszczenie solanki. 
Wprowadzenie amonjaku. 
Wysy cenie dwutlenkiem węgla (karbonizowanie). 
Sączenie. 
Wypalanie kwaśnego węglanu. 
Do fabrykacji sody potrzebny jest, poza solanką, dwu

tlenek węgla oraz araonjak. Dwutlenek węgla powstaje przy 
procesie wypalania wapna w piecu wapiennym, amonjak 
regeneruje się z fugów, pozostałych po odsączeniu kwaśnego 
węglanu. 

Solankę otrzymuje się przez wymywanie pokładów soTi 
zapomoćą wody, wtłaczanej przez otwory wiertnicze. Nasy
cony roztwór soli wypompowuje się z pokładów do zbior
ników, w których następuje oczyszczenie z domieszek soli 
wapnia i magnezu, strącanych zapomoćą mleka wapiennego 
i sody. Oczyszczona solanka zbiera się w specjalnych zbior
nikach, skąd dopływa do dalszego przerobu. 

Pierwszą fazą produkcji jest nasycenie solanki amonja-
kiem; proces ten odbywa się w t. z w. kotłach absorbcyj-
nych, do których doprowadza się oczyszczoną solankę, a na
stępnie amonjak, otrzymany w aparatach regeneracyjnych, 
Rozpuszczanie się amonjaku w solance powoduje wywiązy
wanie się ciepła, a w dalszem następstwie wzrost tempera
tury, sprzyjający ulatnianiu się amonjaku, a więc powodujący 
straty. Z tego względu roztwór jest w czasie procesu 
chłodzony i ważną jest rzeczą, by temperatura dopływają
cego amonjaku nie spadła poniżej 60° C, ponieważ grozi to 
zatkaniem rur przez wydzielający się w tych warunkach wę
glan amonowy w postaci stałej. Reak^cja ta jest możliwa, 
ponieważ dochodzący do kotłów amonjak zawiera pewną 

szkolnictwo zawodowe. 29 
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ilość" dwutlenku węgia. .Kontrola procesu, zachodzącego 
w kotłach absorbcyjnuch, polega na stałem oznaczaniu za-r 
wartości .-chloru i amonjaku w roztworze. Ilości tych składni
ków muszą być ściśle dobrane w celu uniknięcia strat. 

ilmonjakalnp roztwór solanki podlega następnie karboni
zowaniu, które odbywa się w kolumnach ^żelaznych o wy
sokości około 20 m. Ochłodzony dwutlenek węgla dopływa 
z pieca wapiennego oraz z panwij, służących do prażenia 
kwaśnego węglanu. Gazy te, wtłaczane pod ciśnieniem w dol
nej części kolumn, przechodzą w postaci baniek przez slup 
amoifjakalnego roztworu. Wynikiem zachodzącej reakcji che
micznej jest wydzielanie się kwaśnego węglanu amonowego 
w' postaci krystalicznej. Proces przebiega najlepiej w tem
peraturze 30 —400C. 

Zawartość' kotłów przetłacza się przez specjalne iiltry, 
w których następuje oddzielenie osadu od ługu i przemy
wanie go wodą. Następnie osad postępuje .na wirówki, celem 
odtwirowanła przylegającego do kryształów płynu. Otrzy
mana w ten sposób sól odwirowana dostaje się zapomocą 
mechanicznych przenośników do pieców. Ług przepompo-
wywanig' jest do aparatów regeneracyjny eh, w których otrzy
muje się amonjak powracający do produkcji. 

Kwaśny węglan dochodzi, do pieców, w któn|ch od
bywa się w.ijpalanle. Proces ten połączony jest z jcdiiocze-
snem odzyskiwaniem dwutlenku węgla I amonjaku, 'które 
odprowadzane'są zapomocą pomp gazowych do kotłów ab-
sorbeyjnych. 

Główna ilość dwutlenku węgla, potrzebna do fabrykacji, 
powstaje przy prażeniu wapnia z koksem. Proces ten za
chodzi w piecu wapiennym. Gaąj- (CO )̂ pompowane w -celu 
ocsąpzczenia przez płóczkę -dochodzą do kotłów .absorbcyj-
nych, wapno palone, jako drugi produkt procesu, zużywane • 
bywa w postaci mleka wapiennego do regeneracji amonjaku 
z ługómr." . 

Ługi,, pozostałe po odsączeniu kwaśnego węglanu.' za
wierają chlorek amonu, chlorek sodu,, kwaśny węglan ąo-
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dowD i amonowH. Z ługów tych regeneruje się amonjak 
metodą dcstulacji w .specjalnych kolumnach wgsokości 
25 — 40 m. ilmonjak wgdzicla się w górnej części kolumny 
wskutek ogrzewania dopływającego ługu oraz w dolnej czę
ści aparatu, w której następuje zmieszanie ługu z mlekiem 
waplenncm, w woniku czego rozkłada się chlorek amonu; 
WD wiązujący, się przy-tej reakcji. amonj-aji z domieszką węgla 
wsysają pompy gazowe, które przetłaczają go następnie 
do kotłów absorbcyjnych. Ług wolng od araonjaku usuwang 
jest do .kanałów ściekowych. 

Opisane procesy fabrykacji sody amonjakalnej posiadają 
charakter ciągły, umożliwiony przez odpowiednią apara
turę i system urządzeń mectianicznycti. Do obsługi tej apa
ratury iJżgwani są robotnicy przyuczeni; nadzór nad ca
łością procesów oraz pracą robotników pełni technik zmia
nowy- (majster). Kontrolę chemiczną fabrykacji prowadzi prze^ 
ważnie inżynier - chemik, jako kierownik laborattfrjum, w któ-
re.ni pracują przyuczeni laboranci i). ' 

Fabrijkacja kwasu - siarkowego. 
Istnieją "dwie metody otrzymywania kwasu siarkowego: 

metoda komorowa, i metoda kontaktowa, Wigkszość fabryk 
stosuje obecnie metodę komorową, która polega na otrzy
maniu dwutlenku siarki przez prażenie pirytów lub blendy 
cynkowej, utlenieniu tego gazu w komorach ołowianych pod 
wpływem • tlenu powietrza przy współdziałaniu tlenków'azotu 
i wody, przyczem otrzymuje się kwas siarkowy komorowy 
.45 —SCio Be, kwas z wieży Glowera 60o. Be oraz stężony 
•kwas o zawartości 98o/o Hs SO4. Przy metodzie kontakto
wej dwutlenek siarki, wydzielający się przy prażeniu ^pi
rytów, utleniony w aparatach kontaktowych, podlega na
stępnie absorbcji, dzięki której otrzymuje się 100«/o kwas, 
siarkowy oraz oleum, 

_ i) Przytacsane zarysy organizacji produkcji oraz kwaUdkaeJe ptaoow-
Uik<5w wsięte są % islniefących wytwfimi przemysłu nieorganiomego. 

29* 



P r z e b i e g p r o c e s u , f a b r y k a c j i k w a s u s i a r k o 
w e g o i n e t o d ą k o m o r o w f . 

Można tu wyodrębnić pięć faz.produkcji: 
Otrzyingwanle dwutlenku' siarki. 

„ Itwasu komorowego (45.— 55* Be). 
Wytwarzanie nitrozy, • . 
Otrzymanie kwasu z wieży Glowera (60" Be). 
Stężanie kwasu, do zawartości BSo/t H2SO4; 
Dwutlenek siarki otrzymuje się w specjalnych piecach. 

przez prażenie pirytów lub Mendy cynkovsrej. W wypadlcu 
piei-wszym pozostałe wypalki stanowią rudę, w wypadku 
drugim prócz gazów otrzymuje się tlenek cynku, który na
stępnie redukuje się na cynk. 

Gazu z pieców (pirytowych tab blendowych) przecho
dzą najpierw "przez komory pyłowe, w których osadza się 
pył i kwas arsenawy. Następnie przechodzą przy temperatu
rze 200 — 300»C do wieży Glowera, w której oddają cie
pło potrzebne dla stężenia kwasu!J- dochodzą wreszcie do sy
stemu- komór ołowianych; tu w obecności tlenków azotu, od
grywających rolę katalizatorów (czynniki .przgspieązające prze
bieg procesu), zachodzi reakcja międąj-wodądbprowadzanądio. 
komór w postaci mgły, powietrzem i dwutlenkiem siarki, 
wskutek której tworzy się kwas siarkowy, t. zw. komorowy 
(45 — 559 Bć), odprowadzany do zbiorników ołowianych. 

Gazy, pozbawione dwutlenku siarki, lecz łwgatc w tlenki 
azotu, "wchodzą kolejno od "dołu dto ustawionych w sze
reg wież ołowianych Gay - Lussaca, wypełnionych • twardsmi 
kawałkami koksu. jSptywający z gorg kwas siarkowy o mocy 
60* Be (kwas z wieży Glowera) przemyw-a te "gazy, absor
bując z nich tlenki azotu, które tworzą .z kwasem siarko
wym kwas nitrozylosiarkowy, rozpuszczający się w nad
miarze ; "kwasu siarkowego na t. zw." nitrozę, posiadającą 
zastosowanie w procesach wieży Glowera. Niegaabsorbowane 
gazy podążają do komina. 

Do wieży Glowera dochodzą: dwutlenek siarki 2.pieca, 
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nitroza z wieży Gay-Lussaca, kwas komorowy oraz, strumie
niem, kwas azotowy. Wieża wypełniona jest cegłami szamoto-
wemi, które mają za zadanie rozdzielać spływające kwasy, 
przy jak najmniejszym oporze dla przepływu gazów. Ciepło 
gorących gazów powoduje stężenie kwasu; dwutlenek siarki 
absorbuje tlenki azotu z nitrozy i kwasu azotowego. Pozo
staje w wieży' kwas siarkowy o mocy 60° Be, który odpro
wadza się do zbiorników, część zaś dochodfei na wieżę 
Gay-Lussaca. , 

Stężenie kwasu przeprowadza się, w specjalnych apara
tach lub wieżach, w których odparowanie wody z kwasu 
następuje pod wpływem gorących gazów. Tą metodą otrzy
mać można 98 "/o-wy kwas siarkowy. / 

P r z e b i e g p r oc e su f a b r y k a c j i k w a s u s i a r k o 
w e g o m e t o d ą k o n t a k t o w ą . 

Przy stosowaniu metody kontaktowej do wyrobu kwasu 
siarkowego wyodrębniają się cztery fazy produkcji: 

Otrzymanie dwutlenku siarki. 
Oczyszczanie gazów. 
Utlenianie dwutlenku siarki na bezwodnik siarkowy. 
flbsorbcja gazów. 
Dwutlenek siarki, jako gazowy produkt prażenia piry

tów, wychodząc z pieca, zawiera znaczne ilości pyłu oraz 
zanieczyszczenia w postaci związków*: As, Fe, Bi, Śb, Se 
i innych. Pyl osiada w odpylaczu Cottrella dzięki wyłado
waniom elektrycznym i usuwany bywa zapomocą ekshau-
stora. Usuwanie zanieczyszczeń chemicznych przeprowadza 
się bądź metodą mokrą przez zraszanie gazu wodą ŵ  ^'le
żach ołowianych, bądź metodą suchą przy zastosowaniu od
powiednich filtrów. Osuszanie gazów, zawierających parę 
wodną następuje przez zraszanie stężonym kwasem siar
kowym. 

Suchy i oczyszczony dwutlenek siarki przetłaczany jest 
przy pomocy pompy gazowęi przez t. zw. masę kontaktową, 
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w której ob€ctiości utlenia się na bezwodnik siarko»'i|. Tem
peratura. szybkość reakcji i wydajność procesu pozostają 
w ścisłej zależności; reakcja przebiega egzotermicznie, a więc 
z wBdzidaniem ciepła i diatcgo wnmaga stałej regulacji 
tempcraturp, której wzrost ponad pewną granicę spowodować 
może' proces odwrotna, t. zn. rozłożenie SOj. 

Gazy" w postaci SO3 po ostudzeniu w .chłodnicach ru-
rowich przetłaczane są zapomocą pomp przez. kilka wież, 
w któriich zraszane są 98f« kwasem siarkowym. Kwas 
absorbuje bezwodniii, tworząc kwas lOOo/o i oleum o rdżnef 
zawartości SOj. 

Produkcji kwasu siarkowego posiada charakter dągtij, 
czynności robotników przpczonych polegają na obsłudze' 
aparatów, a więc regulowaniu doplywB gazów, kwasów, re-
gnlacji tcniperatury ł wjkonijwane buć muszą ściśle -we-
dlng Instrukcyj kierownictwa tcclinicznego produkcji.- Nad 
pracą robotników nadzoruje majster lub technik zmianowy. 
Eonlrolę chemiczną surowców, procesów fabrykacji i pro-

• duktów przeprowadza laboratorium fabrgczne, w.lttóreni pod 
klefnnkicm inżHnierów-cliemików pracują laboranci. 

Fabrijkacfa superfosfatu. • 
•3% 

Superfosfat otrzymuje się z fosforytów przez działanie 
kwasem siarkowym o mocy 50—55* Be. 

Proces fahriikBcjI dzieli się na dwie 'fazu": ' . 
mielenie fosforytów na mączkę, 
rozkładanie mączki zapomocą -kwasu siarkowego, czpB 

właściwe otrzimgwatiie snpcrfosfatu. 
Fosforpty mielone są w młynach specjalnej konstrukcji 

na mączkę fosforytową, która missza się z 'kwasem' siarko
wym w zamkniętpctj naczyniach żelaznych, skąd następnie 
masa spnszczsna jest do komór, w których w przeciągu kilku 
godzin kwas' rozkłada fosforyt. Masa krzepnie po%f0li, a Jed
nocześnie skutkiem wydzielania się gazów pęcznieje. Jedno 
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mieszadło obsługuje zazwgcza} dwie komorij, które u!ega;j'ą 
na zmianę napełnianiu ł opróżnianiu. Opróżnianie komór 

. odbgwa się racclianicznie przji jednoczesnem rozdrabnianiu su-
•pcrfosfatu, który następnie przechodzi do magazynów. 

Produkcja supcrfoslatu jest tak nieskomp l̂ikowana, że 
przp obsłudze-mieszadeł i komór pracują robotniof przjju-^ 
czeni oraz niekwalifikowani. Nadzór nad całością produk
cji pełni technik zmianowa, w laboratorjuni pracnją c!iemici| 
i laboranci, którzij przeprowadzają analizy surowców i peł
nią kontrolę- chemiczną, analogicznie jak w ianijcłi działach 
przempłu cliemicznego. 

Fabrykacja związków azotowych.' 

Do najważniejszych produktów azotowych należą: amo-
njak, kwas. azotowij, saletra amonowa, siarczan amonowy. 

P r z e b i e g p r ' o d u k c j i a m o n j a k u m e t o d ą 
s u n t e t g c z n ą . 

Fabrijkacja amonjaku rozpada się na pięć faz: 
Otrzymywanie gazu wodnego. 
Konwersja gazu wodnego. 
Otrzymywanie mieszanki gazowej wodom ii--azotu 

• w stosunku potrzebnym do synteza amonfaku. 
Otrzymywanie azotu. 

• Synteza amonjaku. • - ^ 
. Gaz wodny wytwarza się w generatorach przez wdmu

chiwanie okresowe, w kilkuminutowych odstępach na • go
rący koks kolejno powietrza (celem rozżarzenia koksu do Ma
łości) i pary wodnej. Otrzymywany gaz wodny, poza wodorem 
I azotem, zawiera i inne składniki, z których szkodHwe jak 
np. związki siarki usuwa się, poddając gaz czyszczeniu. Po
mocniczym składnikiem, jest tlenek węgla (CO), który rozkłada 
się przy pomocg konwersji., 

(:') 
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- Proces ten polega na reakcji gazû  z Jiarą wodną w obec
ności odpowiedniego katalizatora 1 przy odpowiedniej tem
peraturze. przyczem tlenek węgla JączU' się z-tlenem wody 
na dwutlenek, a W!jz\voIony. wrien sposób wodór .wzbogaca 
gaz wodny (CO+ HjO = CO,4^H..).'Produktem tego procesu 
Jest t- zw. gaz skonwertowanjj. 

Gaz ten należy ocąiścić z dwtitlenku węgla oraz z, po2>o-
stałości tlenku węgla; w tijm celu sprężona' gaz przepływa 
kolejno przez wieżę absorbci)jną wodną. -Meże tagawe oraz 
aparaturę sjjstemu Lindego. W tej aparaturze po ostatecznem 
oczyszczeniu wodoru od tlenku węgla, następuje jego zmie
szanie z azotem w stosunku potrzebnym do syntezy amonjaku, 

Azot potrzebng do fabrykacji Dtrzymiije się przez desty
lację cząstkową skroplonego powietrza metodą Lindego. Tkn 
sprężony- do• 150 atm. magazynowany jest W butlach stalo
wych, azot zaś używany jest do tworzenia mieszanki gazo
wej potrzebnej do syntezy amonjaku. _ ', ' 

Stechjometryczna mieszanka wodoru i azotu, sprężona 
przez kompresory - do .300 atm, przechodzi przez kolumny 
zamderające masę kontaktową. W obecności tej -masy, w tem
peraturze . czejrwonego żaru oraz - przy wspomntanem- ciśnie
niu 300 atm. azot i -wodór łączą się na amon jak, który skra
pla się w! kondensatorze i odprowadzony- do-,odparników 
wychodzi w postaci amonjaku. gazowego do dalszych od
działów produkcyjnych fabryki zw||zków azotowych. - -

Opisana wyżej fabrykacja'ampnjaku, wymagająca skom
plikowanej aparatury, zatrudnia przuczonych "robotników, któ-
rzp na stanowiskach pomocniczych nabywają umiejętności 
samodzielnej obsługi aparatów. Kierownikami poszczególnych 
działów są przeważnie inżynierowie-chemicy, bezpośredni 
nadzór nad pracą robotnikó\Y pełnią majstrowie, i 'technicy. 
Poza kontrolą przez laboratorjum chemiczne całości. produk
cji, przeprowadza oiio W poszczególnych fazach fabrykacji 
stałe 1 częste analizy, które wiykonufą laboranci przyuczeni, 
według wskazówek kierowników. 
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P r o d u k c j a k'w a s u a z o t o w e g o z a r a o n j a k u . 

Amonjak gazowy z niewielkim nadmiarem powietrza 
przechodzi kolejno w aparacie specjalnym przez dwie rozża
rzone siatki platynowe, działające jako katalizator. Na po
wierzchni tych siatek odbywa się proces utleniania się amo-
njaku; powstałe w ten sposób tlenki azotu (NO) utleniają się 
w wieżach absorbcyjnych, syst. prof. I. Mościckiego zra
szanych . wodą na dwutlenek, tworzący z wodą kwas azo
towy. Tlenki azotu, zawierające* dużg zapas ciepła, wyko
rzystuje się/dla wytwarzania pary. 

Kierownikiem działu produkcji kwasu azotowego jest 
tnżynier-chemik, mający do pomocy technika-chemika, który 
wykonywa analizy chemiczne związane z fabrykacją. Obsługę 
urządzeń wykonują robotnicy przyuczeni, wśród których 
starszy (majster), pełni funkcje nadzorcze. 

P r o d u k c j a a z o t a n u a m o n o w e g o ( s a l e t r y ) . 

Otrzymywanie azotanu amonowego polega na zoboję
tnianiu (neutralizacji) kwasu azotowego gazowym amonjakiem 
w specjalnych kotłach, zwanych saturatorami. Alkaliczny roz
twór azotanu po odstaniu przechodzi do aparatu odparowu
jącego zeń wodę. Resztę wody usuwa się w aparatach krysta=v 
lizacyjnych, w których otrzymuje się azotan amonowy w po
staci sypkiej soli. 

Prócz saletry amonowej produkuje się t. zw. saletrę 
„nitrofos" i „saletrzak''. Nitrofos jest mieszaniną saletry amo
nowej i mączki fosforytowej, saletrzak powstaje przez 
zimieszanie saletry amonowej z mączką wapienną. 

W tym dziale produkcji robotnicy przyuczeni obsługują 
saturatory, wyparnice, krystalizatory, młyny kulowe i mie
szadła. Nadzór nad całością produkcji pełni starszy robot-
nik-majster. Kierownikiem działu jest inżynier-chemik, który 
ma do pomocy technika-chemika. 
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Kontrolę produkcji przeprowadza technik-chemik, wy
konując odpowiednie snalizy chemiczne. Kontrolę neutrali
zacji przeprowadza przy saturatorach przyuczpny robotnik. 

F a b r y k a c j a s i a r c z a n u a m o n o w e g o . 

Siarczaii amonowy powstaje przez zobojętnienie (neutra
lizację) kwasu siarkowego 60" Be .amoniakiem gazowym. Pro
ces ten odbywa się w kotl^ żelaznym o wielkich wymiarach, 
w których rozpyla się równomiernie kwas • siarkowy; wdmu-
chtwany od dołu amonjak zobojętnia kwas, tworząc z nim 
siarczan amonowy, któryi w postaci drobnych kryształów 
opada na dno zbiornika, skąd po rozSi-obnieniu przechodzi 
do magazynów. 

Obsługę aparatów. wykonują robotnicy przyuczeni, bez
pośredni nadzór nad całością produkcji pełni starszy-robotnik 
majster. Odpowiedzialnym kierownikiem fabrykacji jest inży-
nier-chcmik, który przeprowadza niektóre analizy, kierujfe 
pracą technika, przydzielonego mu do pomocy. Ponadto dla 
stałej kontroli procesu neutralizacji jeden z robotników przy
uczonych przeprowadza analizy na kwasowość siarczanu 
amonowego. ' i i 

Fabrykacja związków chlorowych. 

Do najważniejszych produktów chlorowych należą: chlor, 
wapno bielące, chlorobenzen i kwas solny. . 

P r o d u k c j a c h l o r u m e t o d ą e l e k t r o l i z y . 

Przy fabrykacji chloru metodą elektrolizy solanki wy
stępuje zawsze drugi produkt w postaci stałego łiigu sodo
wego (wodorotlenku sodowego). Wyodrębnić można pięć faz 
produkcji: 

Przygotowanie solanki. 
Elektroliza solanki. 
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Skraplanie 'chloru. 
Otrzymanie ługu. sodowego gęstego. 
Otrzjjmanic .ługu sodowego stałego. 
Sól przcDitjsłową rozpuszcza się w wodzie w odpowied

nich aparatach, następnie oczpzcza chemiczoic przez dodanie 
chlorku baru I sod^. 

Oczijszcz.ona solanka spływa do wanien elektrolitiicz-
ngch, w ictórych pod działaniem prądu wgdiziela się wodór 
i chlor oraz powstaje ług' sodowi} znacznie rozeieńczoni. Ług 
sodowH' przechodzi do wpparnic, wodór do zbiornikó;w, 
chlor gazowy, do aparatura skraplającej. 

Ochłodzenie chloru i skraplanie zawartej w nim paru 
wodnej odbywa się w rurach kamionko\viich, ostateczne osu
szenie następuje przy przejściu gazu przez kwas siarkowij'. 
Skroplenie chloru jest następstwem oziębienia " gazu do -
— 50 C», co osiąga się zapomocą ciekłego dwutlenku węgla. 
Skroplonij cłilor ładowany jest do butli. ' ' 

Ług' sodo WIJ „cienki", otrzymani} w wannach elektro
litycznych przechodzi do wyparnic, w których gotuje się przy 
ciśnieniu ntżsźcni od atmosferijcznego. Sól wnkrgstalizowana, 
opada na dno aparatów, skąd bywa usuwana i zużywswa 
do przygotowania solanki. 

Zgęszczdny; w wyparniech -ług, t. zw. ług gęsty, 
z małą zawartością chlorku sodowego wypełnia kotły, w ktdc 
rych następuje dalsze odparowanie, prowadzone przy wyż-' 
szej -temperaturze. W ten sposób powstaje stopiony wodo
rotlenek sodowy (90OH)), który następnie zlewa się do że-
laznpch beczek. • ^ 

^ Przy opisanej fabrykacji zatrudnieni są-robotnica przy
uczeni i' majstrowie, .którzy posiadają dłuższe doświadczenie 
w danym dziale produkcji i 'odpowiedzialni są za przebieg' 

. procesów. Ogólne kierownictwo techniczne pełni, inżynier-

file:///viich
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chemik, mającj! do pomocij asystenta technika-chemika 
wzgłędnie młodego inżijnlera. 

"Produkcja # a p n a bie ląceg"o, 

Wapno bielące (chlorek wapna) otrzymuje się w' wie
żach specjataHch przez działaulc chloru na wilgotne wapno 
gaszone. _ Wapna pochłania chlor, tworząc wapno .biel'ąde. 

Nadzór nad ' prawidło wam chlorowaniem "wapna' ma , 
„majster", który jest przyuczonym robotnikiem, posiadającym 
kilkuletnią praktykę, nia on do pomocy kilku robotników, któ
rych pracą kieruje i jest za ich czynnpści odpowie
dzialny. • ' • 

P r o d u k c j a ĉ hi o r o b c n z e n u. 

Chlorobenzen otrzymuje się przez chlorowanie benzenu, 
przyczem powstają prócz monochlorobenzenu,- polichlorgdg, 
jak np. parschlorobenzen i inne. ]akd produkt uboczny otrzy
muje się kwas solny. Procesie .przebiegają w aparatach ka
mionkowych i kolumnach ratyfikacyjnych. 

Nadzór nad całością produkcji pełni „majster"- — 'przy
uczony robotnik, posiadający w danym dziale produkcji dJuż-" 
szą praktykę. Pod kierownictwem „majstra" pracują rpbot-
,nicy przyuczeni, którzy obsługują instalacje''So otrzymywania 
cihłorobenzcnu i aparaty rektylikacyjoe, , ' ' . 

Kierownikiem .produkcji wapna bielącego i chloroben-
zenu jest Inżgnier-chemik, którego pomocnikiem jest technik.. 

Dla kontroli całego oddziału chlorowego I w celach 
badawczych cąjnne jest fabryczne laboratorjum chemiczne; 
które zatrudnia inżynierów- i' . technikow-chemifców oraz 
flrzguczonych laborantów. Prace W laboratorjum - polegają 
na badaniach surowców, półfabrykatów i produktów, ponadto 
posiadają charakter badawczyi i zmierzają w tym 'wypadku do 
opracowywania nowych metod produkcji. 
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PRZEmYSŁ CHEMICZNY ORGANICZNY. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Do przemysłu chemicznego organicznego należą wy
twórnie produktów destylacji węgla, drzewa i ropy nafto
wej, wytwórnie tłuszczów, materjałów wybuchowych, sztucz
nego jedwabiu, barwników syntetycznych oraz innych pro^ 
dtiktów pochodzenia organicznego. 

Według danych statystycznych G. U. S. czynnych 
było w tym,dziale w r. 1928—315 zakładów, zatrudniających 
około 17.000 robotników. 

Podział zakładów pod względem ilości zatrudnionych ro
botników przedstawiał się następująco: 

Robotników do 5 
5 
dn 
19 

20 
do 
49 

50 
do 
99 

100 
do 
199 

ponad 
200 

Robotnicy . . . . 

133 

358 

95 

855 

35 

1093: 

19 

1281 

15 

2154 

18 

11256 

z powyższego zestawienią wynika, że znaczna część wy-
tiwórni zatrudnia stosunkowo małą liczbę robotników, co 
tłumaczy się z jednej .stronŷ  tem, że 'wytwórnie te są niewiel
kie, z drugieĵ  strony znaczną mechanizacją produkcji. 

Podobnie jak w innych działach przemysłu chemicznego 
znaczna część robotników pracuje nie przy samej produkcji, 
lecz w. oddziałach pomocniczych fabryki, jak w kotłowni, 
maszynowni, w warsztatach, pakowniach, magazynaich itd. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

Dla charakterystyki produkcji przemysłu chemicznego 
organicznego podane będą; tylko niektóre typowe procesy, 
W!ystarczające dla wysnucia wniosków co do charakteru wy
twórczości. 
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Destglacja węgla kamiennego. 
Dcstjjlacja • węgla kamiennego polega na jego prażeniu 

bez dostępu powietrza. Produktami tego procesu są: Icoks 
i gaz (świetlny) oraz smoła surowa, benzen, amonjak. Amo-
njak ma zastosowanie do wgrobu nawozu sztucznego (siar
czan amonowH), smoła I benzen przetwarzane są na różne 
artijkula', jak barwniki syntetijczne, pachnidła, środki leczni
cze, mater|a}y wybuchowe, gazy trujące, preparaty fotogra
ficzne itp. 

Istnieją dwa typy zakładów chemicznych, których pod
stawą wgtwórczości jest destylacja węgla kamiennego: kok
sownie i gazownic. Kokosownictwo ma jako główne zada
nie produkcję wysokowart-ościowego koksu, gazownictwo zaj-
miijc się przedcwszystkiem wytwarzaniem gazu świetlnego.-

Według danych statystycznych czynnych było w roku 
1929 — 9 koksowni, zatrudniających 3074 robotników. Prze-. 
robiono w tym okresie 2.477,193 t węgla, otrzymując 
1.858.052 t koksu oraz 87.884 t smoły surowej. 23.070 t 
benzolu surowego, 36.145 t siarczanu amonowego i 1.5721 
naftaliny, ponadto, wyprodukowano ponad 782 miljonów me
trów sześciennych gazu, który zużyto do. spalania pod ko
tłami, do ogrzewania pieców" i innych celów przemysłowy ;h»). 

Gazownictwo zatrudniało w r. 1927 w istniejących 122 
gazowniach ogółem 2918 robotników, w tem 120gazniistrzów. 
Zużycie węgla w tonnach wyrażało się liczbą 332.412, pro
dukcja koksu 225.794 t, smoły surowej 15.269 t, smoły pre
parowanej 8;056 t, benzolu 6S6 t, amonjaku czystego 421, 
amonjaku rozwodnionego 1127 t i siarczanu amonowego 
845 t^). • 

Proces fabrykacji w koksowniach i gazowniach jest. 
zupełnie taki sam, jedynie w gazowniach, prowadzi się do
datkowe oczyszczanie gazu od składników trujących, co jest 
konieczne ze względu na bezpieczeństwo odbiorców. 

») Koeznik statystyki r. 1930. 
2) Base zaczerpnięte z wydawnictwa: .fiazownictwo. polskie i lego 

rozwfij w świetle liczb i wykresów" Ini, J. Konopka, ' ' . ' 
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Proces dzieli się na trzy fazy: 
przygotowanie węgla do koksowania, 
koksowanie węgla, 
otrzymywanie produktów ubocznych. 
Zależnie od nastawienia produkcji na koks lub na gaz 

świetlny miesza się różne gatunki węgla kamiennego, prze-
znaczonego do suchej destylacji, według ustalonej propor
cji. Węgiel przed wejściem do retorty koksowniczej podlega 
rozdrobnieniu w specjalnych łamaczach, do odpo^ffiedbiej 
średnicy ziarna oraz nawilżeniu. Przygotowany w ten sposób 
węgiel przenoszony jest zapomocą transporterów mechanicz
nych do zbiorników, znajdujących się przy piecach. 

Mechaniczne urządzenia czerpią surowiec ze zbiorników 
i ubijają w bloki, posiadające kształt komory' pieca koksow
niczego. Blok taki załadowany do komory podlega procesowi 
desfajlacji i po 36 godzinach prażenia bez dostępu powietrza 
zamienia się w koks, który po wyładowaniu z komory gasi 
się strumieniem wody, a następnie sortuje na sitach. Gaz, 
wytwarzający się podczas koksowania, odciągany jest przez 
pompy do specjalnych aparatów, w których otrzymuje się 
produkty uboczne i wreszcie, po oddzieleniu tych cennych 
składników, używany jest do celów przemysłowych lub po, 
dodatkowem oczyszczeniu, gromadzony w specjalnych zbior
nikach, skąd rozchodzi się rurociągami do odbiorców, jako 
gaz I świetlny, 

Produkty uboczne, które otrzymuje się z gazu są na
stępujące: smoła surowa, amonjak, benzen surowy. 

Gorące gazy ż pieca koksowniczego pijzepływają przez 
chłodniki powietrzne, w których pod wpływem oziębienia 
osiada znaczna ilość smoły oraz skrapla się woda amoujia-
kalna. Smoła wraz z wodą amonjakalną przepływa do 
zibiorriików, w których po odstaniu następuje oddzielenie 
tych produktów; smoła surovvą podlega d-alszej przeróbce 
w specjalnych zakładach destylacyjnych. 

Gazy, po przejściu przez odsmalacz, pozbawione są 
w dalszym swym biegu Efftionjaku, który wymywa się w t. 



zw, skruberach przez zraszanie gazów wbdą. Obecnie sto
suje się przeważnie metodę .absorbcji amoniaku- kwasem 
siarkowym (50 o/o), która daje siarczan amonowy. 

Pozostały Jeszcze w gazach benzen wymywa się z nich 
w, plóczkach benzolowych, zraszanych olejami uzyskancmi 
ze smolŷ  pogazowej, Olej płóczkowy nasycony benzolem 
i- poddany destylacji, -wydziela surowy benzen, jako produkt 
sprzedażny, pozostały olej wraca z powrotem do płóczki. 

Przy opisanej produkcji zatrudnieni są robotnicy przy
uczeni oraz starsi robotnicy (dozorcy), którym powierzone 
są bardziej odpowiedzialne czynności. W poszczególnych 
działach fabrykacji odpowiedzialnymi kierownikami ruchu są 
majstrowie (mistrzowie, gazmistrzowie), którzy czuwają nad 
pracą • robotników i na'd zachodzącemł procesami. - Wobec 
znacznej mechanizacji pracuje w koksownictwie i gazowr 
nictwie' wielu ślusarzy i maszynistów. Kontrolę techniczną 
produkcji pełnią laborand-chemicy, którzy pracują pod kie
runkiem inżyniera-chemika, sprawującego równocześnie obo
wiązki Merownika-technicznego. • . -

Destylacja drzewa. 
Sucha- destylacja drzewa liściastego daje: węgiel drzew

ny, smołę drzewną, octan wapnia (kwas" octowy)., spirytus. 
drzewny i inne pochodne produkty. Przez destylację, drzewa' 
iglastego otrzymuje się: węgiel drzewny, smołę drzewną, ter
pentynę, kalafonię oraz olejki .żywiczne. 

Według danych G. U. S. wyprodukowano w r- 1928; 
smoły drzewnej' 3.899 t, octanu wapnia 2.655 t. Kwasu' octo
wego surowego.-3.781 t, terpentyny surowej 1.566 t, ter
pentyny oczyszczonej r.639 t" spirytusu drzewnego 473 t, 
kalafonji 1.420 t, olei %wicznych"51 t 

Sucha destylacja drzewa polega na zwęglaniu drzewa 
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beż dostępti powietrza, a następnie rla skropleniu niektórych 
składników, zawartych w wytworzonym gazie. 

Proces destylacji drzewa podzielić można na następu
jące etapy: zwęglanie drzewa; otrzymywanie smoły drzewnej 
i octanu wapnia; otrzymywanie surówki; rektyfikacja surówki. 

Zwęglanie drzewa odbywa się i/v zamkniętych retortach 
żelaznych, ogrzewanych bezpośrednio ogniem. Proces zwę
glania jest wybitnie egzotermiczny, bgrzewanie więc winno 
być stopniowe. Wydzielające się gazy ściągane są przez 
pompy i przetłaczane przez aparaty, w których podlegają 
dalszyrti przeróbkom. W retorcie pozostaje węgiel drzewny. 

Gaaji z fetort przechodzą przez aparat smołowy, w któ
rym wskutek ostudzenia wydziela- się smoła drzewna i część 
kwasu octowego. W dalszej swej drodze gazy napotykają 
mleko wapienne, które wchodzi w związek z pozostałym 
kwasem octowym, tworząc octan wapnia. Produkt ten prze
sącza się przez specjalne filtry i odparowuje w otwartych 
kotłach żelaznych. Skraplający się przy studzeniu gazów 
zanieczyszczony kwas octowy, wymywany jest olejami 
drzewnemi, które następnie, poddane destylacji, wydzielają 
surowy kwas. 

Pozostałe po' oddzieleniu smoły i kwasu octowego gazy 
przechodzą w stanie gorącym przez skrubęry, w których spły
wająca zgóry woda wymywa alkohol metylowy, dając su
rówkę. Oczyszczone w ten sposób gazy spalane są pod ko
tłami. 

Surówka oczyszcza się w aparacie destylacyjnym z ko
lumną rektyfikacyjną, dając czysty alkohol metylowy (spiry
tus drzewny); jako produkt uboczny otrzymuje się frakc|e, 
służące do produkcji lakierów i klejów oraz oleje drzewne. 

Ważniejsze czynności związane z opisaną produkcją po
wierzane są starszym robotnikom, posiadającym dłuższą prak-
Szkolnictwo zawodowe 30 
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tgkę w danym dziale fabrykacji. Obsługują oni retorta, regulują 
temperatura procesu zmfęglanla, prowadzą procesy' w apara
tach smołowych, octowych, w skruberach oraz aparatach 
rektyfikacyjnych, mając do pomocy robotników niekwilifiko-
wanych. Nadzór nad przebiegiem całej produkcji pełni tech-
nik-zmianowy, do którego czynności należy również kon
trola chemiczna procesów. 

Destglacja smołg pogazowej. ' " 

Przeróbka smoły pogazowej polega na rozłożeniu smoły 
przez destyla<ąę na oleje lotne i pak nielotny. Smołę.su
rową odwadnia się zapoinocą ogrzewania w retortach, a na
stępnie poddaje się destylacji pod zmniejszonem ciśnieniem. 
Wydzielające się .pary przechodzą .przez system chłodnic, 
pracujących przy różnych - temperaturach. Na podstawie tem
peratury wrzenia albo gęstości wyodrębnia się 4 frakcje • de
stylatu : 

' olej lekki do 170" 
„ średni „ 230« : • " '' 

' „ ciężki' „ 270" 
„ atrócBuowy powyżej 270". 

Pozostałością destylacji o najwyźszef temperaturze 
(400«) jest pak, który .przechodzi w stanie płynnym do od
lewni, gdzie .formuje się zeń bloki lub też skiero.wuje .się 
do zbiorników. Olej- antracenowy postępuje do działu fa
brykacji antracenu, olej ciężki służy jako surowiec do .przy
gotowania oleju impregnacyjnego, wreszcie olej średni i lekki 
poddawany jest. powtórnej frakcjonowanej .destylacji. W ten 
sposób otrzymuje się z oleju lekkiego" benzen 9dfftv benzen 
ciężki i naftę solwentową, a dokładniejsze frakcjonowanie 
pozwala wyodrębnić toluen i ksylen. Destylacja oleju śrcd-.. 
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niego daje oleje karbolowy i naftalinowy'. Pochodnerai pro
duktami oleju karbolowego, uzyskanemi drogą chemicznych 
reakcji są pirydyna . i kwas karbolowy. Przeróbka oleju naf
talinowego daje naftalen. 

Zaznaczone wyżej procesy zachodzą częściowo w apa
ratach destylacyijnych, częściowo wymagają specjalnych kot
łów (saturatorów), aparatów, cedzideł i t. p. W fabrykach 
destylacyjnych dużą rolę odgrywają urządzenia mechaniczne 
jak pompy do cieczy, gazowe i t. p., których obsługa wy
maga kwalifikowanych ślusarzy i maszynistów. Poszczególne 
procesy prowadzone są przez doświadczonych robotników, 
mających pomoc nłekwalifikowaną. Ci doświadczeni robotnicy 
nazywani są powszechnie „majstrami". Nadzór ogólny nad 
całością fabrykacji pełni technik zmianowy, kontrolę che
miczną przeprowadzają laboranci, którzy ąą albo absolwen
tami średnich szkół chemicznych lub też przyuczonymi pra
cownikami z długoletniem doświadczeniem. Kierownikiem 
technicznym produkcji jest inżynier-chemik. 

Przeróbka ropy naftowej. 

Proces przeróbki ropy polega na oddestylowaniu z niej 
części lotnych i na dalszem przetwarzaniu otrzymanych 
w ten sposób surowych produktów i półfabrykatów. Prze^' 
róbka ropy składa się z szeregu procesów, z których każdy 
ma właściwe mu urządzenia. Procesy te są następujące: 

Destylacja ropy. 
Destylacja gudronu. 
Destylacja asfaltu. ,, 
Produkcja parafiny. 
Destylacja, oleju niebieskiego. 

30* 
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Rafinacja olejów^ 
Rafinacja nafty. 
Bektgfikacja benzynij lekkiej surowej. 
W r. 1929 czynnych było ogółem 30 rafinery}, zatrudnia-

jącycłi 4461 robotników. Ogólna ilość przerobionej ropy wy
nosiła- 656.143 tonny. 

Wytwórczość przedstawiała się następująco: 

Wyszczególnienie tonn*) 

Benzjraa 
N a f t a .- • . . 
Olej gazowy i opałowy .. 
Oleje smarne 
Parafina . 
Świece ". .- . 
AsMt . 
Koks . , . . . ' 
Smary stałe 
Półprodukty i poiostalcści 

102.125 
188.259 
121.701 
98.968 
35.779 

•207 
20.121 
11.759 
2.714 

13.037-. 

Proces destylacji ropy polega na wydzieleniu wskutek 
podgrzewania około, 82o/p części lotnydi.. Ropa, tłoczona za
pora ocą pomp, przechodzi przez podgrzewacze do baterji 
kilku kotłów destylacyjnych, połączonych ze sobą i •umo
żliwiających prowadzenie destylacji ciągłej przy wzrastającej. 
wciąż temperaturze. Kotły podgrzewane są gazem ziemnym.. 
Gorące destylaty z kotłów płyną przez podgrzewacze ropy. 
i oddając tam swe ciepło, skraplają się i spłijwają do od|)o-
wicdnich odbieralników. Odpędzając w ten -sposób około 
82o/o lotnych częśd z ropy otrzymuje .się: benzynę surową 
lekką, benzynę ciężką, naftę surom^ą, olej parafinow-y, gu-
dron — jako pozostałość. 

») Dane udzielone przez Wydział HaHo»y Min. P. i H, 
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Benzynę surową lekką poddaje się rektyfikacji w ko
lumnach destylacyjnych z deflegmatorem. Zrektyfikowana ben
zyna skrapla się w chłodnicy rurkowej i zależnie od ciężaru 
gatunkowego slywa do odpowiednich odbieralników. W ten 
sposób otrzymuje się następujące gatunki handlowe benzyny: 
1) benzynę najlżejszą o c. gt. 0,64—0,71, 2) benzynę lekką 
i średnią o c. gt, 0,71—0,74, 3) benzynę autoinobilową 
o c. gt. 0,74—0,76, 

Benzynę ciężką poddaje się redcstylacjl, przez co otrzy
muje się produkty ostateczne: 1) benzynę frakcyjną o c. gt. 
0,76—0,77, 2) benzynę lakowią; I o c. gt. 0,77—0,78, 3) be"n-
zynę lakową II o c. gt. 0,78—0,79, 4) naftę bezpieczeństwa 
0 c. gt. 0,79—0,80. •• • \ 

Nafta surowa podlega rafinacji, to jest oczyszczeniu 
1 odbarwieniu na drodze chemicznej. Procesy' te wymagają 
odpowiedniej aparatury, składającej s!ę z kotłów, rurocią
gów i urządzeń mechanicznych. 

Olej parafinowy, oziębiony do 4—7» C poniżej zera, wy
dziela parafinę w postaci krystalicznej i jako pozostałość 
.t. zw. olej niebieski Oddzielenie tych dwóch składnikiów na
stępuje na specjalnych filtrach. Parafinę, t. zw. gacz minu
sowy, poddaje się ponownej krystalizacji (ciepłej) w tempe
raturze 10—20'̂  C, w wyniku której otrzymuje się t. zw. 
gacz twardy oraz odciek i,ciepły", który dołącza się d'o oleju 
parafinowego. Gacz twardy podlega dalszemu oczyszczaniu 
oraz rafinacji stężonym kwasem siarkowym, sodą i inncmi 
chemicznemi preparatami. 

Olej niebieski, jako produkt odpadkowy przy wyrobie 
parafiny, podlega destylacji pod zmriiejszonem ciśnieniem.. 
W rezultacie tego procesu otrzymuje się następujące surowe" 
oleje smarne: gazowy, wrzecionowy, automobilowy, ma
szynowy i cylindrowy. Procesy destylacji oleju niebieskiego 
odbywają się W aparaturze, używanej do destylacji ropy. 
Surowe oleje smarne poddawane śą rafinacji, t. j . oczyszcze
niu chemicznemu za pomocą' kwasu siarkowego, wody, ługu 
sodowego i związków odbarwiających. ^ 
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Gudron, jako pozostałość z destylacji ropy naftowej, pod
lega odparowaniu pod zmniejszonem ciśnieniem. w aparaturze 
podobnej do używanej- przy destylacji oleju niebieskiego. 
Produktami tego procesu są olej parafinowy ciężki, który 
poddaje się redystylacji, ze względu na to, że nie nadaje się 
do wyrobu parafiny oraz asfalt, który używa się jako pro
dukt ostateczny lub podlega dalszym procesom destylacyj
nym. W tym wypadku uzyskuje się olej parafitiowy ciężki 
i jako pozostałość koks. 

W poszczególnych,, pokrótce naszkicowanych wyżej dzia
łach przeróbki ropy naftowej, zatrudnieni są na stanowiskach 
kierowniczych inżynierowie-chemicy. Bezpośredni nadzór nad 
pracą robotników - przyuczonych i nad procesami produk
cji pełnią majstrowie; pochodzą oni z pośród inteligentniej
szych robotników i posiadają dłuższą praktykę i zależnie od 
działu produkcji nazywają się w tym przemyśle naddestylato-
rami, majstrami, starszymi rafinatorami lub starszymi rekty-
fikatorami. Robotnicy przyuczeni, nabywają kwalifikacyj 
dzięki dłuższej praktyce na stanowiskach pomocniczych' i zia-
leżnie od specjalizacji nazywają się destylatorami, rektyfikato-
rami i rafinatorami. Do obowiązków ich należy' obsługa apa
ratów. 

Poza tem w dziale opisanym pracują palacze, maszy
niści, pomocnicy laboranci. 

Przemysł tłuszczowy. 

Do przemysłu tłuszczowego należy fabrykacja następu
jących produktów: mydła, gliceryny, stearyny, -olejów, tłu
szczów jadalnych, pokostów, a również farb i lakierów olej-
hych, proszków do prania, ipast, mydeł do zębów! i t. p. 
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Produkcja w r. 1928 przedstawiała się następująco: 

P r ó d u k t Produkcja 
w lennach') 

Ilość 
zakładów^) 

Olej lniany . 4466 15 
„ rzepakowy . . . . . . . . . 892 15 
a słonecznikowy 47 4 
„ rycynowy . . . . . . . . . 1035 3 

Oleina . 980 1 
Stearyna 344 1 
Tłuszcze jadalne . . . . . . . . 5059 10 
Tłuszcze techniczne (bez mineral

nych i pokostu lnianego) . . . 7326 
Oleje jadalne (rafinowane) . . . . 1909 9 
Świece 1986 
Glicerany . » 880 7 
Pokost lniany . . . 2764 5') 
Mydła 27907 26^) 
Środki do prania . . . . . . . . 5416 
Proszki, pasty i mydła do zębów 188 25') 
Kremy-pomądy 106 
Farby artystyczne i dekoracyjne . 75 
Farby olejne 1546 12') 
Lakiery emaljowe , . . . . . . . 1105 
Lakiery prócz emaljowych . . . . ,1325 

Dla charakterystyki pracy w przemyśle tłuszczowym 
przytacza się Opisij' tylko najważniejszych metod fabrykacji 

F a b r y k a c j a m y d ł a m e t o d ą Kr e b i t za . 

Proces fabrykacji mydła polega na zmydlaniu tłuszczów 
mlekiem wapiennem; Jworzy się przytein masa mydlana, 
z której za pomocą wysolenia otrzymuje się mydło oraz woda 
glicerynowa, przerabiana na glicerynę. r 

W fabrykacji mydła rozróżnić można następujące działy: 

1) Dane S. U. S. 
2) Dane z Informatora Chemicznego. 
^)-Podana tylko, liozba zakładów większych. 
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wijdinwchownla ^ (wytapianie tłuszczów), oddział . Krebitza 
I warzelnia, cModnia,- wijteńczataia..-i_.-. • -..• - • ^ ^̂  .. 

Tłuszcz dostarczany- hjwa do fabrgk w beczkach, z litó-
TQch, O ile jest w. stanie stajym, wytapiani jest za pomocą 
wdmuchiwania pary, • Czipaości te'wgkoiigwane-si w dziale 

• fabrgczngm, zwanym wudmachownlą. ^ • 
Roztoplonp ttHszcz dochodzi do mieszadeł, fdzis w po-

" łączeniu z mlekiem .wapiennem daje Ł zw, mydło wapienne. 
;Tea półprodukt, tiierozpuszczalng- w wodzie, spaszczong do 
spccjalnich komftr, zashjfa na twardą masę. -Po wyrąbaniu 
tej' masp i zialeleniii następuje lugowanłc ołrzi}inanego 
proszku w specjatagcli wieżach za pomocą fOi-ąceJ wodg. 
Z procesu tego powstaje woda glcerynowa, która podlega _ 
dalszej przeróbce na --gliccrijnę oraz odglicerowanc mpdto 
•wapienne, które w • specjalnych 'kotłach rozszczepia się, za 
pośrednictwem sody amoniakalnej. W. czasie tego procesu 

' tworzą sif w kotle frzy warstwu-; "górna — mgdla sodowego, 
dolna — węglami wapnia, którą ^ po ̂  zobo|ętntenJU spuszcza 
się do kanału, środkowa — zawierająca; wszelkie zanieczy
szczenia, pozostająca przy przebłiegu ciągłym wciąż* w kotie. 
Warstwę górną midla sodowego .pomlMJe-się'po 24 go
dzinach do. osadnikftw, następnie rozcleiicza się wodą słoną 
i po ,«§otci*anlu pozostawia w spokoju przez ^ dwie doby, 
celem wBdziclenia węglanu wapnia i, zBBiecziszczci. Odstane 
mfdło przepompowuje' się do warzelni. • Podczas gotowania 
, dodaje się do roztworu specjalnie spreparowane mtfdło ża-
wiczne; następnie .poddaje się mydto dWałanlu. soli kuchennej 
(w roztworze), celem uwolnienia §o od nadmiaru alkaij i za
nieczyszczeń, W dolnych warstwach płynu powstaje zawiesina 
Mcjowa t. żw. klej I, którp ściąga się pompami po 12 godzi
nach.' Górne warstwy płynu stanowią mydło,'które ponownie 
oczyszcza slf w oplsanjj- sposób. Siej II, który powstaje pod
czas powtórnego oczpzczanla 'łącznie z kleleai;!' "dochodzi 
do specjalnicb' kotłów, w których ulega zobojętnieniu; pro
ces wysofenia wgdziela z klejów mydto, które prieraWa się 
na mydło iywlczne.-Myliło, «6re w-procesic-^pówtórnego 
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oczyszczania gromadzi się w górnych warstwach płynu, prze-
pOimpowywane jest do osadników, skąd po 48 godzinach za 
pośrednictwem pomp dochodzi do chłodni. 

W chłodni, w specjalnych komorach chłodzonych wodą, 
mydło zastyga,, tworząc kształt płyt, które kraje się w od
powiednie kawałki i w tej postaci przesyła się mechanicznie 
do suszarni, gdzie pozostaje 24—46 godzin. 

Ostateczną czynnością jest nadanie mydłu postaci han
dlowej. Dział wykończania posiada charakter wybitnie me
chaniczny. Specjalne maszyny kraj^ kawałki odpowiednich 
wymiarów, w specjalnych prasach mydło otrzymuje ostateczną 
formę. , 

F a b r y k a c j a g l i c e r y n y. 
Woda glicerynowa z oddziału Krebitza oczyszczona od 

białka, wapnaj kwasów tł'uszczowi)ch,\żelaza, za pomocą siar̂ r 
czanu glinu, kwasu siarkowego, barytu i sody odparowuje 
się w specjalnych aparatach do 28" Be. W ten sposób po
wstaje gliceryna surowa ciemna, którą odbarwia się za po
mocą węgla kostnego. 

Surowa gliceryna służy jako produkt handlowy lub też 
poddaje się j4 destylacji, celem otrzymania: a) gliceryny de
stylowanej — chemiczniei czystej 28-^30» Be, b) gliceryny 
podwójnie destylowanej — farmaceutycznej, c) gliceryny dy
namitowej 99,5—99,70/0 -^ 31» Be. 

W y r ó b m y d ł a t o a l e t o w e g o , p r o s z k u do p r a n i a , 
p r o s z k ó w i p as ty do z ębó w, pu dr ó w. 

Mydło białe podstawowe, wiórkuje się na specjalnych 
maszynach i po wysuszeniu miesza się z- barwnikami i za
pachami w mieszJirkach, z których wychodzi W postaci jed
nolitej masy. Masa ta po przejściu przez szereg rwalców 
otrzymuje ostateczną formę za pomocą specjalnych sżtanc. 

Przygotowanie proszków do prania, proszków i pasty 
do zębów oraz pudrów polega na zmieszaniu poszczególnych 
składników Według recept. Składniki te wytwarzane są albo 
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we własnych ^ oddziałach; fabryczugch lub sprowadzane ze 
• specjalnph fabąik. 

F a b r f k a c j a p o k o s t u , f a r b i l a k i e r ó w , 
Prodnkc}a farb i lakierów bpla reprezentowana w Pol

sce w r. 1929 ^przez 12 większych 'i około 30 mniejsz|jch 
fabr|k. Moczne zapotrzebowanie na te prodnkttf okresie 
można wartościowo na około 6.0(X).CM)fl' zt. 

Fabrgkacja pokostu polega na Ofrzewaniu oleju do od
powiedniej tcmperaturij w otwartjj-ch kotłach żebznuch z osu
szaczami (sykatywamil. SijkatBWg są to tlenki metali, ^ żjjwl-
czann lub otejamf. 

Farhi olejne powstają przez zmieszanie pokostu z far
bami minerataemi lub organlcznemi; mieszanie odbgwa się 
w mieszadłach mechanlcznach. Celem dokładnego roztarcia 

"składaltów doiawanpch do pokostu, przepuszcza się loic-
szaałne przez walce, a następnie filtruje. Żądaną barwę 
otrzijmuje się przez zmieszanie farb; odpowiednich kolorów. 
W końcu gotowg produkt rozlewa się do blaszanek., 

Lakier olejnu tworzij. się przez dodanie oleju do roz
topionego kopalu i rozcieńczenie tej mieszanini terpeatpną 
lul) t)€»ZBną z dodatkiem sykatHwy. Oczyszczanie lakieru od
bywa ^się w wirówkach. ' ' ' ' 

Lakier nitrocelulozowy składa się • z bawelim .kolodfo-
nowel rozpuszczonej w specjalnfcH substancjach (estrach, al
koholach wpższich} i rozcieńczonej następnie toluenem lub 
spirytusem.' W ten sposób powstaje lakier'^nitrocelulozowy 
podstawowH, którg w połączeniu z fóżnepl dodatkami (oleje, 
t|wlce, barwnila,' plastyfikatorp) flaje różne lakiery, mające 
specjalne zastosowanie, 

Lakier spirytusowy powstaje przez rozpuszczenie kopah 
w, spirytusie, prapi Jednoczesnem dodawaniu zmiękczaczg {ter-
'pentyna wenecka, olej rpgnowyl. ' . 

Przg poszczególnych urządzeWach, stosowanya do pro
dukcji pokostu farb ł -lakierów, zatrudnieni są przguczenl 
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robotnicy, którzy obowiązani są wykonywać ściśle polecenia 
majstrów lub kierowników technicznych. Majstrowie w po
szczególnych działach nabywają swych kwalifikacyj przez 
dłuższą praktykę i wywodzą się przeważnie z pośród inte
ligentniejszych robotników. 

W każdej fabryce czynne jest laboratorjum chemiczne, 
w którem pracują chemicy z iwyższem wykształceniem. Oprkjcz 
kontroli fabrykacji, przeprowadzają oni próby i badania 
w kierunku uzyskania nowych fabrykatów oraz ulepszenia 
i potanienia metod produkcji. 

Przemysł matGrjałów wybuchowych. 
Fabrykacja każdego środka wybuchowego jest od

mienna. Opis produkcji prochu nitrocielulozowego pozwoli 
zorjentować się w charakterze pracy zatrudnionych pra
cowników. 

F a b r y k a c j a pr o chu niltr o cel u l o z o w ego. 
Produktem wyjściowym do fabrykacji prochu nitrocelulo

zowego są odpadki bawełniane lub celuloza drzewna. Celu
lozę rozdrobnioną odwadnia się na wirówkach, skąd prze
chodzi do nitrowania za pomocą działania mieszaniną kwasu 
siarkowego i azotowego. Proces nitfowania odbywa się 
w specjalnych wirówkach; po-ukończeniu reakcji mieszaninę 
nitrującą odprowadza się z wirówki, znitrowana celuloza 
podlega stabilizacji, t. j . wygotowaniu substancyj, zmniejsza
jących. trwałość produktu. Po stabilizacji następuje odwod
nienie nitrocelulozy za pomocą wirowani& i otrzymany w ten 
sposób produkt, zwany bawełną strzelniczą, przechodzi do 
działów fabrykacji prochu. 

Wyróżnić należy dwa zasadnicze działy fabrykacji pro
chu mokry i suchy. 

Każdy z tych działów składa się z szeregu etapów pro-
. dukcji, odbywających się ze względów bezpieczeństwa.w o"d'-

dzielnych budynkach. 
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Dziat mokrjj. Bawełna strzelnicza, przetarta ręcznie na 
sitach, odwadnia się alkohplem etijlowgm w specjalnych wi
rówkach. Następnie ugniata się z dodaniem alkoholu i eteru 
oraz stabilizatora. Otrzymaną masę prochową żelatijnową 
prasuje się, nadając Jej kształt pl-ijt, wstęg lub rurek, które 
przechodząc przez specjalne krajalnice tworzą proch „blasz
kowy", „kostkowy'' lub „rurkowy". . 

.Dzial.suchy. Przesortowanij proch, umicszczonij w wor
kach, moczony jest w. wodzie w celu usunięcia rozpuszczal
nika (spirytusu i eteru). Następnie proch suszy' się w odpo
wiedniej temperaturze. Procii armatni sortowana jest ręcznie, 
a to w celu uzyskania jednolitego gatunku. Proch karabi
nowy poleruje mą W bębnach mechanicznych z aodatkicm gra
fitu I centralitu. Pakowanie prochu w paczki i skrzynki od
bywa się ręcznie. 

Nadzór nad całością fabrykaoji oraz w poszczególnych 
działach mają inżynicrowie-chdmicy. oraz technicy-zmianowi, 
do których należy kontrola przebiegu procesów, diemicznych 
oraz nadzór nad pracą robotników i bezpieczeństwem. Po
szczególne l)ndynta podlegają przodownikom — starszym do
świadczonym robotnikom, którzy-nadzorują "przebiegi proce
sów- i bezpieczeństwa pracy. Poszczególne aparaty i urzą-
nia obsługiwane " są przez przyuczonych" robotników, przy 
specjalnych maszynach, jak np. przy prasach, pracują przy
uczeni ślusarze. 

Kontrolę chemiczną poszczególnych - procesów prowadzi 
laboratorium, którego" kierownikiem jest inżynier-chemik. La-, 
boratorjtim zatrudnia technikow-chcmikó w oraz przyuczonych 
laborantów.' 

Fabrykacja sztucznego jedwabiu. 
W r, 1229 czynne były trzy fabryM sztucznego jedwa-, 

biu, .zatrudniając około- 7000 robotników. Produkcją wyno
siła/270Q tonn przędzy 1). • ' , 

') Dane z Intormatora Chemicznego M 9 . •- • -- ' •• 
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Jedwab sztuczny wyrabia się obecnie t. z w. metodą wi
skozową. Fabrykacja dzieli się na dwa zasadnicze działy: 
chemiczny i włókienniczy, który tutaj nie będzie omawiany, 
ponieważ należy do innej grupy przemysłowej. 

Dział chemiczny fabrykpcji sztucznego jedwabiu roz
pada się na trzy etapy produkcji: 

Alkaliczny (przemiana celulozy w wiskozę). 
Kwaśny (otrzymywanie włókna). • 
Wykończalniczy (wykończanie włókna). 
Surowa celuloza podlega' w specjalnych prasach w ciągu 

1—2 godzin ługowaniu, za pomocą ługu sodowego. Otrzy
muje się w ten sposób alkalicelulozę, którą poddaje się dal
szej przeróbce oraz zanieszyszczony ług, który regeneruje, 
się i powraca do procesu. Alkaliceluloza, wyciśniętą 
w prasach, po rozdrobnieniu ładowana jest do bęb
nów żelaznych, pozostając v{ nich i w specjalnem pomie
szczeniu, o temperaturze nie wyżej 23" C, w ciągu 3—4 dni; 
w tym czasie następuje t. zw. dojrzewanie alkalicelulozy, 
proces niedostatecznie zbadany, lecz decyd'ujący o jakości 
później otrzymywanych włókien. Po ukończonym procesie 
dojrzewania poddaje się allî ajicelulozę w specjalnych bęb
nach obrotowyich działaniu siarczku węgla, skutkiem czego 
przechodzi w t. zw. kwas ksantogenowy celulozy. 

Produkt ten spuszcza się do mieszadeł, w których za
daje się rozcieńczonym ługiem sodowym; wskutek zacho
dzących reakcyj chemicznych powstaje gęsta ciecz, t. zw. 
wiskoza. Ciecz ta przetłacza się do baterji kotłów, w których, 
przechodząc kolejno z jednego do drugiego, pozostaje od 
3—7 dni w temperaturze nie wyżej 20° C Między poszcze-
gólnemi kotłami następuje oczyszczetiie wiskozy w, specjale 
nych filtrach. W okresie przebywania wiskozy w kotłach 
odbywa się proces oczyszczania i dojrzewania wiskozy. 

Następne procesy przeróbki wiskozy, zaliczają się do 
działu kwaśnego. Oczyszczona i dojrzała wiskoza prze
chodzi pod ciśnieniem pnzeż rurki zakończone głów;-
kami platynowemi z otworkami t. zw. filjerkami do 



478 . . 

kąpieli koagulacijjnej, składającej si^ z rozcieńczonego roz
tworu kwasu siarkowego, siarczanu sodu, siarczanu magnezu 
lub siarczanu cynku, Wgcl|odzące. z filjerek nitki wlskozij 
ścinają się (koagulują) w kąpieli, przechodząc zpowrotem 
w celulozę, dzięki czemu pojedyncze nitki można skręcać 
i -zwijać za pomocą paszHn przędzalnych na szpule, nie ol3a-
wiając się ich sklejenia. 

Nawinięte szpule -płókane są w korytach ciepłą wodą, 
celem wyragcia składników kąpieli koagulacyjnej; następnie 
przechodzą do suszarni. Kąpiel' koagulacjijna rozcieńcza się 
wskutek odbywających się procesów, i zawartość kwasu siar
kowego maleje, a jednocześnie wytwarza się nadmiar siar
czanu sodu. Zachodzi więc potrzeba regeneracji kąpieli, co 
dzieje się w sposób następująca: ozięljianic kąpieli powoduje 
wiydzielcnie się w postaci krystalicznej nadmiaru siarczanu' 
sodu, Mórf oddziela się na wirówkach. Na<fn]lar wody (roz
cieńczenie) , usuwa ęlĘ w pTóżnIowych wpparnicach. Stę
żcie- w ten sposób, roztwór, po uzupełnieniu brakujących 
składników, powraca do produkcji. • • 

Wykończenie włókna polega na trzech następujących 
po solJie operacjach: aj desulfuracji, czyli oszczyszczeniu 
włókna, od siaAl na niera osiadłej, b) bieleniu włókna poll-
chlonjnem sodowym, otrzymanijm elektrolitycznie z roztworu 
soi kuchennej i c) emulsjowaniu w oliwie nicejskiej,- celem 
nadania włóknu miękkości, 'W ten sposób przegotowane 
włókna przechodzą do działu włókienniczego: najpierw do 
slcręcalni, następnie do raotalni i wreszcie do, wTjkonczalnl' 
i suszarni. Po wysifSEenłu pasma przecliodzą do sortowni 
i w końcu na skład do manipulacji-(dalszy przerób) względnie 
do farblarni. 

Drugim produktem handIow|jm fabrgk sztucznego je
dwabiu fest t.. zw. tomofan (szklina). Z wiskozy powstają 
w kąpieh Jtoagulacyjnej, dzięki żastosowanłu specjalnego urzą
dzenia,' arkusze, które podlegają" tgm samym wstępnym pro
cesom wykończalniczym jak i włókna. 
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W poszczególnych działach fabrykacji sztucznego je
dwabiu i tomafanu kierownictwo techniczne spoczywa w rę
kach inżynierów-cherailtów. Nadzór nad prawidłowym prze
biegiem procesów oraz nad pracą robotników pełnią maj
strowie, którzy nabywają kwalifikacyj na te stanowiska 
drogą długoletniej praktyki. Robotnicy przyuczeni prowadzą 
procesy ściśle podług otrzymanych wskazówek, obsługują 
maszyny i aparaty oraz wszelkie urządzenia mechaniczne. 
Przy produkcji sztucznego jedwabiu zatrudnionych jest wiele 
kobiet. Kontrolę wszystkich procesów prowadzi laborator-
jura fabryczne, zatrudniające chemików: z wyższera i średniem 
wykształceniem oraz przyuczonych laborantów. Poza anali
zami, kontrolującemi produkcję, wykonywa się w laboratorjura 
próby i prace badawcze, zmierzające do uproszczenia i po
tanienia metod farykacji. 

Przemysł barwnikqw syntetycznych. 
Przemysł ten reprezentowany jest w Polsce przez 4 fa

bryki, wytwarzające, prócz barwików, półprodukty, kwasy 
organiczne oraz cały szereg półproduktów nieorganicznych. 

Według danych G. U. S. produkcja w tym dziale przed
stawiała się w r. 1928 W sposób następujący: 

P r o d u k t y 

Barwniki bezpośrednie . . . . . . . 
„ kwasowe . 

siarkowe . 
„ zasadowe . 
„ zaprawowe . . . . . . . . 

Kwas mrówkowy (w przel. 100°/o) 
„ octowy tecb. (w przel. 100'/o) 

, „ octowy ocz. (w przel. 100"I„) 
Kwas winowy . . . . . . . . . . . 
Chloroform 
Eter siarkowy przemysłowy . . . . 

, „ czysty 
Aceton . . . 

Tonny 

474 
207 
388 

5 
35 
339 
321 
538 
225 
14 
287 
43 
71 
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MetodH chcinlttrie, stosowane pt2§ tabrnkacjl barw-' 

ników są różne, natomiast -czpnoścl zatrudnfon|}ch robot
ników są prawie identyczne. Praca robotników ogranicza się 
do Miku zasadniczBch capności, ^ _powtarza)ącicli się przg 
otTZiiBijwaBiu każdego baiwnika. Czgnnoścl te są, następu-, 
jące, . ' ; 

. Mieszanie skladniltów łącznie z procesami rozpnsz-
czania, sprzęgania, nitracji, redukcji, sulforowama, stapia
nia' i f p . Procesg te zachodzą albo w naczijniach zamknię-
ticfa. t. zw- autoklawach, albo w kadziach otwartgch drew-
nlangch lub MaznijcŁ 

Filtrowanie, polegające na oddzieleniu .osadu barw
nika od roztworu, na nuczach l«b t. zw. filtrprasach. 

Desfajlacja pod ciśnieniem norałalnem Ipb mniejszem 
od atmosfericznego. • ; 

Suszenie na powietrzn lub w suszarnlacli. 
Nadzór- nad poszczcgólnemi działami fat>r||ltacjl mają 

inżynlerowie-cheniica- oraz ich pomocnicjj, technlcH. posia
dająca średnie zawodowe wiksztalcenic, którzy pełnią'funk
cje majstrów. Poszczegótac aparats i iirządzeala''obsłu
gują kwaliflkowani robotnlcp, mającp- do pomoci robotni
ków przpaczongch I nlckwaliflliowanich. lobotnici' kwaU-
fikowani odpowiedzialni są za. jakość produktu; kwalifika
cje do pracy odpowledzialael nabjwajił " dlnższą' praktyką 
na stałiowiskacłi pomocniczHch., , . 

Laboratorium fabricznc. którego Merowniklem Jest in-
żjpier-chemik, spełnia' te same zadania; jak i W Innijch ga-

, lęziach • przcmaslu ^ chemicznego. 

III. .ANALIZA CZYMNOŚCI I EWALIFIKICYI 
, . ; • PRACOWNIKÓW. 

Na podstawie przeprowadzonych badaii w różnych dzia
łach przemysłu chemicznego nieorganicznego - i organicznego, 
wyodrębnia się dla celów kształcenia następujące ippi pra-
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cowników:, roBotnlog wnkwalifikowani, majstrowie (mi
strzowie), iaboranci-chenącH i" łuchow<:ii-cheniicy. 

1. Rob-otn icy w y k w a l i f i k o w a n i 
C z g u n o ś c i ; nadzór nad prawidlowem działaniem po-

wierzonijcli ich opiece aparatów i urządzeri, obsługa apa
ratów i urządzert oraz prowadzenie procesów według otrzy-
•manijch wskazówek; usuwanie drobnych uszkodzeń i prze
szkód w norBialngm ruchu aparaturg, niekiedy ^ montaż 
względnie demontaż, wykonywanie -stereotypowych -analiz 
w celu kontroli procesów chemicznych. 

/ W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
usprawnienie w obsłudze aparatów i maszyn, ustawionych 
w danym dziale fabrykacji oraz umiejętność wykonywania prac 
z tą obsługą związanych; pożądane są elementarne wiado
mości z zakresu danego działu technologii chemicznej oraz 
mffizynoznawstwa specjalnego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : spostrzegawczość, su
mienność, zdolność skupiania uwagi, poczucie odpowiedzial
ności, zdrowy organizm. 

2. M a j s t e r (mis t rz) , 
, C z y n n o ś c i : nadzór nad .prawidłowym przebiegiem 

produkcji i pracą robotników w powierzonym sobie dziale,-
względnie obsługa bardziej sk-ęmpHkowanej aparatury i pro
wadzenie odpowiedzialnycłi procesów chemicznych lub fi
zycznych, wykonywanie prostych analiz, mających na celu 
kontrolę- przebiegu produkcji. 

Wi a-d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
dokładna praktyczna- znajomość danego działu pracy i od
powiednie -usprawnienie w zakresie wykonywanych czyn
ności, podstawowe -wiadomości z danej ^ dzłedzinij technoło
gjl chemicznej,, maszynoznawstwa ogólnego i specjalnego, 
.elementów .chcmji oraz organizacji technicznej • przedsię
biorstw, znajomość zasadniczych prac ślusarskich. 
Szkolnlelwo zawodowe i ai 
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Cechij ps i j c ł io f iz i j czner jak u robotnika wykwa
lifikowanego oraz uzdolnienia organizacyjne, spokój i opa
nowanie nerwowe. -

; " . J . Lab o r a n t - c h e mik. 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : laboratorja fabryczne oraz 
laboratorja cliemicżne samodzielne. 

C z y n n o ś c i : kontrole chemiczne produkcji; wszel
kiego rodzaju prostsze analizy surowców, półproduktów 
i produktów gotowych, udzielanie wskazówek, i instruowa
nie w zakresie przebiegu produkcji. ^\ 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : dokładna znajomość 
chemji organicznej i nieorganicznej Wraz z analizą jako- , 
ścidwą, ilościową i preparatyką, technologji chemicznej ogól
nej" i tspecjalncj oraz maszynoznawstwa specjalnego. 

' "Cechy p s y c h o f i z y c z n e ; spostrzegawczość, su
mienność, staranność, cierpliwość, poczucie" odpowiedzialno
ści, zdrowy ' organizm." • 

4. Huchowiec-clicmik'(technik-Chcmik, 
zmianowy). 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : fatiryka chemiczna. 
C z y n n o ś c i : nadzór nad całością fabrykacji i właści-

wrym przebiegiem" procesów produkcyjnych, a mianowicie: 
' planowanie, normowanie i kontrola" całości produkcji fa
bryki, -bądź jedriegd z jej działów, nadzór .nad sprawnością 
"funkcjonowania" maszyn, - aparatów i urządzeń 'oraz m'łaści-
wem ich użytkowaniem i obsługą, kontrola pracy robotników 

. i majstrów, wykonywanie niekiedy analiz chemicznych, czyn
ności adtainlśttacyjne "w działach produkcyjnych (raporty, 
Sprawozćjania;"'karty produkcyjne i t. p.),' Usuwanie przerw 
"i • przeszkód" pracy, wadliwości aparatury, nadzór nad remon-
tcni, "montażem i demontażem apatatńry' i .t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w ó d o we: 'dokładna znajomość 
technologji chemicznej" ogólnej i specjalnej,-chetoji oTganicz-, 
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nej ł nieorganicznej wraz z analizą jakościową, ilościową 
oraz preparatyką, maszynoznawstwa ogólnego i chemicz
nego, techniki cieplnej i elektrotechniki oraz organizacji 
przedsiębiorstw przemysłu chemicznego pod względem tech
nicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : j a k u laboranta-chemika 
oraz uzdolnienia organizacyjne, przytomność umysłu, szybka 
i trafna decyzja. 

Dla celów szkolnych wymienieni pracownicy przemy
słu chemicznego będą połączeni w dwie grupy: 

a. wykonawczą (robotnicy wykwalifikowani i maj
strowie), 

b. ruchową (ruchowcy i laboranci-chemicy). 
Połączenie to wynika w grupie wykonawczej z tych 

względów, że majstrowie powinni posiadać przedewszyśt-
kiem doskonałą praktjjczną znajomość aparatury i prowadze
nia procesów; nabywają pni doświadczenie drogą kilkuletniej 
pracy robotniczej. W grupie ruchowej połączeni są pracow
nicy, którzy powinni posiadać te same wiadomości w zakre
sie chemji i maszynoznawstwa. Stanowisko. laboranta-che
mika jest bardzo często przejściowym stopniem do osiągnię
cia stanowiska ruchowca-chemika. 

Pracownicy grupy wykonawczej kształcić się będą na 
kursach mistrzowskich oraz na kursach dokształcających spe
cjalnych, pracownicy grupy ruchowej zdobyć będą mogli wy
kształcenie w szkołach technologiczno-chemicznych stopnia 
licealnego i na kursach specjalnych. 

IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA TECHNOLOG IĆZNO-

CHEMICZNEGO. \ 
§91. S z k o l n i c t w o t e c h n o l o g i c z n o - che

m i c z n e o b e j m u j e s z k o ł y i k u r s y t e c h n o l o 
g i c z n o - c h e m i c z n e . 

31, 
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.• '• Szkołg i kursij technologiczno - cHeraiczne. ; -
§ 92. B.ędą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 

s z l co ł f t a p u z a s a d n i c z e g o r kursH t e c h n o l o 
g i c z n o - c h e m i c z n e : . ^ . ^ 

s z l to łB t e c h n o l o l i c z n o - c h e m i c z n e s t o p 
n i a l i c e a l n e g o , 

• k t i r sy m a j s t r ó w przen i .gs łu c h e m i c z n e g o , 
s p e c j a l n e z z a k r e s u p r z e m u s l u c h e -

m i c z n e g o . 
Nie przewiduje się ksztajccnic chemicznpli pracowników 

na stopniu gimnazjalniim, gdijż podbudowa prograniowa 
szkól powszechnjjch jest nlewustarczająca dla', opanowania 
przez^ młodzież trudngcli i skomplikowangch wiadomości 
cłiemicznBch i technologicznacłi. Ten stopień szkołij jest 
również niewłaściwg ze względu na wiek młodzieży, bo
wiem po jej ukończeniu absolwent bijłbii zbgt' młodg dla za
jęcia w praktyce stanowiska, do któergo szkolą przpgo-
towujc,- a które dostępne jest dla ludzi o -większem wyrobieniu 
żgciowem. Z uwagi również na wiek mlodzieżu szkoła stop
nia gimnazjalnego nie jest odpowiednią dla przygotowania 
majstrów dla fabryk chemicznych. Zadanie to mogą spełnić 
kursy, które jft-zeznaczone. są dla różnych kategoruj pracow
ników. Kursy o charakterze mistrzowskim, czerpiąc' mate-
rjał uczniowski z pomiędzy zdolniejszych, wykwalifikowa
nych robotników, rozszerzą i,uzupełnią ich wiadomości wy
bitnie praktyczne odpowiednim zasobem- wiedzy teoretycz
nej, potrzebnej do pełnienia czynności majstra. Wobec roz
rzucenia przemplu chemicznego na terytorjum całego kraju 
i nieznacznej ilości młodocianych, zatrudnionych w tym prze
myśle, nic przewiduje się tworzenia szkól dokształcających 
chemicznych, których zadanie spełnią kursy dokształcające, 
organizowane w razie zgłoszenia- się odpowiedniej liczby 
kandydatów. [ , • • , 
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Szkołg technologiczno - chemiczne stopnia licealnego. 
§ 93. 1. S z k o ł y t e c h n o l o g i c z n o - c h e m i c z n e 

s t o p n i a l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a t e c h -
n o I o g i c z n o - c h e m i c z n e. 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w t e c h n o l o g i c z n o - c h e -
m i c z n y c h j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w d o 
p r a c y p r z y o r g a n i z o w a n i u p r z e b i e g u p r o -
' d u k c j i i d o p r a c y w l a b o r a t o r j a c h p r z e m y s ł u 
c h e m i c z n e g o , k t ó r z y b y , o b o k p r a k t y c z n e g o 
p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , p o s i a d a l i s z e r 
s z y i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n o -
z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h . 

3. L i c e a t c c h n o l o g i c z n o - c h e m i c z n e są 
t r z y l e t n i e . 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 
z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. P r o g r a m p i e r w s z y c h d w u k l a s j e s t j e 
d n o l i t y . P r o g r a m kjasjy III w y o d r ę b n i a k i e 
r u n k i : 

a. o r g a n i c z n y, 
b. n i e o r g a n i c z n y . 
K i e r u n e k o r g a n i c z n y j a k i n i e o r g a n i c z n < y 

m o ż e w p.o s z c z e g ó l n y c h s z k o ł a c h t r a k t o w a ć 
s z e r z ę j g a ł ę z i e p r z e m y s ł u c h e m i c z n e g o , z a 
p e w n i a j ą c e a b s o l w e n t o m s z k o ł y m o ż n o ś ć z a 
t r u d n i e n i a ( c u k r o w n i c t w o , g a z o w n i c t w o it. p.) 

Z uwagi na wielką różnorodność przemysłu chemicznego 
oraz stosunkowo słaby rozwój poszczególnych jego gałęzi, 
stwarzających nieznaczne zapotrzebowanie na wyspecjalizo
wanych pracowników, nie przewiduje się specjalizacji w szko
łach chemicznych. Natomiast celem ograniczenia materjału 
naukowego i lepszego jego opanowania przez młodzież, 
wprowadza się na trzecim roku dwa szerokie kierunki: orga
niczny i nieorganiczny. Ponieważ większe działy przemysłu 
chemicznego mogą stworzyć stałe i nieco większe zapotrze-
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bowanie na absolwentów szkoły, przewiduje się - możliwość 
rozszerzenia w klasie III wiadomości specjalnych i zajęć 
praktycznych z zakresu danej gałęzi przemysłu chemicznego 
(np. cukrownictwo, gazownictwo i t. p.). Nie będzie to spe
cjalizacja młodzieży, lecz jedynie pogłębienie wiadomości 
szczegółowych w danym dziale produkcji chemicznej. Wpro
wadzenie tych ciaśniejszych kierunków będzie ściśle uza
leżnione od porozumienia z odpowiedniemi gałęziami prze
mysłu; ' " 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t z a k ł a d p r z e-
m y s ł u c h e m i c z n e g o . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą 
t w o r z ą : p r a k t y c z n e za jęc ia ; w pr a co wn i ach 
s z k o l n y c h , c h e m j a o g ó l n a o r g a n i c z n a i n i e o r 
g a n i c z n a , t e c h n o l o g j a c h e m i c z n a o r g a n i c z n a 
i n i e o r g a n i c z n a , t o w a r o z n a w s t w o o g ó l n e 
i s p e c j a l n e , t e c h n i k a c i e p l n a i el e k t r o t e chni- . 
ka o r a z o r g a n i z a c j a p r z e d s i ę b i o r s t w che 
m i c z n y c h pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m W t r z e 
cim r o k u n a u c z a n i a , w z w i ą z k u z w y o d r ę b n i e 
n iem k i e r u n k ó w , p o g ł ę b i a s i ę w p o d s t a w i e 
p r o g r a m o w e j o d p o w i e d n i e d l a d a n e g o k i e 
r u n k u z a j ę c i a p r a k t y c z n e i w i a d o m o ś c i t e o 
r e t y c z n e . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i 
p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

7. Rok s z k o l n y w k l a s i e I i II t r w a 11 m i e-
s i ę c y i h ę d z i e z o r g a n i z o w a n y w s p o s ó b , u m o-
ż l i w i a j ą c y u c z n i o m o d b y c i e w k a ż d y m ro 
ku s z k o l n y m d w u m i e s i ę c z n y c h z o r g a n i z o w a 
nych p r a k t y k w zakł<a da eh pr z em y sł u eh e mi-
c z n e g o . Rok s z k o l n y w k l a s i e III t r w a 10 
m i e s i ę c y . 

Nie przewiduje się ze względu na charakter przemy
słu chemicznego praktyki przedszkolnej. Z tej też przyczyny 
jest konieczne, by młodzież w czasie nauki odbyła przynaj
mniej 2-miesięczną praktykę w zakładach przemysłu che-
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micznego. Celowem jest, by praktyka ta była związana z wy
branym kierunkiem Studjów w klasie III. 

8. Do l i c e ó w t e c h n o l o g i c z n o-c h e m i c z n y c h 
p r z y j muj c s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e . 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 16, a n ie p r z f ek roczą 20 l a t życ ia . 

Dolna granica wieku uwarunkowana jest ukończeniem 
gimnazjum ogólnokształcącego, górną zaś przesunięto do 
lat 20, celem umgźliwłenia nauki młodzieży' starszej. 

Kursy majstrów przemysłu chemicznego. 
§ 94. Z a d a n i e m k u r s ó w m a j s t r ó w p r z e m y 

słu c h e m i c z n e go j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i 
ków, k t ó r z y b y , o b o k p r a k t y c z n e j z n a j o m o ś c i 
z a w o d u , p ó s i ad a l ł od po w i e d n i z a s ó b w i a d o 
m o ś c i t e o r e t y c z n o-z a w o d o w y c h i b y l i p r z y -
g o to w an i do s-amo d z i c i n e go w y k o n y w a n i a 
c z y n n o ś c i n a d z o r c z y c h w f a b r y k a c h p r z e m y 
s łu c h e m i c z n e g o . Czas t r w a n i a i z a s a d y or
g a n i z a c j i t gch k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y 
w a n e do p o t r z e b p r z e m y s ł u c h e m i c z n e g o . 

Kursy specjalne z zakresu przemysłu cłiemicznego. 

§ 95. K u r s y s p e c j a l n e z z a k r e s u p r z e m y -
s ł u c h e m i c z n e g o p r z e z n a c z o n e są d la osób , 
s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę W p e w n y c h j e g o d z i a 
łach . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i i z a s a d y or
g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e 
d o p o t r z e b p r z e m y s ł u c h e m i c z n e g o , 



GRUPA 11. BUDOWNICTWA 
I MIERNICTWA. 

PODGRUPA a. BUDOWNICTWA NAZIEMNEGO. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Dane statgstpzne, dotyczące budownictwa, są nader 
niekompletne, dlatego też należij traktować poniżej pizedsta-
wióne cyfrij jako przybliżone, orjentacyine. 

Statystyka Głównego Urzędu Statystycznego wykazuje 
w czerwcu r. 1928 1119 przedsiębiorstw budo wlany cli z ilo
ścią 6M36 robotników. Wobec tego jednak, że oy-fry po
wyższe nie obejmują drobnych, często przygodnych przed
siębiorstw, bliższą rzeczywistości wydaje się w tym- okresie 
liczlia ICW—120 tysięcy ludzi, 'podana w sprawozdaniu rocz-. 
uem Stowarzyszenia Zawodowego Przemystowców Budow
lanych E.- P.^). 

' Ponado uwzględnić należy, iż znaczna Ilość inżynie
rów I techników budowlanfch znajduje zatrudnienie w- lom~ 
racli, 1 urzędacti budowlanych, inspekcji budowlanej i t. p. 
Dokładnej ilości tych pracowników niepodobna wypośrod-
kować z l)raku odpowiednich danych statystycznych, WTjdaje 
się jednak prawdopodobnem, , że ilość ta jest kilkakrotnie 
większa, niż odpowiednia liczba sit technicznych w przemy
śle budowlanym. Nie są również objęci statystyką pracow
nicy budowlani, zatrudnieni przy robotach prowadzonych 

I) WBrs«a«a m9- NaH«d własny, 
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t. zW. systelnem gospodarczym przez urzędy publiczne 
i przedsiębiorstwa prywatne. 

Pracownicy techniczni (majstrowie, technicy i inżynie
rowie) stano Wią przypuszczalnie okoJo 4% ogólnej ilości 
zatrudnionych robotników, liczba * więc tych pracowników 
wynosi około 4.000. Stąd też można, wprawdzie z zastrze
żeniami, wypóśrodkować minimalne zapotrzebowanie na per
sonel techniczny wyniesie ono ok. 120 do 200 osób rocznie. 

Jeśli chodzi o poszczególne rzemiosła, związane z bu
downictwem, to do pewnego stopnia kwestję tę oświetla 
ilość kart rzemieślniczych, wykupionych w r. 1929 przez 
majstrów budowlanych^ a mianowicie: 

dla murarzy 3876 kart 
„ rzeźbiarzy m „ 
„ szklarzy 1149 „ 
„ zdunów 876 „ 
„ malarzy 3336 „ 
„ cieśli 2682 „. 
„ • innych 1950 „ 

Razem . . 13985 kart 

bo zestawienia tego doliczyć należy stolarzy budowla
nych, zatrudnionych w budownictwie, a ujętych w ogólnej 
cyfrze stolarzy-rzemieślników 15.700. 

II. PRZEBIEG ROBOT. 

W budownictwie nazieranem biorą udział następujące 
czynniki: 

a. Urzędy budowlane, d'o zadań których należy: prowa
dzenie polityki budowlanej, t. zn. -polityki mającej na celu 
zaspokojenie ł>otrzeb państwa i społeczeństwa w dziedzinie 
budowlanej; opracowywanie projektów w dziedzinie zabu
dowania osiedli i związanych z niem zagadnień; opraco
wywanie projektów i kosztorysów budowli publicznych; roz-
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strzijganic przetargów,. zlecanie i^, kierownictwo robót dla 
państwa i samorządów; zatwierdzanie projektów budowli 
udzielanie pozwoleń na budowę i inspekcja budowlana. 

b. Biura .architektoniczne i inżanlerilne, które wykonują: 
projektu: i kosztorjjsp wstępne budowli; projelttu, obliczenia 
i rysunki wgkonawczc; kierownictwo robót z.ramienia zle
ceniodawcy; przeprowadzanie rozrachunków z przedsiębiorcą 
budowlauBin; ekspcrtuzg I szacunki, budowlane. 

c. Przedsiębiorstwa budowlane (ogólne i specjalne),' 
które =mają na celu zorgaftizowanie. i wykonanie budowu 
w całości lub części.. 

Dla dokledniejszcgo zorjentowania. się w całości prac, 
związanych ze wzniesieniem budowli, należą podzielić jć 
na 3 działp: przygotowa^ycze, wykonawczą kontrolujące 
i sprawdzające. 

Prace przygotowawcze przebiegają zazwyczaj przez 
3 etapy. Przedewszystkiem, musi tyć stworzony przez archi
tekta lub inną kompetentną osobę projekt budowli. Projekt 
budowy, po jego zatwierdzeniu przez kompetentne władze 
budowlane, jest podstawa- do wgipracowama rysunków 
wykonawczych I szczegółowych,, wykonania obliczeń staty
cznych, ślepych kosztorysów i, ewentualnie kosztorysów 
sprawdzających. Na podstawie tych materjałów zostaje roz
pisany -przetarg 'na roboty,"iub rozpoczęte roljoty we wła
snym zarządzie, względnie robota zostaje powierzona 

. wyibraneniu z wolnej .ręki przedsiębiorcy. Zadaniem 
przedsiębiorstwa budowlanego jest przedewszystkiem opra
cowanie oferty^ na budowę t. j . sporządzenie w myśl ko
sztorysu ślepego — kosztorysu projektowanych, robót, 
przez podanie odpowiednich .cen jednostkowych względnie 
ryczałtu. Po podpisaniu umowy (rozstrzygnięcie' przetargu) 
1 udzieleniu zezwolenia - na budowę przez władze adtainistra-
stracyjne. zaczyna się właściwa praca nad wykony Wianiem -
budowy. Podkreślić tu należy wielką, wagę dokładnego, przy
gotowania projektu I wszystkich szczegółów technicznych 
robót, bowiem warunkuje ono właściwe i ekonomiczne, po-
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zbawione przypadkowości, wykonanie budowy. Prace te wy-
magfiiją, poza, odpowiedniem przygotowaniem estetycznem 
i artystycznem, doskonałej znajomości techniki budowlanej 
w jej różnorodnych i skomplikowanych przejawach oraz do
kładności i sumienności ze strony projektodawców, tern wię
cej, że budownictwo wiąże się ściśle z bezpieczeństwem 
i zdrowiem publicznem. Stąd też projektowanie i kierow
nictwo robót budowlanych wymaga odpowiednich upraw
nień, nadawanych przez władze państwowe. 

Pierwszym etapem prac wykonawczych przy wznosze
niu budowli jest przygotowanie robót przez opracowanie 
szczególowego, dostosowanego do terminów umownych, pro
gramu i planu robót i ich właściwe zorganizowanie pod 
względem technicznym, handlowym i adteiinistracyjnyin. Od 
dokładnego przepracowania tych wstępnych faz zależy w dal
szym ciągu tok właściwych robót budowlanych; i odpowiedni 
ich wijnik. Organizacja i prowadzenie robót polegają: na 
urządzeniu placu budowy, operowaniu materjałami zasadni-
czemi i pomocniczemi, operowaniu robotnikami, maszynami 
i urządzeniami budowlanemi, wreszcie, wykonywaniu wszyst
kich robót jako to: ziemnych, betonowych i żelbetowych, 
murarskich, kamieniarskich, ciesielskich, stolarskich, posadz-
karskich, ślusarskich, malarskich, blacharskich, dekarskich, 
zduńskich, szklarskich i t. p. 

Roboty, wykonywane przez rzemieślników i robotników 
budowlanych pod nadzorem kierownika robót z ramienia 
przedsiębiorstwa budowlanego, są kontrolowane i kierowane 
przez przedstawiciela zleceniodawcy budowlanego, którym' 
zazwyczaj jest architekt - projektodawca. Do jego czynności, 
należy też odbiór robót, sprawdzenie i aprobata rachunków 
przedsiębiorcy, dokonywanie z nim rozrachunków. Nieza
leżnie od tej kontroli właściwe organyi władz administracyj
nych przeprowadzają inspekcję robót w czasie i po ich wy
konaniu. 

Po zakończeniu robót przedsiębiorstwo budoNA/lane prze
prowadza kalkulację sprawdzającą ich koszta dla spraw-
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dzenia słuszności swgch przewidjjwaA- i rzeczHwishjch wijni-
ków pracji oraz likwiduje całą swą organizację na danej 
robocie. ' 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW; ' 

Poniżej przgtoczona jest analiza pracy rzemieślników. 
majstrdw ,i podmajstrzijch oraz t. zw. tecBntków budowla-
.ngcli. Pominięta została analiza czpjności robotników niewjj-
kwalifikojfąnHch i przjjuczonych, gdijź . czunności ich nie wjj-
magają posiadania wiadomości zawodowijch oraz analiza 
pracg inżaaierów i architektów, kształconsch przez uczelnie -
akademickie. ' . ' 

1. M u r a r z . 

• ' C z y n n o ś c i : wijkonywanle murów prostych pod 
sznur, skleplert Kiełna i na szalowaniu, po buksztclu, odro-

" bicnic otworów, sklepień - nad otworami, filaniw, trzcino-
wanie i tynkowanie stropów i ścian, - ustawianie futrgn, lico
wanie zwjjWe i ozdobne, ozdobg architektoniczne, sztukate-
rje, układanie tcrrakbty, glazury i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Murarz winien, obok usprawnienia w tgpowgch robo
tach murarskich, nabywanego drogą dłuższej praktgki, 
posiadać praktyczną," a w odpowiedniej xnilerze i teoretyczną 
znajomość materiałoznawstwa, narzędzi i- -elementów ry
sunku zawodowego; ponadto niezbędne wiadiomości z te-
orji budownictwa oraz elementarną znajomość organizacji 
robót budowlanych. 

C f c h y - p s y c h o f i z y c z n e : staranność, • brak, lęku 
przestrzeni, zmysł równowagi, silny i zdrowy organizm. 

; 2. C i e ś l a . 

' C z y n n o ś c i : wykonywanie połączeń i zaclosów wią-""-
zań dechow/ych i innych, montowanie ich na miejscu pracy, 
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wykonywanie schodów drewnianych, podłóg ślepych i bia
łych, podsufitek, pułapów, ścianek działowych, szalowan da
chowych, rusztowań różnych rodzajów, szalowanie, stemplo
wanie i rozszalowywanie konstrukcyj żelbetowych i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Cieśla winien, obok nabytego drogą dłuższej praktyki uspraw
nienia w typowgch róbotacłi ciesielskich, posiadać praktyczną, 
a w odpowiedniej mierze i teoretyczną znajomość materjało-
znawstwa, narządzi i elementów rysunku zawodowego; po
nadto niezbędne wiadomości z teorji budownictwa oraz ele
mentarną znajomość organizacji robót budowlanych. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e , jak wyżej. 

3. Ż e l b e t n i k , zdun, m a l a r z , k a m i e n i a r z , d e k a r z , 
b l a c h a r z . 

Czgn,ności . Zarówno czynności żelbetnika, jak i sze
regu, innych rzemieślników, zatrudnionych na budowie — 
zdunów, malarzy, kamieniarzy, dekarzy, blacharzy — są to 
zabiegi naogół nieskomplikowane, - w których potrzebne 
usprawnienie może być osiągnięte wyłącznie przez krótszą 
lub dłuższą pracę w zawodzie. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Potrzebne tym pracownikom W niewielkim zakresie wiadomo
ści zawodowe oparte są przedewszystkiem na usprawnieniu 
w danej specjatności oraz na praktycznej znajomości materja-
łoznawstwa danego działu, narzędzi, maszynoznawstwa spe
cjalnego oraz elementów organizacji robót danej specjalności. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : staranność, zdrowy or
ganizm. 

Następną grupę pracowników budowlanych stanowią 
majstrowie _ poszczególnych rzemiosł budowlanych, których 
kwalifikacje i kompetencje określone są przepisami budo-
wlanemi. Majstrowie cechowi poszczególnych rzemiosł budo-



wlanijdi WHstępują iv żHCiu hądź jako samodzielni przed
siębiorcy w dangm dziale budownictwa, naziemnego, bądź 
też lako pracowmcii przędsiiWorstw budowlanych ogól-
nijcli. Zależnie od powyższego zakres czgnności majstra 
może bijć szerszij i węższy. W pierwszym wypadku maj
ster budowlany pełpi czynnoścł - zwane dalej „ruohowemi" 
oraz — w odpowdednlej skali i zakresie — czynności •kon
struktorskie, niezależnie' od właściwego zakresu czyimości 
majstra, jak w innycii działach przemysłu. W nowoczesnej 
organizacji przemysłowej'budownictwa rola majstra, jako fa
chowca - praktyka w danym dziale robót jest ^węższa,- stanowi 
on bowiem tu ogniwo w liierarAjt pracowników na budowle. 
Z uwagi na cele niniejszego opracowania, poniżej rozpatry
wane są 'czjinności majstrów budowlangch w tym właśnie 
węższym zakresie. Natomiast wiadomości zawodowe,' po-
teebnc majstrom, ujęte zostały w zakresie przewidującyną 
możliwość - samodzielnej pracy w dziedzinie dlancgo rzemio
sła budowlanego. 

T. zw. podmajstrzowie murarscy i ciesielscy, rekrutujący 
się z pośród starszych, rzemieślników, są zastępcami'majstra 
na budowie, bądź też samodzielnie pełnią funkcje rfiajslyów. 
Dlatego też nie są oni osobno analizowani. 

• • ^ 4. M a j s t e r m u r a r s k i . • • .;._.;, 

- C z y n n o ś ć i. Majster • murarski nadzoruje roboty'mu
rarskie zasadnicze i pomocnicze, według wskazań kierownic
twa, instruuje'rzcmieplników i robotników, usuwa przeszkody " 
w pracy, przyjmuje materjaly'murarskie na "budowę . pod 
względem ilościowym I jakościowym. W granicach, zakre- . 
słonych mu kompeteącyj należg doń organizacja' praCtf -1 kon
trola jej wydajności, zużycia materjatów, czyaności •admini
stracyjne, kontrola wykonania, pomiary, rozrachunki. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p f a w n i e n i a . 
Majster murarski winien posiadać, obok doskonałego prak
tycznego opanowania zawodu, odpowiedtóo szerszą- i głęb-
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szą niż murarz, praktyczną i teoretyczną znajomość mater-
jajoznawstwa, maszynoznawstwa specjalnego i rysunku za
wodowego; ponadto niezbędne wiadomości z teorji budow
nictwa Oraz organizacji robót budowlanych pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym. 

. C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : inicjatywa, wnikliwość, 
staranność, szybkość decyzji, uzdolnienia organizacyjne, umie
jętność postępowania z ludźmi, brak lęku przestrzeni- oraz 
zdrowy i silny organizm. 

5. M a j s t e r c i e s i e l s k i . 

C z y n n o ś c i . Majster ciesielski prowadzi roboty cie
sielskie w myśl poleceń kierownictwa, pełniąc czynności ana
logiczne jak majster murarski. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Majster murarski winien posiadać, obok doskonałego opano
wania techniki robót ciesielskich w budownictwie wszelkich 
typów, nabytego drogą dłuższej praktyki, odpowiednio głęb
szą i szerszą, niż wykonawcy bezpośredni, znajomość techno-
lógji drzewa (ze szczególnera uwzględnieniem wytrzymało
ści), statyki poglądowej, materjałoznawstwa, elementów ry
sunku zawodowego; ponadto niezbędne wiadomości z teorji 
budownictwa oraz organizacji robót budowlanych (ze szcze
gólnera uwzględnieniem ciesielskich) pod względem technicz
nym, handlowym i administracyjnym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e , jak u majstra murar
skiego. 

6. M a j s t e r ż e l b e t n i k . 

C z y n no/ś ci. Majster żclbctnik nadzoruje roboty żel
betowe według wskazań kierownictwa, instruuje robotników 
W pracy, usuwa drobne przeszkody w jej przebiegu, przyj
muje materjał pod względem ilościowym i jakościowym. 
W zakresie udzielonych- mu kompetencyj organizuje pracę, 
kontroluje wydajność pracy ludzi i maszyn, narzędzi, zużycie 
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materiałów. Należą do niego proste czunnośc! adminlstra-
cgjne oraz pomiarg robót wyltonanuch. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Majster - żclbetnik winien zatem posiadać, obok doskona
łego opanowania techniki robót żełbetowijdi, odpowiednio 
szerszą i głębszą, niż wijkonawci} bezpośredni, znajomość 
tGclmologji żelbetu, rtjsunku zawodowego, materjałoznaw-
stwa; ponadto, niezbędne wtadomośd z budownictwa (ze 
szczególnem uwzględnieniem żelbetnictwaj oraz organizacji" 
robót budowlanych (zwłaszcza żclbctoj^ijch) pod względem 
technicznim, handiowym i administracBJnjjni: 

Cechy p s g c i i o f i z i j c z n c : cnergja, staranność, 
szybkość decyzji, uzdolnienia organizacyjne oraz silny 
i zdrowy organizm. 

7. M a j s t e r k a m i e n i a r s k i . 

^ C z y n n o ś c i . Majster kamieniarski nadzoruje wszel
kiego rodzaju roboty kamieniarskie, (przy wznoszeniu budowli), 
instruuje robotników, przyjmuje -.materfały pod względem llo-
ściowijm. i jakościowym; w'granicach zakreślonych kompe-
tencyj organizuje roboty, kontroluje wydajnęść pracy; po
nadto należą do niego w odpowiednim zakresie czynności 
administracyjne oraz pomiary robót wykonanych.' 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Majster tamieniarski winien posiadać, obok - doskonałego 
praktycznego opanowania robót kamieniarskich, odpowiednio-
szerszą 1 .głębszą, niż wykonawcy bezpośredni. ' znajomość = 
technologjl kamieniarskiej, matcrjałoznawstwa, maszynoznaw
stwa specjalnego, rysunku zawodowego; ponadto -wiado
mości zteorjł budownictwa oraz organizacji robót .budowla
nych (ze szczególnem uwzględnieniem kamieniarskich) pod 
względem technicznym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : te same, co dla majstra-
żelbetnika. 
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8. M a j s t e r z d u ń s k i . 

C z y n n o ś c i . Majster zduński nadzorî je roboty zduń
skie, instruując w pracy robotników i rzemieślników, przyj
muje materjaiy ilościowo i jakościowo, organizuje roboty 
w swoim zakresie, kontroluje wydajność pracy; poza tem na
leżą doń proste czynności administracyjne, kontrola objektów 
wykonanych, ustalenie przyczyn wadliwego działania pieców 
i ich usuwanie. 

W i a d o t n o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Majster zduński winien posiadać, obok doskonałego praktycz
nego opanowania techniki stawiania pi«ców, odpowiednio 
szerszą i głębszą, niż zduni, znajomość techniki ogrzewania, 
materiałoznawstwa, rysunku zawodowego; ponadto elemen
tarne wiadomości z teorji budownictwa oraz organizacji ro
bót zduńskich pod względem technicznym, adtainistracyjnym 
i handlowym. 

Cechy p sy chof łzy c z n e : te same co dla majstra-
żelbetnika. 

9. M a j s t e r m a 1 a r s k i. 

C z y n n o ś c i . Majster malarski nadzoruje roboty ma
larskie, instruując w pracy robotników i rzemieślników, 
przyjmuje materjały pod względem jakościowym i ilościo
wym, dobiera barwy i farby, organizuje roboty malarskie 
j kontroluje wydajność pracy; należą doń prócz tego proste 
czynności administracyjne oraz pomiary robót. 

Wiad -omośc i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Majster malarski winien posiadać, obok, doskonałego opa
nowania techniki malarskiej różnemi rodzajami farb, odpo
wiednio szerszą/ i głębszą znajomość zasad technologji barw
ników, materiałoznawstwa, rysunku . zawodowego; ponadto 
wiadpmośei z organizacji robót malarskich pOd względem 
technicznym, handlowij3(n i administracyjnym. 

Szkolnictwo zawodowe 32 
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• "Ccchg p s B c h o f l z ^ c z n e są dla majstra malar

skiego naogół te same co dla innijch majstrów, ponadto wi
nien-posiadać dobru gusti 

• •Jeśli chodzi o t.'zw. techników hudowlan-gch, to czyn
ności'ich, zafeżnic • od" "miejsca pracy, mają charakter' bądź • 
biurowo-technicżny, bądź techniczno-wijkonawczB. W.plcFW--
szym wypadku technicg,= zatrudnieni w-urzędach budo wlanych; 

•biurach architektonicznijcłi, iażynieryjoych i przedsiębior
stwach btidowlanydi, objęci są w dalszej analizie wspólną 
nazwą k-o i s t r u k t o r ó w. W drugim wypałni - miejscem 
zatrudnienia jest budowa, skąd też- zastosowana, zostali na
zwa r u c h ó w ca,-jako -najbardziej odpo-« ł̂ada|ącja cttarak-, 
terowi wykongwanych funkcyj. 

- 10. " K o n s t r u k t o r ( t e c h n i k b u d o w l a n y ) . 

/ . C z y n n o ś c i . Konstruktor, opracowuje plany sytuacyjne 
terenu, .badania gruntu, pomaga przy projektowaniu.budowli, 
większych, opracowuje łatwiejsze szczegóły Monstrakcpjne, 
rysunki szczegółowe i wykonawcze, łatwiejsze obliczenia sta
tyczne i wytrzymałościowe. W zakresie posiadanych upraw
nień projektuje^ samodzielałe budyoM, doradza w dziedzinie" 
programu budowy, opracowuje kosztorasg, oferty, współpra
cuje przy ustalaniu warunków technicznych i umownych. Spraw
dza i aprobuje' racbunki"" za- roboty wijkonane; prowadzi 
roboty z ramienia zlecenioda:woyj kontroluje wykonanie, po-' 
miary i odbiór robót-;' z ramienia urzędu'budowlanego prze
prowadza}-inspdccję robót.-- - - - - • -" . • 

; . ' W i a d o m o ś c i z a w o do w e.= Konstruk-tor- winien - po
siadać przeicwszł}stMan:-praktp;zną-i. teoretyczną--znajomość 
ustrojów budowlanych,- statyki, - wytrzymałości-^materiałów-, 
materjalo- i -maszyrioznawstwa - budowlanego, rysunku • tech--
nicznego,- projektowania, -kosztorigsowanla, oraz organłi,acji-' 
robót budowlanych .pod -względem- technicznuin-;--, ponadto 
w potrzebnym zakresie znajomość mas^noznawstwa ogól- . 
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nego, techniki wykonywania robót oraz organizacji robót 
budowlanych pod względem administracyjnym i handlowym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n c T ; inicjatywa, etięrgja,zdol
ność skupiania uwagi, zmysr przestrzenny, wnikliwość, uzdol
nienia organizacyjne, umiejętność postępowania z ludźmi,. 
brak lęku przestrzeni oraz zdrowy organizm. 

11. R u c h o w i e c ( t e c h n i k b u d o w l a n y ) . 

C z y n n o ś c i . Ruchowiec opracowuje oferty i koszto
rysy; przygotowuje roboty pod względem technicznym, finan
sowym i handlowym, co polega na ułożeniu programu robót 
(ustalenie poszczególnych terminów robót i dostaw materja-
lów, ilości angażowanych robotników, potrzebnych funduszów, 
metod wykonania, narzędzi, maszyn, urządzeń, organizacji 
transportów i t. p.) Poza tem do ruchowca należy organizacja 
i-prowadzenie budowy, na które składa się: 

a) urządzenie placu budowy (ogrodzenie, budynki po
mocnicze, urządzenie dojazdów, transporty, utrzymanie po
rządku, po skończonej budowie likwidacja prowizorycznych 
budowli i urządzeń pomocniczych' i t. p.); 

b) operowanie materjałami (przyjmowanie, magazyno
wanie, kontrola jakościowa i ilościowa,' uzgadnianie do
staw z zapotrzebowaniem, kontrola zużycia, sprawozdania, 
akceptowanie rachunków dostawców i t. p.); 

c) operowanie robotnikami (angażowanie i zwalnianie,, 
wyznaczanie i kontrola biegu^praąj' i jej wydajności, usta
lanie plac dziennych i pręmij, normowanie; stosunków pra^ 
aowniczych, nadzór nad bezpieczeństwem i higjeną pracy^ 
i t. p.); •/ ,' 

d) operowanie maszynami i urządzeniami (dostarczenie, 
rozmieszczenie, użytkowanie, konserwacja, .rejestracja kosz
tów ruchu i t. p.); 

e) organizacja wykonania poszczególnych faz budowy 
(planowanie robót: ustalanie kolejności i terminów, sposobu 
wykonania, wypracowanie odnośnych instrukcyj, .harmonizo-

' • < , 32* 
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wanie prpebłegu robót podczas wykonania, • prowadzenie-
dziennika budowy, sprawozdań, raportów i t;' p,j; ." -. -

- f) kontrola wykonanej budowli, (pomiary, rozracliunki 
i t . p . ) . - " - • • • • • 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Ruciiowiec winien po
siadać przędewszystkiem.praktyczną i teoretjjczną znajomość^ 
ustrojów t)wdowlani}cti, techniki i*ykonywaijia robót, rysunku 
_za;wodowego, materjaJo- i maszynoznawstwa: budowlanego, 
statyki i wijtrEgniałości materjałów oraz organizacji robót 

• budowlanych' pod względem tecłinicznymi, l|andlowgm i ad-
ministracyjfitm; ponadto w potrzebnam zakresie znajomość' 
maszynoznpwBtwa ogólnego. 

-. CGcl|y p s y c h o f i z y c z n e są takie "'same, fak dla-
honstruktórów. ' ' ' ^. 

IV. ŁĘCZpNIE'PRACOWNIKÓW W GRUPY I WNIOSKI 
• W ODNIESIENIU DO KSZTAŁCENIA. 

.- Jak; z'powyższych analiz wynika, pracownicy budownic
twa''•naziemnego winni być dla celów szkolenia połączeni 
w trzy grupy: - • '' ' " 

: 1. wykonawców bezpośrednich (rzemieślników różnych 
rzemiosł budowlanych); • , . 

2. majstrów poszczególnjjch rzemiosł budowlanych; 
3. konstruktorów-i .ruchowców budowlanych (t.- zw. 

techników? budowlangch). • -
JcśH chodzi o wykonawców bezpośrednich, podstawo--

wem dla nich przygotowaniem do pracŷ  zawodowej jest zdo
bycie usprawnień w wykonywaniu odpowiednich robót. Za
kres potrzebnych wiadomości teoretycznych jest nieznaczny. 
Dlatego też szkolne przygotowanie tych pracowników winno 
się "ograniczyć, wobec trudności organizowania praktycznego 
nauczania, jedynie do dokształcania pracowników już" w bu-
doWriictwie zatrudnionych. : • • ' • , -

• Przygotowanie majstrów rzemiosł budowlanych, podob
nie jak w innych działach'przemysłu, może='się odbywać cć--
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Iowo jedynie w szkołach względnie na kursach mistrzowskich 
dla poszczególnych rzemiosł budowlanych. Obie powyższe 
formy kształcenia będą przedmiotem osobnych opratowań Mi
nisterstwa. 

Kształcenie do pełnienia czynności konstruktorskich 
i ruchowych (t. zw. techników budowlanych) może się 
odbywać dopiero na stopniu licealnym. Pracownicy ci bowiem 
ogarniają w swej działalności zawodowej rozległą skalę prac 
technicznych, wymagających szerszego i głębszego przygoto
wania zawodowego, opierającego się na odpowiednio Wy
sokiem wykształceniu ogólnem kandydatów. Stopień licealny 
szkoły jest wskazany również i ze względu na wymaganą 
od tych pracowników samodzielność i ciążącą na nich odpo-
dzialność. 

, V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
BUDOWLANYCH. i 

S z k o l n i c t w o b u d o w l a n e w P o l s c e . 

Prócz wydziałów architektiiry i inżynłerji lądowej Po-
Itiechniki, pracownicy budownictwa naziemnego kształcą się: 
w szkołach; dokształcających dla poszczególnych rzemiosł bu
dowlanych, w szkołach majstrów budowlanych, w szkołach 
rzemiosł budowlanych, w szkołach budowlanych technicznych 
oraz na kursach. 

Szkoły dokształcające dla poszczególnych rzemiosł bu
dowlanych, w myśl odpowiednich ustaw o przymusie do
kształcania, rnają za zadanie uzupełnić wiadomości zawodowe 
młodzieży do lat 18-stUj już w poszczególnych rzemiosłach 
zatrudnionej. Szereg trudności, związanych z organizacją tych 
szkół (mała frekwencja, zależna od warunków lokalnych, 
trudność kontrolowania młodzieży zatrudnionej i t. p.) po
woduje, iż ilość szkół tych nie odpowiada istotnym potrzebom 
i że lepsze rezultaty dają rączej kursy. 

Szkół majstrów rzemiosł budowlanych jest w Polsce sześć, 
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pir̂ Uczem ukończenie szkoły takiej obecnie nie daje upraw
nień. Warunki przyjęcia wymagają, zależnie od szkoły, ukoń
czenia od 4 do 7 oddziałów pełnej szkoły powszechnej 
trzyletmej praktyki i świadectwa szkoły dokształcającej: 
względnie świadectwa czeladniczego w jednem z rzemiosł 
budowlanych. Szkoły, gdzie wymagania co do świadectw 
kandydatów obniżono do 4 oddziałów szkoły powszechnej 
wprowadziły egzamin wstępny^ z języka polskiego, arytme-
mi 1 rysunków odręcznych. Kurs trwa trzy lata. 

Szkoły rzemiosł budowlanych, oparte zasadniczo na 5 
oddziałach szkoły powszechnej, mają na celu kształcenie rze
mieślników dla potrzeb przemysłu i rzemiosła (murarzy i cie-
sk). Czas trwania nauki wynosi 4 lata. Szkół takich posia
damy 2. '^ 

Szkoły budowlane techniczne dzielą się na: 
szkoły oparte na 6 klasach gimnazjum ogólnokształ

cącego o kursie nauki 3-letnim, przyjmujące kandydatów 
w wieku me wyżej lat 19-stu, przyczem wymagany jest egza
min wstępny z matematyki, języka polskiego i rysunku od
ręcznego. Praktyka przedszkolna jest wskazana, nie stanowi 
jednak warunku koniecznego. Absolwenci uzyskują tytuł tech
nika budowlanego, uprawnienia w-państwowej służbie cywil
nej i wojskowej oraz uprawnienia zawodowe (z art 364 pkt 1 
ustawy budowlanej); 

szkoły oparte na pełnej szkole powszechnej o kursie 
nauk 3-y względnie 4-0 letnim, przyjmujące kandydatóW 
w wieku nie wyżej 17-stu lat, przyczem we wszystkich szko
łach wymagany jest egzamin wstępny z matematyki, języka 
polskiego 1 rysunku odręcznego. Uprawnienia nie różnią się 
od uprawnień absolwentów szkół wymienionych wyżej. 

S z k o l n i c t w o b u d o w l a n e z a g r a n i c ą . 

- W Ni e m cz e eh liczba średnich szkół budowlanych jest 
bardzo znaczna. Znakomitą większość stanowią szkoły ••'i/^ 
letnie (5 semestrów), niektóre tylko mają 3 lata .nauczania. 
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Podbudową tych szkół jest szkoła powszechna, wszę'dzie jed
nak zwrócona jest uwaga na należytą selekcję kandydiatów 
przez egzamin wstępny oraz praktykę przedszkolną, której 
minimum określono na' 12 miesięcy/Do uprawnień absolwen
tów przywiązuje się raałó wagi, ułatwiając im jedynie naby
cie uprawnień majstrów jedtiego z rzemiosł budowlanych; po^ 
za tem absolwenci szkól budowlanych mają ułatwione uzy
skiwanie'odpowiednich stanowisk w służbie państwowej. 

A u s t r j a c k i e szkoły budowlane mają charakter bądź 
szkół zasadniczych o czasie nauczania 4 do 41/2 lat, bądź 
kursów trzyletnich po 4—5 miesięcy w roku. Ukończenie 
szkoły pierwszego typu, opartej na 4-klasach gimnazjum ogól
nokształcącego, uprawnia do zwolnienia z części teoretycz
nej egzaminu przy uzyskiwaniu koncesji, na przedsiębiorstwo. 
Kursy, oparte na podbudowie szkoły powszechnej, mają na celu 
przygotowanie rzemieślników względnie majstrów poszcze
gólnych rzemiosł. 

VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R, i O. P. 
O ORGANIZACJI . SZKOLNICTWA BUDOWNICTV/A 

NAZIEMNEGO. 

§ 97. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e ^ 
s z k o ł y t i jpu z a s a d n i c z e g o i k u r s y b u d o w n i c 
t w a n a z i e m n e g o : ~ ( ', 

s z k o ł y b u d o w n i c t w a n a z i e m n e g o ' st=óp^ 
n i a l i c e a l n e g o , • ' ' - • ' = ' • -

k u r s u z z a k r e s u bu dó wńi ć'tw'a • n"aźi'ehi-
n e g o . ..j -

Szkoły budownictwa naziemnego stopnia • liceainćgó. 

§ 98. 1. S z k o ł y bud o wni.ct wa ,n:azi em ne g o 
s t o p n i a l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a b u d o 
wla n e. . -, ' 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w b u d o w l a n y c h ,j:es;t 
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k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k tó rzy l^y , o b o k 
p r a k t o c z n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o 
p o s i a d a l i s z e r s z y i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o -
m o s c i t e o r e t y c z n o - z a w o d o w y c h i o g ó l n g c h 
o r a z bg l i p r z y g o t o w a n i do p r a c g p r z g o r g a 
n i z o w a n i u i p r o w a d ź en iu r o b ó t b u d o w l a 
nych I w y k o n y w a n i u c z y n n o ś c i k o n s t r u k t o r 
sk ich . 

3.- L i c e a b u d o w l a n e są t r z y l e t n i e . 
Materjał naukowy, który musi być opanowany przez' 

młodzież, jest tak obszerny, że szkoła trzyletnia, mimo do
brego przygotowania ogólnego kandydatów, może dać im 
w zasadzie tylko podstawy^ do rozpoczęcia pracy zawodo
wej. Przewidziana ustawą budowlaną praktyka dla absolwen
tów tych szkół, uzupełniając w bezpośredniem zetknięciu 
się z zyaem wykształcenie szkolne, stworzy typ pracownika 
budowlanego, -należycie przygotowanego do pełnienia od
powiedzialnych funkeyj konstruktorskich i ruchowych: 

4. ^ P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a -
z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. S z k o ł y te n i e P rz e pr o wa d za j ą sp ec i a li-z a c j i. ' -e -̂ J 
6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t b u d o w a je j 

o r g a n i z a c j a i pr o wa d z e n i e r o bó t. P o d s t a w ę 
p r o g r a m o w ą t w o r z ą : u s t r o j e b u d o w l a n e z r u ! 
s u n k i e m t e c h n i c z n ym ;i p r o j e k t o w a n i e m czę 
śc i b u d o w y o r a z m n i e j s z y c h lub ł a t w i e j s z y c h 
k o n s t r u k c y j n i e b u d y n k ó w , m a t e r i a ł o z n a w 
s t w o 1 m a s z y n o z n a w s t w o b u d o w l a n e t e c h 
n i k a w y k o n y w a n i a r o b ó t b u d o w l a n y c h , o r g a 
n i z a c j a r o b ó t pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , 
h a n d l o w y m i a d m i n i s t r a c y j n y m o r a z k o s z 
t o r y s o w a n i e . P r o g r a m u w z g l ę d n i a z a j ę 
c ia p r a k t y c z n e w p r a c o w n i a c h s z k o l n y c h 
o r a z w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą -
z a n e i foezp o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 



505 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustalone 
są na podstawie analizy pracy ruchowców i konstruktorów 
budowlanych. Terenem dziaJalności ruchowca jest budowa, 
konstruktora — biuro związane z budową; stąd też pracow
ników tych winna cechować przedewszystkiem praktyczna 
i teoretyczna znajomość zasad organizacji, prowadzeniia 
i techniki robót budowlanych oraz, w odpowiednim zakre
sie, zasad projektowania. 

7. R o k s z k o l n y w I i II k l a s i e t r w a p o 11 
m i e s i ę c y , z k t ó r y c h p r z e z n a c z a s i ę w k l a s i e I 
d w a m i e s i ą c e , w k 1 a s i e z a ś II t r z y m î e s i ą c 6 n a 
z o r g a n i z o w a n e p r a k t y k i n a b u d o w i e . T r z e c i 
r o k s z k o l n y t r w a 10 m i e s i ę c y . 

Wobec niemożliwości zorganizowania pracowni i war
sztatu szkolnego ha skalę, umożliwiającą dostateczne zazna
jomienie się praktyczne uczniów z całością robót budowla
nych, praktyka wakacyjna ma na celu zaradzenie w pewnej 
mierze temu brakowi i uzupełnienie nauki szkolnej bezpo-
średniem zetknięciem ucznia z zawodem. 

8. D o l i c e ó w b ud o w l a n y eh p r z y j riiu j e s i ę 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a ' 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o l u b i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e z a r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y l i d w u m i e s i ę c z n ą z o r g a n i z o w a n ą 
p r a k t y k ę n a b u d o w i e , ^̂  

c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 16, a n i e p r z e k r o c z ą 20 l a t ż y c i a . 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Obowiązek odbycia praktyki przedszkolnej, wprowa

dzony jako zasada do większości projektowanych szkół stop
nia licealnego, tńa na celu obycie kandydatów z atmosferą 
zawodu, do którego się sposobią. W specyficznej atmosferze 
pracy na -budowie młodaenieCj dotąd nie mający przeważnie 
okazji do zetknięcia się z pracą manualną, będzie mógł zdać 
sobie bezpośrednio sprawę, czy zawód budowlany jest jego 
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wtaściwem powołaniem.-. Doniosłym momenteiHj przemawia
jącym za potrzebą praktyki przedszkolnej. Jest stwierdzony już 
fakt, ii uczeń po •zetknięciu się z budową w praktyce szybclel 
i łatwiej absorbuje wiadomości • w szkole. By jednak prak
tyka'taka osiągnęła •-cel zamierzony, czas trwania jej nie 
może być zbyt krótki, przebieg zaś jej musi mieć program 
i organizację narzuconą zgóry. Po szczcgólowem rozważe
niu trudności wydaje się koniecznem ustalenie minimum 
trwania praktyki przcdsAolnej. na 2 miesiące-

^ Kursy z zakresu'budownictwa naziemnego. 

§•99. KHrs"y z . z a k r e s u b u d o w n i c t w a n a z tem-
n e g o p r z e z n a c z o n e są d l a o s ó b , s p e c j a l i z u j ą 
c y c h s i ę w p e w n y c l i j e g o d z i a ł a c h . Zada .n ia , 
c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h ku r -
s.óys? b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b b u d o w 
n i c t w a n a z i e m n e g o . , , 

PODGHUPfl b. BUDOWNICTWA DROGOWEGO 
(DSÓO LĄDOWYCH I KOLEI). 

• " • 'l. OGÓLNA CHAHAKfERYSTYKfl. . , ' -

Budownictwo drogowe- obejmuje budowę i konserwację 
•dróg bltyći i gruntowych oraz ulic, linij kolejowych wraz 
z mostami, wiaduktami, budowlami pomocniczemj i t. p. 

Prace w obu tych' działach posiadają pierwszorzędne 
znaczenie dla Polski, ,z uwagi na wnelkie braki w dzIWzlnie 
komunikacji, zarówno pod względ-2m itośćł. dróg, jak stanu 
dróg istniejących. . ' • 

•Zaznaczyć nale%, że kolejnictwo nie; •odbudowało je
szcze, w całości zniszczeń wojennych, szczególnie w odnie
sieniu, do mostów i budynków. 
•; • Długość dróg bitych - wynosiła w r. 1929 — 47.000 •km, 
dróg • gruntowych 39.000- km, linij kdlejo-wych. przeszło 
17.000 km. 
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Dane statystyczne co do liczby robotników i personelu 
tcclinicznego, zatrudnionych w budownictwie drogówem, są 
nader niekompletne i ulegają znacznym wahaniom; nie przy
tacza się więc ich, gdyż moglgby orle wywotać fałszywy 
obraz. Pracownicy znajdują zatrudnienie przeważnie w urzę
dach państwowych i samorządowych różnych instancyj, 
w przedsiębiorstwie P. K. P. i w nielicznych firmach pry
watnych. 

II. PRZEBIEG ROBOT DROGOWO-BUDOWLANYCH. 

Przebieg prac w budownictwie drogówem rozpada się 
na prace projektodawcze i przygotowawcze oraz prace wy
konawcze. ' 

W zależności od wielkości roboty i warunków terenu, 
zadanie' budownictwa drogowego nasuwa większe lub mniej
sze trudności i wymaga różnych .kwalifikacyj od personelu 
technicznego. O ile np. duża arterja komunikacyjna lub tech
nicznie trudny fragment (drogi są zazwyczaj projektowane 
przez dyplomowanego' inżyniera o odpowiedniej praktyce 
i pod jego kierownictwem są wykonywane prace, o tyle 
droga mniejsza, o lokalnem znaczeniu i nie raającai trudnych 
zagadnień, może być projektowana i Wykonanai przez pra
cowników o mniejszych kwalifikacjach, t. zw. techników dro
gowych względnie kolejowych. 

Prace projektodawcze składają się z dwu etapów: stu-
djów wstępnych i opracowania projektu budowy. 

Studja rozpoczynają się od wyboru trasy drogi z punktu 
widzenia wartości gospodarczej (strategicznej), poczcm nastę
puje wytyczenie jej przebiegu na warstwicowej mapie, czyli 
sporządzenie wstępnego, orjentaoyjnego projektu, zawierają
cego dane terenowe, warunki techniczne wykonania, przy
bliżone koszty budowy, dane co do rentowności, celowości 
i t. p. Z kolei następuje określenie programu robót wstępnych, 
terenów, na których przeprowadzone będą pomiary, niwe
lacja i t. p. 

i Studja terenowfe mają na celu wytyczenie, zgodnie z pro-
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jeittcni = wstępnijm, trasy, drogi w terenie, przgczem doltony-
- wanc są. wszeIMe ..̂ niezbędne pomiary, w wymagangch od
ległościach-, sporządzaną .t.. zw. profile poprzeczne, określane 
wielkości przejść przez rzeki,. strumienie, granice wywłasz
czeń i, t. p. . • • . 

Wytyczona droga podlega następnie niwelacji, służą
cej za. podstawę przĤ  wyznaczaniu -wiikopów i- nasypów. 
Jednocześnie przewiduje się organizację transportu ziemi 
przy wykónijwaniu robót. 

Na podstawie projektu wstępnego i prac terenowych 
wy praco wanf zostaje projekl szczegółowy z uwzględnie
niem warunków, gospodarczych i technicznych, projekty na
wierzchni, Hiljań, odgałęzień, stacyj, torów stacyjnych, mo
stów,- przepustów i t. p. 

Prace wykonawcze przebiegają w sposób następujący. 
Na podstawie projektu ustala się szczegółowy program 

robót, zależnie od czasu przeznaczonego na budow-ę, a- okre
ślonego sumarycznie w projekcie budowy, oo, uzależnione 
jest z konieczności od warunków technicznych! i finansowych. 
Program zawiera całkawitą - orga.nizację handlową: i tech
niczną budowy; terminy angażowania^ robotników, ich ilości, 
zakup materjałów, rodzaje i stanowiska maszyn budowla
nych, czas. wyznaczony' -na wykonanie ppszczcgóingcH ro
bót, terminy i wysokość niezbędnych funduszów - i t. p. Je
dnocześnie opracowane zostają- odpowiednie warunki tech
niczne, sposób wykonania poszczególnych robót, poczem 
ewentualnie ogłoszone i przeprowadzone przetargi na bu
dowę. 

Na-właściwe wnjkonanie budowy--składa-,się: realizacja. 
•organizacji technicznej, i handlowej robót, a więc kierowanie 
robotami oraz właściwe roboty -wykonawcze . {ziemne, cie
sielskie, kamieniarskie, murarskie, betonowe i t. p.), obej-, 
mujące różnorodną skalę, robót bardziej lub mniej skompliko
wanych i trudnych technicznie. 

W budownictwie drogowem poważny dział pracy sta
nowi utrzymanie i konserwacja istniejących dróg, a więc 
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toru i podtorza na kolejach i różnego rodzaju naiwierzchni 
na drogach bitych, przez usuwanie uszkodzeń, reparację, 
oczyszczanie rowów, opłelanie i t. p. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Pominąwszy z jednej strony robotników niewykwalifi
kowanych, zatrudnionych przy budowie drogi oraz majstrów 
rzeiniosł budowlanych i inżynierów dróg i mostów z dru
giej strony, scharakteryzujemy czynności typowych dla bu
downictwa drogowego pracowników. 

1. N a d z o r c a d r o g o w y . 

C z y n n o ś c i . Nadzorca drogowy (drogomistrz) czuwa 
nad robotami dro.gowemi na niewielkich odcinkach robo
czych; do obowiązków jego należy: kierowanie grupą ro
botników przy robotach ziemnych, wykonywaniu nawierzchni, 
utrzymywaniu w należytym stanie danego odcinka, doko
nywaniu bieżących remontów i konserwacyj; sporządzanie. 
sprawozdań z przebiegu i wyniku robót dokonanych, wy
kazów do list płacy i t p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
obok doskonałego praktycznego opanowania robót drogo
wych, odpowiedni zakres elementarnych wiadomości teore
tycznych z organizacji technicznej i wykonania robót dro-
govt'ych, materiałoznawstwa, maszynoznawstwa drogowego, 
rysunku zawodowego; ponadto niezbędne wiadomości z mier
nictwa, ustrojów budowlanych oraz organizacji robót dro
gowych pod względem administracyjnym.; 

C e c h y p s y c j i o f i z y c z n e r e n e r g j a , staranność, su
mienność, zdrowy i silny organizm. 

Wśród pracowników, występujących w pracy zawodo
wej pod nazwą techników drogowych, wyróżnić można w za-
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leżności od miejsca pracy, a zarazem i charakteru spełnia
nych czy nności,-konstruktorowi i ruchowców. 

2. K o n s t r u k t o r. 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : urzędy drogowe samo
rządowe I państwowe różnych instancyj, biura inżunie-
ryjne. 

C z y n n o ś c i : sporządzanie względnie współpraca przy 
sporządzaniu projektów wstępnych budowy dróg (dróg lą
dowych 1 kolei, mostów, przepustów oraz urządzeń pomoc
niczych, ściśle z budową dróg związanych), orjentujących 
w trudnościach terenowych, technicznych warunkach wyko
nania, przybliżonych kosztach budowy, rentowności 1 t p • 
ustalenie programu robót wstępnych, studja terenowe, na 
które składa się niwelacja, wytHczanie trasy, profile po
przeczne, łuki, przejścia przez rzeki i t. p.; niwelacja te
renu oraz opracowanie projektu szczegółowego, rysunków 
wykonawczych, łatwiejsze obliczenia statyczne i wytrzy
małościowe; opracowywanie kosztorysów, współpraca przy 
ustalaniu warunków technicznych i umownych; sprawdza
nie 1 aprobata rachunków za mąterjały i wykonane roboty 
kierowanie robotami z ramienia zleceniodawcy, kontrola wu-
konania, pomiarg, odbiór robót i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość projektowania dróg i ustrojów drogowo-
budowlanych, techniki wykonania odnośnych robót, statyki 
1 wytrzHinałości materjałów, raaterjałoznawstwa drogowo-
budowlanego, maszynoznawstwa specjalnego, rysunku tech
nicznego oraz organizacji robót drogowych pod względem 
technicznym; ponadto, w potrzebnym zakresie, znajomość 
miernictwa, geologji. oraz organizacji robót pod względem 
administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : inicjatywa, staranność, 
zdolność koncentrowania uwagi, szybkość decyzji, umiejęt
ność postępowania z ludźmi. 
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- . -•' • 3. R u c Ho w i c ci). 
• MiejscG z a t r u d n i c i i i a : bMowy i "remontij dróg" 

lądowfjch ' i fcolcl, mostów f t p . , ' ' ^ 
• C z y n n o ś c i : sporządzanie ofert i kosztorysów, przy-

gotowHwanie, robót pod' względem techniczngoi,'handlowijm 
ffiBansowym (ułożenie programu robót, t. j . rozplanowanie 
ich w czasie, terminu dostaw materjalu, ustalenie ilości anga-
żowanHch robotników, wysokości potrzebnych funduszó'w, 
metod wykonania, potrzebnych narzędzi, maszyn, urządzeń, 
organizacji transportów, biura budowij- 1 t. p.}. 

Organizacja i prowadzenie robót drogowych zasadni-
-cagch;! konserwacyjna eh, zgodnie z projektem i łjrograimem: 

a. urządzenia pomocnicze • (bndijnM pomocnicze dla Wara, 
składów, warsztatów,' mieszkań • róbotoiczfch, miejsca skła
dania materjałów, urządzenia techniczne, ro2micszczenie ma
szyn, urządzenie dojazdów, organizacja transportów! i t. p.;' 
po ukończeniu robót Ukwidacja urządzeń pomocnłczgch); 

b. operowanie robotnikami (przyjmowanie i zwalnianie 
robotników, dobór_ odpowiednich sił, ̂ wyznaczanie pracy, kon
trola Isiegu pracg i jej wydajności, ustalanie regulaminów 
pracy, norm*, wydajności, .stawek plac i premij» norm-owanle 
stosunków pracowniczijch, nadzór nad bezpieczeństwem i hi-

, gjcną, przestrzeganie, przepisów- -ustawodawstwa socjalnego, 
sporządzanie raportów i t. p.); 

c. operowanie maszynami, urządzenianil i maszynami 
(zaopatrzenie budowy w odpowiednie maszyny, narzędzia 
i • urządzenia, rozmieszczenie ich i użytkowanie, kontrola 
riłcliu. remontów, kosztOw- 1 t. p.);' 

. d. operowanie materjałaml (przyjmowanie i magazuno-
•wanle' materjałów, kontrola ' jakościowa i iośdowa, kdordy-
taeja dostaw z zapotrzebowaniem, ustalanie zuźgcia, spo
rządzanie raportów materjalowijcli, sprawdzanie i aprobata 
rachunków dostawców i .t. p.); 

') Przez pojęcis| rachowea jialtóy rozunUeiJ teolmika, organizującego 
i aórnmjącego pracę pray inidowie flrogi lu6 kolei, ntó staś technika w dkiale 
koleiowo-eksploataeyiajfin. - -

ftp://ftp.,'
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e. organizacja wykonania poszczególnych robót drogo--
wpęh (wytrasowanie, na gruncie, niwelacja, ustalenie. kolejno
ści- robił, sposobu wykonania,, opracowanie regulaminu pracy, 
instruowanie wykonawców bezpośrednich i pośrednich, pla--
nowanie robót, nadzór techniczny nad wykonaniem, prowa-
dzeMc dziennika robót, sprawozdań, raportów, kontrola i re
jestracja Icosztów i ,t. p.); 

f, kontrola wykonania .(pomiary i obrachunki,' sprawo
zdania, • kalkulacja końcowa, operat wokonaw:czg)-. 

W i a d o m o ś c i ' za w o d o w e : praktyczna . i teore
tyczna znajomość projektowania dróg i ustrojów drogowo-
budowlangch," techniki wykonania odnośnych robót, statyki 
i" wytrzymałości materjatów, materjałoznawstwa I maszyno
znawstwa specjalnego, rysunku technicznego" oraz organiza
cji robót pod względem technicznym; ponadto w potrzebnym 
zakresie znajomość, miernictwa, geologji oraz organizacji ro
bót pod względem administracyjnym 1 łiąndlowym. 

Cechy p s y c h o f i z H c z n e 'te same, co" dla kon-, 
struktorów. " , . 

IV/ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GEUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 

Zanalizowani powgżej pracownicy budownictwa dróg lądo
wych i kolei, t. j . nadzorcy ^ drogowi,, konstruktorzy i ruchowej} 
mogą być ujęci w dwie grupy: wykonawców pośrednich, czyli 
nadzorców drogowifch i konstruktorsko-ruchową, której pra
cownicy objęci są nazwą potoczną techników drogowych. 

Z punktu widzenia potrzeb szkolnych, łączenie kon
struktorów i ruchowoów znajduje swe uzasadnienie w tem, 
że zarówno usprawnienia, jak i wiadomości zawodowe dla 
obu, kategorji pracowników' są naogół wspólne. Poza tem^ 
jakkolwiek w życiu zawodowcm pomiędzy funkcjami kon
struktora i ruchowca istnieje dość wyraźna granica, to je
dnak siłą -rzeczy jeden z -nich winien nadawać się do czynno
ści drugiego i odwrotnie." " ..'. ," .,' 



V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. H. i O. P. 
O OEGANIZACJI SZKOLNICTWA BUDOWNICTWA 

- , DROGOWEGO. 

§ 100. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
szkolg- t y p u z a s a d n i c z e g o i kn r s i j b u d o w n i c -
t w a d r o g o w e g o ; ' 

szKoly b u d o w n i c t w a d r o g o w e g o s t o p n i a 
l i c e a l n e g o , -

kursjjj-z z a k r e s u b u d o w n i c t w a d r o g o w e g o . 
• Charakter pracii konstruktorów i ruchowców, która 

obejmuje rozległą skalę samodzielnych często prac technicz-
ngch oraz Ciążąca na praco'wnikach tach _ odpowiedzialność, 
pociąga^ za- sobą odpowiednio wysokie wijmagania - pod 
względem wiadomości teoretaczno-zawodowgch i ogólnach, 
co też uzasadnia stopiea Iłcealny projektowanej szkoły dro
gowej. . - • 

Kursy z zakresu budownictwa drogowego przezna
czone- są przcdewszjjstkiem -_dla starszych, doświadczonych! 
robotników, umożliwiając im należyte pełnienie funkcyj nad
zorczych; mają one na celu uzupełnienie odpowiednim zaso
bem wiadomości teoretgczngch usprawnień, nabutych w prak-
tijcc. ' . . . 

Kursy będą moglg być tworzone dla innych katcgoryj 
pracownikom' budownictwa drogowego, specjalizujących . się 
w swym zawodzie. ' .̂  ., 

Szkoły budownictwa drogówko stopnia licealnego. 

§ 101. 1. S z k o ł y b u d o w n i c t w a d r o g o w e g o 
s t o p n i a l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a d r o -

.gowe . , - ' 
2. Z a d a n i e m l i c e ó w d r o g o w y c h j e s t k s z t a l - • 

c e n i e p r a c o w : n i k ó w , k t ó r z y b ł j . o b o k p rak ' tyCz-
n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , p o s i a d a l i 
s z e r s z y i o ł ę b s z i j z a s ó b - w i a d o m o ś c i t e o r e -
Ssikolnlctwo zawodowa' 33 
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t , y c 2 n o - z a w o d o WH eh i o g ó I n g eh i bij 11 p r z y 
g o t o w a n i do p r a c g p r z y - o r g a n i 20 w a 11 i ti ł p r o 
w a d z e n i u r o b ó t , z w i ą z a n y c h z b u d o w ą i u t r z g -
m a n i c m d r ó g -oraz do w y k o n g w a n i a c z y n n o 
ś c i k o n s t r u k t o r ^ s k i c h w t e j d z i e d z i n i e . 

3. L i c e a d r o g o w e są t r z y l e t n i e ' , 
Zastosowanie maksimum • przewidzianego ustawą dla 

szkól licealnych czasu nauczania wijwołane zostało zakresem 
materiału naukowego,. którego wijczcrpanie , w czasie krót
szym, bez nadmiernego przeciążenia mlodzieżp, bglobij nie
możliwe. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą , j e s t g i m n a 
z jum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . . 

5. Szkoły- t e n i e p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i -
z a ' c j i . • •' i 

Specjalizacja w zakresie funkogj nie jest wskazana, gdyż 
z jednej stron-g funkcje ,te połączone są często w osoBie je- , 
dnego pracownika, z drugiej zaś, należyte wykonywanie 
jednej z lunkogj bez znajomości drugiej jest niemożliwe. Wo
bec nader zmiennego zapotrzebowania na t. zw. techników 

• drogowych w kolejnictwie ł drogownictwie i pokrewień
stwa robót w obydwu działach, umożliwiającego przejście 
ł łatwe przystosowanie pracowników jednego działu do 
pracy w drugim, nie przewiduje się specjalizacji ani w bu
downictwie dróg bitych, ani kolei.' - • .. , 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t b u d o w a 
i u t r z y m a n i e d r ó g l ą d o w y c h i ko l e i , o r g a n i 
z a c j a i p r o w a d z e n i e r o b ó t . P o d s t a w ę p r o g r a 
m o w ą t w o r z ą : b u d o w a i u t r z y m a n i e d r ó g lą-
dowgich i k o l e t , m a - t e r j a - ł o z n a w s t w o i m a s z y 
n o z n a w s t w o d r o g o w o - b u d o w l a n c , t e c h n i k a 
w g i k o n g w a n i a r o b ó t , o r g a n i z a c j a r o b ó t pod 
w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , h a n d l o w y m , i a d m ł -
n l s t r a c y j n ^ y m o r a z k o s z t o r y s o w a n i e . P r o g r a t a 
u w z g l ę d n i a z a j ę c i a p r a k t y c z n e - w p r a c o w -
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n i a c h szkoln-pc-h o r a z w i a d o m o ś c i p o m o c n i 
cze ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i c z w i ą -
z a n e z z a w o d e m. 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustalone 
są na zasadzie analizy pracy. Terenem działalności technika 
drogowego są robotp- w zakresie- budownictwa drogowego. 
Stąd pracowników tijch winna cechować przedcwszystklem 
praktyczna i teoretyczna znajomość zasad organiz^acji, pro
wadzenia i techniki "robót oraz, w odpowiednim zakresie, 
zasad projektowania, co też pozwoli pracownikom - na osiąg
nięcie -właściwych wyników w pracy-. 

7. Rok s z k o l n y w I i II k l a s i e t r w a po 11 
m i e s i ę c y , z k t ó r y c h p r z e z n a c z a s i ę w k l a s i e I 
d w a m i e s i ą c e , w k l a s i e - z a ś II t r z y m i e s i ą c e 
na z o r g a n i z o w a n e p r a k t y k i na r o b o t a c h d r o 
g o w y c h w t e r e n i e.̂  T r z e c i r o k s z k o l n y t r w a 
10 m i e s i ę c g . '. 

Szkoła drogowe nie mają możiwścl zorganizowania 
warsztatu szkolnego ma skałę, umożliwiająci .zaznajomienie 
się uczniów, z całością rotiót drogowych. Praktyka śród-
szkolna wypełnia w .pewnej mierze te braki oraz daje .ucz
niom. możność -zetknięcia się podczas nauM z pracą zawo
dową. ' • 

8. Do l i c e ó w d r o g o w y c h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a gim
n a z j u m o g ó - l n o k s z t a l c ą c c g o lub I n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , -

b. o d b y l i " d w u m i e s i ę c z n ą z o r g a n i z o w a n ą 
p r a k t y k ę w - d z i e d z i n i e b u d o w n i c t w a d r o 
g o w e g o ria r o b o t a c h w t e r e n i e , 

c" .kończą w d a n g m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t życ ia , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Praktyka przedszkolna ma na celu-obicie kandydatów 

do szkoły z zawodem, do którego się sposobią, dzIęM czemu 
- ' 33* 
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też, zdadzą sobie sprawę z trudności, jakie ich w przyszłej 
praog czeltają. / • 

Praktgfca przedszkolna umożliwi również uczniom ła
twiejsze i szybsze przyswojenie wiadomości zawodowych 
w szkole. • , - ' _ , • 

Kursy z zakresu budownictwa drogowego. 

§ 102. K u r s y z z a k r e s u b u d o w n i c t w a d r o g o 
w e g o p r z e z n a c z o n e są d l a o s ó b , s p e c j a l i z u -
i.ąc-ych s i ę iv p c w n p c h j e g o d z i a ł a c h . Z a d a n i a , 
c z a s t r w a n i a i - z a s a d i j o r g a n i z a c j i , t g c h k u r 
s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b ł)ud'ow-
n l c t w a d r o g o w e g o . 

PODGRUPA c. BUDOWNICTWA WODNEGO 
"I MELIORACJI. 

I. OGÓLNA CHARAKTEHYSTYKA.' 
Budownictwo rozpatrywane w tym dziale obejmuje ko

munikacje wodne (naturalne i sztuczne), wyzyskanie sil wod
nych, wodociągi i kanalizacje oraz meljoracje (podstawowe 
i szczegółowe). 

Prace w powyższych dziedzinach, jakkolwiek mają dla 
państwa pierwszorzędne znaczenie, nie przybrały dotąd roz
miarów pożądanych dla braku odpowiednich środków, pie
niężnych.- Poza nieznacznemi rozmiarami, charakterystyczną 

' cechą powyższtjch iEwestgcijj jest Ich nierównomicrność roz
łożenia w czasie, gdyż obok czynników' sezonowych wystę
pują wielkie wahania w ich rozmiarach w .poszczególnych 
latach. . • -

Dane statystyczne, jak w innych działach' budownictwa, 
są-nader niekompletne. Można więc tg-lko ogólnie stwier
dzić, że budownictwo wodne, z wyjątkiem portu Gdyni,,ogra
niczyło się wyłącznie do konserwacji isthiejących .dróg wod
nych' i niewielkich robót w dziedzinie' regulacji--ważniej-
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szych dróg żeglownych, wreszcie do budowy stosunkowo 
niewielkich objektów wodnych. Roboty te są zaledwie drobną 
cząstką istotnych potrzeb. 

W jednej z podstawowych d-ziedzin meljoracji rolnych — 
osuszaniu, wykonano w ciągu lat 1926—31 drenowanie około 
175000 ha pól i 33000 ha łąk. 

Wielkie i niezaspokojone dotychczas potrzeby istnieją 
w dziedzinie wodociągów i kanalizacyj. Na przeszło 500 
miast w Polsce zaledwie 25 większyich i kilkanaście mniej
szych miast posiada wodociągi oraz kanalizacje, reszta do
tychczas znajduje się pod tym względem w stanie pier
wotnym. 

Dokładnej ilości pracowników w tym dziale ustalić obec
nie nie można. 

II. PRZEBIEG PRACY. 

Prace w dziedzinie budownictwa wodnego (kómunika-
cyj wodnych, wyzyskania sił wodnych, budowy wodocią
gów i kanaiizacyj) i m,eIjoracyj rozpadają się na prace pro
jektodawcze (poprzedzone studjami wstępnemi) i prace wy
konawcze. 

W pracach tych dla wszystkich dziedzin budownictwa 
wodnego i ;meljoracyj występuje szereg elementów wspól
nych. ' , ' ' - ' ' 

Prace projektodawcze rozpoczynają się od dokładtaego 
zaznajomienia się z. .warunkami terenu, co do którego ogól
nych wiadomości dostarczają na wstępie mapy sztabowe. 
Z kolei następują szczegółowe zdjęcia sytuacyjno-niwelacyjne, 
pomiary zwierciadła wody, pomiary dna, sondowanie, po
miary stanów wód, wreszcie ukształtowanie zwierciadła wód 
Wgłębnych, wydajności warstw wodonośnych i t. p. Przy 
tych studjach korzysta się z danych hydrologicznych i meteo
rologicznych oraz dokładnych badań geologicznych. Analo
gicznie przedstawiają się badania wstępne dla budowy wo
dociągów i kanalizacyj, uzupełnione ponadto badaniem jako-



518 

ściowem wody oraz statystyką rozwoju miast. Studja vs(stępne 
prz:y meljoracjach polegają również na ekspertyzie terenu, 
t. j . badaniu gleby, możliwości odprowadzenia względnie do
prowadzenia wód, rodzaju i zakresu robót i t. p. 

Na podstawie przeprowadzonych studjów wstępnych 
opracowany zostaje projekt. Zależnie od dziedziny robót, jest 
to projekt regulacji rzek i potoków (typy budowli regula
cyjnych i ich rozmieszczenie, obwałowania, pogłębianie i t. p.). 
kanałowi i Izbiorników wtód (trasa, przekrój, szluzy i inne 
budowle), kanalizacji rzek (rozmieszczenie jazów piętrzących, 
projekty jazów, wyzyskanie siły wodnej), zapór wodnych, 
zakładów wodnych, portów morskich i rzecznych (regu
lowanie pobrzeża, urządzenia portowe, falochrony i t. p.), 
wodociągów i kanalizacji. W meljoracjach projekt zawiera 
plan robót, materjały do dochodzeń wodno-prawnych, pro
jekty urządzeń pomocniczych i t. p. 

Wypracowane projekty, służące za podstawę do 
sporządzenia kosztorysu robót, rysunków wykonawczych 
i szczegółowych; wykonywane są zasadniczo, a zwłaszcza 
dla prac o rozmiarach większych, przez inżynierów. Tech
nicy pełnią czynności pomocnicze, usamodzielniając się je
dynie w zakresie robót mniejszych. 

Plan robót, poprzedzający wykonanie, ustala szczegę-
łowy, uzależniony od czasu przeznaczonego na budowę, fi
nansów itp., program poszczególnych robót. Program taki 
przewiduje całkowitą organizację handlową i techniczną bu
dowy. Jednocześnie wypracowane zostają warunki techniczne 
normujące wykonanie poszczególnych robót oraz ewentu
alnie ogłoszone i rozstrzygnięte przetargi na budowę. 

Poniżej streszczony jest zakres robót w poszczególnych 
działach budownictwa wodnego i meljoracjach. 

a. Komunikacje wodne. 
Na prace regulacyjne składa się zabudowa potoków, 

wstrzymanie rumowiska, wykonanie stopni i progów w gór
nym biegu rzeki, ujęcie rzeki w tamy prostopadłe i równo-
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ległe do koryta, wykonanie wałów ochronnych, ostróg, po
głębianie koryta, przekopy, regulacja ujścia, załadowanie 
i kulturowanie nieużytków i t. p. 

Budowle dla celów żeglugi obejmują: kanalizacje rzecz
ne, budowę jazów, śluz, grobli, budowę kanałów ze spad
kiem i bez spadków, portów na rzekach, umocnienia brze
gów morskich, porty morskie, baseny, łamacze fal, latarnie 
morskie i t. p. 

b. Wyzyskanie sił wodnych. 
Na zakres prac w tym dziale składa się: wykonanie 

zbiorników i przegród dolin, grobli ziemnych, betonowych, 
żelbetowych, upustów powodziowych, jazów stałych, jazów 
ruchomych i sziuz. różnych zakładów wodnych i t. p. 

c. Wodociągi i kanalizacje. 
W budowie wodociągów występują kolejno elementy 

następujące: ujęcie wody nawierzchniowej lub gruntowej. 
budowa stacji oczyszczania wody (filtry, zbiorniki osadowe, 
chlorownie i t. p.), stacji pomp, wieży i zbiorników wyrów
nawczych, sieci i armatury, instalacyj wodociągowych w do-
ma:ch> i t. p. 

Na prace kanalizacyjne składają się: instalacje domowe, 
budowa kanałów systemu spławowego lub roMzielniczego. 
stacyj oczyszczania ścieków, studni rewizyjnych, oczyszcza
nie ścieków mechaniczne i biologiczne, odprowadzanie do 
zbiornika i t. p. 

d. Meljoracj€. 
W zakres prac melioracyjnych wchodzi: odwadnianie, 

czyli wykonywanie rowów, układanie sączków, zbieraczy, 
przeprowadzanie odpływu, budowa odbiornika, budowa gro
bli ochronnych; nawadnianie systemem nasiąkowym, podsią-
kowym i zalewowym oraz zaopatrzenie terenów nawodnia-
nych w wodę, kultura torfowisk nizinnych; urządzanie sta-
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wów rgbngch rzeczngch, źródlangch, opadowach, budowa grobli 
i spiętrzeń (przegród), odwadnianie stawów, budgnktSw i t. p. 

Jak wgnika z powsższuch^wBKczeń, budownictwo wodoe 
i melioracje obejmują różnorodne roboty budowlane, któ
rych cechą charakterystyczną jest znaczny, nieraz dominująaj 
zakres robót ziemnych, prowadzonych w różnorodnych wa^-
runkach i posiadających z tego tytułu różną skalę trudnoici 
technicznych. Obok tych robót, wptępują w dużym zakresie 
roboty ciesielskie, kamieniarskie, betonowe, i żelbetowe oraz-
cala skala różnorodnycTi, robót, wchodzących w zakres omó
wionego powyżej, budownictwa naziemnego, dostosowanych 
jednak do specjalnych przeznaczeń wznoszonych budowli}. 
Zależnie, od rodzajii i toakresu robót waha się skalp Ich. trud
ności technicznej, stawiając pracownikom zatrudnionym przy 
tych- robotach i prowadzącym wykonanie na większych lub 
mniejszych odcinkach, stosunkowo wysokie wgmaganła, co 
do ich przygotowania ogólnegdi zawodowego. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Pominąwszy czynności inżynierów, którzy kierują ca
łością prac, specjalizując się w jednym z działów, np. w mcljo-
racjach lub w wodociągach ł kanalizacjach oraz pracę maj
strów i rzemieślników budowlanych, którzy scharakteruzo-
wani są w dziale budownictwa naziemnego, podajemy -poni
żej zestawienie czynności, wymaganych wiadomości oraz-
cech psychofizycznych następujących pracowników: nâ dzorcy 
wodnego 1 nadzorcy melioracyjnego, konstruktora i ru-
chowca. Należy- dodać, iż dwaj ostatni — konstruktor i m-
chowiec — w ąjciu zawodowem objęci są wspólną • nazwą 
potoczną techników wodnych względnie meljoracyjngch; 

1. N a d z o r c a w o d n y . - / -
C z y n n o ś c i . Zakres obowiązków nadzorcy wodnego 

analogiczny jest. do zakresu obowiązków nadzorcy drogo-
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wego. Należy więc doń: nadzór nad robotami wodnemi w po
szczególnych punktach roboczych (roboty w zakresie danego 
dziaJu, konserwacja robót dokonanych, remonty bieżące i t. p.) 
w myśl wskazówek kierownictwa, instruowanie robotników. 
doraźne usuwanie drobnych przeszkód w pracy; przyjmowa
nie materjalów, kontrola ilościowa i proste praktyczne 
pTóby jakościowe, zorganizowanie pracy zespołowej w za
kresie przyznanych kompetencyj, kontrola wydajności, zuży
tych materjaJów, sprawozdania z robót wykonanych, wykazy 
do list płacy, proste pomiaj-y i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i eni a: 
obok doskonałej praktycznej znajomości robót wodno-budo-
wlanych, szczególnie konserwacyjnych, odpowiedni zasób wia
domości praktycznych' i teoretycznych z zakresu ^ budownic
twa wodnego w danym dziale, materjałoznawstwa i maszy
noznawstwa specjalnego; ponadto niezbędne wiadomości 
z rysunku zawodowego oraz podstaw organizacji robót wod
nych. '-'••-

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : energja, staranność, su
mienność oraz zdrowy i silny organizm. 

2. N a d z o r c a ' m e 1 j o r a c y'j n y. 

C z y n n o ś c i : nadzór nad robotami meljoracyjnemi na 
określonym przez kierownictwo terenie i instruowanie ro
botników; doraźne usuwanie drobnych przeszkód w pracy, 
przyjmowanie ilościowe i proste badanie jakościowe ma-
terjałów, organizowanie pracy w granidach zakreślonych 
kompetencyj, kontrola wydajności, zużycia materjałów, spo
rządzanie prostych sprawozdań i raportów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
obok doskonałej znajomości robót meljoracyjnych, odpo
wiedni zasób wiadomości praktycznych i teoretycznych z mel-
joracyj, raaterjaioznawstwa meljoracyjncgo, maszynoznaw
stwa specjalnego; ponadto niezbędne wiadomości z rysunku 
zawodowego oraz organizacji robót. 
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Cecbg p - s j c i o f j ^ i j s z a * te^im. co dla nadzorcy 
-jdrogowegB. ' 

3. K o n s t - r u k t o r z H w o d n i ( t echn icg) . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : urzędg budownictwa wod
nego różnijcli instancgj; przedsiębiorstwa budowlano-inżijme-
•il |ne. • ' ' -

C z y n n o ś c i : sporządzanie względnie współpraca 
w sporządzaniu projelttów wstępą^di z rozmaltijdi wijniienio-
njjch wyżej dziedzin budownictwa wodnego. Samodzielne 
•względnie pomocnicze czgtnności w studjach wstępnpeh, 
a więc w pomiarach , ssjtuacijjno-niwciacyjnHch', niwdacfi 
zwierciadła wodu, zdjęciach" przekrojów poprzecznych, po
miarach prędkości 1 przcpłi|wów wody, pomiarach wód 
wgłębn§ch, zestawieniach pomiarów bezpośrednich z pew
nego okresu czasu, wgprowadzamu krzywijch przepływo-
wijch, sumowaniu róż wiatrów i t.p. Samodzielne opracowp-
¥/anie projektu mniejszego objektu. bądź też współpraca przy 
większych objektach z wykonaniem rysunków oraz łatwiej
szych obliczeń statycznych i watrzymaJościowych. Opraco
wywanie kosztorysów wstępnych i końcowych, ustalanie wa
runków techniczngch i umownych, przy robotach, sprawdza
nie rachunków za wykonane dostawy lub roboty, prowadze
nie robót z ramienia zlecenlodawcyi, pomiary, obrachunki 
i t. p. We wszystkich tych pracach konstruktor-tcchnik wy
stępuje ^samodzielnie jedynie przy łatwiejszych i prostszych 
budowlach wodnych; w wypadkach trudniejszych technik 
wodny pełni jedynie funkcje pomocnicze przy inżynierze, 
pracując pod jego kierownictwem. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : ' praktyczna i teore
tyczna znajomość ustrojów wodno-budowlanych oraz projek
towania, materiałoznawstwa i maszynoznawstwa wodno-łłu-
dowlanego, hydrauliki, hydroflrafj!> tijsunku technicznego oraz 
organizacji robót wodnych pod względem technicznym; po
nadto w potrzebnym zakresie wiadomości z miernictwa, geo- ' 
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-logjl, meteorologii oraz organizacji robót wodnuch pod wzglę
dem administracginym i handlowym. 

' Cech})-, p s y c h o f i z B c z a e : inicjatywa,_ wnikliwość, 
szybkość decyzji, umiejętność postępowania z ludźmi, uzdol
nienia organizacyjne. • 

4. R u c h o w t e c ( t e c h n i k wodnp) . 

M i e j s c e p r a c y : budowa wodna względnie służba 
hjjidrograficzna. ' " , 

C z y n n o ś c i : sporządzanie ofert I kosztorysów,-przy
gotowanie robót pod względem technicznym;, administracyj-
npn i handlowym (ułożenie programu robót, ^przewidującego: 
rozłożenie robót w czasie, terming dostaw małerjatów, ilości 
angażowanych robotników, potrzebne fundusze, metody wyko
nania, potrzebne narzędzia, maszyny, urządzenia, organizację 
tnansportów i t. p.). Prowadzenie' samodzielne względnie 
pomoc w prowadzeniu robót, obejmujące całokształt' zagad-
nlert związanych z ich wykonani«m. Czynności ruchowca ,̂ 
wodnego są tu analogiczne do czynności technika drogowego, 
z dostosowaniem do -spotrzeb I charakteru budownictwa 
wodttcgo. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e ' : praktyczna i teore-
tpczna znajomość ustrojów wodno-budowlanych, materjało-" 
znawstv¥a i maszynoznawstwa spccfalnego, hydrauliki, hy-
drografji, rysunku techniczncgc/" oraz organizacji robót pod" 
względeni technicznym, administracyjnym T handlowym; po
nadto odpowiednie wiadtomości 'z miernictwa, geologji, mc-
tcorologji. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak u ' konstruktorów.. 

5. K o n s t r u k t o r z y ( t e c h n i c y m e I j o r a c y j n i). 
M i e j s c e " z a t r u d n i e n i a : 'biura meljoracgjne i od

powiednie urzędy; 
^ C z y n n o ś c i : przeprowadzacie prac przygotowawczych 

w dziedzinie nawadniania lal) odwadniania pół ornych, ląk 
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1 torfowislc, budowy stawóiw rybnych, eltsptoatacji torfo
wisk, rolniczego zuż.gtkowania ścieków fabrłjczngch i wiej-
skich. zaopatrzenia osiedli w wodę (ekspertijza dla ustale
nia celowości prac meljoracBJnucli,, prowizoraczne badanie 
glebii, podglebia, wód wglębnHch i powierzdiowngch, możli
wości odprowadzenia lub doprowadzenia wody, rodzaju i za
kresu potrzebngch robót, icli' przabliżonifch kosztów). Prze
prowadzanie. zdjęć, terenowijch siatkowpch lub tachimetrHcz-
ngch, sondowania, niwelacja odpłgwów, pomiaru wód wglęb-
nBcti i , powierzchnlowgch. Opracowanie projektu szcze§ó-
towcgo, obejmującego plan robót, opis techniczna', materjałH 
do dochodzeń wodno-prawnuch. projekty urządzeń pomócni-
czgch. oWiczanic ilości robót i materjalów oraz opracowS-' 
nie kosztoBysu wstępnego. Rachunki za wgkonane roboty i do
stawa. Kierownictwo robót, "porniara, obliczenia, operat wy
konawczy. 

We wszystkich pracach powyższuch konstruktor wy
stępuje bądź, jako sita samodzielna, bądź. zależnie od zakresu 
roboty i jej trudności, jako pomocnicza. 

• W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość meljpracyj rolnych ' wraz z budownictwem 
wpdnem (w odpov/lednim zakresie) i ich projektowania; 
znajomość materjal-oznawstwa, maszynoznawstwa meljoracgj-
nego. hadraullki. hydtografji, rpsunku technicznego oraz orga
nizacji robót meljoracgjDHch pod względem - tedmicznym; po
nadto w potrzebnym zakresie wiadomości z miernictwa, geo-
logji, rolnictwa, meteorologii oraz organizacji robót 'pod 
względem handlowym i administracyjnym. 

•Cecliy p s y c h o f i z y c z n e , nie różnią się od cech 
konstruktora w budownictwie wodnem. 

6. R u c h o w i e c ( t e c h n i k mel joracgjHH) . 
M i e j s c e p racy : , roboty raeljoracgjne z ramienia 6d-

powiednlch biur lub urzędów. 
C z p n n o ś c l : .sporządzanie-ofert i kosztorysów, przy-
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giotowanic roboty pod względem technicznym, a"dministra-
cyjnym i handlowym oraz inne czynności, analogiczne jak 
u ruchowców w pozostałych działach budownictwa. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Jeśli chodzi o zakres 
wiadomości ruchowca meljoracyjnego, to niema zasadniczych 
rożnie pomiędzy niemi, a wiadomościami konstruktora meljo-
raajjnego. Jedynie zaakcentować należy praktyczną znajomość 
robót meljoraqyjnych oraz: ich organizacji i prowadzenia 
pod względem technicznym, administracyjnym i Tiandjowym. 
Również i c e c h y p s y c h o f i z y c z n e ruchowca można 
zidenfjjfikować z cechami konstruktora meljoracyjnego. 

IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 

Z analizy powyższej wynikają wnioski następujące, 
Wiadomości ruchowców i wiadomości konstruktorów, 

ziarówno w budownictwie wodnem, jak w meljoracjach, róż
nią się wzajemnie w-nieznacznej mierze i to nie zakresem, 
lecz raczej nasileniem. Można zatem mówić o wspólnem 
kształceniu konstruktorów i ruchowców. 

Prace w budownictwie wodnem i meljoracjach są dość 
blisko ze sobą spokrewnione, co znajduje swój wyraz rów
nież w potrzebnych pracownikom wiadomościach: Wskazane 
i możliwe jest zatem wspólne kształcenie pracowników bu-

, downictwa wodnego i meljoracyj, tembardziej, że wobec 
nieznacznego i nie dającego się określić zapotrzebowania, na 
omawianych pracowników, kształcenia jednocześnie w obydwu 
kierunkach umożliwi młodzieży znalezienie pracy, zależnie 
od konjunktury-, bądź w budownictwie wodnem, bądź 
w meljoracjach. 

Dla celów zatem kształcenia należy podzielić rozpa
trzonych pracowników na dwie grupy: wykonawców pośred
nich (t. źw. nadzorców drogowych i meljóracyjnycTi) oraz 
konstruktorsko-rucho wą. 
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V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓL 
WODNYCH I MELJORACYJNYCH. 

S z k o ł y w o d n e i me l jo r a cy j n e w P o l s c e . 

Obecne szkołg (wgdziały) wodne cliarakteryzują dwa 
momenty: .wydziały wodne połączone są z drogowemi 
a szkoły oparte są na podbudowie szkołg powszechnej' 
(7 oddziałów). Czas trwania nauki wynosi zasadniczo 4 lata 
W warunkach przyjęcia wymagany jest egzamin wstępny 
z matematgki, jęzgka polskiego i rgsunku odręcznego. 

Wydziały meljoraćyjne, zorganizowane są analogicznie 
do drogowo-wodnych pod względem warunków przyjęcia 
I czasu trwania nauki. 

Dla dokształcania nadzorców wodnych i meljoracyjnych 
organizowane są sezonowe kursy. 

•Szko ły w o d n e i m e l jo r a c y j ne za g r a n i cą. 

W szkolnictwie zawodowem n i e r a ł e c k i e m wgdziałg 
wodne nie są wyodrębnione z wydziałów budowlanych ogól
nych. Jedynie niektóre szkoły a u s t r j a c k i e mają wy
działy wodne w postaci wyodrębnionej od budow
nictwa naziemnego, połączone natomiast z drogownictwem 
Wydziały te, oparte na 4-klasach szkoły średniej, wymagają 
od; kandydatów, poza ukończonym 14 rokiem życia, złożenia 
egzaminu wstępnego z ijęzgka niemieckiego, arytmetyki, geo-
metrji. Niektóre z jiicji, dążąc do właściwej selekcji materjału 
uczniowskiego, uzależniają zatrzymanie ucznia w szkole od 
postępów po pierwszem półroczu. Czas trwania nauki —2 do 
41/ż̂  lat. Zadaniem szkół jest przygotowanie młodszych sił 
technicznych dla urzędów i przedsiębiorstw prywatnych. 
Wybitniejsze jednostki mają po ukończeniu ułatwiony wstęp 
do odpowiednich szkół, akademickich. 

S z k o l n i c t w o c z e c h o s ł o w a c k i e opiera szkoły 
na podbudowie bądź szkoły powszechnej, bądź też gimnazjum 
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niższego. Czas nauczania wijoosi naogól 1 lata. Wydziały 
wodne i mcljoracyjrie nie są wydzielone. 

Zarówno w Niemczecii i w Austrji, jak i w 'Czecliosło-
wacji istnieją liczne kursy dla majstrów i robotników. 

IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA BUDOWNICTWA 

' WODNEGO I MELJORACJI. 

§ 103. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k ó ł g t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y w o d n o -
raeljoracy j n e : • 

s z k o ł y w o d n o - m e l j o r a c y j n e s t o p n i a l i
c e a l n e g o , 

k u r s y z z a k r e s u b u d o w n i c t w a w o d n e g o 
i m e 1 j o r a c j i. 

Stopień licealng szkół ,wodno-meljoracyjnych uzasad
niony jest charakterem pracy konstruktorów i ruchowcóV, 
ogarniającym rozległą skalę samodzielnych często prac tech
nicznych oraz ciążącą na pracownikach tych odpowiedzial
nością, co pociąga ^za sobą odpowiednie wymagania pod 
względem wiadomości teoretyczno-zawiodowych i przygo
towania ogólnego. 

Dla pracowników, pełniących czynności pośrednło-wy-
konawcze (nadzorców), uwzględniając swoisty charakter ro
bót wodno - meljoracyjnych, przewiduje się tworzenie spe
cjalnych kursów, które uzupełnią odpowiednim zasobem 
wiadomości teoretycznych usprawnienia, nabyte w prak
tyce. 

Szkołg wodno - meljoracHJne stopnia licealnego. 
§ IM. 1. S z k o ł y ' w o d n o - m e l j o r a c y j ne s t o p 

n i a l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l ic ea wod n o-m e-
Ij o r a c y jijie. , 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w w o d n o - m e l j o r a c y j -
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nycłi j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y -
by, o b o k p r a k t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a z a 
w o d o w e g o , p o s i a d a l i s z e r s z y i g ł ę b s z y z a 
s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n o - z a wo d o wy eh 
i o g ó l n y c h i by li^p rzy go to wa ni do pr ac y p r z y 
o r g a n i z o w a n i u i" p r o wa dze ni u r o b ó t w o d n o -
m e l j o r a c y j n y c h o r a z do wy ko ny w a n i a czyn
n o ś c i k o n s t r u k t o r s k i c h w t e j d z i e d z i n i e . 

3. L i c e a wo d n o - m el j o r a cyj ne są t r z y 
l e t n i e . 

Zastosowanie 3-letniego okresu nauczania spowodowane 
zostało obszernym zakresem materjału naukowego, którego 
wyczerpanie w czasie krótszym, bez nadmiernego przeciąże
nia młodzieży, byłoby niemożliwe. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą ' j es t g i m n a -
zjum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. S z k o ł y te w z a s a d z i e n ie p r z e p r o w a 
d z a j ą s p e c j a l i z a c j i . W r a z i e p o w s t a n i a w i ę k 
s z e g o z a p o t r z e b o w a n i a na w y s p e c j a l i z o wa-
n g c h p r a c o w n i k ó w b u d o w n i c t w a w o d n e g o 
lub m e l i o r a c j i , m o g ą być w y o d r ę b n i o n e w 'k la 
s i e III k i e r u n k i : 

a. w o d n y, 
b. m e 1 j o r a c y j n y. 
Specjalizacja w zakresie funkcyj konstruktorskich lub 

ruchowych nie jest wskazana, gdyż z jednej strony funkcje 
te łączone są często w osol)ie jednego pracownika, z dru
giej zaś — należyte wykonywanie jednej z tunkcyj bez do
kładnej znajomości drugiej jest niemożliwe. Zaniechanie spe
cjalizacji w jednym z kierunków, wodnym lub meljoracyj-
nym, uzasadnione już w rozdziale poprzednim, mogłoby 
stracić na celowości jedynie w razie zwiększonego zapotrze
bowania na pracowników bardziej • wyspecjalizow<anych w je
dnym z kierunków.. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t bud Q,W n i et w o 
w o d n e i mel j o r a c y j n.e. P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą 
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t w o r z ą : b . u d o w n i c t w o w o d n e i m c l j o r acyj ne 
(s t u d j a w s t ę p n e, p r o j e li t y i w y k o n a n i e ) , ma
t e r i a ł o z n a w s t w o i m a s z y n o z n a w s t w o w o d n o -
melj o r a c y j nc, t ec ł in i l t a w y l i o n y w a n i a r o b ó t , 
o r g a n i z a c j a r o b ó t p o d w z g l ę d e m t e c h n i c z 
nym, l i a n d l o w y m i ad m i n i s t r a cy j nu m o r a z Ito-
s z t o r y s o w a n i e . P r o g r am u w z g i ę dn i a z a j ę c i a 
p r a l i t y c z n e w p r a c o w n i a c h s z l t o l n y c h o r a z 
w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustalone są 
na zasadzie analizy pracy. Terenem działalności t. zw. tech
nika wodnego są roboty w zakresie budownictwa wodnego, 
technika meljoraąyjnego —. roboty meljóracyjne. Stąd pra
cowników tych winna cechować przedewszystkiem prak
tyczna i teoretyczna znajomość zasad organizacji, prowa
dzenia i techniki robót budowlanych oraz, w odpowiednim 
zakresie, zasad projektowania. 

7. Rok s z k o l n y w I i II k l a s i e t r w a po 11 
m i e s i ę c y , z k t ó r y c h p r z e z n a c z a s i ę W k l a s i e I 
dwa m i e s i ą c e , w k l a s i e z a ś II t r z y m i e s i ą c e na 
z o r g a n i z o w a n e p r a k t y k i na r o b o t a c h w o d n o -
m e l j o r a c y jny eh w t e r e n i e . T r z e c i rok s z k o l n y 
t r w a 10 miesięcyi . 

Szkoły wodno-meljoracyjne nie mają możności zorga
nizowania warsztatów i pracowni szkolnych na skalę, umo
żliwiającą zaznajomienie się uczniów z całością robót wod
nych i melioracyjnych. Praktyka śródszkolna wypełnia 
w pewnej mierze te braki oraz daie uczniom możność ze
tknięcia się podczas nauki z pracą zawodową. 

8t. Do l i c e ó w w o d n o - mel i o r acy i ny eh 
p r z y i m u i e s i ę k a n d y d a t ó w, k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o uk o ń c z e n i a 
g i m n a z i u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y l i ' d w u m i e s i ę c z n ą z o r g a n i z o w a n ą 
Szkolnictwo zawodowe. 34 
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p r a k t y k ę na r o b o t a c h w o d n u c h lub m e l j o r a -
cyjn-ych w t e r e n i e , 

c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t życ ia , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y ! 
Praktyka przedszkolna ma na celu obycie kandydatów 

do szkofy: ż zawodem, do którego mają się przygotowywać 
przyczem podczas pracy kandydat zda sobie naocznie' 
sprawę z trudności, jakie go w obranym zawodzie czekają. 
Praktyka przedszkolna umożliwi również uczniom łatwiejsze 
i szybsze przyswajanie wiadomości zawodowych, z któremi 
uczeń uprzednio zetknął się już na terenie realnym. 

Kursy z zakresu budownictwa wodnego i meljoracji. 
§ 105, K u r s y z z a k r e s u b u d o w n i c t w a w o d -

, n e g o i m e l j o r a c j i p r z e z n a c z o n e są d ia o sób , 
s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę w ' t y eh za wo d ach. Z a d a 
nia, c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h 
k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b bu
d o w n i c t w a w o d n e g o i m el j o r a cyj n e go. 

PODGRUPil d. MIERNICTWA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Mierniczowie (geometrzy) zatrudnieni są w następują
cych dziedzinach pracy: ' 

w komasacji, czyli scalaniu gruntów, dla któ
rej, uwzględniając potrzebę skomasowania wcią
gu najbliższych 30—35 lat 10 miljonów hektarów 
gruntu (rocznie okoJo 3()0 tysięcy hektarów), v ^ 
zapotrzebowanie na mierniczych wyniesie w przy-

^"żenin ., . . . . . ; _ 1200 osób 
w parcelacji rolnej, która ma objąć 150 ty

sięcy, hektarów rocznie, co odpowiada ilości za
trudnionych mierniczych . . . . 300 
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w pomiarach miejskich i projektowaniu osie
dli, które zatrudniają obecnie około 200 praco
wników, a razem z katastrem około . . . 400 osób 

w dyrekcjach lasów państwowych, gdzie 
pracuje . . . . . od 50 do 100 „ 

w dyrekcjach kolejowych państwowych, gdzie 
pracuje około. 100 „ 

w dziedzinach pomiarów drobnych, zatrud
niających . . . . . ' . . 400 „ 

Razem około 2500 osób 

Zapotrzebowanie zatem na dopływ młodych sił tech
nicznych do różnych działów miernictwa wyniesie 75 do 125 
osób rocznie. 

Pod Względem miejsca zatrudnienia można mierniczych 
podzielić na dwie grupy;: 

A. Mierniczych, zatrudnionych w charakterze urzędni
ków poszczególnych Ministerstw (lub urzędów podległych): 

Robiictwia i jReform Rolnych, gdzie w zakres działalno
ści mierniczego wchodzi komasacja, parcelacje rolne, regu
lacja serwitutów, podział wspólnot, regulacja gr:anic, za
miana gruntów, sporządzanie planów majątków państwo
wych; 

Spraw Wewnętrznych, do którego kompetencyj należą 
pomiary regjonalne, np. pomiary wybrzeża morskiego, re-
gjonów wielkomiejskich, przemysłowych, górniczych, pro-
jektowaniei i regulacja osiedli, pomiary miast; " 

Skarbu, któremu podlegają pomiary katastralne oraz 
ewidencja katastru; 

Komunikacji, w zakresie odnośnych prac pomiarowych, 
związanych z. wywłaszczeniem gruntów na budowę kolei, 
szos, dróg i t. p.; ' , 

Przemysłu i Handlu, w związkii z nadaniami górniczemi. 
B. Mierniczych, pracujących samodzielnie lub zatrudnio

nych w instytucjach samorządowych i prywatnych: 
mierniczych miejskich, do których należą pomiary miast, 

34* 
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wprowadzanie projektu regulacji' fta grunt, projekty nowych 
osiedli i t p.; . • : . 

mierniczych i taksatorów Towarzystwa Kredytowego 
Ziemskiego; 

ekspertów • sądowjch w sprawach spornycli; 
mierniczpch, pracującgch na zlecenie klijentów prywat

nych względnie urzędów; • " 
mierniczych, pracujących pod kierunlfiem inżynierów-

geodetów w dziafc pomiarów powierzchni • państwa*), 
W myśl ustawy _ o mierniczych przysięglijch tytuł 

i uprawnienia mierniczego przysięgłego można uzyskać po 
piędoletniej od' ukończenia szkoły pracy •w zawodzie oraz 
zdaniu cgzaminn specjalnego'. 

II. ANALIZIl CZYNNOŚCI- I KWAÎ IFIKACYJ -
MIERNICZYCH. 

'Ważej podana klasyfikacja mierniczych pod względem 
miejsca ich zatrudnienia 'wyszczególnia zarazem prace, wy-
iśonywane przez mierniczych na poszczególnych stanowi
skach. W idalszym ciągu •zanalizowana jest kasyda, z 'wgmieni-o-
aych dziedzin pracy oraz ustalone są wiadomości zawodowe 
i cechy psychofizpzne, jakie winien posiadać mierniczy. 

Komasacja polega na scaleniu poszczególnych .kawał-
kó̂ w gruntu, należących do jednego właściciela,- rozrzuco-
ni}ch jednak w różnych miejscach danego obszaru. Scalanie 
odbywa się drogą wzajemnej między właścicielami wymiana 
i dokonywane jest na zasadzie pomiarów i oszacowania, 
przyczem bierze się pod uwagę wartość gleby, położenie, 
odległość od dróg, rzek, pastwisk? i t. d. 

Pracę mierniczego, zatrudnionego przy komasacji, mo
żna podzielić na następujące fazy. . : 

ustalanie położenia poszczególnych kawałków gruntu 
pod względem terytorialnym oraz sytuacji w grupie użytków 

') w atażbie wojskowej mletniezowie hądi wysłępoją Jako sHy topo-
grafiezne, bądi te* przydzielani są do wojsk infynieryjnyoh. 
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ł nieużytków, wyznaczenie na gruncie granic administracyj
nych oraz obszaru scaleniowego; 

pomiar wytyczonych granic: dla obszarów wielkich — 
pomiar związany z triangulacją; dla obszarów małych — po
miar boków i kątów (metodę reguluje ustawa i przepisy); 
ustalanie analityczne i graficzne danych wykonanego po
miaru; 

ustalanie granic użytków; 
ustalanie granic własności uczestników scalenia; 
oszacowanie gruntów pod względem wartości gleby, 

cen rynkowych, odległości od osiedli, dróg, rzek, kosztów 
przebudowym. gospodarstwa i t. p.; 

oszacowanie wartości gospodarstw — stosunkowej 
i bezwzględnej (pieniężnej); rozstrzyganie o sporach dzie
dzicznych i granicznych. 

"Po dokonaniu powyższych prac wstępnych, mierniczy 
•wykonywa projekt scalenia, który obejmować winien: ure
gulowanie osiedla; uregulowanie i zaprojektowanie' dróg;i 
przeprowadzenie zasadniczych rowów osuszających; zapro-
jielktowanie równoważnych użytków dla każdego gospodar
stwa, czyli opracowanie nowych działów. 

Po uzgodnieniu z zainteresowanymi wątpliwości i kwe-
styj spornych, mierniczy sporządza ostateczny plan scalenia. 

Parcelacja bywa dwuch rodzajów: 
parcelacja rolna, dokonywana w myśl wymagań ustawy 

o reformie rolnej, a polegająca na: przeprowadzeniu po
działu obszarów większych na mniejsze gospodarstwa rolne; 
prace przy parcelacji rolnej polegają na pomiarze wielkiej 
własności i wytyczeniu jej granic, ustaleniu granic użytków, 
ustaleniu sieci dróg istniejących, zaprojektowianiu i prze
prowadzeniu parcelacji; 

parcelacja podmiejska (budowlana) polega na: projek
towaniu nowych osiedli, czyniących zadość wymaganiom no
woczesnej urbanistyki; w tym wypadku mierniczy występuje 

• często jako pełnomocnik właściciela gruntu. Prace przy par
celacji podmiejskiej polegają na pomiarze obszaru,. zaprójek-
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towaniu parcelacji, uwzględniając przepisij: prawodawstwa 
budowlanego. 

Regulacja serwitutów polega na nadaniu ekwiwalentów 
w postaci gruntu za zlikwidowane serwituty na oT)cych grun
tach. Praca mierniczego polega tu na: pomiiarze, projekcie, 
przeprowadzeniu pertraktacgj ł ugody, gdzie mierniczy wy
stępuje jako pośrednik stron. 

Podział wspólnot dotyczy wspólnych dla szeregu gospo
darstw łąk, pastwisk i lasów. Odnośna praca mierniczego 
polega na: ustaleniu wspólnótyi przez pomiar granic, ustafe-
niu praw poszczególnych gospodarstw, wyznaczeniu ekwi
walentów oraz wykonaniu projektu ostatecznego. 

Regulacja granic polega na wyrównaniu (uproszczeniu) 
zawiłej linji granicznej posiadłości sąsiadujących. Praca mier
niczego polega na pomiarze granicy istniejącej, zaprojekto
waniu nowej, 00 dokonywane jest na podstawie oszacowania 

• wartości obszaru i spisania odpowiedniej umowy. 
Zamiana gruntów, np. zamiana łąki na grunt lub las, 

Odbywające się często w gospodarstwie rolnem, dokonywana 
jest przy współudziala mierniczego, jako pośrednika. Praca 
mierniczego polega tii na wijkonaniu" pomiarów, wyznacze
niu ekwiwalentów na podstawie oszacowania i formalnem 
ucziyńieniu zadość przepisom prawa, hipotecznego. ! 

Pomiary regjonalne, oparte głównie na triangulacji, po
legają na ustaleniu wzajemnego położenia osiedli, dróg, rzek, 
mostowi i t. p. pod względem odległości, wysokości J kie
runku. , ' 

Pomiary te zasadniczo wykonywane są przez inżynie
rów - geodetów oraz mierniczych występujących, jako siły 
pomocnicze. 

Pomiary katastralne wykonywane są przez mierniczych 
dla ustalenia obszarów gruntów poszczególnych właścicieli. 
Piomiary te, uzupełnione danemi o wartości gruntu i jego 
rodzaju, służą za podstawę obliczania podatku gruntowego. 
Mapy katastralne, jakie powstają w wyniku pomiaróW, 
winny być uzgodnione z hipoteką. Ewidencja, katastru po-
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lega na stwierdzeniu zmipn, jakie zachodzą na gruntach 
i w osobach właścicieli, przez odpowiednie korygowanie 
map i ksiąg katastralnych. 

Pomiar wywłaszczonych gruntów dla kolei, szos, re
gulacji rzek i t. p. polega na ustaleniu wielkości gruntów 
zajętych pod budowę, oszacowaniu gruntów, opartem na 
ogólnie przyjętych zasadach. 

Zdjęcia topograficzne polegają na pomiarach przy po
mocy stolika topograficznego i kierownicy, służą za pod
stawę do sporządzania map topograficznych. 

Wymienione prace wykonywane są w praktyce za
równo przez iriżynierów-geodetów i inżynierów-raierniCzych, 
jak i przez mierniczych, nie posiadających akademickiego 
wykształcenia, ustawa bowiem o mierniczych przysięgłych 
nie przeprowadza granicy w uprawnieniach. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Wynikający z powyż
szego zakres wiadomości, jakie powinien, posiadać mierni-
czyi, jest bardzo obszerny. Na pierwszy plan wysuwa się 
gruntowna tak teoretyczna, jak i praktyczna, znajomość 
miernictwa, polegająca na dokładnem opanowaniu metodij 
pracy oraz posługiwaniu się odpowiednicmr przyrządami. 
Wymaga to z kolei pogłębionej znajomości matematyki, 
zwłaszcza rachunku wyrównania błędów, biegłości w ry
sunku technicznym oraz projektowaniu. 

W większości prac mierniczego,zjawia się potrzeba sza
cowania gruntu, co pociąga za sobą konieczność opanowania 
gleboznawstwa oraz znajomości warunków handlowych i re
gionalnych. Niezależnie od tego mierniczy, występujący czę
sto jako pośrednik, którego zadaniem jest doprowadzenie do 
ugody między stronami, musi posiadać w potrzebnym zakresie 
wiadomości z dziedziny ustawodawstwa swego zawodu, 
prawa agrarnego, hipotecznego i cywilnego; wreszcie mier
niczy winien opanować zasady budowy dróg, meljoracyj 
i urbanistyki. 
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III. CHAHflKTEHYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
MIEHNICZYCH. 

S z k o ł j j m i e r n i c z e w P o l s c e . 

Poza wydziałami mierniczemi na P-olitechnice Warszaw
skiej i Lwowskiej, zapotrzebowanie na micrnicziich pokręj-
wane bgło przez Państwową Szkołę Mierniczą w Warsza
wie, o kursie 3-leMm, przyjmującą kandgdatów, mogącgch 
wykazać się przygotowaniem w zakresfe 6 Mas gimnazjum 
ogólnokształcącego oraz Państwowe Szko% Miernicze" o kur
sie czteroletnim w Kowlu, Poznaniu, Wilnie, LomżH-i),̂  wy
magające od kandijdatów ukończenia szkoły powszechnej. 

Z powyższego widać, iż szkoła w Warszawie zbliżona 
jest do projektowanej przez Ministerstwo Wyznań Religij
nych i Oświecenia Publicznego szkoły stopnia licealnego, 
pOOTstale mają poziom szkoły stopnia gimnazjalnego. Należy 
dodać, iż zarówno absolwenci szkoły warszawskiej, jak i po
zostałych mogą, w myśl ustawy, po odbyciu pięcioletniej 
praktyki i złożeniu specjalnego egzaminu, uzyskać stopień 
i uprawnienia mierniczego przysięgłego. ' ' 

Na podstawie .opinji przeważającej większości Okręgo-
•wych Urzędów Zieraskicłi można stwierdzić, iż mierniczowłe ^ 
o wykształceniu llcealnem w porównaniu z mierniczymi, 
wychowańcami Innych szkól średnich, wyróżniają się wyż
szym poziomem intelektualnym i zawodowym oraz, co • jest 
niemniej ważne, umiejętnością szybkiego przystosowania się 
do praktycznej zawodowej działalności. 

Wymienione szkoły łącznie z politechnikami dostar
czały przeciętnie na rok około stu mierniczych. 

S z k o ł y m i e r n i c z e z a g r a n i c ą . 

Zagadnienie szkolnictwa mierniczego rozwiązane Jest 
w poszczególnych krajach w sposób bardzo rozmaity. Wy-

t) SaŁotjr oŁeoEle nie przyjmują ikandydatdw. 
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nilia to z niejednolitego stosunltu do zawodu mierniczego.' 
Tak więc w państwach, w których podejmowano reformę 
rolną oraz regulacje rolne na szerszą skalę, szkolnictwo 
miernicze organizowane było i utrzymywane przez pań
stwo (Polska, Rosja, Niemcy, Szwecja, Austrja, Jugosławja, 
Szwajcarja). Odwrotnie w krajach, gdzie nie wprowadzono 
reformy rolnej, zaś regulacje rolne miały nikłe możliwości 
rozwojowe (Francja, Belgjia, dawniej Hiszpan ja i Włochy, 
Anglja), państwo; bądź przekazywało inicjatywę w sprawie 
szkolenia mierniczych Izbom Mierniczym (np. w Anglji), 
działającym autonomicznie na podstawie odpowiednich 
ustaw, bądź też ograniczało się do tworzenia komisyj kwa
lifikacyjnych, kształcenie pozostawiiając inicjatywie prywat
nej. Dotyczy to naprzyklad Holandji, Francji i. Belgji, przy-
czem, wobec takiego stanu rzeczy, istnieją we Francji szkoły 
prywatne, z których korzystają obywatele Belgji, gdzie 
sizkolnictwa mierniczego wogóle niema. Szkolenie mierni
czych odbywa się bądź na poziomie zbliżonym do liceal
nego (Anglja, NicmOy, Danja, Jugosławja), bądź na poziomie 
•akademickim. Kurs nauki trwa od 2 do 4 lat; ten ostatni 
stosowany jest na Węgrzech, które posiadają szkoły o stop
niu pośrednim, łniędzy gimnazjum i liceum.. 

Nadmienić należy, iż Międzynarodowa Federacja Mier
niczych na Kongresie w Zurychli w r. 1930 ustaliła, iż po
żądane byłoby kształcenie mierniczych na poziomie akade
mickim. ® 

IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O. ORGANIZACJI SZKOLNICTWA MIERNICZEGO. 

§ 106. B ę d ą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y m i e r n i c z e : 

sz l co ły mi e r n i c z e s t o p n i a l i c e a l n e g o , 
k u r s y z z a k r e s u m i e r n i c t w a . 
W toku rozważań nad stopniem szkoły, przeznaczonym 

dla kształcenia mierniczych, zarysowały się dwa poglądy! 
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leden, zńiierzającg do przeniesienia tego Itształcenla na sto
pień akademicki i dragi, propagnjącg tworzenia szkół " na 
stopniu licealHHm. Koncepcja szkół na stopniu ginnazjalnHin, 
wobec charakteru ,- i zakresu prac mierniczego,, nie bgta 
brana w rachubę. Decyzja Ministra W. R. i O. .'P. co do 
tworzenia liceów młerniczgch opiera się przedewszgstkiem 
na doświadczeniu dotychczasowera, które wgkazuje wmia-
rodajniich opinjach urzędów publicznjjch, że kształcenie mier-
niczHch na stopniu licealngm w zupełności odpowiada po
trzebie i że zauważone w praktpce nieznaczne braki da się 
z łatwością poprawić przez odpowiednią korektę w progra
mach nowgch szkół. Zagadnienie szkół mierniczych, stawiane 
w większości wypadków w płaszczyźnie nadprodukcji mier
niczych o tgle nie jest słuszne, że w razie, gdyby Politech
niki pokrgwałg 'w całości zapotrzebowanie rynku na mier
niczych,- szkoły licealne nie byłytaj tworzone. Zagadnienie 
zatem ilości szkół nie może być decydujące w dziedzinie 
ustroju; jest ono przedmiotem polityki sieci szkolnej. 

Szkołij miernicze stopnia ,licealnego. - ' 

§ 107. 1. S z k o ł y i n i c r n i c z e s to-pnia l i c e a l 
n e g o n o s z ą nazwę-: l i c e a m i e r n i c z e . 

2. Z a d a n i e m , l i c e ó w m ł e r n i c z g c h j e s t 
k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w, k tó- rzgby, o b o k p r a 
k t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , po 
s i a d a l i s z e r s z p i g ł ę b s z p z a s ó b w i a d o m o ś c i 
t e o r e t y c z n o - z a w p d o w g c h i o g ó l n y c h o r a z 
b y l i p r z y g o t o w a n i d-.o p e ł n i e n i a f u n k c y j m i e r -
n i c z jj c h. ; 

3. L i c e a m i e r n i c z e są t r z y l e t n i e . 
4. Podbudo-wą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 

zjum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 
5. S z k o ł y t e n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 

l i z a c j i , 
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6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a są p o m l a r f . i .ich 
z a s t o s o w a n i a . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą tworzą: 
m i e r n i c t w o , r-5jsuEe'k z a w o d o w y w r a z z p r o 
j e k t o w a n i e m , r e g u l a c j e r o l n e o r a z p o m i a r g 
w t e r e n i e . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i 
p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n i e z w i ą z a n e z, z a w o d e m. 

" 7. Rok s z k o l n a we w s z i j s t k i c h - t r z e c t i Icl.a-
sach t r w a po 11 miesi.ęcgi, z k tór i jch ' p r z e z n a 
cza s i ę po d w a m i e s i ą c e na z o r g a n i z o w a n e 
p r a k t y k i m i e r n i c z e w t e r e n i e . 

8. Do s z k ó ł przij-jmuje s i ę k a n d i j d a t ó w , 
.Wtorzg: ' ' . 
• a, p r z e d s,t a w ią ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a gim

n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
• ś w i a d e c t w o u z n a n e z a ' r ó w n o w a ż n e , . 

h, o d b i j l l d i ^ u m i e s l ę c z n ą z o r g a n i z o w a n ą 
. p r a k t g k ę m i e r n i c z ą w t e r e n i e , 

c. ko liczą .w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 16, a n i e p r z e k r o c z ą 20 l a t życ ia , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n u . 

Kursg z zakresu miernictwa. 

§ 10'8. K u r s y z z a k r e s u m i e r n i c t w a p r z e 
z n a c z o n e s ą - d l a m i e r n i c z y c h , s p e c j a l i z u j ą -
cgch s i ę w p e w n y c h d z i a ł a c h s w e g o z a w o d u . 
Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i 
tych k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b , 
m i e r n i c t w a . 



GRUPA 12. KOMUNIKACYJNA. 
. § 109. O r g a n i z a c j ę s z l c o l n i c t w a k o m u n i k a -

CHJnego o k r e ś l i o s o b n e r o z p o r z ą d z e n i e Mi
n i s t r a W i z n a i i R e l l g i j n g c h - i O ś w i e c e n i a Pu
b l i c z n e g o . 



GRUPA 13. PRZEMYSŁ SPOŻYWCZY. 
PODGRUPA a. CUKROWNICZA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Cukrownictwo polskie produkuje w swych warsztatach 
cukier w postaci białego kryształu, poza tem rafinadę i kost
kę; w kilku cukrowniach w województwach' zachodnich wy
twarza się jedy'nie cukier surowy, nadający się do dalszej' 
przeróbki w rafinerjach. ' 

Fabrykacja cukru buraczanego daje poza głównym pro
duktem, wartościowe odpadki w postaci wysłodków, melasu 
i błota defekacyjnego. Wysłodki stanowią doskonałą karmę 
dla bydła, melas może być przetworzony na ispirytus w go
rzelniach przemysłowych oraz jest surowcem podstawowym 
dla drożdżowni, natomiast błoto defekacyjne może być użyte 
jako nawóz. 

Pod względem produkcji cukru buraczanego Polska zaj
muje w świecie piąte miejsce po Niemczech, Z. S. S. R., 
Czechosłowacji i St. Zjednoczonych A. P. W okresie 1929— 
1930 światowa produkcja cukru buraczanego wynosiła 9535 
tys. tonn, w tem udział Polski 920 tys. tonn, t. j . około lOo/o. 

W kampanji cukrowniczej w r. 1929—30 .pracowało 
w Polsce 70. cukrowni, które przerobiły 50942 tys. kwin
tali buraków. Sprawdzianem dobrej fabrykacji cukru jest t. 
zw. wdajność, czyli procentowy wydatek cukru białego, na 
w a g ę " uraków. Według liczb, zawartych w albumie staty
stycznym Banku Cukrownictwa „Cukrownictwo Polskie 
w świetle cyfr", średnia wydajność cukrowni polskich wy
nosiła w r. 1926—27 — 14,95 o/o, wykazując w ciągu czte-
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rech poprzednich lat stałif wzrost; pod tgm • względem cu
krownictwo polskie tooczg w picrwszijm rzędzie w Europie, 
ustępując miejsca tylko Austrfi i Czecliosłowacji. 

Według dangch statastgcznuch z dnia 30. Xl. 1921 r. 
72 cukrownie zatrudniały ogółem w pełni sezonu #7738 
robotników, W okresach martwych liczba zatrudnionych zna
komicie maleje, W ogólnej liczljie robotników mężczgźni sta
nowią 85o/o, kobiety^ 11,5 »/o, młodociani 3,5 o/u. 

Personel techniczno - handlowy wynosił w dniu 31. 
XII. 1927 r. ogółem 2799 osób; z tej liczby przypada około 
38«/ô ) na pracowników teclinicznych, do których zaliczyć na-
Icżp wicedyrektorów, zmianowych, chemików, mechaników, 
a. nawet w dzielnicy zachodniej „stacyjnych majstrów". 

Podział cukrowni według ilości robotników przedstawiał 
się następująco: 
1 icukrownia zatrudniała .' poniżej 200 robi 

19 cukrowni „ . od 200—499 „ 
n „ „ .. „ 3)0—999 „ 
8 • „ „ ponad 1000 rob.s) 

Cukrownictwo polskie jest jedną z ważniejs^ch gałęzi 
naszego przemysłu i odgrywa wybitną rolę w naszem życiu 
yospodarczem. ' - _ ' * 

IL PRZEBIEG PRACY I PRODUKCJI. 

- Pracę w cukrowni podzielić można na dwa zasadnicze 
okresy: remontu i produkcji. 

P r a c e r e m o n t o w e . 

Remont fabryki, polegający na oczyszczaniu wszystkich 
aparatów,,rurociągów oraz na przygotowaniu wszelkich urzą
dzeń do pracy w okresie produkcji, trwa normalnie 6—;8 mie
sięcy (wiosna i lato), ' • , 

') Sprawozdante Komtsp Ankietowej tom IX Przemjrt Ciikrowniosy. 1928 
') aoeznik Statystyki" 0. O. S. Vm. 
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Prace te obejmują: 
a. remont maszyn (silników parowych, elektrycznych, 

pomp wodnych, sokowych, powietrznych, ąprężarek), oczysz
czanie kotłów parowych, a również remont parowozów, wa-

• gonów Własnych kolejek dojazdowych, samochodów ciężaro
wych |i t. p.; 

b. oczyszczanie zbiorników, rurociągów, warników, mie
szadeł, wymiana szczeliw, docieranie zaworów i t. d.; 

c. remcnl: urządzeń zewnętrznych, a więc pieca wapien
nego, spławiaków, remont budynków, roboty przy poprawie 
dróg dojazdowych w obrębie fabryki, roboty meljoracyjne 
w związku z odprowadzaniem wód odciekowych do sta
wów oczyszczających względnie na pola irygacyjne. 

Robotg^ wyszczególnione pod a. wykonywane są przez 
wykwalifikowanych ślusarzy, tokarzy, kowali i innych rze
mieślników pod kierunkiem i według wskazówek t. zw. me
chanika, któremu podlega również remontowy warsztat me
chaniczny. Warsztat ten posiada kilka lub kilkanaście obra
biarek, kuźnię, stolarnię, w małym zakresip modelarnię oraz 
bardzo często niewielką odlewnię przeważnje bronzu. Zauwa
żyć należy, że znaczna część pracownikó}w warsztatowych 
pełni funkcję maszynistów względnie dozorców w okresie fa
brykacji. Poważniejsze remonty maszyn wykonywane są na 
zlecenie cukrowni w fabrykach specjalnych. 

Czynności b. i c- wykonywane są przez robotników pod 
kierunkiem t. zw. zmianowych, których zwykle jest dwu lub 
trzech. Podział pracy między, zmianowymi przedstawia się 
w ten sposób, że jeden nadzoruje i kieruje robotami we
wnątrz fabryki (czynności bi , drugi odpowiedzialny jest za 
wjjkonanie robót zewnętrznych (czynności c), a więc wcho
dzących w zakres konserwacji dróg w obrębie terenu fabryki, 
prac meljoracyjnych i robót remontowo- budowlanych. 

Robotnicy i rzemieślnicy, zajęci przy î obotach remonto
wych, pracują w okresie kampanji (fabrykacj|), jako maszyniści, 
dozorcy lub robotnicy kwalifikowani przy obsłudze maszyn 
i urządzeń cukrowniczych. 
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• P r o d u k c j a cuk ru . 
Produkcja cukru rozpada się na dwa działy: wijrób cukru 

surowego (kryształu konsumcgjncgo) i wyrób cukru rafinowa. 
ncgo. 

Krgształ konsumcuJnH' wytwarza się w surowniach (pias
kowniach), przerabiających l)uraki na cukier w postaci krysta
licznej (kryształ}. Rafinerje przerabiają produkt surownl na 
t. zw. cukier rafinowany, znajdujący się na rynku w postaci 
kostki piłowanej, prasowanej względnie jako kryształ rafino-
wanj. 

W y r ó b c u k r u s u r o w e g o . -

Dostarczanie buraków z placu do fabryki odbywa się 
za pomocą spławiaków lub przenośników kfcpkowjjch. Prze
chodząc kolejno przez płóczkę mechaniczną oraz przez wagę 
automatyczną, trafiają buraki'do krajalnic, ą których dostają 
sii za pomocą pdpowicdnich przenośników'do kotłów dyfu
zyjnych (dyfuzordw). Kotły ^ te w ilości 9—14, ustawione 
w-szereg, stanowią ^ baterję dyfuzyjną, w której odbywa się 
ługowanie cukru z krajanki zapomocą wody. Woda przepływa 
kolejno, pod' ciśnieniem hydrostatycznem,~>rzez dyfuzory'na
pełnione krajanką, zamieniając się w sok dyfuzyjny o coraz 
większej zawartości cukru. Ilość wody, którą należy prze
puścić przez każdn dyfuzor, zależna jest od zawartości cukru 
w burakach. Do kontroli ilości wody służą piierniki soku od
ciąganego ź ostatniego dyfuzora. Krajanka wysłodzona usu
wana-bywa z dyfuzorów i nosi nazwę wysłodków;, magazy
nuje się je przeważnie w dołach na wolnem powietrzu, w któ
rych podlega fermentacji. Niektóre fabryki posiadają suszar
nie wysłodków;: w tym wypadku wysłodzona krajanka po 
wyjściu z dyfuzorów dostaje się do -specjataych pras," które 

• wyciskają z niej wodę, a następnie wysłodki suszone są 
w mechanicznych suszarniach, ogrzewanych gazami komino-
wemi Otrzymany w ten sposób produkt zawiera-10—12a/o 
wody i daje się doskonale przechowywać ł transportować, 
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Wysłodki kwaszone lub suszone stanowią dobrą paszę dla 
bydła, 

Sok dyfuzyjny zawiera znaczne ilości niecukrów orga
nicznych, które przeszkadzają późniejszej krystalizacji. Te nie
pożądane składniki cłiemiczne strąca się zapomocą wapna, do
dawanego do soku dyfuzyjnego w postaci mleka wapiennego; 
proces ten nazywa się defekacją. Nadmiar wapna strąca się 
za pomocą bezwodnika węglowego, przetłaczanego przez płyn; 
ten proces zwie się saturacją. Obydwa omówione procesy 
odbywają się w tych samych ko.łach, do których dochodzą sok 
dyfuzyjny, mleko wapienne i wreszcie bezwodnik węglowy, 
doprowadzane za pośrednictwem specjalnych pomp. 

Do otrzymania potrzebnej ilości wapna palonego i COg 
służy piec wapienny, który czynny jest przez całą kampanję. 
Pompa gazowa ściąga z pieca wapiennego bezwodnik wę
glowy i przetłacza go przez sok defekacyjny. 

Proces saturacji powtarza się 2—3 razy, stąd nazwy od
powiednich etapów produkcji, jako saturacji I, II i III; sa
turacja III prowadzona jest za pomocą kwasu siarkowego, 
który jest produktem spalenia siarki w specjalnym piecu. 

Między poszczególnemł etapanji saturacji ustawione są t. 
zw. błotniarki (prasy filtracyjne), ktpre są rodzajem filtrów; 
sok saturacyjny, przepompowywany pod ciśnieniem, pozosta
wia na płótnach osad, nazywany w cukrowniach błotem defe-
kacyjnem. Osad ten ustiwany jest z ram błotniarek ręcznie 
i wywożony z fabryki za pomocą wózków lub zmieszany 
z wodą dochodzi za pośrednictwem pomp- do specjalnych sta
wów lub też na pole irygacyjne. » 

Sok saturacyjny, po dodatkowem jeszcze filtrowaniu, 
przepompowywany jest do pierwszego kotła wyparki, skła
dającej się z kotłów ^eregowo połączonych. Cały proces go
towania, który ma na celu odparowanie wody;' i zagęszczenie 
soku na syrop, odbywa się przeważnie w czterech etapach 
(I—IV działy), różniących, się temperaturą i ciśnieniem, przy 
którem odbywa się wrzenie płynu. Często stosuje się filtro
wanie soku między II i III, działem wyparki, a również i osta-

Szkolnictwo zawodowe. 35 
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teczng- produkt gotowania-, -czgli- -syrop podicga filtrowaniu 
na mecliaDłcznijcli cedzidłach. .-,>-,..--.-

Dalsze gotowanie" sijropu powoduje wydzielenie się za
wiązków krjistalłcznHch cukru; proces ten--•'wymaga oddziel
nych warników w miarę gotowanir zawiązane krpsz-
tałkt wzrastają i w końcii tworzą ^-zw.- cukrzjfcę, która' jest-
mieszaniną kryształów w odpowiedniej Mości i o właściwej" 
wielkości oraz nieskrijstalizowanycłi resztek sgropu. -Gukrzijca, 
po ukoiiczem*u gotowania, spuszczana jest z warników do 
mieszadeł, w którijcłi podlega studzeniu- i końcowej krjjsta-
izacji. 

Następnijm etapem- produkcji Jest oddzielenie krijształów 
od cieczy cukrzgcji;- proces ten odbywa się w wirówkach, 
zaopatrzongcli w odpowiednie sita mosiężne,^ na których po
zostaje kryształ. Ciecz odpływa na zewnątrz jako odciek.' 
Zależnie od przeznaczenia krijształu, wirowanie i oczyszcza
nie cukrzycy jest ^nniej lub więcej dokładne; jeżeli cukier 
przeznaczony jest do rafincrji na dalszą przeróbkę, wtedy 
wirowanie może trwać krócej, a produkt w ten sposób 
otrzymany nazywa się cukrem-blond ze względu na swoją 
jasao-żóttą barwę. Powstający przy tym procesie odciek, pod, 
nazwą zielonego, przepompowuje ^się do wai-ników II pro
duktu, w których tworzy się t. zw. „cukrzyca- U".-Jeżeli cu
krownia produkuje cukier koBsamci|nij .wtedy, oprócz mecha
nicznego oddzielenia cieczy-od kryształów na zasadzie siły 
odśrodkowej, ""Stosuje się ,pod koniec wirowania przemywanie 
kryształu wodą i oczyszczanie parą. Odciek, powstający w tym 
końcom ŷm okresie wifowania - zwany Małym, - dodawany bywa 
.do soków",satuTacgjnych i w ten sposób jest powtórnie prze
rabiany. Cukrzyca - If dochodzi- również pośrednio przez" mie
szadła do wiró-wek,. fla których oddziela się- kryształ (H pro
dukt) od odcieku, zwanego melasem. Prodłikt II, który- jest 
lępkim- drobnym kryształem koloru żółtego, rozpuszczany bywa 
•w soku'i podobnie Jak^.ojcięk .-biały ulega powtórnej .prze- • 
-róbcę. -Melas, usuwanf-z pod-wirówek .za pomocą pomp-, mą-
.gązyilowany jest "w;-ęyster-nach-na'"^wolnem-powietrzu. Melas 
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: :dodawany do wysłodków, używany jest przez rolników jako 
pokarm dla bydła; stanowi on również surowiec dla gorzelni 

(przemysłowych i drożdżowych. 
• Kryształ, który pozostaje na sitach wirówek, zostaje 

wyładowany na przenośniki mechaniczne, które dostarczają 
go do suszarni. W specjalnych urządzeniach następuje susze-
• nie; i sortowanie kryształów. Ostatnim etapem produkcji jest 
pakowanie cukru w worki. 

Wszystkie procesy fabrykacji cukru kontrolowane są 
stale w laboratorjum chemlcznem, a prostsze próby, np. ba
danie alkaliczności soków i ich gęstości, wykony wuja sami 
robotiiicy. Laboranci pobierają próby krajanki, wysłodków, 
soków, osadów w błotniarkach, odcieków oraz cukru i kon
trolują pod kierunkiem chemika zmianowego zawartość cu
kru, stopień oczyszczenia i straty w produktach odpadko
wych. Kontrola chemiczna produkcji wymaga przeważnie 
nie.skomplikowanych analiz, które wykonywane są przez przy
uczone laborantki, Wyniki analiz notowane są przez chemika 
zmianowego, w specjalnej książce i podawane są do wiado-, 
,mości zmianowego, kierującego i odpowiedzialnego za prze
bieg fabrykacji; stanowią one również podstawę do sporzą
dzenia bilansu technicznego produkcji. ;. 

W y r ó b c u k r u r a f i n o w a n e g o . 

Rafinerje w Polsce przerabiają przeważnie na rafinadę 
cukier Iconsumcyjny, otrzymywany w surowniach. Rafinerje 
zagraniczne używają jako surosffca cukru blond. 

Produkcja rafinady rozpada'się, w najogólniejszym wy
padku na trzy działy: • •. 

a. wyrób rafinady piłowanej, 
b. „ „ prasowanej, 
c. „ kryształu rafinowanego. 
.Wymienione działy pozostają z sobą w ścisłej łączno-

. ści;. odcieki, powstające przy wyrobie rafinady piłowanej, go-, 
35* . 
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towane są na cukrzycę, w której powstaje t. zw. • mączka j 
kostkowa.. Ten pół-produkt-powraca częściowo do • produkcji? 
rafinady piłowanej, częściowo przerabiany bywa na kostkę'_ 
prasowaną. W podobny sposób zazębia się dział ij. z dzia-Ź 
lem c. W opisie poniższym podane będą dla cliarakte- , 
rystyki prący w rafinerji tylko najważniejsze etapy produkcji 
bez wnikania w szczegóły metod fabrykacyjnyCh. 

Wyrób rafinady piłowanej rozpoczyna się rozpuszczeniem 
cukru w wodzie, ictóre odbywa się w klarownicach, t. j . 
w zbiornikach, zaopatrzonych w mieszadła mechaniczne; po-' 
wstały ^ roztwór z cukru nazywa się ulcpcm rafinadowpn, 
który z kolei przechodzi przez cedzidła tkaninowe i filtry 
kostne. Tkanina zatrzymuje zanieczyszczenia mechaniczne, wę
giel kostny lub roślinny, t. zw. aktywowany, pochłania . 
związki koloidalne w ich liczbie równiefe,ł barwniki. Gotowa
nie ulepu na" cukrzycę rafinadową 1 rzutu przeprowadzane -
jest w warnikacli, w warunkach podobnych do omówionych'• 
przy wyrobie cukru surowego. Po ukończeniu procesu goto
wania cukrzyca zlewana jest przez otwór spustowy w war
niku," za pośrednictwem specjalnego urządzenia, 'zwanego 
rozlewaczltą, do form umieszczonych po kilkanaście sztuk na 
wózkach obsługiwanych przeważnie- ręcznie. Formy wyko
nane z blachy, posiadające znany kształt głów cukrowych, 
ustamione są na stołach rozlewni ostrem zakończeniem ku 
dołowi. W dolnej części formy "znajduje się otwór, który 
jest zamknięty do czasu stężenia cukrzycy. Po otwarciu spływa 
z głowy nieskryslaiizowana ciecz zwana odciekiem zielo
nym; fesztki odcieku usuwa się przez - zabielanie głów, 
Nalewane od góry - • odpowiednie syropy cukrzane, ' t. -zw. 
zabiały, przesączając -się :ku otworowi, omywają kryształy ' 
i wypełniają miejsca po-^usuniętym odcłcku. Zabiał powstaje 
z ulepu, przygotowanego z odpadków kostek piłowanych, 
prasowanych oraz mączki kostkowej, oczyszczonego na ce
dzidłach oraz filtrach kostnych w- ten sam sposób, jak' ulep 
rafinadowy. Pierwsze - odcieki z • głów, t, zw. zielone, goto
wane są na cukrzycę II rzutu; odcieki,końcowe, które noszą 
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nazwę „jasnych", używane są jako zabiały w picrwszem 
stadjum zabielania i). Po dostatecznem wybieleniu głów, co' 
można stwierdzić naocznie na przełupanej próbnej bryle cu
kru, wyjętej z formy, następuje proces suszenia. Formy 
przewożone są do suszarni, którą stanowi szczelnie zam
knięte pomieszczenie, ze względu na to, że suszenie od
bywa się pod mniejszem ciśnieniem; ta metoda suszenia 
daje rafinadę twardszą, aniżeli w wypadku suszenia na wol-
nem powietrzu (pod ciśnieniem normalnem). Formy 'pozostają 
w suszarni od kilku do kilkunastu godzin, zależnie od stoso
wanej metody. Wysuszone głowy cukrowe, wyrzucone z form, 
podlegają mechanicznej obróbce: na piłach tarczowiyth prze
cinane są na krążki odpowiedniej grubości, z których nastę
pnie na wielopiłkach powstają laski i w końcu z lasek otrzy
muje się na rębaczkach kostki. Pakowanie kostek w worki 
lub paczki jest ostatnim etapem produkcji rafinady piłowa
nej. Odpadki, jakie powstają przy obróbce mechanicznej głów 
cukrowych, służą do sporządzania zabiałów. 

Rafinada prasowana powstaje z t. zw. mączki kostko
wej; odcieki zielone od głóW; i lepsze odcieki od cukrzycy 
kostkowej gotowane są na warnikach II rzutu. Po ukoń
czonym procesie gotowania spuszcza się z warników otrzy
maną masę (cukrzycę kostkową) do mieszadeł, AS których 
odbywa się ochładzanie i końcowa krystalizacja. Z mie
szadeł doprowadza się cukrzycę do wirówek, w których na
stępuje w omówiony już sposób oddzielenie kryształów od 
cieczy i przemywanie cukru za pomocą zabiałów. Odcieki 
początkowe służą do gotowania cukrzycy III rzutu, od
cieki . końcowe (z okresu wybielania) gotowane są wspólnie 
z odciekami zielonemi od głów. 

Cukier, t. zw.*mączka kostkowa w postaci drobnego, 
białego i wilgotnego kryształu, wyładowany z wirówek na 

•) Niektóre lafinerje stosują do procesu zabielania specjalnych wiró
wek w których promieniowo, otworami na zewnątrz umieszczane są formy. 
Dzięki działarfu siły odśrodkowej zabielanie wymaga mniej czasu, a również 
! mniej miejsca, nie daje jednak tak dobryoli wyników jak metoda opisana. 
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mechaniczne przenośniki, dostaje się do t. - zw. mionów' 
W' którsch ,ulega|ą_ rozbiciu powstałe grudki. Z mlgnów poLl 
damrana:. jest odpowiednio • nawilgocona mączka kostkowa" do' 
mectiamczngdi- pras. ugniataJącHch ją na- czworokątne laski-' 
odpowiednich, wumlarów. Suszenie lasek odbgwa się w po--
dobHH sposób jak suszenie głów cukrowych. Wysuszone laski 
rębane są na kostki na rębaczkach. Odpadki, powstałe -przu 
mechanicznej obróbce lasek, służą :<lo sporządzania zabiałów. -̂  

Kryształ rafinowany • powstaje z cukrzycij III ^ rzutu • 
gotowanej z gorszBch odcieków cukrząca kostkowej 1 lep^ ' 
szych odcieków cukrzgcH III rzbtu. Wirowanie cukrzycy, daje 
białi, Icryształ oraz odcieki. Odciek gorszy gotowany jest ' 
na cukrzpę- następnego rzutu, lepszy .powraca do warników ' 
do tego samego działu produkcji. Kraształ. -pozostały na si
tach wirówki, może być-rozpuszczony na ułep-rafinadowy 
1 w ten-sposób przerobiony na kcstkę piłowaną lub. też 
osuszony, stanowi produkt rynkowy, źwang kryształem- ra
finowanym. 

Z odcieków gorszych, jak 'już wspomniano, gotuje się 
cukrzycę następnego t. zw. . IV rzutu, z której- otrzymuje-
się na wirówkach mączkę cukrową oraz odcieki. Mączkę cu
krową dodaje się do soków w surowni, odciekî  zaś podlegają 
dalszemu gotowaniu, o Ile zawierają więcej cukru, aniżeli to 
jest przewidziane.dla melasu rafinerskłego. Melas rafinerski 
stanowi produkt odpadkowy rafinerjl i posiada zastosowanie 
jako surowiec; w- gorzelniach -melasowycfe i drożdżowych. 

•III. "ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKftCY! 
_ , PRACOWNIKÓW. 

Organizacja i podział- pracy w cukrowni przedstawia 
stę w ogólnych zarysach następująco.-

Odpowiedzialnym; kierownikiem produkcji w surowni jest 
z m i a n o w y , w rafinerji - r a f i n e r , których w dalszych 
rozważaniach nazywać się będzie r u c h o we a m i c u kr ó w-
n j c z y m i ze względu na to, że są"oni w istocie kieroiwi-
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kami ruchu fabrycznego w czasie kampanjl"; mają oni do po-
mocij d o z o r c ó w , odpowiedzłalnijch za bieg prac w po-
szczegóInHch etapach produkcji, oijsługiwanych przez' grupg 
i-oboMków. RoŁotaifeów, zatrudnioiiHchwcukrowaictwlej pó-

vdzieHć można na kwalifikowaagcli iniekwalifikowanycii; pierwsi 
obsługują aparatf, wymagające odpowiedniego dozoru, drudzjj, 
stanowiący większość, przpuezają się w krótkim okresie czasu 
do pełnienia różni|ch lunkcyj, nie wnmagającijcłi ani specj'al-
•nsdi .wiadomości, ani dłuższe] praktyki. Są to zwijkle ,ro-
Iwtniąi' sezonowi, przyjmowani do pracy tijlko na okres 
fcampanji, w odróżnieniu od robotników kwBlifikdwanijctf, 
Mtór̂ yi przeważnie zatrudnieni - bgwają w ciągu, całego roku, 
cziji to przy oczijszczania urządzeń i aparatów przez ntcłi 
obsługiwanycli, przij docieraniu zaworów lub też w warszta
cie - mechanicznym jako rzemieślnicy, wreszcie jako murarze. 
kotlarze i t. p. Za' sprawne działanie maszyn, transmisyf-
I urządzeń mechanicznych odpowiedzialny jest m e c h a n i k , 
któryi organizuje i Mernje pracą przy. usuwaniu Wędttw m - ' 
chu mechanicznego oraz przeprowadza remont podległych mu 
urządzeń. Kontrolę chemiczną produkcji pełnią c h e m i c y 
z m i a n o w i , kierująca pracami laborantów. Wyniki analiz, 
zapisywane w specjalnej księdze, podają do wiadbmości zmła- ' 
nowego (rafinera), który według- tych wskazań normuje prze
biegi produkcji. Nad całością prac laboratorjum czuwa s t a r -
szjj chemik^), którij przeprowadza bardziej skomplBco-
v/ane analiz-j i zestawia bilans techniczny produkcji. Chc-
fflicy zmianowi są pracownikami sezonowymi ł 'rekrutują się 
przeważnie z pośród studentów akademickich 'wydziałowi 
diemieznych. • ' ' [ 

- 1. R o b o t n i k k w a l i f i k o w a n i ! . . ' , 

C z y n n o ś c i : obsługa aparatów i urządzeń w danym 
dziale (np. saturatorów, wyparki, , warników), prowadzenie 
procesów na podstawie oijserwacji termometrów, manomo-

•) Wymagane przewątoie wykształcenie aŁądemioldę. 
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trów i pobieranych pjób, przeprowadzanie prostych badart, 
np. alkaliczności, soku, jego gęstości i t. p. 

W i a d o m o i c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
praktgczna lumiejftność obsługi - arządzań cukrdwniczHch oraz 
occns' „na oko'' i za pomocą, prostgch prób stadjum odbg-
wającego się procesu; praktyczna znajomość konstrukcji urzą
dzeń ustawionych w dangm dziale i umiejętność prowad'zema 
doraźnego remontu (możliwego do wykonania sżgbko 1 -na 
miejscu). Kmralłfikacje zdohgwa klBtulctnią praktuką na sta-

, nowiskacłi pomocniczijch. 
C e c h u p s H c h o f i z H c z n e : dokładność, cierpliwość, 

ąistcmatBczność, .poczucie odpowiedzialności, dobra stan zdro
wia (odporność na zmiaog temperatury). 

2. D o z o r c a {ma jst^er). 

C z y n n n o ś c l : nadzór nad pracą grupg robotników * 
oraz nad urządzeniami, ustawlonemi w danijm d'zlale (np. 
w burakowni, na dyfuzji, w,dziale błotniarek, cedzideł, w wa
rowni, suszarni, pakowni, 'przy rozlewaczce. przy stołacti 
zabialowych, przy piłach, rębaczkach, wieiopilkach. ł t. p.); 
w okresie remontu fabryki czynności wykonawcze lub nad
zorujące w zakrtsic oczyszczania. i uszczelniania aparatów. 
urządzeń i - rurociągów lub praca rzemieślnicza. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
praktyczna znajomość, nabyta przez kilkuletnią praktykę ob-

" sługi, konstrukcji i działania aparatów oraz urządzeń, usta
wionych w danym dziale produkcji i procesów w nich za-
chodzącpch; usprawnienie w. zakresie doraźnego remontu. 

.Wymagane są przeważnie kwalifikacje rzemieślnicze (ślusar
skie, tokarskie, murarskie i t. p.). 

C e c h y p s g c h o f i z i j c z n e : spostrzegawczość,, p o - , 
dzielność uwagi, sostematyczność, poczucie odpowiedział-' 
nośct, umiejętność postępowania ^z ludźmi, dobry stan zdro
wia (wzrok, słuch, odporność na zmiany temperatury). 
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3. R u c h ó w i e c-c u k r o w n i c z y (zmianowy, rafiner). 

C z y n n o ś c i : ogólny nadzór i kierownictwo produkcji, 
wydawanie dyspozycyj dozorcom poszczególnych działów, nor
mowanie procesów fabrykacji zależnie od rodzaju buraków 
i od wskazań kontroli chemicznej; prowadzenie dziennika 
przerobu; organizacja i nadzór prac remontowych w zakre
sie oczyszczania aparatów, rurociągów oraz doszczelniania 
zaworów i połączeń rurowych; nadzór i organizacja robót 
w zakresie poprawy dróg dojazdowych w obrębie fabryki, 
torów kolejek oraz robót meljoracyjnych, związanych z od
prowadzeniem ścieków fabrycznych na pola irygacyjne. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : gruntowna praktyczna 
i w potrzebnym zakresie teoretyczna znajomość technologji 
cukrownictwa buraczanego, materjałoznawstwa i maszyno
znawstwa cukrowniczego, kontroli technicznej, organizacji cu
krowni pod wzgjlędein technicznym oraz przepisów higjcng 
i bezpieczeństwa, ponadto w potrzebnym zakresie znajomość 
chemji, praktycznego maszynoznawstwa ogólnego, gospo-i 
darki cieplnej i energetycznej oraz rysunku technicznego. 
Pożądane praktyczne wiadomości w zakresie konserwacji 
dróg, budynków i urządzeń meljoracyjnych, stosowanych 
w cukrowniach oraz w zakresie organizacji przedsiębiorstw 
pod względem handlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : podzielność uwagi, wnik
liwość, spostrzegawczość, zdolności organizacyjne, umiejęt
ność postępowania z ludźmi, dpbry stan zdrowia (dobry 
wzrok, słuch, odporność na zmiany temperatury). 

4. Chemik z m i a n o w y . , 

C z y n n o ś c i : kontrola chemiczna produkcji, a więc 
przeprowadzanie ahaliz buraków, wysłodków, ścieków, so
ków, błota defekacyjnego, wód kondensacyjnych, odcieków, 
melasu, gazów spalinowych, i t. p.; prowadzenie księgi 
analiz. i "" 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : j a k w p. 3 ze szczc-
igóineiti uwzglęSaieniem znajomości' chemji' w zakresie cu-
•krownictwa. 

C € c B y p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, cierpliwość, 
wnikliwość, spostrzegawczość, - inicjatowa, dobrg stan-zdrowia. 

IV. LECZENIE PRACOWNIKÓW CUKROWNICTWA 
W GRUPY ORAZ WNIOSKI W ODNIESIENIU DO ' 

SZKOLENIA. 

Na. podstawie przeprowadzonijch analz czjjnności, 
a głównie wiadomości wymienionych tgpowijctt pracowni
ków, można połączyć icłi w dwie grupy: 

wykonawczą, obejmującą roljotników kwaEfikowanych 
i dozorców, 

;ruchową, -do której zalicza się radiowców oraz chemi
ków zmianowgcii, 

Dla pracowników grupy wykonawczej, wyszkolonych 
praktycznie w cukrowniach, będą organizowane w razie po-

• trzeby krótkotrwałe ^kursg ' dokształcające. ' 
• Pracownicy grupp ruchowej kształceni, być ' powinni 

w szkołach specjalnych stopnia licealnego, jednak ze -względu 
na małe zapotrzebowanie na -pracowników tego- tgpu, które 
wynosić może' przg normalnej konjunkturzc gospodarczej naj
wyżej 6—8 osób rocznie, nie jest możliwe utworzenie ani 
oddzielnej szkoły cukrowniczej, ani nawet wydzielenie spccfal-
nego kierunku w - szkołach chemlczno-tcchnologicznych. Prze
widuje się natomiast dość szerokie potraktowanie cukrow
nictwa w progrartiach 3-!etnłch szkól chemiczno-technologicz-
ngch -stopnia licealnego. Absolwenci tych szkół nadawać się-
będą do pracy w culffowni ze względu na odpowiednie przy
gotowanie chemiczne ł technologiczne tembardziej, że pod' 
względem aparatiirj} i procisów w niej zachodzących istnieje 
wiele•-elementów wspólnych między- cukrownictwem- i ' in-
nemi gałęziami przemysłu chemicznego. Wreszcie za takłem 
rozwiązaniem sprawy przemawia również i ten'wzgląd, że 
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właściwa specjalizacja może się odbywać tylko na terenie da
nego przedsiębiorstwa i absolwenci szkół chemicznó-techno-
logicznych dopiero po kilkuletniej pracy na stanowiskach po
mocniczych mogą pełnić odpowiedzialne funkcje ruehowGów 
w danej gałęzi produkcji chemicznej. 

Ważną rolę w specjalizacji odgrywać będą kursy spe
cjalne, organizowane sporadycznie dla jaracowników zatrud
nionych w cukrownictwie. Kursy te umożliwią słuchaczom 
pogłębienie i Rozszerzenie wiadomości zawodowych i zazna
jomią ich z najnowszemi zdobyczami techniki cukrowniczej. 

V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
CUKROWNICZYCH. 

S ' z k o l n i c t w o c u k r o w n i c z e w P o l s c e . 

Państwowa szkoła przemysłowa w Bydgoszczy posiada 
Wydział chemiczno-cukrowniczy, który jest uczelnią należącą 
do kategorji średnich szkół technicznych, i ma na celu kształ
cenie techników-chemików ze specjalizacją w technologji cu-
krjownictwa, gorzelnictwa, krochmalnictwą i syropiarstwa. 
Kandydaci do szkoły nie mogą przekroczyć 17 lat życia oraz 
muszą przedstawić 'świadectwo ukończenia 7 oddziałów szkoły 
powszechnej lub świadectwo uznane za równoważne. Obo
wiązuje egzamin wstępny z języka polskiego, matematyki 
i rysunku odręcznego. Nauka trwa 4 lata, przyczem w ciągu 
7-go .półrocza uczniowie odbywają obowiązkową praktykę 
w odpowiednich zakładach przemysłowych. Poza tern ucznio
wie są obowiązani do odbycia dwóch 4-ro tygodniowych prak
tyk wakacyjnych. Plan nauki obejmuje 42 godziny tygodniowo. 
W programach poświęca się wiele miejsca ogólnemu wy
kształceniu chemicznemu, poza tern w ostatnich latach uwzględ
nia się jako oddzielne przedmioty: technologję cukrownictwa 
łącznie z gospodarką cieplną w cukrowniach, gorzelnictwo, 
krochmąlnictwo. łącznie z syropiarstwem, aparaturę chemiczną, 
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ze szczególncm uwzględnieniem aparatury cukrowniczej, kon
trolę tccliniczną cukrowni i analizy specjalne. 

Atłsolwenci tijcli szkól przeznaczeni są do pracy w ru
chu lub laboratoriach zakładów przerayśfowych chemicznych, 
głównie cukrowni, krochmalni, spoplarni i gorzelni. , 

Z inlcjatywij przemysłu cukrowniczego organizowane są 
od czasu do czasu kursu dokształcające bądź dla kierowników, 
bądź dla chemików, czy techników cukrowni;- na kursach 
tych podawane są i odpowiednio oświetlane 'aktualne zdo
bycze wiedzy fachowej. -

S z k o l n i c t w o c u k r o w n i c z e z*agranicą. 
Instytut naukowy Związku Niemieckiego Przemysłu Cu

krowniczego w Berlinie kształci na poziomie akademickim in-
żynierów-cakrowników. Studja trwają trzy lata. Poza tera 
przy" tej uczelni, organizowane są 3- względnie 4-ro miesięczne 
kursy dla cherników (laborantów) cukrowniczych. 

.Podobne zadania spełnia szkoła cukrownicza w Brun-
świku^). 

W Czechosłowacji niema specjalnyet szkół cukrowni
czych. W wyższych szkołach chemicznych, odpowiadających • 
co do poziomu nauczania naszym średnim szkołom tech- • 
nlczngm, następuje od drugiej klasy podział na dwa wydziały: 
a)'przemysłu rolnego I b) wielkiego przemysłu chemicznego. 
Wydział przemysłu rolnego uwzględnia .kształcenie chemików 
dla potrzeb,cukrowni, krochmalni, syropiarni i gorzelnictwa. 
Nauka trwa 4 lata. 

VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA CUKROWNICZEGO. 

§ 111. Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y z z a k r e s u 
c u k r o w n i c t w a p r z e z n a c z o n e d la os.ób, s p e c j a 
l i z u j ą c y c h s i ę w p e w n y c h , j e g o d z i a ł a c h . Za
d a n i a , c z a s ' t r i v a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h 
= ») Kłlhne: Baadbueb fOi- das Berafs- and Fachschulwegen. Lipsk 1^9. 



•557 

k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w i j w a n e do p o t r z e b cu-
I t r o w n i c t w a / 

§ 112. W z a k r e s i e pr g a n i z o w a n ia ' i k o n t r o 
l o w a n i a p r o c e s ó w p r o d u k c j i w c u k r o w n i a c h 
n i e b ę d ą o r g a n i z o w a n e o d d z i e l n e s z k o ł y , 
n a t o m i a s t u m o ż l i w i o n a b ę d z i e s p e c j a l i z a c j a 
w tym z a k r e s i e w k l a s i e III l i c e ó w ' t e c h n o lo
gi c z n o - c h e m i c z n y i eh. 

PODGHUPA ,b. ffiŁYMARSKA,;'" 

I.. OGÓLNA CHAHflKTEHYSTYKIl. " 

Mlijnarstwo stanowi, etap przejściewij między rolnic
twem i plekarstwem i jest gospodarczo uzależnione za
równo od Jednego, jak • i drugiego." Wahania w urodzaju 
zbóż i w konsuracji pieczywa oraz innych przetworów raącz-
nych mają wplpw dccgdującij na stan crzempstu młynarskiego 
i na liczbę zatrudnionych w tym przemyśle pracowników. 

Urzędowe dane statystyczne -za r. 1928. zawierają liczby,, 
dotgczące tylko młynów, wykupujących świadectwa prze
mysłowe od I—VII kategorji włącznie, natomiast brak jest 
zupełnie danych w odniesieniu do młynów małych. (VIII kat), 
do którtjch" zaliczyć należy większość młpnów wodnych oraz 
•wszystkie wiatraki. 
- • Podział 5187 zakładów młynarskich, =oI)jętych statystyką, 
•zatrudniających ogółem w grudniu 1928 r. — 20.048 robot-
pików, jest następujący: 

4.864 młpiy zatrudniały 
KO-K 

235 • „ 

22 „ 

1. „ —,. ' 

od 
. do 5 robotników 

5„ -9 
10 „ 19 
20,. 49.- „ 

-50„ "99 . „ 
100,, 199 

ponad 200 
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W ogólnej liczbie robotników (20.048) mężczyźni sta
nowią około 930%, kobiety 4<>/b młodociani 3«/o i). 

W Sprawozdaniu Komisji Ankietowej T. VII „Mły-
narstwo" określono ogólną liczbę młynów czynnych w Pol
sce w r. 1923 na około 15.600; z liczby tej przypada na 
młyny wodne około 7.830, na wiatrakowe 6.000. 

Przypuszczając, że do r. 1929 liczby te nie uległy więk
szym wahaniom oraz, że w 9.813 młynach małych nie obję
tych statystyką G. U. S. zatrudnionych jest przynajmniej 
po 2 pracowników, można ustalić bez większego błędu 
ogólną liczbę robotników młynarskich na 40.000 osób. 

Przybliżoną liczbę sił kierowniczych (kierowników tech
nicznych i nadmłynarzy), którzy powinni posiadać, poza 
praklycznem, również teoretyczne wyszkolenie zawodowe, 
można określić, wychodząc z założenia, że w każdym z mły
nów, zatrudniających ponad 10 robotników oraz w połowie 
młynów, zatrudniających od 5—9 robotników, pracuje śred
nio 2-ch pracowników na stanowiskach kicrowniczo-nadzo-
rujących; ponieważ takich młynów jest przeszło '600, przeto 
liczba pracowników, którzy wymagają zawodowego szkole
nia. równałaby się około 1.200 osób. Z tego obliczenia wyni
kałoby, że roczny dopływ nowych sii wykwalifikowanych 
oceniamy minimum na 3 0/0 powyższej liczby, stanowić powi
nien około 36 osób. 

Nie wzięto pod uwagę w obliczeniu młynów mniejszych, 
których liczba jest przeważająca. Młyny te obsługiwane są 
bądi przez samych właścicieli i ich rodziny, bądź przez siły 
przyuczone. 

Większość pracowników młynarskich zdobywa obecnie 
kwalifikacje zawodowe drogą dłuższej praktyki i tylko nie
znaczny odsetek rekrutuje się z absolwentów szkół młynar
skich (krajowych i zagranicznych). 

Przemiał ziarna w tonnaćh przedstawiał się następur 
jąco=): 

') Koczniti Statystyki R. P. 1930. 
«) Wiadomości Statystyczne (i. U. S. zeszyt specjalny Ul 1931 r. 
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Rodzaj ziarna 1928 1929 1930 

Żyta 
Jęczmienia . . . . 
Mieszanek na paszę . 
Innych zbóż . . . . 

996.164 
1.837.902 

167.016 
88.492 
60.792 

951.425 
1.973.106 

182.017 
125 857 
56.525 

985.836 
2.224.413 

192.484 
117.351 
60.390 

Razem . . . 3.150.366 3.288.930 3.580.474 

Rozpoczęty na więltszą slialę eksport mąki osiągnął: 
w r. 1929 . . 421.250 q, wartości przeszło 16 miljonów zł. 
w r. 1930 . . 744.000 q, wartości przeszło 19 miljonów zł. 

Poważną pozycję stanowi również wywóz otrą'b żytnich 
i' pszennych, których eksportowano w r. 1929 na sumę około 
26 miljonów złotych. 

II. PRZEBIEG PROCESU PRODUKCJI W MŁYNACH 
I KASZARNIACH. 

Proces produkcji w młynie podzielić można na nastę
pujące stadja: przyjmowanie i magazynowanie zboża oraz 
•występne oczyszczenie, przygotowanie zboża do przemiału, 
czyli właściwe oczyszczanie, przemiał zboża, magazynowanie 
gotowych produktów. 

Wymienione czynności są rozgraniczone w młynach 
większych i częściowo w średnich, natomiast w młynach 
mniejszych podział czynności nie da się tak ściśle przepro
wadzić, a w młynach małych i wiatrakach cały proces po
legać może tylko na przemiale zboża, oczyszczonego uprzed
nio przez samą klijentelę. 

Czynności oczyszczania i przemiału zboża, z wyjątkiem 
młynów najmniejszych, w których istnieje tylko przemiał, 
występuje w każdym młynie. Procesy te w wielkich młynach 
przeprowadzane są na licznych maszynach i aparatach, wy
magających umiejętnej obsługi, natomiast w młynach małych 
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są częstokroć bardzo uproszczone i pozwalają na posiłkowa
nie się robotnikami o mniejszych kwalifikacjacli. 

Czpnności przijjm-owanla zboża do magazijnu polegają 
na ważeniu i właściwcm magazgnowaniu, które odbijwa się 
w rozmaitii sposółj', zależnie od konstrukcji magazynu '(zwg-
kle podłogowe, sąsiekowe, silosowe) i od opakowania zboża 
(w workach, luzem); przy magazgnowaniu pobierane są próbij 
zboża i poddawane analizie w laboratorjum.' -

Przijgotowanic zboża do przemiału polega na dokładnem 
jego oczipzczefliu, t. j . na usunięciu obcgch domłeszeH i ku
rzu przijlegającego do łuski ziarna, oddzieleniu bródek ł za
rodków' oraz na obłuskiwaniu, czjjU usuwaniu zewnętrznej 
łuski. W mignach większijch stosuje się często mokre 
oczgszczanie pszcnicg (t. zw, mijcie), następnie suszenie, cza
sami specjalne preparowanie, t, zw, kondjjcjonowanie, na
dające ziarnu i otrzymanej z niego mące wyjątkowo ko
rzystne właściwości fizgczne. Żyto również poddaje się" spe-
cjalngm zabiegom, jak skraplaniu, suszeniu, specjalnemu ma-
gazgnomfaniu w stanie wilgotnijni, celem nadania łusce ela-

• st-p:zności, ułatwiającej późniejsze oddzielanie łuski. 
Przemiał poszczególnych zbóż różni się od siebie 

'w mniejszgni - lub większym stopniu, jako zaś typowg należy 
zanalizować przemiał pszenicy i przemiał żyta. 

Odróżnia się następujące sposoby przemiału pszenicy: 
mielenie płaskie," mleleniE średnie, t. zw. pólwgsokie i miele
nie wysokie, czyli kaszkowe. 

Przy mieleniu plaskiem ziarno należycie " oczyszczone 
• i pozbawione zewnętrznej łuski poddawane jest rozdrabnianiu 
(śrutowaniu) w walcach lub na kamieniach młyńskich. Przy 
tym procesie otrzymaje się odrazu znaczne ilości inąki śru
towej w lepszym gatunku, dalsze rozdrabnianie cząstek po-
fcostałtjch daje" mąkę ciemniejszą. • , . 

Melenie półwysokie różni się od płaskiego mniej ener-
giczngm procesem rozdrabniania ziarna; przy tem mieleniu 
stosuje się częściowe oczyszczanie półproduktów. 
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iftieknie wpoMe ma na celu wytwarzanie na po
czątku procesu jak najmniejszej ilości mąki śrutowej, na
tomiast jak iia|więce| kaszek i miałów. Obok rozdrabniania 
i odsiewania, występują w tym- procesie sortowanie i czy
szczenie półproduktów, t. zw. kaszek i miałów, rozczynia-
nie ich i wymiclanie; celem otrzymania ostatecznego pro
duktu — mąki. Ten system przemiału daje możność otrzy
mania mąki najwyższycli gatunków, t. zw. zerowej. 

Przemiał żyta z powodu odmiennej jego tmdowy we
wnętrznej i pewnych własności fizycznych, .wymaga, nieco 
innego sposobu, zbliżonego do .przemiału płaskiego. Ilość 
poszczególnych śrutowań, t. j . przejść produktu przez ma-
szijny rozdral)niające, Ijywa rozmaite i zależy od wielkości 
i' rodzaju urządzeń młyna. 

Magazynowanie gotowych produktów polega na sor-
tiowaniu, mieszaniu i pakowaniu mąk! i otrąb do worków 
I przechowywaniu Ich w magazynie. 

W dobrze zorganizowanych młynacli' .produkcja kon
trolowana jest w laboratorium. Próby doraźne ziarna 1 mąki 
na oko i na smak oraz próby „Pekara" dokonywane by
wają przez nadmlynarzy i młynarzy. Natomiast próby na 
określenie wagi lioI^dcrsMej zboża, wilgotności, domieszek,-
zanieczijszcześ, zawartości popiołu, glutenu I t. p. doko
nywane są w laboratorium. 

Wyrób kasz (np. tatarczańej, jaglanej, jęczmiennej, ku
kurydzianej, owsianej) uskutecznia się najczęściej w tyeh 
samych tnłgnacli. Zasady procesu oczHszczania ziarna są 
identyczne z poprzednio opisanemi. Wyrób kasz z oczyszczo
nego ziarna odbywa się bądź na kamieniach młyńskich, bądź 
na specjalnych nieskomplikowanych maszynach. Produkcja 
kasz w młynach jest stosunkowo nieznaczna 1 odbywa się . 
dion|wczo. Istnieją jednak w Polsce większe zakłady ka-
szarskie,, przerabiające do 40 tonn ziarna na dobę. Urzą
dzenia techniczne i proces technologiczny w takich zakła
dach jest dosyć skomplikowany,, jednak w zasadzie znacznie 

Szkolaiotwo zawodowe. ' . 36 
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prostszy, niż proces wyrobu wysokich gatunków mąki 
pszennej. 

W kaszarniach są zatrudnieni pracownicy: tych samych 
kategoryj, co w młynach żytnich i pszennych. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Przemysł młynarski w Polsce jest bardzo niejednolity; 
najliczniejsze są młyny małe z prymitywnemi urządzeniami,' 
nie wymagające do swej obsługi pracownikó'w wykwalifi
kowanych.; ZąUczyć je należy do kategorji młynów gospo
darczych, przemielających zboże, dostarczone przez klijen-
telę. Zakłady średnie i większe tworzą kategorję młynów 
hlandlowych, które przemielają zboże zakupione na własny • 
rachunek. W średnich i większych młynach czynności -han
dlowe oddzielone są od technicznych, natomiast w młynach 
gospodarczych łączą się w osobie jednego kierownika-mly-
narza, najczęściej właściciela młyna. 

Dla ścisłego zobrazowania czynności pracowników 
w młynach, różnych wielkości,' należałoby młyny rozgrupo-
wać i rozpatrywać każdą grupę młynów (małych, średnich 
i większych) z osobna. Taka klasyfikacja młynów byłaby 
jednak sztuczna ze względu na trudności wyznaczenia gra
nic między poszczególnemi grupami. To też pozostaje prze
prowadzenie analizy czynności pracowników średniego 
młyna, w którym występują już w czystej formie wszystkie 
typy funkcyjne pracowników młynarskich. 

Młyn średniej zdolności przemiałowej jest młynem han
dlowym i istnieje albo jako młyn żytni, albo pszenny lub 
też może mieścić w sobie obydwa rodzaje młynów. W przed
siębiorstwie tego typu występują wyraźnie dwa działy: 
techniczny: i handlowy. Ten ostatni, należący do innej grupy 
za'wo^dowej, nie będzie na tem miejscu rozważany. 

W dziale technicznym organizacja pracy i podział czyn
ności są następujące. 
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Dyrektor młyna jest odpowiedzialny za całokształt pracy 
zarówno młyna właściwego i kaszarni, jak i siłowni, war
sztatów, laboratorjum i innych działów pomocniczych. 

Laborant pobiera próbki zboża, półproduktów i' pro
duktów i wykonywa analizy. 

Nadmłynarz, ze względu na charakter swych czyn
ności i przez analogję do innych działów nazwany poniżej 
riuchowcem młynarskim, odpowiedzialny jest za przebieg 
1 w.ynik produkcji młyna. 

Robotnik kwalifikowany — . młynarz obsługuje i do
zoruje pracę maszyn w poszczególnych działach młyna. 

Robotnik przyuczony (niewykwalifikowany) wykonywa 
wszystkie prace o charakterze fizycznym, nie potrzebuje 
żadnych specjalnych wiadomości ani dłuższej praktyki, wo
bec tego w analizie będzie pominięty. 

1. R o b o t n i k k w a l i f i k o w a n y (młynarz, czeladnik 
młynarski). 

C z y n n o ś c i : bezpośredni nadzór i kontrola pracy 
poszczególnych maszyn młynarskich w danym dziale pro
dukcji, np. walców, odsiewaczy, wialni, maszijn oczyszczają
cych i t. p.; regulacja' i obsługa tych maszyn oraz doraźne 
usuwanie wadliwości ich działania; ogólne kierownictwo 
v/ małych młynach. 

W i a d o m o ś c i - z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
praktyczna znajomość technologji młynarstwa względnie ka-
szarstwa, towaroznawstwa młynarskiego, konstrukcji i obsługi 
maszyn młynarskich oraz znajomość przepisów higjeniczno-
sanitarnych i bezpieczeństwa; ponadto w potrzebnym zakre
sie znajomość elementów organizacji młynów pod wzglę
dem technicznym i handlowym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : zamiłowanie do czys
tości, poczucie odpowiedzialności, podzielność uwagi, zdol
ność szybkiej decyzji, dobry stan zdrowia i silny fizycznie 
organizm. 

36* 
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'2. l u c h o w i e c ralijnarski (nadmlijnarz). • 

- M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : młpi wiellji i średni, 
kaszarnia. 

C z y n n o ś c i : a. w młijnie: kontrola i nadzór . nad 
pracą,młyna i procesami-w poszczególnuch działach- pro
dukcji. nad maszunami i urządzeniami, gospodarką cieplną 
i energetgczną; odpowiedzialność za jakość i ilość produk
tów oraz za ^pracę młHąarzH; ustalenie scłiematu- przemiału 
dla róźngch handlowijch gatunków mąki; ogólne kierownictwo 
techniczne oraz funkcje handlowe i administracujne w młu-
nach średniej wiikości; • - ^ • 

b. w. kaszarni: kontrola i nadzór nad pracą maszijn 
i robotników tatrudnionych w kaszarni. Zakres • czunności ru-
chowca w kaszarni taki sam, jak nadmłijnarzy w .młanle. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : " praktyczna* i w od
powiednim zakresie teoretgczna znajomość technoiogjl młH-
narstwa, towaroznawstwa młijnarskiego; (zbożowego, mącz-
nego i kaszarskiego), maszynoznawstwa młynarskiego (ob
sługa, i montaż), chemjł stosowanej, znajomość przepisów hi
gieniczno- sanitarnuch i bezpieczeństwa pracy oraz orga
nizacji młynów pod względem technicznym; ponadto w po
trzebnym zakresie praktyczna znajomość maszynoznawstwa 
ogólnego i, zasad rysunku technicznego, - gospodarki ener
getycznej, biologji stosowanej oraz organizacji młijnów pod 
względem handlowym, i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : wnikliwość, * spostrze
gawczość, zdolności organizacyjne, umiejętność -postępowa
nia z ludźmi, zamiłowanie- do-czystości i porządku, dobry 
stan zdrowia, (szczególnie zdrowe płuca). . 

3. L a b o r a n t . -

- • M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : laboratorjum w mignie 
większym. . . -

C z y n n o ś c i : pobieranie prób zboża,, półproduktów 
i produktów młynarskich i dokonywanie analiz chemicznych 
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i badań biologicznych; dokonywanie próbnych wypieków 
ciasta, typowe analizy smarów i materjałów pomocniczych; 
zastępstwo w czynnościach nadmłynarza. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : wjjmienione w p. 2 
ze szczególnem uwzględnieniem znajomości chemji stosowa
nej i biologji w zakresie potrzebnym ^w młynarstwie. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : wymienione w p. 2, po
nadto dokładność, cierpliwość. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓL 
MŁYNARSKICH. 

S z k o l n i c t w o m ł y n a r s k i e w P o l s c e . 

Państwowa Szkoła Przemysłowa w Bydgoszczy posiada 
Wydział Młynarski, który jest uczelnią należącą do kategorji 
średnich szkół technicznych) i ma na celu kształcić techników 
młynarskich (nadmłynarzy) do pracy w młynach i ruchu fa
brycznym wytwórni maszyn młyńskich. Kandydaci do szkoły 
nie mogą przekroczyć 17 lat życia oraz muszą przedstawić 
świadectwo ukończenia 7 oddziałów szkoły powszechnej lub 
świadectwo uznane za równoważne. Obowiązuje egzamin 
wstępny z języka polskiego, matematyki i rysunku odręcz
nego. Nauka na Wydziale młynarskim trwa 4 lata, przyczem 
w ciągu 7-go semestru uczniowie odbywają obowiązkową 
praktykę w młynie. Poza tem uczniowie są obowiązani do od
bycia dwu 4-tygodniowych praktyk wakacyjnych. W pro
gramie nauczania poświęca się na przedmioty zawodowe 
(technologia młynarstwa, analizy i badania młynarskie, bu-
dowa'- i urządzenia młynów z rysunkami, budowa urządzeń 
transportowych w mJynacW i przechowywanie zboża, towaro
znawstwo zbożowe, części maszyn, silniki cieplne i wodne) 
280/0 całkowitego czasu studjów, na przedmioty pomocnicze 
związane z zawodem (matematyka, fizyka, chemja, rysunek 
techniczny, elektrotechnika, rachunkowość i t. d.) 36o/ii. 

K u r s p o d m a j s t r z i y c h i m a j s t r ó w m ł y n a r -
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s k i c h w BydgpszczH ma na celu dokształcanie teorctijcznc 
i praktgczne pracowników, zatrudnionoch, w przemyśle mły-
narskim; od kandadatów. wijmaga się ukończenia 18. lat 
ż-Hcia. przedłożenia świadectwa ukończenia szkołH powszccli-
nej oraz oo najmniej 2-letn!ej praktyki # zawodzie młynar
skim. . ^ . 

Nauka na kursie trwa rok, program zaś, rozłożony na 42 
godziny tygodniowo, obejmuje następujące przedmioty zawo-

' dowe: towaroznawstwo zbożowe, młynarstwo (maszyny młgri-
skie i sposoby mielcniaj, urządzenia młtjnów, maszynoznaw
stwo ogólne w zakresie potrzebnym oraz przedmioty pomoc
nicze, a więc racłiunki. elementy mechaniki, fizykę i chcmję 
stosowaną, rysunek techniczny i części maszyn-. 

S z k o l n i c t w o z a g r a n i c z n e . 

Niemcy. 

• W' szlcolc młynarskiej w Dippoldiswalde w Saksonji 
istnieją 2 -wydziały: młynarski (3 semestry) 1 budowy mły
nów (§ semestry). Zadaniem szkoły jest kształcenie nadmły- ^ 
narzy i techników młynarskich do młynów średniej • wielko
ści. Kandydaci do szkoły • winni posiadać co najmniej 15 lat 
ukończonych i świadectwo ukończenia pełnej szkoły po
wszechnej lub równoważne; oprócz tego wymagana jest 
najmniej 1-roczna praktyka młynarska- w młynie lub przy 
b.udo*ie młyna. Poleca" się kandydatom uprzednie złożenie 
egzaminu czeladniczego. 

Kandydaci z l.epszem • przygotowaniem wstępnym (upra-
wnłającem do l-rocznej służbp wojskowej) mogą wstępować 
na 2-gf okres pierwszego semestru,' t, zn. po dwóch' miesiąc. 
cach od daty rozpoczęcia nauki.-

Szkoła posiada młyn z napędem elektrycznym i naj-
nowszcmi urządzeniami; uczniowie odbywają w nim prak- • 
tyczne zajęcia. 

Plan nauki obejmuje na wydziale młynarskim średnio 
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32 godziny tygodniowo, na wydziale łjudbwy mJyndw średnio 
40 godzin. 

Program nanczania na wydziale młynarskim uwzględnia 
p3cdmiotł| zawodowe (technologja młynarstwa, analizy i ba
dania młynarskie, budowa i urządzenia młynów, urządzenia 
iranąportowe . i przechowywanie zboża, towaroznawstwo zbo
żowe, części maszu-n, silniki cieplne i wodne) w 43o/o, przed-, 
mioty pomocnicze związane z zawodem (matematyka, fizyka, 
cJiemja, rgsunek techniczny, elektrotechnika, mechanika, hy
draulika, pickarstwo, wiadomości handlowe) w 51 o/o»), p'fzed-
mlotu ogólnokształcące (jezyk niemicdki) w 3o/o oraz zajęcia 
praktłjiczne w młynie szkolnym w 3 o/o całkowitego czasu. Pro
gram nauczania na wydziale budowy młynów uwzględnia 
w większym stopniu przedmioty matematyczne i konstruk
cyjne. 

W Niemczech istnieją pozatem szkoJg młynarskie jedno
roczne, które w organizacji podobne są do kursu podmaj-
straych mlijnarskicli w Bydgoszczy. ' 

Czechosłowacja. ' 
Dwuletnia Państwowa szkoła młynarska w Breclavie') 

przyjmuje na 1 rok chłopców!" i (dziewczęta w wieku minimum 
16 lat ukończonych, posiadających co najmniej jednoroczną 
praktykę w zawodzie młynarskim. Wymagane jest przy wpi
sie świadectwo ukończenia szkoły powszechnej. Kandydaci, 
którzy posiadają wyższe przygotowanie ogólne, mogą być 
przyjęci na drugi rok studjów, przyczem dolna granica wieku 
określona jest na 17 lat i -wymagana jest również praktyka 
oraz egzamin wstępny. Program nauczania umożliwia kandy
datom, posiadającym odpowiednie warunki, wstęp bezpośred
nio do klasy drugiej, ponieważ w klasie pierwszej. wypeł
niony jest przeważnie przedmiotami • pomocniczemi. • 

•O ile w szkole są wolne miejsca, dozwala s{ę t. zw. ho-

I) Wiadomości handlowe zaimUją w programie oŁolo 22o/o. 
•) Program szkołj s r . lffie-2T. 
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• spitantom (nadzwyczajnijiii uczniom) uczęszczać na wijbrane 
wykładij. 

Prtgram nauczania uwzględnia przedmiotij zawodowe 
(technologia mlijnarstwa, urządzenia transportowe w mlij-
nach, towaroznawstwo zbożowe, części masziiE i maszijno-
znawstwo) w- 35B/O, przedmiot!} pomocnicze związane z za
wodem (matcmatHka, geomctrja, fizaka, chemja, mechanika, 
elektrotechnika, encHklopcdja budownictwa, piekarstwo, pi-

:smo techniczne) 27fe, handlowe (korespondencfa, księgowość, 
kalkulacja, nauka o handlu, pismo maszynowe) 12fe, ogótno-
ksEtałcące" (j- czeski, nauka obywatelstwa, Mgfena, język 
obcf, kaligrafja) !2o/o, .ćwiczenia praktyczne w warsztatach 
#lusarsko-stolarskich i laboratorjach 16o/o. 

Plan nauki obejmuje- średnio 40 godzin tygodniowo. 
Jednoroczny kurs mlsnarski techniczBo-handlowy i) prze

znaczony jest dla młodzieży -uboższej, dla której uczęszczanie 
do 2-letnieI szkoły byłoby zbyt kosztowne. Warunki' przy
jęcia na kurs są takie same jak' w 2-letnlej szkole. Kurs' obej
muje dwa plęciomiesłęczne okresy; w pierwszym uwzględ
nione są w większym- zakresie wiadomości techniczne, w dru-
gim handlowe. Przedmioty, wykładane na kursie młynarskim 
są takie same, jak w szkole dwuletniej, lecz w zakresie nieco 
mniejsąjm. 

Plan nauki obejmuje 40 godzin tygodniowo. 
Na kursy uczęszcza młodzież starsza, przeważnie po od

byciu obowiązku służby wojskowej. 

V. ROZPOHZĄDZENIE MINISTRA W. R. I O. P. 
- O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA MŁYNitRSKIEGO. 

§ 113. Będą o r g a n i z o w a n e - n a s t ę p u j ą c e 
szkoł :y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y m ł y n a r s k i e : 

s z k o i y . m ł y n a r s k i e s t o p n i a l i c e a l n e g o , 
k u r s u z z a k r e s u m ł y n a r s t w a . 

»j Program szhoJy z r. i926-27. 
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Przemysł młynarski, obejmujący młyny różne tak pod 
względem wielltości produkcji, jak i stopnia organizacji, po
trzebuje pracowników wykształconych zawodowo (praktycz
nie i teoretycznie) na różnych poziomach. 

Aiłgny większe i średnie zatrudniają, obok kwalifiko
wanych robotników (czeladników), również pracowników ru
chu (nadmłynarzy), organizujących i kontrolujących pracę 
techniczną przedsiębiorstwa w całości i na poszczególnych 
etapach produkcji. Kształcenie tych pracowników odbywać 
ślę może w szkole młynarskiej stopnia licealnego. Niższy po
ziom szkoły nie jest wskazany ze względu na potrzebne tym 
pracownikom wiadomości z maszynoznawstwa młynarskiego 
i ogólnego, chemji stosowanej, biologji w zakresie młynar-
stwa oraz organizacji produkcji, których przyswojenie wy
maga umysłu bardziej dojrzałego i rozwiniętego co najmniej 
w tym stopniu, jaki osiąga młodzież na poziomie, gimna
zjalnym. 

Trudność zorganizowania warsztatu szkolnego, jak rów
nież ciężka praca młynarza, wymagająca odpowiedniego 
rozwoju fizycznego, a więc i odpowiedniego wieku, prze-
inawia przeciw organizowaniu szkół młynarskich stopnia gim
nazjalnego. Pracownicy młynarscy, którzy nabyli usprawnie
nia w wykonywaniu czynności i poznali młynarstwo ze strony 
praktycznej drogą kilkuletniej praktyki, mogą się dokształ
cać na specjalnych kursach, które organizowane będą w miarę 
zapotrzebowania. Kursy te spełnią zadanie szkół dokształca
jących, trudnych m dziale młynarstwa do zorganizowania 
z powodu znacznego rozrzucenia przedsiębiorstw i małego 
stosunkowo zatrudnienia młodocianych. 

Szkoły młynarskie stopnia licealnego. 
,§ 114. 1. S z k o ł y m ł y n a r s k i e s t o p n i a l i c e a l 

n e g o n o s z ą n a z w ę : l ic c a m ł y n a r s ki e. 
2. Z a d a n i e m l i c e ó w m ł y n a r s k i c h j e s t 

k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y by, obok 
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p r a h i t y c z n e g o p r z e g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , ' 
- p o s i a d a l i s z e r s z y i g ł ę b s z a z a s ó b w l a d o m o -
i c i t e o r e t g c z n o - z a w o d o w g c h i o g ó l n a c f i 
i b y l i p r z y g o t o w a n i do p r a c y p r z g o r g a n i z o 
w a n i u p r z e b i e g u p rodu l cc j i w m ł y n a c h . 

3. L i c e a m ł y n a r s k i e są d w u l e t n i e . 
4: P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 

zjum' o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 
, 5. S z k o ł g te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 

zac j i . 
6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a J e s t mlg-n z b o 

ż o w y . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : p r a k 
t y c z n e z a j ę c i a w- p racownia -cK s z k o l n y c h , 
t c c h n o l o g j a m l y n a r s t w a , c h e m j a i b io logj ia 
s t o s o w a n a , t o w a r o z n a w s t w o i n i a s z f n o z n a w -
s t w o s p e c j a l n e , g o s p o d a r k a c i e p l n a i e n e r 
g e t y c z n a o r a z o r g a n i z a c j a m ł y n ó w pod 
w z g l ę . d e m t e c h n i c z n y m . P r o g r a m u w z g l ę d 
n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

7. Do . l i c e ó w i h J , a n a r s k i c h p r z g j m u j e si-ę 
•l€ and,g d a t o w, k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l r i o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y l i r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t g k ę 
w m ł y n i e lub p r a k t y k ę u z n a n ą za r ó w n o 
z n a c z n ą , 

c. k o ń c z ą w d.an.ym r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co najmnijEJ 17, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t żgc i a . 

Kursij z zakresu młynarstwa. . ' 

§ 115. K u r s y z - z a k r e s u m ł y n a r s t w a p r z e 
z n a c z o n e są d l a o s ó ł . s p c c j a l i z u f ą c y c l i g i | 
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Hf p e w n y c h j e g ó - d z l a l a eh. Zadania , c z a s t r w a 
nia i zasadiy o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w 'będą^ 
. " d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b m l y n a r s t w a . 

• • PODGHUPA c. PIEKARSKA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKil. 
Przemysł piekarski obejmuje przeważnie przedsiębior

stwa małe, zatrudniające poniżej 4 rotwtnikdw i to utrud
nia w znacznej mierze zebranie dokladnycli danych statystycz
nych. 'Statystyka, przeprowadzona w tej dziedzinie przez 
O. U. S. w 1932 r., 'wykazuje, że na terenie Polski było w tym 
okresie czynnych 11.022 piekarń; liczba ta ustalona Jest 
na podstawie wiykupiónych do dn. 1 marca 1932 r. świa
dectw przemysłowych. 

Podana wyżej liczba obejmuje; 
10.492 piekarń małych wykupujących świadectwo VIII kat. 

423 ,„ średnich „ „ VII „• 
107 ., większych „ „ VI, V, lYkat.i) 

Piekarnie małe zatrudniają do 4 robotników, piekarnie 
średnie od 5—7 robotników, piekarnie większe ponad 
7 robotnłków-

NJe wsąistkie jednak piekarnie wykupiły świadectwo 
przemysłowe do dn. . 1 . III, stąd wniosek, że liczba ,11.022 
nie daje calkowltego^ obrazu przemysłu piekarskiego i tylko-
według przybliżonych obliczeń, określić można całkowitą 
liczbę piekarń na około 15.000. 

Zebranie 'dokładniejszych danych, -dtotyczącyćh zatrud
nienia w przemyśle piekarskim, jest. rzeczą na razie nłemo-
żEwą, ponieważ znaczna część drobnych przedsiębiorstw:, 
w braku zroztimicnia znaczenia statystyki, nie nadsyła zu
pełnie odpowiedzi na ankiety statystyczna. 

Liczbę robotników, zatrudnionych w piekarstwie, usta
lić można ró.wnież na podstawie, przybliżonych założeń, wy-

»j ]}ane Eebrane w G. D. S. 



uhodząc z UCZIJ przcciętnijchr^otuczącijch • zatrudnienia w za-
Wadach inał|cli, średnich ł wiikszijcli, wjjprowadzonHch na 
podstawić danp:i, naieslanicłi do G. U. S, Liczba ta wpnosi 
okoto 58.000 robotników. ^ 

Danp:li statpslijcznicli. dotpcziCiCli personelu Mcrow-
piczego,- technicznego I handlowego w przeniesie , piekar
skim, -liema zupcJnle; zaznaczyfć nalcżg. że tptko 'nieznaczna 
liczba piekarń średnicłi oraz piekarnie większe zatrudniają 
maJsWw piekarskich . i posiadają personel handlowij. 

Produkcja przeingsta piekarskiego, obliczona ze' śred
niego spożycia piecziwa, winosi około 2 miij/kg pieczywa 
żytniego i 870 tys. kg pieczywa pszennego na dobę; roczna 
wartość produkcji piekarskiej wpaża się, liczbą około 465 
miijonów ztotgch. Mależg jednak podkreślić, że jest to 
obrót w czasie największego natężenia krpzpu, przy spo
życiu pieczywa zmnlejszonem .o '25«/« I spadku wskaźnika 
cen hurtowych na produkty spożjjwcze ze 100 w r. 1927 iia 
« J w październiku 1932 r. . 

II. PRZEBIEG PIOCESOW PĘODUKCJL 

Produkcja pieczywa rozpada się na trzy stadja: przg-
fotowatiie mąki, przegotowanie ciasta i wgplek. pieczywa. 

Mąka przed wypiekiem podlega niechanłczacniu oczg-
szczeniu; tylko nieliczne większe piekarnie posiadając prze-
slcv.«czki mechaniczne, w większoici zaś piekarń przesiewanie ' 
mąki odbywa się na sitach ręcznych lub też pomijane jest 
zapełnię i stanowi przycziBę' zanieczgszczeń, ?potpMangch 
w pieczpwie. W piekarniach mechanicznycti ntąka pp przesia-
•niłi dostaje sif do mieszadeł, a następnie do zbiorników mącz-
ngch, skąd pośrednio przez automatyczne wagi dochodzi d'o 
działu wyrabiania ciasta. • 

• 'Przygotowanie • ciasta, zależnie. od jego przeznaczenia, 
odlifwa się na drożdżach' lab na kwasach^ 

Pieczywo pszenne wymaga ciasta, przygotowanego-
2 mąki pszennej na drożdżach. Z wodg, podgrzanej do od!-
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powiedniej temperatury, mąki i drożdży, zmieszanych w od
powiednim stosunku, sporządza się dość rzadkie ciasto, 
które pozostawione w ciepłem miejscu, podlega pierwszej 
fermentacji. Gdy fermentacja; doszła do pożądanego stop
nia, czego wskaźnikiem jest opadanie początkowo rosnącego 
rozczynu, należy sporządzić właściwe ciasto przez doda
nie pewnej ilości mąki, sali i wody i dokładne wymiesienie. 
jWiesienie ręczne, stosowane w małych piekarniach, jest 
pracą męczącą i wykonywać je mogą tylko silni mężczyźni. 
Czynność ta; trwająca do 45 minut, wykonywana jest 
w wielkich piekarniach mechanicznie, w, czasie trzykrotnie 
krótszym. Po skończonem miesieniu, ciasto pozostawia się 
ha pewien czas w spokoju, celem przeprowadzenia właści
wej fermentacji. 

Chleb z .mąki żytniej wypiekany jest z ciasta, sporzą
dzonego na t. zw. kwasie, t.. j . na sfermentowanem cieście, 
piozostawionem z poprzedniego wypieku. O ile piekarnia 
pracuje bez przerwy, wtedy kwas stanowi około 30o/o cia
sta, resztę zaś dodane do niego w odpowiednim sto
sunku woda i mąka. Jeżeli piekarnia pracuje tylko w ciągu 
kilku godzin, wtedy z ostatniego ciasta pozostawia się nie
wielką ilość, jako podkwas, w którym fermentację podtrzy
muje się przez dodawanie co kilka godzin odpowiedniej 
ilości mąki i wody tak obliczonych, ażeby mniej więcej 
4 godziny przed rozpoczęciem następnego wypieku mieć już 
pełny i w dostatecznej ilości kwas, potrzebny do przygoto
wania ciasta. 

Po ukończonej fermentacji następuje dzielenie Ciasta na 
kawałki, ważenie i kształtowanie bochenków o formie żądanej. 
We wszystkich prawie piekarniach w Polsce czynności te 
wykonywane są ręcznie i tylko w nielicznych wielkich za
kładach stosowane są specjalne urządzenia mechaniczne. Ufor
mowane bochenki układane są na deskach i podlegają je
szcze końcowej fermentacji, w czasie której powierzchnia 
ich zwilżana jest kilkakrotnie wodą. 

Gdy proces końcowej fermentacji dojdzie do odpo-
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wiedniego stadjum następuje ładowanie bochenków do pieca"; 
piekarskiego; po wjjpetaiemu trzona pieca-bochenkami i po: 
zamknięciu drzwiczek, wpuszcza się do niego- parę na prze- . 
ciąg 3—̂5 minut. W zależności od rodzaju ciasta i wielko-, 
ści bochenków, ciasto pozostaje w piecu od 10—15 minut; 
po upływie tego czasu pieczywo wyładowuje Się z pieca. 
Ładowanie ciasta i 'wyładowanie pieczywa odbywa się prze
ważnie ręcznie i tylko większe piekarnie posiadają piece 
mechaniczne, w których wszystkie czynności wykonywane są 
przez urządzenia samoczynne. 

Pieczywo wyładowane z pieca powinno ostygnąć przed 
wysyłką; piekarnie mechaniczne posiadają urządzenia do 
automatycznego pakowania pieczywa w papier. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

W małych piekarniach, stanowiących znaczną większość, 
właściciel pracuje sam wraz z rodziną i łączy W swej osobie 
czynności majstra oraz robotnika kwalifikowanego; najmuje 
pomocnika tylko przed niedzielą lub świętem, średnie przed-
siębiorstwa, oprócz właściciela, który pełni typowe funkcje 
majstra, zatrudniają §—7 robotników. Wielkie piekarnie me
chaniczne posiadają' jeszcze bardziej zróżniczkowang podział 
czynności; odpowiedzialność za całość prac produkcyjnych 
ponosi kierownik techniczny, który, ze względu na charakter 
czynności i przez analogję do innych grup przemysłowych, 
nazywany będzie w dalszych rozważaniach ruchowcem pie
karskim; "kierownikami poszczególnych działów produkcji są-
majstrowie piekarscy, wykonawcami bezpośrednimi są 'ro
botnicy kwalifikowani (czeladnicy), którzy na terenie wiel
kiej piekarni specjalizują się w pewnych działach, stąd na
zwy cłastowycłł, odrabiaczy, piecowych' i t. d. 'W analizie 
pracy, która przeprowadzona jest dla celów szkolenia, nie 
wyodrębnia się specjalistów, tembardziej. że zatrudnienie ich 
jest bardzo znikome; pominięci również zostaną robotnicy 
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niekwalifikowani, od których nie wymaga się żadnych za
wodowych wiadomościi ani dłuższej praktyki. Pozostają więc 
do rozważenia trzy główne typy pracowników piekarskich: 
robotnik kwalifikowany (czeladnik piekarski); majster pie
karski; ruchowdec piekarski. 

]. R o b o t n i k k w a l i f i k o w a r i y (czeladnik piekarski). 

C z y n n o ś c i : miesienie (ręczne : lub mechaniczne) 
i prowadzenie fermentacji ciasta; formowanie bochenków 
i ciast żądanej wagi i kształtu; obsługa pieca piekarskiego, 
a więc nadzór nad należytem paleniem w piecu, załadowanie 
ciasta do pieca, wypiek i wyjęcie gotowego pieczywa. 
W piekarniach mechanicznych obsługa maszyn i urządzeń. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a ; 
usprawnienie w poszczególnych czynnościach piekarza, prak
tyczna umiejętność prowadzenia procesów piekarskich oraz 
podstawowe wiadomości z technologji piekarstwa i towa
roznawstwa piekarskiego. Znajomość przepisów higjeniczno -
sanitarnych. • 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, podzielność 
uwagi, zamiłowanie do czystości i porządku, poczucie od
powiedzialności, czuły smak i powonienie; zdrowy i silny 
organizm, wolny od chorób zakaźnych, co jest nieodzownym 
waraiikiem pracy w przemyśle spożywczym. 

2. M a j s t e r p i e k a r s k i . 
C z y n n o ś c i : nadzór nad przygotowaniem i fermen

tacją ciasta, kontrola,, czynności czeladników i-robotników, 
nadzór nad zachowaniem przepisów higjeniczno - sanitarnych, 
kontrola ilości i jakości pieczywa; w piekarniach średnich 
i mniejszych (jako właściciel) ogólnp kierownictwo przedsię
biorstwa. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
usprawnienie w pracy piekarza, nabyte przez kilkuletnią 
praktykę czeladniczą, umiejętność obsługi maszyn i urzą-
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dzeń piekarskich, podstawowe wiadomości z technologjł ple- • 
karstwa, znajomość towaroznawstwa piekarskiego, flzijki 
i cliemji stosowanej oraz znajomość przepisów higjcniczno-
sanitarnych; ponadto w potrzebngm zakresie wiadomości 
z - gospodarki cieplnej i organizacji piekarń jaod względem 
technicznam, handlowijm i administracHJnijm. 

CeciiH p s H c h o f i z g c z n e : podzielność uwagi, zdol
ności organizacgjne, zamiłowanie do czgstości. i porządku, 
umiejętność. postępowania 'z ludźmi, poczucie odpowiedzial
ności, CZUIH smak I powonienie; zdrowy i silnp organizm. 

3, Hu cli o w i e c p i e k a r s k i . " 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : wielka piekarnia. 
C z g n n o ś c i : planowanie i organizowanie produkcji 

•pieczywa, ogólny nadzór nad pracą ł procesami w poszc^e-
gólnacli działach produkcji, nad magazynami i. urządzeniami, 
gospodarką cieplną i energetyczną; kontrola zachowania 
przepisów higieniczno-sanitarnych oraz kontrola produkcji. 
pod względem ilości i jakości pieczywa; prowadzenie dzien
nika przcrolju; prace w laljoratorjum, badanie drożdży, mąki 
pod względem zawartości otrąb i zanieczyszczeń, stęcłilizny, 
zafałszowań, wilgotności i fc p.; prowadzenie próbnych wy
pieków pieezgwa. Badanie gotowego pieczywa (kwasowość, 
stosunek objętościowy i wagowy miękisza i skórki i t. p-); 
w pewnym, zakresie . organizacja zakupu surowców j zbytu' 
prodisktów oraz czynności administracyjne. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość technologji piekarstwa, chcmji stosowanej, 
towaroznawstwa pieltarsMego (surowce i produkty), maszi}-
noznąwstwa piekarskiego, organizacji piekarń pod względem 
tcchnicznum, handlowym i administracyjnym ' oraz znajo
mość przepisów higieniczno-sanitarnych i ustawodawstwa 
w zakresie przemysłu piekarskiego; ponadto w potrzebnym 
zakresie praktyczna znajomość maszynoznawstwa ogólnego,. 
gospodarki cieplnej i energetycznej oraz biologji stosowanej. 

Cechy p . s y c h o f i z y c z n e : wymienione w p. 2. 
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.IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I Q. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PIEKARSKIEGO. 

§, 116. B ę d ą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ' ą c e 
k u r s y p l e k a r s k i e : 

k u r s y p i e k a r s t w a m e cli a n i c z n e go, 
„ s p e c j a l n e z z a k r e s u p i e k a r s t w a . 

§ 117. Z a d a n i e m k u r s ó w p i e k a r s t w a m e 
c h a n i c z n e g o j e s t p r z y g o t o w a n i e p r a c o w n i 
k ó w , p o s i a d a j ą c y c h p r a k t y c z n e p i e k a r s k i e 
wy s z k o l e n i e , do p r a c y p r z y o r g a n i z o w a n i u 
p r z e b i e g u p r o d u k c j i W z m e c h a n i z o w a n y c h 
p i e k a r n i a c h . Z a s a d y o r g a n i z a c j i i c z a s t r w a 
n i a t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e d o p o 
t r z e b p r z e m y ś - ł u p i e k a r s k i e g o . 

§. 118. D ^ p ^ ^ o t r z e b p r z e m y s ł u p i e k a r s k i e g o 
b ę d ą d os t Oś-o-wy w a n e r ó w n i e ż z a d a n i a , c z a s 
t r w a n i a i z i a s a d i j o r g a n i z a c j i k u r s ó w s p e c j a l 
n y c h z z a k r e s u p i e k a r s t w a p r z e z n a c z o n y c h 
d l a O s ó b , s p e c j a l i ż u j ą c y eh s i ę w p e w n y c h j e g o 
d z i a ł a c h . 

Piekarstwo, spełniające w żySiu społeczeństwa bardzo 
poważne zadanie, powinno posiadać pracowników praktycznie 
i teoretycznie do zawodu przygotowanych, świadomych swych 
obowiązków i odpowiedzialności. Przedsiębiorstwa piekarskie, 
zależnie od swej wielkości i stopnia organizacji, potrzebują 
pracowników wykształconych zawodowo na różnych po.zio-
mach. 

Czeladnicy piekarscy kształcić się będą drogą szkolenia 
praktycznego (terminowania) w piekarniach, uzupełniając swe 
wiadomości na specjalnych kursach piekarskich lub w szko
łach dokształcających. 

Ruchowcy piekarscy wywodzić się będą z majstrów pie-
karskicli, posiadających odpowiednie uzdolnienia, cechy psy
chofizyczne i odpowiedni poziom inteligencji organizowane 
będą dla nich kursy piekarstwa mechanicznego. 

Szkolnictwo zawodowe. . 3 7 
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Dla kształcenia rnchowców piekarskich nie przewiduje 
się narazić szkołg typu zasadniczego o poziomic licealnym, 
która w. tym wypadku byłaby najbardziej odpowiednia, ze 
względu na zakres wiadomości potrzebnych ruchowcowi pie
karskiemu. Składają się na to dwie przgczgnij, mianowicie 
znikome roczne zapotrzebowanie na pracowników tego typu 
oraz trudność zorganizowania warsztatu szkolnego na wzór 
piekarni mechanicznej. 

PODGRUPA d. CUKIERNICZA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Przemysł cukierniczy obejmował w r. 1930: 
272 zakłady fabryczne zatrudniające około 7686 robotn. 

3271 warsztatów cukierniczych zatrudniających „ 9813 
Na podstawie danych śtatystycznydh i przybliżonych obli

czeń można przyjąć, że w fabrykach, wyrabiających czeko
ladę, czekoladki, kartnelki, wafle, biszkopty i herbatniki, ko
biety stanowią 660/0 ogólnej liczby robotników, mężczyźni — 
28 0/0, młodociani — 60/0. W warsztatach cukierniczych prze
waża praca ręczna i w związku z tem, mężczyźni stanowią 
około 48'Vo zatrudnionych, kobiety—370/0, młodociani—5"/o. 

Opierając się na przybliżonym rachunku, można określić 
liczbę kwalifikowanych robotników, zatrudnionych w prze
myśle i rzemiośle cukierniczem, na 4200 osób. Liczba ta 
wzrosłaby jeszcze nieznacznie, gdyby do niej dodać cukier
ników, zatrudnionycli w większych restauracjach i hotelach, 
prowadzących wre własnym zarządzie wypiek ciast. 

Rzemiosło cukiernicze jest kolebką dzisiejszego przemy
słu fabrycznego. Warsztat, w którym przeważa praca ręczna, 
w miarę rozwoju przedsiębiorstwa, zaopatrywany jest- sto
pniowo w różne urządzenia mechanicznte i z czasem prze
obraża się w fabrykę. Istnieją zakłady cukiernicze, które 
noszą miano rzemieślniczych i są właściwie małemi fabry
kami, w których prowadzi, się produkcję ilościowo niewielką, 
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lecz pod względem rodzaju wyrobów znormalizowaną i zme
chanizowaną i to w rożnych działach cukiernictwa, po
cząwszy od wyrobu proszku kakaowego i czekolady, skoń
czywszŷ  na Icarmelkach. Istnieją jednak i takie zakłady cu
kiernicze, które poza wypiekiem ciast deserowych i drożdżb-
wych nie prowadzą żadnego innego działu cukiernictwa. 

II. PRZEBIEG PROCESÓW PRODUKCJI, 

Przemysł cukierniczy można podzielić, ze względu na cha
rakter produkcji, na dwa działy: fabryczny i rzemieślniczy 
(cukierniany). 

Przemysł fabryczny obejmuje wyroby, które mogą być 
przechowywane dłużej i znoszą dobrze transport, natomiast 
warsztaty cukiernicze przy cukierniach prowadzą przedc-
wszystkiem wyrób ciast i innych wytworów, nadających się 
do spożycia na miejscu, a produkcja wyrobów cukierniczych, 
nadających się do masowej wytwórczości fabrycznej, schodzi 
w nich na plan dalszy i w ostatnich czasach zupełnie zanika, 
wobec silnej konkurencji fabryk. 

Przemysł fabryczny. 
W y r ó b p r o s z k u k a k a o w e g o . Głównym surow

cem jest ziarno kakaowe, importowane do Polski w dość 
znacznych ilościach, (w r. 1929 za około 29 miljonów zło
tych). 

Oczyszczone i przesortowane za pomocą mechanicznych 
urządzeń, > ziarno dostaje się do pieca suszarni, w którym 
dzięki procesowi suszenia (opalania) pozbywa się nadmiaru 
garbnika, wilgoci i kwasów. 

Piece obsługiwane są przez palaczy, regulujących prze
bieg procesów, według wskazań termometrów! i pobieranych 
prób, ocenianych na oko i smak. Następnym etapem pro
dukcji jest oczyszczanie ziarna z łusek, łamanie i sortowa
nie, odbywające się w specjalnych urządzeniach mechanicz^ 
nych. Mieszanie różnych gatunków ziarna decyduje o ro-

O 37* 
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dzaju proszltu •kakatfK'ego i powierzane Jest majstrowi (su-
bjektowl), posiadającemu -w te| -dziedzinie dłuższą praktBiię; 
powinien się on odznaczać dobrą pamięcią-:smaku 1 dobrem 
powonieniem. Zgniatanie .ziarna na masę drobnoziarnistą, 
plBnną.zawierającą "dość znaczne ilości tłuszczu, t. zw. ma
sła kakaowego, wykonywane jest przez kilka par walców, 
kolejno pod sobą ustawionBch; do usuwania nadmiaru masła 
kakaowego służą prasjĵ  hijdrauMczne, w Mórgcli masa pod
dawana jest ciśnieniu do 400 atm. Sproszkowanie otrzyma-
nach w prasacli makuchów oflbu-wa się w spiecjalnych "urzą
dzeniach mechanicznach, .Swangch młynami. Masło kakaowe 
zużywane bywa przij m^urobie czekoladjj. Proszek kakaowij 
doprawiany jest mechanicznie, celem zwiększenia rozpuszczal
ności i następnie nagle oziębiany w chłodniach, dla nadania 
mu większej sypkości. Pakowanie w torebki papierowe, pu
dełka tekturowe lub blaszane wijkonijwanc."jest'ręcznie przez 
kobieig. ' . . '' . 

W nr ó b c z e k ó 1 a dg. ' Jako-, główne surowce przy' 
wyrobie czekolady palcży wymienić ziarno kakaowe i cukier, 

Przeróbka ziarna kakaowego jest w początkowych pro
cesach produkc^ czekolady zupełnie taka sama, jak przy wy
robie proszku kakaowego. Masa kakaowa, wychodząca z jwal-
ców, nie podlega odtłuszczaniu w prasach. hydraulicznych, 
lecz mieszana jest w pewnym stosunku z cukrem. Ofrzy-. 
mana w ten. sposób masa czekoladowa, walcowana'jest ko
lejno na walcach granitowych, stalowych' I porcelanowycti 
celem.uzyskania jak największej miałkości. Formowanie i chło
dzenie. taWiczclt odbywa się w więksżycłi fabrykach czeko
lady automatycznie; masa czekoladowa,' podgrzana - do odpo
wiedniej temperatury, wyciskana"" jest w ilościach, regulowa--
nych samoczynnie, do foremek cynowych, które wędrują na 
t. zw. pasie bez końca przez chłodnię i odbierane-są na
stępnie przez robotnicej wyrzucające z nich gotowy pro- ' 
dukt na przenośnik,',prowadzący 4o pakowni. -Opakowanie 
w papier pergaminowy. cynfolj.ę : i, obwolutę z. .napisem fir
mowym, w większych, fabrykach, zupełnie zmechanizowane; 
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: wykonywane jest w mniejszych przedsiębiorstwach ręcznie 
przez kobiety. 

Przy wyrobie czekolad orzechowych, migdałowych i in
nych dodawane są do masy czekoladowej odpowiednie pro-r 
,dukty dodatkowe: 

W y r ó b c z e k o l a d e k . Czekoladka powstaje albo 
przez wypełnienie foremki, przygotowanej z czekolady, od
powiednią masą i następnie zalanie-jej czekoladą w celu 
zamknięcia foremki lub też przez obciąganie sporządzonych 
z mas cukierniczych korpusów t. zw. kuwerturą czekola
dową, t. zn. przez zanurzenie korpusu, w podgrzanej do 
pewnej temperatury czekoladzie, która następnie zastyga, 
tworząc jednolitą warstwę. 

Przy produkcji czekoladek wyodrębnić można trzy 
główne; stadja: przygotowanie korpusów i kuwertury, ob
ciąganie, wykończanie i opakowanie. 

Sposób foremkowy wymaga znacznej ilości foremek cy
nowych i jest typowy przy wyrobie tabliczkowych czekolad 
nadziewanych; sposób drugi wymaga pracy ręcznej, 

Wyrób czekoladek likierowych prowadzony jest -sposo
bem foremkowym. Do foremek nalewa się roztwór cukru 
o odpowiedniem stężeniu i temperaturze, . zaprawiony róż-
nemi smakami. W ciągu kilkunastu godzin (o ile niema chło
dni sztucznej) po ostygnięciu roztworu cukier krystalizuje się 
przy ściankach foremki i na powierzchni, tworząc cienką po
włokę, nie przepuszczającą zamkniętego w niej płynu; obcią
ganie kuwerturą jest ostatnią czynnością przy wyrobie cze
koladek likierowych. W podobny sposób powstają czekoladki, 
zawierające owoce w likierach. Wyrób czekoladek likierowych, 
wymaga znacznej wprawy i zręczności rąk; ten dział cukier
nictwa zatrudnia prawie wyłącznie kobiety. 

W y r ó b k a r m e l k ó w i m a r m e l a d e k . Istnieją 
karmelki pełne i nadziewane; półproduktem wspólnym przy 
wyrobie wszelkich rodzajów karmelków jest masa karme
lowa, którą przygotowuje się z cukru i syropu kartoflanego 
(około 20«/o]. Zagęszczenie rozczynu wodnego tych skład-
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ników odbywa się w warzelnikach wskutek gotowania przij 
ciśnieniu niższcm od jednej atmosferjj-. Przggotowaniem masys 
tenfletowej żajniu|c się majster-kdrmeBiarz, którg-musi ja na 
odpowiedni kolor- zabarwić, dotfać dla smaku i zapachu^ 
różnych- zapraw (escncHJ) - i Wgclągnąć następnie t.- zw. 
baton, pełny lub nadziewang, z którego na specjalnych ma-
sapach formuje się cokierM, Przy wyrobie cukierków nadzie
wanych występują dodatkowe czynności -związane z przygo
towaniem nadzienia. Opakowanie : karmelków wykbnom'anc 
Jest przeważnie ręcznie 1 tylko niektóre fabryki posiadają 
specjalne bardzo pomysłowe/'maszyny do owijania cukier
ków w papier. W pakowniach zatrudnione s | wyłącznie 
k o b i e t y . • • • "'" 

Wyrób marnieladek Jest bardzo zbliżony do wijrobu 
karmellców, a różnica pdlega tylkW na innym składzie masy -
podstawowej, w tym wypadku zwanej marmeladową; masa 
ta, odpowiednio-zabai^wiona i zaprawiona, wylewana jest tlo 
forefttek aluminiow-pch lub porcelanowych,' lub też przechodzi 
przez specjalne walce, w których formuje, się w kształf mar-,-

• meladek --spotykanych -w' handlu. - ' , '" 
W y r ó b , b i s z k o p t ó w , waf l i , h e r b a t n i k ó w 

i t. p. ' Zarabianie ciasta Jest w fabrykach zmechanizowane. 
Majster cukiernik obowiązany Jest z otrzymanycli surowców 
ustalić dozy właściwe dla danego produktu.,'Mąka przesiana' 

^ i oczyszczona'mechanicznie dostaje się do specjalnych ma
szyn, w których m ŷrabia- się z dodatkiem wody, jaj, cukru 
1 t. p., na ciasto; walcowanie tiasia i „-wykra-wanie odbywa 
sif w sposób ciągły, mechaniczny. Blachy z ciastkami wcho
dzą na pasie bez końca do pieca odpowiednio długiego, przy-
czem szybkość .posywu Jest regulowana .w .zależności od czasu 
pieczenia, mrlaściwego dla danego produktu. Pakowanie bi-
^koptów angielskich, wafli i t.. p. wykonywane jest ręcznie 
przez kobiety. ' .; 

Opisane wyroby cukiernicze, z wyjątkiem kakao i cze-
koladg, wymagaJących specjalnych urządzeń mechanicznych, 
wykonywane być mogą nawet w, .małych warsztatach cukier-
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nifczych, w których stosowana jest wyłącznie praca ręczna. 
iZduważyć należy, że stanowiska t, zw. subjektów oraz maj
strów w fabrykach obsadzane są przez kwalifikowanych 
cukierników, wyszkolonych w warsztacie rzemieślniczym. 
pr^gotowanie półproduktów, a więc wszelkich mas cukier
niczych, karmelowych, marmeladbwych, na korpusy czeko-
ladkowe i t. p. toleżij: do subjektów i majstrów; Obsługę ma
szyn oraz pomoc stanowią robotnicy przyuczeni., Kontrolę 
sprawności działania maszyn oraz doraźne remonty wy
konują kwalifikowani .ślusarze-specjaliści. 

Rzemiosło Gukieraicze. 
Piekarnie cukiernicze związane są przeważnie z cukier

niami, ponieważ ciastka, tort^i i t. p. nie znoszą transportu; 
poza wyrobem ciast, które stanowią główne źródło do
chodu, produkuje się w warsztatach cukierniczych, przy za
stosowaniu prostych i niedrogich maszyn, w niewielkim 
stosunkowo zakresie również czekoladki, karmelki, marme-
ladki oraz soki owocowe, konfitury i t. p. 

W y r ó b c i a s t e k ;i t o r t ó w . Przy wyrobie cia-, 
stek wyodrębnić można, cztery główne procesy: zarobienie 
ciasta (ręcznie lub mechanicznie), wypiek produktu względ
nie półproduktu, przygotowanie mas, wykończenie ciastek, 
a więc przekładanie lub wypełnianie masą, obciąganie cukrem 
lub czekoladą i dekorowanie. 

Podkreślić należy przy- wyrobie ciastek i tortów dział 
dekoracyjny, który odgrywa w sprzedaży bardzo ważną 
rolę; dekorowaniem wyrobów cukierniczych zajmują się kwa
lifikowani pracownicy, posiadający uzdolnienia artystyczne 
i rysunkowe. - Pracownicy ci w cukiernictwie są najlepiej 
płatni. ;, 

Wyrób czekoladek i karmelków, opisany przy produk
cji fabrycznej, prowadzony jest w warsztacie cukierniczym 
przeważnie przy zastosowaniu prący ręcznej i tylko większe 
zakłady posługują się maszynami. Wobec znacznej konkur 
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rcncjl -*i|robów fabracznijch, ten dział cukiernictwa w war-
sztatacli rzemieślniczgcli coraz bardziej zanika. 

Czgnności przg wtiroble ciast, tortdw i-t . p. mykmy-
wane są. przez kwalifikowanych -robotnikcjw (czeladników), 
i majstrów przy pomocy sil przijuczonHch^ i uczniów (ter-
minatordw). W większycli zakładach, czynności są podzielone, 
w mniejszych = jeden wykwalifikowany • pracownik odpowie-
jlzialny jest za jakość. Ilość -I wygląd koricowego produktu 
i ważniejsze funkcje w różnych okresach wyrobu musi wg-
konfwać własnoręcznie; poza wyrobem ciast deserowgch 
i drożdźowuch - prowadzi również '^ziśi Cżekolądkowy i kar-
melkowg'. W ,.większych zakładach zauważyć można, po
dobnie, Jak w fabrykach,- specjalizację pracowników i to jest 
pfzgczmn powstania spotykanych' nazw- - deseranci, herbat-
nlkarze, piernikarzc, karmelkarze, czckolia&arze i t. p. 

III. ANALIZA -̂CZYNNOŚCI f' KWALIFIKACYJ ' ' '' 
;,. PRACgWNIKÓW. • „ . 

W cukiernictwie można' wgodrfbnitt • następujące typg 
pracowników: robotnik przyuczony, robotnik kwalłfifcowahy, 
majster cukierniczy, ruchowiec cukierniczy, r. 

Robotnik .prąjuczony pełni czynności, \»yniagalące tylko 
' pewnego usprawnienia, • które nabyć męż-na w śtosunko!wo 

krótkim czasie;'-wiadomości zawodowe^ teoretyczne są- mu 
zupełnie niepotrzebne, ponieważ pracę swą wykonuje ściśle 
według wskazań robotnika kwaHfikowanego lub majstra. Do 
typowych czynności robotmlfa przyuczonego zaEczyć należy: 
wszelkie funkcje' pomocnicze' przy wyrobie ciast-a, -mas, na
dzień, czekoladek, pakowanie i t .d . 

Robotnik kwalifikowany, zwany w warsztacie rzemieśl
niczym czeladnikiem, a w fabryce subjektem, stanowi nieza
leżnie od ,młe|sca zatrudnienia ten sam typ pracownika. Róż
nica między czeladnikiem a subjektem polega na tcm, że za
kres czynności czeladnika jest znacznie większy aniżeli-sub-. 
jekta, który w fabryce specjalizuje się w pewnym tyłko dziale.; 
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flharakterystycżnem jest, że fabryki przyjmują na stanowiska 
subjektów i majstrów — czeladników wyzwolonych w cu
kierniczym warsztacie rzemieślniczym. 

- M a j s t e r fabryczny wywodzi się przeważnie z subjekta 
i zakres jego czynności. jest ograniczony do działu, za który 
jest odpowiedzialny; majster cukierniczy (cukiernik) wystę
puje tylko w większych piekarniach cukierniczych, w mniej-^ 
szych natomiast jest równocześnie Właścicielem przedsiębior
stw/a, jGdnoc2ąc w swem ręku czynności handlowe, admi-' 
nistracyjne i warsztatowe. 

Ruchowiec cukierniczy jest pracownikiem spotykanym 
tylko w większych fabrykach wyrobów cukierniczych; jest 
on właściwym kierownikiem technicznym produkcji, odpo
wiedzialnym za jej całość i poszczególne działy. Nazwany 
jest dlatego ruchowcem, ponieważ kieruje i normuje ruch 
fabryki i jej oddziałów, analogicznie, jak pracownik tego 
samego typu w innych grupach przemysłu. 

1. R o b o t n i k k w a l i f i k o w a n y ( c z e l a d n i k ) . 

C z y n n o ś c i : wykonywanie przy pomocy przyuczo
nych robotników wszelkich odpowiedzialnych robót , przy 
wyrobie ciast, ' tortów, herbatników, ciastek deserowych 
i drożdżowijch, czekoladek, karmelków, marmeladek i t. p., 
ozdabianie wyrobów cukierniczych; obsługa maszyn i urzą
dzeń stosowanych w warsztacie, odpowiedzialność za pracę 
pomocników oraz za ilość i jakość produktów; wyrób soków 
i konfitur oraz przetworów owocowo-cukierniczych. Przy
gotowanie napojów, kremów, lodów i t. p. podawanych 
w cukierniach. 

Czynności subjektów, zatrudnionych w fabrykach, są ta
kie same, jak wymienione wyżej, lecz ograniczone do pew
nego działu i przy większem zastosowaniu maszyn. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
praktyczna znajomość sztuki cukiernicznej i usprawnienie 
w wukonuwaniu powierzonych czynności; ponadto znajomość 
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towaroznawstwa cukierniczego, przepisów higjeniczao-sani- • 
tarffl|ch, rpunku. zawodo-Wego- oraz podstawowe wiadomości 
z fłajki i chemjt stosowanej. 

G c c h f p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, zamiłowa
nie do czystości i porządku, spostrzegawczość, poczucie od-

• powłedzialności, dobrg gust, czuły smak i powonienie, 
zdrown organizm,, wolny od' cliorób zakaźnych,: co jest nie
odzownym warunkiem pracy w przemyśle spożywczym. 

2. M a j s t e r c u k i e r n i c z y . ' 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : fabryka wyrotiów cukier
niczych; większy warsztat cuiderniczy, 

"Czyinności: "nadzorowanie i instruowanie robotni
ków w danym dziale; kontrola-jakości i ilości prcAftiktów; 
własnoręczne wykonywanie odpowiedzialnych czynności cu
kierniczych, wymagających specjalnego starania I doglądu: 
prowadzenie średniego warsztatu cukierniczego. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
praktyczna znajomość cukiernictwa i usprawnienie w czyn
nościach- czeladnika, nabyte przez kilkuletnią praktykę, zna
jomość towaroznawstwa cukierniczego, przepisów • higjenicz-
no-śanitarnych oraz umiejętność obsługi maszyn I urządzeń. 
cukierniczych; ponadto * potrzebnym zakresie rysunek za
wodowy, chemja i fizyka stosowana oraz znajomość organi
zacji warsztatów cukierniczych pod względem technicznym, 
handlowiym I administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : podzielność uwagi, zdol
ności organizacyjne, zamiłowanie do czystości i porządku", 
umiejętność postępowania z ludźmi, poczucie odpowiedzial
ności," dobry gust̂  "czuły, smak -I powonienie, dobry stan 
zdrowia." " • " "" " " : - " • 

3. R u c h o w i e c c u k i e r n i c z y . " 

' M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : większa - fabryka wyro
bów cukierniczych, • " " • -
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C z § n -n o ś c 1:" planiowaoic, organizowanie i kontrola 
ItscłJniczna produkcji, ogólńp nadzór nad pracą i procesami 
tw poszczególnych działach watwórczoścl, nad maszijnami 
? i arządzenlami, gospodarką cieplną i cnergetaczną. Kontrola 
JzaCłJOwanla przepisów Wgjenlczno-sanitarnych oraz kontrola 
, prftdukcji pod względem ilości i jakości. Przijfmowanie su-
• i«)wców i ich badanie. Prowadzenie próbnii«h wtłpieków 
; î  ustalanie recept, prowadzenie dziennika prod^ukcjt. Niekiedu" 
:. czijnności administracgjno-handlowe. 
ś W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna- i tcore-
' tyczna znajomość culilernictwa, towaroznawstwa specjalnego, 
fcheniji i Wologjl stosowanej, maszpioznawstwa cukicrni-
-. czego, przepisów higjenlczno-sanitarnifch oraz organizacji 
: przedsiębiorstw pod względem techniczafl-m, ponadto, w po-

trzebnipn zakresie, prakttjczna znajomość maszynoznawstwa 
.•ogólnego, gospodarki cieptacj i energctacznej oraz organi

zacji przedsiębiorstw pod względem' handlowym i .adminlstra-
OHiniim. 

'Ccchy ._psgchof i z i i czne : jak w p. 2. 

IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R., I O. P. . 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA CUKIERNICZEGO. 

§ 119- Będą o r g a n i z o w a n e : 
k u r s y c u k - i e r n i c t w a f a b r i j c z n e g o . 

s p e c j a l n e z z a k r e s u ' c u k i e r n i c t w a . 
§ 120. Z a d a n i e m k u r s ó w c u k i e r n i c t w a fa--

b r y c z n e g o j e s t .przg go to w a n i e p r a c o w n i -
k-ów, po-s iada j ą c y c h p r a k t y c z n e c u k i e r n i c z e 
w y s z k o l e n i e , dó p r a c y p r z y . o r g an i z o w a n i u 
p r z e b i e g u p r o d u k c j i w z m e c h a n i z o w a n y c h 
z a kł a d a c h . p r z e m g s ł o w g c h c u k i e r n i c z H c h . Za
s a d y ' o r g a n i z a c j i i .czas t r w a . n i a t g c h k u r s ó w 
będą. d o s t o s o w y w a n e do p o . t r z e b p r z c m a s ł u 
c u k i e r n i c z e g o . 

§ 121. D o , p o t r z e b p r z e m y s ł u c u k i e r n i c z e g o 
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b ę d ą d o s t o s o w g ^ w a n e r ó w n i e ż - z a d a n i a , c z a s 
t r w a n i a i z a s a d y - o r g a n i z a c j i k u r s ó w s p e c j a l 
nych . z z a k r e s u c u k i e r n i c t w a p r z . e z n a c z o -
n.ych d la o s ó b , sp^c ja l - i zu j ą c g c h się:-w p e w n y eh 
j ego . d z i a ł a c h . 

Zakłady przemłjslu cukierniczego, zależnie od wielkości 
produkcji, stopnia mechanizacji 1 organizacji, potrzebują pra
cowników wykształconych zawodowo na rożnach poziomach. 
Czeladnicij cukierniczH kształtio • cię - będą drogą szkolenia 
praktycznego w warsztatach cukierniczych, uzupełniając swe 
•wiadomości na kursach specjalnych lub," w szkołach dokształ
cających. . ^ - ; - - - - . . 

- Ruchowcy cukierniczy wywodzić się będą z-majstrów cii-
klemiczych, posiadających odpowiednie cechy psychofizyczne 
i odpowiedni poziom inteligencji;.organizowane będą.dla nich 
kursy cukiernictwa fabrycznego..-Dla -kształcenia ruchowców 
cukierniczych nic pi-zewiduje - się szkoły -typu zasadniczego 
o poziomie łicealngtn, która w tym wypadku byłaby najbardziej 
odpowiednia. Składają się -aa to dwie_przyczyny: I-o niedo-
stateczne roczne zapotrzebowanie na pracowników tego typu, 
2-0 trudności zorganizowania warsztatu szkolnego na wzór 
warsztatu fabrijcznego. -- . ' / 

- PODGRUPA • c. PRZEMYSŁU MIĘSNEGO. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Polska posiada duż.e ilości zwierząt -rzeźnych; pokaźny 
też jest w cyfrach bezwzględnych roczny ubój, który według 
roczEika -G. U. S. za rok 1930-wynosił- w r. 1929: bydła 
rogatego 3.365.7-94 sztuk i 3.761 J40 trzody chlewnej. 

Znaczną część inwentarza rzeźnego wyw-ozi się. corocznie 
zagranicę w stanie żywym, bądź jako produkty uŁioju i .prze
róbki (bekony, szynki, wędliny, konserwy); Wywóz mięsa 
zajmuje już dziś jedno z czołowych miejsc w naszym bilansie -
handlowym. - ^ . ' • ' 
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Wskaźniki spożycia mięsa w Polsce wykazują nader 
niski jego stan (2—3 krotnie mniej niż w państwacli z a - -
ciiodnio-europcjskicii), przyczem duże różnice istnieją w tym 
względzie między poszczególnemi częściami państwa, gdyż 
naprzykład konsumcja mięsa na głowę,w województwach za-

. ehodnich jest prawic trzy razy większa, niż w wojewódz
twach południowych. Wydatek roczny robotnika w mieście 
na mięso, wędliny i tłuszcze wynosił w roku' 1927 zł. 152.2^, 
rolnik zaś zużywał w tym czasie omawianych artykułów 
za 90.61 zł.i). / ' 

Niskie qyfry spożycia mięsa i wyrobów mięsnych na 
rynku wewnętrznym z jednej strony, a polityka popierania 
wywozu wyrobów mięsnych z drugiej strony świadczą o tem, 
że przy normalnych warunkach konjunkturalnych przemysł 
mięsny ma duże możliwości rozwoju. 

• Metody pracy w naszym przemyśle mięsnym opierają 
się głównie na tradycji, racjonalizacja tej podstawowej ga^ 
łęzi produkcji jest bardzo pożądana, pozwoliłaby bowiem na 
wyjście z towarem, ulegającym łatwo zepsuciu, na dalsze 

^ rynki 'eksportowje i na umiejętne zużycie i przeróbkę części 
odpadkowych. 

Przedsiębiorstwa produkcji mięsa, wyrobów. mięsnych, 
poza bekoniarstwem i .częściowo fabrykacją konserw, mają 
charakter rzemieślniczy i nie ujawniają tendencji do 
koncentracji produkcji. Około 95o/o przedsiębiorstw i) Wykupuje 
świadectwa przemysłowe poniżej VII kategorji. 

Produkcja mięsa i jego przetworów obejmuje, prócz 
mięsa konsumcyjnego, przetwory mięsne według klasyfika
cji, ujętej w rozporządzeniu Ministerstwa Spraw Wewnętrz
nych z 24. VI. 1931 r. o dozorze riad mięsem i przetworami 
mięsnemi, a mianowicie: 1) wędliny i inne wyroby ma
sarskie, 2) konserwy mięsne, 3) potrawy mięsne, 4) wyciągi 
mięsne. 

W tej dziedzinie wytwórczości wyodrębnić należy kilka 

>) M. Doshocz: Zagadnienie handlu mięsnego w Polsce, 
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'działów,'w których istnieją odrębne przedsiębiorstwa, a tnia-' 
nowłcic: rzeźnictwo, wędliniarstwo, fabrijkacja bekonów' 
i szynek eksportowijch, konserwy, potrawy i wpciągi -jnięsne. ^ 
W związku z eksportem drobiu bitego i w tej .dziedzinie 
istnieją już, acz bardzo nieliczne, przedsiębiorstwa o ciiarak-
ktcrze specjalnego przetwórstwa. " • • 

Rzeźnictwo. 
Cały materjał rzeźny, przeznaczony na ubój, p-zcchodzi 

-przez rzeźnie. Ubój domowy, względnie potajemny,',gra małą 
rolę. Ankieta Ministerstwa Rolnictwa z r. 1923 wskazuje na 
duże zacofanie rzeźni, o czem świadczy nikła ilość chłodni, 
prymitywne urządzenia, ponadto niszczenie -niezdatnego d'o 
użytku: mięsa przez zakopywanie lub palenie.' 

•W roku 1932 rzeźni i miejsc uboju było w- Polsce 
1.153, również- i ilość chłodni nieco wzrosłą, choć ciągle 
jest niedostateczna. 

Stan zatrudnienia w rzeźnictwie podaje Rada Izb' Rze-
micślniczych w sposób następujący: 

ilość warsztatów- rzemieślnicżycH rzeźnlckicli; 36.634 
„ ,• zatrudnionych pracowników • . . 109.902 

Wykazane poprzednio rzeźnie nie są przedsiębiorstwami, 
ktÓrełDy prowadziły ubój na rachunek właśni}, są one tylko 
miejscami uboju, z których korzystają rzeźnicy za ustaloną 
opłatą, a ta koncentracja uboju .ma między innemi na-, celu 
umożliwienie "kontroli weterynaryjnej. Wyszczególniona wgżej 
ilość rzcźnicfcich warsztatów rzemieślnlczj)ch odbiega dość 
znacznie od cyfr *G. U. S., który za rok 1929 wykazał 
ti|-lko 14.919 Wydanych kart rzemięślniczydi»). Co- do cy
fry pracowników rzeźnickieh, to należy zauważyć, iż obej
muje ona majstrów, czeladników i terminatorów"; liczbę kwa
lifikowanych pracowników rzcźnlckłdi można 'w przybliżeniu 
przyjąć na około i/s zatrudnionych w rzeźnictwie.. 

Przebieg pracy w rzeźnictwie jest w zasadzie bardzo 
«) Eooznik statystyki I9p. 



m 
„prostp-, choć stwierdzić^-należg, że szereg-czgnnpści takich 
jak' zdejmowanie skóty, szlamłarstwo, flaczarstwo, jest :wy-
Iconywanu niewłaściwie, - narażając' gospodarstwo narodowe 
na poważne straty, względnie na import z zagranicy (jelita). 

', , Wędliniarstwo. 

Część rzeźnlków łączyć zawód swój z zawodem masa
rza (wędllniarza). Dzieje się to zwłaszcza w mniejszych-
orietscowościach,, fdyż w dużych zawody te -istnieją prze^, 

"ważnie oddzielnie. 'O -ile rzeźnik tyi|«) niekleda bgwa wędl-
niarzem, o tijle wędllniarz zawsze jest równocześnie rzeź-
nlklem, przyczem przeprowadza ubfSj przynajmniej na wła-

•sne potrzeby, aby uzpskać mięso do dalszego przerobu. 
Koła fachowe obliczają, że około 60 f* trzody chlew

nej, bitej dla potrzeb rynku wewnętrznego, przeznacza się 
-w Polsce na produkcję wędlin i innych wyrobów masar
skich, co. .wynosi rocznie około'̂  200 tysięcg tonn wędlin,; 
cajU około 7--k§ na głowę łudnoścl. -Do wędlin należą: 

-kiełbasy, szynki, boczki, karczki, mieszanki -mięsne, salcesony 
etc. 
- • ProdalŁCją i sprzedaż wędin ma -charakter prawie wy
łącznie rzemieśtaiczy. Sprzedaży wędlin i wyr-obów masar-

."skich nie wolno prowadzić łącznie z wyrębem mięsa. 
Według danych Rady Związku Izb firzemleślniczgch 

istnieje ogóJein- -• 9.9CM warsztatów wędliniarskich, : zatrud
nia jąoph 29.100 pracowników. Z -1;Bch- pracowników około 
»/, przgpada na kwalifikowanych wędliniarzy, resztę stanowią 
terminatorzi}! ł pomocnicy. 

W wędliniarstwie, odmiennie niż w >zeźnict-wie,-Istnieje 
już, choć jeszcze słaba, tendencja do tworzenia'większych 
warsztatów. Warsztatów taMćh istnieje jeszcze jednak bardzo 
mało. Przeważnie należą one do Związku Wytwórców 
i Eksporterów Wędlin w .Warszawie, który liczy 31 
członków i -prowadzi ód roku-1930 pionierską-działalność 
eksportową w-zakresie wędlin.-Eksport ten w roku-1932 wg-
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- nosilj 364.000 kg., wartości około. 1.092.000 zł. 'Z nastaniem 
bardziej normalngcli waruąkęw w liandlu światówym oraz 
przy- usprawnieniu działalności eksportowej przed wędiiniar-
stwem otworzą się szeroliie' możliwości zbgtu. 

Wszystkie warsztaty wędliniarskie prowadzą ubój po
trzebnego żywca, który następnie przerabiają. Mamij tu ża--
tem takie fazy produkcji..-

Zakup żijwca . i ubój, połączony z kontrolą wetery
naryjną oraz rozbioircm ubitych sztuk; - sortowanie mięsa, 
tłuszczu- i .odpadków^ i przeznaczenie mięsa jużto do sprze
daży, jużto :na poszcz-ególne wgrobij wędliniarskie; siekanie, 
krajanie, względnie okrawywanie mięsa, ew.- parzenie lub 
gotowanie; przaprawianle i mieszanie mięsa z różnemi do-, 
datkami (sól, korzenie, etc), pakową-flie, wiązanie. etc.; wę
dzenie i konserwacja; detaliczna sprzedaż wędlin w sltle-
pach lub sprzedaż hurtowa. 

W zakresie.wyrobu wędlin .istnieje duże zróżniczko
wanie artykułów. Wgrobij masarskie- -niemail z: każdego war
sztatu różnią - się między- sobą jakością, zależnie od dolaoru 
mięsa surowego, sposobu produkcji, rodzaju i iftjści dodWków, 
sposobu wędzenia itd. Warabianie wysokowartościowijch 
wędlin deąjduje o powodtecniu warsztatu, wędliniarskiego, 
podczas gdf w rzeźnictwie główną atrakcję stanowi niska 
cena i- higjeniczne urządzenie, jatki. Również^ i sprzedaż 
sklepowa w wędliniarstwicjest daleko trudniejsza, niż mięsa 
w jatce, "Sklepy wędliniarskie wymagają nowoczesnych urzą
dzeń sklepowg.c!ii i .metod sprzedaży,'delcoracji wystaw, re
klamy i. t. p; , . 

Większe wytwórnie wędlin użgwają w szerszym zaltrcsie 
maszyn oraz stosują mechaniczny napęd. 

. Rodzaj zatrudnionych pracowników jest tu podobny 
jak -w.rzeinictwie, t. zw. do pracowników kwalifiRowanycłi 
należy-, majster i czeladnik wędliniarski; poza tem należy 
wy-mienić personel niewykwalifikowany, (terminatorze i ro-
botnioj). -Sklepy wędliniarskie zatrudniają sprzedawczynie, 
które jednak należą do kategorji pracowników kupieckieh. 
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Bekoniarstwo. 
Bekoniarstwo wyodrębnilp się jako osobny, poważny 

dział przemysłu mięsnego. 
Produkcja bekonów na ziemiacli Polski datuje się od 

czasów przedwojennycłi, właściwy jej rozwój jest jednak 
dorobkiem ostatńicłi 7 lat, co wykazuje poniższa sta-
tystyka^): 

Produkcja: 

Rok Bekonu 
w cwt 

Szynek 
w cwt 

Przerobiono 
sztuk trzody 

1927 
1929 
1931 

116.648 
285.000 

1.088.674 

7.230 
39.000 

171.777 

117.000 
325 000 

1.202.000 

Powyższe ilości wyprodukowały przetwórnie bekonowe 
i szynkowe wyłącznie na eksport, którego wartość w r. 1931 
wynosiła 105.409.139 zł. Podkreślić tu jednak trzeba, że za
równo ogromne uboje duńskie i, ^o za tem idzie, walka 
konkurencyjna na rynku angielskim, ograniczenia importowe, 
jak i dewaluacja funta szterlinga, zredukowały wartość na
szego eksportu w dużym stopniu. Do rozwoju przemysłu be^ 
konowego przyczyniła się polityka rządowa, w szczególności 
znaczna premja wywozowa, 

Widoki rozwoju produkcji bekonowej na dalszą przy-' 
szłość nie są wyraźiie. Opiera się ona, jak wspomniano, wy
łącznie na eksporcie do Anglji, która konsumuje rocznie 
około 11 miljonów cwt. bekonów, produkując sama zaled
wie około 3,70/0 tego spożycia. Dostawcą bekonu dlaAnglji 
jest głównie Danja 65.891/0 importu; na drugiem miejscu jest 
Polska z pyfrą 9.67o/o importu w roku 1931. Eksport polski 
rozwijał się wprawdzie w ostatnich latach dobrze i gdy 
w roku 1927 Polska partycypowała w imporcie angielskim 

') Dane Polskiego Związku Bekoniąrskiego. 

Szkolnictwo zawodowe. 38 



w IJo/o. w r. -1929 3.50/0, to^w plerwszijch 5 miesiącach 
1932 r. w lO.Sfo. Obecnie jednak, na skutek zarzucenia przez 
Anglję politski wolnego handlu i wprowadzenia konty-
gentów przjjwozowijcii, dalszy wzrost Importu bekonów pol
skich został zahamowany,, aczkolwiefc produkcja bekonów ma 
w Polsce doskonałe warunki naturalne. Lepsze widoki roz
woju ma natomiast produkcja sz-ijnck zwykłydi i w puszkach, 
wędlin, oraz konserw mięsnych, jako artykułów o bardziej 
różnorodnych rynkach zbptu, którsch należyte opracowanie 
jest jednak. dopiero kweslją przyszłości. • ' 

Przetwórni bekonowych i szynkowych na terenie pol
skiego obszaru- celnego jest-41, z czego w Polsce 38, w Gdań
sku 3. Przetwórnie. te produkują bądź %lto bekony, bądź 

-tylko szynki, bądź' łącznie bekony/-a szynki, "przyczem 
stosunek produkcji bdconów do szynek wyrażał się w roku 

,1931 cyframi 10:1.7., Produktem dodatkowym bywają'wę
dliny, -kiszki, smalec wieprzowy i odpadki. ' 

W przemyśle bekonowym istnieją przedewszystMem 
przedsiębiorstwa większe, produkujące- ponad l.MO.OOO kg.' 
bekonu.rocznie, w roku 1931 -tyflco 7 przedsiębiorstw miało 
mniejszą produkcję. Zasadniczej różnicy w sposobie pracy po
między 'przedsiębiorstwami o większej lub mniejszej produkcji 
niema. - ' • ' - ^ ^ 

.Przemysł bekonowy zatrudnia ogółem około 1200 pra
cowników, w czem majstrów bekoniarskłch około fO, cze-

. ladników rzeźnicklch i masarskich- około 200, resztę sta
nowią pracownicy administracyjno-handlowi^ i robotnicy nie
wykwalifikowani»). 

Wykonywanie poszczególnych czynności, wymaga dużej 
dokładności i' ma _ przebieg . następujący: zakluwanle świń, 
parzenie, osmalanie w ogniu i oczyszczanie, rozbiór, konscr-

•wowanłe, (przp- pomocp zastrzyków solankowych układania 
w basenach, solankowychj," selekcja' i pakowanie. 

Selekcja boczków według gatunków odpowiadających 
wymaganiom rynku angielskiego, fest bardzo ważną czynnością, 

') Dane Polskiego Związku Bekonowego. ' . ' .-
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ujętą w polskich przepisach standaryzacyjnych. Przepisy te 
: ustalają 5 klas, a w obrębie tych klas 25 gatunków. 

Odpadki nadające się do konsumcjł sprzedaje się w skle
pach lub przerabia na wędliny w masarni istniejącej przy be-
koniarni. Mięso nieprzydatne do konsumcji przetwarza się 
przy pomocy destruktora na mączkę mięlokostną. 

Obok bekonów wytwarza się również fabrycznie szynki 
eksportowe w różnych formach (wędzone, w puszkach etc) 
oraz smalec beczkowy lub skrzynkowy, ten ostatni pakuje się 
w skrzynie 25 kg. na wzór importowanego dawniej smalcu 
amerykańskiego. 

W przemyśle bekonowym istnieje ścisły nadzór wete
rynaryjny, wykonywany przez lekarzy weterynaryjnych. Le
karze ci osobiście oraz przy użyciu sił pomocniczych, przyu
czonych w badaniach trychinoskopijnych, badają zdrowotność 
świń oraz nadzorują przepisane zużycie odpadkowe sztuk, 
u których stwierdzili chorobę. 

Bekoniarnie, jako przedsiębiorstwa większe, mają nieraz 
dość liczny personel, zależnie od wielkości przeróbki. Nad 
przebiegiem produkcji czuwa kierownik techniczny, czcianości 
wykonawcze zaś pełnią robotnicy niewykwalifikowani oraz 
czeladnicy rzeźniccy pod bezpośrednim nadzorem majstra bc-
koniarskiego. W wędliniarni, istniejącej przy bekoniąrni, pra
cują pracownicy wędliniarscy oraz majster wędliniarski. Nad-. 
zór wyterynaryjny wykonuje lekarz weterynaryjny, mający 
do pomocy: trychinoskopistów, funkcje zaś kontrolne i' in-
strukcyjhc z ramienia Związku Bekonowego pełnią specjalni 
instruktorzy bekonowi. 

Konserwy, potrawy i wyciągi triięsne. 
Wyrób konserw mięsnych, potraw, ekstraktów etc. jest 

nieznaczny i ogranicza się niemal tylko do zaspokajania po
trzeb wojska. W roku 1930 ogólna produkcja konserw mięs
nych wyniosła zaledwie 2.790 tonn, wartości 2.029.000 zł. 
Przyczyną tak niskiego stanu produkcji jest mała konsumcja, 

, 38* 
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bez porównania mniejsza u nas na,głowę ludności, niż zagra-' 
nicą. Pewną ilościową poprawę produkcji może przynieść ob
niżka cen konserw, spowodowana spadkiem" cen mięsa " oraz 
podjęcie prób eksportu, dzięki przuznangm na ten 'cel. przez 
rząd premjom w||wozowHm. 'Poważne możliwości produk
cyjne istnieją również w zakresie wijciągów mięsnych. 

Najwiękązum artykułem krajowej produkcji w zakresie 
konserw mięsnych jest gularz wojskowa w puszkach, Wij-
rabia się poza tcm potrawa konserwowane w puszkach, jak 
pieczeń wołową z kapustą, zrazy z kaszą, cielęcinę z razem, 
bigos myśliwski, wędzonkę z kapustą, ozorki w auspiku. 
kiełbasę z kapustą, wędzonkę z puree grochowem, parówki, 

•jroladę francuską i t. p., 
Produkcja tych konserw polega na przygotowaniu mięsa, 

jego blanszowaniu przez podgotowanie lub podsmażenie, do-
. dawaniu zapraw i pakowaniu do puszek^ Osobno przygoto-
wujc się dodatki, jak kapusta, ryż, sosu, Wjon i "t̂  p. Zam
knięte hermetHCznie puszki poddaje się sterylizacji. 

•W omawianym dziale produkcji istnieje zaledwie kilka 
fabryk; ilość zatrudnlongch kwallflkowanBch pracowników-
Specjalistów rpożna'zatem szacować na kilkanaście osób. Na-, 
leży tu jednak zauważać, że fachowców w tym dziale po
trzebna jest pcm'na miększa ilość z uwagi na znaczenie prze-

. mysłu konserw mięsnych dla zaopatrywania wojska na wg-
padek wojnp. - -

- 11. RMKUZR CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYj 
PEACOWNIKÓW. , . . -

- 1 . C z e l a d n i k r z e ź n f c k i . 
M i e j s o e z a t r u d n i e n i a ; warsztaty rzeźnickie, be-

koniarnie. 
C z y n n o ś c i : czeladnik wykonuje roboty, związane, 

ż ubojem, czyszczeniem i parzeniem zwierzęcia, zdejmowa
niem skóry, fozbiorem tuszy, czyszczeniem jelit i wyrębem 
mięsa. 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a , 
Czeladnik musi znać: sposoby uboju, budoWę zwierzęcia 
i wartość użytkową jego poszczególnych części, odróżniać 
dostrzegalne okiem choroby ,̂ znać solenie mięsa i chłodze
nie. Niezbędne jest duże usprawnienie w zakresie wykony
wania czynności, co dotyczy zwłaszcza czeladników, za-. 
trudnionych w bekoniarniach. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : ' siła fizyczna, zdrowie, 
odwaga, wytrzymałość, silne nerwy, pewność ręki, szybka 
decyzja. 

2. M a j s t e r r z e ź n i c k i . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : warsztaty rzeźnickie. 
C z y n n o ś c i . Majster rzeźnicki w mniejszem przed--

siębiorstwie wykonuje, a w większem nadzoruje wszystkie 
czynności rzeźnickie, ponadto zakupuje żywiec i sprzedaje 
mięso w swoim sklepie. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Poza umiejętnościami i sprawnościami czeladnika rzeźnic-
kiego, majster winien posiadać umiejętność skupu żywca 
oraz organizacji i prowadzenia jatki pod względem handlo
wym i administracyjnym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e . Majster winien się od
znaczać temi samemi cechami, co Czeladnik, a ponadto wi
nien być przedsiębiorczy' i posiadać uzdolnienia organizacyjne. 

3. C z e l a d n i k w ę d l i n i a r s k i . 
M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : warsztaty wędliniarskie, 

bekoniarnie, fabryki konserw mięsnych.. 
C z y n n o ś c i . Czeladnicy wędliniarscy przeprowadzają 

ubój, rozbiór mi^a i odpadków, Wiyrabiają szynki, kieł
basy, salcesony i t. d., wędzą je, gotują i t. p. Do nich na
leżą wszystkie czynności produkcyjne w zakresie wędlin, 
wykonywane ręcznie lub mechanicznie. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
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znajomość tccłiniki uboju, budowjit zwierzęcia, wartości utyt-• 
kowcj mięsa i przgdatoości do wyrobu wędlin, sposobów 
wyrobu różnego rodzaju wędlin, smalcu, sJpnini}, znajomość 
konserwacji wijrobów wędllniarsklcli, a ' w • szczególtfośd 
chłodnictwa. INiezbędnc duże usprawnienie manualne. 

Cecha . p s u c h o f l z g c z n e . : zdrowie, siJa fizaczna, 
odwaga, silne nerwy, pewność ręki. smak i powonienie. 

• f. M a j s t c r w ę d li n i a r s k i; 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : zaUadg wijtwórGze,'wę
dliniarskie. 

C z y n n o ś c i . Majster w małem przedsiębiorstwie'sam 
wijkonuje, a w dużem nadzoruje wszelkie czynności, peł
nione, pi-zez czeladników wędlłniarzy, ponadto zakupuje .ży
wiec i sprzedaje wędllniy-. • . 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i U s p r a w n i e n i a : 
usprawnienie w samodzietaem wykonywaniu wszelkich czyn-

^ nośd wędliniarskich I rzeźnickłch, petaiony-ch przez czelad
nika; znajomość warunków i sposobów skupu żywca, sprze
daży wędlin i produktów ubocznych na różnych- rynkach 
zbHtu, znajomość wymagań klijenteli,-organizacji i-_ prowadze
nia wytwórni i sklepu z wędlinami pod względem technicz-
npn, handlowym . I adminłstracyjnijm. • ^ 

Cechy- p s y c h o f i z y c z n e : jak u majstra rzeinic-
kiego. . . 

5. J r i a j s te r b e k o n i a r s k i . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : wgtwórnia bekonów 
i szynek, • - > ' 

C z y n n o ś c i . Majster bekoniarski klasyfikuje sztuki za
kupione i decyduje, czy nadają się one dto wyrobu, beko
nów; nadzoruje ubój, parzenie, skrobanie,, osmalanie, rozbiór, . 

^ chłodzenie i konserwowanie, wykonywane przez robotników 
• niewykwalifikowanyeli, przyuczonych i czeladników, któ-
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iryrn przydziela funkcje; dozoruje prawidłowości pracy pod 
'względem sposobu wykonania i czaśb trwania, instruuje 
robotników i czeladników, ustala czas trwania chłodzenia 
; bekonu, sporządza roztwór solankowy do injekcyj, roztwór 
solankowij' do basenu, przeprowadza nasolenie i konserwo
wanie bekonu, a następnie selekcję boczków; przeprowa
dza wreszcie ważenie, sygnowanie, pakowanie i ładowanie 
bekonu. ' , 

Majster bekóniarski, o ' ile niema -^^ przedsiębiorstwie 
osobnego majstra wędliniarskiego, nadzoruje przeróbkę zdro
wych, a nieprzydatnych na bekony sztuk, na wędliny, sło
ninę, smalec etc. oraz przeróbkę odpadków. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Celem instruowania i nadzorowania wykonawców, majster 
winien umieć praktycznie wykonywać wszystkie czynności, 
wchodzące w zakres produkcji bekonu, musi znać polskie 
przepisy standaryzacyjne, chłodnictwo, sopsoby przechowywa
nia mięsa, środki konserwujące, wreszcie przeróbkę odpadków 
i sztuk nieodpowiednich, wyrób słoniny, smalcu, szynek zwy
kłych i w puszkach, wędlin etc. 

C e c h ŷ  p s y c h o f i z y c z n e : siła fizyczna, odwaga, 
decyzja, silne nerwy, dobry wzrok, spostrzegawczość, po
wonienie i smak, dokładność, skrupulatność, uzdolnienia or
ganizacyjne, umiejętność postępowania z ludźmi. 

'6. K i e r o w n i k t e c h n i c z n y b e k ó n i a r s k i . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : wytwórnie bekonów 
ł szynek. 

C z y n n ó śc i : organizowanie, normowanie i kontrolo
wanie całości produkcji w bekonłarni; odbiór zakupionej nie
rogacizny, a w szczególności: kierowanie jej do uboju, 
ogólny nadzór nad, przetwórstwem, przewiewnią, chłodnią, 
przeróbką i sprzedażą odpadków. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Kierownik techniczny bekóniarski winien znać wymagania ja-
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kościówe, odnoszące się do doboru surowca, przerółjkę su
rowca na bekont} 1 szijriM; produkcję masarską I przeróbkę 
odpadków, chłodnictwo i przecłiowawanic mięsa, organiza
cję bckonlarni pod względem tcchmczngm. liandlowgm i ad-
mmistraąrjnam. urządzenia oraz ^maszana-bekoniaral 1 thlodnl. 

^ ^ C e c h y p s H c h o f i z u c z n e : energja, spostrzegaw
czość, uzdolnienia organizaogfne, umiejętność postępowania 
z ludźmi. 

7. T r - y c h i n o s k o p i s t a . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : rzeźnie. 
Cza-nnoścL Pracownik ten pod -nadzorem lekarza 

weteMjnaryjnefo, jako fego pomocnik, j»biera próbki niięsa 
i bada je pod mikroskopem. Nadzoruje przeróbki chorijch 
sztHk w destruktorze • lub sterHlizatorze, załatwia czgnności 
administracyjne, np. prowadzenie wykazów uboju, wysta
wianie świadectw weterijnartjjnHch,' podpisHwanijch' przez le
karza i t. p. - • 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i\ u s p r a w n i e n i a . 
-Trychinoskopista -powinien posiadać umiejętność obchodze
nia się z mikroskopem, znajomość pasorzytów mięsnuchlich 
rozpoznawania w-mięsie. Do wakongwania " czynności po-
mocniczijch • potrzebne obeznanie z prowadzeniem rejestru 
ubojów, WHstawianłcm certgfikatów wetergnarajugch i t. p. 

C e c h y psg c h o f i z y czne: 'dobrg wzrok, spostrze
gawczość, dokładność. ' ^ • • 

8. K o n t r o l e r s t a n d a r y z a c j i . 

M i e j s c e " z a t r u d n i e n i a : organizacja przemysłu 
bekonowego.- ' • ' 

C z y n n o ś c i . Pracownik ten kontroluje bekony, wgsi)--
lane zagranicę pod względem jakości, opakowsmia, sygnowa
nia i fakturowania. ' ' - - ' • , • 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
znajomość-polskich przepisów- standaryzacji, techniki produlccji! 
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wiyjnagań. rynków odbiorczych i umiejętność kontroli tran
sportów bekonowych. . 

> Cechy p s y c h o f i z y c z n e : skrupulatność, spostrze
gawczość, szybka orjentacja i decyzja, poczucie odpowie
dzialności. 

9. I n s t r u k t o r b e k o n i a r s k i . 

M i e j s c e z a t r u d h i e n i a : organizacja przemysłu be
konowego. 

C z y n n o ś c i : instruowanie personelu technicznego 
w dziedzinie poprawnego wykonywania czynności technicz
no-produkcyjnych przy wyrobie bekonów i szynek. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
gruntowne obeznanie z warunkami produkcji bekonów i szy
nek oraz techniczną organizacją bekoniarstwa i wymaganiami 
rynku zbytu; konieczna jest również praktyczna umiejętność 
wykonywania wszelkich prac, wchodzących w zakres tech
niki produkcji i organizacji pracy w tym dziale przemysłu. 

C e c h y psy eh o t i zy cz-ne: dokładność i skrupu
latność, szybka orjentacja i spostrzegawczość, umiejętność 
postępowania z ludźmi. 

10. M a j s t e r k o n s e r w m i ę s n y c h . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : wytwórnie konserw mię
snych. 

C z y n n o ś c i . Majster przygotowuje mięso i odpo
wiednie dodatki, nadzoruje blanszowanie, przyrządza przy
prawy i dodatki, dogląda pakowania do puszek, zamykania 
ich i sterylizowania. Instruuje robotników, prowadzi ewi
dencję pracy i produkcji. Majster musi posiadać odpowiednie 
recepty- wytwórcze, które niejednokrotnie sam opracowuje. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Dla majstra niezbędna jest praktyczna znajomość sposobów 
produkcji różnych, konserw mięsnych, konstrukcji i działania 
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oraz obsługi maszyn w tum dziale przemysłu, znajomość za
sad konserwacji oraz w odpowiednim zakresie sztuki ku
charskiej, wreszcie zasad organizacji przedsiębiorstw pod' 
względem technicznijDi, handlowjjm i, administracijjngm. 

Cecha ' p s i j c h o f i z y c z n e : analogiczne, jak u mi
strza wgdilnlarskicgo. 

• III. ŁąCZENIE, PHACOWNIKÓW W GRUPY 
DLA CELÓW KSZTAŁCENIA. 

Rzeźnictwo bardzo często łączy, się w praktyce -z wę-
dliniarstwem. O ile jednak nie każdy rąeźnik jest wędlinia-
rzem, o tyle każdy wędliniarz jest Jednocześnie rzcźnikiem 
i prowadzi ubój zwierząt na potrzcbgi swej wytworni wę
dliniarskiej. Z tph względów dla celów kształcenia zawo
dowego połączono rzeźników i wędliniarzij! w jedną grupę 
zawodową rzeźnicko-wędliniarską.^ Natomiast z uwagi , na 
specjalny charakter przemysłu bekonowego i przemgsłu kon
serw mięsnjjch, specjalistów dla tgch działów pricy nafcżg 
przygotowywać oddzielnie. Specjalistów takich' potrzeba sto
sunkowo mało i.bjiłobg rzeczą zbędną w zakresie bckoniąr-
stwa i wyrobu konserw kształcić wszystkich pracowników 
rzcźnicko-wędliniarsMch. , • 

Uwzględniając powyższe założenia, wzięto pod uwagę 
dla celów kształcenia zawodowego następujące tgpy fupk-
cyjne pracowników: 

czeladników rzeinicko-wędliniarsklch, 
.majstrów" wędliniarskich oraz konserw mięsnych; 
majstrów bekoniarskich, 
"kierowników technicznych bekoniarskich. 
Inne %py- pracowników w dziale produkcji mięsnej: zo

stały pominięte ^ uwagi na to, że w praktgcc są bardzo nie
licznie reprezentowane. Kształcenie majstrów konserw- mięs
nych połączono z kształceniem majstrów wędliniarskich 
z uwagi na. podobieństwo czunności. Ponadto-przemysł kon
serw mięsnych jest zbyt mały, aby dla jego tylko - potrzeb -



' 603' 

.'•można było kształcić pracowników, stąd wiadomości i uspraw-
^ Hienia, potrzebne ti|m pracownikom, zostały w możliwijm za-
' kresie • włączone w program nauki w szkołach dla majstrów 
'wędliniarskich. 

m. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZEMYSŁU 

' MIĘSIjEGO. 

§ 122." Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
kursy- z z a k r e s u p r z e m i j s l u m i ę s n e g o : -

k u r s g m i s t r z ó w w ę d l i n i a r s k i c h . 
„ • a. m a j s t r ó w b c k o i i i a r s k i c h . 

b. o g ó l n e b e k o n i a r s k i e , 
c. w y r o b u k o n s e r w m i ę s n y c h , 
d. s p e c j a l n e z z a k r e s u p r z e m y s ł u ' 
m i ę s n e g o , ^ 

Kursjj- projektowane dia celów kształcenia pracowników 
przemysłu mięsnego mają" wyłącznie charakter dokształca-
jąco', co wynika ze specjalnego charakteru tego przemyslUi 
nie zezwalającego na odpowiednie zorganizowanie szkół 
typu zasadniczego. 

SzkołH typu zasadniczego, nic są również w tym. dziale 
potrzebne ze względu na prosty charakter produkcji. Po
trzebne usprawnienia manualne mogą być w sposób zupeł-

,nie wystarczający zdobyte na drodze praktycznej, a dtokształ-
canie ma na celu przyswojenie sobie przez pracowników po
trzebnych" wiadomości teoretycznych oraz usprawnień w za
kresie trudniejszych eleai.entów- techniki wytwórczej. 

Kursg mistrzów wędliniarskich. 
§ 123. 1. Z a d a n i e m k u r s ó w m i s t r z ó w w ę d l i 

n i a r s k i c h j e s t ^ k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , 
p r z y g o t o w a n g c h . d o p r o w a d z e n i a w a r s z t a t ó w 
w ę d l i n i a r s k i c h . 
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2. K u r s t m i s t r z ó w w ę d l i n i a r s k i c h są t r z y -
• tn ic . I l o ś ć g o d z i n n a u k i j e s t t a k o g r a n i -gi 

r ó w n-o c z e sn ą 

z cze 

le 
czoną, żfe u m o ż l i w i a u c z n i o m 
p r a c ę z a r o b k o w ą . 

. 3. P o d ł j u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t 11 s 
b e l p r o g r a m o w y szkoJi) p o w s z e c h n e j . 

_ / 4. .Kurstf t e n i e p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i -
z a c ) , P r o g r a m u w z g l ę d n i a w s z e l k i e g a t u n k i 
w y r o b ó w w ę d l i n i a r s k i c h i k o n s e r w m i ę s n a c h . 

-5 0 - s r o d k i c m - n a u c z a n i a j e s t WB-twórczu 
z a k ł a d w ę d l i n i a r s k i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą 
t w o r z ą : c w i c z en i a p r a k t y c z n e ,z z a k r e s u wu-
r o b y w ę d l i n , b a d a n i a m i ę s a / p r z y p r a w i do
d a t k ó w o r a z w y r o b ó w wę d l i n i a r sk i ch r a n.a-
fcomja z w i e r z ą t r z e ź n y c h i z d r o wo tn ość t gch-
ze, l i i .g |ena. c h ł o d n i c t w o , t e c h n o i o g j a w ę d l i 
n i a r s k a .i p r z e m y s ł u k o n s e r w , m i ę s n y c h , o r 
g a n i z a c j a p r z e d s i ę b i o r s t w wędi-ini ar s k i c h 
pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , ad min i s t r a cy j -
nym i h a n d l o w y m . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w ia 
d o m o ś c i pom^o.c-nlcze ś c i ś l e z w i ą z a n c ' z ' z a wo-
dem. ^ 

6- P r z - g , k u r s a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d la c e l ó w p r a k t u - c z n e g o s z k o l e n i a ^ ucz
n i ó w s z k o l n e w-arsz ta t .y w y t w ó r c z e . -

7. -Na - k u r s y m i s t r z ó w w ę d l i n i a r s k i c h 
p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : , 

a. p r z e d s t a w i ą ' ś w i a d e c t w o z ł o ż e n i a 
z a mi n u. c z e I a d n ic z e g o - wę d 1 i ni a r s k i e g o, 

zą 

« g -

b. o d b y l i t r z y l e t n i ą p r a k t y k ę c z e l a d n i k 
w ę d l i n i a r s k ą , 

.. c. złożą- e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e „ 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o , s z k o ł a p o w s z e c h 
nej z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h p r z e z ?W.ini-
s t e r s t w o W u z n a ń R e l i g i j n y c h i O ś w i e c e n i a 
P u b l i c z n e g o . ; -
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: Celem kursów mistrzów wędliniarskich jest uzupełnie
nie wykształcenia zawodowego czeladników wędliniarskich 
i/przygotowanie ieh do prowadzenia warsztatów na wyż
szym poziomie.- Kursg ńiistrzowskie dadzą możność zapo
znania się w: szerszym zakresie i w wyżśzijm stopniu, niz 
to bjjło możliwe w szkole dokształcającej, z techniką handlu 
mięsem, wjrobami mięsnemi i ' inwentarzem rzeźnym za
równo, jeżeli cłiodzi o rynek wewnętrzny, jak i eksportowi!. 

Z" uwagi na to,, źe majstłowie wędliniarscy w tym han
dlu Morą czijnnij udział, dokształcenie w tijm kierunku ma 
dla nich duże znaczenie i może wybitnie przyczynić się do 
eksportowego usprawnienia rzemiosła wędliniarskiego. 

Kursy mistrzowskie l»ędzie można organizować jedy
nie w dużych ośrodkach konsumcyjnijch,̂  gdzie będzie do
stateczna Ilość pracowników,- pragnących rozszerzenia swej 
wiedzy' zawodowej. Trzyletni okres nauki został ustalony 
dlatego, że nauka będzie -odbywać się wieczoirem przy skró
conym wymiarze godzin, przewidziany zaś iflaterjał nau-
kowiyi nie mógłby. być należycie w krótszym - czasie wy
czerpany. • , 

Uwzględnienie kształcenia w wyrobie konserw mięs
nych,' oprócz powodów przytoczonych poprzednio, nastą
piło również z tych względów, ż;e wędllnitoz kwalifiko
wany posiada znaczną część wiadomości, potrzebnych spe
cjaliście konserwowemu i dokształcanie w zakresie wyrobu' 
konserw obejmuje stosunkowo mały materjar naukowy. Kon
serwy mięsne mogą produltować 1 mniejsze warsztaty, 
skutkiem- czego. majstrowie wędliniarscy będą pogll zużyt
kować praktycznie nabyte wiadomości. 

Kursy bekónlarskie, wyrobu konserw mięsnych 
-. . ' i specjalne. 

§ 124. Z a d a n i e m k u r s ó w m a j s . t r ó w t)eko-. 
n i a r s k i c ł i j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó -
rzyfay b y l i p r z y g o - t o w a n i do s a m o d z i e l n e g o 
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w t k o n H w a n i a c z g r i n o ś c i 2 8 w o d o « ' H c h , w c h o 
d z ą c y c h w z a k r e s w y r o b ó w b e k o n i a r s k i eh. 

§ 125. Z a d a n i e m o g ó l n y c h Icursów b e k o -
m a r s k i c h J e s t - k s z t a łc eni e p r a c o w n i k ó w , k t ó -
r z u b g p o s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b w-iado~ 
m o ś c i z a w o d o w y c h p r a k t y c z n y c h i t e o r e -
ty .cznych i b y l i p r z y - g o t o w a n ł do s a m o d z i e l 
n e g o o r g a n i z o w a n i a p r o c e s ó w p r o d u k c j i 
w f a b r y k a c h . l ) e k o n ó w . ' ; 

I 126. Z a d a n i e m k u r s ó w w y r o b u , k o n s e r w 
m i ę s n y c h j e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó -
rzyb.y by li p r z y g o t o wa.ni do s a m o d z i e l n e g o 
p e ł n i e n i a c z u j n o ś c i z a w o d o w y o h w p r z e m y 
ś l e k o n s e r w m i ę s n y c h . 

§ 127. Czas t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i 
w y ż e j w y m i e n i o n y c h k u r s ó w b ę d ą d o s . t o s o -
w a n c do p o t r z e b p r z e m y s ł u m i ę s n e g o . 

- § 128. K u r s y s p e c j a l n e z z a k r e s u p r z e m y -
s tu m i ę s n e g o p r z e z n a c z o n e są d l a . o s ó b , s p e 
c j a l i z u j ąc| jcl i s i ę w p e w n y c h j e g o ri^iatach. 
Z a d a n i a , czas , t r w a n i a i z a s a d y o r g a r t i z a c j i 
t y c h kurs .ów b ę d ą d o s t o s o w y w a n e d o p o t r z e b 
p r z e m y s ł u m i ę s n e g o . 

PODGRUPA f. PRZEMYSŁU KONSERWOWEGO. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Konserwowanie polega na utrwalaniu środków spożyw
czych. Odróżnia się konserwy póltrwaJe,. t. zw. prczcrwg, od. 
konserw trwałych, czyli właściwych konserw. 

• Pod nazwą konserw w niniejszych rozważaniach należy 
rozumieć konserwy w szcrokiem'znaczeniu tego słowa, a więc 
zarówno półtrwałe (prezerwu),' jak i trwale. 
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Klasjjfikacja konscm I sposobu ich produkcji: 
! a) konserwy warzywne; -sposoby produkcji: 1) sterylizacja. 

2) kwaszenie, solenie, 3) suszenie; 
b) konserwy' owocowe;'sposoby produkcji: 1) sterylizacja, 
- 2) gotowanie z cukrem, zaprawianie środkami konser-' 
- wującemi, 5] suszenie; 

c) konserwa mięsne; sposoby produkcji: 1) sterylizacja, 
2) solenie, marynowanie,, wędzenie, 3) suszenie'); 

d) konserwtj! rybne;, sposoBy produkcji: 1) sterylizacja, 
2) solenie, marynowanie, 3) wędzenie; ^ 

e) inne konserwf, jak mleczne -{sterylizacja, fermentacja, 
suszenie), z jaj, z -mąki (suchary: i t. p.). 

, Z- poważszcgo wynika, że istnieją zasadniczo trzy me
tody konserwowania środków spożywczycli. Sterylizację 
przeprowadza się dla zabicia mikrobów, celem zaś uniknięcia 
późniejsgycli infekcyj, produkt sterylizuje się w- naczyniu her-
me:̂ 'C?nie zamkniętem. Przy drugiej metodzie konserwacja 
odbywa się za pomocą różnycłi dodatków- konserwujących, 
jak sól, ocet, cukier, alkohol, oliwa i -inne. Mikroby nie ule
gają tu całkowitemu wytępieniu, niema też potrzeby używa
nia naczyń hermetycznych. Metodą tą otrzymuje się prczerwg. 
Trzecią metodą, suszeniem, usuwa się ze, środków spożyw
czych nadmiar wody i otrzymuje się produkt na pewien 
czas utrwalony, t. zw. suchą konserwę. • 

•W4Polsce; w odróżnieniu od Stanów'Zjednoczonych 
i Niemiec, przemysł konserwowy jest słabo rozwinięty. 
G. U, S/J wykazuje w 1928 roku 53 zakłady czynne, zatrud
niające kaMg- powyżej 20 robotników. -Związek Przemyślu 
Konserwowego oblicza ilość fabryk w-,r. 1932 na 40, nłe-
wszistliie przedsiębiorstwa znajdują się jednak w- ewidtencji 
Związku.- - • - - _ - -

Zużycie surowca i produkcja w wymienionych 53 za
kładach przedstawiała się w r, 1928 następująco: 

') Dzia! ten włąezono do prsetwdrstwa mięsnego. 
«) Eoeznik Statystyki 1930. - -
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Mięso I Ryby Warzy wal Owoce 

Ilość surowca 2.000 40.000 61.000 54.000 

38.000 Ilość wyrobów . . || 1.000 34.000 47.000 

W dziale mięsa i ryb produkcja obecna jest znacznie 
większa (̂blisko trzykrotnie), z inngch działów brak statystyki. 

Związek Przemysłu • Konserwowego szacuje ilość ludzi 
zatrudnionych we wszelkiego rodzaju przedsiębiorstwach kon
serwowych,. na 5000 osób, ilość zatrudnionych w aparacie 
technicznym i handlowym na 500 osób, w tern kierowniczych 
sił technicznych około 50, wartość produkcji około 5.0.000.000 zł. 
Są to cyfry mało dokładne, przytacza się je jednak w braku 
innych dla ogólnej orjentacji. W szczególności nie - podlega 
ewidencji duża ilość małych zakładów rzemieślniczych. 

II. RODZAJE I PRZEBIEG PRODUKCJI. 

Konserwy warzywne. 
W tym dziale istnieje kilka większych fabryk, wyrabia-. 

jących jednocześnie konserwy owocowe, ponadto istnieje 
cewna ilość małych warsztatów. Fabryki większe prowadzą 
własne plantacje warzyw i mają własne sady, małe wytwór-r 
nie kupują surowiec. Gatunki warzyw są rozmaite i produkty 
konserwowe są też bardzo zróżniczkowane. W zasadzie jed
nak proces produkcji jest podobny.. 

Wyrób prezerw, polegający na soleniu,, kiszeniu, mary
nowaniu, nie wymaga objaśnień. Typowęmi warzywriemi 
konserwami trwałemi są konserwowane szparagi; szpinak, 
groszek, fasola, karotka i pomidory. Przetóbka winna na
stąpić natychmiast po zbiorze, aby zapobiec rozpoczęciu się 
w warzywach procesu fermentacyjnego. Przeróbka ta polega 
na następujących czynnościach: obieranie, czyszczenie, mycie, 
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portpwanie, krajanie, nakłuwanie, ewentualnie,przecieranie (np. 
BpfnUC"̂ rt ^* -̂ wijkongwane przeważnie mechanicznie; Man-
iizowanie, polegające na podgotow-ywaniu warzyw; poprą-
Iwlanie barwy: bielenie, uzielenlaaie i t. p.; pakowanie do na-
fchgA zamykanych hermctijcżnie (puszki, słoje) i zalewanie wodą, ̂  
lyosem etc. oraz zaprawianie dodatkami; zamykanie mecha-
Ifiiczne naczyń; sterylizacja przez gotowanie materjału konser-
J';wowego w hermetycznie zamkniętych naczyniach w tcmpera-
'i;turze ponad 100" C. Temperatura i czas trwania sterylizacji 
timieźą od rodzaju warzyw i wielkości puszki. Sterylizacja . 
ima na"celu zniszczenie mikrobów i ochronienie konserwy od 
Ĉpsucla się. • _ , 

':*' _ Większe fabiajki mają też zwykte własne wytwórnie pu-
j-;sżek blaszanych, '. 
:,. Przy sporządzaniu konserw z poszczególnych warzyw 
••.są'oczywiście odchglenia w metodach konserwacji, uzależ-
;,'nlone.od jakości surowca i zamierzonego wyniku produkcji, 
•'odchylenia te mają jednak zbyt szczegóło-wy charakter I tu 
:.żosta}y pominięte . ' •. 

Grzyby, są poważnym artykułem zarówno dla konsumcji 
•'wewnętrznej, jak i na eksport. Do przeróbki'• używa się 
- grzybó-w ś-wieżych. Po gruntownem wyczyszczeniu. i, ewen-
tualncm pokrajaniu (ręcznie lub maszynowo) grzyby się blan-

. szuje, póczem następuje 'pakowanie do puszek,' dodawanie 
/p'rzypraw i steryUzacja; z grzybów sporządza- się też eks
trakt grzybowy. Suszenie grzybów, które w tym stanie są ar
tykułem handlowym, odbywa ślę na słońcu, lub w suszarniach. 

Konserwy-. pwooo.we. 
Większe -wytwórnie'konserw warzywnych zawsze wy

rabiają też konser-wy owocowe, mniejsze przetwórnie ogra
niczają się natomiast do takich artykułów, jak np. marmelada, 
soki etc. ':•_,• 

• Typowemi artykułami w tym dziale są: raarmelady, 
dżemy, powidła, syropy, soki, kompoty i konfitury. Fabryka-
Szkolnict-wo zawodowe 39 
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cja przeimpłowa odróżnia się od domowej zastosowaniem cfol 
przerobu, maszijn, napadu mechanicznego, bardziej. dostosowaJ 
nemi metodami produkcji -i masową wij.twórczością. 'I 

Dla przykładu przedstawia się poniżej przebieg wyrobul 
- marmeladg-. •- ' '• " i 

Owoce- mgje się w stosownych płóczkach, rozgotowujel 
w autoklawach lub specjalnych beczkach parowych, poczem.ś 
przeciera się je na puree przy pomocy maszyn. Purie pod--
lega dalszemu gotowaniu w aparatach próżniowych, celemi 
uzijskania jednolitej, półprzejrzystcj masy owocowej, prze-' 
sterylizowanej. W czasie gotowania masę należy mieszać,; 
gdyż odpowiednia regulacja gotowania decyduje o jakości.: 
\mjroba. ,Przy końcu gotowania dodaje się stopniowo cukier 
1 syrop ziemniaczany, poczem następuje barwienie masy/stu
dzenie, automatyczne - pakowanie za pomocą regulatora 
•w skrzynki, wyłożone papierem pergaminowym, beczułki aibo 
wiaderka. Specjalną formą marmeladg są t. źw. m a r m e -
l adk i , formowane w stanie wysuszonym we wzorzyste ka
wałki. Używa się do ich wyrobu lepszych owoców, bogatych 
w związki pektynowe. 

Moszcze owocowe i ich przctworg. 
Należą tu: moszcze fako surowiec • podstawowy, jwina 

owocowe, syropy, galarety, zgęszczone soki i ocet owodowy 
oraz napoje bezalkoholowe na sokach. • .' ' 

..'Moszcze otrzymuje się z owoców przez' wyciskanie, 
ługowanie wodą, ługowanie cukrem. W celu wydzielenia mo
szczu,, owoce uprzednio się miażdżt przy pomocy gniotowni
ków, młynków, pras dźwigniowych, śrubowych, kolankowych 
lub. hydraulicznych. Moszcze stanowią surowiec do wyrobu 
syropów przez dodatek cukru i" gotowanie. 

« ~ • • 

Napoje bezalkoholowe. 
Produkcja napojów bezalkoholowych naturalnych 

i sztucznych jest bardzo duża.'Cyfrowo ująć się nic da, wiek-

file:///mjroba
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l30wiem przedsiębiorstw istnieje tjjlko w lecie, a na 
aą się likwiduje; Napoje najbardziej rozpowszechnioae,. to 

oranżadH, cijtronady i kwasy. 
;j,. Lemoniady np. wyrabia się w przeróżnycli gatunkach, 
i.;jak cytrynowa, malinowa, pomarańczowa, brzoskwiniowa, 
'̂ ••ananasowa, żurawlnowia i t. p. Produkcja jest bardzo prosta: 
•syrop owocowg rozlewa się do butelek i dopełnia wodą so-

• dową. Zależnie od wielkości wytwórni, praca ta może być 
'.mniej lub więcej zmecbaHizowajia; używa się maszyn do my

cia flaszek, napełniania, korkowania, 'aparatii do gazowania 
wodu'. Dalszą czynnością jcśt etykietowanie butelek i złoźe-

• 'nie do magazynu lub ekspedycja. Zamiast lub obok soku na-
' turalnego użgwają wytwórnie ekstraktów lub sztucznych kom-
• pozycyj owocowych. 

W wyrobie innych napdjów, jak oranżad, kwasów, etc. 
istnieją nieznaczne odchylenia w stosunku do wyżej podanego 

. • wyrobu lemoniady, 

i • • Kooserwg rgbnc. 
••;•' W ogólnej statystyce przemysłu • konserwowego podano 
;,-; produkcję roku 1928 r nowszej, dokładnej statystyki przetwór-
., stwa rybnego brak. W przybliżeniu ogólna wartość produkcji 
;:'w r. 1932, według danych Związku Przemyshi Rybaego, się-
;-gała kwoty" 25 .miljonów zł. Produkcja ta jest stosunkowo 
• - mata z powodu małej • konsumcji rjjb i różnych przeszkód, 
.; hamujących rozwój przemysłu rybnego. Naogół jednak ten 
.; dział jest w stałym rozwoju mimo kryzysu gospodarczego, 
'• .a rok 1932 w stosunku doT<ta 1931 wykazuje wzrost pro-
;: dukcji •przemysłu rybnego o około 30«/o. Przemysł ten opiera 

się częściowo na -surowcu importowanym, głównie zaś na 
surowcu "krajowijm. W miarę rozwoju polskiego ^ rybołó
stwa morskiego'z jednej, a usuwania przeszkód w rozwoju 
tego przem-płu z drufiej strony oraz popularyzacji spożgwa-

•-nia przetworów rybnych, możliwej przy ich obecnie niskich 
cenach, przemysł rybny będzie się silnie rozwijał,. zwła.szcza, 

39* 
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że obok wielkich możliwości w zakresie konsumcji wcwnetrz^^ 
nej, istnieje także tnożliwość eksportu. ' i 

, Ilość przccfsiębiorstw jest zmienna i wgkazujc-tenden-^ 
• cję wzrostu. Na podstawie danych Ministerstwa" Przemysł 
1 Handlu można ustalić liczbę przedsiębiorstw-przemusłu rubi' 
nego wszelkiej wielkości na W z t , uwagą, że kilka przed-^ 
sictaorstwi z tej liczby jest chwilowo nieczHnngcii. a wlęk-̂  
szosc to przedsiębiorstwa drobne, zatrudniające poniżej 2o' 
robotników; Przedsiębiorstw większijch jest dwadzieścia 
z tifcfa największe zatrudniało w r. 1931 zaledwie ' 125.ro--
botpików i, produkowało rocznie około l .»0 tonn- wu-
robow. Największą produkcję, zwłaszcza w- zakresie śledzi " 
wgkazuje województwo śląskie (ponad 2V, tusiąca ' tonn)'-
przempsł rybnu rozwija się poza tem głównie w "wojewódz
twie warszawskiem (konserwH puszkowe), krakowskiem, wi: 

• lenskiein i pomorskiem (wędzarnie). Szereg fabryk, obokrub . 
przerabia także owoce i jarzanH,-łącząc przetwórstwo rybne 
zowooowo-larzHoowem. Naogól zatem w tym dziale przemusłu 
istnieją przedsiębiorstwa małe. sposób proaukcji' jest prostu 
1̂  prgmitHwnij. Jftożliwości mechanizacji w tgm dziale praco 
mesązbi,tduże.Poza częściowo lub.całkowicie mechaniczncm 
pakowaniem ..towaru do puszek i stcrglizowaniem, duże iasto-
•sowame ma praca ręczna, której np. w zakresie podstawowej 

. czynnosa — czyszczenia rgb, nie zdołano zastąpić maszunami. 
Przemysł rybnu zatrudnia około 1000 robotników nale-' 

zących do kafegorji głównie t zw. robotników przyuczonych 
^ uwagi na to. że małe przedsiębiorstwa prowadzi-sam wła
ściciel kategorję majstrów spotyka się tylko w przedsiębior- -
stwach średni* i większycŁ: ogółem liczba tych majstrów 
może wynosić 2 0 - « osób. Wszyscy oni wijksztalciU się 
.na drodze praktycznej. 

W przemyśle rybnym odróżnia' się: wędzarstwo połą
czone z soleniem, wyrób prczerw (wyroby niesterylizowanel 
wyrób konserw trwałych (wyroby ; sterylizowane). Przcdsię-" 
biorstwa niekiedy łączą te trzy działy. . 

Dalsze zróżniczkowanie produkcji zależy od używanego 

http://125.ro-
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^ttrowca. Podstawowym surowcem są szproty, śledzie, ryby 
feódkowodne, głównie płotki pomorskie i wileńskie, prze-
llwarzańe w różnorodny sposób, zależnie od. gatunku i ro-
l^żaju surowca. 

f III. ANALIZA JCZYNNOSCI I KWALIFIKACYJ 
| . PRACOWNIKÓW. 
I?; Pomiędzy poszczególnemi działami przemysłu konserwo-
Iwego brak wyraźnych granic; istnieją natomiast w praktyce 
^różnorodne kombinacje produkcyjne, np. przedsiębiorstwa, 
Iwyrabiająca przetwory warzywne i owocowe, wyrabiają 
Iprzytem w miarę możności przetwory mięsne lub rybneit. p. 
-î Produkcja napojów, aczkolwiek nie stanowi osobnej gałęzi 
tprzemysłu konserwowego, o ile jednak obejmuje przerób 
•owoców, na syropy, stanowi gałąź uboczną przetwórstwa 
fowoców. Te różnorodne kombinacje produkcyjne sprawiają, 
i że pracownicy dość często muszą łączyć czynności w oma
wianych działach. , 

Pracownicy przedsiębiorstw przemysłu konserwowego 
kształcą się obecnie wyłącznie praktycznie. 

Systemy produkcyjne poszczególnych firm nie wiele 
się różnią, tem zazdrośniej są one jednak strzeżone, jako 
łatwe do, naśladownictwa tajemnice. Cały przebieg pro
dukcji opiera się tu na odpowiedniej recepcie, której sporzą
dzenie pod względem technicznym (na podstawie odpowied
nich prób) i pod względem kalkulacyjnym jest rzeczą naj
ważniejszą. Raz sporządzona recepta z małemi odmianami, 
powodowanemi zmianą jakości surowca, służy przez czas 
dłuższy jako podstawa wyrobów fabryki; wyroby, o ile po
siadają odpowiednią jakość i cenę, stale się jednakowo pro
dukuje dla wyrobienia produktowi'marki rynkowej. 

W przedsiębiorstwach konserwowych układ i naclzór 
nad wykonywaniem recept ma kierownik techniczny lub maj
strowie samodzielni. Pierwszej nazwy używa się w wytwór
niach większych, "drugiej w mniejszych. Wprawdzie i w wiek-
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szgch . istnieją. majstrowie, rola ich przy boku kierownika-'̂  
'teclmicznego jest jednak tgiko wykonawcza, -: 

1. R u c h o w i e c w p r z e t w ó r s t w i e r y b n e m 
( k i e r o w n i k t e c h n i c z n y , t e c h n i k , m.a js te r '. 

s a m o d z i e l n y ) . 
C z y n n o ś c i . Huchowiec w przemyśle rybnym peJni 

funkcje, wchodzące w zakres organizacji, normowania, kon
troli i nadzorowania przebiegu produkcji. W przedsiębior-
stwacii większych, któnjcli w tym dziale przemysłu jest mato, 
ruchowiec konserwowy pełni tylko czynności tcchnicąno-kie-
rownicze, mając do pomocy majstrów o cliarakterze'nadzor
czym i wykonawczym; w przedsiębiorstwach mniejszijch, 

• których liczba jest daleko większa, niż przedsiębiorstw pierw
szych, ruchowiec pehii zarazem czynności wykonawcze, ma
jąc do pomocy robotników lub robotnice przguczone, 

Do zakresu czynności omawianego pracownika należy 
przeprowadzenie kalkulacji,-przeróbka partjr próbnej i usta
lanie recepty wytwórczej, odbiór i badanie surowca oraz 
artykułów pomocniczych, wreszcie przeprowadzanie' całego 
procesu produkcyjnego, na który składa się:, oczyszczenie 
i sortowanie przerabianych gatunków rpb, ewentualne wę
dzenie, smażenie, przgrządzanic sosów i zapraw, pakowa
nie do puszek, zamykanie hermetyczne przy" pomocy maszyn, 
sterylłzacj'a. Pakowanie i sterylizacja muszą być przeprowa
dzane szczególnie starannie, aby uniknąć infekcji i •p)'z_epro-
wadzić sterylizację dokładnie (odpowiednia temperatura i czas 
trwania), w przeciwnym bowiem razie przedsiębiorstwo mo
głoby ponieść straty wskutek bombażu puszek i zepsiicia 
towaru. 

W mniejszych przedsiębiorstwach do ruchowca (majstra 
samodzielnego) należy niejednokrotnie również gestja han-
dlDwa. ora.? administracja przedsiębiorstw. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
praktfczna znajomość olisługi maszyn, ich konstrukcji I dzia
łania oraz umiejętność sporządzania konserw - i prezerw ryb-; 
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Inych; niezbędna też temu pracownikowi jest gruntowna zna-
Rjomość technologji przemysłu konserw i prezerw rubnijch 
liraz znajomość zasad organizowania I prowadzenia prze-
'twórni rybnej pod względem technicznijm, administracujnijm 
ifl handlowym. •= • 
f; Cechu . p s y c h o t i z y c z n e : wgrobionij smak, do-, 
:'.'Wadność, sumienność, '.czijstość. uzdolnienia organizacyjne, 
;; przedsiębiorczość, energja, zmysł kupiecki 

j 2- H u c h o w l e c w p r z e t w ó r s t w i e w a r z y w n o -
s? o w o c o w e m {Icierownlk t e c h n i c z n y , - t e c h -
; ' nlk, j n a j s t c r s a m o d z i e l n y ) . 
j- ' C z f n n o ś c i . Podobnie jak w dziale konserw rybnycli 

ruchowiec pełni tu funkcje; wchodzące w zakres organizacjL 
] i prowadzenia- wytwórni pod względem technicznym, przy
uczeni w przedsiębiorstwach .mniejszych pełni również trud-
: niejsze czynności wykonawcze, a niekiedy do niego należy 
.' także gestja Iiandlowa i administracja przedsiębiorstwa. 
W szczególności: ustala ,rodzaj 1 gatunek potrzebnego ,su-

; rowca, nadzoruje jego odbiór, kontroluje Jakość i dysponuje 
, na tej podstawie proces przetwórczy względnie proces kon-

serw-owania, mając do pomocy,, w przedsiębiorstwach więk-
' szgch, majstrów-wykonawco w, a w przedsiębiorstwach mniej

szych robotników przyuczonych. ' 
Hucbowicc przeprowadza badania surowca, półfabryka

tów i wyrobów gotowych oraz udziela producentom wska
zówek, dotyczących wymagań stawianych przetwarzanym 
surowcom. •' 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Ze względu na wielką różnorodność surowca w tym dziale 
produkcji, ruchowiec winien posiadać gruntowne wiadomąści 
z zakresu znawstwa warzyw i owoców; badania tychże, 
winien również posiadać wiadomości o sposobach ich uprawy, 
praktyczną umiejętność przetwarzania i konserwowania owo-

• ców; 1 'warzyw na sposób przemysłowy, znawstwo konstrukcji, 
działania 1"obsługi używanych maszyn 1 urządzeń, techno-' 
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logji'przetwórstwa I konserwiarst-wa owocowo-warzywnego, 
znajomość zasad organizowania i' prowadzenia pod wzglę-

^ dcm tecbnlczDHm, handlowani' I administracBJnam przędsię-
bioi-stw w dangm dziale przenipłu. ' " . 

Cechu psi jcifaofizyczne analogiczne, jak u ru-
chowca w dziale rijbnBm. \ - . 

IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELoW 
SZKOLENIA. • 

Waniienionijch pracowników nałeżg kształcić oddzielnie 
chociaż bowiem w praktijce często zachodzi łączenie funlccBJ,'̂  
to jednak istnieją -znaczne różnice w .maferjalc'naukowym, 
dotyczące • surowca, metod prodiiltcji etc. Ponadto, zarówno 
konserwlarstwo rybne, jak i przetwórstwo owocowe, stano
wią'.obszerne dziedzina, jeżeli chodzi o Ilość gatunków oro-
dukowanach artykułów i,, materjał' naukowa nie mógłba być 
w dostatecznej mierze należacic przeroijfona i opanowana 
przez uczniów przy łącznem kształceniu pracowników. 

•:. V,' ROZPORZĄDZEl̂ IE -MINISTRA W. R. i "O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZEMYŚLU ' 

KONSERWOWEGO*). " ' • 

§ 129. Będą o r g a n i z o w a n e nas tępu jącsC 
k u r s y z zakr -esu p rze 'mBs lu k o n s e r w o w e g o : 

k u r s g p r z e m y s ł o w e g o p r z e t w ó r s t w a wa- ' 
• r z awn .o -o w o c o w e g o , : . ' 

k u r s a ^ w a r o b u k o n s e r w r a b n a c h , ;l 
„- " s p e c j a l n e z z a k r e s u p r z e m y s ł u kon 

s e r w o w e g o . 
§ 130. Z a d a n i e m k u r s ó w p r z c m a s ł o w e g o - , 

p r z e t w ó r s t w a w a r z a w n o - o w o c o w e g o j e s t 
k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z a b a b a l i " 

<) .Szkotoiełwo konserwowe w Po»see,nie istnieje. W pewnym zaltresie 
lES2!taleenle w dziale przeiwdratwa warzywno-owooowego istnieje w szkodach 
ogrodniczyoh. Zagranicą również na tem polu stawiane są pierwsze krokj 
p»y pomoey knrtdw ssąwoclowyoh (Memtf). ~ . ' " . '-
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p r z a g o t o w a n i do s a m o d z i e l n e g o p e ł n i e n i a 
c z y n n o ś c i z a w o d o w y c h w p r z e m i j s ł o wem 

: p r z£ t w ó r s t w I e w-a r z i j w n o - o w o c o w e m . " 
;. " . § 131. Z a d a n i e m k u r s ó w wHrobu- k o n s e r w 
Tabnj ich J e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t 6 -
rzyb i j b y l i p r z j j ^go towan i do s a m o d z i e l n e g o 
p e ł n i e n i a c z y n n o ś c ł z a w o d o w y c h w p r z e m i j -

' ś l e , k o n s e r w ry fen ich . , ' - -
§ 132. C z a s t r w a n i a 1 z a s a d f o r g , ą n i z a c j i 

"wyże j wi jmicni jonBch k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o 
w y w a n e do p o t r z e b p r z e m y s ł u k o n s e r w o 
w e g o . 

§ 133. K u r s y s p e c j a l n e z z a k r e s u p r z e m y 
s łu k o n s e r w o w e g o p r z e z n a c z o n e są d la o s ó b , 
sRCCj.al lżujący eh s i ę w p e w n y c h j e g o d z i a -

"łacłi. Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a 
n i z a c j i t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do 
p o t r z e b - p r z c m y s ł u k o n s e r w o w e g o . 

;• PODGRUPA, g.-MLECZARSKA.-

I. OGÓLNA-'CHARAKTERYSTYKA. 
Intcnsymmy rozwój mleczarstwa przypada w Polsce na 

lata konjunktury 1926^1929, co charakteryzują poniższe cy
fry 1), przedstawiające przywóz i wywóz nabiału (bez jaj), 
a więc masła ł sera, mleko bowiem w handlu z zagranicą 
nie -gra żadnej roli. 

1827 1928 1929 
W t o n n a c h. 

Wyw<5i . . . . . . . 

Przywóz 

Nadwyżka wywoEu 

9M2 

725 

8.887 

13.181 

^ 707 

12.474 

17J44 

711 

17.133, 
>) Bocznik SląSystj-kj 6. V. 8. 1930. 
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W wHwozie 'około. 870/0 stanowi masfo. w przgwozie 
zaś główną pozijcję staiiowią wyższe . gatunki serów. 

' W roku 1930 rozpoczął się znaczny spadek WHWOZU, 
spowodowana ograniczeniami celncmł państw importującach, 

" wobec czego przemysł nal)iałowg, po utracie szerszijcli możli
wości cksportowijch, musiał .położyć większy nacisk na za-
opatrgwanie rynku wewnętrznego; 

Wzros t produkcji masła i sera oraz ekspansja ekspor
towa w latach ^1926--r929 szły w parze ze wzrostem ilości 
mleczarń. Gdy na początku 1926 roku mleczarń spółdzicl-
czgch w Polsce było STO. to w roku 1929 cyfra ta pod
niosła się do 1804, wzrastając o 1264 czuli o 230 f s . R ó w 
nież i mleczarnie prywatne wzrastały w szybkićm tempie 
i. ilość ich w roku 1929 wynosiła 23721); ogółem posia
damy; zatem około 4.176 mleczarni, w czem mieści-się pewna 
ilość mleczarni, produkujących obok masła sery oraz 55 
serowni. • . • . 

Rozwój przemysłu mleczarskiego znajduje się jeszcze 
w stadjum początkowem'. Jest on w przeważające] mierze 
przemysłem drolinym. Na 1250 badanych spółdzielni'wynosiła 
roczna przeróbka mleka w 1929 ' r . :*) 

. do 100.000 litrów w 307 spółdzielniach ' 
100.000 — 200.000 „ - „ 314 
200.000 — : 500.000 „ „ 347 ," .. 
aio.ooo — i.oM.ooo ., .;• 135 

1.000.000 — 6.000.000 „ „ 47 [,' 
ponad 6.000.000 „ „ 5 " . -

w 1250 spółdzielniach" 
y ' - ' ' • - " T V 

Wśród tych spółdzielni tylko około 17 o/o posługiwało 
się napędem mechanicznym, reszta zaś miała napęd ręczny. 

-Spółdzielni małych, przerabiających- dziennie mniej, niż 1000 
litrów mleka jest około 71 o/o, przyczern typ większych mle-

») In*. J, CesBl: PIęi lal pracy słalyohknrsaw mleoiarskieh w Liskowie,, 
s) J. Cfątkiewioss: SpółdMelnie mleczarstie w Polsee. 



619 

czarń przeważa w Poznańskiem i na Pomorzu, a w reszcie 
kraju dominuje mleczarstwo drobne, 

Racjonalizacja przetwórstwa mlecznego oraz podniesie
nie i wyrównanie jakości wyrobów wymaga pewnej 'cen
tralizacji przetwórstwa w "większych jednostkach przctwór-
"czuch. Tendencja taka w istocie się ujawnia, co wykazują an
kieta statystyczne .^Ministerstwa Rolnictwa; gdy według tgch 
ankiet w r. 1927/28 bglo 4.438 mleczarń z rocznym prze
robem-688.494.488'kg., to. w r. 1929 ilość mleczarń spadła 
o 282'do 4176, a przeróbka mleka wzroslaf o 02 o/o i). , 

Ogółem przetwórstwo mleczne obejmuje niewielką część 
" całej produkcji mlecznej. Gdy ogólna produkcja mieka w Pol
sce, wynosi około 7 Miłjardów kg., to przeróMta w mleczar
niach zaledwie około 900 miljonów kg. (rok 1929). a więc 
około 13 o/l). Stan w poszczególnych województwach przed
stawia się jednak odmiennie. Wg. statystyki, opublikowanej 
przez Wielkopolską Izbę Rolniczą, na ogółem wyprodukowa
nych w roku 1-930 w województwie poznańskiem około 
808.396.000 kg. mleka, do mleczarń dostarczono 315.064.152 
kg. a więc prawie 39o/o. . 

• Wyrób sera prowadzony-jest niekiedy w mleczarniacli 
obok wyrolju masła, przeważnie stanowi jednak samoistną ga
łąź produkcji' i koncentruje się w Nowogródczgźnie i na Po
morzu, częściowo zaś na Podiiarpaciu.W tym teżMerunku idą 
oficjalne zamierzenia, które przewidują poparcie rozwoju sc-
rowarstwa na wymienionych terenach, z uwzględnieniem pew
nej specjalizacji: w zakresie produkcji sera edamskiego w No-
wogródczyźnie, tylżyckiego i llmburskicgo na' Pomorzu 
i w Poznańskiem i; szwajcarskiego (ementalskiego) na Pod
karpaciu. Rozwój ten, ma doznać poparcia między innemi 
przez - powołanie ' do życia stacyj serowarskich, • z których 
pierwszą, mianowicie w Bażanowicach na Śląsku Cieszyń
skim, już uruchomiono,' • 

Statystyki pracowników mleczarskich -niema. 
Z pewncm przybliżeniem," iiczbę kwalitikowanycii pra-

• "̂  iTproL dŁ W. Dąbrowski - Mleezai-slwo EzeczypospoBteJ Polskiej. 
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cowników mleczarskich można przjjiąć w r. 1932.na MOO do 
5000 osób, praiczcm nie należą zapominać, że mleczarstwo, 
.poza województwami zachodniemi, .jest dopiero-w począt-
kowep stadjuffi rozwoju. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 
' Istnieją różnice pomiędzt}' malemi mleczarniami ręcz-

nenri, a -dużemi mleczarniami jnechanicznemi. Produkcja w ma
lej mleczarni ma charakter prumituwnij, a w' dużej bardziej 
racjonalny,. oparta, o szerszą wiedzę ' fachową kierownika; 
mają tu zastosowanie w większijim zakresie ,prace badawcze, 
doświadczalne i kontrolne, 'IctórHch celem jest nadanie pro
dukcji odpowiedniego .poziomu. 

Natomiast w.zakresie serowarstwa. z uwagi na mniej
sze moź:iv/osci mechanizacjjfne, różnice" mlędzij małą a dużą 
serowarnią nic są tak znaczne. ' " . ' 

Biorąc pod uwagę te okoliczności, należt przedstawić 
osobno: przebieg' prac w malej ręcznej mleczarni,,w mle
czarni dużej mechanicznej i w serowarni, uzupełniając te opisij 
uwagami na temat uszlachetniania mleka konSumcifjnego (mle
czarnie aprowizacgjnej. 

Mleczarnia rgczna. .. "" 
Pierwszą czunnością jest odbiór' mleka. Jego zmierzenie 

i wzięcie próby dla badania na zawartość tłuszczu i czij-
stość mleka, która jest podstawą obliczenia należności do-, 
stawców. Podgrzane mleko wlewane jest na wirówkę, poru
szaną ręcznie., Chude mieko zabiera dostawca, śmietanka zaś-
z wirówki poprzez chłodnik wlewa się do wspólnego zbiór-. 
nika, gdzie następuje proces pielęgnacji i zakwaszania. Paste
ryzowanie śmietanki, dla zabicia balłtergj przed pielęgnacją, 
w mleczarniach ręczngcb- odlJi|wa się talko wjjjątkomi-Oĵ  Po 
uzpkaniu potrzebnego stopnia kwasowości, następnego dnia 
śmietanę wlewa się.- do masielnicy, przez oł)racanie której 
następuje zliicie się tłuszczu w śmietanie w grudki masła.. 
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Ww odpowiednim momencie wypuszcza się maśjankę, płócze 
I masło zimną wodą dla stwardnienia i zmycia' resztek ma-
fcślanki. Po wygriieceniu masło jest odpowiednio pakowane. 
y; W każdej mleczarni ręcznej prowadzone są pewne pro^ 
I Ste badania mleka i produktów mlecznych. 
K Praca w oddziałach śmietankowych polega na odbiorze 
I'mleka, badaniu jego czystości, mierzeniu, pobieraniu prób 
Tdla badania zawartości tłuszczu w mleku, podgrzewaniu, 
[4"odwirowywaniu, chłodzeniu śmietanki, którą wraz z raportami 
t. odbioru wysyła się do centrali. W małych mleczarniach do-
I stawcy zwykle zabierają sobie mleko odtłuszczone. 
|i Mleczarnie prowadzą niekiedy także skup jaj, z czem 
f- ł̂ czy się badanie łeh świeżości, wagi, sortowanie, ewentualnie 
^konserwowanie,' pakowanie i magazynowanie, które, choć 
'i bywa bardzo krótkie, wymaga umiejętności z powodu ła-
• 'twego i szybkiego psucia się tego artykułu, zwłaszcza w po-
•<:.'• rze letniej. , 

s Mleczarnia mechaniczną. 
f Praca w mleczarni mechanicznej odbywa się w nastę-
! pujjących działach. 
• O d b i e r a 1 n i a. W tej części mleczarni odbiera się 

mleko od dostawców, waży, pobiera próbki dla badania "/o 
tłuszczu, robi się próby na badanie czystości mleka. Mleko 
wlewa się z wagi wprost do basenów zbiorczych. Przez od-
bieralnię również wydaje się mleko chude, maślankę, ser 
i masło dostawcom. 

A p a r a t o w n i a (hala maszyn). Mleko pełne paste-
tyzujesię i chłodzi; następnie odwirowuje śmietankę, która 
odpływa do kadzi celem dojrzewania, a mleko do zbiorników 
dla wydawania dostawcom liib przerobu na twaróg lub 
sery. Kolejność procesów powyższych, odbywanych mecha
nicznie, może być różna. -

F e r m e n t o w n i a (zakwaszalnia) i m a s ł o w n i a . 
W tym dziale przeróbki odbywa się chłodzenie, podgrzewanie, 
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zakwaszanie (kulturami kwasu mlekowego) i pielęgnacja 
śmietanki, zmaślanic, formowanie i ' pakowanie masła. 

• K o t ł o w n i a i ^ s i łownia . Niezbędną do regulowania 
temperatura parę wytwarza się w kotle parowym, energjl 
zaś dostarcza niaszijna parowa. W mleczarniach niema zwij-
łde osobnycii mechaników w tym dziale i maszijna te obsłu
guje personel mleczarski. Istniejące przepisy o dozorze ko
tłów wymagają specjalnego egzaminu dd personelu obsługują
cego kotlj). 

C h ł o d n i a . Dla celów konserwacji nabiału oraz re
gulowania temperatura, mleczarnie mecłianiczne mają urzą
dzenia chłodnicze, obsługiwane przez personel mleczarski. 

L a b o r a t o r j u m . W laboratorjuBi' przeprowadza się 
badania kontrolujące pracę mleczarni, a więĉ  bada się zawar
tość tłuszczu, woda, kwasowość, zafałszowania, czastość etc. 
W większijcli mleczarniach badania te mają duże znaczenie, 
z Hwagi bowiem na dużf obrót, odchalenia- w jakości masła. 
procencie tłuszczu w mleku, w czastości i t. p, mogą powo
dować wielkie straty dla mleczarni, ponadto im większg 
obrót, tcni trudniejsza, a jednocześnie ważniejsza jest kon
trola, 

P r z e t w ó r s t w o . m l e k a c h u d e g o ! Mleczarnie, 
o ile nie zwracają mleka chudego dostawcom,- przerabiają 
je na twaróg, a ten czasem na kazeinę, z mteka wgrabiają 
chude serg- albo półtłuste przez mieszanie .mleka chudego 
z pełnem. Przg maślarniacti prowadzi się nickieda, i wgrób 
serów tłustych (z mleka pełnego), 

Mleczarnia aprowizacgjna. 
Mleczarnie wyrabiające głównie masło (maślarnie)," czę

ściowo sprzedają również mleko konsumcyjne, o ile mają na 
nic odpowiedni rihek zbgtu. W ośrodkach konsumcyjnych 
łub w ich pobliżu istnieją mleczarnie, nastawione, przede-
.wszystkiem na aprowizowanie tgch ośrodków w .mleko, Od
powiednio uszlachetnione. -• . ., 
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Praca w nileczarni aprowizacyjnej polega na kontroli 
jakościowej mleka, sprzedaży mleka pełnego nieprzerobio
nego, wyrobie mleka kwaśnego, śmietany, śmietanki, mleka 
sterylizowanego, pasteryzowanego, homogenizowanego, kon-
densowancgo, sproszkowanego; należy tu dalej wyrób kefiru, 
jogurtu i innych przetworów mlecznych. 

r Serownia. 

Produkcja sera jest skomplikowaną, istnieje bowiem dużo 
różnych gatunków tego artykułu, ponadto metoda wyrobu 
i dojrzewania sera musi być dostosowana do danych wa
runków i do jakości mleka, które wykazuje różnice bakte-
rjologiczne. W ogólnym zarysie produkcja ma przebieg na
stępujący. 

Odbiór mleka. Na ser używa się mleka peJnego, chu
dego lub mieszaniny tychże. Odbiór odbywa się analogicznie 
jak w maślarnł, należy jednak położyć nacisk na bakterjolo-
głczne i chemiczne badanie mleka. 

Podgrzewanie i zaiprawianie. Mleko się podgrzewa, mie
sza i zaprawia dodatkami (zakwas, saletra z chlorkiem 
wiapniowym, farba, podpuszczka, woda). 

Obróbka skrzepu ma na celu doprowadzenie ziarna 
do pożądanej wielkości i jakości. 

Formowanie i ewentualnie prasowanie. 
Solenie przez wcieranie lub .zanurzanie w roztworze 

soli, • 
Dojrzewanie serów. Jest ono skomplikowanym procesem 

chemicznych przemian, dokonywujących się pod wpływem 
drobnoustrojów, które serowar rozmaiterai zabiegami wspiera, 
hamuje lub unicestwia, nadając fermentacji pożądany kie
runek rozwoju. Zabiegi te zależą od rodzaju sera i od danych 
warunków produkcji. Niezbędne jest tu dt̂ że doświadczenie, 
polegające na ' odpowiedniem regulowaniu wilgoci, tempe
ratury, wentylacji, ochrony przed nasłonecznieniem, zmywa-
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niu, wcieraniu soli, odwracaniu serów i ich titrwalaniu, ewen
tualnie parafinowaniu. 

, ' • , Możnabg ilallczjjć. co najmniej około stu gatunków se
rów. Najczęściej u "nas wprabiane, .-poza serami świeżemi, 
to sery: edamski, trapistów, limbursM i tylżycki. Jak wspo
mniano na początku, istnieje tendencja do poparcia specja
lizowania się pewnych części kraju w wyrobie pewnych ga
tunków sera. 

U. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
• PBACOWNIKOW.- . , 

W przetwórstwie mlecznem spotyka się takie określenia .-
mleczarz, maślarz, serowar, a poza tem stopnie hierarchiczne, 
jak praktykanl;, pomocnik, kierownik mleczarni lub serowni,' 
Można też mówić ewentualnie o laborancie, obecnie jednak 
mleczarnie zwykle nie mają osobnych pracowników laborato
ryjnych, a funkcje te wykonuje kierownik mleczarni. Poza 
personelem mleczarskim w mleczarniach, do prostych robót 
fizycznych bywają użgwani także robotnicy niewykwali-

' filcowam. -. ^ - . ^ - " . 
Nazwa „mleczarz" może mieć różne znaczenie. Bywa 

ona używana w handlu nabiałem, i w- przetwórstwie mleka. 
Przetwórstwo zaś rozwija się w trzech głównych' kierunkach: 
przygotowywania mleka konsumcyjncgo dla celóvs7 aprowi-

, zacji, wyrobu masła, wyrobu serów. Stąd odróżniamy dlą ce
lów kształcenia:. mleczarza-aprowizatora ośrodków konsum-
cyjnych, mleczarza-maślarza, serowara. 

1. M l e c z a r z - a p i o w i z a t o r . ••' ' 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : mleczarnie aprowiza-
o j - j n e . •- • -'- - ^ ' - - ' ' ' ' 

C z y n n o ś c i ; odbiór mleka od dostawców, badanie 
zawartości tłuszczu i czystości, przeprowadzanie przy uigciti 
odpowiednich maszyn i" urządzeń pasteryzacji, homogenizacji 
1 t. d., wyrób śmietanki, kefiru, jogurtu" i t. p., pakowanie do 
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butelek i sygnowanie. Ubocznie w mleczarni aprowizacyjnej 
wyrabia się też masło, sery. Mleczarz prowadzi sprzedaż 
mleka i przetworów, załatwia czynności organizacyjne ł ad
ministracyjne. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
pra'ktyczna umiejętność badania mleka i jego przetworów, 
znajomość konstrukcji, działania i obsługi maszyn i urzą
dzeń mleczarni aprowizacyjnej, praktyczna umiejętność wyko
nywania wszystkich czynności, wchodzących w zakres mle
czarstwa aprowizacyjnego, umiejętność prowadzenia przed
siębiorstwa w tym dziale przetwórstwa pod względem ad
ministracyjnym i handlowym. 

Cecha p s y c h o f i z y c z n e : czystość, zdrowie fi
zyczne, staranność i dokładność, smak i powonienie, przed
siębiorczość. 

2. A \ l e c z a r z - m a ś l a r z . 

Mleczarnie (maślarnie ręczne). 
C z y n n o ś c i : kontrola mleka przy odbiorze pod 

względem czystości i procentu tłuszczu, przeprowadzanie od
wirowania, pielęgnacji śmietany, wyrób masła i twarogu, 
a czasem niektórych gatunków serów, sprzedaż mleka kon-
sumcyjnego, masła i innych przetworów mlecznych; przepro
wadzanie (niekiedy) krótkotrwałej pasteryzacji, przechowywa
nie produktów mleczarskich; montowanie i doraźne naprawyi 
urządzeń i maszyn mleczarskich, ud-zielianie porad hodowcom 
w zakresie doboru b>ydła i normowania paszy, prowadzenie 
rachunkowości technicznej, organizacja i administracja tech
niczna i handlowa^ mleczarni. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
dokładna znajomość mleka, jego przetworów i sposobów ich 
badania pod względem czystości, % tłuszczu, wody, za-
fałszowan, kwasoty etc; umiejętność pielęgnacji śmietang, 
pasteryzacji, wyrobu masła, twarogu i niektórych serów 
dla zużytkowania mleka chudego, umiejętność montowania 

Szkolnictwo zawodowe. 
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i prostgcii napraw urządzeń' i maszyn mleczarni ręcznej; 
poza tem znajomość zasad organizowania i prowadzenia 
ręcznej mleczarni pod względem technicznym i handlowym. 

Cech:y p s y c h o f i z y c z n e : czystość, smak i powo
nienie, dobre zdrowie, siła fizyczna, takt w postępowaniu: 
z ludźmi, przedsiębiorczość. 

Mleczarnie (maślarnie mechaniczne). 

C z y n n o ś c i : obsługa względnie nadzór nad obsługą 
bardziej skomplikowanej aparatury maślarsko-wytwórczej, ko
tła parowego, siłowni i chłodni, przeprowadzanie w apara
turze w razie potrzeby doraźnych napraw; badania laborato-
ryjno-kontrolne, czynności organizacyjne, administracyjne 
i handlowe. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i usp^r a wn i e ni a: 
umiejętność przeprowadzania różnorodnych badań mleka 
i jego przetworów, uszlachetniania mleka "dla celów konsum-
cyjnych, względnie przerabiania na masło większych ilości 
mleka przy użyciu zmechanizowanej aparatury, której kon
strukcja, działanie i obsługa winna być praktycznie najdo
kładniej omawianemu mleczarzowi znana; konieczna jest da
lej temu pracownikowi umiejętność wyrobu twarogu, kaze
iny i serów, znajomość zasad hodowli i żywienia bydła 
w związku z jego mlecznością, znajomość zasad organizoiva-
nia i prowadzenia większej mleczarni mechanicznej pod 
względem technicznym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : analogiczne jak u ma-
ślarża ręcznego. . 

3. S e r o w a r. 

C z y n n o ś c i : odbiór mleka, jego badanie, wyrób róż
nych gatunków serów; uboczny wyrób masła; organizowanie 
przedsiębiorstwa pod względem technicznym, handlowym 
i administracyjnyńii 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i a s p r a w n i e i i i a : 
znajomość mleka, jego badania, hodowli lijjyia i aonnowa-
nla paszy » związka z Jakością nricka; praktijczna umlejęt-
ność wijrobu różniich gatuntów serów twardijch 1 miękkich, 
iostosowana do warunitómf miclscowpcii, umiejętność orga-
'nifowania i prowadzenia serowni pod wzgifdetii technicz
nym, adminlstracuJnum i handlowijm. 

Cechy p s g c h o f J z g c z n e : analogiczne • jak wijie|. 

' IV, CHAIIIETERYSTYKA ISl-MIEJilCYĆH SZKÓŁ ' 
JlLECZillSEICH. 

S z k o l i m l e c z a r s k i e w P o l s c e . 
W Polsce istnieją trzg szkolg przetwórstwa mlecznego, 

a to: szkoły mleczarskie w. Hzeszoitle, we Wtześni 1 w Sza-
. tarni. Piei-wsze dwie szkołp są przeznaczone dla chłopców, 
szkoła w Szafami dla dziewcząt. Są to wszgstko szkotij 
roczne, uwzględniające w programie nauczania maślarstwo 
1 serowarstwo; prakłifca -przedwstępna nic jest Wflmagana. 
Programy- tgcli szkól 'są -zbliżone i obejmują zarówno naukę 

.teoretgczną w,ilości-od, 149 godzin (Szafarnła) do f17 go-
-dzin CRzeszów), jak i ćwiczenia prakbjczne w mleczarni 
szkolnej, 

. Wspomniane szkoły są nastawione głównie na naukę 
maślarstwa mechanicznego, programp mają zbliżone, a pod
stawę programową tworzą takie pfzedniioh|; jak -technologja 
mleczarstwa I serommrstwa, badanie nabiału,- maszynoznaw
stwo mleczarskie, baklerjolog|a mleczarska i rachunkowość 
zawodowa, ćwiczenia praktyczne. 

S z k o l f m l e C z a r s k i e z a g r a n i c ą . 

Szkolnictwo' w' dziale przetwórstwa mleka istnieje nie
mal we wszptkich paistwacŁ p wuższej kulturze rolnej. Są 
t o szkolg krótkotrtvate, jużto • mleczarsko-serówarskie, jużto' 
.specjalne. 

4 0 * • 
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Taks specjalna szkoła serowarska istnieje np. w Po-
ligny we Francji (Ecole Nationalc d'Industrie Laitiere de Po-
ligny), założona w r. 1888. Celem jej jest, kształcenie sero-
warów (majstrów i przedsiębiorców). Nauka trwa. jeden 
rok i obejmuje głównie przygotowanie w zakresie wyrobów 
serów francuskich. Uczniów przyjmuje się dwa razy do roku, 
w marcu i październiku, dzięki czemu szkoła ma zawsze 
obok uczniów nowych, uczniów z 6-miesięczną pł-aktyką 
szkolną, którzy nowoprzyjętym udzielają wskazówek w czasie 
początkowej nauki.. Warunkiem przyjęcia jest przedstawie
nie świadectwa ukończenia szkoły powszechnej oraz ukoń
czenie 18 lat życia. 

V. ROZPORZĄDZENIE, MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACjr SZKOLNICTWA PRZETWÓRSTWA ~ 

, MLECZNEGO. 

§ 134. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
• szko ły ty pu z a s a d n i c z e g o i kurp y pr a e t w ó r -
s t wa ra le c z n e g o: • 

szkoł iy p r z e t w ó r s t w a m l e c z n e g o s t o p n i a 
l i c e a l n e g o , 

r o c z n e k u r s y m i e C z a r s k i e , 
p ó 11 o r a r o c z n e k u r s H s e r o w a r s k i e, 
k u r s y s p e c j a l n e z - z a k r e s u p r z e t w ó r s t w a 

m l e c z n e g o . 
Kształcenie pracowników mleczarskich odbyvva się obec

nie przeważnie praktycznie. O ile chodzi o personel wyko
nawczy i kierowniczy w mniejszych zakładach przeitwór-
czych, jest to właściwa droga kształcenia pracowriików. 
Przetwórstwo mleczne, które, obok rynku krajowego, uwzglę
dniać winno również wymagania rynków zagranicznych, 
musi dążyć do uzyskania wysokiego pod względem jako-
ściowjyra poziomu, produkcji; tutaj już zatem występuje ko-
nieczriość, uzupełnienia wiadomości praktycznych nauką 
szkolną. 
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Normalnijch szkół dokształcającach; jak w- innijch dzia- ^ 
;:'lacłi przemusłu, w mleczarstwie z powodu braku skupień 

przedsiębiorstw zorganizować się nie da 1 ta forma racjo
nalnego kształcenia pracowników w mleczarstwie została za
stąpiona kursami o charakterze dokształcającym, a to osob
nym kursem mleczarskim J osobnym kursem serowarskim. 

• Dla kształcenia pracowników, pciniącjjch funkcje bar-
^ dziej odpowiedzialne, przewidziano odmienną drogę kształ

cenia. Ponieważ pracownicy zatrudnieni w aparacie lustra-
.torskim, organizatorskim i liandlowym centralnych organi-
zacyj mleczarskich, w dużych mleczarniach aprowlzacgjnych, 
•maślarniach- i serowarniach niewątpliwie potrzebują wyż-' 
szego stopnia przygotowania ogólnego oraz odpowiednio po-
glębioniych wiadomości ^zawodowgch, przeto kształcenie Ujch 
pracowników odbljwać się będzie na stopniu licealnym. Dluż-
. szij kurs nauki pmożliwia • też uwzględnienie w tej szkole 
całokształtu przetwórstwa, a wykształcenie licealne w za
kresie przetwórstwa mleczarskiego w połączeniu z dłuższą 
praktyką przedszkolną, a zwłaszcza pozaszkolną winno dać 
pracowników'o ^wijsoliich km^aliflkacjacti. których mleczarstwo 
w~sw|m dalszym .rozwoju będzie coraz więcej potrzebować. 

Szkołg przetwórstwa • mlecznego stopnia licealnego. 

§ 135. 1. S z k o ł y p r z e t w ó r s t w a m l e c z n e g o 
s t o p n i a l i c e d l n e g o n o s z ą n a z w ę: l i c e a p r z e 
t w ó r s t w a ' m l e c z n e g o . ' • . 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w p r z e t w ó r s t w a m l e c z 
n e g o j e s t k s z t a ł c ę n ' l e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y -
by, o b o k p r a k t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o 
d o w e g o , p o s i a d a l i s z e r s z y i g ł ę b s z y z a s ó b 
w i a d o m o ś c i ł e o r - e t y c z n o - z ą w o d o w y c h i o g ó l 
nych o r a z b y l i p r z y g o t o w a n i do p e ł n i e n i a 
c z y n n o ś c i w y k o n a w c z y c h ,1, o r ga ni za cy jny eh 
w r ó ż n e g o r o d z a j u p r z e d s i ę b i o r s t w a c h p r z e -

' tw-ó r s twa m l e c z n e g o , 
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^ 3; L i cea p r z e t w ó r s t w a m l e c z n e g o są dwul e t n i e . a ^ u 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t ' g i m n a 
zjum o gó In Oksz ta i cące . 

5. S z k o ł g te n ie p r z e p r o w a d z ą j ą sp ec i a -
l i z a c j i . P r o g r a m u w z l ę d n i a w o d p o w i e d n i m 
s t o p n i u g o s p o d a r k ę n a b i a ł o w ą , m a ś l a r s t w o 
1 s e r o w a r s t w o . 

6 O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t p r z e d s i ę 
b i o r s t w o p r z e t w ó r s t w a m l e c z n e g o o w s z e c h -

, s t r o n n e j p r o d u k c j i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą 
t w o r z ą : p r a k t y c z n e z a j ę c i a w p r z e t w ó r n i 
m l e c z a r s k i e j i w p r a c o w n i a c h s z k o l n u c h ' 
t e c h n o l o g i a m l e c z a r s t w a , i s e r o w a r s t wa mi-
k r o b i o l o g j a mleka , m a s z y n o z n a w s t w o o g ó l n e 
1 s p e c j a l n e , z a s a d y o r g a n i z a c j i p r z e d s i ę 
b i o r s t w p r z e t w ó r s t w a m l e c z n e g o pod w z g l ę 
dem t e c h n i c z n y m , a d m l n i s t r a c u j n u m i h a n 
d l o w y m . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m oś c i p o-
m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e ' i b e z p o śr e d-ni o 
n i e z w i ą z a n e z z a w o d e r a . 

7. P r z y s z k o ł a c h t u c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l eni a u cz-
n i o w s z k o l n e z a k ł a d y m l e c z a r s k o - s er o w a r -
s k 1 e. 

8. Do lice<5w p r z e t w ó r s t w a m l e c z n e g o 
p r z y j m u j e s ię k a n d u d a t ó w , k t ó r z u : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , . 

b. o d b y l i r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t y 
kę m l e c z a r s k ą lub p r a k t y k ę u z n a n ą za r ó w n o 
z n a c z n ą , 

c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o wg m co 
n a j m n i e j 17, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t życ i a . 

Celem szkołŷ  przetwórstwa mlecznego stopnia liceal-
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feneffo jest przygotowanie' zawodowe pracowników do pcł-
l"nienia W mleczarstwie funkąjj bardziej odpowiedzialnych, 
;;• ••yî yinagającgcti zarówno wgższego . stopnip przygotowania 
r ogólnego,. jak i głębszych wiadomości Jadiowych. 

Szkoła ta ma charakter ogólnomleczarski, gdyż dwuletni 
:. czas trwania nauki,- opartej na podbudowie ginmazjalnej 

i poprzedzonej roczną praktyicą, umożliwia objęcie w progra-
. mie całokształtu materjalu. 

: Tworzenie odrębnej szkoły stopnia licealnego dla sero-
warstwa nie jest wskazane, absolwenci nie znaleźliby bo
wiem zatrudnienia przy., dzisiejszym stanie rozwoju tej ga-

, tęzi produkcji. 
Ośrodkiem nauczania jest przedsiębiorstwo mleczarskie 

o, wszechstronnej produkcji,, co będzie wymagać odpowied
niego dobrania, miejscowości, dla zorganizowania omawia
ne} szkoły, miejscowości, -w któr«j mogłyby istnieć warunki 
naturalne do zorganizowania ćwiczeń praktycznych. 

Odnośnie do warunków" przyjęcia zauważyć, należji, że 
praktyka wstępna jest konieczna dla' postawienia nauki na 
odpowiednim poziomie i umożliwienia intensywnego prze-

. rabiania matcrjału naukowego, któru jest obszerny. Rok 
'trwania praktyki wystarczy, aby absolwent gimnazjum, ogól
nokształcącego zaznajomił się z praktgczncmi zagadnieniami 
produkąjjnemi. . . . 

Boczne kursy. mleczarskie, r 

§ 1.36. 1. Z a d a n i e m r o c z n y c h k u r s ó w m l e 
c z a r s k i c h -jest p r z e g o t o w a n i e p r a c o w n i k ó w 
do s a m o d z i e l n e g o , w y k o n y w a n i a c z y n n o ś c i , 
w c h o d z ą c y c h w z a k r e s p r o d u k c j i m a s t a o r a z 
a p r o w i z a c j i m l e c z n e j o ś r o d k ó w konsumcg i j -
nych, . • 

2-^Kurs,y u wzg If-dnia j ą w s w o i m prog,r.flmie 
r ę c z n ą i m e c h a n i c z n ą p r o d u k c j ę mas ł a , a p r o 
w i z a c j ę m l e c z n ą oś rod i -ó -w- .konsumCyjny eh 
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oraz , w n i e z b ę d n y m z a k r e s i e , w y r ó b o d p o w i e 
d n i e ii g a t u n k ó w s er a. 

3. P o d b u d o w ą p r o g r a m c w ą j e s t II s z c z e 
be l p r o g r a m o w y s z k o J y p o w s z e c h n e j . 

4. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t r ę c z n a i m e-
c h a n i c z n a mle c z a r n i a. P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą 
t w o r z ą : p r a k t y c z n e z a j ę c i a w m l e c z a r n i 
1 w p r a c o w n i a c h s z k o l n y c h o r a z w i a d o m o ś c i 
z t e c h n o l o g i i m l e c z a r s k i e j , m i k r o bi o lo gji, 
m e t o d b a d a n i a m l e k a i j e g o p r z^e tworó w, d z i a 
ł a n i a 'i o b s ł u g i m a s z y n i urzą^dzeń m l e c z a r 
s k i c h o r a z z a s a d o r g a n i z a c j i m l e c z a r n i (pod 
w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , a d m i n i s t r a c y j n y m 
i h a n d l o w y m ) . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o 
śc i p o m o c n i c z e , ś c i ś l e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

5. Ce lem u m o ż l i w i e n i a p r a k t y c z n e g o szko-r 
l e n i a u c z n i ó w , k u r s y t e b ę d ą z a k ł a d a n e p r z y 
o d p o w i e d n i o ' z o r g a n i z o w a n y c h z a k ł a d a c h 
m l e c z a r s k i c h . 

6. Na k u r s y p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , 
k t ó r z y ; - -

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e < : t w o u k o ń c z e n i a ' 
k l a s y VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y l i co n a j m n i e j d w u l e t n i ą p r a k t y k ę 
z a w o d o w ą lub p r a k t y k ę , u z n a n ą za r ó w n o 
z n a c z n ą , , •; 

c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 17 l a t życ ia , ' 

d. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II-go 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y po w s z e cHii e j 
z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h p r z e z M i n i s t r a 
W y z n a ń R e l i g i j n y c h 1 O ś w i e c e n i a P u b l i c z 
n e g o i z n a b y t y c h z a w o d o w y c h w i a d o m o ś c i 
p r a k t y c z n y c h . 

Zagadnienie dokształcania pracowników mleczarskich 
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rozwiązano za pbmocą jednorocznych stałych kursów o peł
nej ilości godzin 'nauki dziennie. Kursy te mają charakter' do-

. kształcąjąoy, to znaczy, że przyjmować będą kaadadatów, 
którzy' już zdobyli odpowiednie wyszkolenie praktyczne. 

Kurs ma ża zadanie dokształcanie przcdewszptkiem 
w zakresie produkcji masła, a w możliwym zakresie uwzglę
dni aprowizację mleczną oraz najbardziej niezbędne maśla-
rzowi •wiadomości i umiejętności serowarskie. Ma to na 
celu dostosowanie kwalifikacyj absolwentów do potrzeb 
przedsiębiorstw, które często, obok wyrobu masła, prowa
dzą wyrób pewnych gatunków sera i sprzedają zwgklc lub 
uszlachetnione mleko konsumcyjne. 

Nie wyodrębniano kształcenia pracowników "mleczarń 
ręcznych od pracowników mleczarń mechanicznych, gdyż tych 
ostatnich jest jfeszcze stosunkowo mało ł systematyczne 
kształcenie byłoby przedwczesne. Z uwagi jednak na to, że 
istnieje tcndenc|ia do koncentracji przetwórstwa mleczarskiego • 
w większych mechanicznych jednostkach produkcyjnych oraz 
ze względu na j)otrzebę stworzenia dla absolwentów kursu 
możliwie szerokiego, rynka pracy, uwzględnienie w progra
mie mleczarstwa- ręcznego i mechanicznego jest możliwe 
i celowe. 

Warunki przyjęcia. ułożono tak, aby dopuścić na kurs-
, szerokie warstwy młodzieży wiejskiej. Egzamin wstępny 

z pewnych przedmiotów i nabytych wiadomości praktycz-
nifch jest konieczny dla selekcji kandydatów. 

Dwuletnia praktika, odbyta w mleczarniach, uznanych 
przez" władze szkolne za odpowiednie, jest całkowicie-'wy
starczająca. W niektórych szkołach zagranicznych żąda się 

" wprawdzie czasem dłuższej praktyki, kurs nauki, szkolnej 
bywa jednak wówczas zwykle znacznie krótszy. 

Półtoraroczne kursg serowarskie, 
§ 137. 1. Z a d a n i e m pó ł t o r ar ocz n ych k u r s ó w 

s e r o w a r s k i c h j e s t p r z y g o t o w a n i e p r a c o w -
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n i k ó w do samod .z ie lneg-o w y k o n y w a n i a czyn-
n o s c i s e r o w a r s k i c h . 

2. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 
be l p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j 

3. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t s e r o w n i a 
P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : p r a k t y c z n e 
z a j ę c i e w s e r o w n i i p r a c o w n i a c h s z k o l n y c h 
o r a z w i a d o m o ś c i z d z i e d z i n y t e c h n o l o g j i s e-
r o w a r s k i e j , m i k r o b i o l o g i i mleka , k o n s t r u k c j i 
d z i a ł a n i a i o b s ł u g i u r z ą d z e ń s e r o w a r s k i c h 
m e t o d b a d a n i a m l e k a i j e g o p r z e t w o r ó w za
s a d o r g a n i z a c j i s e r o w n i (pod w z g l ę d e m t e c h 
n i c z n y m , a d m i n i s t r a c y j n y m i h a n d l o w y m ) 
P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i 
cze, ś c i ś l e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

4. Ce lem u m o ż l i w i e n i a p r a k t y c z n e g o s z k o 
l e n i a u c z n i ó w k u r s y te b ęd ą z a k ł a d a n e p r z y 
o d p o w i e d n i o z o r g a n i z o w a n y c h z a k ł a d a c h se 
r o w a r s k i c h . 

5. Na k u r s y p r z y j m u j e s ię k a n d y d a t ó w 
k t ó r z y : . 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s y VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e ś w i a 
d e c t w o , u z n a n e za ró w n o w a ż n e, 

b. o d b y l i co n a j m n i e j d w u l e t n i ą z a w o d o w ą 
p r a k t y k ę lub p r a k t y k ę u z n a n ą za r ó w n o 
z n a c z n ą , • . ! 

c. k o ń c z ą W d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m CO 
n a j m n i e j 17 l a t życ ia , 

d. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II-go 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o w s z e c h h e j 
z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h p r z e z M i n i s t r a 
W y z n a ń R e l i g i j n y c h i O ś w i e c e n i a P u b l i c z 
n e g o i z n a b y t y c h z a w o d o w y c h w i a d o m o ś c i 
p r a k t y c z n y c h . 

Wykształcefiie pracowników serowarskich, którzyby sa-
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modzlelnie mogli peJnić czannoścr serowarów w serowniach 
w obrębie kursu mleczarskiego, nie jest możliwe, albowiem' 
scrowarstwo stanowi- rozległą dziedzinę, daleko trudniej
szą niż maślarstwo, ze względu "na dużą ilość włjrobów: 
i bardziej skomplikowane metodij' wgtwórcze. Z tycli wzglę
dów" naukę na kursie przedłużono na 1% roku, niemniej po 
ukończeniu i tego 1% rocznego kursu- Ijędą musieli absol
wenci przez dłuższą praktgkę poszkolną w przedsiębior-

,stwach zdołać dalsze doświadczenie praktyczne, bez któ
rego nie może się obejść żaden kwalifikowany serowar. 
Kurs ma charakter specjalng serowarski, w pewnym niezbęd
nym dla serowara zakresie będzie jednak w programie 
uwzględniał maślarstwo, jako dział poraocniczgi, związany 
z zawodem. 

Warunki wstępu są analogiczne, jak na kursie mle
czarskim. 

Kursy specjalne z,zakresu przetwórstwa mlecznego. 
§ 138. Kursy! spec j - a lne z z a k r e s u p r z e t w ó r 

s t w a m l e c z n e g o p r z e i n a c z o n e są d la o s ó b , 
s p e c j a l i z u j ąciych s i ę . w p e w n y c h j e g o d z i a 
łach . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i 
z a c j i t j jch k u r s ó w b ę d ą Ą o s t o s o w y w a n e do 
p o t r z e b p r z e m y s ł u m l e c z a r s k i e g o . 

PODGRUPA h. PRZEMYSŁU FERMENTACYJNEGO i) 

k. PIWOWARSTWO 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 
Przemysł piwowarski obejmował w 1928 -r. — 188 bro

warów, zatrudniających'6..1fl8 robotników; roczna -produk
cja . piwa we wspomnianym roku wyrażała się zaokrągloną. 

•) w podgrupie tej pozpatraje się osobno 3 działjf: plwowaistwo, go-
rzelnictwo i winiarstwo. : , 
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liczbą dwa :i pól miljona ' hektolitrów, prza zużHciu" 50406 
tonn-.słodu, 835 tonn chmielu ł 101 tonn inntfcłi surowców. 

Podział browarów pod względem zatrudnienia przed
stawiaj się następująco:' 

"28 browarów zatrudniało . do ' '5 robotników " • 
s^ " . .. od 5 „ 19 „ ; 

, ^^ •. . " - » - • „ 20 „ 9 9 • • 
• • "./^ '-.' • • • .. • , „ MOO „ 499 , " ^ 

2 ., „ ponad, 300- ',', , 
Personel admlnistraofflnH, tiindlowp i tcchnicznjj we 

wspomnianich browarach - wyrdża się przgWlżoną ^ liczbą 
1,169 osób. w tcm 199 na stanowiskach kierowniczych. 
około 310 osób w dziale technicznego nadzoru, reszta t. j'. 
660 osób — w dziale handlo-B^tn. 

" Przeważającą część browarów stanowią przedsiębior
stwa małe, o produkcji rocznej nie przekraczającej ló tys. 
hl„- około ^0 zakładów zaliczgc można do średnich (o pro
dukcji rocznej 10 to|s^-H50 tss. hi), a tHlko 6 wielkicK bro
warów iMjtwarza' ponad 50 tgs. hi. piwa rocznie. Udział 
browarów małgch w całkowitej wytwórczości wunosił około 
20o/», średnich - - 30«/», wielkich ^ 50o/o. 

• Spożycie piwa', w Polsce, obliczone za r. 1927 na 
głowę ludności w stosunku roczngin, wgrażało się'liczbą 
7 litrów, t. zn. około 4 razy mniej, niż, przed wojną; spo
życie piwa w Niemczech jest 10 razg. w Belgji około 
20 raąi większe niż w Polsce. •' •' 

' II. PRZEBIEG PRODUKCJI. ,' _ 

Piwo jest napojem alkoholowym, sporządzongm z-jęcz
mienia, użytego w postaci słodu oraz chmielu, wody i. droż
dży.. Do wyrobu pewnych specfalngch-gatunków piwa .bgwa 
stosowaftg. wyłącznie lub częściowo, jako dodatek do słodu 
jęczmiennego, również słód pszeniczny, nadto - i inne su
rowce. jak ryż, kukurydza, cukier i syrop ziemniaczany; 
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. Wgrób zwyMcgo piwa rozpada sif na przyrządzanie 
słodu (słodowanie), warzenie piwa i fermentację., • 

S p o r z ą d z a n i e s ł o d u . 

Słód wytwarza się ze zboża (jęczmienia), dzięki sztucz
nemu kiełkowaniu. 

Jęczmień ocąpzczonp i przesortowani w spccjalnijcłi 
urządzeniacli meclianlcznflcłi, namaczanij jest- w naczijnlach, 
zw-anijcli załcwnlami; zależnie od rodzaju ziarna, tem-pera-
,turg ł - właściwości wody, sposobów przewietrzania, czas 
namaczania może trwać do kilkudziesięciu godzin. 

Po doprowadzeniu ziarna do odpowiedniego stopnia 
wilgotności, rozpoczijna się proces, -kiełkowania, czyli wła
ściwe słodowanie; wilgotne zboże układa się na podłodze 
słodowni w grzędUi w których utrzymuje się wymaganą 
temperaturę przez tinfiejętne szuflowanie., i usypywanie 
ziarna w, warstwy odpowiedniej wysokości, zależnie.od sta-' 
djum, odbywającego się procesu. 

W nowszgcli czasach kiełkowanie ziarna przeprowadza 
_ się w sł-odownłach mechanicznych," które doskonale zastę

pują ręczne szuflowanie, i zajmują znacznie, mniej miejsca. 
Po 7—8 dniach Mełk-owania, ziarno osiąga odpowiedni 

stopień rozwoju; t. zw. słód zielony piwowiarski posiada 
5—7 korzonków jasnych oraz wewnątrz ziarna zapocząt-
kowatiH kieł A liścieniow.a. Słód zielony podlega . następ-
•nie procesowi suszenia, który' -posiada wybilnj wpływ na 
jakość piwa;.nletylko czas suszenia i temperatura, lecz rów
nież sposób -podnoszenia temperatury w różnych okrcsacłi. 
prdccsu: i stopień zmniejszania się wilgotności ziarna, od
grywają bardzo ważną rolę. Suszenie słodu wymaga odpo
wiednich urządzeń i umiejętnej obsługi. Część kiełków ko-
rzenlowąjch odpada z ziarna w czasie suszenia, resztę -usuwa 
się w- specjalnych maszynach. Kiełki- słodowe, jako produkt 
odpadkowJi, stano.wią treściwą , paszę,." ponieważ zawierają 
znaczne ilości białka (około; 24o/o);. są one również naby-; 
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warte przez fabryki drożdży, w których do<fewane bywają 
jako pożywka do brzeczek drożdżowijch.' 

Do wpfobu piw ciemnych sporządza się dodatkowo 
słód barwny, m^zględnie karmelowy, który otrzymuje się 
przez prażenie słodu zwykłego w temperaturze dochodzącej 
do 255" C. Proces ten odbywa się w zamkniętych bębnach 
żelaznych, obracających się nad ogniem.. 

W a r z e n i e p iwa . 

Słód, który ma być użyty do wyrobu piwa, musi być 
rozdrobniony w młynkach walcowych t. zw. śrutowrijkach. 

Pierwszą czynnością w warzelni jest zacieranie, pole
gające na dokładnem rozmieszaniu ześrutowanego słodu 
z odpowiednią ilością ciepłej wody i stopniowem po(%rze~ 
waniu do wjjmaganej temperatura. Pewne składniki, .za
warte . w słodzie, jak rozmaite gatunki cukrów oraz^ nie
które związki azotowe, rozpuszczają się w wodzie,' nato
miast skrobie i nierozpuszczalne białka ulegają pod wpłg-
wem działania" enzymów, przy sprżyja|ąci|ch danym reak
cjom temperaturach, rozkładowi na związki rozpuszczalne. 

Zacieranie odłjywa się w kadziach zaciernych, według 
wspólnej metodg, jednak w różnych" browarach rozmaicie 
modyfikowanej; po ukończeniu procesu następuje oddziele
nie rozczijnu od części nierozpuszczonych, które pozostają 
na sitach, umieszczonych .w t. zw. klarownicach • łub . na 
tkaninie filtrów^ (pras flltrowgch). Płyn pozbawtony' części 
statajch, zwany brzeczką piwną, dochodzi za pośrednictw-em 
pomp do kotłów warzelnych; osad, pozostały w klarowni
cach lub filtrach w;ys}adza się ciepłą wodą, która Jako 
rzadsza brzeczka również dostaje się _d6 tych samych 
kotłów. - ' " • ' ' 

Wysłodzony osad, składający się z łusek ziarna i nłe-
rozpuśzczonych związków, zwany młotem, stanowi dosko
nałą karmę dla bydła. Większe browary poddają młóto 
suszeniu-w osobnych suszarniach - mechanicznych, otrzymu-
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jąc artykuł, dający się łatwo przechowywać i transporto
wać, zawierający około 15o/o wody i 21—23»/o białka. Ze 
100 kg słodu otrzymuje się w przybliżeniu 125 kg młota 
mokrego lub 31 kg młota suszonego. 

Gotowanie brzeczki z dodatkiem chmielu trwa około 
2 gadzin i ma na celu z jednej strony odparowanie nad
miaru wody, z drugiej — wprowadzenie dto brzeczki pew
nych gatunków żywic, zawartych w chmielu wpływających 
dodatnio na aromat i smak piwa oraz posiadających pewne 
własności antyseptyczne. 

Po ukończonym procesie następuje ponowne oddzie
lenie płynu od osadu, zawierającego chmiel wyługowany 
i ścięte ciała białkowe; pozostałe na sitach cedzaków 
młóto chmielowe, mimo znacznej wartości odżywczej, nie 
nadaje się na pokarm dla ł̂ ydła z powodu gorzkiego smaku 
i używane bywa w rolnictwie jako nawóz. Gorąca brzeczka 
chmielowa musi być szybko ostudzona do temperatury fer
mentacji, która dla różnych rodzajów piw waha się od 
5c—18° C- Schładzanie brzeczki odbywa się początkowo 
w kadziach, zaopatrzonych w miedziane wężownice, przez 
które przepływa zimna woda, w następnem stadjum pro
cesu. — w chłodniach powierzchniowych, składających się z wiel
kiej ilości rur poziomych, w których płynie Woda o tempe
raturze bliskiej O" C.; brzeczka zcieka pO powierzchni rur 
i oziębia się szybko do pożądanej niskiej temperatury. 

F e r m e n t a c j a . 

Brzeczkę ostudzoną wprowadza się za pośrednictwem 
pomp do kadzi fermentacyjnych, wykonanych przeważnie 
z drzewa dębowego, wewnątrz parafinowanych i pocią
gniętych odpowiedniemi lakierami. W nowszych czasach 
wprowadzono naczynia fermentacyjne betonowe, stalowe, 
aluminjowe, a nawet szklane.. Brzeczkę zadaje się w ka
dziach drożdżami, które powodują właściwą fermentację, 
trwającą od 8—14 dni; w poszczególnych okresach fermen-
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tacjl muszą bgć atrzpmanfe przepisane tcipperatarij, które 
uzyskuje się przez mniej lub więcej' wydatne chłodzenie ' 
brzeczki w 'kadziacłi., W piwnicach feriacntac^Bicfi panuje' 
rówaici odpowiednio nislła temperatura, -sztucznie na żąda
nej wusoJfiOści ulrzgmpwana. 

Po ukończeniu fermentacji gWwiJcj, icHga^'się młode 
piwo do beczek, umieszczoniicii w t zWi piwnicach Icża-
kowfcii. Drożdże, pozostałe na dnie kadzi fermeatacyjnich, 
po wuciśnicclH z nich resztek młodego piwa oraz przeniii-
ciu wodą, uajwaoe bywają do nastawiania aastfpagch par- . 
tjjl brzeczki. Qdp- drożdże, dzięki stałemu rozmnażaniu, tde-
gną degeneracji lub zakażeniu, usuwa się je z rucha i,wpro
wadza ^świeżą, czptą kulturę drożdżg, •-• ' - ^ 
• - Młode piwo dojrzewa I naąjca -się bezwodnikiem w ĉ-
glowijm około 3-cłi miesięcy; w czasie tijm napśj staje się 
coraz bardziej przcjrziptg. . ' 

' Po ufcończonitB procesie ' dojrzewania, piwo,' przecho
dząc przez filtru Pod ciśnieniem ^ (bez utratg bezwodnifea 
węglowego), rozdzielane, fest przf pomocy urządzeń me-
chanlcznijćli do 'beczek transportowgcłi i butelek. 

Piwo -poddaje się czasem- pasterpzowanłu,. które .zabez
piecza jego większą trwałość; " proces polega aa ogrzaniu 
piwa zamtaiętego w butelkach do temperatury 60".C. -

•' IH. .ANALIZA CZYNNOŚCI. 1 HWiŁIFlMCYJ ' 
PIACOWNIKÓW. . ' • . 

Prąjjmując za ' podstawę organizację wielkiego ^ bro-
• wara, można --sicodrębaić następwjących -pracowników, za-

trudotoujch przg produkcji • piwa. - ' ' 
- 1. robotałk i^walllikowang, 

2... dozorca działu prodtikcl|i, zwany'' często kierowni
kiem (np. kierownik slodownl, warzelni, fermentaeji i t. p.j, 

3: ruchowlec. piwowarski, t, zw. kierownik techniczaif 
"produkcji, • • . • . " • 

. - 4 . chemik (zymotechnikl. : ••• .-
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> 1. EoŁó. tnIk w n k w a l i f ł k o w a n s " (s lodownik , 
f ^ ^ w a r z e l n l k | . 

C z f O B o ś c i s l o -dowBlka : praca w słodował ręcz-
-nej, polegająca aa Hmicjętneoi szufiowaniti zboża, mgpU' 
• wanlu- w, grzędu odpowiedniej wgsokości I HtrzyiBpwaniu 
..-ttf ten sposatj wlaśdwph temperatur dta'procesu Mełtowaola, 
'\w slodowni mecłianicząej — • obsługa maszpi i aparatów. 

Czf l imośc i w a r z e l a i k a : .prowadzenie i kontrola-
procesów zaderania oraz warzenia brzeczki, obsługa maszHii-

-i aparatów w warzelni. 
W i a d o m o ś c i , z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 

: fiotiotnik wikwalUlkowang' winien posiadać przedewszijstkiem 
rprakticzHt mnlejętność wpionywania powierzonHch mu .czijn-
'ności/ związanicli- z prowadzeniem procesów w dsngni'dziale 
" produkcji oraz z obslufą maszpi i aparatów; pożądana 
, of cJlaa znafoniość produkcji piwa. • ' 

Cechu" p s y c h o f i z i c z n e : dokładność, cierplwość, 
: poczacic odpowicdziataoścl, zamiłowanie do czptości i po-
' rządku, odpowiedni stan ztitrowia. 

2 . -P iwowar (dozorca, k i e r o w n i k dz ia ł a 
p r o d u k c j i ł). 

^ C z a n n o ś o l . Zakres czuntioM ogranicza się do działu -
produkcji, za który ten praoswiiik jest odpowiedzialni. 

, Ełozorca slodowni .kieruje i nadzoruje prace przp w j -
rbbfe słodu oraz normuje proccsp z tem związane, a więc 
ocąpzczanie, sortowanie,, namaczanle Jfczmienia, szuflowa
nie ziarna i suszenie słodu. . 

Kierownik warzelni pełni nadzór nad pracami i proce
sami zaclłodzęceinł przji zacieraniu, warzeniu. I schładzaniu 
brzeczM. Ponosi odpowiedzialność za jakość ugotowanej 
łirzeczM pod względem stopnlowoścl i ilość, zadeklarowani 
do inspelitoratu kontroli skarbowej. " ' , 

') Pomip się w analzle immetm Ilmiktmai 1 ieratownl, poatowai 
ezyąiiofcl icM nie są związane z smaą pwdntoią plw«. ' • 
Sstolnictwo zawodowe. ' • ' At 
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• • - Kierownik - fermentacji • głównej czuwa nad czijnnościami -
związanemi z zadawaniem ł)rzeczk!-, drożdżami; śledzi i nor^ 
muje. przebieg, fermentacji,. oznacza czas zciągania młodego 
piwa do piwnic jcżaKowacli, .ponosi 'odpowiedzialność za 
utrzHfflanie. czptoścł, pomieszczeń, naczyń! i. przyrządiów po-
•mocniczgcli, . . , • . . . •. ,- , . 
., , Kierownili piwnic- leżakowych normuje • rozdział piwa 
z pî iynicH fermentacyjnej pa poszczególne kufy, oznacza czas" 
czopowania ,kuf, dopełniania ich mJodem piwem, nadzoruje 
filtrowanie i ściąganie gotowego piwa do naczijń transpor-" 
W t ) C h . _ , - ; • • ] ; , 

W i a d o m ' o ś c i z a w o d o . w e i u s p r a w n i e n . i a : 
praktyczna, i ' teoretyczną .znajomość procesów^ zacłiodzącgch 
w. danym dziale produkcji oraz konstrukcji, działania i obsługi 
raasĄjo i aparatów, materiałoznawstwa browąj-.nianego; po
nadto w odpowiednim zakresie, ogólnp znajomość techno-" 
logjj. piwo warstwa, chemfi, i .miikrobiólpgji stosowanej craz 
organizacji. browaru pod. względem technicznym, łiandlowgm 
i administracyjnym. _ .. -

Cecliy p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, wnikliwfość, 
podzielność uwagi, zamiłowanie do. czystości i porządku, 
umiejętność postępowania z tódźml, czufy smak i powonienie 
oraz odpomdedni stan zdrowia (ocJipofność na. zmiany tem
peratury, i, działanie .wilgotnego, - powietrza piwnic,, przesy
conego bezwodnikiem-węglowym)..-•. .. :, 

3. R ucho w i e c p i w o w a r s k i - ( k i c r o wn ik t e c h -
nlczny- p r o d u k c j i ) : ^̂  •• " 

„ ..Cz.ynn ości-: . planowanie,^ organizowanie,- normowa
nie- i. -ogólne kierownictwo- produkcji, polegające na -kontroli 
praąji--.w_ poszczególnych działacłi;-i-wydawaniu- dyspozg-
cyj. .co, do-prowadzenia.. procesów; od'powłe.dziaIność wo
bec p,rzclozongch za jakość. Ilość i koszt wyprodukowanego 
piwa, zaś wobec władz skarbowych —> w zakresie opodat-
kowanii" oraz ustawodawstwa-piwowarskiego; prowadzenie 
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dziennika przerobu na podstawie otrzymywanych raportów 
od dozorców poszczególnych działów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość technologji piwowarstwa, materjałoznaw-
stwa i maszynoznawstwa' piwowarskiego, chemji i mikro-
biologji stosowanej, ustawodawstwa w zakresie piwowar
stwa oraz znajomość organizacji przedsiębiorstw pod wzglę
dem technicznym; ponadto w potrzebnym zakresie znajomość 
maszynoznawstwa ogólnego z zasadami rysunku technicz
nego, gospodarki cieplnej i ener'get;ycznej oraz • organizacji 
browarów pod względem handlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e ; wnikliwość, skrupulat
ność, podzielność uwagi, umiejętność postępowania z ludźmi, 
zdolności organizacyjne, czuły smak i powonienie, odpowie
dni stan zdrowia (zdrowe płuca i serce, odporne na dzia
łanie zmiennych temperatur). 

4. C h e m i k (z g m o t e c h n i k). 
C z y n n o ś c i :" kontrola techniczna produkcji pod 

względem chemicznym i bakterjoiogicznym; przeprowadzanie 
analiz: surowców (wody, jęczmienia, chmielu, drożdży), ma-
terjałów pomocniczych (smoły piwowarskiej, masy filtracyj
nej, smarów i t. p.), jak również słodu, zacierów, brzeczki, 
piwa wiyprodukowanego oraz piwa z browarów konkuren
cyjnych; wyprowadzanie czystej kultury drożdży z jednej ko
mórki i rozmnażanie ,jej w aparatach propagacyjnych; nad
zór nad czystością w browarze w rozumieniu bakterjolo-
gicznem; prowadzenie książki anaUz. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : gruntowna znajomość 
chemji i mikrobiologji w zakresie potrzebnym w piwowar-
stwie oraz wiadomości podane dla ruchowca piwiowar-
skiego. ' . ; 

.C e chjy p s y chof izy czn e: jak w p. 3. • 



cm , • " 

Zauważyć należy, że w browarach średnich, a tern wic- • 
cej w małych występuje zjawisko łączenia wgszczególnionijch 
Wjjżej fimkcijji np. kierownik techniczna browaru- pełni rów
nocześnie czynności niektórych dozorców, czynności admi-
nistraoHjne i handlowe; dozorca w -małijni browarze spra
wuje nadzór nad-Mlkoma działami, a robotnik kwalifikowany 
-czasem przejmuje funkcje dozorcy, 

IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPy I WNIDSKI 
W ODNIESIENIU DO- KSZTAŁCENIA: 

W^ymienieni w analizie pracownicy browaru dają się 
połączyć dla celów szkolenia w dwie grupy: a) bezpośrednio 
wykonawczą (slodownicg, warzelnlqj i inni robotnicy kwali-

•fikowani) 1 b) ruchową (kierownica- działów prodi&cji, kle-
cownląji techniczni produkcji oraz chemicy browarniani). 

Odnośnie do grupy ruchowej zauważyć' należy, że wy
magania pod względem .wiadomości i cech- psychofizycz
nych, stawiane piwowarom, t. j . kierownikom poszczegól
nych działów jak również ruchowoom- piwowarskim, są takie 
same-; życie- wgkazu}e, że ruchowcy piwowarscy ivywodzą 
się z piwowarów, czyli, że na stanowisko kierownika tech
nicznego browaru • dochodzi- się -kolejno przez stanowiska 
kierowników poszczególnych działów produkcji. 

Przemysł piwowarski, stosujący -szeroko mechanlzację-
i stojący stosunkowo na dość wysokim poziomie organizacji 
potfzetfuje pracowników, posiadająoph szersze i głębsze 
przygotowanie zawodowe i wykształcenie ogólne, niezbędne 

' do pełnienia odpowiedzialngch , funkcgj ruchówców. Wiado
mością z chemji mikrobiologji energetyki, konstrukcji urządzeń 
mechanicznych w- browarze, potrzebne w pracy rućbowca pi-

. wówarskiego, mogą być przyswojone przez umysł dojrzal-
sz§, a iwięc nie jest' wskazane tworzenie szkół plwowarsMcli 

- na stopniu niższym niż licealny. Huchowcy piwowarscy mogą 
się kształcić, wspólnie z ruchowcami innych gałęzi przemysf-u 
fermentacyjnego, ponieważ podstawy nauczania zawodowego 



645 

są wspólne. Szkoła przemysłu fermentacyjnego, traktująca 
równolegle z piwowarstwem również gorzelnictwo, winiar-
stwo i inne gałęzie tego przemysłu, da absolwentom więcej 
możliwości w pracy; zawodowej, nie zacieśniając ich wy
kształcenia do wąskiej specjalności. 

Kursy specjalne, organizowane dla wszelkich pracow
ników piwowarstwa, udostępnią pracownikom przemysłu po
znanie zdobyczy technicznych w dziedzinie piwowarstwa oraz 
umożliwią inteligentniejszym robotnikom kwalifikowanym wy
sunięcie się na stanowiska przodowników (dozorców) przez 
pogłębienie wiadomości nabytych w praktyce. 

V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓL 
PIWOWARSKICH. 

S z k o l n i c t w o P i w o w a r s k i e w P o l s c e . ; 

Państwowa Szkoła Piwowarska, powstała w r. 1922 przy 
wydziale Chemicznym Państw. Szkoły Przemysłowej w Kra
kowie, subwencjonowana była przez Centr. Zw. Przem. Pi
wowarskiego i Słodowniczego w Polsce. Czas trwania nauki 
określony był na 1 rok szkolny, przyczem kurs organizowano 
sporadycznie zależnie ; od tego, czy zebrała się odpowied'nia 
liczba kandydatów-. Wstępujący do szkoły winni byli po
siadać co najmniej dwuletnią praktykę w browarze oraz 
świadectwo ukończenia 7 oddziałów szkoły powszechnej lub 
3 klas szkoły średniej ogólnokształcącej; dolna "granica wieku 
określona była na 17 lat ukończonych. W programie nau
czania nie było przedmiotów ogólnokształcących, natomiast 
główny nacisk (37 o/o całkowitego czasu) położono na labo-
ratorja chemiczne i bakterjologiczne (mikroskopowe) oraz 
technologję piwowarstwa i słodownictwa (I60/0). Szkoła 
miała za zadanie kształcić sity' techniczne dla przemysłu piwo
warskiego. - . 

Państwowa Szkoła Przemysłowa w Krakowie po re
organizacji Wydziału Chemicznego, przeprowadzonej . w r. 
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1927—28, dość wydatnie uwzględnia potrzeba przemysłu 
fcrmentacjjjncgo. w plerwszijm rzędzie piwowarskiego- Na
uka " trwa ł lata, przgczcm wstępującH • do szkołH powiani 
przedstawić świadectwo ukończenia 7 -oddziałów szkoła po
wszechnej lub 4 Bas szkoła średniej ogólnokształcącej. 
Uczniowie ki. IV dzielą, się na- dwie grupij: aj cłicmiczną 
ogólną i b) przemysłu- rolnego. Grupa „b" uwzględnia 
_w zajęciacli laboratorgjniidj zagadnienia związane z pro-

• dukcją przemHSłp femeątacujaego, "z plwo'warstwem na 
picrwszem miejscu. W czteroletnim okresie nauczania przed
miotu teoretijczne w .dziedzinie chemji zajmują około '20o/o, 
zajęcia praktyczne w laboratorjach, około 32o/o,- resztę zaś' 
czasu poświęca ^ię na przedmioty pomocnicze związane 
z zawodem chemika (matematyka, fizyka, mineralogia, ma
szynoznawstwo i t. d.) oraz na przedmioty ogólnokształ
cące. Uczniów wydziału chemicznego obowiązuje odbycie 
praktgki (robotniczej) międzgkursowej w zaWądzie • prze-
masłu chemicznego, przuczem łączny czas praktyk waka
cyjnych nie powinien być -mniejszy nlź 3 miesiące. Wobec 
reorgaiiizacji wąjdziału . chemicznego w Państwowej Szkole 
Przemysłowej w Krakowie, według zasad wyżej opisanych, 
Państw- Szkoła Piwowarska straciła rację Istnienia, ponie
waż absolwenci • Szkoły Przemysłowej stanoMą - dla -prze
mysłu naogół materjał lepiej przygotowany. 

S z k o l n i c t w o z a g r a n i c z n e . -

Niemcy ^. 
Specjalnych szkól piwowarskich na poziomie odpowia

dającym średnim szkołom technicznym Niemcy nie -posiadają. 
Plw-owarstwo uwzględniane jest w -szkołach chemicznych 
w grupie przemysłu fermentacyjnego równolegle z inneml 
działami tego przemysłu. 

- Dla piwowarów, zatcudnł-oniph w bfowarach, pragną- ' 
.«) Ktthne: Handbiioh (Ur das Bemfs- und Patehsohul-wesen. 
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f; oych się dokształcać, organizowane są z inicjatywy prywat-
|;nej krótkotrwałe (6-cio tygodniowe) kursy. 
li Majstrowie piwowarscy dokształcają się również na 
;v kursach, które trwają 4—̂6 miesięcy. Warunki przyjęcia na 

kurs majstrów są następujące: ukończenie pełnej szkoły 
; powszechnej, 17 lat życia i co najmniej jednoroczna praktyka 

w browarze. 
W Niemczech istnieją na poziomie akademickim spe-

' cjalne' szkoły piwowarskie (Weihenstephan, BerUn i Worms). 
Studja trwają 3—4 lata. Warunki przyjęcia jak w innych 

' szkołach akademickich. Przy szkołach tych istnieją prze-
: ważnie instytuty badawcze, przedewszystkiera dla potrzeb 
•przemysłu piwowarskiego. Szkoły te kształcą inżynierów na 
•kierownicze stanowiska w browarach. 

Austrja. 
Akademja piwowarska w Wiedniu jest szkołą o po

ziomie akademickim i kształci w ciągu 5-ciu semestrów. 
Szkoła piwowarska w MiJhrling pod Wiedniem zor

ganizowana Jest na poziomic średnim, kurs trwa 1 rok. 
Kursy piwowarskie, organizowane w miarę zapotrze

bowania, dokształcają, piwowarów zatrudnionych w bro
warach. Kursy te są krótkotrwałe i podobne w organi
zacji do kursów niemieckich. 

Czechosłowacja. • 
2-letńia wyższa szkoła piwowarska w Pradze, zor^ 

ganizowana na poziomie średnim, wymaga od kandydatów 
ukończenia pełnej szkoły powszechnej. W planie nauki 
uwzględnione są w znacznej mierze zajęcia^ praktyczne. 
Szkoła ta założona jest przez Instytut naukowy przemysłu, 
piwowarskiego. 

Niższą szkoła piwowarska — założona również przez 
wspomniany Instytut, obecnie nieczynna — posiadała 5-cio 
miesięczny kurs, na którym kształcili się piwowarzy. 
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"Szkoły chemiczne tgpu średniego (t zw. wijzsze) po
siadają -wgdział przemysłu rolnego, na którgm uwzglc<|-
nlonf jest w prograniadi nauczania przemysł fermentacyjny, 
a więc 1 piwolffarstwo. Absolwenci tjjcłi szltół, w których 
, nauka trwa 4 lata, nadają, się również, po odpowicdWe| 
praktyce, -do pracy w przempślc piwowarskim, w charakte
rze sil technicznych • i nadzorujących. . 

B. GORZELNiCTWO, 

I. OGÓLHfl-CHIfflilKTERYSTYKfl.. 

Przempl gorzclniczy obejmuję" następujące typy za
kładów: 

gorzelnie rojnicze,. 
„ owocowe, ' * • ' • . • 
„ przcmpłowe (melasowe), 
„ drożdżowe (fabryki drożdżg), 

rafłnerje spirytusu (zakłady rektyfikacyjne), 
Poszczególne "' zakłady' przemysłowe wymienionych-

głównych typów niejednokrotnie zespalają się w jedno 
przedsiębiorstwo, posiadające wspólne kierownictwo, np.. - go-" 
rzelnia rolnicza z rafinerją spirytusu, a często dodatkowo 
z. wytwórnią wódek. Istnieją przedsiębiorstwa, - w skład 
których wchodzi np. gorzelnia przemysłowa połączona z wy
twórniami innych dziedzin przemysłu przetwórczego lub che
micznego, jak fabryki win i soków owocowych, lemonjad, 
sztucznych wód mioeralnycli, eterów, estrów, likierów I t. p. 

. • Połączone w ten sposób zakłady, poza wspólnym "za
rządem i kierownictwem technicznem, posiadają' niejedno
krotnie wspólną maszynerie i aparaturę. Ten, stan rzeczy 
.znacznie utrudnia zebranie i zestawienie ścisłych dat sta-
tptycznych. " , 

Dane statystyczne, odnoszące się do 1930 r., przedsta
wione są w następującej tabeli: 
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Rodzaj zakładów 
Liczba 

zELkładów 
czynnychi) 

Liczba 
robotników 

Personel 
techniczny 

Obroly 
w tys. zł." 

Gorzelnie rolnicze . 

Gorzelnie owocowe . 

Gorzelnie przemysł. 

Fabryki drożdży . . 

Rafinerje spirytusu 

1329(33) 

8 

4(28) 

14(2) 

108(124) 

6200 

32 

100 

907 

500 

1442 

8 

15 

31 

65 ' 

49.781 

320 

1.500 

60.000 

6.000 

Jak widać ż tabeli najliczniejszą grupę stanowią go
rzelnie rolnicze, które również zajmują pierwsze ' miejsce 
w ogólnej produkcji spirytusu. 

W ogólnej liczbie 1329 gorzelni rolniczych było: 
małych (1—2 zacierowych) . . . . 1.254 
średnich (3 zacierowych) . . . . 36 
większych, połączonych z rafinerjami . 39 

Gorzelnie rolnicze przerabiają przeważnie ziemniaki 
(tylko nieliczne używają jako surowca zboże) i w związku 
z tern pracują tylko kilka miesięcy w ciągu' roku, podobnie, 
jak gorzelnie owocowe, które również, jak wynika z tabeli, 
należy zaliczyć do typu małych przedsiębiorstw. Gorzelnie 
owocowe przerabiają przeważnie śliwki na spirytus ry
tualny. 

Odrębny charakter posiadają gorzelnie przemysłowe, 
przerabiające melas cukrowniczy (produkt odpadkowy przy 
fabrykacji cukru buraczanego) oraz fabryki drożdży, które 
również są poważnym odbiorcą melasu. Zakłady te czynne 
są w ciągu całego roku, nie licząc krótkotrwałych przesto
jów, potrzebnych dla dokonania remontu. Są to przedsię
biorstwa większe, tak pod względeth wielkości rocznej pro
dukcji, jak i liczby zatrudnionych robotników. 

') Liczby w nawiasach oznaczają zaijlady nieczynne w 1930 r. 
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Ostatnią pozycję w tabeli tworzą rafinerje spirytusu 
(zaltładijrektHliMGHJne); z ogólnej llczlju 108 rafinery} .czyn-
nph przypadało: na niezależne przedsiębiorstwa 65., reszta 
t. zn. 43 połącziane były z gorzelniami rolniczemi, fabry
kami wódek, win." i t. p.' -

Statystyka, dotjjcząca kompanji- gorzelnłczej w roku 
1928-29 podaje-następujące zużycie SHrowców: 

ziemniaków . ' . . . . 581.191 tonn 
jęczmieiiia . '. • . V • 13:654 ., 
melasu . . . . . • . 32.986 • „ • 
surowców pomocpiczych . 865 „ 

1392 gorzelnie rolnicze wyprodukowały w tym okre
sie około 671.770 M. spirytusu, ' • . , 

32 gorzelnie przempłowe - wyprodukowały w tym 
okresie około 56.730 hi. spirytusu. 

Odbiorcą spirytusu jest Państwowy Monopol Spiry
tusowy, \ -, 

Przytoczone dane statystyczne świadczą o tem, że 
przemysł, gorzelniczy w Polsce jest szeroko rozwinięty. 'Go-
rzetaictwo nasze jest przemysłem drobnym, bo chociaż obej
muje stosunkowo wielką liczbę zakładów; są to przedsię
biorstwa małe. Kraj nasz jest typowo rolniczym, nic więc 
dziwnego, że przem'ażaiąca część gorzelni należy do typu rol
niczego, a spirytus produkuje się w nich z ziemniaków, co 
odpowiada najlepiej warunkom gospodarczpn ponieważ Pol
ska zajmuje trzecie miejsce w światowej produkcji ziem-
zicmniaków. 

; wywar z gorzelni, jako produkt odpadkowy, zawierający 
wicie cennydi składnilsów odżywczych, stanowi doskonałą 
karmę dla bydła; to' również zacieśnia łączność gorzelnictwtf 
z gospodarstwem; rolnem. 

Niestety, po wojnie gorzelnićtwo rolnicze chyli się co
raz bardziej ku -upadkowi. Gdy przed wojną było na zie
miach polskich 2.453 gorzelni" rólniczucłi z produkcją roczną 
około 2.824.000 lil. spirytusu, to po wojnie, w czasie naj-
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lepszej koniunktury (1927/28 r.) pracowało 1.367 gorzelnia 
1 produkcją około ^90.000 hi.; produkcja spirytusu spada 
w dalszym ciągu. Składają się na to następujące przyczyny: 
odcięcie ziem polskich od rynków zbytu dawnych państw 
zaborczych,, przesycenie światowych rynków spirytusem, spa
dek zapotrzebowania wewnętrznego z powodu, stosunkowo 
wysokich cen, znikoma pojemność rynku wewnętrznego ria 
spiiiytus skażony i techniczny. 

Jeszcze bardziej rzuca się w oczy upadek gorzelni prze
mysłowych; w kampanji w r. 1928/29 czynne były 32 fa
bryki, biorące udział w wysokości około 9o/o; ogólnej pro
dukcji spirytusu; pod koniec 1932 .r. czynne były 
tylko 2 gorzelnie melasowe. Niekorzystna konjunktura dla 
tego przemysłu wynika z przyczyn przytoczonych powyżej, 
ponadto przemysł ten, przetwarzając melas, nie wiąże się bez
pośrednio z rolnictwem, tem bardziej, że nie daje cennych 
dla rolnika produktów odpadkowych. Brak oparcia o rol
nictwo stwarza między innemi przyczyn^ upadku gorzelni 
melasowych. 

Górzelnictwo owocowe stoi u nas stosunkowo bardzo 
nisko, tak pod względem wielkości przedsiębiorstw i skali 
ich urządzeń, jak również pod względem metod fabrykacji. 
Przemysł ten jest sezonowy i reprezentuje małe fabryki, pra
cujące zależnie od urodzaju owoców, przeważnie bardzo 
krótko. Obok śliwek, niektóre gorzelnie przerabiają na ko
niak sprowadzane winogrona. Ta gałąź pl-zemysłu gorzelni-
czego, powołana do wyrobu najszlachetniejszych i najbardziej 
wartościowych gatunków wódek (śliwowica, marascino z wi
śni, persico z brzoskwiń i t. d.), może nlieć u nas widoki 
rozwoju, jako-boczna gałąź przetwórstwo owocowego. 

Rafinerje spirytusu, jako zakłady przerabiające surowy 
spirytus gorzelni rolniczych na pełnowartościowy produkt, 
zajmują poważne miejsce w polskim przenlyśle gorzelnicżym. 

Przemysł drożdżowniczy stoi w Polscfe na wysokim po
ziomie, tak pod względem jakości produktu^ jak i organizacji 
produkcji; drożdże polskie dorównują zupełnie wytworom 
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znangcb- fabryk. zagranicznijch. Przemijsł drożdżom'nłczH jestl 
na nasze obecne potrzeba za szeroko rozbudowany,-ponieważ^ 
jego zdolność produkcyjna jest trzykrotnie większa od za-'; 
potrzebowania. Zauważyć" należij, że kónsumcja drożdżu 5 
w Polsce jest stosunkowo mała, Ijô  około OJkg. rotanie na " 
1 mieszkańca, gdy w Niemczech wynosi 0.8 kg., a w Czecho- '• 
Słowacji -1 kg. : - • 

II. PRZEBIEG PROCESÓW. PRODUKCJI ' 
WRAZ Z MALIZil^ CZYNNOŚCI I KWiiLIFIKACYJ i 

PftACOWNIKOW. '? 

a. Gorsielnie rolnicze. 
Gorzelnie rolnicze przerabiają na spirytas ^ zasadniczo : 

ziemniaki, a za specjalnem pozwoleniem władz- także i inne " 
płodg rolnicze,' jak np. zboże (żijto), buraki i t. p. 

Przerób ziemniaków na spiri|tuś opiera się na następu- .'. 
jąoych procesach; ' . • 

a. zamiana'skrolJl w cukier (inaltoza) za pośrednictwem ; 
oddziaływania - cnzgmów, zawartjldi w" stódzie, . • ": 

b. rozszczepienie glufcozgy powstałej z.-.maltozij, na al- ; 
kohol i bezwodnik węgiowg. drogą fermentacji alkoholowej, ] 
dokoDijwanej przez drożdże. '• • „ 

Praca w - gęrzclni rolniczej rozpada się na następujące ,' 
etapy:-przijrządzanie słodu (słodowanie}; przugotowanic za- ;'; 
cleru ziemniaczanego (zacieranie); przygotowanie .drożdżu 
ł fermentacja zacieru oraz destylacja. . • 

P r z y r z ą d z a n i e s ł o d u w gorzelni wymaga tych 
samych czynności, jak słodowanie w browarze, omówione do
kładniej w podgrupie piwowarskiej, z tą różnicą, że w gorzel
niach przerabia się na słód przeważnie j'ęczmlen lżejszy 
to większej zawartości ciał Małkowgch w stosunku do skrobi) 
i robotę na grzędzie (szuflowanie) prowadzi się znacznie dłu
żej, w celu wytworzenia w ziarnie większej ilości amułazy. 
Słód w .gorzelni używany bywa do przerobu w stanie wil-• 
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feotngm, jako „zielony", odpada więc tu proces suszenia. 
^Zewnętrznie ąlód zielony gorzelniczy różni się tern od słodu 
iMwowarśkiego, że posiada' bardziej rozwinięte kiełki korze-
Iniowe (korzonki), a kiełek liścieniowy (t. zw. piórko) ̂ prze-
'irasta ziarno na długość o około I1/2 do 2 cm. 
''••r. Ze 100 kg. jęczmienia otrzymuje się około 15 kg. słodu 
zielonego; używają nieraz w gorzelniach słodu owsianego 
lub z prosa, rzadziej z kukurydzy. 

P r z lyi g o t o w a n i e z a c i e r u z i e m n i a c z a n e g o 
j odbywa się w kadziach zacierngch, Ziemniaki wymyte 
5'w płóczce mechanicznej,, dosta ją się za pomocą podnośnika do 
'skrzyni ustawionej na wadze (przeważnie automatyczne}) i po 
'zważeniu spadają do parnika, to jest kotła pionowego, w któ-
: rym poddawane są w ciągu kilkudziesięciu minut działaniu 
pary o ciśnieniu 3—4 atm. Po ukończeniu parzenia, które ma 
na celu rozpuszczenie skrobi, wiypycha' się przy pomocy 

? pary otrzymaną masę ziemniaczaną do kadzi zaciernej, zaor 
patrzonej w mieszadło mechaniczne i chłodzonej wodą. Za
cieranie przeprowadza się w ten sposób, że do kadzi zacier-

, nej wprowadza się najpierw część słodu, rozgniecionego po
przednio na gniotownikach i zarobionego niewielką ilością 
wody, następnie wolno wydmuchuje się zawartość parnika; 

• dopływ masy ziemniaczanej reguluje się tak, by temperatura 
w kadzi zaciernej. nie przekraczała właściwej normy, i pod 
koniec wydmuchiwania osiągnęła wysokość około 60" C. 
W tej temperaturze zacier cukruje się przeciętnie w ciągu 
Y^—l godziny, zamieniając się na t. zw. zacier słodki. Po 

[ tym czasie, gdy próba jodowa wykazuje dostateczne zcu-
krzenie, przerywa się proces przez szybkie ochłodzenie za
wartości kadzi do temperatury, umożliwiającej wprowadzenie 
do zacieru drożdży. 

' Na 100 kg. ziemniaków zużywa się 21/2—31/2 kg.' słodu 
gorzelniczego. 

P r z y g o t o w a n i e d r o ż d ż y jest bardzo ważnym 
pomocniczym etapem w produkcji gorzelni. Dawniej stoso-/ 
wano drożdże sprowadzane z browarów, obecnie gorzelnia 
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łjoduje własne rasy drożdżu gorzeliiiczjjdi (górnej fermentacji), 
lepiej nadającuch się do produkcji spirytusu, niż drożdże pi
wowarskie. Wpprowadzenic kultury drożdżij i rozmnożenie. 
jej do potrzebnej ilości rozpada się na kilka gldwngcli pro
cesów. • 

Przyrządzenie w osobnem naczyniu pożywki 'dla droż
dży (t. zw, przgcierku) polega na wymieszaniu pewnej i!ości za
cieru słodkiego ze sijodem (zamiast słodu używane bywają ró
żne ekstrakty, wyrabiane zazwyczaj z-drożdży piwowarskich). 

Stepylizowanie przycierku przez ogrzanie - do temp. 75" C 
ma na celu zabicie^ niepożądangcli baktcryj; po ochłodzeniu do 
500 Q_ zaciera się 'przycierek bakterjami kwasu mlekowego 
odpowiedniej rasy, celem zniszczenia pozostałych po stery^ 
lizacji drobnoustrojów. 

Proces ukwaszania trwa kilkanaście godzin i doprowa
dza przycierek do odpowiedniego stopnia kwasowości. Nie
które gorzelnie zastępują -ten proces bakterjologiczny przez 
ukwaszanic za pomocą kwasu siarćzanego, lecz metoda ta 
daje gorsze rezuljatg. . . 

Powtórne sterylizowanie zabija baktcrje kwasu mleko
wego; po ochłodzeniu przygotowanego .w ten sposób przy
cierku, zasiewa sig w nim drożdże zarodowe; z - początku 
kampariji gorzelniczej "używa się do tego celn zakupionych 
drożdży prasowanych, natomiast w'toku fabrykacji pozosta
wia się z każdej, partji przygotowanych drożdża t. zw. 
matkę do dalszego rozmnażania. 

Jako drożdże zarodkowe stosuje się w nowszych czasach 
coraz powszechniej czyste kultury odpowiedniej rasy droż
dży gorzelniczych. Gdy-zasiane w przycierku drożdże nale
życie się rozmnożyły (co trwa około 20 godzin), wprowadza 
się je-do zacieru pozostawiając 5-̂ 10o/o Jako matkę do za
siania " następnego ukwaszoncgo przycierku. 

Zadany drożdżami zacier przepompowuje się do- kadzi 
ferffientacyjncj. Proces fermentacji zacieru, w czasie którego 
glukoza rozszczepia się na - alkohol i bezwodnik węglowy, 
trwa około 3 dni i wymaga utrzymywania temperatury na 
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odpowiednim poziomie; odfermentowany .zacier wyliazuje 
przeciętnie 8—lOo/o (ńa objętość) allfoholu. 

D e s t y l a c j a jest procesem powodującym wydziele
nie alkoholu z odfermentowanego zacieru; aparaty odpgdowc, 
które służą .do destylacji zacieru gorzelniczego, budowane 
sąi w dwóch głównych typach: jako apafaty perjodyczne, 
w których destylacja zacieru odbywa się Rartjami i apara
tury ciągłe, do których, zacier dopływa bez przerwy, a alko
hol i ;wywar stale odpływają. 

Pary alkoholu * i wody,, wytworzone . w odpowiedniej, 
temperaturze, skraplają się w chłodnicy i \vyplywają jako su
rowy spirytus, który po przejściu przez, samopiszący miernik 
magazyfiowany jest w zbiornikach. ^ 

Na 1 hi, spirytusu (100°) potrzeba brednio 1.0QO kg. 
ziemniaków i 15 kg. jęczmienia w postaci słodu, przyczem 
otrzymuje się około 15—20 hi. wywaru, zawierającego 4—6o/o 
ciał stałych. Wywar stanowi dobrą karmj? dla bydła. 

C h a r a k t e r y s t y k a p r a c o w n i k ó w , 
Kierownikiem technicznym produkcji gorzelni rolniczej 

jest gorzelany, który w większych zakładach posiada za
stępcę. Wszelkie prace o charakterze fizycznym wykonują 
robotnicy przyuczeni, których liczba tylko w większych go
rzelniach przekracza 10. Robotnicy przyuczeni zatrudnieni są 
w gorzelni przy wyrobie słpdu, parzeniu ziemniaków, przy
gotowywaniu drożdży, sporządzaniu zacierów, fermentacji 
i przy destylacji. Wymagane są od nich usprawnienia w wy
konywaniu powierzonych czynności oraz umiejętność obsługi 
urządzeń i prowadzenia' procesów na podstawie otrzymanych 
Wskazówek, obserwacja termometrów i marłometrów, wresz
cie umiejętność prostych prób chemicznych. 

"1. G o r z e l any . , 
.Czynnośc i : organizowanie i ogólne kierownictwo 

produkcji, kontrola techniczna procesów i pracy na po-, 
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szczególnycti etapach przerobu; prowadzenie dziennika, prze
robu, cąjaności adrainistraeijjne J Murowe, nadzór nad pra
cami remontowemi w gorzelni. ' ' 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teorc-
tHCzna znajomość" tedinoiogji gorzelnlctwa, materjatoznawstwa 
I maszijnoznawstwa- gorzelniczego, organizacji gorzelni rol-
niczycti pod względem tccimicznym, handlowyin i admmistra-
cyjnjjm oraz znajomość, przepisów, skarbowych - i ustaw do
tyczących gorzelnlctwa, ponadto, w potrzebnym zakresie, wia-. 
domości z cliemji, mikroMologji, nsaszyndznawstwa ogólnego 
i zasad- njsunku technicznego.. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : skrupylatność, wnikli
wość, podzielność liwagi, zdolności organigacsj-Jne, 'umiejęt
ność postępowania z ludźmi, przedsiębiorczość, czuły smak 
i- powonienie. 

- b. Gorzelnie owocowe. 
Gorzelnictwo owocowe w Polsce jest bardzo słabo roz

winięte (8 gorzelii) i stoi stosunkowo " na niskim poziomie. 
Przeważnie przerabia się śliwki na śliwowicę' dla celów 
rytualnych.. _ i 

Przerób owoców na spirytus, a raczej na wódkę owo
cową, jest -stosunkowo bardzo prosty. Owoce rozgniata się 
w młjinku i otrzymaną breję owocową wprowadza się do 
kadzi fenncntacnlnel, zadaje drożdżami winowcmi i pozo
stawia do odfermentowania. Po skończonym procesie fermen
tacji, który trwa kilfca tygodni, odpędza się z zacieru owo
cowego alkohol w periodycznych aparatach destylacyjnych. 
W niektórych gorzelniach owocowych poddają fermentacji 
śliwki bez uprzedniego mycia i rozdrabniania -oraz bez dodh-
wania drożdży. Fermentacja trwa w tym wypadku znacznie 

- dłużej, zależnie zresztą od temperatury pomieszczenia, w któ-
rem ustawia się kadzie fermentacyjne. 

O ile pierwiszyi destylat dał wódkę za słabą,. wtedy 
poddaje się ją powtórnej dcsl^lacjl, której :prodtakt zawiera 
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Iflkoto 70 o/o alkoholu. Spirytus -owocowij, w ten sposób otrzy-
Iftianij', magazynowanij- Jest w beczkach dębowijchi w którijch 
IpDZOstaJe około -2-ch la t ' i po upłijiwie tego czasu rozlcwang 
|^l!|^a do butelek. 
i' Ze 100 kg. śliwek otraj-muje się około 4 1. spiry-
iftusu o zawartości l(Mfo alkoholu. 

i,' CHARAKTERYSTYKA PRACOWNIKÓW. 
f, ' Sobotnitąj' przyuczeni pracują przy prasie do miażdżenia 
lowoców, w działach fermentacji i' desfajlacji. Wiadomości 
iĄ usprawnienia oraz cechy psychofizyczne nie odbiegają w ni-
îczcm od wjimienionjjch w ustępie dotyczącym gorzelnictwa 

f rolniczego. 

'< ' • 1. G o r z c l a n y . 

;•-; C z y n n o ś c i : organizowanie i ogólne kierownictwo 
';-produkcji oraz kontrola techniczna procesów i pracy na po-
"-szczególnych etapach wytwórczości; -prowadzenie dziennika 
;przerobu; wykonywanie prostych analiz chemicznych, zwią-
zaniich z kontrolą, produkcji; czynności administracyjno - biu-
•rowe; nadzór nad' remontem urządzeń. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w . c : praktyczna i teore
tyczna znajomość .tcchnologji gorzelnictwa ogólnego, ze 
'szczególnem uwzględnieniem owocowego, .materjałoznawstwa 
- i mas2synozna.wstwa specjalnego, organizacji gorzelni owoco
wych pod względem technicznym-, handlowijm i adkninistra-
cyjnym oraz znajomość przepisów-skarbowych i ustaw, do-
"ląiczących gorzelnictwa, ponadto w potrzebnym zakresie wia-
- domośici z chemjl, mikrobiologii, maszynoznawstwa ogólnego 
i zasad rysunku technicznego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : skrupulatność, wnikli
wość," podzielność uwagi, zdolności organizacyjne, umiejętność 
.postępowania z ludźmi, przedsiębiorczość, czuły smak i po-
-.wonienie. . , -
giskolnietwo zawodowe. ' - 42 
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: , •. c. Gorzelnie (melasowe) przeratjsiowc. ^ 

. ^ .Melas cukrownicza jest pro'duktem odpadkowam przy'̂  
warobie cuTcru z.buraków, zawierającHm okoto 50fo cokrów-"'? 
jako surowiec gorzelni mclaso^aąjch, poddaje się stosunkowo'' 
trudno fermentacji, a to wskutek niedostatecznej zawartości -
składników azotowgcli i fosforowgeh, nlezlj|dngch do roz- ' 
woju drożdżu, ponadto z powodta nadmiaru różnHcii soli, •' 

- głównie potasowjcii oraz ^ obecności niepożądanych bakteroi 
i -kwasów tłuszczoWHCh,- ,-" • - -

W 'zwiąiiku zjem gorzelnie melasowe posiadają odpo
wiednie urządzenia, przy pomocy których stwarza'się wa- ' 
runta, umożliwiające • fermentację melasu; urządzenia - te • 
znaczna mechanizacja, praca trwająca ticz'przerwy dzień': 
i noc. ^nadają tffm. zakładom charakter wi^szych przedsię- ' 
biorstw przemgsłowuch, w którycli organizacja i kontrola'^ 
produkcji stoi na znacznie waższym poziomie, aniżeli w" śred- : 
niej gorzelni rolniczej. - • • 

• Melas rozcieńczony w odpowiednim stosunku gorącą 
wodą. zobojętnia się, a następnie zakwasza do pbżądanego -' 
dla rozwoju drożdźg stopnia kwasowości ł gotuje przez -
przez pewien czas. celem zalilcla baktcryj oraz wytrącenia •• 
względnie odparowania szkodliw^cłi dła fermentacji domie
szek. Na 1 hi. w ten sposób przygotowanego rozczynu do
daje się »—100 g. supcrfosfatu- i pewBą ilość soli amono
wych lub kiełków słodowych, dla dostarczenia drożdżom po
trzebnej ilpści poipwck. Tak przgrządzony zacier, po ochło
dzeniu do żądanej temperatuĘf, zadaje się drożdżami I pod
daje w odpowiednich kadziach fermentacji. Przygotowanie 
drożdży odbgwa się w podobny sposób, jak w gorzelniach 
rolniczijch. • • . _, 

Sposób prowadzenia fermentacji zacierów melasowfch -
bywa w szczegółach roboty rozmaicie modaflkowany. Za
ciery melasowe wogóle trudno fermentują, dlatego przy • 
wstępnych fazach fermentacji przepuszcza się przcz' nie po
wietrze, celem pobudzenia diroźdży do szybszego rozwoju. 



659 

Ze. 100 kg. melasu otrzyitnuje się 26—32 litrów alkoholu, 
przeliczonego na spirytus i00"/o-wy. 

Niektóre gorzelnie melasowe przeprowadzają fermentację 
zacieru w zamkniętych kadziach żelaznych, odiładżanych 
zzewnątrz wodą i umożliwiających odprowadzanie bezwod
nika węglowego, który wytwarza się przy fermentacji. Do
prowadzony rurami do sprężarek, ten gaz jest wtłaczany przy 
ich pomocy do butli stalowych i wyzyskany w ten sposób 
dla celów handlow]ych. 

Wgwar melasowy, jako produkt odpadkowy po desty
lacji odfermentowanego zacieru, znajduje zastosowanie jako 
nawóz sztuczny, w postaci mieszaniny z miałem torfowym. 
Większe gorzelnie melasowe zagęszczają wyfwar w odpo
wiednim stopniu i spalają go w piecach płomiennych na wę
giel. Węgiel wiywarowy znajduje zbyt jako nawóz lub bywa 
przerabiany na potaż (węglan potasowy). Udoskonalone me
todyk przerobu pozwalają na otrzymanie z wywaru melaso
wego niektórych wartościowych związków azotowych. 

Takie w;yzyskanie produktów odpadkowych gorzelni 
podnosi znacznie rentowność przedsiębiorstwa. 

CHARAKTERYSTYKA PRACOWNIKÓW, 

Kierownikiem technicznym produkcji gorzelni melasowej 
jest ruchowiec gorżelniczy, nazwany tak przez analogję do 
innych grup przemysłowych. PrSce o charakterze fizycznym 
przypadają w udziale robotnikom przyuczonym, zakres czyn
ności i kwalifikacje których w zasadzie nie różnią się od 
omówionych przy gorzelnictwie rolniczem i wobec tego 
zbędną jest rzeczą poddawać je powtórnej analizie. 

R u c h o w i e c g o r ż e l n i c z y . 

C z y n n o ś c i : organizacja, kierownictwo i kontrola 
techniczna produkcji spirytusu i produktów ubocznych w go
rzelni melasowej; przeprowadzanie analiz chemicznych i ba-

• i • . • 4 2 * 
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kterjbIogicznaca"surowcpw i .produktów; prowadzenie dzień-' 
nika przerobu. ^ ; 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore-
fajczna znajomość tcchnologji gorzelnictwa melasowego, ma-
terjatoznawstwa i masąjnoznawstwa specjalnego, clieni|l 

i Biikrobiologji stosowanej,; organizacji przedsiębiorstw go-
rzclnicziych pod względem tecbniczngm -oraz znajomość prze
pisów skarbowlBch i ustaw, dotyczącijcłi gorzelnictwa; po
nadto w potrzebngm zakresie maszynoznawstwo ogólne, go-
• spodarka, cieplna i energetyczna, znajomość zasad rgsunku 
technicznego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem -
handlowym i admlnistracjjjngm. 

Cechjp p s y c h - o f l z g c z n e : skrupulatność, wnikli
wość, podzielność uwagi, zdolności organizaoyjne, umiejęt
ność postępowania z. ludźmi, dokładność, odpowiedni' stan 
zdrowia. 

d. Rafinerjc spirytusu; ' 
Spinjtus olrzgmanB w aparatach destijlacijjnijch gorzelni, 

t. zw. surówka, zawiera, prócz alkoholu" i wody. różne lotne 
związki chemiczne, powstałe w okresie fermentacji i desty
lacji; związki te nadają surówce charakteristycznu nieprzg-
jemng smak i zapach. ' • . 

Spirytus zwgkJy może bgć skażonp do niektórgch celów 
technicznych; spirijtus przeznaczony do wgrobu- wódek lub 
win alkoholizowanich, do celów • medgczngch i niektórych 
technicząych musi- bgć wolng od zanieczyszczeń (fuzli). 

Oczyszczenie surówki polega na poddaniu je),,najczęściej 
w stanie rozcieńczonym z dodatkiem różngch ehemikalij, 
frakcjonowanej destylacji w aparatach, zwangch rektijfikai-
qy>jnemi.' 

Fuzel,' jako produkt odpadkowa rafinerji spirytusu, uwar 
żant dawniej za artykuł bezwartościowy, stanowi obecnie-
cenng surowiec dla fabrgk wijrąbłajądgch różne estry, znaj
dujące zastosowanie, jako sztuczne zaprawg do aromatyzo
wania likierów, lemonjad, galaret, karmelków i t. p. Z su-
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t^rówki, którą przeciętnie zawiera 90—95o/o alkoholu, otrzy-
I ffluje się średnio 80—96 o/o rektyfikowanego spirytusu. Sto-
5 pień oczyszczenia surówki i wydajność urządzenia zależy od 
'konstrukcji aparatu rektyfikacyjnego i umiejętnej obsługi. 
;' Rafinowaniem spirytusu zajmują się na większą skalę 
:: rafinerje; niektóre większe gorzelnie rolnicze oraz gorzelnie 
, przemysłowe posiadają aparaty rektyfikacyjne i produkują 
; spirytus oczyszczony. W ostatnich czasach pojawiły się apa-
' raty zacierowo-rektyfikaćyjne, które pozwalają odrazu z za-
; cieru po jednej destylacji otrzymać spirytus rektyfikowany 

oraz produkty odpadkowe -w postaci Wywaru i fuzli. 
Aparaty rektyfikacyjne dają spirytus o zawartości alko

holu wynoszącej najwyżej 97,6o/o; dalsze odwadnianie spi
rytusu uskutecznia się metodami chemicznemi lub fizykal-
nemi i prowadzi do uzyskania absolutnego spirytusu, wyma
ganego dla niektórych celów technicznych. 

. CHARAKTERYSTYKA PRACOWNIKÓW. 

1. A p a r a t o w y : 
C z y n n o ś c i : obsługa aparatu rektyfikacyjnego i pro-

~ wadzenie procesu oczyszczania surówki, według wskazówek 
otrzymanych od rektyfikatora i obserwacji termometrów. 

W i ad om oś ci za w o d o we i u s p r a w n i e n i a : 
praktyczna umiejętność obsługi praż znajomość konstrukcji 
ł działania aparatu rektyfikacyjnego, nabyte drogą kilku
letniej praktyki na stanowiskach pomocniczych. 

Cechgi p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, poczucie 
odpowiedzialności, szybka orjentacja, czuły sm;ak' i powonie
nie, odpowiedni stan zdrowia. 

2. R e k t y f i k a t o r ( k i e r o w n i k t e c h n i c z n y 
r a f i n e r j i ) . 

C z y n n o ś c i : prowadzenie, nadzóf ogólny i kontrola 
produkcji, badanie surowców i produktu, prowadzenie dzien
nika przerobu. 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w . e î  u s p r a w n i e n i a : 
praktijczna znajomość technologji gorzelnictWa, ze szczegól-
nem uwzględnienicni dzlata rektyfikacji,' materjaJoznawstwa 
i maszijooznawstwa- specjalnego, organizacji' rafinerji pod 
•względem technicznym oraz znajomość przepisów skarbowjjch 
i ustaw, doticzącycli gorzelnictwa; ponadto w potrzebnym 
zakresie wiadomości z chemji stosowanej, maszynoznawstwa 
ogólnego oraz znajomość zasad rysunku tecłinicziicgo, gospo
darki cieplnej i energctijczncj, jak również" organizacji rafi-
nerijj pod względem handlowym i adtainistracgjngm. 

CechTj psyc l io f łzy c z n e : jak u innych ruchowców 
w tym dziale. 

•e.' Fabryki drożdżg prasowanych. 

Drożdżarstwo jest osobnym • działem gorzelnictwa; tok 
fabrykacji drożdży opiera się w* zasadzie na tych samych pro
cesach, które omówione były przy gorzelnictwie, różnica zaś 
polega na tem, że główmpn celem gorzelni jest • uzyskanie 
z surowców jak największej ilości spirytusu, a drożdże sJużą 
tylko jako środek pomocniczy; zadaniem zaś drożdżowni jest 
wijtworzcnic z podobnych surom'ców jak największej" ilości 
'drożdży:, a otrzymany przy fabrykacji' spirytus jest produk
tem ubocznym, przeważnie usuwanym • z fabryki w • postaci 

' brzeczki tak rozcieńczonej, że odpędzanie z niej spirytusu zu
pełnie się nie. opłaca. Drożdżownie prowadzą fabrykację 
przeważnie na zacierach melasowuch, niektóre tylko uży-
w:ają Jako _ surowców zbóż. 

Produkcja .drożdży polega na: stworzeniu z przerabia
nych surowców jak najkorzystniejszej pożywki, w której 

- zasłane drożdże znajdują wszystkie ' elementy niezbędiie do 
ich rozwoju; stworzeniu i utrąjmaniu w toku fabrykacji 
warunków, umożKwiających w największym stopniu rozmna
żanie, a więc takie unormowanie procesów,. by drożdże zu
żywały cukier i inne składniki pożywki na budowę swego 
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liniała, a jak najmniej cukru rozszczepiały na produkty fer-
lcientacji. 
I" Pierwszym etapem produkcji jest wytworzehie ódpo-
Iwiedniej ilości t. zw. drożdży zarodowych, z których na-
istĘpnie rozwijają się w pożywce melasowej drożdże han-
e dlowe. Drożdże zarodowe' własnej kultury lub sprowad|zone 
i z Instytutu Fermentacyjnego rozmnaża się w 3-ch lub 4-ch 
;kolejno sporządzanych pożywkach, przyczem ostatnia swym 
Fskladem chemicznym zbliża się bardzo do pożywki stosowa
lnej w produkcji drożdży handlowych. 

Przygotowanie pożywek dla drożdży izarodbwych i han-
;• dlowych polega na tych samych kolejnych czynnościach, które 
:by}y opisane w ustępie dotyczącym gorzelnictwa rolniczego; 
zaznaczyć jednak należy, że drożdżownie prowadzą kulturę 

• drożdży przeważnie na pożywkach melasowych, ukwaszonych 
'kwasem siarczanym z dodatkiem superfostatu i siarczanu 
Lamonu. 

Rozmnożone do odpowiedniej ilości. dtożdże zarodowe 
służą do zasiania; głównej brzeczki melasowej, sporządzonej 

-z melasu, superfosfatu i soli amonowych, w odpowiednim 
• stosunku rozcieńczonych wodą, wyjałowioną z drobnoustro
jów przez gotowanie i zakwaszenie kwasem siarczanym-

Zasiane drożdże powodują fermentację, która trwa około 
12 godzin; w czasie fermentacji, celem pobudzenia drożdży 
do s^bszego rozwoju i rozmnażania, przetłacza się przez 
brzeczkę powietrze. Mała koncentracja cukru w brzeczce nie 
dopuszcza do wytwarzania się alkoholu w większych iloś
ciach, hamującego rozmnażanie się drożdży. Przygotowanie 
brzeczek i procesy fermentacji odbywają się w kadziach, 
które, zależnie od potrzeby; zaopatrzone są w wężownice do 
ogrzewania parą względnie chłodzenia wodą. 

Odfermentowany płyn, wraz z zawartemi w nim droż
dżami, dostaje się na specjalne wirówki (separatory), w któ-
fyph następuje oddzielenie drożdży, w. postaci mleka droż
dżowego, od brzeczki. 

Mleko drożdżowe, rozcieńczone wodą, przechodzi po-
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wtórnie przez wirówki, a następnie filtrowane jest pod ci-;̂  
śnieniem w ramow|ch prasach filtracujnijdi, w którach osta-3 
tecznie oddzielają się' drożtfźe od wody-. Drożdże wydobyte; 
z pras, po przerobieniu w mieszadłach, formowane są mecha--, 
nicznie w • cegiełki prostokątHe, które następnie są pakowane 
w papier pergaminowa i firmowy oraz banderolowane opa
ską akqpzową. 

Brzeczka odchodząca z; wirówek zawiera bardzo nie-. 
znaczną ilość alkoholu" (0,3—1 o/o), który= może być odpędzany-
w aparatach destylacyjnych, stosowanych w gorzelniach; 
drożdżownie często. rezygnują z możliwości otrzymania spi-

. rytusu i usuwają brzeczkę z fabryk do' specjalnych stawów 
łub- na pola iąrs^CBJne. . . . . 

Fabryki drożdży, podobnie jak gorzelnie melasowe, po-' 
siadają w porównaniu z gorzelniami rolniczeml bardziej skom
plikowaną maszijnerjc i instalacje oraz wyższy poziom or
ganizacji i dlatego w przemyśle gorzelniczym zalicza' się je 
do przedsiębiorstw więksąjch. • . 

CHARAKTEBYSTYKA-PEACOWNIKÓW'. 
Odpowiedzialrąjm kierownikiem ruchu i produkcji droż

dżowni są • ruchowcy-drożdżownicg, których zwykle'w fa
bryce jest dwóch, ponieważ drożdżownie czynne są bez 
przerWiy w dzień i w nocy. Kontrolę techniczną (chetńiczną 
i bakterjologiczną) przeprowadza chemik. Odpowiedzialne 

;|;ąyunoścl przy prowadzeniu procesów i obsłudze aparatów 
wykonywa robotnik''przyuczony. '• • 

1. Ro .bo tn ik p r z p u c z o n y . ' ' 
Cz.gnności : prowadzenie -procesów przy przygoto

wywaniu drożdży zarodowych, obsługa aparatów, regulowanie 
na podstawie obserwacji termometrów i manometrów do
pływu pary wodnej i powietrza; obsługa separatorów, pras 
fiłtracjjjnych i urządzeń mechanicznych w pakowniach. • 
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i W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
.praktyczna umiejętność prowadzenia procesów i usprawnie
nie w obsłudze maszyn i aparatów W zakresie powierzonych 
czynności, nabyte kilkuletnią praktyką na stanowiskach po
mocniczych. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, zamiłowa
nie do czystości, poczucie odpowiedzialności, dobry stan 
zdrowia. 

2: Rueho w l e c - d r o ż d ż o w n i c z y . 
C z y n n o ś c i : organizacja,' kierownictwo i kontrola 

techniczna produkcji drożdży; prowadzenie dziennika prze
robu; nadzór nad pracami remontowemi w drożdżowni. 

W i a d o m o ś c i z a W o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość technologji gorzelnictwa, ze szczególnem 
uwzględnieniem drożdżownictwa, materjałoznawstwa i ma
szynoznawstwa specjalnego, mikrobiologji -i chemji stosowa
nej, organizacji drożdżowni pod względem technicznym oraz 
znajomość przepisów skarbowych i ustaw, dotyczących go
rzelnictwa i drożdżownictwa; ponadto w potrzebnym za
kresie. inaszynoznawstwó ogólne, gospodarka cieplna i ener
getyczna, znajomość zasad rysunku technicznego oraz orga
nizacja drożdżowni pod względem handlowym i admini
stracyjnym. ' 

Ce chyl p s y c h o f i z y c z n e : skrupulatność, wnikli
wość, podzielność uwagi, zdolności organizacyjne, umiejętność 
postępowania z ludźmi, odpowiedni stan zdtowia. 

3. Chemik . 

C z y n n o ś c i : kontrola chemiczna i bakterjologiczna 
produkcji na poszczególnych etapach, przeprowadzanie analiz 
surowców, badania bakterjologiczne, przeprowadzanie prób 
właściwości drożdży, analizą wszelkich materjałów pomocni
czych, prowadzenie dziennika analiz. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e , wymienione przy ru-
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cliowcu drożdżomijffl, ze szczególnem u-wzfiędBienlem cłiemji • 
I mikroMoiogji stosowane}. • • ' : ^ 

Oe-ctif p-s ' |"chofizgczne, -jalt <u rudio-wca- droż-
dżowniczego, poaadto ńoMaiimii' i cłerplwość. 

III. ŁĄCZENIE 'PHACOWNIKOW ^GORZELNICTWA ' 
W GRUPY ' I WNIOSKI W ODNIESIENIU DO 
^ ^ ^ KSZTAŁCENIA. • 

Na podstawie analiąji- pract} w różnijch przedslębior-
stwącli gorzdBiczgch-waodrębaia, slf dla mlów szkotoia na
stępujące lnpjj funiccpjnc pracowników: 

robotnicf piziiHCzcnł (stodownici, aparatowi 11. p.), 
gorzeiaat (kiertjwniąi gorzelni rolniczph I owocowuch), 
rek^flkatorzy (kierownicy rafinerg]), 
ruchowgłforzelnićzg .{zmianowi ^ i cŁemicij w.gorzd-^ 

niach melasom^ch i, drożdżolsrijęli). 
Sfntetgcznie ujęte, wiadopiości i asprawnienia tych tgpdw 

fBnIlCjilnich przedstawiają sit w następająci sposói: , 
, 0 d r o b o t n i k ó w przy-uc .zonjch , wjjmagarie .jest 

przedewszptkiem usprawnienie w wgkongwania powierzongcŁ 
im tzjjnnoścl, zwiizangch z prowadzeniem procesów oraz 
obsługą masąpi i urządzeń, ̂ W" dangim dklale ^prodiikcji; po
nadto pożądana jest ogólna zaajoniość teclinologjl ^ go-
rzelnlctwa., _ ^ ' • , - . 

'Od. g o r z e l a n j c h wnmagana jest praktgczaa t . t e - . 
orekjczna znafoBiość techaologjl §orzdnittwa. materjaloznaw- • 
stwa i maszynoznawstwa gorzelniczego, organizacji gorzelni 
rolniczej pod względem technicznpn, handlowipn i a<!»i-
nistraoijngni oraz znajomość przepisów skarbowpcli i, ustaw, 
do^fczfcfch- gorzclnictwa; ponadto,- w potrzebnym zakresie, 
m'iadonwści z chanji, Błlkrobiologji, maszinoznawstwa- ogól-, 
,nego 1 • zasady rysunku technicznego. • ' . . 

Od Tcktg-f i k a t o r ó w wymagane są t€ same m a -
domości, jak od gorzebagch, ze szczególnem uwzględnieniem " 
rektfflracji spirytusu, ' , , , , . ••>-
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Od ruchów-ców go r ze Inicz.y eh wymagana jest 
•umiejętność racjonalnego prowadzenia produkcji oraz kontroli 
technicznej pod względ€m chemicznym i bakterjologicznym; 
powinni oni posiadać przedewszystkiem praktyczną i teore
tyczną znajomość technologji gorzelnictwa ze szczególnera 
uwzględnieniem danego działu (górzelrtictwo melasowe lub 
drożdżowe), materjaloznawstwa i maszynoznawstwa gorzel-
niczego i specjalnego, mikrobiologji ; i chemji stosowanej 
oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym; 
ponadto w potrzebnym zakresie znajomość maszynoznawstwa 
ogólnego, gospodarki cieplnej i energetycznej, rysunku tech
nicznego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem han-
dlowlym i administracyjnym. • 

Wymienione wyżej typy funkcyjne pracowników przc-
m,ysłu gorzelniczego dadzą się połączyć dla celów szkolenia 
w trzy grupy: ' , 

bezpośrednio wykonawczą (robotnicy przyuczeni), 
ruchową gorzelni rolniczych (gorzelani i rektgfikatofzy), 
ruchową gorzelni przemysłowych (ruchowcy gorzelniczy). 
Przemysł gorzelniczy, ze względu na różny stopień orga

nizacyjny przedsiębiorstw i różny charakter produkcji, po
trzebuje pracowników o rożnem przygotowaniu, zawodowem 
i ogólnem. 

W związku z tern- ruchowcy większych przedsiębiorstw 
gorzelniczy eh, do których należą gorzelnie melasowe i droż
dżowe oraz większe górzehiie rolnicze, połączone z rafiner-
jami, powinm posiadać szersze i głębsze wykształcenie za
wodowe i ogóle. Wiadomości z chemji, mikrobiologji, ener
getyki, konstrukcji urządzeń mechanicznych, potrzebne 
w pracy ruchowca, mogą być przyswojone przez umysł doj-
rzalsżyi, niewskazanem więc jest kształcenie tych pracowników 
na stopniu niższym niż licealny. Ruchowcy gorzelniczy mogą 
się kształcić wspólnie z ruchowcami innych gałęzi przemysłu 
fermentacyjnego, ponieważ podstawy nauczania zawodowego 
tych i tamtych są jednakowe^ a również W pracy ich istnieje 
wiele elementów wspólnych. Niecelowem byłoby tworzenie 
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odribiiej szkolą dla rachowców gorzelnlczich,^ ponieważ za-i 
potrzebowanie na tijch pracowników jest niewptarczającB.^ -, 

Natomiast struktura gorzelnictwa rolniczego pozwali i 
i Wittaga odrębnego kształcenia gorz€lanijcli. co jest możliwe • 
ze względu na • dostateczne roczne zap>trzebowanle na łph ' 
pracowników. Gorzclani, ze względu ha nieskomplikowaim 

-charakter produkcji gorzelni r îlniczych, mogą być kształceni na " 
specjalBfch kursach. Absolwenci tpA • kursów mopi się do
kształcać w dziale rektsfikacji spiri|tusu. Ponadto będą orga- , 
nizowane różic karsg specjalne dla pracowników zatmdnlo-
aph w różBBCh- aalęziach przemijsta gorzelnlczego; kursg 
te pozwolą ipogłębić słuchaczom .wiadomoścł w pewnpn dziale 
gorzelnictwa _ (np, drożdźarstwa, gorzctelctwa owocowego, 
zbożowego -I t.-.p,). 

- 1¥. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKOL 
GOBZELIICZYCH. 

S z k o l g g o r z e l n ł c z e w P o l s c e . 

Paiistwowe Kursf Gorzelnicze w -Dublanach mają za 
zadanie kształcenie, gorzelanuth (kierowników gorzclnr"rolni
cach). • . ' 

-' -Kandgdaci na kursj powinni przedstawić świadectwo. 
ukończenia 6 k i szkolu średniej ogólnokształcącej lab-świa
dectwo równoważne oraz powinni posiadać co najmniej 2-let-
Blą praitgkę w gorzelni; przujmoje się również kand}|datów, 
którzji posiadają świadectwo ufcoiiczerila I oddziałów szkoljj 

.powszechnej oraz dłuższą praktykę gorzelnlczą I zlożpll 
• egzamin wstępwi- z matcmatgki i , flziłki w zakresie 6 fcl. 
glmnazjalnph. - • 

Nauka na_ kursach trwa 9 laleslęcf-(od października do. 
czerwca), program- nauczania obejmuje przedmiotf zawodowe 
(tcchnotogja' gorzelnictwa,- chemja, maszflnoznawstwo stoso
wane, zasadf elektroteclnllii. naufca o administracji 1 księgo-
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'wości gorzelni, kontrola skarbowa gorzelni) 28o/o, przedmioty 
;bomocnicze związane z zawodem (arytmetyka, fizyka, zarys 
•rolnictwa) 91/0 oraz zajęcia praktyczne w laboratorjach i go-
irzelni szkolnej około 630/0 całkowitego czasu.. 
:; Plan nauki obejmuje około 45 godzin tygodniowo. 

Kursy' spełniają swe zadanie należycie, mając ułatwioną 
pracę, dzięki wrymaganej praktyce przedszkolnej oraz dzięki 
własnej szkolnej gorzelni, w której słuchacze pracują i po
glądowo przyswajają sobie wiadomości potrzebne gorze-

: lanemu. ' 
~ Wgdziały Chemiczne Państw. Szkół Przemysłowych 
w Krakowie i Bydgoszczy uwzględniają w swych pro
gramach technologję gorzelnictwa oraz zajęcia praktyczne 
w labdratorjum fermentacyjnem i mikrobiologicznem. Absol-

: wenci tych szkół, po odbyciu odpowiedniej praktyki, mogą 
zajmować stanowiska gorzeianych. , 

Przy Muzeum Przemysłu i Rolnictwa organizowane 
były kursy rolnicze, które obejmowały w .swych programach 
wiadomości z dziedzinij' przemysłu rolnego, a więc również 
i z gorzelnictvva. 

S z k o l n i c t w o w N i e m c z e chi). 

Dla praktycznie przygotowanych kwalifikowanych ro
botników (czeladnikóv7 gorzelniczych) organizowane są 3—4 
miesięczne kursy dokształcające, na (których słuchacze zaznaja
miają się z technologią gorzelnictwa. Absolwenci tych kur
sów mogą wstąpić do szkoły gorzelniczej Związku Fabrykan
tów Spirytusu w Niemcz.ech, w której nauka trwa 1 miesiąc; 
jest to więc jakgdjjby wyższy kurs gorzelnictwa, po ukoń
czeniu którego absolwenci otrzymują świadectwa gorzeia
nych (Brenn€reivcrwalter). 

Na terenie Niemiec istnieją 4 kursy dokształcające (4-o 
mics.) i 3 ikursy jednomiesięczne. 

I) KUhne: Handbuch fUr das Beruts- und Fachsohulwesen. 
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C WmiABSTWO'. - • ' 

I. OGÓLNA CHflEflKTERYSTYKil, 

-Przemasł winiarski .obejmuje produkcję Miku rodzajów 
napojów al.koholowijch, bardzo dó siebie zbliźonBch własnoś
ciami, a mianowicie: win gronowych zwyWacłi, win owooo-
wjjch zwakłych, win • zbożowTiA zwakłgch, miodów pitnacli, 
win gronow|}ch musujących' (szampant)), • win owocowych mu- • 
sującgch. • . . • 

Z wjjoiienionemi gałęziami produkcji pozostaje w |>ardzo 
blizkicm. pokrewieństwie *yrób t... z.w. win bezalfcoholowtjch, 
zaróiimo ż winogron, jak i z rozmaitych .owoców i jagód. 
Wina bezalkoholowe są w pewnym rodzaju sokami • owoco-
weml, nie zawierającemi 'więcej niż i/t»%- alkoholu. 

- Zakłady przemysłowe winiarskie w nielicznych tylko- wy
padkach ograniczają się jedynie do wytwórczości wina, po
dobnie fabr^i win gronowych produkują zazwyczaj oprócz 
.win zwykłych również -wina musujące i koniaki; wytwórnie 
win owocowych łączą się najczęściej z wytwórniami miodów 
pitnych, octu winnego, wódek, owocowych, soków i sijro--
pów,-a nadto z fabrykami konserw owocowych .ł warzyw
nych. ' ' '' ^ ' • 

T,a _ niejednolita struktura przemysłu winiardd.ego utrud-
••nia w wysokim stopniu zebranie daoycii statystycznych... doty-^ 
czących wytwórni win; .przedsiębiorstwa.. prowadzące różne 
działy produkcji posługują" się wspólną; maszynerją, aparaturą 
i . tpn samym personelem-nadzorującym, i robotniczym.. Skala-
urządzeń technicznych i zdolności, produkcyjnej winiarskich 
zakładów przemysłowych jest bardzo rozległa;, obok przed
siębiorstw. wielkich,, nowocześnie urządzonych i zorganizowa
nych,-istnieją wytwórnie średniej _ wielkości i. małe, z urządze
niami bardzo prynaitywnemi. . . . . 

Wyrób ,win gronowych i napojów pocliodzącycb z tego 
produktu narazie nic wchodzi u nas w grę, z powodu braku 
w odpowiedniej, ilości .krajowego surowca; sprawa fabry-
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r'kacji,^win gronowijch stanie się aktualną może w niedale-
\Me| przijsztości, poiilewai próby uprawp winnej latorośl 
:^w polttdnto-wo - wschodnim zakątka PoIAi" (powiata- zale-
, Szczucki i -borszczowski) datg zupełnie dodatnie wpniki 
• j slern sadownicze dążą do znacznego- powiększenia plaa-
>t«cp} .winnej lozij. Powstanie winiarstwa ponowcfo nie 
• postawi szkolnictwa zawodowenm prawic iadnijcli nowjjch • 
problemów do _ rozwiązania, ponieważ, suma wiadomoicl • po-

-trzebna wijtwórcii win-owocowaeh Jest zupełnie ^wijstarcza-
jąca dla prodncentów win- fronowjjch. 

W -1930 r.. czynnijcM bgio ogółem 243 wytwórnie, w tcm 
^^laMaddw: ' ' ' -

wlfkszph -(prod. roczna ponad 200 tys. i.) 8 
średnich { „ ,„ -od 50 —SW tgs; 1} 20- -• 
malich • (- „ \,,^poniżej -» - tBS,/4,j -215 
•Wljtwórnie win zatrudniały w okresie sprawozdawczym: 

: ' robotników około " 2.S0O osób . ' 
personelu kierowniczego około -250 „ 

.,, tecłinlcajego „ SM - „ 
^ „ ^ handlowego ' „ 1.<XX) „ -

W-iprodtikowano napojśw winow|Ch w przpbllżcnin.fll 
t p . hi.', . . • - . . ^ 

Winiarstwo- owocowe powstało- w Polsce na szerszą 
skalę dopiero po wojnie. -Przemijsl ten chali sit obecnie zu-
pelnle ku upadkowi- i przyczyny -tego dopatrgwać się ną-
ieżgi nictijŁo w obecnijni knjziisie, lecz również w aiezdro-
W€| konkureacp róź-ngch surogatów i falsyfiiatów, które 
znajdują się na runku- pod mianem win owocowgcb I stano
wią produkt nletyico często szkodliwy 'dla zdtowia, lecz 

• również podrgwającii opinję ogółu wytwórni win owocowych. 
- Zauw8ż||ć również' aależi, że rozpowszechnione po wojnie 
winiarstwo amatorsMe, uprawiane -z niezlpn - skutkiem 
w wielu domach, idając napój tani (do 100 1. zwolniona od 

-podatkn), --obniża _ znacznie zbyt*win fabrycingch.- . ,--
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II. PRZEBIEG PROCESÓW. PBODUKCJL 

A. W g r ó b w i n o w o c o w g c h z w u k t i j c h . 

Wino owflcowc jest napojem powstałam z soku owo-
ców lub jagód wskutek fermentacji alkołiolowcj;. fabrijkacja 
wina owocowego składa się -z hjich samijcłł procesów,- które 
spotyka się przg- wgrobie win gronowjjch, a' nawet urzą
dzenia, nacztfnia i aparatu są w obu wglwómiach podtobne, 
Naogół można stwierdzić, że- przerób owoców, zwłaszcza 
jagód na dobre wino jest znacznie trudniejszy, niż, wijrób 
wina --gronowego. . • . 

Wijrób wina, zarówno, gronowego, jak i owocowego, 
rozpada się na, następujące główne etapy: otrzymanie-mo
szczu (wydobycie soku z owoców), przyrządzenie moszczu 
do fermentacji, główna fermentacja moszczu, cicha fermen
tacja (dojrzewanie wina), ściąganie wina do beczek względnie 
butelek. • _ ' 

Owoce, po unujci-u w specjalnych płuczkach, podlegają 
rozdrobnieniu i rozgnieceniu w m'łynkach owocowych; za
leżnie ^ od ^wielkości wułwórni. .urządzenia te są mniej lub' 
więcej* zmechanizowane. Z powstałej masyi owocowej wy
ciska się na specjalnych prasach sok;"wytłoczyny zarabia się 
zazwyczaj niewielką ilością wody i ptoddaje ponownemu wy* 
ciskaniu, a otrzymanij rzadszy moszcz dodaje się do' soku. 

Wgtłoczyny używane bywają albo jako dodatek do 
świeżych owoców-' przy, wyrobie marmelady lub też do prze
robu na wódki -owocowe (koniaki) na drodze fermentacji 
alkoholowej i destylacji. 

Moszcz z "Winogron poddawany by.wa fermentacji bez 
żadnycti dodatków chemicznych, natomiast raos'zcz owocowy 
musi być odpowiednio • przyprawiony tak pod względem 
zawartości, cukru, jak i klarowności i ilości dal garbniko- ' 
wych. Pożądany skład moszczu uzyskać można przez mie
szanie soków z różnych rodzajów owoców względnie przez 
dodawanie ,chemikal|j. " • , 
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;;, Po przyrządzeniu moszczu przelewa się go do beczeli 
Jdębowych lub modrzewiowych albo do specjalnych kad'zi 
i? fermentacyjnych, w których, po zadaniu drpżdżami winowemi 
^odpowiedniej rasy, zaczyna się fermentacja główna; w czasie 
5 tego procesu kufy fermentacyjne zamknięte są czopami, 
; umożliwiaj ącemi wydobywanie się na zewnątrz bezwodnika 
węglowego; fermentacja główna trwa od 2 —12 tygodni. 

W kilka tygodni po ukończeniu fermentacji głównej, 
następuje pierwsze ściąganie młodego wina z ponad wy-

; dzielonego osadu do innych kuf, w których wino klaruje się 
;i dojrzewa. Proces ten odbywa się w temperaturze piw
nicznej, bez dostępu powietrza, zawierającego zawsze w pcw-

; nej ilości drobnoustroje, które mogą spowodować zakażenie 
wina i zepsucie jego smaku. Wina owocowe dojrzewaj'ą 
W okresie 1—2 lat, gronowe wymagają czasu dłuższego. 
O ile wino nie posiada dostatecznej klarowności, stosowane 
bywa filtrowanie przez masę sporządzoną z włókien azbe
stowych i bawełnianych lub oczyszczane bywa za pomocą 
składników chemicznych. 

Ściąganie wina dojrzałego do beczek transportowych 
względnie butelek jest ostatnim etapem produkcji. W więk,-
szych wytwórniach dział ten jest częściowo zmechanizo
wany, w mniejszych prowadzony za pomocą prymitywnych 
urządzeń. Wino' powinno zawierać pewną ilość bezwodnika 
węglowego i dlatego większe fabryki posiadają odpowied-nią 
aparaturę, umożliwiającą wtłaczanie bezwodnika węglowego 
do beczek względnie butelek, w wypadku gdy wino z jakich
kolwiek powodów utraciło za dużo tego gazu. 

B.. W y r ó b wiri z b o ż o w y c h z w y k ł y c h , 

Wino z żyta nadaje się doskonale do mieszania w róż
nych stosunkach z winami owocoweriii, działając na nie 
uszlachetniająco i klarująco. 

Oczyszczone i przemyte ziarno wyjaławia się z drobno
ustrojów odpowiednim wodnym rozczynem kwasu cytry-
Szkolnictwo zawodowe. • 43 
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nowego i, po zalaniu sgropcm-, cukrowijm i dodaniu ciie-; 
mlczngch odżijwck dla drożdźg oraz- zadaniu drożdżami ra-'; 
sowemi (tolcaj, Steinberg), > poddaje się ptijn fermentacji. Po' 
trzecłi tygodniach główna fermentacja jest ukończona i wino 
ściągnięte z ponad.zboża i wydzielongch osadów d'o butelek 
powinno odleżeć się celem' dojrzenia. 

Zboże, jako produkt odpadto-*y', może być po odkwa
szeniu i wysuszeniu użijte- jako karma dla bgdla. 

. C. Wi j rób m ł o d u • p i t n e g o i m i o d ó w 
o w o c o w y c h . 

Miody pitne podzielić można na wytrawi-nc, łagodne 
i słodkie, lub ze względu na czas odleżenia na stare, od-
stałe i młode.' 

Wijrób miodu Jjitnego sWada się z następującach pro
cesów: przyrządzenie brzeczki miodowej, fermentacja główna, 
fermentacja cicha (dojrzewanie Modu), ściąganie miodu <fo 
naczyń transportowych. .• 

Brzeczkę miodową, t. j . wodny rozczijn miodu pszczel
nego (patoki), przygotować można'na zimno lub na gorąco. 
Pierwszy sposób, polegający na rozpuszczeniu miodu w pew
nej Ilości przegotowanej i ochłodzonej wody daje napój 
jasny; jeżeli natomiast chodzi o miód pitny o baruile ciem
niejszej, wtedy, brzeczkę należą przygotować na gorąco. Pro
ces ten polega na gotowaniu rozpuszczonego w wodzie 
miodu. - ; ' . • • 

Zależnie od stosunku objętościowego miodu i wody, 
otrzymuje się różne rodzaje miodów (półtorak, dwófniak, 
trójniak i czwartak). Tak zwany czwartak- wyprodukowany 
jra=t z brzeczki, zawierającej na jedną część miodu, trzy czę
ści wody. Im większa była zawartość miodu w brzeczce. 
tcm lepszy- jest miód i tem dłużej trwa okres dojrzewania. 

• ._ . Procesy fermentacji głównej i cichej oraz ściąganie 
młodu do. naczyń transj^rtowych 'nie różnią się niczem od 
podobnych procesów przy wyrobie win owocowych. -
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Miody owocowe (wina miodowe, maślacze) po^ 
Iwfstają z brzeczek miodowych, wymieszanych w odpo-
Infiednim stosunku z moszczem owocowym; można rów-
tiiież gotovsąj! miód pitny zmieszać z jakiemkolwiek winem 
l&wooowem i mieszaninę poddać odleżeniu. Zależnie od sto-
»:'sunku w jakim zmieszano składniki powstają, albo miód 
;̂winowa lub też wino miodowe. 

^ D. Wiyrób win m u s u j ą c y c h . 

I Wina musujące, czyli t. zw. szampany, otrzymać można 
î albo sposobem naturalnym lub też sztucznie. Bezwodnik 
ilwęglowy, którego znaczna zawartość w winie jest cechą 
; charakterystyczną szampana, jest w naturalnych winach mu-
r sująqych w^ytworem fermentacji wtórnej, w sztucznych na-
; tomiast szampanach jest doprowadzanym do butelek przy po-
f;moGy aparatury takiej samej, jakiej używają do gazowania 
'wód mineralnych (sztucznych), lemonjad i t. p. 

Nie wszystkie wina oWocowe nadają się do prze
róbki na szampany; najlepsze rezultaty otrzgmano z win 
jabłkowych, porzeczkowych i agrestowych. 

Wyrób szampana naturalnego jest dość kosztowny; 
pierwszym etapem produkcji jest zmieszanie różnych win 
podobnego gatunku, celem otrzymania odpowiedniego su
rowca do wyrobu szampana. Mieszankę win przelewa się 
do kuf leżakowych, umieszczonych w piwnicach i pozosta
wia w spoczynku w ciągu kilku miesięcy, w czasie których 
produkt klaruje się i dojrzewa. Po upływie właściwego 
czasu klarowne wino przelewa się do kuf, w których za
daje się je drożdżami szampariskiemi, cukrem i chemicz-
nemi pożywkami dla drożdży i po rozpuszczeniu się skład
ników i dokładnem wymieszaniu, następuje ściąganie do bu
telek (szampanówek),' korkowanie i zabezpieczenie korków 
drutem. Fermentacja w butelkach trwa kilka tygodni, a ci
śnienie bezwodnika węglowego, który jest produktem tej 
fermentacji, docliodzi pod koniec procesu dk) 4 atm.; czas 

43* 
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ciojrzewania szampana trwa niekic% do 2-ch lat 1 dopicrd 
po tpm okresie następują ftońcowe procesy w produkcji 
szampana,- polegające na zesunięcin osadów powstalp-h-
w butelce na korek, usunięciu korka z osadem. po prze
cięciu ̂  drutu zabezpieczającego, dopełnieniu butelki szampa
nem ł likierem uszlachetniającpn, powtórnem korkowaniu 
i drutowaniu. Czynności te wykonywane są przez uspraw
nionych robotników^ i wymagają szybkiego działania 
•ze względu na wgniagane jak najmniejsze straty bezwod
nika węglowego. 

Po dluższcm odleżeniu się w piwnicach o niskiej tem
peraturze. szamfsn jest dojrzała do konsumcji 

Wijrób szampana- sztucznego polega na nasgccniu (im-
prcgnowanlu)' bezwodnikiem węglowym do odpowiedniego 
ciśnienia wina zadanego . uprzednio ^ likierem. Po dokona-
nem impregnowaniu bezwodnikiem węglowym,, doprowadzo
nym. z butli dot:,butelek za pomocą specjalnej aparatury, za-
korkowaniii i zabezpieczeniu icorkdw drutem, pozostawia się 
napój w leżącifch butelkacłi na 'okres około pół roku. Po 
upły-wie tego czasu sztuczne szampany owocowe nadają się 
do konsumcji. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACJI 
PRACOWNIKÓW.. 

Jest rzeczą zbędną wpzczcgólmać oddzielnie pracowni-^ 
ków zatrudnionych w wytwórniach win owocowych, zbo
żowych i miodów .pitnych, (wnieważ produkcje tych fa
bryk są tak pokrewne, że czynnoścL pracowników tycii 
trzech działów przemijstu winiarskiego są niemal te same. 
Kierownikiem technicznym produkcji w większej wytwórni 
jest pracownik, który- ze względu na charakter czynności 
i analogję do innych działów, w dalszym ciągu rozważań 
nazwany będzie ruchowcem -winiarskim; posiada on dp po
mocy chemika oraz dozorców (kierowników działów). Wszel
kie pracę o charakterze fizycznym wykonują pracownicy 
przyuczeni. 
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] . R o b o t n i k p r z g u c z o n y . 

;, . C z g n n o ś c l : obsJupa płuczek, mJanków. do miażdże
nia owoców, pras, filtrów, kadzi fcrmentacH|nych, czijnno-
''id przy ściąganiu wina do beczek i butelek, obsługa apa-' 
raturiB' do nasijcania wina tsezwodnikiem węglowgm. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i - u s p r a w n i ' e n i a j 
•usprawnienie w wfkonijwanlu powierzonych czynności. 

C e c h i y p s H c h o f i z i j c z n e : dokładność, poczucie od-
:powiedzialności,. zamiłowanie do czptośc! i porządku, dobra 
'stan zdrowia. • , -

2. -Dozorca . 

C z y n n o ś c i : dozorca fermentacji sprawuje nadzór nad 
pracami robotników i sprawnością działania urządzeń oraz 
kontrolę procesów przg przerol>ic owoców, ,począwszy od 
płuczki, aż do fermentacji głównej włącznie. Dozorca • piwnic 

'(piwniczny, kiper) czuwa nad rozlewaniem i doprawianiem 
-Wina oraz nad.procesem dojrzewania; nadzoruje spuszczanie 
wina do naczyń transportowycti,; sporządza według smaku 
i zapacliu mieszanki winowe. 

W i a d o m o ś c i , z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
• praktyczna znajomość wlniarstwa oraz konstrukcji i obsługi 
urządzeń stosowanych w wytwórni win; kiper powinien 
-posiadać praktyczną umiejętność prowadzenia procesów doj
rzewania wina i kontroli tijcłi procesów po smaku i za
pacliu; poza teni wymagana Jest od niego umiejętność 
poznawania win" po zapachu i smaku - oraz kombinowania 
mieszanek winowych. 
• ' C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, poczucie od

powiedzialności, zamiłowanie do €zystości i porządku, dbbry 
stan zdrowia, czuły smak i powonienie, Kiper powinien 
posiadać wrodzone zdolności i specjalnie rozwinięty zmysł 

"smaku ł powonienia.-
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3: R u ^ c h o w i e c w l n i a r s k i . 

• C z y n n o ś c i : planowanie, orpanizaoja 1 kontrola tcch-i 
niczna produkcji; przeprowadzanie prostych analiz moszczu'^ 
i wjjdawanie na ich podstawie dgspozHcjjj; prowad'zenle i 
dziennika przerobu. . , • • . ' . ' ' 

W i a d o m o ś c i .- z a w o d o w e : ' praktjjiczna' i teorg- '-
tyczna znajomość technologji winiarstwa, materiałozńaw- ' 

. stwa 1 masaanoznawstwa specjalnego, organizacji wg- i, 
twórni pod względem tcchniczngm waz znajomość prze- ' 
pisów skarbowych i ustaw dotgczącach winiarstwa; po- ; 
nadto w potrzebnym zakresie wiadomości z cłicmp i mikro- ' 
biologji stosowanej, maszynoznawstwa ogólnego z zasadami: 
rysunku technicznego oraz organizacp wytwórni winiarskich 
pod względem handlowym i administracyjnym. 

-̂  C e c h y p s a c h o f i z g c z n e : dokładność, systematycz-.-
ność, wnikliwość, umiejętność postępowania z ludźmi,, po-

. czucie "odpowicdzialriości, czuły smak i powonienie, "odpo- • 
wiedni stan zdrowia. 

4. C h e m i k w i n i a r s k i . 

ez;y 'nnoścL Cliemik winiarski, zatfndniony w więk
szej fabryce win, przeprowadza kontrolę chemiczną i bakte
riologiczną, produkcji; wykonywa analizy 'surowców, - półfa
brykatów, produktów i matcrjałów pomocniczych oraz ba
dania tnlkfobiofogiczne w zakresie winiarstwa;-zastępuje czę
sto ruchowca. ^ _ • 

W i a d o m o ś c i zaWiod'owe: wymienione w. p. 3 
ze szczególnem uwzględnieniem chemji i mikrobiologji sto
sowanej. • • 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : wymienione' w p,--3. 
U w a g a . Wymienione czynności, które są podzielone 

na " poszczególnych pracowników w wytwórniach wielkich, ' • 
rączą się w dwóch Inb trzech osobach w wiytwórniach 
małych, 
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III. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW WINIARSTWA W GRUPY. 
"•'l WNIOSKI W ODNIESIENIU DO KSZTAŁCENIA. " 

Ńa podstawie przeprowadzonych analiz wyodrębnia się 
[-dla celów kształcenia następujące typy funkcyjne ' praeow-
itiików wńniarstwa: winiarze (dozorog', kierownicH działowi, 
,/ruchowcy winiarscy (kierownicy techniczni produkji oraz che-
'micy winiarscy). 
f. Dozorcy winiarscy wywodzić się mogą z intellgehtniej-
;'.szgch robotników względnie ẑ  absolwentów szkól' fermen-
•f tacyjnych stopnia licealnego, którzy stanowiska kierowni-
%6w technicznipch wgtwórni zajmować będą po pewnym ' 
.̂okresie praąf na stanowiskach dozorców (kierowników dzia-

:iów). Dla inteligentniejszych robotników, pragnących zajmo
wać stanowiska przodownicze, będą mogły być organizowane 

"krótkotrwale kursy winiarskie, które pozwolą im pogłę
bić wiadomości zawodowe' nabyte w praktyce. 

Ruchowoy - winiarscy kształceni będą w szkołach prze-
;/mysłu fermentacyjnego stopnia licealnego łącznie z ruchdw-
cami piwowarskimi i gorzelniezymi. 

Rucliowcy większjjch i średnich' wytwórni, którytii sto-' 
sunkowo jest niewiele, powinni posiadać szersze 1 głębsze 
wykształcenie, zawodowe i ogólne, które mogą nabyć 
w szkole przemysłu fermentacyjnego stopnia licealnego. Wia- ' 
domośdi z chemji, mikrobiologji, energetyki, 'konstrukcji urzą
dzeń mechanicznych, potrzebne "w pracy ruchowca, mogą 
być przyswojone przez umysł dojrzalszy, niewskazanem więc 
bylobg kształcenie tych pracowników na stopniu niższym 
niż licealny-.." .' - , 

Ruchowoy winiarscy mogą się kształcić wspólnie z ru-
chowcami innuch gałęzi przemysłu fermentacyjnego, ponie
waż podstawy nauczania _ zawodowegcf i jednych i tfrugich' 
są jednakowe, a również w pracy ich istnieje wiele ele
mentów wspólnych tak co do samph procesów produkcji, 
jak i pod' względem pparaturyi Nie byłoby celowem two
rzenie odrębnej szkoły winiarskiej, ponieważ zapotrzebowa-
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nie na absolwentów, takiej szkoJu jest narazle niewusftar-
czające. 

Dli pracowników winiarstwa, posiadającHch prattpczną 
znajomość zawodu, pragnącijch uzupełnić i rozszerzyć swe 

• wiadomości orffanizowane bfdą w miarę potrzeb- kursy. 

IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W.' R. i O. P 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZEMYSŁU 

FERMENTACYJNEGO. 
§ 139. Będą o r g a n i z o w a n e , n a s t ę p u j ą c e 

s z k o t g tHpu z a s a d n i c z e g o i k u r s y p-rzctnijsłu 
f e rm e n t a c j j j n e g o : • ' 

szko.||}.-pr-zem-|}sł« f e r m e n t a c y j n e g o s t o p 
nia l i c e a l n e g o , • 

k u r s y z z a k r e s u g o r z e l n i c t w a . p l w o w a r -
s t w a i " w i n i a r s t w a . 

Szkoły przemysłu fermentacyjnego stopnia licealnego. ' 
§ 140. 1. S z k o ł y p r z e m y s ł u f e r m e n t a c y j -

.neg.o s t o p n i a l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a 
p r z c m . p s ł u f e r m e n t a c y j n e g o . 

2. Z a d a n i e m , l i c e ó w prze-mg^słu f e r m e n t a -
cgjn-ego J e s t k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó -
r z a b y , o b o k p r a k t y c z n e g o p r z y g o t o . w a n i a za
w o d o w e g o , p o s i a d a l i s z e r s z . y i g ł ę b s z g za
s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t g c z n o - z a w o d o w y c h 
i o g ó l n g c h o r a z byJi p r z y g o t o w a n i do p r a cy 
przg. o r g a n i z o w a n i u p r z e b i e g u p r o d u k c j i 
w z a k ł a d a c h p r z e m y s ł u f e r m e n t a c y j n e g o . 

3. L i c e a p r z e m y s ł u f e r m e n t a - c i j j n e g o są 
t r z t y l e t n i e . 

*. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 
z jum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . : " , • . 

. 5 . ' S z k o ł p te n i e p r z e p r o w a d z a j ą sp ec j a -
l i z a c j i . • • . 
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Ł.'. 6 l - O ś r o d k i ąm n a u c z a n i a są zak- l adg p r z e -
: ^ y s ł . o w e w r ó ż n g c ł i g a ł ę z i a c h p r z e i n i j s l u fe r -
::nie1itacii'jnego. P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o -
:Vzą: zajęći-a p r a k t y c z n e w p r a c o w n i a c h s z k ó l -
'jtHeh,' t e c h n o l o g i a p ' r z e n i y s l ó w f e rmen tac j j f -
ni'Ch, chcn i j a l . m i k r o b i o l o g j - a s t o s o w a n a , ma

ster j a ł o z n a w s t w o .i m a s z y n o ż n a męstwo s p e - ' 
".cjalne, g . o s p o d a r k a c i e p l n a i c n e r g c t g c z n a 
'draz o r g a n i z a c I a - p r z e d s i ę b i o r s t w p o d w z g l ę -
Cdem t echn iczng im. - P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a - ' 
dom oś cl p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e T b e z -

; : poś redn io n i e z w l ą z a n e -z z a w o d e m . 
7. Eok s z k o l n f w k l a s i e I i i l t r w a 11 mie

s i ę c y i !>ędzie z o r g a n i z o wani j w s p o s ó b , 
" u m o ż l i w i a j ą t g u c z n i o m odb i j c i e w k a ż d y m 
roku s z k o l n y m d w u m i e s i ę c z n g c h z o r g a n i z o 
w a n y c h p r a k t y k w p r z e d s i ę b i o r s t w a c h "prze
m y s ł u f e r m e n t a c y j n e g o . Rok s z k o l n g w k la 
s ie III t r w a 10 m i e s i ę c y . 

8. Do l i c e ó w p r z e m y s ł u f e r m e n t a c y j n e g o 
p r z y j m u j e s i ę k a n d ] j d a t ó w , k t ó r z y : 
- a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d c e t w o u k o ń c z e n i a g im

n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b, k o ń c z ą w d a n y m r o k n k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 16, a n i e p r z e k r o c z ą 20 l a t ż y c i a . 

Kursy z,zakresu gorzelnictwa, piwowarstwa 
" " "•• i winiarstwa. 

§ 141» Kurs.y z zakrei-u g o r z e l n i c t w a , płwo--
w a r s t w a i r w i n i a r - s t w a p r z e z n a c z o n e są d la 
o s ó b , s p e c j a l i z u j ąc-ych s i ę w t y c h d z i a ł a c h 
p r o d u k c j i . Z a d a n i a , c z a s . t r w a n i a i z a s a d y or
g a n i z a c j i - t y c Ł k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e 
do p o t r z e b p r z e m y s ł u - f e r m e n t a c y j n e g o . 



GRUPA 14. ODZIEŻOWA. 

I. OGÓLNA CHABAKTERYSTYKA. 

Przemyśl odzieżowy jest bardzo różnorodnjj i .obej
muje cału szereg gałęzi wgtwórczHcłi. Ministerstwo Wgz-
nari ReligJJąich! i Oświecenia Publicznego podczas prac nad 
ustrojem szkolnictwa zawodowego podzieliło grupę prze-
mgslu odzieżowego na 9 zasadnłczycli podgrup, a miano
wicie: obuwnictwo (t j . szewstwo i cholewkarstwb), kra
wiectwo i bieliźniarstwo, modnlarstwo, czapnictwo, gorsc-

"ciarstwo, krawaciarstwo, rękawicznictwo, Icuśniernictwo I ka-
• pelusknićtwo. 

Pod względem ilości zatrudnionych robotników prze-
mgsl odzieżowy zajmuje bardzo poważne miejsce w na
szej wytwórczości. Według spisu ludności w 1921 r.' iłość 
osób pracujących" zawodowo w przemyśle konfekcyjnym do-' 
chodziła do 333 tgsięcg osób. 

Według danych Główiiego Urzędu Statgstycznego za
kładów produkcji odzieży db VII katcgorji włącznie w r. 1928 
było ogółem' 2.411; jazem zatrudniały one 23.342 robotni
ków, w tem mężc^zn 9.188, kobiet 10.068, młodocia
nych 4.086. 

Wielkość zakładów • według ilości robotników przed
stawiała się następująco; •. '" , 
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I— 
I ' Robfttaików 

e Jtoś4- zaWa-
•ddw . . . 

Ilość robotn. 

r 
Ogółem 

2411 

23342 

do 8 

817 

2555 

5-
do 
9 

1117 

6771 

10 
do 
19 

-286 

3552 

20 
da 
49 

127 

3494 

50 
do 

41 

2716 

100 
do 
199 

15 

2063 

200 
do 
499 

8 

2191 

;" Dane. Rady Izb Rzemieślniczych wykazują w r. 1931 — 
;'108.826 warsztatów -rzemiosł odzieżowich, przyczem nie 
'uwzględniają one takich gałęzi wytwórczości, odzieżowej, 
litóre przez ustawę przemysłową nie zostały uznane za 
rzemiosła (biellźniarstwo, • gorseciarstwo, krawaciarstwo 

'l tnodniarstwo). 
Porównanie liczhyrprzeszło 108 tysięcy warsztatów, wyka

zanych przez Izby Izcmłeślnicze z łloącią zakładów, wyka-. 
zaną dla tych samych gałęzi przez G. U. S., dowodzi, że .wy
twórczość odzieżowa" zorganizowana jest w Polsce przede-
wszystkiem w drobnych warsztatach rzemieślniczych, za
trudniających 1—4 pracowników, których statystyka urzę
dowa "dokładnie nie obejmuje, gdyż liczbij potfane przez 
G. U. S. dotgiczą tylko ..warsztatów, które wykupiły świa
dectwa przemysłowe jednej z pierwszych siedtaiu kategoryj. 

Mechanizacja produkcji w dziale odzieżowym jest u nas 
ledwie zapoczątkowana. . 

_ Przed wojną najsilniej rozwinięty był przemysł odzie
żowy fabryczny w b. zaborze rosyjskim, pro.dukującg dla za
spokojenia potrzeb ' rynku ftBosji i na dalekim Wschodzie. 
Obecnie: dostosował się on do potrzeb rynku wewnętrznego, 
które zaspakaja w coraz większej mierze, jak o tcm świadczą 
obniżające się stale Uczby przywozu. Równocześnie daje się 
zauważyć stały zwrost liczb odnoszących się do wywozu 
wyrobów krajowych. 
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PODGIUPH a. OBUWMICZli. 

I. OGOLIII CHAIAKTEIYSTYKAI 

ProdHkcja obumia w Polsce, odbywa slf przeważnie 
w drobnijcli warsztatach rzemieślnlciiicli, zorgailzowangch 
iłfldź fako samodzielne iednośtkl' wgtwórcze, bądź też jako 
warsztaty chałupnicze. FabriCEng wgrób obawia jest u nas 
stosunkowo słabo rozwinięt|. 

Wedliig Glówneflo Drzfdu StatpstpczBego w r. 1928 »J 
bjjłjl czgnne ^ 13 zakJadp -mcchanlcznefo wnroliu obuwia. 
zatnidalafące 2.729 robotników. Warsztatów rzemicśłniczich 
bp to natomiast w tini'saiii|« roku 38.671 z §1.100 pracow
nikami. Natomiast wedluf daaph ladij' Izb Bzinleślniczgch, 
ktdrc się znacznie róźali od 'dangch urzędowpch, Boić wij-. 
daapch w 1931 roku kart rzemlcślBlczgch wiaosila li.7(MI, 
w tent 58,1(10 dla ' szewstwa ' i 18.300 dla cholewkąrstwa. 
Wśród warsztatów rzemieślnlcz||ch zarcjestrowangch, prze-
szto potowe (51 «,Ti) stanowią najmniejsze warsztat}}, w Wó-
rgclł pracnje sani właścidel, 

Przcntisl otiawDiczp koncentruje slf głównie w War-
'szawie z okolicą, w ladonin, Kielcach z okolicą, w Erakowle 
i Wilnie. 

Wśród ludności miejskiej szewstwo jest raczej" rze
miosłem, Biz przemysłeni ludowym. Wilksze ośrodki wyrobu 
obuwia dla wsi skapiaji po 200—WO szewców w lalastccz-
kach i calijcłi osadacb szewsMcb; większe tafcie ośrodlii 
istnieli w województwach kielecMeni, lubelskiem, Iwowskicm, 
lódzMiem,' krakowskiem, stanislawowsMem 1̂  tarnopolskiem. 

Róinego rodzaju warsztaty rzemieśMcze .prodakują • 
rocznie okoto 20 mlljonów par obawia, fabrphi natomiast do- , 
starczają na rynek nie więcej niż 3,5 miljona par obuwia 
różnego rodzaja (kołkowego, szytego," kiejoneo, śrubo
wego i t. p,). Import obuwia zagranicznego, w porównaniu 
z produkcją krajową, jest bardzo nieznaczni, iiie przelcracza 

«) Boosnlk Statfiłfk! Ii30. 
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boWiem 0.5 miljona par̂  rocznie. Eksport obuwia mecha
nicznego nie ma obecnie widoków powodzenia, istnieją nato
miast możliwości eksportowania wysoko gatunkowego obu-

. wia produkcji ręcznej. 
Obuwie jest produktem w znacznej mierze podlegają

cym wpływom mody. • Krajowe wytwórnie obuwia prze
ważnie nie tworzą modeli własnych, lecz naśladują modele 
zagraniczne, wprowadzając do nich jedynie drobne zmiany. 
Modele obuwia damskiego powstają głównie w Paryżu, 
Wiedniu, Brukseli, obuwia męskiego — w Londynie i Sta
nach Zjednoczonych A. P. 

Niektóre warsztaty szewskie lub poszczególni pracow
nicy specjalizują się w wykonywaniu pewnych gatunków 
obuwia, jak np: obuwia damskiego, męskiego, dziecinnego 
lub w pewnych sposobach wykonywania, jak w obuwiu pa-
sowem, kołkowem, wywracanem, szytem na wskroś i t. p. 

Sprzedaż obuwia odbywa się w sklepach detalicznych, 
istniejących przy w,arsztatach wytwórczych lub opartych 
o produkcję nakładniczo - chałupniczą oraz w przedsiębior-

: stwach czysto handlowych. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 
Odróżnić należy dwa zasadnicze systemy wyrobu obu

wia, a mianowicie: wyrób ręczny i wyrób mechaniczny. 

Ręczna produkcja obuwia. 

Ręczna produkcja obuwm obejmuje dwa różne rzemio
sła, a mianowicie.: cholewkarstwo, wykonujące górne czę
ści obuwia tj. wierzchy (cholewki) i szewstwo, wykonujące 
dolną część obuwia. 

Produkcja cholewkarska i szewska odbywa się najczę
ściej w oddzielnych warsztatach, czasami jednak obie te 
fazy produkcji występują w jednym warsztacie 

Ręczny wyrób obuwia obejmuje szereg niżej poda
nych czynności, a miaiiowicie: zdjęcie miary, dobór i przy-
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stosowanie kopyta i skóry, zmodelowanie szablonu, przykro,-̂  
jenie według szablonu poszczególnych części • i dodatków,. 
wykonanie-wierzchów, (ścienianie i- skkpanie krawędzi skórg!: 
wysztancówanle, ozdób, dopasowanie i przyszycie podszewki '̂ 
wprawienie oczek'! t. p.). przykrojenie skór twardych na 
spody, wykonanie spodów, (moczenie skór, oczyszczenie od 
strony mizdry,' młotkowanie, wykrojenie podeszew, podpode-

. szew, fleków -i Ł p.),. złączenie spodu- z wierzchem, (spo
sobem pasowym, kołkowym lub wywrotkowym), wykończenie 
obuwia, polegające na wypaleniu krawędzi podeszew, bo
ków, obcasów, wykończeniu podeszew, wklejeniu podpiętka 
względnie wy ściółki. • ' • • -, 

Trzy pierwsze z tych czynności dotyczą jedynie obu
wia wyrabianego na indywidualne. zamówienie, które się 
staje obecnie .zjawiskiem coraz rzadszem, ograniczającem 
się jedynie do obuwia luksusowego, fantazyjnego lub or
topedycznego. - • 

Niektóre- warsztaty" szewskie posługują się przy wy
konaniu pcwnyclł czynności maszynami pomocniczcmi. -

' Mechaniczna produkcja obuwia. 
Z" wielu istniejących sposobów mechanicznego wyrobu 

obuwia w Polsce rozpowszechnione 'są. najbardziej dwa 
systemy: „Mc Kay" i „Goodyear". W pierwszym-z tych 
systemów stosuje - się formy (kopyta), pokryte od spodu 
w całości Waclią. Przy systemie „Goodyear" kopyto ma 
blachę łjylko • pod piętą, ćwiekowanie i łączenie - wierzchów 
z podeszwami na kopytach, pokrytych na spodzie blachą 
(Mc- Kąji), .odbywa się za pomocą teksów (mięMdek i .krót
kich gwoździków), które w obuwiu pozostają. Przymocowanie 
podeszew odbywa się sposobem kołkowym, szytym" na-
wskroś lub śrubowym. 

Ćwiekowanie i łączenie "wierzchu z .podeszwami na 
kopytach pokrjjtych blachą tylko pod piętą („Goodyear"). 
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I odbywa się za pomocą teksów, drutu lub klamer, które 
I następnie się usuwa. Przymocowanie wierzcłiów do pode-
Iszew. odbywa się za pomocą przyszycia skórzanego pasa 
!' wraz z wierzchem do podeszwy. , 
f' Proces mechanicznej produkcji obuwia rozpada się 
i na około 120 pojedynczych czynności, wykonywanych na 
'odpowiednich maszynach. Przy wykonaniu np. bucika (ka-

l maszą) męskiego czynności te są następujące. 
Pierwsza grupa czynności polega na wykonaniu w rno-

t delarni szablonów zasadniczych wierzchu, według którydi 
;: wykonuje się sęrję szablonów tekturowych, lamowanycli 

taśmą metalową i cechowanych' numerami wielkości i kształtu 
• (fasonu). 

Dalsza faza produkcji przebiega w krajalni, gdzie wy
krawa się części składowe wierzchu, podszewki i metkalu. 
W sztancerni następuje wycinanie różnych dodatkowych 
części, jak np. podesze\v (branzU), pasów, wyłożeń (ba-
leder), sztywników (glanków) i t. p. Skrojone części stem
pluje się i wiąże. 

Następna faza produkcji obejmuje obróbkę w krajalni 
poszczególnych części wierzchów' i spodów, między innemi: 
selenianie powierzchni i szlifowanie krawędzi, od-
wilżanie podeszew, składanie i zbijanie obcasóW;, i t. p. 

Wykonanie wierzchów odbywa się w cholewkami. Obej
muje ono m. in. czernienie i polerowanie krawędzi, naszy-
wanie różnych wzmacniaczy, wprowadzenie oczek, wyko
nanie językówr i t. p. 

W ćwiekowni odbywa si^ szereg prac mających prze
ważnie za zadanie złączenie poszczególnych części, jak np. 
przyczepianie podeszew do spodu form, klamrowanie lub fa-
strygowanie I t. p. 

Z kolei następuje przymocowanie dodatkowych części do 
obuwia m. in. przybicie obcasów, nałożenie i przyczepienie 
wierzchnikówt i t. p. 

Ostatnia grupa czynności ma na celu wykończenie 
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obHwaa i odbawa się w wgkoiczalni (pucernl)-. Obejmuje oiia-v 
ta. In. czernienie i |Wapalaol€ podeszew i • obcasów; apretn- '=? 
rowanie. i jSolerowanle, cechowanie, wMejanie wgicldtek •' 
paro-manle oba«48, wngtadzanie - wierzcljów, sznurowa- ' 
nic i t. p. > " , . 

III. ANALIZA, CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
, PRACOWNIKOW, 

Analogicznle do lstnic|ąc!jclT sposobów prodnicjr^w prze- ' 
mpślc obuwniczym, naleźij odróżnić dwie grupg pracownl-
Mw, a mianowide: cholewkarzp i szewców (pracowników 
ręcznijoh} i pracowników mecteniczncj w|jtwórnl obawia. 

Prac»vwiicij ręczni. 
W^ warsztatach cliólewkarskich ł szewskich wgstfpHją 

analogiczne iateforjB, pracowników, a mianowicie: cholew
karze - czeladaląi I szewcp '• czeladnicij, majstrowie cholew- . 
karscp i majstrowie szewscp, • ^ ' ' 

1 - C h o l c w k a r z - c z e ł a d n i k . • 
C z i B - n o J c i : bezpośrednie wukongwanic wierzchów 

obuwia,-a mianowicie: obróbka skrojonej skóry. I podszewki, 
dopasowanie i przjjszicle podszewki, zdobienie, nszijcie 
i' wykończenie wierzcha.. ^ ,-' , 

W i a d o m o ś c i ^ z a w o i o w e . I u s p r a w n i e"n I a. 
Cholewkarz powinien posiadać, obok usprawnienia w typo
wych czynnościach cholewkarskicli, praktgczną 1 w odpo-
wiediiim zakresie teoretijczni zpajomość modelowama, kroju, 
techniki wykonania wierzchów _ i tapowych sposobcSw łącze
nia ich zft spodami, znajomość materiałoznawstwa i maszyno
znawstwa cholewkarsklcgo, rysunku zawodowego oraz orga
nizacji warsztatu cholewiarsWego.. 

Cechy- p s i c h o f i z y . c z a e . Cholewkarze winni się 
odznaczać starannością, dokladnośdą, zręczoością rąk, dżbrim 
wzrokiem, ' , ' / ' • . 
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2. M a j s t e i - c h o l e w k a r s k i . 
C z a n n o ś c i: organizowanie i prowadzenie war-

pztatu, a w szczególności: zakup surowców, przyjmowanie za-
piówień, modelowanie szablonów, projektowanie, dobieranie 
iskór, krajanie materjałów, nadzór nad pracą i instruowanie 
ifiracowników. 
|;: W i a d o m o ś c i z a w o . d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
|jVlajster cholewkarski powinien posiadać, obok doskonałego 
Ipaktycznego opanowania zawodu, odpowiednio szerszą 
| r głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, praktyczną i teore-
ftyczną znajomość modelowania, kroju i techniki wykona-
|nia wierzchów obuwia, znajomość typowych sposobów łącze-
^ńia wierzchów ze spodami, materjałoznawstwa cholewkar-
jskiego oraz rysunku zawodowego wraz z kompozycją, po-
•nadto wiadomości o organizacji warsztatów cholewkarskich 
.pod względem, technicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, staranność, 
dokładność, przedsiębiorczość. 

3. S z e w c — c z e l a d n i k . 

C z y n n o ś c i : przygotowanie skóry, wykonanie sza
blonów dla części składowych spodu, wykrojenie i obróbka 
poszczególnych części spodu według szablonów, łączenie 
tych części z wierzchami przy pomocy szycia lub kołkowa
nia, wreszcie wykończenie obuwia; ponadto pracują oni przy 
naprawie obuwia zniszczonego. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a wn i e ni a. 
Czeladnik szewski powinien posiadać, obok usprawnienia 
w typowych czynnościach szewskich, praktyczną i w odpo
wiednim zakresie teoretyczną znajomość kroju, modelowania, 
techniki .wykonania i naprawy obuwia, materjałoznawstwa 
i maszynoznawstwa obuwniczego, rysunku zawodowego wraz 
z kompozycją oraz organizacji warsztatów szewskich. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak u czeladnika cho-
lewkarskłego. 
Szkolnictwo zawodowe. ' ,. 44 
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4. M a j s t e r s z e w s k i . 
C z y n n o ś c i : organizowanie i prowadzenie war

sztatu, a w szczególności: zakup surowców, przyjmowanie 
zamówień, zdejmowanie miary, dobieranie i pasowanie ko
pyt, modelowanie szablonów, krajanie skór miękkich. 
i twardych, wydawanie materjałów i przyjmowanie gotowej 
roboty od cholewkarzy, nadzór nad pracą i instruowanie 
pracowników! i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Powinien on posiadać, obok doskonałego praktycznego opa
nowania zawodu, odpowiednio szerszą i głębszą, niż wyko
nawcy bezpośredni, praktyczną i teoretyczną znajomość bu
dowy nogi, spotykanych wad palców i stóp, ich obciążenia 
i ruchów oraz sposobów uwzględniania tych wad przy pa
sowaniu kopyt, znajomość kroju, modelowania i techniki 
wyrobu obuwia, materjałoznawstwa wraz z kompozycją, po
nadto wiadomości o organizacji warsztatów szewskich pod 
względem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e: jak u majstra pho-
lewkarskiego. 

Pracownicy zakładów mechanicznego wyrobu obuwia. 
Wśród pracowników obuwnictwa mechanicznego można 

wyróżnić następujące typy funkcyjne; robotnik przyuczony, 
majster, modelarz, kierownik' .tecliniczny. 

5. R o b o t n i c y p r ż y u c z e n i. 

C z y n n o ś c i . Robotnicy obsługują maszyny lub speł
niają proste czynności pomocnicze ręczne, jak zszywanie 
części składowych wierzchów, ćwiekowanie i t. p. 

U s p r a w n i e n i a . Powinni oni posiadać, obok uspra
wnienia w wykonywanych czynnościach, niezbędną prak
tyczną znajomość materjałów oraz działania i obsługi od
nośnych maszyn. 
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. • C c c h i p s i c h o f l z M C z n e : ' starariHoić, szgbkość or-
jeiitacji, dobrp wzrok. - • _ ; , ; 

'6, M a j s t r o w i e o d d z i a ł ó w f a br-gcznijcli. 
• - C z g i i n o ś c i : nadzór i, normowanie • w mgśl wskazań 
kierownictwa przebiegu produkcji w daiiHin" oddziale fa-
briki. instruowanie robotników, piecza nad matcrjalami, na
rzędziami I urzidieniami danego oddziału, ewidencja prąci 
robotników, wreszcie proste czynności adminlstracyitie w od-' 
dziale; oprócz tego, w oddilałach krajalnl i sztancernl Ital-

. knlacja łozkroju skóri \ . ' , ,• 
W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 

Majstrowie oddziałów powinni posiadać, ol>ok dosiconatej 
,:praktiicznej .znajomości techniM .odnośnej fazy produkcji, 
praktBczną i iw odpowiednim zakresie teoretuczną znajomość 
kroju, modelowania i wukonania obawia mechaniczncfo, ma-."' 
terjałoznawstwa i maszynoznawstwa obnwniczego oraz rij-' 
siinkM zawodowego, ponadto niezbidne wiadomości o- organi
zacji fabrijlj oljuwla mechanicznego pod względem technicz-
ngm. adminlstracgjnijm i .haridlownai.' 

C e c i g p s y c h o f i z p c z n c : spostrzegawczość, sta
ranność, HmicjętnoSć 'postępowania z ludźmi. 

-7. M o d e l a r z obMwniczt}. _ • 

C z i n n o i c L Modelarz ol»wniczg zatradniong jest 
przgi opracowgwanłu projektów I modeli obuwia. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . " 
Powinien on posiadać, obok dokładnej prakt}jcznej zDajo- • 
mości modelarstwa obuwniczego oraz .rgsunta -zawodowego 
wraz z kompozgclt, prattgcznę i w odpowledaim zakresie 
teoretyczną znajomość anatomji stopg, konstrukcji 1 tech
niki wgkonania obiwia, materjałoznawstwa I maszfBOZBaw-
stwa ol>nwntczego. - ' - ' 

Cectig p s .gcho f i zg . czne : dobrg gust,' pomysło
wość, uzdolnienia rgsiiiłkowe 1 kompozgcgine. 

• 
44* 
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8. K i e r o w n i k t e c h n i c z n y o g ó l n y . 
C z y n n o ś c i : organizowanie, normowanie i kontro

lowanie całości fabrykacji, a w szczególności: nadzór nad 
przebiegiem poszczególnych faz produkcji, dysponowanie ma^. 
terjałem,- przeprowadzanie kalkulacji, akceptowanie modeli, 
kontrola gotowych wyrobów, nadzór nad wydajnością, hi-
gjeną i bezpieczeństwem pracy. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z wiykonywanemi czynnościami ruchowcy szewscy 
powinni posiacjać praktyczną i teoretyczną znajomość kroju 
i techniki rgcżnego i mechanicznego wyrobu obuwia, ma-
terjałozhawstwa i maszynoznawstwa obuwniczego, mode
larstwa, rysunku zawodowego oraz organizacji fabryk obu
wia pod względem technicznym, administracyjnym, i handlo
wym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : energja, przedsiębior
czość, dobry: gust, umiejętność postępowania z ludźmi, uzdol
nienia organizacyjne. 

IV. ł.ĄCZENIE PRACOWNIKÓW: OBUWNICZYCH 
W GRUPY DLA CELÓW SZKOLENIA-

Z punktu widzenia szkolenia zawodowego należyi wśród 
pracowników obuwniczych wyróżnić następujące grupy. 

W obuwnictwie ręcznem: a. cholewkarze," b. szewcy. 
W obuwnictwie mechanicznem :• c. ruchowcy obuwniczy 

(kierownicy' i majstrowie). ' • 
Robotnicy przyuczeni nie wchodzą w rachubę przy 

omawianiu szkolnictwa obuwniczego, gdyż do wykonywania 
prostych czynności, które pełnią, wystarczy przygotowanie 
czysto praktyczne. Analiza czynności pracowników wykwa
lifikowanych w grupie obuwniczej wykazuje, że korzystną 
dla pracownika tego przemysłu jest znajomość tak cholew-
karstwa, jak szewstwa i modelarstwa. Nie należy zatem 
tworzyć oddzielnych szkół cholewkarskich i szewskich, lecz 
kształcić łącznie w szewstwie i cholewkarstwie. Rozdzie-
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lenie tego kształcenia' i specjalizowanie pracowników może 
mieć miejsce jediynic na kursach. :-. 

Kształcenie ruchowców ołmwniczph w szkołaeb tijpu 
zasadniczego jest niemożliwe z uwagi ria nikłe zapotrzebo
wanie,. Przagotowanłe zatem pracowników ' dla mechanicz
nej wytwórczości obuwniczej możliwe będzie jedijmc drogą 
kursów. 

V. CHflBAKTERYSTYKA, ISTNIEJĄCYCH. SZKOL 
OBUWNICZYCH. 

S z k o l n i c t w o . o b u w n i c z e w P o l s c e . " 
Szkolnictwo obuwnicze w Polsce' obejmowało w r. szk. 

"1932/33 5 szkół szewskich męskich I 3 szkoły cholewkar-
skie, w tcm 1 męską i 2 żcnsldc. Wszystkie szkofu męskie 
bjly szfcolanii stopnia aiższego, 3- lub 4-letnie; z pośród 
szkół żeńskich jedna była szkołą niższą, druga średnią. Z wy
jątkiem obu szkół cholewkarskich niższath,' wszystkie szkoły' 
obuwnicze były szkołami prywatncmi. Prócz szkół szew
skich istnieje praktgczna nauka szewstwa w Sierocińcu 
Księży Albertynów w Warszawie _ i w Zakładzie popraw
czym dla młodzieży w Przedzielnlcy (woj. lwowskie). Mło
dzież, ucząca się zawodu w tych warsztatach, uczęszcza rów
nocześnie do szkoły dokształcającej, prowadzonej, przy tych 
zakładach. 

Szkółgi szewskie i chokwkarskie są szkołami rzemleśl-
•niczemi, przygotowująceml pracowników ręcznych (czelad
ników). Program zajęć praktycznych • w szkołach szewskich 
obejmuje szewstwo przedcwszystkiem w .zakresie zwykłych 
gatunków obuwia. Program. cholewkarsttwa w szkołach żeń- ' 
skich obejmufe' natomiast wp-ób cholewek (wierzchów) do 
obuwia wszelkiego tgpu, od gatunków zwykłych do wy
kwintnych, a także wyrób obuwia systemu Ago i wgrób 
i. zw. plecionek.. Ponadto program ten ."uwzględnia ele
menty galantcrjl skórzanej (paski, portmonetki, teczki, to
rebki). 
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S z k o l n i c t w o o b u w n i c z e z a g r a n i c ą . 

Ze szkół obuwniczych zagranicznjjch wymienirau szkołę 
szewską w Pirmasens w Bawarji i Fachschule der deutschen 
Schuhindustrie), założoną kilka lat temu, a odpowiadającą 
raczej potrzebom przemysłu fabrycznego, aniżeli rzemiosła 
szewskiego. Kształci ona kierowników mechanicznych wy
twórni obuwia, przyjmuje kandydatów 16-letnich z ukoń
czoną „Realschule" i 2-letnią praktyką przedszkolną w fa
bryce obuwia mechanicznego. Pełny kurs nauki trwa 2 lata. 
Rok 1-szy obejmuje modelarstwo i cholewkarstwo, rok 2-gi 
szewstwo lub odwrotnie, gdyż równocześnie prowadzona 
jest tylko jedna klasa (cykl 2-letni). Przy szkole tej istnieją 
kursy dla modelarzy i kamaszników. 

Poza tern istnieje w Niemczech miejska szkoła szewska 
w Siebenhehn w Saksonji o kursie 6-miesięcznym, przyj
mująca kandydatów z ukończoną nauką warsztatową. Pro
gram obejmuje: anatomję nogi, zdejmowanie miary, mode
larstwo i sporządzanie szablonów, krajanie, kalkulację, 
księgowość, rysunek zawodowy, towaroznawstwo, obuwie 
ortopedyczne, wady stopy. 

Podobnie, jak szkoła w Pirmasensie, Ecole Profession-
nelle et Industrielle de la chaussure w Brukseli ma zada
nie kształcenia jnajstrów fabrycznych cholewkarskich i szew
skich. Kurs nauki trwa 2 lata i obejmuję w roku 1-szym 
cholewkarstwo, nadto anatomję stopy, wykonanie ręczne ko
pyt 1 szablonów, materjałoznawstwo, rachunkowość prze
mysłową), w roku 2-gim szewstwo (t. j . przygotowanie 
spodów, montowanie ręczne i maszynowe, szycie i -różne 
maszyny do szycia, ćwiekowanie, 'kołkowanie i t. d.), wy
kończanie obuwia, zastosowanie rachunkowości przemysło
wej. Szkoła prowadzi również kursyi wieczorowe 2-letnie 
i krótkoterminowe dla robotników fabrycznych oraz kursy 
dokształcające dla szewców ręcznych. 
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- VI. .EOZPORZĄDZENIE MINISTHfl W . 1 . i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA OBUWNICZEGO. 

•§-143. Będą o r g a n i z o w a n e . n a s t ę p u j ą c e 
s z k o J u t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y o b u w n i c z e : 

• s z k o l u o b u w n i c z e s t o p n i a n i ż s z e g o , ' 
k u r s y z za .k resu o b u w n i c t w a . 
Dla pracowników obuwnicą|ch, zatrudnionych w więlt-

szjjcli warsztatach rzemieślniczych, jak i w zakładach me
chanicznej produkcji obuwia, wgstarczy przygotowanie wy
bitnie praktyczne, -które zapewnia szkoła stopnia niższego, 

Przewiduje się również tworzenie 'kursów mistrzow
skich oraz kursów -specjalnych z zakresu obuwnictwa, na 
którnch pracownica oljuwnłczg będą mogli uzupełnić i po
głębić swe usprawnienia i wiadomości zawodowe, zdoByte 
w praktyce. 

Szkoły obuwnicze stopnia niższego. 
§ 144. 1. Szkol}} o b u w n i c z e s t o p n i a n iź -

s.zego n o s z ą n a z w ę : s z k o ł y o b u w n i c z e . 
2. Z a d a n i e m s z k ó ł o b u w n i c z y c h f e s t p r a k -

. t p c z n e k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , - k t ó r z y b i j , 
"by l i u s p r a w n i e n i w w y k o n a n i u r o b ó t c h o l e w -
k a r s k i c h i s z e w s k i c h w w a r s z t a t a c h r z e 
m i e ś l n i c z y c h . ' 

3. S z k o ł y o b u w n i c z e są t r z i j l c t n i e . . 
Dla opanowania wiadomości elementarnych, niezbęd

nych dla pracowników" szewskich przy szerszem - potrakto
waniu praklycznijch wiadomości z ^zakresu • szewstwa, cho-
lewkarstwa i modelarstwa, konieczne jest 3-letnie nau
czanie. • - ' 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I s ź c z e -
-bel p r o g r a m o w y s z k o ł y ' p o w s z e ' c h n e j . 

5. S z k o ł p t e n i e p r z e p r o w a d z a j ą s""pecja-
Irzacj-i. P r o g r a m u w z g l ę . d n i a w odpowie - dn im , 
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s t o p n i u z a r ó w n o cho le w k a r s t w o jak s z e w 
s t w o . 

Specjalizacja nie jest wskazana ze względu na szer
sze możliwości zatrudnienia absolwentów; nadto, ze względu 

•na łączenie obu tych gałęzi w drobnuch warsztatach rze-
mieślniczach, jak i w zakładach fabrucznych, pożądane jest, 
bu absolwenci szkół obuwniczuch posiadali znajomość obu' 
zawodów w równej mierze. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t r z e m i e ś l n i -
cziyi w a r s z t a t o b u w n i c z g . P o d s t a w ę p r o g r a 
mową t w o r z y p r a k t g c z n a n a u k a s z e w s t w a 
c h o l e w k a r s t w a • i m o d e l a r s t w a . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a w z a k r e s i e k o n i e c z n y m dla z r o 
z u m i e n i a t y p o w y c h z j a w i s k , z w i ą ż a n g c h 
z p r a c ą r z e m i e ś l n i k a , r y s u n e k z a w o d o w y . 
m a t e r j a ł o z n a w s t w o , o r g a n i z a c j ę w a r s z t a t u 
o b u w n i c z e g o (pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , ad
m i n i s t r a c y j n y m i h a n d l o w y m ) o r a z w i a d o m o 
śc i p o mo en i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d 
n io n i e z w i ą z a . n e z za ,wodem. 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
, z zadań szkoły i z analizy czgnności jJraćowników. Na

uczanie ma wijbitnie praktyczny charakter. 
7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 

w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y , w y t w ó r c z e . 

8. Do s z k ó ł ' O b u w n i c z y c h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s y IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j III lub II s t o p 
nia, ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a z, w y n i k i e m po 
m y ś l n y m p i e r w s z e g o r o k u n a u k i k l a s y IV 
s z k o ł y p o w s z e c h n e j I s t o p . n i a a l b o i n n e ś w i a -
d e c t w o u z n a n e z a r ó w n o w a ż n e, 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 14, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia , 
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Szkolna praca warsztatowa „nie przekrdtza możliwo-
ści młodzieży 14-letnięj; górną granicę wieku uzasadniają 
względy! wychowawcze. 

c. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i rozwó. j f i z y c z n y . 

Kursy z zakresu obuwnictwa. 
§145. K u r s g z z a k r e s u o b u w n i c t w a p r z e 

z n a c z o n e są d l a o s ó b , s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę 
w tym z a w o d z i e . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i za
s a d y o r g a n i z a c j i t y c h kursóW' będą- d o s t o s o 
w y w a n e do p o t r z e b o b u w n i c t w a . 

PODGRUPA b. KRAWIECKA I BIELIŻNIARSKA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

A. KRAWIECTWO. , 

Według Głównego Urzędu Statystycznego wr. 1928i) 
zarejestrowano 1028 większych warsztatów krawieckich (do 
VII kategorji włącznie), zatrudniających ogółem ,7860 pra
cowników, w czera 40 o/o mężczyzn, 41»/o kobiet i 19 o/o 
młodocianych. 

Wielkość tych zakładów według ilości zatrudnionych 
pracowrników przedstawiała się następująco: 

Robotników do 5 
rob. 

5 
do 
9 

10 
do 
19 

20 
do 
49 ^ 

50 
do 
99 

100 
do 
199 

200 
do 
499 

Ilość zakła
dów . . . 

Ilość robotn. 

355 

1093 

.534 

3172 

93 

1149 

31 

875 

10 

591 

2 

338 

3 

642 

Liczba wydanych w r. 1929 kart rzemieślniczych, która 
w przybliżeniu odpowiada ilości samodzielnych warsztatów 

1) Rocznik statystyki 1930. 
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krawieckich, wynosiła 31.768. Według danych Rady Izb 
Rzemieślniczych na terenie Państwa w r. 1931 istniało ogó
łem 43.871 warsztatów krawieckich. 

Z powyższego zestawienia widać, że ogromną więk
szość wytwórni krawieckich stanowią drobne warsztaty. Po-
Wiyżej przytoczone liczby nie dają jednak pełnego obrazu 
stanu zatrudnienia .w krawiectwie, istnieje bowiem zarówno 
w większych miastach, jak i w miasteczkach i po wsiach 
wielka liczba niezarejestrowanych pracowni krawieckich. 
Niezarejestrowane są również krawczynie i szwaczki do
mokrążne, pracujące na terenie gospodarstw rodzinnych. 
Obok szewstwa, krawiectwo jest zawodem, zatrudniającym 
największą ilość chałupników. Sprawozdanie z wystawy 
prac chałupniczych, urządzonej w Warszawie w r. 1931, 
podaje, że chałupnictwo krawieckie zatrudnia w Polsce po
nad 60.000 pracowników. Największe ośrodki chałupniczego 
krawiectwa znajdują się w Brzezinach i Tarnowie. 

Po wojnie, obok przemysłu chałupniczego, powstały 
większe przedsiębiorstwa wyrobu gotowej odzieży w lep
szych i średnich gatunkach, głównie w Warszawie, Po
znaniu, Krakowie, Lwowie, Tarnowie i Bielsku. 

Dzięki temu spadł bardzo znacznie przywóz wyrobów 
obcych i obecnie konkurencja zagranicy ogranicza się wy
łącznie do artykułów luksusowych. 

Ze względu na technikę produkcji można w prze
myśle krawieckim t)dróżnić: 

produkcję ręczną, zorganizowaną w warsztatach rze
mieślniczych samodzielnych, chałupniczych i na terenie go
spodarstw rodzinnych; 

produkcję mechaniczną dużych zakładów, Wykonujących 
ubrania masowo, według pewnych norm wielkości, gatunku 
i fasonu. 

Ze względu na rodzaj wyrobów istnieją natomiast 
3 działy krawiectwa: krawiectwo męskie, damskie i dzie
cięce. 

Produkcja ubrań jest sezonową, podległą w dużym 
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stopniu Wplgwom mody międzynarodowej, tworzonej w Pa
ryżu dla działu icrawiectwa damskiego i dziecięcego oraz 
w Londynie dla działu krawiectwa męskiego. Krajowe war
sztaty i fabryki krawieckie przeważnie nie tworzą wła
snych modeli, lecz' naśladują modele zagraniczne, wprowa
dzając do riich jedynie nieznaczne zmiany. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. . 

A. Produkcja ręczna. 
Krawiectwo ręczne, zwłaszcza w zakresie wyrobów wy

kwintnych, jest zawodem bardzo trudnym, ze względu na 
konieczność dostosowąjwania wyrobów do cech indywidu
alnych klijenta, a równocześnie nadawania jego sylwetce 
przy! pomocy ubrania linji, nakazanej przez modę i tuszo
wania wad jego budowy. Ciągła zmiana mody wymaga, 
zwłaszcza w krawiectwie damskiem, ustawicznego jej śle
dzenia i wprowadzania zmian w sposobach pracy, a zin
dywidualizowanie stroju damskiego zmusza do pomysłowo
ści i samodzielności w projektowaniu. 

K r a w i e c t w o m ę s k i e . Ręczna produkcja ubrań mę
skich odbywa się bądź w samodzielnych warsztatach kra
wieckich, wyrabiających ubrania z materjałów własnych lub 
powierzonych przez zamawiającego, bądź też w warsztatach 
chałupniczych, sporządzających ubrania z materjałów i na 
zamówienie nakładcy. Warsztaty samodzielne wykonują 
u siebie przeważnie tylko trudniejsze części ubrań, jak fraki, 
smokingi, marynarki, palta, wykonanie zaś skrojonych ka
mizelek i spodni powierzają kamizelczarkom i spodnia-
rzom, pracującym systemem chałupniczym. 

Proces ręcznej produkcji ubrań obejmuje następujące 
kolejne czynności: przyjęcie zamówienia z własnego lub po
wierzonego materjału, zdjęcie miary, zdekatyzowanie ma-
terjału, skrojenie materjału (bez formy lub przy pomocy 
szablonu) według miary i wymagań klijenta, „rygowanie" 
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prząjffliarki (t, j . pętelkowanłe, fastrugowanie, forpidwanie 
płótna i. t. p,), przijmierzanie na Mijencie, „obfijchtowanie" 
ubrania, t. j . nadanie kształtu i poprawienie błiddw, ^ do
strzeżonych przij przijmierzaniu, skrojenie doMadów, jak 
podszewki, kieszeni i t. p.,; sporządzenie kieszeni, przodów 
i podszgcie ich podszewką, zszycie według znaków, doko-
nangch podczas przgmiarki, drugą, względnie i trzecią przy
miarkę i poprawienie błędów, złączenie pleców -z przo
dami w bokach, na ramionach, sporządzenie kołnierza i rę
kawów i ich wszycie, wpkoiczenie sztuki, t. j . przijszgcic-
guzików, wijkończenłe dziurek i t. p., wreszcie prasowanie 
w trakcie robotf i po wiykończeniu. • ' 

W wlększgch pracowniach Istnieje podział pracg oraz 
specjalizacja czeladników w zakresie wakonijwania pew-
ngcb sztuk, np. fraków, marijnarek, na tak zwanych sztu-
kowców, a tdjże dalsza specjalizacja sztukowoów na łak 
zwanijch poprawiaczjji 

Pracowilie chałupnicze specjalizują się w kierunku wij-
kongwania poszczególnych części ubrania, jak np. spodni 
lub kamizelek. W większych warsztatach cliałupniczgch paca 
zorganizowajla jest sposobem oddziałowym (po 3—4 pra* 
cowników), a nawet sekajjnym. 

K r a w i e c t w o d a m s k i e . W ręcznem krawiectwie 
damskiem rozróżnia się dwa działy:. krawiectwo damskie 
=ciężkie i krdwiect^o damslde lekkie.' ^ • ' 

• " Krawiectwo .damskie ciężkie, obejmujące _ wykonywanie 
kostjumów, palt, żakietów i t. p., zbliża się metodami pracy 
do - krawiectwa ' męskiego. Opiera się ono, . bez względu 
ria zmiaąy mody, na 'jednym zasadniczym kroju t. żw. klasycz-
nyirt i posługuje się przeważnie materiałami jednego typu -
(wełrig)̂  Natomiast krawiectwo damskie lekkie obejmuje, bar
dzo różne techniki wąjkonania, zmieniając krój i materjały 
niemal w każdym sezonie w zależności od zmian mody."-

Krawiectwo damskie lekkie i ciężlpe prowadzone- jest 
bądź w oddzielnych pracowniach, bąd!ź też łącznie -w jednej 
pracowni,' przpczcm w dziale krawiectwa telidego zatrudnione 
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są wyłącznie kobiety, w krawiectwie zaś ciężkiem zatrudnieni 
są również mężczyźni. 

Przebieg raczmy produkcji ubrań * damskiph obejmuje 
następujący szereg czynności: przyjęcie zamówienia, wyko
nanie projektu lub wybór modelu gotowego, <Xfzględnie mo
delu z żiurnala, zdjęcie miary, zdekatyzowanie imaterjału, wy
modelowanie, t. j . skonstruowanie formy w materjale na 
klijentce lub manekinie, sporządzenie według projektu lub żur-
nalu formy dostosowanej do zdjętej miary, skrojenie matcr-
jału według sporządzonej formy na materjale (pętelkowanie 
lub radełkowanie), sfastrygowanie, szycie, przymierzanie, tj. 
dostosowanie formy do figury indywidualnej, poprawienie 

' błędów, dostrzeżonych przy przymierzaniu, uszycie, wykoń
czenie, prasowanie w tpakcie roboty' i po wykończeniu. 

W większych pracowniach krawieckich istnieje po
dział pracy i specjalizacja pracownic-w zakresie wykonywa
nia pewnych części ubrań jako spódniczarek, staniczarek 
i t. p. Natomiast w pracowniach luksusowych ze_ względu 
na indywidualny charakter wyrobów niema podziału pracy 
i całą sztukę wykonuje jedna pracownica. 

' K r a w i e c t w o d z i e c i ę c e . Wykonywgnie ubrań 
dziecięcych odbywa się bądź w warsztata'ch specjalnych, pro-, 
dukających tylko ubrania dla dzieci, bądź też wchodzi w za
kres produkcji warsztatów krawiectwa damskiego lekkiego., 
Przebieg procesu produkcji ubrań dziecięcych jest identyczny 
z przebiegiem produkcji w krawiectwie damskiem. 

• B. Produkcja mechaniczna. 
Wytwórnie zmechanizowane, produkujące masowo t. 

zw. ubrania gotowe według pewnych ustalonych miar prze
ciętnych, wytwarzają zazwyczaj zarówno ubrania męskie, jak 
damskie i dziecięce oraz bieliznę.- Przebieg procesu pro
dukcji w tych wytwórniach, poza swym charakterem produkcji 
masowej i zmechanizowaniem poszczególnych czynności, nie 
różni się zasadniczo od przebiegu produkcji przy ręcznem 
wykonywaniu ubrań. - , . 
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Całość fabrykacji odbywa się • w trzech •, zasadniczych 
oddziałach fabryki: w krajalni, szwalni i wykończalni. Kra
janie materjału odbywa się' ręcznie lub mechanicznie we
dług szablonów. Praca w szwalni odbijwa się- systemem 
seĄlnym to znaczy, że poszczególne kolejne czynności wij-
konują stale ci sami pracownicy, szyta zaś sztuka przccho- • 
dzi kolejno od jednego pracownika do drugiego.-Do szycia 
używane są maszijng, najczęściej o napędzie motorowym, 
zwykle i specjalne. Pewna ilość robotników szwalni, wytwa
rzającą jeden typ wyrobu, jak iip. paita, kurtki lub bluzy. 

' tworzy oddział. Dwa oddziały wytwarzające te same przed
mioty, stanowią zespół, czgli sekcję, pozostającą pod nad
zorem sekcyjnego majstra; Poszczególne "czynności w sekcji 
wykonują bądź robotnicy(ce) wykwaHikowani(e), bądź też 
robotnicy przyuczeni do obsługi pewnych maszyn. . ' 

Wgkończanlff uszytycti sztuk odbywa się częściowo na -
specjalnych maszynach, np. do obszywania dziurek i rygiel-
ków, pikomiania, przyszywania guzików, krzyżykowania, 
częściowo zaś uskuteczniane Jest ręcznie. Wykończone sztuki 
wygładza się i nadaje Im formę ręcznie lub przy pomocy 
specjalnych maszyn do prasowania. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I. KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW, " 

Zgodnie z istnieniem dwóch głównych działów prze
mysłu krawieckiego należy odróżnić dwie grupy pracowników 
krawieckich, a mianowicie: krawców i krawczynie - ręczne. 
pracowników zakładów mechaniczpej- produkcji ubrań. , . 

Krawiectwo ręczne. 

W warsztatach krawiectwa męskiego, damskiego i dzie
cięcego występują .analogiczne kategorjc pracowników tak 
pod względem charakteru wykonywanych czynności, jak 
I potrzebnych usprawnień i wiadomąści, a mianowicie.' pod-
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ręczni' i podręczne, czciadnicy i - pracownice", „zdolne", kroj
czy (przgkrawacze) i .pracownice „bardzo ^ zdolne", mistrzo
wie i mistrzynie. 

1. P o d r ę c z n y (na). 
Pracownicy ci wykonują czynności pomocnicze, jak radet-

kowanie i pętclkowanie, wykonywanie kieszeni, przyszywa
nia pasków i guzików, obszywanie dziurek I t, p.; nie są 
łm tci potrzcljne teoretyczne wiadomości zawodowe. 

2. C z e l a d n i k wzg lę^^n ie p r a c o w n i c a „zdo lna" 
" (cze ladn iczka) . 

C z y n n o ś c i : zszywanie skrojonych Części,- rygowa-" 
nic przymiarki, poprawianie błędów po przymiarce, uszycie 
całej sztuki, wykończanie 1 prasowanie:" • 

• W i a d o m o ś c i . z a w o d o w e ! u - s p r a w n i e n i a . 
Czeladnicy krawieccy powinni posiadać, obok usprawnienia 
w typowycłi czynnościach krawieckich, praktyczną' i w od
powiednim zakresie teoretyczną znajomość, kroju . i modelo
wania, techniki wykonywania ubrania, materj_ałozriawstwa kra
wieckiego, rpunku "zawodowego oraz organizacji warsztatu 
krawieckiego. "̂  

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, zręcz
ność rąk, dohry gust, staranność, dokładność, cierpliwość. 

3. K r o j c z y ' w z g l ę d n i e t. z w . p r a c o w n i c a " 
„ b a r d z o z d o l n a " . 

C z y n n o ś c i : zdejmowanie miary, krajanie i modelo
wanie, przymierzanie - i „obrychtowanie" po przymiarce. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e 1 u s p r a w n i e n i a , 
Powinni oni posiadać, obok dokładnej znajomości kroju i mo
delowania, praktyczną i "w odpowiednim zakresie teoretyczną 
znajomość techniki, wykonywania ubrań, materjałoznawstwa, 
rysunku zawodowego -wraz z kompozycją oraz organizacji-
warsztatu krawieckiego. • ' 
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Ceehij p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, zręcz-
pość rąk, dobry gust, pomysłowość, spostrzegawczość, do- ' 
(sladność, poczucie odpowiedzialności. ' ' • -

4. M a j s t e r (mis t rz ) k r a w i e c k i w z g l ę d n i e 
m i s t r z i j n i k r a w i e c k a lub t. zw^ k i e r o w n i c z k a 

" p r a c o w n i . 
C z y n n o ś c i : organizowanie i" prowadzenie warsztatii 

f w szczególności; zakup materjalów i dodatków, przyjmo-
wanie zamówień, projektowanie, zdejmowanie miary, modelo
wanie, sporządzanie formy, krojenie materjalów, przymierza
nie, nadzór nad pracą i instruowanie pracowników i t, p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
•Majstrowie krawieccy (mistrzynie lo-awieckiej powinni posia
dać, obok doskonałego praktycznego opanowania zawodu, od
powiednio- szerszą -i glęł>szą,' niż wykonawcy Ijezpośredni, 
praktyczną i teoretyczną znajomość kroju, modelowania, -
techniki wykonywania ubrań, matcrjaloznawstwa, krawiec
kiego, działania i oMugI maszyn oraz rysunku zawodowego 
wraz z Icompozycją, ponadto wiadomości o organizacji war-, 

• sztatów .krawieckich pod względem tecłinłcznym, administra
cyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry- gust, pomysło
wość, spostrzegawczość, staranność, energja, przedsiębior
czość, umiejętność postępowania z ludźmi, zdolności organiza
cyjne. . • . . _ • •-

• " Krawiectwo mechaniczne. • 

Wśród pracowników krawiectwa mechanicznego należy 
- odróżnić następujące typy pracowników. 

1, R o b o t n ł c y p r z y u c z e n i i 
C z y n n o ś c i . Robotnicy ci spełniają czynności pô * 

mocnicze, ręczne i mechaniczne, w krajałni, szwalni, wykon- • 
czalni. Potrzebne jest jedynie praktyczne przyuczenie do tych 

"czynności. ' i . i i -
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•2. R o b o t n i c y w y k w a l i f i k o w a n i 
(kraw.cy i . k r a w c z y n i e ) . 

C z y n n o ś c i : odpowiedzialne czynności krawieckie; jak 
krajanie materjaJu, szycie trudniejszych części, prasowanie 
w czasie roboty, nadawanie gotowej sztuce odpowiedniej 
formy i t. p. .. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Powinni oni posiadać, obok usprawnienia w wykonywa,-
nych czynnościach oraz znajomości działania i obsługi po
wierzonych im maszyn, praktyczną i w odpowiednim za
kresie teoretyczną znajomość' kroju i modelowania, techniki 
ręcznego i maszynowego wykonywania ubrań, materjalo-
znawstwa krawieckiego oraz rysunku zawodowego. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, zręcz
ność rąk, zdolność skupiania uwagi, staranność, szybkość 
orjentacji. . 1 i : , . 

3. M a j s t r o w i e o d d z i a ł o w i . 

C z y n . n o ś c i : nadzorowanie i normowanie w myśl 
wskazań kierownictwa przebiegu produkcji w danym od
dziale fabryki, instruowanie robotników, .piecza nad ma
teriałami narzędziami, maszynami i urządzeniami, danego 
oddziału, ewidencja pracy robotników i proste czynności 
administracyjne w danym oddziale. Prócz tego majstrowie od
działowi spełniają sami niektóre trudniejsze i odpowiedzial-
niejsze czynności,. jak np. wykonanie modelu i szablonów 
w krajalni, brakowanie ' wykonanych sztuk w wykończalńi 
i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a , 
Powinni oni posiadać, obok doskonałej praktycznej zna
jomości techniki odnośnej fazy produkcji, praktyczną i w od
powiednim zakresie teoretyczną znajomość kroju i niodelp-
wania, techniki mechanicznej i ręcznej produkcji ubrań, ma
teriałoznawstwa i maszynoznawstwa krawieckiego, modelar
stwa i rysunku zawodowego, ponadto niezbędne wiadomości 
Szkplaictwo zawodowe. . 45 



706 

o organizacji zakładów' krawieckich pod względem tcch-
nicznijni, administractijngm; i handlowgm. 

Cechij p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, spostrze
gawczość, poczucie odpowiedzialncjSci, pomijslowość, umieję
tność postępowania z ludźmi, zdolności organizacijjne. 

4. K i e r o w n i c y t e c h n i c z n i o g ó l n i . , 

C z y n n o ś c i : organizowanie, normowanie i kofltroio-
wanie całości fabrijkacji, a w szczególności; nadzór nad 
przebiegiem poszczególnych faz produkcji, dgsponowanle ma
teriałem, przeprowadzanie kalkulacji, akceptowanie modeli, 
kontrola gotowgch wgrobów, nadzór nad wgdajnością, hi-
gjeną, bezpieczeństwem pracy i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w - n i c n i a : 
praktyczna i teoretyczna znajomość - modelarstwa, kroju 
i techniki ręcznego i ' mechanicznego wgkongwania ubrań, 
materiałoznawstwa i maszynoznawstwa krawieckiego, ry
sunku zawodowego oraz organizacii fabryk ubrań pod wzglę
dem technicznym, administracyjnym 1 handlowym. 

Ccchjj p s y c h o - f i z g c z n e : / dobry gust, spostrze
gawczość, szybka decgzia, energja, przedsiębiorczość, umie-
iętność, postępowania z ludźmi, uzdolnienia organlzacgine.. 

IV. ŁĄCZENIE- PRACOWNIKÓW KHAWIECKICH W GRUPY 
DLA CELÓW SZKOLENIA. 

Z punktu widzenia szkolenia zawodowego wśród pra-_ 
cpwników krawieckich należy wyróżnić następujące grupg: 

W krawiectwie ręcznem; . •- ^ 
a. krawiec względnie krawczgni (czeladnicy),,' 
b. kierownik względnie kierowniczka warsztatu (maj

ster,. mistrzyni). 
", W krawiectwie mechanicznem: 

c. krawiec względnie ' krawczgni (czeladnicy), 
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d; rućhowcy krawieccy (t. zw. kierownik techniczny 
i majster). 

Inni pracownicy, jak podręczni i robotnicy niewykwa
lifikowani, nie wchodzą w rachubę przy omawianiu szkol
nictwa krawieckiego, gdyż do wykonywania prostych czyn
ności, które pełnią, wystarczy przygotowanie czysto prak
tyczne. 

Ponieważ analiza przebiegu produkcji ręcznej i me
chanicznej oraz analiza czynności i kwalifikacyj analogicz
nych kategoryj pracowników wykazuje podobne momenty, 
wymienione powyżej grupy pracowników wykwalifikowa
nych, bez względu na to czy zatrudnione są w rzemiośle, 
czy też w przemyśle mechanicznym, mogą być kształcone 
w tych samych szkołach krawiectwa męskiego wraz z cięż
ki em damskiem, względnie krawiectwa damskiego- wraz 
z dzłecięcem. Szkoły te powinny kształcić jedynie w kra
wiectwie ręcznem, a to z uwagi, iż rzemiosło krawieckie 
wymaga od sił wykonawczych głębszej znajomości zawodu 
i wielostronniejszej sprawności ręcznej, wobec ezego absol
wenci szkoły będą mogli, po krótkłem przeszkoleniu prak-
tycznem, odpowiedzieć także wymaganiom wytwórni me
chanicznych. 

Ze względu na nikłe zapotrzebowanie nie można prze
widywać tworzenia specjalnych szkół dla kształcenia „ru-
chowców" krawieckich. 

V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
KRAWIECKICH. 

S z k o l n i c t w o k r a w i e c k i e w P o l s c e . 

W roku szkolnym 1932/33 było w Polsce ogó
łem : 67 szkół (wydziałów) krawieckich żeńskich, 32 szkoły 
(wydziały) krawiecko-bieliźniarskie żeńskie, 8 szkół (wy
działów) krawieckich męskich i 1 warsztat krawiecki 
męski. W szkołach żeńskich uczono krawiectwa damskiego 

. , . _ . 45* 
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wraz z dziecłęcem, względnie krawiectwa damskiego i dzie
cięcego wraz z bieliźniarstwem, w szkołach męskich — kra
wiectwa męskiego. Wszystkie tê  szkoły przygotowywały 
pracowników dla rzemiosła krawieckiego, nie uwzględniały 
natomiast mechanicznego wyrobu odzieży. 

Wśród szkół męskich 4 szkoły miały 4-letni czas 
trwania nauki, pozostałe Ijyły 3-letnie. Wszystkie szkoły 
męskie były szkołami prywatnemi, stopnia niższego. Frek
wencja w nich była niewielka, w większych miastach do
chodziła do 60 kilku uczniów, w szkołach małomiasteczko
wych zaledwie do 20 uczniów. Poziom nauczania zawodu 
przeciętnie nie był wysoki, obejmował tylko łatwiejsze wy
roby (głównie ubrania marynarkowe). 

Szkoły krawiecko-bieliźniarskie były przeważnie szko
łami niższemi. Państwowych szkół krawieckiech było 17, 
krawiecko-bieliźniarskich 5. Z reguły czas trwania nauki 
w szkołach żeńskich wszelkich stopni wynosił 3 lata. Tylko 
niektóre szkoły stopnia gimnazjalnego w większych mia-. 
Stach były 4-letnie. 

Najwyższy poziom zawodowy osiągnęły szkoły kra
wieckie średnie wielkomiejskie, mające dzięki swemu śro
dowisku ułatwiony kontakt z modą i korzystne warunki 
kształcenia gustu uczennic. 

Kształcenie nauczycielek krawiectwa odbywa sięw3-iet-
nich seminarjach zawodowych. 

Obok szkół krawieckich żeńskich, istnieje duża liczba 
wszelakich kursów krawieckich, kursów kroju i szycia i, t. p. 
o bardzo różnym zakresie nauki, czasie trwania i pozio
mie. Przeważnie kształcą one w szyciu dla własnych po
trzeb, a także dokształcają w zakresie kroju jiracownice kra
wieckie, które częstokroć nie mają sposobności poznania 
kroju w swym warsztacie zarobkowym. Kursy wędrowne 
w zakresie szycia prowadzone są przez instytucje społeczne . 
w ośrodkach małych, pozbawionych szkół i kursów sta
łych. Kształcą one przedewszystkiem w szyciu dla potrzeb 
własnej rodziny. , 



709 

S z k o l n i c t w o , k r a w i e c k i e z a g r a n i c ą . 

Szkolnictwo zagraniczne krawieckie obejmuje. niewielką 
licz.bę szkół, krawiectwa męskiego. . Natomiast, jako jedno 
z rzemiosł zatrudniającijeli- dużą ilość kobiet, krawiectwo 
damskie jest .uwzględnione w przeważnej części szkół "za
wodowych źeńskicli. 

. flustrja. 
Z pośród szkót krawieckicti w Austrji należalobij wy

mienić na pierwszem miejscu zakład naukowy krawiecki 
(Fachlehranstalt fur BcMeidungsgewcrbe) w Wiedniu, obej
mujący:' . • 

1-roczną szkołę mistrzowską dla krawiectwa mę
skiego względnie dla. krawiectwa damskiego, przyjmującą 
kandydatów z egzaminem czeladniczym i 1-roczną prak
tyką. Świadectwo ukończenia jednego z oddziałów tej szkoły 
wraz z co najmniej 1-roczną praktyką w charakterze cze
ladnika lub robotnika fabrycznego 3aje pełne kwalifikacje 
rzemieślnicze. Szkoła ta obejmuje tygodniowo 22 godziny 
praktycznej. nauki m'arsztatowcj i 23 godziny przedmiotów 
tcoretycznycli zawodowych; 

2-lctnią szkołę krawiectwa męskiego i 
. „ „ „ .- damskiego. 

• Świadectwo tijch • szkól jest równoznaczne ze świa
dectwem czcladiiiczem. Program obejmuje 25—28 godzin 
praktijcznych zajęć warsztatowych i '8—12 godzin przed
miotów teoretycznych zawodowych. 

Jednocześnie' szkoła mistrzowska krawiecka względnie 
bieliźniarska żeńska istrueje również w Klagenfurt. 

Nadto oddziały krawieckie i. krawiecko-bieilźniarskie 
istnieją w szkołach " zawodowych żeńskich (Bundeslehran-
stalt ffir Fraucnberufe, Bundeslehranstalt fiir gewerbliche 
und wirtscliaftliche Fraucnberufe lub Frauengewerbschule) 
szeregu miast, jak Villachi Klagenfurt, Salzburg, Innsbruck i i. -
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Są to albo 2-lctnIe szkoły krawiecko-bieliźniarskie, 
w których pierwszy rok nauczania przeznaczona Jest na 
naukę łączną krawieczgzng I liidiźniarstwa, a 2-gi na 
specjalizację w jcdnum z tych dwóch zawoflów albo 2-Ietnie 
szkoJu bieliźniarsklG i 3-Ictnic krawieckie. Świadectwo ukoń
czenia szkoła 2-Ietnlej jest równoważne ze świadectwem 
czeladniczem i uprawnia do prowadzenia warsztatu kra
wiectwa edamskiego i dziecięcego w gminach Uczącach'do 
5.000 mieszkańców. Świadectwo ukończenia szkoły 3-Ietniej 
upoważnia, po odbijciu 1-rocznej praktaki, do prowadzenia 
warsztatu krawieckiego, a po-odbadn 2-ktnie| praktuM — 
do egzaminu mistrzowskiego.. 

Nauczgcielki krawiecftwa lub biellźnlarstwa kształcą- sif 
w 2-l€tnlem seminarjum zawodowem (Bildungsanstalt fiir 
Frauengewerbschullehrerinnen) w Wiedniu,.przufmującgm kan
dydatki z ukończoną szkołą rzemieślniczą lub' po odbyciu 
praktycznej nauki rzemiosła; w obu wypadkach obowiązuje 
conajffinlej J-rdezna praktgka w rzemiośle. 

•• Niemcy. 

Szkoły krawieckie żeńskie, podobnie jak szkoły innych 
rzemiosł wykonywanych przez, kobiety (bicliźniarstwo. mo-
dnlarstwo. hafciarstwoj mają l -^-Ietni okres nauki. Typ-
3-letniej średniej szkoły dla zawodów kobiecych, (Hohere 
Fachschule fur , Frauenlwrufe) obejmuje w I roku ' naukę 
gospodarstwa domowego, od klasy zaś Il-giej począwszy-
następuje. podział na 2 kierunki: gospodarczo-pielęgnłarski 
lub rzemieślniczo-artystyczny, 

Pierwszy z nich tworzy' podbudowę dla kształcenia. 
nauczycielek gospodarstwa . domowego, drugi — "<ia nau
czycielek rzemiosł w seminarjum zawodowem 3-fetniem. •' 

Czechosłowacja., 
Istnieją 1-roczne szkoły rzemieślnicze żeńskie (Złvflo-

stenska pracoTnaj krawieckie, których świadectwo Jest rów-
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noważneze świadectwem czeladniczein. Do szkól tych'przyj
muje się kandydatki z ukończoną- 2-ktnią szkolą rodzinną. 

Dla kształcenia'nauczycielek krawiectwa istnieją'2-161" 
nie szkoły w Pradzi i w Brnie. Szkoły te przyjmują kan-
dHdatki z ukończoną 2-Ietnłą szkołą rodzinną, 1-roczną 
krawiecką i 1-roczną praktyką. , . 

Absolwentki szkoły odbywają praktykę szkolną. 

B. BIEUŹHIARSTWO. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Według Głównego Urzędu Statystycznego było w roku 
1928'') zarejestrowanych 187 większych zakładów bieliźniar-
skich (do VII kategorjł włącznie), zatrudniających ogółem 
około 2.700 pracowników, w czem 6o/o mężczyzn, 78 o/o ko
biet i 16 o/o mlododangch, 

Wielkość tych zakładów według ilości zatrudnionych 
pracowników przedstawiała się następująco: 

Robotników do 5 
rob. 

"5 
do 
9 

10 
do 
!9 

20 
uo 
49 ~ 

50 1 -100 
do ' do 
99 1 199 

200 
do 
499 

• Ilość zakła-
" dów . , 

Iłość robotn, 

"48 

150 

75 

483 

36 

442 

19 

615 

6 

370 

1 

105 

2 

602 

Ilość pracowników I pracownic, zatrudnionych w więk
szych warsztatach bleliźhlarskich, stanowi zaledwie nieznaczną' 
część ogólnej liczby osób zatrudnionych w tgm zawodzie, 
przeważająca bowiem ilość bieliźniarek pracuje bądź w drob
nych' warsztatach, bądź na terenie gospodarstw domowych, 
jako bieliźniarki 1 szwaczki domowe i domokrążne.-

Ściślejszych danych statystycznych, dotyczących ilości 
osób zatrudnionych w. przemyśle bieliźniarskim, nic posia-

J) Koomik statystyki 1930.' 
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dama. Sprawozdanie zwijstąwy prac chatapniczgch, urządzo-
. nej w Warszawie w r. 1931, podaje, iż'Weliźniarstwo clia-

łupnicze zatrudnia na. terenie Państwa olioło 20.000 osób. 
Przemgsł biellźnlarskt obejmufe, podobnie jak przemHsł' 

krawiedki: produkcję ręczną, zorganizowaną > w samodziclnijch 
warsztatach l>ieliiniarskicli i w warsztatacli chalupniczuch, 
a także produkcję odbuwającą się na terenie, gospodarstw 
dotncwgch oraz produkcję mechaniczną, zorganizowaną 
w zfflcchanizowangch zakładach bieliźniar^ich. 

^' Bielizna WHkwIntna. wukonuwana na indpwidualne za
mówienie kUjenteli,., wytwarzana fest ręcznie, produkcja zaś 

, zmechanizowana obejmuje masowa' wgrób bielizny szablo
nowej, ' - ; , . 

Ze względu na rodzaj wgrobów bleliźniarstwo obejmuje 
następujące działy: dział bielizna męskiej, damdciej, dziecię
cej 'i domowej (t. j . stołowej, pościelowej I t, p,).-Zazwyczaj 
wfększe warsztatg produkują łącznie bieliznę wszgstkłch tych 
działów. . . - .- I 

W ostatnich latach rozpowszechniła się bardzo damska " 
bielizna tpykotowa, której produkcja odbywa się w pracow-' 
niach trykotarskich. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

Ręczna produkcja bielizny odbywa się bądź w warszta--
tach samodzielnych, wyrabiających bieliznę z własnych lub 
powierzonych materjałów, bądź w warsztatach chałupni
czych, sporządzających bieliznę na zamówienia i z. materja
łów. firmg nakładniczej, bądź też na terenie gospodarst*. 
domowych przez Mcliźniarki i szwaczki' domowe i do
mokrążne. 

' Proces ręcznej produkcji bielizny może być podzielony:. 
na szereg następujących czynności: przyjęcie zamówienia," 
wi^konanie projektu względnie wybór modcltt, zdjęae miary, ' 

• modelow:anie, sporządzanie formy, dostosowanej do zdjętej 
piany, skrojenie materjału według formy, sfastrygowanie, 
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przymierzenie, t. j . dost.osowatiie roboty do figury indywidu
alnej, poprawienie błędów dostrzeżonych przy przymierzaniu, 
szycie i zdobienie, wykończenie i wyprasowanie sztuki. 

Proces produkcji w zakładach mcchanicznycli bieliźniar-
skich jest analogiczny do omówionego powyżej wytwarza
nia ubrań, to też c2ęstokroć fabryki ubrań prowadzą rów
nież dział wyrobu bielizny. Praca odbywa się w kilku oddzia
łach jako to: krajalni, szwalni i dziurkami, pralni, prasowalni 
i oddziale konfekcjonowania. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
: PRACOWNIKÓW. 

Należy odróżnić dwie grupy pracowników bieliźniar-
skich, a mianowicie bieliźniarki ręczne i pracowników zakła
dów mechanicznej produkcji bielizny. 

Bieliźniarstwo ręczne. 
Wśród bieliźniarek ręcznych, zatrudnionych w pracow

niach bieliźniarskich, dają się wyodrębnić następujące kate-
gorje pracownic. 

1. P r a c o w n i c e p r z y u c z o n e , t. z w. p o d r ę c z n e . 

Wykonują one czynności pomocnicze, jak tastrygowanic, 
wykończanie, przyszywanie guzików, obszywanie, dziurek itp. 

Nie są od nich wijimagane żadne wiadomości teore-
tyczno-zawodowe. 

2. P r ' a c o w n i c e w y k w a l i f i k o w a n e (t. żw. 
„ z d o l n e " i „ b a r d z o zdolne ' ' ) . 

C z y n n o ś ć i. Pracownica „zdolna" wykonuje roboty 
trudniejsze, wymagające opanowania techniki szycia ręcznego 
i maszynowego oraz zdobienia. bielizny. Pracownica „bardzo 
zdolna" zatrudniona jest przy modelowaniu, sporządzaniu 
formy, krajaniu, przymierzaniu, W większych pracowniach 
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specjalizują się one w jednym, z,działów bieliźniarstwa (bie
lizna damska, dziecięca, pościelowa, zdobienie). 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i us p r a wn ie nia. 
Pracownice te winny posiadać, obok usprawnienia w czyn
nościach bieliźniarskich, praktyczną i w odpowiednim za
kresie teoretyczną znajomość modelarstwa, kroju, techniki 
w'ykongwania i zdobienia bielizny, rysunku zawodowego 
i kompozycji, materjafoznawstwa bieliźniarskiego, działania 
i obsługi maszyn, organizacji warsztatu' bieliźniarskiego. 

Cechgi p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, zręczność. 
rąk, dobra gust, dokładność, systematyczność, cierpliwość. 

3. K i e r o w n i c z k a p r a c o w n i bi e l i ź n i a r s k i e j . 

Czyinności . Do obowiązków kierowniczki pracowni 
należy organizowanie i prowadzenie pracowni, a w szcze
gólności: zakup materjałów i dodatków, przyjmowanie za
mówień, wykonanie projektu, zdejmowanie miary, modelowa
nie, sporządzanie formy, krajanie materjału, przymierzanie, 
nadzór nad pracą i instruowanie pracownic. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Powinna ona posiadać, obok doskonałego praktycznego opa- • 
nowania zawodu, odpowiednio szerszą i głębszą, niż wyko
nawczynie bezpośrednie, praktyczną i teoretyczną znajomość 
modelarstwa, kroju, techniki wykonania i zdobienia bielizny, 
materiałoznawstwa bieliźniarskiego i rysunku zawodowego 
wraz z kompozycją, działania i obsługi maszyn; ponadto nie
zbędne wiadomości o organizacji warsztatów bieliźniarskich 
pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, staranność, 
dokładność, przedsiębiorczość, umiejętność postępowania 
z ludźmi, uzdolnienia organizacyjne. 

BiGliźniarstwo mechaniczne. 
Wśród pracowników ' bieliźniarstwa mechanicznego 

można odróżnić następujące typy. 
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1. R o b o t n i c y p r z y u c z e n i . 

C z y n n o ś c i . Robotnicy ci spełniają najprostsze czyn
ności ręczne i mechaniczne W krajalni, szwalni, wykończalni, 
pralni i „prasowalni. 

W i a d o m o ś - c i i u s p r a w n ien f a. Prócz uspraw
nienia manualnego, nie są od nich wymagane żadne wia
domości zawodowe. 

2. R o b o t n i c y w y k w a l i f i k o w a n i . 

C z y n n o ś c i . Robotnicy ci zatrudnieni są przy bardziej 
odpowiedzialnych czynnościach, jak krajanie materjału, szycie 
poszczególnych części i zszywanie całości i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Powinni oni posiadać, obok usprawnienia w wykonywanych 
czynnościach i oprócz znajomości działania i obsługi po
wierzonych im maszyn, praktyczną i w odpowiednim zakresie 
teoretyczną znajomość kroju, techniki mechanicznego i ręcz
nego wykonywania bielizny, materjałoznawstwa bieliźniar-
skiego oraz rysunku zawodowego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, zręczność 
rąk, zdolność skupiania uwagi, staranność. 

3. M a j s t r o w i e o d d z i a ł o w i. 

C z y n n o ś c i . Do czynności majstra oddziałowego na
leży : nadzór i normowanie, w myśl wskazań kierownictwa, 
przebiegu produkcji w danym oddziale zakładu, instruowanie 
robotników, piecza nad matcrjałami, narzędziami, maszynami 
i urządzeniami danego oddziału, ewidencja pracy robotników 
i proste czynności administracyjne, w danym oddziale. Prócz 
tego majstrowie oddziałowi spełniają sami niektóre trudniej
sze i odpowiedzialhiejsze czynności, wchodzące w zakres 
danego oddziału. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . ' 
Powinni oni posiadać, obok. doskonałej praktycznej znajo-
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mości techniki odnośnej fazy produkcji, praktyczną i w od
powiednim zakresie teoretyczną znajomość modelarstwa, 
kroju, techniki mechanicznego i ręcznego wykonywania bie
lizny, matęrjałoznawstwa i maszynoznawstwa bieliźniar-
skiego oraz rysunku zawodowego; ponadto niezbędne wia
domości o organizacji fabryk bielizny pod względem tech
nicznym, adtninistracyjnym i handlowym. ' 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, spostrzegaw
czość, poczucie odpowiedzialności, staranność, systematycz
ność, uzdolnienia organizacyjne. 

4. K i e r o w n i c y t e c h n i c z n i o g ó l n i . 

C z y n n o ś c i : organizowanie, normowanie i kontrolo
wanie całości fabrykacji, a w szczególności, nadzór nad prze
biegiem poszczególnych faz produkcji, dysponowanie mater-
jałem, przeprowadzanie kalkulacji, akceptowanie modeli, kon
trola gotowych wyrobów, nadzór nad higjeną i bezpieczcń-r 
stwem pracy. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
praktyczna i teoretyczna znajomość modelarstwa, kroju 
i techniki ręcznego i mechanicznego wyrobu bielizny, matęr
jałoznawstwa i maszynoznawstwa bieliźniarskiego, ry
sunku zawodowego oraz organizacji fabryk bielizny pod 
względem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, spostrze
gawczość, szybka decyzja, przedsiębiorczość, umiejętność po
stępowania z ludźmi, uzdolnienia organizacyjne. 

IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW BIELIŻNIARSKICH ' 
W GRUPY DLA CELÓW SZKOLENIA. 

Z punktu widzenia szkolenia zawodowego należy wśród 
pracowników bieliźniarskich wyróżnić następujące grupy: 

a. bieliźnigrka samodzielna, 
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'b. rachowcy bieliźniarscp {t. zw. kierownik technlcznij oraz 
majstrowie oddziałów). 

. Inni pracownicg, jak Ijieiiźniarki podręczne' i robotnicfl 
' niGwykwalifikowani, nie wch-odzą w rachubę przy omawianiu 
szkolnictwa bieliźnlarsMego, gdyż do wykoni|wama prostych" 
czpnnpści, które pełnią, WHStarczH przygotowanie prak
tyczne. Nic wyodc^bnia się również robotników wykwalifi
kowanych (krajaczy, szwaczek), zatrudnionych w fabrykach 
bielizny, gdyż, jak- wykazuje analiza czynności i kwalifika-
cyj pracowników bieliźniarskich, bieliźniarka samodzielna, po
siadająca głębsze i wielostronniejszc kwalifikacje zawodowe 
aniżeli robotnice fabryczne, może po krótkiem przeszkoleniu 
praktyczncm odpowiedzieć także wymaganiom wytwórni me
chanicznych. 

Ze względu na nikle zapotrzebowanie na majstrów 
i kierowników technicznych nie przcwidiijc się dla nich od
dzielnych szkół. ^ 

V. •affiRAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓL 
. " ^BIELIŹNIARSKICH. ' — 

Ogólna ilość szkół bieliiniar*ich w Polsce wynosiła 
w roku szkolnym 1932/33 ~ 31 szkół (wydziałów). Pozatem 
istniały-32 szkoły krawiecko-bieliźniarskie. -

Szkoły- te kształcą w zakresie Meliźriiarstwa ręcznego. 
Są to bez wyjątku sikoły żeńskie, zorganizowane analogicznie 
do omówionych wyżej szkół krawieckich. 

Poziom zawodowy, osiągnięty przez te szkoły jest .wy
soki, zwłaszcza pod względem staranności -wykonania ł , pięk
nego zdobienia ^bielizny. 

Nauczycielki bicliźniarstwa -kształcą, się w 3-letnich se-
minarjach bieliźniarskich. . •• : 

Szkolnictwo bieliźniarskie zagranicą, obejmuje . szkoły 
wyłącznie żeriskie, których organizacja jest analogiczna do 
szkół żeńskich krawieckich, omówionych powyżej, . 
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C. ROZPORZĄDZENIE MINISTKA • W. R. i O. P: 
O ORGANIZACJI.SZKOLNICTWA KRAWIECKIEGO 

I BIEUŹNIARSKIEGO. •' 

§ H6. Będą o r g a n ł z o W a n . e n a s t - ę p u j ą c e 
s z k o ł y t j j p u ' z a s a d n i c z e g o I s z k o ł y - p r z y s p o 
s o b i e n i a o r a z kursy= k r a w i e c k i e i b i e U ź n i a r -
s k i e: " H . .' . -

s z k o ł y k r a w i e c k i e s t o p n i a n i ż s z e g o , 
- k r a w i e c k o - b l e l i ź n i a r s k i e - s t o p n i a 
n i ż s z e g o , 

„ k r a w i e c k i e s t o p n i a - g i m n a z j a l 
n e g o , • ' 
b i e l l i n i a r s k i e s t o p n i a g i m n a z j a l 
n e g o , 
k r a w i e c k i e s t o p n i a l i c e a l n e g o , 
p r z y s p o s o b i e n i a k r a w i e c k o - ł ) l e - ' 

• l i ź n i a r s k i e g o , 
k u r s f z z a k r e s u k r a - w ł e c t w a 1 z z a k r e s u 

b i e l i ź n i a r s t w a . « 
Niższe szkoły ferawiccMe przeznaczone są dla kształcenia 

pracowników-w zakresie krawiectwa męskiego. Dostarczą.one 
przemysłowi czeladników, posiadających przedewszystkiem 
wysokie wyrobie;iie praktyczne. 

Przijgotowanie pracownic Icrawiectwa damskiego i bie
liźniarstwa dla małych warsztatów ręezngcłi, bądź też pracow
nie dla mechanicznych wytwórni ubrań, może się odbywać 
w szkołach krawlecko-bieliźniąrsMch stopnia niższego. 

Łączenie dwu zawodów w szkole jest wskazane z uwagi 
na szersze możliwości zatrudnienia, jak. również na - często'-
spotykane, łączne wykonywanie w pracowni zarówno robót 
bieliźniarskich, jak - krawieckidi. 

Przygotowanie pracowników, posiadających, poza 
usprawnieniem w zakresie danego działu krawiectwa łub 
w biciiźniarstwie, odpowiedni' zasób wiadomości teoretyczno-
zawodowych i ogólnych, potrzebnych do praci} w warszta-
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tach krawieckich i bieliźtiiarskicli o rozleglejszej skali i wyż
szym poziomie wyrobów, odbywać się może w szkołach 
stopnia gimnazjalnego. 

Dla pełnienia w zawodzie krawieckim czynności, wy
magających szerszego i głębszego przygotowania zawodo
wego i ogólnegb z uwagi na poziom artystyczny wyro
bów, względnie dla zajęcia się w przyszłości pracą zawo
dową na terenie szkół krawiectwa damskiego, tworzone 
będą szkoły stopnia licealnego. 

Szkoły przysposoŁTienia krawiecko-bieliźniarskiego, obej
mujące elementy krawiectwa damskiego, dziecięcego i bie-
liźniarstwa wprowadzą dziewczęta w podstawowe wiador-
mości i umiejętności, ułatwiając im w ten sposób wejście 
do zawodu. 

Kursy specjalne będą miały za zadanie zaznajomienie 
z pewnemi specjalnemi działami zawodu oraz dokształcanie 
pracowników krawieckich. 

Szkoły krawieckie stopnia niższego. 
§ 147. 1, S z k o ł y k r a w i e c k i e s t o p n i a n i ż 

s z e g o n o s z ą n a z w ę : s z k o ł y k r a w i e c k i e , 
2. Z a d a n i e m s z k ó ł k r a w i e c k i eh j e s t p r a k 

t y c z n e k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y by 
b y l i u s p r a w n i e n i w w y k o n y w a n i u r o b ó t k r a 
w i e c k i c h w w a r s z t a t a c h k r a w i e et w a mę
s k i e g o . 

3. S z k o ł y k r a w i e c k i e są t r z y l e t n i e . 
Trzyletnia nauka potrzebna jest do praktycznego opa

nowania materjału naukowego. 
4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I s z c z e 

be l p r o g r a m o w y s z k o ł y po.wsz ech n ę j . 
5. S z k o ł y te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 

l i z a c j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a k r a w i e c t w o 
m ę s k i e . • 
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6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a 4^5^ w a r s z t a t 
k r a w i e c t w a m ę s k i e g o . P o d s t a w ę p r o g r a m ową 
t w o r z y p r a k t y c z n a n a u k a k ro ju , m o d e l o w a 
n ia i s z y c i a . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w z a k r e 
s ie k o n i e c z n y m dla z r o z u m i e n i a ! t y p o w y c h 
z j a w i s k , z w i ą z a n y c h z p r a c ą r z e m i e ś l n i k a : 
r y s u n e k z a w o d o w y , m a t e r j a ł o z n a w s t w o , or
g a n i z a c j ę z a k ł a d u k r a w i e c k i e g o (pod w z g l ę 
dem t e c h n i c z n y m , a d m i n i s t r a c y j n y m i h a n d 
lowym) o r a z wia d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e 
z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z za
w o d e m . ^ . : : 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
z zadań szkoły i z analizy czynności pi-acownikójv. Naucza
nie ma wybitnie praktyczny charakter. 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i 
z o w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a 
u c z n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. D o s z k ó ł k r a w i e c k i c h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s y IV s z k o ł y po w s z e c h n e j l ir lub II s t o p 
nia, ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a z w y n i k i e m po
m y ś l n y m p i e r w s z e g o r o k u n a u k i w k l a s i e IV 
s z k o ł y p o w s z e c h n e j I s t o p n i a a l b o i n n e ś w i a -
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż . n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y n i 
co n a j m n i e j 13, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia . 

Szkołg krawiecko-bieliźniarskie stopnia niższego. 
§ 148. 1. S z k o ł y k r a w i e c k o - b i e l i ź n i a r s k i e 

s t o p n i a n i ż s z e g o n o s z ą n az w ę:. s z k o ł y kr a-
w i e c k o - b i e 1 i ź n i a r s k i e. 

2. Z a d a n i e m s z k ó ł k r a w i e c k o - b i e l i ź n i a r -
s k i c h j e s t p r a k t y c z n e k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i c , 
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k t ó r e by bH^B us.p-rawnio ne w w a k o n i j w a i i i u 
- r o b ó t w z a k r e s i e k r a w i e c t w a d a m s k i e g o 
i d z i e c i ę c e g o o r a z b i c i i ź n i a r s t w a . 

3. S z k o ł y k r a w i e c k o - b i cl i ź n l a r s k l e są 
t r z y l e t n i e . ' • 

Dla praktucznego: opanowania matcrjału naukowego 
oraz z uwagi na łączenie krawiectwa z bieliźniarstwem ko
nieczne są 3 lata nauki. i 

Łączenie krawiectwa z bieliźniarstwem ma na celu 
zwiększenie możliwości -zafobkowijch. absolwentów oraz przy
gotowanie icli do pracu w mniejszych warsztatacłi, traktu
jących łącznie oba dzialg. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I , s z c z e 
b e l p r o g r a m o w y s z k o ł f p o w s z e c h n e j . 

5. S z k o ł y t e n i e p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a -
" l i z a c j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w o d p o w i e d n i m 
s t o p n i u k r a w i e c t w o d a m s k i e , d z i e c i ę c e o r a z 
b i c l l ź n i a r s t w o . ,' 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t 
k r a w i e c k o - b i e l i ź n i a r s k i . P o d s t a w ę " p r o g r a 
m o w ą t w o r z y p r a k t y c z n a n a u k a k ro ju , mo
d e l o w a n i a i s z y c i a . P r o g r a m u w z g l ę d n i a 
w z a k r e s i e k o n i e c z n j m d la z r o z u m i e ń ! a • ty 
p o w y c h z j a w i s k , z w i ą z a n y c h z - p r a c ą r z e 
m i e ś l n i k a : r y s u n e k z a w o d o w y , m a t e r i a ł o 
z n a w s t w o , o r g a n i z a c j ę w a r s z t a t u k r a w i e c 
k i e g o (pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , h a n d l o 
wym i a d m i n i s t r a c y j n y m ) o r a z w i a d o m o ś c i 
p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

7. PrzH s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i 
z o w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a 
u c z e n i e s z i o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do s z k ó l k r a w i e c k o - b j e l i ź n i a r s k i c h 
p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t k i , k t ó r e : -

fi. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
Szkolnictwo zawodowe. * 
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k l a s a IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j ' I I I l ub II s t o p 
nia, ś w i a d e c t w o u k o r t c z e n i a z w u a i k ł e m po-
mijślntjm p i e r w s z e g o r o k u n a u k t w. k l a s i e IV 
szkoJ i j p o w s z e c h n e j I s t o p n i , a a l b o i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e ZB r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 13, a n i e p r z e k r o c z ą 17 l a t życ i a . 

Szkoły krawieckie stopnia -gimnazjalnego. 

§ M9. 1. S z k o ł y k r a w i e c k i e s t o p n i a g im
n a z j a l n e g o n_oszą n a z w ę : g i m n a z j a k r a 
w i e c k i e . 

2. Z a d a n i e m g i m t t a z j ó w k r a w i e c k i c h j e s t 
k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y s ł u k r a w i e c k i e g o p r a 
c o w n i k ó w , k tó rz t jbH b y l i " u s p r a w n i e n i w \vy-
koHgwa.n iu r o b d t k r a w i e c k i c h ,i p o s i a d a l i 
o d p o w i e d n i z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t t j c z n o -
z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h . 

3- G i m n a z j a k r a w i e c k i e są c z t e r o l e t n i e . 
Ze względu na to, że krawiectwo "w zakresie wyrobów 

pierwszorzędnjjch jest zawodem • bardzo trudnym czas trwa
nia nauki nie może być krótszy niż 4-Ietni. 

,4 . P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 
be l p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5. S z k o J g t e n i c p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 
l i z a c j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a b ą d ź k r a w i e c 
t w o m ę s k i e ł ą c z n i e z k r a w i e c t w e m d a m s k i e m 
c i ę ż k i e m ( szko ły męsk ie ) , b ą d ź k r a w i e c t w o ^ 
d a m s k i e ł ą c z n i e z d z l c c i c c e m ( s z k o ł y żen -
sk i e). 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t 
k r a w i e c k i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą twor-zą ; 
p r a k t y c z n a n a u k a k r a w i e c t w a w d a n y c h d z i a 
ł ach , r y s u n e k z a w o d ó w y w r a z ẑ  k o m p o z y c j ą , 
m a t e r i a ł o z n a w s t w o , o r g a n i z a c j a w a r s z t a t u 
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k r a w i e c k i e g o (pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , 
a d m i n i s t r a c H J r i i j m ł -hand lowym) . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a w i - a d o m o ś c i p o m o c n i c z , c ś c i ś l e 
z w i ą z a n e . b e z p o ś r e d n i o i n i e z w i ą z a n e ' z za
w o d e m . 

7, P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i 
z o w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a 
u c z n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t t ) w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w k r a w i e c k i c h p r z y j m u j e 
s i ę k a n d y d a t ó w (ki), k t ó r z y (re): 

a. p r z e d s t a - w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
ki. VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j . lub i n n e ś w i a d e 
c t w o u z n a n e z a - r ó w n o w a ż n e , (stosownie do pod-
budow ŷ programowej), 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 13, a , n i e p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia , 

, Szkolna praca warsztatowa pozwala na rozpoczęcie 
nauki w 13 roku życia; górną granicę wieku uzasadniają 
względy wychowawcze. 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w "zak re s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o w s z e c h n e j 
z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h p r z e z M i n i s t r a 
Wyiznari R e l i g i j n y c h i O ś w i e c e n i a P u b l i c z -
.nego. 

• Od egzaminu tego mogą być zwolnieni całkowicie lub 
częściowo' ci, którzy już złożyli egzamin wstępny do gim
nazjum ogólnokształcącego lub do Innej - szkoły zawodowej 

• stopnia. gimnazjalnego. 

Szkoły bicliźniarslcic stopnia gimnazjalnego. 

§ 150. 1. S z k o ł y . b i e l i z n i a r s k i e s t o p n i a g im
n a z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g imn.az ja b i e l i z 
n i a r s k i e . • - ' ' 

.2. Z a d a n i c m g i m n a z j ó w b i e 1 i ź n i a r s k i c li 
j e s t k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y s ł u b i e l i ż n i a r -

46* 
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l e t n i e . 
4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o 

be l p r o g r a m o w y s z t n ł n r, r,, 
5. S z k o ł y te n ie 

1 i z a c j i, 
6. O ś r o d k i e 

1 i ź n i a r s k i 

, , a . ^ .,. V, w ą j e s t II s z c z e-
g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 
z k o ł y te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a -

^. v . i r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t b i e -
l i z n i a r s k i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą -
p r a k t y c z n a n a u k a b i e l i ź n i a r s t wa ł ą c z n i e ze 
z d o b i e n i e m b i e l i z n y i el em e n t ami go r s ec i ar -
s t w a , r y s u n e k z a w o d o w u w r a z z komoo^^nr ia 
z 
s t w a , r y s u n e k z a w o d o w y 
m a t e r j a ł o z n a w s t 
b ł e l i ź n i a r s k i G ^ . 
a d m i n i s t r a c y j n y 

: wo, 
w r a z z k o m p o z y c j ą , 

-, o r g a n i z a c j a w a r s z t a t u 
ego (pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , 

am 
ś l e 

z za -

a d m i n i s t r a c y j n y m i h a n d l o w y m ) . P r o g r e 
u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś 
z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z 
w o d e m. 

7. P r z y s z k o ł a c h tych i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a u c z e 
n ie s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w b i e l i ź n i a r s k i c h p r z y j 
muje s i ę k a n d y d a t k i , k t ó r e : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s y VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e z a r ó w n o w a ż n e , 

. b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j ^3, a n ie p r z e k r o c z ą 17 l a t życ ia , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e - Ił' 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o w s z e c h n e j 
z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h p r z e z M i n i s t r a 
W y z n a ń R e l i g i j n y c h i O ś w i e c e n i a P u b l i c z 
n e g o . 
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Szkoły krawieckie stopnia licealnego. 

§ 151. 1. S z k 6 ł y i ' k r a w i e c k i e s t o p n i a l i c e a l 
n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a k r a w i e c k i e , 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w k r a w i e c k i c h " j e s t 
k s z a l c e n i e d la p r z e m i y s ł u kr a wi e c k i e g o p r a 
c o w n i c . d l a w y k o n y w a n i a r o b ó t w z a k r e s i e 
k r a w i e c t w a d a m s k i e g o i d z i e c i ę c e g o , k t ó -
reby , o b o k p r a k t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a za
w o d ó w e go, p o s i a d a ł y s z e r s z y i g ł ę b s z y za
sób w i a d o m o ś c i t eo r e tiy c z n o - z a wo d o w y c h 
i o g ó l n y eh.' -, 

3. L i c e a k r a w i e c k i e są t r z ; y l e t n i e . 
Przygotowanie samodzielnych pracownic w zakresie wy

robów pierwszorzędnych, a zwłaszcza w zakresie kompozycji 
stroju, obok uwzględnienia przedmiotów pomocniczych, wy
maga 3 lat nauki. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 
zjum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. S z k o ł y t e n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 
zac j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w o d p o w i e d n i m 
s t o p n i u k r a w i e c t w o d a m s k i e , i d z i e c i ę c e . 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t p r a c o w n i a 
u b i o r ó w d a m s k i c h i d z i e c i ę c y c h . P o d s t a w ę 
p r o g r a m o w ą t w o r z ą : p r a k t y c z n a n a u k a k r a 

w i e c t w a o r a z sz er ze j i g ł ę b i e j p o t r a k t o w a n e 
w i a d o m o ś c i z z a k r e s u r y s u n k u z a w o d o w e g o 
w r a z z k o m p o z y c j ą , ima t er j a ł o zna w s t wa, or
g a n i z a c j i p r z e d s i ę b i o r s t w k r a w i e c k i c h (pod 
w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , a d m i n i s t r a c y j n y m 
i h a n d l o w y m ) ; Progriaim u w z g l ę d n i a w i a d o m o 
śc i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d 
nio n i e z w i ą z a n c z z a w o d e m . 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a u c z e 
nie s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 
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8. Do l iceów' k r a w i e c k l c l i p rz i^ jmujc s i ę 
•kandy-da tk i , k t ó r e : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g imnazJHm o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j t6, a n ie p r z e k r o c z ą 20 ł a t ż y c i a . 

Szkoły przysposobienia krawlecko-bicliźniarskiego. 

§ 152. ]. Zadani_em s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a 
k r a w l e c k o - b i e l i i n i a T s k i - e g o j e s t d a n i e mło 
d z i e ż y p r a k t i j c z n e g o p r z y g o t o w a n i a do wg-
k o n g w a n i ^ a - p o d s t a w o wy cli r o l ) ó t ' w z a k r e s i e 
k r a w i e c t w a d a m s k i e g o , d z i e c i ę c e g o i b i e l i ź -
n i a r s t w a . \ 

2. S z k o l g p r z y s p o s o b i e n i a k r a w i c c k o -
b i e l i ź n i a r s k i e g o są r o c z n e . 

3. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą fe s t 1 s z c z e 
be l p r o g r a m o w y s z k o l g p o w s z e c h n e j - . 

4. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t 
k r a w i e c k o - b i e l i ź n i a r s k i . P o d s t a w ę p r o g r a 
m o w ą t w o r z y i p r a k t i | c z n a n a u k a w z a k r e s i e : 
t e c h n i k i s z y c i a r ę c z n e g o i m a s z y n o w e g o , ' 
e l e m e n t ó w kr.oju, m o d e l o w a n i a , f f s u n k u za
w o d o w e g o i m a t e r i a ł o z n a w s t w a . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e 
z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o - n i c z w i ą z a n e z za
w o d e m . 

5. Przg. s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z c i -
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a 
u c z e n i e s z k o l n e w - a r s z t a t § w y t w ó r c z e . 

6. Do s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a k r a w i e c k o -
b i e l i ź n i a r s k i e g o p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t k i . 
k t ó r e : 
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a, p r z e d s t a w i ą • ś w i a d e c t w o u k o i c z e n i a 
s z k ó ł g p o w s z e c h n e j I s t o p n i a l u b i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

, b. n i c p r z e k r o c z ą w dani | 'm r o k u k a l e n d a - . 
r z o w g m 18 l a t ż g c i € . 

Kursp z zakresu krawiectwa i z zakresu biellźniarstwa. 

§ 153. K n r s f z z a k r e s tt kr'a w i e c t w a i z z a 
k r e s u b i e l l ź n i a r s t w a p r z e z n a c z o n e są d l a 
osób , s p e c j a l i z M j ą c g c l i s i ę w t g c l i z a w o d a c h , 
Z a d a n i a , czas t r w a n i a i z a s a d g o r g a n i z a c j i 
t y c h k u r s ó w będą d o s t o s o w g w a n e do p o t r z e b 
k r a w i e c t w a i b i e l l ź B i a r s t w a . 

PODGSUP/I •&!) mODNIiffiSKA. • ' , 

^ ^ I. OGÓLNA CHAMKTEIYSTYKA. 
Przcnujsl modnlarskl obejmuje W|rói! wszelkiego'rodzaju 

okr||ć na" głowy damskie 1 dziecłgce oraz wyrób ozdohnuch 
przedmiotów modniarsktch, jak szale, torebki ręczne, przp-
brania glowp,' sukien i t. p. Dla podniesienia obrotu maga-
z fn i mód prowadzi, zwłaszcza- w sezonach martwpcli, wy-
rób^ kwiatów sztucznpch (butoHlerki, przybrania kapeluszy, 
kwiaty dekoracujne), fantazyj z piór, przedmiotów służących 
do dekoracji wnętrz (poduszki, abażurg), miękkich _ zabawek, 
maskot i t. p. 

Podstawowpn produktem przemiusła inodniarAicfo jest 
damskie, nakrycie głowy. 

Danych o rozmiarach przemysłu modnłarsklego nie posia
damy. Spłs indności z 1921 r. wykazuje ł.2S9 niadniarek, 

') "Podgropa Blnjeisza, Jak 1 następne, iOTzjstsi będą w nowym mslrojn 
siholnpn.jedynie « tótmsroAuyeh kors6». OdnoSny pruepjs rozpormądnenia 
prByłooiony jest ms sir. 149. 
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•Przemyślem podstawowym dla modniarstwa jest, prócz 
przemysłu włókienniczego, przemysł kapelusznlczy (wyrób 
stożków 1 fasonów) oraz galanteryjny. Jako mąterjały po
mocnicze przy- produkcji kapeluszy używa się: drut, łyczko, 
grolina, muślin, tiul i t. p. 

Produkcja modnłarska ma charakter • wyłącznie ręczny; 
używana jest tylko zwrykła maszyna do szycia. Plisowanie, 
mereźkowanie, endfawanie, haftowanie • maszynowe, wyko
nywane jest w specjalnych warsztatach. 

Charakterystyczną cechą przemysłu modniarskiego są 
częste zmiany! mody, fantazyjnośc i pomysłowość w stoso
waniu coraz to nowych fasonów, materjałów i technik wy
konania (kapelusze- miękkie i na formach z drutu, groliny, 
łyczka, tiulu, szyte, klejone, haftowane, prasowane, zdo-^ 
bione techniką drutową, szydełkową i t, p.). 

Trudność pracy modystki polega nletylko na utnie-
jętncm, gustownem I pom§słowem wykonaniu i ozdobieniu 
kapelusza i innych artykułów mpdniarsMch, ale na dostoso
waniu fasonu kapelusza, jego barw ł ozdób do kształtu 
głowiys, fryzury, cery i typu twarzy, ubioru i t p. Pierw
szorzędne znaczenie ma śledzenie zmian ' modyi, poszukiwa
nie nowości i nadawanie wyrobom cech indywidualnych 
i oryginalnych. • , 

Wykonanie kapelusza z materjału miękkiego, metro
wego polega na: sporządzaniu wykrojów i skosów, wymo-
delo*waaiii i upięciu materjału na drewnianej główce (łebku), 
uszyciu, kapelusza (ręcznie' lub maszynowo), wypra»wanłu, 
podszijciu podszewką lub wstążką, zdobieniu. " 

.Wykonanie kapelusza, ze stożka wymaga sporządze
nia wykrojów, fasonowania przez prasowanie, wymodelowa
nia na łebku, uszycia, ozdobienia i wykończenia. 

Momentem zasadniczym "przy wykonywaniu zamówie
nia indywidualnego jest dobranie' odpowiedniego fasonu, ma
terjału podstawowego i ozdób. W-. większych magazynach 
wybór.fasonu względnie modelu, odbywa się przez przymie
rzanie gotowjych kapeluszy, będących na składzie, a wyko-
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nanych według modeii zagranicznycli lub .podług wtasngch 
projektów. 

Pracownie modniarskle, wyrabiające kapelusze. na skład 
i na zamówienie," połączone są zwykle ze sklepem wyro
bów modniarskich, mają więc charakter przedsiębiorstw wy
twórczo - handlowych. ' ^ 

II. "ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIMCYJ 
• PRACOWNIC. • ' ^ ' 

Wśród pracownic modniarskich dadzą się odróżnić na
stępujące tifpjj: pomocnica, pracownica samodzielna,' kierow
niczka pracowni. 

1. Po moc ni ca. 

Pracownica ta wykonuje w pracowni wszelkie czynno
ści pomocnicze, w zakresie których winna posiadać uspraw
nienia manualne. • • , 

2. P r a c o w n i c a s a m o d z i e l n a . 

Czy innośc i : modelowanie, szycie,, prasowanie i zdo
bienie kapeluszy oraz wykonywanie łnnycli ozdobnych przed
miotów niodniarskich. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
'Obok usprawnienia w ttjpowpch czynnościach raodniarsfcich, 
kMaclarsklch i piórkarskich, powinna ona posiadać prak
tyczną i 'w odpowiednim zakresie teoretyczną znajomość ma-
terjaloznawstwa, rysunku zawodowego, umiejętność odtwa
rzania i komponowania... modeli; ponadto elementarne wia
domości o organizacji pracowni modniarskich. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, pamięć 
wzrokowa, spostrzegawczość, pomysłowość, zręczność, do
bry wzrok.- - • ^ . . . 
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3. K i e r o w n i c z k a p r a c o w n i . 

Czgnno . śc i : organizowanie, i prowadzenie, pracowni 
pod względem technicznijni, administracyjnym i handlowym, 
a-w szczególności: zakup oiaterjałów, dobór i projcktowa-
, nic modeli, wgdawanłc robotg i nadzór nad jej wgko-
naniem, załatwianie klijenteli, badanie kierunków mody i no-
wg-ch technik modniardiich, instruowanie pra®wnic i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o ' d o w e " i - u s p r a w n i e n i a . 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach w zakresie 
modniarstwa, kwiaciarstwa i piórkarstwa, kierowniczka po
winna posiadać odpowiednio głębszą, niż wgkonawczynie 
bezpośrednie, praktyczną ^ i teorelgczną znajomość towaro-
znam?stwa, rgsunku zawodowego i kompozycji, umiejętność 
komponowania ł odtwarzania modeli, ponadto znajomość or
ganizacji warsztatu pod względem technicznym, administra-
cgijnym i handlowym. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : jak wyżej oraz smak 
artystaczny, przedsiębiorczość, umiejętność postępowania 
z ludźmi. 

Jak z powyższej analizy wynika, można mówić o szko
leniu jednego typu pracownicy modniarskiej — wykwalifi
kowanej modniarki. Wobec charakteru produkcji i niewłel-" 
kiego zakresu potrzebnej wiedzy teoretycznej, wreszcie du
żych trudności ^ organizacji nauczania w szkole, kształcenie 
modnlarek może się celowo odbywać jedynie na kursach. 

III. "CHARAKTERYSTYKil ISTNIEJĄCYCH SZKÓL 
MODNIilRSKICH. - ' . 

W r. 1932/33 istniały w Polsce 3 szkoły modniarskie: 
2 w Warszawie i 1 we Lwowie oraz 3 szkoły modniar-
sko - czapnłcze (Białystok, Łódź,, Sosnowiec). Prócz tego 

- istniało kilka kursów modniarsklch. 
Wyroby modniarskie tych szkół nie przekraczają śred

niego poziomu, są zbyt ciężkie, zanadto wypracowane i co 
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do mody zazwyczaj nieco spóźnione. Tłumaczy się to wiel-
kiemi trudnościami w utrzymywaniu warsztatu szkolnego na 
odpowiednim poziomie,- ze względu na charakter sezonowy 
modniarstwa, wymagającego jaknajściślejszego kontaktu ze 
źródłami mody, braku sezonowego doksztaJcania nauczycie
lek zawodowych w zakresie nowych technik oraz dostatniego 
zaopatrzenia magazynu szkolnego w artykuły, wychodzące 
w krótkim czasie z mody. 

' Ze względu na powyższe trudności, jak i na mały 
popyt na pracownice modniarskie, część szkół łączy naukę 
modniarstwa z nauką czapnictwa. Połączenie tych dwóch 
zawodów nie jest jednak racjonalne ze względu na duże 
róż̂ nice w typie pracy. Podczas gdy praca modniarki musi 
się odznaczać pomysłowością, fantazją, lekkością wykonania 
i oryginalnością, w pracy czapnika odgrywa największą rolę 
dokładność, solidność Wiykonania i ścisłe dostosowanie się 
do szablonu (modelu). ' . 

PODGRUPA d. CZAPNICZA. 

I, OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Czapnictwo obejmuje wyrób wszelkiego typu czapek. 
W związku z produkcją czapniczą istnieją warsztaty, 

wytwarzające dodatki do czapek, jak daszki, potniki, paski, 
stalki i t. p. Ta część produkcji wchodzi w zakres innych 
przemysłów, zależnie od surowca, którym się posługuje. 

Według danych Głównego Urzędu Statystycznego ilość 
kart rzemieślniczych wydanych w r.' 1929 wynosiła 2065. 
Warsztatów produkcji czapek do VII kategorji włącznie 
było w r. 1928 ogółem 198; zatrudniały one ogółem 1332 
robotników, w tem mężczyzn 300, kobiet 711, młodocia
nych 275. 

Według danych Rady Izb Rzemieślniczych było w r. 
1931 ogółem 2953 warsztatów rzemieślniczych czapniczych. 

Produkcja czapniczą typu ręcznego, zorganizowana jest 
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w warsztatach rzemieślniczych samodzielnych lub chatupni-
czBchi . ' , 

Liczba chałupników dochodzi do 50 tHsięcg. Rozsiedleni 
są oni przeważnie po większijćh miastach. Czapnictwem zaj
muje się przeważnie ludność żydowska. Punkt ciężkości pro
dukcji przenosi się" coraz bardziej na produkcję chałupniczą. 

Produkcja czapnicza Jest przeważnie sergjna..' 
Wykonanie serji .czapek wijniaga wyboru materfału na . 

wierzch i podszewkę, wijkonania modeliii I formy (szablonu). 
Po skrojeniu według tej formij wierzchów i podszewek, na
stępuje zszywanie wierzchów z podszewką na maszynie noż
nej czapnlczej, wszHcie daszka z potnikiera i wykończenie / 
czapki, .t. j . przyszycie guzików, założenie paska i t. p. 
Gotową czapkę prasuje się na mokro. 

•II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. . 

Wśród pracowników.przemysłu czapniczego"można od
różnić następujące typj): " -

pomocnik, szwacz i maszynista (czeladniq|). krojczy -
(czeladnik), kierownik warsztatu (majster). 

1. P o m o c n i k . 
Pomocnik spełnia różnorodne czynności pomocnicze, do 

wykonania których potrzebne jest jedynie usprawnienie ma-
nuataCi . _ 

2. S z w a c z (ka). m a s z y n i s t a (tka), ( c z e l a d n i c y ) . 
C z y n n o ś c i : szycie ręczne i'maszynowe oraz wy

kończanie , czapki. ' • " , 
W i a d o m o ś c i zaw-o 'dowe i u s p r a w n i e n i a . 

Powinni oni posiadać, obok' usprawnienia w wykonywanych 
czynnościach, znajomość praktyczną kroju* rysunku zawodo
wego. materjatoznawstwa,'działania i obsługi maszyn oraz 
elementarne wiadomości o organizacji warsztatu/ 
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CecliH p s i j c h o t i z y c z n e : staranność, zręczność 
rąk, dobry wzrok. 

3. K r o I c z B (cze l adn ik ) . 
C z y n n o ś c i : sporządzanie modeli oraz szablonów 

według modeli obcych "1 własnych, krajanie ręczne lub ma
szynowe materjału. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Poza usprawnieniem w zakresie wykonywanych czynności, 

• powinien on posiadać dokładną znajomość . kroju, modelo-" 
wanIa i wikonywanla czapek, rysunku zawodowego, prak
tyczną znajomość materiałoznawstwa zawodowego, działania, 
i obsługi maszyn czapniczych oraz organizacji warsztatu. ' 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e ; dobry gust, staranność, 
zręczność rąk, dobry wzrok, 

"4. K i e r o w n i k w a r s z t a t u ( m a j s t e r ) , 
C z y n n o ś c i : organizowanie i prowadzenie warsztatu 

pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym, 
a, w szczególności: zakup surowców, przyjmowanie zamó
wień,. projektowanie i aprobowanie modeli, nadzorowanie 
i instruowanie pracowników, 

Wi ad o m a ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Kierownik warsztatu powinien posiadać, poza dokładną zna
jomością techniki czapnictwa (kroju, modelarstwa, szycia 
i wykańczania), znajomość rysunku zawodowego, działania 
i .obsługi maszyn czapniczych, towaroznawstwa czapniczego 
i organizacji warsztatu pod względem' technicznym, admi
nistracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, staranność, 
przedsiębiorczość, umiejętność postępowania z, ludźmi. 

Jak z powyższego wynika, dla celów szkolenia zawodo
wego należy wyróżnić Jeden typ funkcyjny " pracownika 
czapniczego, a mianowicie wykwalifikowanego czapnilta. Wo-
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bec charakteru produkcji czapniczej i małego zakresu teore
tycznej wiedzy zawodowej, kształcenie pracowników czapni-
czych winno się odbywać wyłącznie na kursach zawodowych 
względnie w szkołach dokształcających. 

III. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
CZAP3MICZYCH. 

W roku 1932/33 istniały w Polsce 2 szkoły (wydziały) 
czapnicze żeńskie stopnia niższego i 3 szkoły żeńskie średnie 
modniarsko-czapnicze 3-letnie. Krótkoterminowe kursy czap
nicze organizowane są w razie potrzeby przy warsztatach 
prowadzonych przez instytucje społeczne. 

PODGRUPA e. GORSECIARSKA. 

I OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 
Gorseciarstwo obejmuje wyrób gorsetów zwykłych 

1 leczmczych (higjenicznych, pooperacyjnych) oraz biustono
szy, staników i t. ,p. 

Produkcja gorseciarska ma charakter przeważnie ręcznu 
1 zorganizowana jest w Polsce w warsztatach rzemieślni
czych samodzielnych i , chałupniczych. 

Danych statystycznych o przemyśle gofseciarskim nie 
posiadamy. 

Wykonanie zamówienia indywidualnego wymaga zdję
cia miary i wyrysowania formy. Po skrojeniu materjału we
dług tej formy, przygotowuje się wyrób do szycia, t. j . fa-

stryguje materjał, następnie szyje się go na maszynie. Po 
ewentualnem „naciągnięciu" fiszbinami lub stalkami przy
mierza się robotę i wykonuje poprawki. Wykończenie wy
robu polega na wyhaftowaniu ozdób, obszyciu taśmą ko
ronką (aplikacją) i t. p. wreszcie na wyprasowaniu. 

Przy sprzedaży wyrobów gorseciarskich gotowych, bę
dących na składzie, odbywa się także przymierzanie i popra
wianie, t. j . przystosowywanie do figury indywidualnej. 
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Pierwszorzędne pracownie tworzą niekiedy własne mo
dele gorsetów, przeważnie jednak sprowadza się je z zagra-

^ nicij lul) też - wykonuje według żurnaB zagraniczni|ch. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Wśród pracownic przemysłu gorseciarskiego można wg-
różnlć następujące tjjpij: • . 

maszynistka, liafciarka, kierowniczka pracowni. 

1. M a s z y n i s t k a . , 
C z y n n o ś c i : fastrygowanie skrojonej sztuki, szycie, 

naciąganie fiszijjnami lub stalkami, rolłienle poprawek. 
W i a d o m o ś c i z a w o d o w e , i u s p r a w n i e n i a . 

Maszynistka pominoa posiadać usprawnienie w wykonywa
nych czHnnościach, znajomość. kroju i rysunku zawodowego, 
materjałów gorseciarskicli, działania ' i obsługi maszyny do 
szycia, cłemcntarne wiadomości o organizacji warsztatu. 

Cecliy p s y c h o f i z y c z n e : staranność, dobry wzrok, 
zręczność rąk. 

2. H a f c i a r k a . 

C z y p n o ś c i : wykonywanie (haftowanie, zdobienie 
i prasowanie) wyrobów gorseciarskicli. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e ! u s p r a w n i e n i a . 
Hafciarka powinna posiadać usprawnienie w wykonywanych 
czynnościach, a w szczególności: w haftowaniu i szyciu 
ręcznem i maszynowem, znajomość działania i'obsługi-ma
szyny do szycia i' do haftowania, elementarne wiadomości 
o organizacji warsztatu. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak wyżej oraz dobry 
gust. 

3. K i e r o w n i c z k a p r a c o w n i . 
C z y n n o ś c i: organizowanie i prowadzenie pracowni 

pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym, 
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a w szczególności: zakup suro^^ców, wybór i projektowanie 
modeli, przyjmowanie zamówień, krój. przymierzanie i sprze
daż wyrobów, wydawanie i przyjmowanie roboty, instruo
wanie pracownic i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach gorseciarskich 
powinna ona posiadać praktyczną i w odpowiednim stopniu' 
teoretyczną znajomość materjałów, kroju, modelowania ry
sunku zawodowego, działania i obsługi maszyny do szycia 
1 hattu; ponadto znajomość organizacji warsztatu pod wzglę
dem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : energja. dobry gust 
staranność, uzdolnienia organizacyjne i umiejętność postę
powania z ludźmi. 

Jak wynika z powyższej analizy, można mówić o kształ
ceniu jednego typu pracownic gorseciarskich, mianowicie wy-
kwahfikowanej gorseciarki. Szczupły zakres wiadomości fa-
cnowych i konieczność posiadania usprawnienia czysto ma
nualnego, uniemożliwiają tworzenie specjalnych szkół w tym 
dziale. Celowe jest natomiast włączenie gorseciarslwa do 
programów szkół bieliźniarskich z uwagi na pokrewność obu 
zawodów oraz organizowanie w miarę potrzeby kursów 
gorseciarskich. 

II. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
GORSECIARSKICH. 

Do zawodu gorseciarek przygotowują w Polsce dwie 
średnie szkoły (wydziały) żeńskie 3-letnie we Lwowie i w War
szawie. Nauka zawodu stoi .w szkole lwowskiej na odpo
wiednim poziomie, a wyroby jej tak pod względem kroju, 
jak wykończenia mogą być uważane za pierwszorzędne. 
Szkoła warszawska istnieje dopiero rok drugi. 
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PODGRUPA f. KRflWACIARSKA. 

I, OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Krawacłarstwo obejmuje wyrób krawatów wszelkiego 
typu. 

Produkcja krawatów zorganizowana jest w większych 
: mniejszych wytwórniach samodzielnych i chałupniczych. 

Według danych Głównego Urzędu Statystycznego było 
czynnych w r. 1928 ogółem 23 warsztaty do VII kategorji 
włącznie; zatrudniały one 210 robotników. 

Przemysł krawaciarski w Polsce należy uważać za sto
sunkowo młody, mający jednak wszelkie dane do pomyśl
nego.. rozwoju. Śv;iadczy o tern fakt, że import materjałów 
zagranicznych dla wytwórni krawatów oraz import goto
wych krawatów dla sklepów zmniejszył się w ostatnich la
tach znacznie. Tkaniny na krawfeity' i krawaty importowane 
należą przeważnie do gatunków droższych i sprowadzane 
są z Austrji, Czechosłowacji, Italji i Szwajcarji, w małej 
ilości także z Francji i Anglji. Do niedawna produkcja kra
watów w Polsce opierała się przeważnie na materjałach za
granicznych, dopóki polskie .'fabryki Włókiennicze nie za
częły wyrabiać materjałów krawaciarskich. 

Krawatów polskich dotąd nie eksportujemy z wyjąt
kiem pojedynczych transportów tańszych wyrobów do Ru-
munji i Kanady. Przy odpowiednich umowach handlowych 
eksport do Kanady miałcy widoki rozwoju. 

Wykonanie krawata obejmuje skrojenie materjału wierz
chniego według szablonu z tektury. Odbywa się ono ma
szynowo lub ręcznie, z materjału ułożonego w kilkanaście 
warstw. W podobny sposób odbywa się krajanie barchanu 
bawełnianego lub wełnianego :na wkładki. Następnie ste-
bnuje słę wierzch na maszynach, wszywa barchan i szyje 
szyjkę. Po wyprasowaniu krawata na szablonie przyszywa 
się firmę i markę fabryczną, poczera sortuje się krawaty 
według gatunków, kolorów i pakuje do pudełek. 

Szkolnictwo zawodowe. ^ ' 
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II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Wśród pracowników pi-zemysłu krawaciarskiego można 
wyróżnić następujące typy: szwaczka, krojczy, kierownik za
kładu. 

1. S z w a c z k a . 

C z y n n o ś c i : szycie krawatów ręcznie i namaszy- * 
nach, 

U s p r a w n i e n i a : usprawnienie w wykony wanycii 
czynnościach, znajomość działania i obsługi maszyny do szycia. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, staranność, 
zręczność rąk. 

2. Kro j czy. 

C z y n n o ś c i : sporządzanie modeli oraz szablonów we
dług modeli zagranicznych i własnych; krajanie ręczne lub 
maszynowe materjału; nadzór nad pracownikami, wydawa
nie i odbiór roboty, instruowanie pracowników. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Poza dokładną znajomością kroju zawodowego, powinien on 
posiadać -znajomość szycia ręcznego i maszynowego, ry
sunku zawodowego, obsługi maszyn i organizacji warsztatu. 

Cechg p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, dokładność, 
staranność. 

3. K i e r o w n i k z a k ł a d u . 

Cz iynnośc i : ogólne kierownictwo techniczne, admi
nistracyjne i handlowe, a w szczególności: zakup surowców, 
wybór modeli, przyjmowanie zamówień, przeprowadzanie kal
kulacji, normowanie i kontrolowanie produkcji. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e ł u s p r a w n i e n i a , 
Poza dokładną znajomością techniki krawaciarstwa, powinien 
on posiadać znajomość towaroznawstwa zawodowego i or
ganizacji przedsiębiorstwa pod względem technicznym, ad'-' 
ministracyjnym i handlowym. 
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Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, zmysł or^ 
ganizacyjnyj energja, przedsiębiorczość. 

Z powyższej analizy pracy można wnosić, że dla celów 
szkolenia trzeba wyodrębnić tylko jeden typ pracownika, 
mianowicie wykwalifikowanego krawaciarza (rkę). Ze względu. 
na nikły zakres wiadomości teoretycznych i szczupły zakres 
usprawnieri, kształcenie tych pracowników winno się odbywać 
na drodze kursów zawodowych. ' 

PODGRUPA g. RĘKAWICZNICZA.. 
I.; OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

, Rękawicznictwo obejmuje wyrób rękawiczek ze skóry; 
wyrób rękawiczek dzianych należy do przemysłu dziewiar
skiego. ' 

Produkcja rękawiczek skórkowych jest zorganizowana 
w samodzielnych warsztatach rzemieślniczych lub chałupni
czych. Według danych Głównego Urzędu Statystycznego 
liczba wydanych kart rzemieślniczych w r. 1931 wynosiła 
20S. Warsztatów rękawiczniczych, do VII kategorji włącznie, 
w r. 1928 było czynnych ogółem 25. 

Głównymi ośrodkami rękawicznictwa w Polsce są War
szawa i Wilno. Rozwój rękawicznictwa w Wilnie związany 
był z eksportem do Rosji. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJL 

Rękawiczki v;ykonuje się zwykle na skład lub zamówie
nie większe, rzadziej na zamówienia indywidualne. Przed 
krojem rękawiczek należy skórę poddać pewnym zabiegom 
przygotowawczym, jak zwilżanie, klepanie, wyciąganie i t. p. 
Z tak przygotowanej skóry kraje się rękawiczkę z pominię
ciem skaz, wykrawując naprzód jej szerokość według nu
meru, następnie wycinając długość palców. Osobno kraje 

' 47* 
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się palec l-szyi, Minki i t. p. W miejsce kroju ręcznego, 
używanego obecnie tylko przy produkcji indywidualnej, sto
suje się krajanie przy pomocy sztanc kilku par rękawiczek 
naraz. Większe warszta^^ mają własne przyrządy do sztan-
cowania, mniejsze oddają materja} do sztancowania. Ręka
wiczki zkrojonc zdobi się (wiyszycia i aplikacje według mo
deli lub projektów własnych), następnie zszywa części i wy
kańcza. Szycie może się odbywać na maszynie okrętkowej, 
na „stebnówce", albo na „laszówce", bądź wreszcie na 
małej maszynce, dającej ścieg t. zw. ręczny, podobny do 
fastrygi. Uszytą rękawiczkę poddaje się w warsztacie tre
sowaniu, t. j . nadaje się jej ksztatt i prasuje, poczem nastę
puje przyszycie guzików, wprawienie zatrzasków i t. p., 
wreszcie numerowanie. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI i KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Wśród pracowników przemysłu rękawicźniczego można 
wyróżnić następujące typy: podręczna, szwaczka, krojczy 
(czeladnik), kierownik warsztatu (majster). 

* 
1. P o d r ę c z n a. 

Podręczna wykonuje prace pomocnicze jako to: wy
kończanie, przyszywanie guzików i t. p., w zakresie których 
winna posiadać odpowiednie usprawnienie. 

2. S z w a c z k a. 

C z y n n o ś c i ; szycie i zdobienie rękawiczek. 
U s p r a w n i e ń i a. Szwaczka winna posiadać uspraw

nienie w wykonywanych czynnościach oraz umiejętność obsługi 
maszyn rękawiczniczych. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : staranność, dokładność, 
dobry wzrok, zręczność rąk. 

'(% 



741 

3. K r o j c z y. " 

,Cz H n flo ś ci. Do zakresu czynności krojczego należy: 
projektowanie rękawiczek, przygotowywanie skórg do kraja
nia, krajanie ręczne I maszynowe, nadzór techniczny nad 
personelem warsztatu. - . 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i" u s p r a w n i e n i a . 
Krojczy powinien posiadać, obok usprawnienia w typowych 
czynnoścłacli rękawiczniczych, dokładną znajomość kroju, szy
cia, rysunku i kompozycji zawodowej, materiałoznawstwa, 
działania! obsługi maszyn. Ponadto elementarne wiadomoścł 
o organizacji warsztatu pod względem' technicznym,- admi
nistracyjnym i tiandiowym. 

.Cec ł iy p s y c h o f i z y c z n e : staranność,- dokładność, 
dobry gust, dobry wzrok i zręczność rąk. 

4. K i e r o w n i k w a r s z t a t u (majs te r ) . 
- C z y n n o ś c i : organizow;anie i prowadzenie warsztatu 

-pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym, 
a w szczególności: zakup surowca, wybór modeli, przyjmo
wanie zamówień, wydawanie i przyjmowanie' roboty, in
struowanie pracowników i t. p. , ' . 

W i a d o m o ś c i - z a w o d o w e i - u s p r a w n i e n i a , 
Obok, usprawnienia" w typowych czynośclach rękawicznikav 
powinien' kierownik warsztatu posiadać - praktyczną i w od
powiednim zakresie teoretyczną znajomość matcrjałoznaw-
stwa, rysunku zawodowego, kroju, rysunku i kompozycji za
wodowej, działania' i obsługi maszyn; ponadto znajomość 
organizacji warsztatu pod względem technicznym, administra
cyjnym i (handlowym. , • 

- C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : energja, spostrzegaw-
czść, dobry guSt, uzdolnienia organizacyjne, umiejętność po
stępowania- z_ ludźmi. 

Jak wynika z powyższej analizy dla celów kształcenia 
zawodowego należy wyróżnić jeden typ pracownika — wy-
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kwalifikowanego rękawicznika. Wobec zakresu potrzebnych 
wiadomości, ksztaJcenie zawodowe może się odbywać ce
lowo jedynie na odpowiednich kursach rękawłczniczych. 

PODGRUPA h. KUŚNIERSKA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Przemysł kuśnierski obejmuje dwa działy: kuśnierstwo 
właściwe, t. j . szycie artykułów futrzanych ze skór już wy
prawionych i kożuchprstwo, t. j . wyprawę, farbowanie i szy
cie • kożuchów. -

Produkcja kuśnierska jest wyłącznie ręczna. Kuśnier
stwo właściwe jest zorganizowane w warsztatach miejskich, 
kożucharstwo jest wyłącznie rzemiosłem wiejskiem lub ma-
łomiasteczkowem, wytwarzającem przeważnie dla potrzeb 
ludności wiejskiej, częściowo dla wojska, poczty i t. p. 

Według danych Głównego Urzędu Statystycznego ilość 
kart rzemieślniczych, wydanych kuśnierzom w r. 1929, wynosiła 
1817. Warsztatów kuśnierskich do VII kategorji włącznie 
było czynnych w 1928 r. ogółem 73. Zatrudniały one 688 
robotników, w tem mężczyzn 289, kobiet 269, młodocia
nych 128. Według, danych Rady Izb Rzemieślniczych było 
w r. 1931 ogółem 2793 warsztaty kuśnierskie. 

O rozmiarach produkcji kuśnierskiej, w kraju mogą dać 
pewne pojęcie dane statystyczne, odnoszące się do przywozu 
i wywozu futer. W roku 1929 przywóz futer do Polski 
wynosił 3467 tonn o wartości 70:632.000 złotych. Futra te 
przychodzą do Polski przeważnie nieskonfekcjonowane, są 
zaleni surowcem dla warsztatów kaśnierskich. Wywóz fu
ter z Polski wynosił w tymże roku 617 tonn o wartości 
13.933.000 zł. Polska wysyła futra przeważnie w postaci 
surowych skórek. Kuśnierstwo nasze nie pracuje zatem na -
eksport. 

Kożucharstwo jest̂  zorganizowane przeważnie w war
sztatach rzemieślniczych wiejskich lub małomiasteczkowych, 
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bardzo rozpowszechnionych zwłaszcza w woj. lubelskiem, 
na Podhalu, w woj. Iwowskiem- i stanisławowslciem. Gtów-
nemi ośrodkami są-: Garwolin, Kurów,, Sokołów, Tgśmienica, 
.Kęty. Surowiec dla kożucharstwa sprowadza się z Rumunji; 
dawniej sprowadzano go z Rosji. 

II. PEZEBEG PRODUKCJI, " 
.Warsztat kuśnierski obejmuje .zazwijczaj dwie praco

wnie, współpracujące przy wykonaniu sztuki. Jedna z nich 
to' pracownia krawiecka, dostosowana do potrzeb kuśnier
stwa, druga to właściwa pracownia kuśnierska, która wy
konuje część futrzaną sztuki. . 

Wykonanie artakulu, np. palta futrzanego, wymaga zdję
cia miary, sporządzenia formiu I patronu z muślinu, przymie
rzenia i rygowania patronu. Po dobraniu skór następuje ich 
krajanie, zestawianie i układanie na djjkcie podług formy. 
Zszyte na maszynie kuśnierskiej skóry zwilża się, nabija 
na deskf i susąj. Następnie zszywa się części formy w ca
łość, 'łączy z- dokładami i wykończa przedmiot (t. j . przy
szywa guziki, pętelki, podszewkę i t. p.). 

Warsztaty kożucharskie wyprawiają skóry, posługując 
się najprymitywniejszemi sposoiami i urządzeniami, poczem. 

^ następuje krajanie skór według modeli i form, zszywanie 
i wykończanie. Kożuchy i serdaki zdobi się -albo bardzo skrom
nie (Kurów, Garwolin), albo bogato, stosując aplikację z sa-
fjanu (Podhale i Hticulszćzyzna). Zdobienie ma prócz wzglę
dów estetycznych, opartych na tradycjach stroju etnicznego, 
także wzgląd praktyczny na celu, a mianowicie zasłonięcie 
skaz skóry ł 'szwów. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Wśród pracowników przemysłu kuśnierskiego dają się 
wyróżnić następujące typy; ' podręczny, kuśnicrz-czeladnik 
{t. zw. pomocnik kuśnierski), kierownik warsztatu (majster), 
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1. P o d r ę c z n y k u ś n i e r s k i . 

Wykonuje on czynności pomocnicze w warsztacie, wy
magające jedynie praktycznego usprawnienia. 

2. K u ś n i e r z - c z e l a d n i k . 

C z y n n o ś c i : zszywanie, nabijanie i suszenie skór. 
W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 

Kuśnierz-czeladnik powinien posiadać sprawność w zakresie 
wykonywanycii czynności, znajomość techniki kuśnierstwa oraz 
działania i obsługi maszyn kuśnierskich, znajomość futer 
i dodatków kuśnierskich oraz rusunku zawodowego; ponadto 
wiadomości o organizacji warsztatu kuśnierskiego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, staranność, 
zdrowe płuca. 

3. K i e r o w n i k w ar s z t a t u (m a j s t er). 

C z y n n o ś c i . Do zakresu czynności kierownika war
sztatu kuśnierskiego należy organizowanie i prowadzenie 
warsztatu pod względem technicznym, administracyjnym 
i handlowym, a w szczególności: zakup surowców, przyjmo
wanie zamówień, projektowanie, modelowanie i sporządzanie 
formy, dobieranie, krajanie ń zestawianie skór, układanie 
ich podług formy, nadzór nad pracą oraz instruowanie pra
cowników. 

W i a d o m o ś c i z a w o - d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok doskonałego praktycznego opanowania zawodu, po
winien on posiadać dokładną znajomość kroju, modelowania, 
projektowania i rysunku zawodowego, praktyczną i w od
powiednim stopniu teoretyczną znajomość futer i dodatków 
kuśnierskich, działania i obsługi maszyn, zasad wyprawiania 
i farbowania futer, ponadto znajomość organizacji war
sztatu kuśnierskiego pod względem technicznym, administra- -
cyjnym i handlowym, 
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Cechy p s y c h o f i z y c z n e ^ energja, uzdolnienia or
ganizacyjne, dobry gust, staranność, sumienność, umiejęt
ność postępowania z ludźmi. 

Do celów szkolenia należy zatem wyróżnić jeden za
sadniczy typ pracownika .— wykwalifikowanego kuśnierza, 
Kształcenie kuśnierzy z uwagi na specyficzne warunki pracy 
zawodowej oraz niemożność zorganizowania pracowni szkol
nych winno się odbywać na kursach, dostosowanych do 
potrzeb przemysłu. 

•PODGRUPA i. KAPELUSZNICZA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Przemysł kapeluszniczy obejmuje zarówno wyrób stoż
ków (półfabrykatów), jak i wyrób z nich kapeluszy goto
wych (t. j . fasonowanie kapeluszy). 

Dawniej istniałgi w Polsce oddzielne fabryki, wytwarza
jące stożki i oddzielne, wytwarzające kapelusze gotowe. 
Obecnie fabryki, wytwarzające stożki, objęły również i wy
rób kapeluszyi gotowych. Natomiast istnieją warsztaty, trud
niące się jedynie fasonowaniem kapeluszy ze stożków i' wy
kańczaniem ich. Obok kilku większych zakładów, przeważnie 
są to liczne (około 10 tysięcy) drobne warsztaty, najczęściej 
chałupnicze. 

Według danych Głównego Urzędu Statystycznego za
kładów produkcji kapeluszy, do VII kategorji włącznie, było 
w r. 1928 czynnych ogółem 10. Zatrudniały one razem 1996 
robotników, w tem mężczyzn 634, kobiet 1179, młodocia
nych ^183. 

W r. 1928 wyprodukowano w tych zakładach: stożków 
555.242 kg. i kapeluszy gotowych 1.881.306 szt. 

Według danych Rady Izb Rrzemieślniczych, ilość rze
mieślniczych warsztatów kapeluszniczych wynosiła w 1931 r. 
ogółem 1840. - . 
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Stożki wjjrabiane są albo z wełny baraniej (t. zw. filc 
czeski), albo z sierści zajęczej (t. zw. filc francuski). Wełnę 
sprowadza się z Australji, czesanki z Afiglji i Niemiec. Fa-
bnyk, wyrabiających stożki z wełiiy baraniej jest obecnie 
w Polsce 5. z sierści zajęczej 2. Fabrykacja kapeluszy goto
wych wełnianych opiera się wyłącznie na krajowej produkcji 
stożków, natomiast produkcja kapelusza z sierści zajęczej ko
rzysta częściowo ze stożków importowanych. 

Modele kapeluszy czerpie się z zagranicy, a mianowicie: 
modele kapeluszy, męskich — z Italji lub Niemiec, przy-
czem zmiana fasonu następuje co parę lat, modele kapeluszy 
damskich —• z Francji, ze zmianą co sezonu. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

Produkcja stożków. 
W produkcji stożka wełnianego dadzą się wyróżnić pro

cesy: przędzenia, filcowania, farbowania i szlifowania. 
Na procesy przędzenia składają się następujące czyn

ności: sporządzanie mieszanki z czesanki i wełny zwykłej 
(każdiyi gatunek filcu wymaga; innej mieszanki, a recepta jest 
tajemnicą fabryki); szarpanie wełny na wilkach; przerabianie 
wełny na „flor" (kożuch) na zgrzeblarkach; odważanie por-
cyj floru, potrzebnego na 1 podwójny stożek; nakładanie 
floru warstwami na formy w kształcie podwójnych stożków 
(konusów), wreszcie rozcinanie nałożonego floru na dwa 
stożki. . 

Procesy filcowania odbywają się naprzemian z procesami, 
oczyszczania. Obejmują one: pierwsze filcowanie, t. j . zbijanie 
przędzy stożków na t. zw. filcmaszynach; usuwanie smoły 
z wełny ręcznerai szczypcami lub specjalnemi aparatami; dru
gie filcowanie stożków na mokro; płókanie w rozczynie 
kwasu siarkowego i osuszanie w centryfudze; karbonizowa- • 
nie w kabinie-specjalnej w temperaturze 70—80" C, w celu 
usunięcia zanieczyszczeń roślinnych, wreszcie folowanie, t. j . 
ubijanie filcu w ciepłej wodzie młotami drewnianemi. 
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Procesu farbowaiiia obejmują: farbowanie stożków 
w barwnikach anilinowBch (o ile mają one mieć barwę jed-
noliłą; o ile stożek- ma hyć sporządzong- z welnij dwubarwnej, 
farbuje się wełnę przed przędzeniem); suszenie stożków. 

Procesy ' szlifowania • polegają na': szlifowaniu stożków 
papierem szmerglewjjm na szlifierkach; trzepaniu z kurzu 
po;oszlifowaniu; szczotkowaniu z kurzu, wreszcie na „turo-
waniu", t. j . nadawaniu stożkom połysku przy pomoci} filcu. 

'" • - Fasonowank -kapeluszy. 

Wyrób gotowgch kapeluszu ze stożków obejmuje nastę
pujące czynności: apreturowanie, t. j . usztywnianie ronda za 
pomocą szelaku; poddawanie stożka działaniu' pary i ręczne 
naciąganie go na formę o odpowiednim fasonie i numerze, 
ca}li t. zw. tresowanie; dekatgzowanie kapeluszy w kotłach 
dekatiizacyjnych na sucho pod ciśnieniem; pierwsze turowanie, 
t. j . nadawanie kapeluszom połysku przg pomocy filcu; praso
wanie. mechaniczne - w prasach hydraulicznych; obcięcie ręczne 
lub maszynowe brzegu ronda, ewentualne obszycie brzegu; 
turowanie ponowne; prasowanie ponowne; przeglądanie to-

^ waru i zwrot sztuk; z brakami dla poprawiania lub wysor-
tpwania; wykończanie (t zw. garnirowanie), t. j.-wszycie 
skórki, opasania wstążką, wszycie podszewki; wymierzenie 
obwodu główki, wkłejenłe numeru i firmy; prasowanie za-
pomocą worków^ z gorącym piaskiem; przegląd i pakowanie. 

Kapelusze pilśniowe, włocliate i sztywne (meloniki) pro
dukuje się w sposób analogiczng', przyczem niektóre czynności-
odpadają, zjawiają się zaś czynności specjalne, związane 
z danym wyrobem, 

' III.' ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Wśród pracowników przemysłu kapeluszniczego można 
wyróżnić: robotników przyuczonych, majstrów i kierowników. 
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1. R o b o t n i k p r z y u c z o n y . 
C z y n n o ś c i : czynności pomocnicze maszynowe i ręcz

ne; formowanie stożków, fasonowanie kapeluszy, turowanie, 
prasowanie, obcinanie brzegów, wykończanie kapeluszy itp' 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w nie ni-a: 
usprawnienie w wykonywanych czynnościach, znajomość dzia
łania i obsługi powierzonych maszyn. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, .staranność, 
uwaga, zręczność rąk. 

2. M a j s t r o w i e (w p r z ę d z a l n i , f i l c o w n i , f o l o w n i 
z f a r b i a r n i ą i s z w a l ń i). 

C z y n n o ś c i : nadzór i normowanie w myśl wska
zań kierownictwa przebiegu produkcji w swym oddziale, in
struowanie robotników, piecza nad materjałami, urządzeniami, 
maszynami i narzędziami w odnośnym dziale, ewidencja 
pracy! robotników i proste czynności administracyjne. 

W ł a dom. ośc i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
praktyczna i w odpowiednim zakresie teoretyczna znajomość 
odnośnych procesów produkcji, obsługi maszyn i urządzeń 
oddziału, elementarne wiadomości z technologji materjałów 
i stosowanych grodków chemicznych, znajomość towaro
znawstwa kapeluszniczego; ponadto znajomość organizacji 
pracy. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : spostrzegawczość, szyb
ka decyzja, staranność, podzielność uwagi, dobry wzrok, 
umiejętność postępowania z ludźmi. 

3. K i e r o w n i k t e c h n i c z n y o g ó l n y . 
C z y n n o ś c i : organizowanie, normowanie i kontro

lowanie całości fabrykacji, a w szczególności: nadzór nad 
przebiegiem poszczególnych faz produkcji, dysponowanie ma-
tęrjałem, przeprowadzanie kalkulacji, kontrola gotowych wy
robów, sprowadzanie i akceptowanie modeli, nadzór nad 
wydajnością, higjeną i bezpieczeństwem pracy i t. p. 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Kierownik techniczny ogólny powinien posiadać dokładną 
znajomość techniki wszystkich procesów produkcji kapelusz-
niczGj i obsługi maszyn, znajomość towaroznawstwa za
wodowego, chemji stosowanej, farbiarstwa i wykończal-
nictwa kapeluszniczego, technologji surowców; ponadto zna-
joriiość organizacji fabryki kapeluszniczej pod względem tech
nicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : energja, przedsiębior
czość, szybka decyzja, spostrzegawczość, uzdolnienia organi
zacyjne, umiejętność postępowania z ludźmi. 

Jeśli chodzi o przygotowanie szkolne pracowników 
przemysłu kapeluszniczego, może być mowa jedynie o orga
nizowaniu kursów dla majstrów i kierowników, kształce
nie bowiem robotników może się odbywać wyłącznie na te
renie fabryk. Tworzenie szkół w tym dziale, ze względu na 
nikłe zapotrzebowanie, jest wyłączone. Kursy kapelusznicze 
winny być połączone z uczelniami, kształcącemi pracowników 
dla przemysłu włókienniczego. 

IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI KURSÓW ODZIEŻOWYCH. 

§ IS l̂. Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y z z a k r e s u 
m o d n i a r s t w a , c z a p n i e twa , g o r s e c i a r s t w a , 
kr a wa c i a r s t wa, r ęka w i c z n i et wa, " k u ś n i e r s t w a 
i k a p e l u s z n i c t w a p r z e z n a c z o n e d la o s ó b , s p e 
c j a l i z u j ący eh s ię w t y c h za wo da eh. Zad a n ia 
c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h kur -
s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b w y m i e -
ni o ny eh z a wo d ó w. -



GRUPA 15. GALANTERJI. 

PODGRUPA a. GALANTERII SKÓRZANEJ 
I RYMARSTWA i). 

A. GALANTERJA SKÓRZANA 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Galanterja skórzana obejmuje produkcję wyrobów 
ozdobnych i użytkowych ze skóry bądź z materjałów za
stępczych. Wyroby te dadzą się podzielić na 3 grupy: 

wyroby miękkie bez ramek (szkieletu), ewentualnie tylko 
z zamknięciem, jak portmonetki, papierośnice, torebki ręczne 
bez bigh, portfele, osłony książek, teczki na' kalendarze 
bloczki kieszonkowe i t. p.; 

wyroby opatrzone metalowemi zamkami, obręczami, bi-
glami; należą tu torebki damskie> nesesery i t. p.; 

wyroby galanterji skórzanej twardej, posiadające pod
stawę z drzewa, tektury lub innego materjału twardego, jak 
kasety, ramki do fotografji, etuis do różnych przyborów i t.p. 

Przemysł galanterji skórzanej opiera się w znacznej 
mierze na surowcach pochodzenia- zagranicznego. 

"Statystyki, dotyczącej ilości warsztatów i pracowników 
oraz rozmiarów produkcji w dziale galanterji skórzanej, nie 
posiadamy, gdyż dział iten został włączony do przemysłu 
skórzanego ogólnego., 

I) Dla jasności obrazu rozpatrywane sa osobno oba działy. 
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Produkcja w dziale galanterji skórzanej ma dotąd cha
rakter rękodzieła. Maszyny są używane tylko w. nieznacznej 
mierze i w roli pomocniczej. Praca w zakresie wyrobów naj
wyższego gatunku jest prawie wyłącznie ręczna. Przeważnie 
ręczny ' system pracy ^ jest stosowany do produkcji torebek 
damskich, arfcukułu wybitnie sezonowego. 

• Produkcja zorganizowana jest bądź w zakładach prze- ^ 
rmjsłowych -samodzielnych, bądź prowadzona jest systemem 
chałupnłcajm w małycli warsztatach rzemieśinlczych. War
sztaty' ^ drobne specjalizują się w pewnym typie i rodzaju 
wyrobów. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

Po wyborze modelu, ewentualnie opracowaniu wła
snego projektu oraz Wyborze surowców I części dodatko
wych, wykonywane są odpowiednie szablony i formy dla 
skrajania i sformowania • wyrobu. Skrojenie' materjaJu na
stępuje ręcznie lub " maszynowo (sztancowanle). • O ile wy
rób ma być wykonany ze skóry, szarfuje się skórę, t j . śeienia 
ją w całości lub tylko na brzegach, ręcznie lub maszynowo, 
dla ułatwienia zakładania ^brzegów i wykonania szwów. 
Po, zszyciu części wierzchu i podszewki i po obciągnięciu 
żelazek (bigli) skórą, formuje się wyrób i , ewentualnie 
usztywnia przy pomocy tektury. Następnie przytwierdza się ^ 
podszewkę, żelazka, rączki i t. p. przy pomocy klejenia,, szy
cia maszynowego. lub ręcznego, wreszcie wykończa się wy
rób. Zdobienie zbliżone jest do robót złotniczych introliga
torskich. ' • , . 

• • 

III. RNRUZR- CZYNNOŚCI I KWALIFIRACYJ ' 
PRACOWNIKÓW. 

Wśród pracowników galantcrji skórzanej dają się, wy-, 
różnić następujiące typy: pracownik wykwalifikowany i kie
rownik warsztatu. 
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1. P r a c o w n i k w y k w a l i f i k o w a n y . 
Cz y n n o ś c i: przygotowanie surowca, wykonanie sza

blonu, skrojenie materjału, wykonanie, składanie i łączenie 
części wyrobu (klejenie i szycie maszynowe lub ręczne), for
mowanie i wykończanie wyrobu i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Powinien on posiadać, obok usprawnienia w czynnościach 
typowych dla produkcji w zakresie galanterji skórzanej mięk
kiej i twardej, prakhjczną i w odpowiednim zakresie teo
retyczną znajomość techhologji skóry, materiałoznawstwa za
wodowego, rysunku zawodowego wraz z kompozycją, tech
niki kroju, wykonania zdobień i wykończania wyrobów; 
ponadto niezbędne wiadomości o organizacji warsztatów ga
lanterji skórzanej. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, pomysło
wość, staranność, dokładność. 

2. K i e r o w n i k w a r s z t a t u . 

C z y n n o ś c i . Do zakresu prac kierownika warsztatu 
galanterji skórzanej należy organizowanie i prowadzenie 
warsztatu pod względem technicznym, administracyjnym 
i handlowym, a w szczególności: przyjmowanie zamówień, 
zakup surowców, projektowanie wyrobów, krajanie ma-
terjałów, nadzór nad pracą, -instruowanie pracowni
ków i t. p. 

Wi ad o m o ści za wo d o we i u s p r a w n i e n i a . 
Kierownik warsztatu galanterji skórzanej powinien posia
dać, obok doskonałeg© opanowania zawodu, odpowiednio 
szerszą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, praktyczną 
i teoretyczną znajomość technologji skóry, materiałoznaw-* 
stwa i maszynoznawstwa zawodowego wraz z kompozycją, 
modelarstwa, techniki kroju, szycia, iskładania, zdobienia i wy
kończania wyrobów galanterji skórzanej miękkiej i twardej; 
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-ponadto znajomość organizacji 'warsztatów galanterji pod-
względem technicznym, administractjjnijni i handlowym. 

• C e c h ^ psjfchofizBCzne, , jak u czeladnika, prócz 
tego: przedsiębiorczość, uzdolnienia organizacjjjne. -

I¥. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
. • GALANTERJI SKÓRZANEJ. 

S z k o l n i c t w o g a l a n t e r j i s k ó r z a n e j w P o l s c e . 

- ' W Polsce istnieje talko jedna szkoła galanterji skórzanej. 
Jest to pr.g-watna żeńska szkoła średnia we Lwowie. 

Warsztatp galanterji skórzanej dla 'mlodzieżij tnieskie} 
prowadzone są w sierocińcu Tow. „Powściągliwość i Pra
ca" w- Mejscu Piastowem, Warsztaty te wgkonują głównie 
walizp; nesesery, podC2as gdg szkoła żeńska kształci w dziale 
torebkarstwa. 

.poza tem programy szkół introligatorskich w Łodzi 
i Sosnowcu oraz ,szkoh|i- cholewkarskie w Warszawie 
uwzględniają pbdstaiwowe kształcenie w- zakresie galanterji 
miękkiej. . " " 

S z k o l n i c t w o g a l a n t e r j i s k ó r z a n e j z a g r a n i c ą . 

W Niemczech i Austrji brak szkół specjalnijch przygo
towujących do zawodu w ̂ zakresie galanterji skórzanej. Na
tomiast prowadzone są warsztaty i kursy dokształcające pra- -
cowników tego przemysłu, a mianowicie: w Niemczech przy 
szkole rzemiosł • arfcystgczngch w Offenbach istnieją war-
sztatiji dla wykwalifilTowanych pracowników z dłuższą-prak-"-
tgką, którzy chcą wyszkolić się na modelarzy; w Austrji 

- prowadzone są kursy ' dla praoowTiików galanterji skórza- " 
nej W- instytutach naukowych wiedeńskich. Poza tem w Niem
czech elementy galanterji skórzanej {torebkars1:w:a) wchodzą 
do programu szkól introligatorskich i siodlarskich (rymar
skich). • • - -
Szkolnirtwo za%vo<iowe -® 
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B. RYMARSTWO. - - ' : . 

: I. OGÓLNA CHAHAKTEBYSTyKA. 

Według danych Głównego Urzędu Statystijcznego w roku 
1929 wu-dano 2506 rzemieślniczijcłi kart rgmarskich. Licztsa 
ta jest jednak niekompletna, obejmuje bowiem Jedynie -war-

.'sztaty zarejestrowane, nie uwzględniono natomiast wielkiej 
ilości drobnych warsztatów rymarskich, które, przeważnie nie 
są zarejestrowane. Według -danych Rady Izb Rzemieślni-
czych na. terenie Państwa w roku 1931' istniałd ogółem 6351 

• warsztatów, rymarskich, zarejestrowanych ,i niezarejestrowa-
nych, ogólna zaś liczba osób zatrudnionych w tym zawo
dzie w^ynosiła ponad 19.000.- - '" 

Produkcja wBrobów rymarskich, jak uprząż, siodła, przy-
bory do konnej jazdg i t. p., odbywa sig wyłącznie w ręko- ' 
dziclniczach warsztatach "rzemieślniczych. Większe wytwórnie 
rymarskie, zatrudniające częstokroć po 50, a 'nawet 100 ro
botników, produkują swe w:8roby wy licznie niemal, syste- ' 
mem rękodzielniczym. . - - - . ^ . ^ 

Szybki rozwój automobilizmu 1 związane z nim kurcze
nie się ilości pojazdów konnych, wgwarlo ujemny wpływ na 
rzemiosło rymarskie. Szczególnie dotkBwie odczuły to war-
sztahji rymarskie, położone na terenie większych miast, war
sztatu bowiem małomiasteczkowe i -wiejskie pozostają,glów-

' nie na usługach rolnictwa, w którem zaprząg konny nie utra
cił jeszcze sivego dominującego znaczenia. • 

Warsztatf rymarskie miejskie zaniechały niemal całko
wicie produkowania "na skład -(mjrobów czysto rymarskich, 
jak uprząż, i siodła, a TOjrabiaJą je Icdynie na zamówienie. '. 
Obecnie głównym i najważniejszym odbiorcą wyrobów ry
marskich jest, wojsko, zamawiające w prywatnych warszta
tach -nie%lko uprząż- i siodła-na' potrzeby kawaterji, arty-
lerji -i taborów,-.lecz ró-wnież ł inny- sprzęt -wojskowy, jak" 
tornistry, pasy, ładownice, torlip.sanitarne,! t. p. " 

Wydatne zmniejszenie się zapotrzebowania na • zasad-
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nicze wij-roby rijmarskie, sMonilo warsztatu rzemieślnicze do 
zwiększenia produkcji inagdi wyrobów skór^anach, jak przy
borów podróżngcti (kufru, walizy, nesesery), prztjborów my
śliwskich (torby,- ładownice, futerały), galanterji skórzanej 

- (portfele, portmonetki, torebki) i t, p., stanowiących przed
tem jedynie dodatkowy artykuł prodiikcji rzemiosła rymar
skiego. 

łl. PRZEBIEG PRODUKCJI. ' . 

Poszczególne wyroby rtjmarskie wykonywane są najczę
ściej na podstawie rysunku, sporządzonego przez samego ry
marza. Jeśli idzie o zamówienia' wojskowe, intendentura do
starcza- zazwyczaj nietylko szczegółowych rysunków danego 
przedmiotu, lecz również stawia wyraźne wymagania, doty-
czącc matcrjału i sposobów wykonania. Na podstawie ry
sunku lub wzoru, rymarz wykrawa z- tektury lub blachy 
odpowiednie szablony poszczególnych części, któremi po
sługuje się^ następnie przy krajaniu skóry tab materjału za
stępczego. Krajanie skóry jest najbardziej odpowiedzialną 
czynnością w rgmarstwie. Wymaga ono od rymarza, prócz 
pomysłowości, dokładnej praktycznej znajomości nietylko róż
nych gatunków tego surowca, lecz również i (Własności tcch-
Hicznycli poszczególnych, części skóry, aby móc należycie 
wyzyskać stosunkowo cenny materjał i zapewnić wyrabia
nym przedmiotom potrzebną wytrzymałość, elastyczność i t. p-
Po skrojeniu następuje tak zwane „szykowanie" skóry, t. j . 
wygładzanie brzegów, wykonywanie spodu, .wytłaczanie wzo
rów i nadawanie wymaganego kształtu przez tłoczenie pod 
prasą w odpowicdnlcń formach. (matrycach) i t. p. Przyszywa
nie podszewki, ssgjae poszczególnych części, przyszywanie 
okuć, Mamer.-sprzączekit. p., następnie zszywanie całości wy-
kongwa się bądź ręcznie, bądź na maszynach. Wykończanie 
uszytych ' przedmiotów polega na tak zwanem' glazurowa
niu skóry, szelakowaniu, czernieniu, smarowaniu, czyszcze
niu i ,t. p. ' • 

' . • - . - 4 8 * 
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III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ • 
PIACOWNIKOW.' 

Wśród pracowników romarskicli dają się wyróżnić na
stępujące tupg: rymarz-czeladnik i, kierownik warsztatu 
(majster), ' / 

1.- R u m a r z - c z e l a d n i k . 

Czij^nności: krajanie J „szgkowanic" skórjj (szarfo-
wanle, wugladzanle kantów, w^tiaczanie wzorów, Hocze-
nie pod prasą w celu nadania odpowiedniego lęsztaltu), szy
cie poszczególnych części wyrobu i całości, przytwierdzanie 
okuć i wykończanie całości i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Powinien on posiadać, obok usprawnienia- w typowych czyn
nościach rymarskich, praktyczną i w odpowiednim zakresie 
teoretyczną znajomość technologji ' skóry, materiałoznaw
stwa i^.maszynoznawstwa rymarskiego, rysunku zawodowego, 
techniki kroju, szgcia, składania 1 -wykończania różnych 
wyrobów rymarskich, ponadto — niezbędne wiadomości o or
ganizacji warsztatów rymarskich. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, staranność. 
dokładność, pomysłowość. 

2. K i e r o w n i k w a r s z t a t u (majs te r ) . 

C z y n n o ś c i . Bo zakresu czynności majstra należy 
organizowanie i prowadzenie warsztatu pod względem" tech
nicznym, administracyjnym i handlowym, a w szczególno-' 
ści: przyjmowanie zamówjcń, zakup surowców, projektowa--
nie wyrobów, krajanie, nadzór nad pracą i instruowanie 
pracowników. 

W i a d o m o ś c i z a w o d ę w e i u s p r a w n i e n i a . ' 
Majster rymysM -powinien' posiadać, obok doskonałego opa
nowania zawodu, odpowiednio szerszą i głębszą, niż wg-

-konawcy bezpośredni, praktyczną i teoretyczną znajomość 
.technologii skóry, materjałoznawstwa i maszynoznawstwa -
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rymarskiego, rysunku zawodowego wraz z kompozycją, tech
niki kroju, szycia, składania i wykończania różnych wyro
bów rymarskich, ponadto znajomość organizacji warsztatu, 
rymarskiego pod względem technicznym, administracyjnym' 
i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak u czeladnika, prócz 
tego przedsiębiorczość, uzdolnienia organizacyjne. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI KURSÓW GALANTERJI SKÓRZANEJ 

I RYMARSTWA. 

§ 156. Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y z z a k r e s u 
g a l a n t e r j i s k ó r z a n e j p r z e z n a c z o n e d la o s ó b , 
s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę w p e w n y c h d z i a ł a c h 
t e g o p r z e m y s ł u . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i z a -
s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o 
w y w a n e do p o t r z e b z a w o d u . 

§ 157. Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y z z a k r e s u 
r y m a r s t w a p r z e z n a c z o n e dla c z e l a d n i k ó w 
t e g o z a w o d u . K u r s y te mają za z a d a n i e r o z -
s z e r ż e n i e i p o g ł ę b i e n i e ich w i a d om o ś c i za
w o d o w y c h p r a k t y c z n y c h i t e o r e t y c z n y c h . 
Z a s a d y o r g a n i z a c j i i c z a s t r w a n i a t y c h kur 
s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b ry
m a r s t w a . , . ! 

PODGRUPA b. ZABAWKARSKA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Produkcja zabawek, zależnie od materjału, wchodzi czę
sto w zakres rozmaitych działów przemysłu. Rocznik Sta
tystyczny G. U. S. z r. 1930 wyodrębia jedynie warsztaty 
zabawkarskie w dziale odzieżowym, których w r. 1928 
było 18 przy stanie zatrudnienia 333 robotników. 
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Wielkość tych zakładów- według ilości zatrudnionych 
robotników jest następująca: 

Robotników do 5 
5 

do 
9 

10 
do 
19 

20 
do 
49 

50 
do 
99 

Razem 

Ilość zakładów . 

Ilość robotników 

2 

3 

7 

45 

4 

52 

3 
84 

2 

149 

81 
333 

Jakkolwiek inne działy zabawkarstwa nie są ujęte sta
tystycznie, można stwierdzić, iż jest to przemysł słabo roz
winięty; jedyna np. w kraju wytwórnia zabawek blasza-
szanych automatycznych, zatrudniała w najlepszej konjuktu-
rże 40 ludzi. Pewne specjalne działy zabawkarstwa (np. 
zabawki gumowe) stanowią nierozłączną całość odpowied
niego przemysłu. 

Zabawkarstwo ludowe jest również mało rozpowszech
nione i większych ośrodków nie posiada i). Wyjątek sta
nowi Koszarawa w Żywieckiem, gdzie oprócz innych ga
łęzi przemysłu drzewnego, uprawiane jeSt nader zresztą 
prymitywne, zabawkarstwo drewniane. Z innych ośrodków 
wymienić można Jaworów (wyrób wózków drewnianych, 
ostatnio zanikający), Leżajsk w pow. łańcuckim (wyrób 
piszczałek odpustowych). Kosów (miniaturowe naczynia bed
narskie, ozdobione wypalaniem). Zabawki gliniane wyra
biane są po całej Polsce. 

II. PRZEBIPG PRODUKCJI. 

Charakter produkcji zabawek różnicuje się zależnie od 
rodzaju materjału. Pod tym względem można zabawki po
dzielić na: zabawki drewniane, metalowe, miękkie (z tka
nin), gumowe, celuloidowe, porcelanowe, z masy papierowej 
i papierowe. 

>) „Zarys przemysłu ludowego", J. Orynżyna. 
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Wgrób zał}awek drcwniangch, wtjkonijwańnch 'łiądź cał
kowicie 2 drzewa, bądź z częściami dodatkowemi - z metalu, 
składa się z następujących czanności: obróbka materjalu 
(drzewa sosnowego, świerkowego, i t p.) na heblarkach, pi-
ladh tarczowijch,. szHfierkach i t p . ; łączenie poszczególnijch 
części za pomocą sklejania, zbijania gwoździami, rzadziej łą-
ĉzenie na zaciosij, czopy i t. p.; wykończanie zabawki. 

- Zabawki metalowe dzielą się na zabawki blaszane tło
czone i zabawki ołowiane, - odlewane w formach. 

Zabawki tłoczone wyłabiane są z blachij, "wijtłaczanej 
maszynowo. Odpowiednie matrijce wijrabla podręczny war
sztat mechaniczny. Po wytłoczeniu, które' najczęściej połą
czone jest z przebiciem niezbędnych otworów, następuje łą
czenie części skladowijch. Ilość połączonych z tem zabiegów 
zależna jest od ilości części składowych zabawki." 

Zabawki • automatyczEe zaopatrzone są w mechanizm 
złożony'ze sprężyny i kombinacji kół zębatych. Mechanizm 
taki komplikuje fabrykację, gdyż poszczególne części bla
szane przystosowuje się do mechanizmu. 

Zabawki odlewane w; formach mają przeważnie cha
rakter drobnego,' masowego fabrykatu (np. żołnierzyki oło
wianej. Odlew odbywa się w formach żeliwnych, poczem 
następuje malowanie ręczne. 

Zabawki miękkie (wypychane) wykonywane • są z ma-
terjałów i ubierane. w tkaniny najrozmaitszego gatunku. 
Wykonanie polega na wykrojeniu odpowiednich kształtów 
przy pomocy szablonów, zeszyciu, wypychaniu pakułami lub 
wełną drzewną. ^ Wypychania trocinami zaniechano, gdyż 
zwiększa to niepotrzebnie ciężar zabawek. Wykończenie 
składa się z takich zabiegów, jak osadzanie oczu, malowa-

,nic i t. p.' ' ' ' ^ 
Zabawki gumowe wyrabiane są z odpowiednich mie

szanek . gumowych, zależnie od rodzaju, w mniej lub wię
cej skomplikowanych formach. Piłki gumowe zlepiane są 
z poszczególnych odcinków kulistych, poczem — po wy-" 
pełnieniu specjalną substancją, parującą w podniesionej' tem-
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peraturze — wulkanizowane w kotłach. Wulkanizacja polega 
na stopniowem ogrzewaniu fabrykatu do pewnej ściśle okre
ślonej temperaturg przg jedEOCzcsneni wznoszeniu się, ciśnie
nia. Po wulkanizacji zabawka nabiera właściwgch gumie 
cech: sprężystości i .ciągliivości. 

Fabrykacja zabawek celuloidowych, która rozwinęła się 
ostatnio wypierając prawic całkowicie zabawki z papler-
niache, polega na wytłaczaniu poszczególnych części za
bawek ze zmiękczonej płyty celuloidowej, poczem nastę
puje łączenie (zlepianie) części składowych w całość. Czyn
nością końcową jest barwienie zabawek przy stosowaniu spe
cjalnych aparatów natrysliowych. Zaznaczyć należy, że szc-r 
reg barwników, stosowanych przy tej fabrykacji, ma wła
sności trujące, przy pracy więc wykonawca powinien być 
odpowiednio zabezpieczony. 

Nowoczesna fabrykacja zabawek celuloidowych polega 
na automatjjczncm ich« wydmuchiwaniu z płynnej masy. Wy
maga to nader kosztownej aparatury i w Polsce jest zu
pełnie nieznane. 

Zabawki porcelanowe wychodzą. ostatnio coraz bardziej 
z użycia (np. główki lalek) wypierane przez zabawki celu
loidowe i gumowe. Fabrgkacja stanowi jeden z działów ce
ramiki szlachetnej i polega na formowaniu, \¥ypałaniu, ma
lowaniu oraz wypalaniu ostatecznem dla utrwalenia malo
widła-. . 

Zabawki' papierowe wyrabiane są bądź przez wytła
czanie * (masa papierowa, tektura), bądź przez wycinanie 
IteMura, papier). W zakres fabrykacji, niektórych zabawek 
(gry, łamigłówki i t, p.) wchodzą również czynności Intro
ligatorskie. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
pRRcowmmw. 

Z powyższego opisu fabrykacji poszczególnych rodzajó\¥ 
zabawek widoczne jest, że charakter usprawnienia \vyko- 
nawców jest zależny pfzedewszystkiem od materjału. Poza 

file:///vyko-
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tem masowość fabrijkacji powoduje, że każdy z wykonaw
ców ma sobie najczęściej ^powierzoną jedną tylko opera
cję, np. wytłaczanie, montowanie (sktadanłe). malowanie 
lub t. p. . 

- -Niepodobna zatem, wobec wielkiej różnorodności w wy
twarzaniu, mówić o wspólniim"-typie pracownika zabdwkar-
skicgo, ze zróżniczkowania zaś funkcgj wynika, że wykonawcij 
są .bądź robotnikami, którycli praca wijmaga jedynie dłuż
szego lub krótszego okresu przyuczenia, bądź też facliow-
caml innijch dziatów produkcji (stolarze, ślusarze), wgspecja-

. lizowanijml w zabawkarstwie. -
Jcżcii cliodzi" o pomysły (wzory) nowych zabawek nao-

ogól we wszystkicli działach tego przeniHsfu korzysta się 
z modeli sprowadzanych ż zagranicy,- które kopjowane są 
masowo bez zmian lub' z pewną, od potrzeb chwili. uzależ
nioną,' korektą. Słabo rozwinięte w zabawkarstwie projekto
wanie , zabawek należy tłomaczyć przcdewszgstkiem, obawą 
producentów przed ryzykiem, związanem z masową fabry
kacją nowej zabawki, "której niepowodzenie na rynku po
ciąga za sobą znaczne straty. Typ pracownika — projekto
dawcy (modelarza) zabawek różni się w poszczególnych ga
łęziach przemysłu zabawkarskiego. 

-Z uwagi na znaczenie zabawkarstwa, konieczne jest 
podjęcie kształcenia pracowników, którzyby mogli postawić 
krajową produkcję na właściwgm poziomie i uniezależnić ją 
od importu. Pracownicy ci — to projektodawcy zabawek, któ
rych zadaniem jest opracowanie^we wszystkich szczegółach , 
nowych pomysłów zabawek. 

- , IV. H0ZP0RZĄDZE1«IE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI KURSÓW ŻABAWKAESKICH. 

§ 158. Będą O r g a n i z o w a n e k u r s y p r o j e k 
t o w a n i a z a b a w e k . ^ 

§ 159. Z a d a n i e m k u r s ó w p r o j e k t o w a n i a 
z a b a w e k j e s t p r z p g o t o w a n - i c p r a c o w n i k - ó w , ' 
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k t ó r z y u p r z e d n i o o p a n o w a l i t e c h n i k ę p r a c y 
w d a n y m z a w o d z i e ( s t o l a r s t w i e , ś l u s a r s t w i e 
i t. p.), do p r a c y p r z y t w o r z e n i u p r o j e k t ó w za
b a w e k . Czas t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i 

. t y c h k u r s ó w będą d o s t o s o w y w a n e do po
t r z e b p r z e m y s ł u ż a b a w k a r sk i eg o. 

PODGRUPA c. INTROLIGATORSKA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Introligatorstwo obejmuje: broszurowanie i oprawę 
książek; konserwację książek zabytkowych; galanterję intro
ligatorską twardą (albumy fotograficzne, bibularze, teki, 
ramki, futerały, kasety na srebro, etuis na paramenta ko
ścielne i t. p.); oprawę introligatorską (passe-partout, maski, 
lamówki szkiców, akwai'el, rycin graficznych i t. p.) oraz pod
klejanie planów i map, wreszcie pudełkarstwo. 

Poszczególne warsztaty i zakłady introligatorskie pro
wadzą albo jeden z powyższych działów, albo łącznie kilka 
z n i c h . ;• I ;; y * ' • '"•'' 

Według -danych Rady Izb Rzemieślniczych ilość war
sztatów introligatorskich wynosiła w r. 1931 — 1199. 

Produkcja introligatorska może być ręczna lub maszy
nowa. Mechanizacja jest najdalej posunięta w pudełkar-
stwic. Znacznie zmechanizowana jest masowa oprawa ksią
żek, natomiast w zakresie galanterji i oprawy t. zw. sor
tymentu t. j . pojedynczych egzemplarzy na zamówienie in
dywidualne, wykonywana jest ręcznie. 

Produkcja odbywa się w samodzielnych warsztatach 
rzemieślniczych. W warsztatach drobnych wykonuje się w nie
wielkich ilościach naogół; wszystkie działy przemysłu intro
ligatorskiego oprócz konserwacji książek zabytkowych i trud
niejszych prac z zakresu galanterji twardej. Warsztaty tego 
typu są w Polsce najliczniejsze. Większe warsztaty są przy
stosowane do wykonywania większych zamówień z działu 
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oprawy, a równocześnie prowadzą dział galantcrji, dział 
wytwornej oprawy książek i konserwacji książki zabytkowej. 

Rzemiosło introligatorskie musi walczyć w ostatnich 
dziesiątkach lat z konkurencją wytwórni maszynowych. 
Ujemny wpływ na rozwój ręcznych warsztatów introliga
torskich Wywarło również potanienie książki, idącej do rąk 
czytelnika w postaci broszury liib kartonażu, gdyż nie 
opłaca się koszt solidniejszej oprawy. W tych warunkach 
istnienie drobnych warsztatów opiera się głównie na t. zw. 
robotach sortymentowych oraz na oprawach wykwintnych 
i bibljofilśkich egzemplarzy. 

Zakładyi introUgartorskie zorganizowane są samodziel
nie lub też są oddziałami większych przedsiębiorstw wy
dawniczych przemysłu graficznego lub przemysłu papierni
czego. '• , 

Maszynowy wyrób pudełek kartonowych wszelkiego 
typu odbywa się dotąd w zakład'ach introligatorstwa ma
szynowego, ale może być również wykonywany w fabry
kach przetwórstwa papierniczego, wreszcie może być zor
ganizowany jako oddział przy fabrykach wszelkiego rodzaju, 
potrzebujących pudełek do opakowania własnych wyrobów. 
Pudełkarnie kartonowe są przeważnie małemi lubrlredniemi 
zakładami. -

' Że względu na rodzaj wyrobów można odróżnić wy
twórnie pudełek najprostszych z surowej tektury od wy
twórni pudełek wyższych gatunków, oMejanycW. O ile wy
rób pudełek z surowej tektury jest w Wysokim stopniu 
zautomatyzowany, o tyle w wyrobie pudełek wykwintnych 
(specjalnych, aptekarskich i t. p.) jest jeszcze duży udział 
pracy: ręcznej. ' • •*( 

W warsztatach ręcznych stosowanie maszyn jeSt ogra
niczone, a w związku z tem podział pracy i specjalizacja 
zawodowa' mało rozwinięta, ilość zaś wiykwalifikowanych 
pracowników wielka. W introligatorstwie mechanicznem, w za
leżności od stopnia zmechanizowania wytwórni, ilość wy
kwalifikowanych sił maleje na korzyść sił przyuczonych 
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i niewykwalifikowanych. Siły wykwalifikowane spełniają czyn
ności .bardziej skomplikowane (krajaczy, modelarzy, i t. p.) 
oraz czynności nadzorcze w oddziałach wytwórni. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

A. Introligatorstwo ręczne. 
W dziale broszurowania ma praca brzebieg następu

jący- po złożeniu arkuszy druku „na paginę" lub na „świa
tło" przykleja się kartę tytułową, spis rzeczy i ryciny, po-
czem zbiera się i zszgwa arkusze nicią lub drutem, wre
szcie okleja się broszurę, okładkuje i ewentualnie obcina. 
Istnieje kilka typów broszur, jak broszura normalna, fran
cuska i jednoarkuszowa. 

Co się tyczy opraw, rozróżniamy różne ich typy, dosto
sowane do formy zewnętrznej wydawnictwa, jego prze
znaczenia i ceny, a mianowicie: kartonaż nakładowy, oprawę 
zwykłą i bibljoteczną, oprawę bloków, kajetów i notesów, 
oprawa, atlasów i nut, oprawę ksiąg handlowo - biurowych, 
oprawę brewjiarzy i mszałów, wreszcie oprawę wykwintną 
i bibljofilską. Oprócz opraw typowych istnieją różne oprawy 
specjalne. 

Zależnie od materjału użytego do oprawy rozróżnić 
można następujące rodzaje opraw: t. zw. półpłótno (grzbiet 
i rogi płócienne), oprawy jednolite papierowe, płócienne 
i jedwabne (calij' papier, całe płótno, cały jedwab), oprawy 
w skórę (półskórki i pełne skóry). Każdy z tych rodza
jów opraw rozkłada się na typy zależnie od techniki i in
nych cech, wykonania. ' 

Głównemi etapami pracy przy oprawie są: przygoto
wanie, szycie, zasadzenie w tektury, obciągnięcie materja-
łem i zdobienie^ 

Praca wstępna przy kartonażu ma przebieg podobny 
do- broszurowania, 
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Oprawa zwykła książki obejmuje: rozebranie broszury, 
przełożenie arkuszy, wyklejenie podartych składek oraz 
•wzmocnienie składek zewnętrznych paskami, płótna lub pa
pieru, zawieszenie tablic i rycin na osi kolumny druku, 
następnie zbijanie i prasowanie arkuszy przed szyciem, przy
gotowanie wyklejki, szycie książki na sznurkach lub taśmie, 
obcinanie i barwienie brzegów, obicie oporka i zaklejenie 
grzbietu papierem. Po przecięciu tektury i zawieszeniu teki 
lub zasadzeniu grzbietówki i okładek, pokrywa się okładki 
materjałem, podkleja wyklejką i prasuje książkę. W końcu 
następuje wytłoczenie napisu, przy oprawach zaklejanych, 
przeważnie ręczne, przy większej ilości opraw teczkowych — 
maszynowe. 

Oprawa wykwintna i bibljofilska wymaga opracowa
nia projektu oprawy, dostosowanego do szaty zewnętrznej 
wydawnictwa, jak i treści dzieła. Ważną rzeczą jest wy
bór odpowiedniego materjału oraz ewentualne wykonanie 
wyklejki. Papiery wyklejkowe pfzygotowuje się: techniką 
karagenową. Majstrową (papiery pendzlowe, grzebieniowe 
i mięte) lub techniką maczaną na wodzie przŷ  użyciu farb^ 
tłustych malarskich' lub drukarskich. 

Piękno oprawy polega zarówno na sharmonizowaniu 
oprawy z inncmi elementami estetycznemi książki (papier, 
krój czcionek, ilustracje,- druk) jak i na samej konstrukcji-
i technice wykonania oprawy. Zdobienie musi uwzględniać 
konstrukcję oprawy, podkreślając jej walory techniczne oraz 
odpowiadać właściwościom materjału. 

Pr^gotowanie do oprawy wykwintnej polega nietylko 
na przysposobieniu książki do szycia, ale i na zabie
gach konserwacyjnych, a przedewszystkiem na wzmocnieniu 
w grzbiecie arkuszy nietrwałego papieru. 

Po zszyciu i wyprasowaniu książki obcina się jej 
brzegi, nabija oporek, barwi lub złoci i poleruje brzegi, 
haftuje dzierganki (kapitałki), łączy: książkę z okładką przez 
przewleczenie sznurków lub tasiemek przez tektury, jipczem 
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następuje ewentualne zaklejenie grzbietu papierem czerpa
nym, naklejenie sztucznych ścięgien, obciągnięcie oprawy ma-
terjałem, nagrzanie (kambrowanie) okładki z wewnątrz i pod
klejenie wyklejki. 

Oprawę zdobi się według projektu tłoczeniem „na śle
po", złoceniem, barwieniem, nakładką (aplikacją) ze skóry, 
najczęściej w połączeniu ze złoceniem. 

Tłoczenie ręczne odbywa się przy pomocy narzędzi ze 
stopu dzwonowego (stempli, rolek, czcionek) z wygrawe-
rowanemi wzorami. Do złocenia używa się listków metalu 
(złota, platyny, aluminjum), które umieszcza się w skórzanej 
poduszce dó złocenia i tnie specjalnym nożem. 

Konserwacja książek zabytkowych obejmuje: rekon
strukcję starych opraw, łatanie ł wyklejanie starych dru
ków oraz planizowanie, t. j . utrwalanie w odpowiednim 
płynie papierów nieklejonych. 

W dziale galanterji introligatorskiej praca rozpoczyna 
się od wykonania projektu rysunkowego lub modelu, o ile 
nie zostałyi one przy zamówieniu dostarczone. Wykonanie 
specjalnego futerału, kasety ~ lub etuis, dostosowanego do 
kształtu przedmiotu, jak etuis na instrumenty muzyczne, cyrkle, 
przyrządy techniczne, biżuterję, przybory toaletowe i t. d., 
wymaga niejednokrotnie współpracy stolarza, wykonującego 
formę z drzewa. Przyi wyrobie tek, portfeli i t. p., używa 
się odpowiednich szablonów z blachy lub tektufy dla wykro
jenia oraz blaszanych dla uformowania części składowych 
przedmiotu.. 

Oprawa rysunków, pasteli, prac graficznych i t. p., po
lega na ich .naklejeniu, na wykonaniu masek z bristolu, 
passe-partout, lamówek z 2 pasków i lamówek jedno
litych. . 

Pudełka?stwo ręczne polega na wykonywaniu z kar
tonu lub tektury etuis, pudełek na książki, futerałów na 
dyplomy, futerałów kancelaryjnych, wykwintnych pudełek spe
cjalnych i t. p. 
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Introligatorstwo maszynowe. 

W dziale broszur składanie arkusząji odbywa się me-
Ghanicznie przy pomocy specjalnych maszyn. Złożone ar
kusze! po uprzednicm, zwykle ręcznem przyklejeniu karty 
tytułowej, indeksu i rycin, prasuje się w tłoczni, następnie 
zbiera się je ręcznie i zszywa broszurę mas^^nowo nicią 
lub drutem. Okładkowanic odbyiwa się w mniejszych war
sztatach ręcznie, w większych częściowo mechanicznie. 

Przygotowanie książki do oprawy masowej, czyli do 
t. zw. kartonażu nakładowego, odbywa się w ten sam spo
sób;- szycie bloku książki i okładka muszą tu być jednak 
trwalsze. Kartonaż wykonywany jest przy pomocy ma
szyny precyzyjnej, przyczem smarowanie i nakładanie ma-
terjału na uprzednio pokrajane luźne okładziny odbywa się 
mechanicznie. Napisy oraz zdobienie gotowych okładek wy
konuje się tłoczeniem maszynowem przy użyciu suchych 
farb i bronzów gumowanych lub tłustych farb pokostowych. 
Narzędziem zdobniczem są tu linje, stemple i czcionki lub, 
specjalnie do treści książki komponowane, klisze. Połącze
nie bloku książki z okładką, czyU zawieszenie teki i pod
klejenie wyklejek, wykonywane jest w Polsce ręcznie. 

Wyrób pudełek tekturowych, towarowych, aptekarskich, 
cukierniczych, bombonierek artystycznych, wywieszek, opa
kowań reklamowych i t. p., wymaga zorganizowania trzech 
głównych oddziałów: litografji, tłoczni i pudełkami. Lito-
grafja obejmuje druk papierów obłóczkowych do wyklcjeni? 
pudełek i papierów reklamowych na opakowania oraz druk 
wytwieszek reklamowych (wykonywanych także czasem tło
czeniem introligatorskiem maszynowem). W tłoczni wytła
cza się ts^yroby z papieru i tektury przy zastosowaniu kom
pletów maszyn specjalnych dla danego wyrobu. W pudeł
kami odbywa się maszynowe krajanie surowców, wytła
czanie, nacinanie, składanie, szycie i tłoczenie, poczem na- ; 
stępuje ręczne wykończanie pudełek. 
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III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Poza sitami pomocniczemi, przeważnie młodocianemi, 
wjjkonującemi ręcznie lub. przy użyciu maszyn czynności 
proste, w warsztatach introligatorskich ręcznych i maszyno
wych zatrudnieni są: pracownicy wykwalifikowani (czelad-
nioy:), kierownicy warsztatów rzemieślniczych oraz kierownicy 
oddziajów w zakładach mechanicznych (majstrowie). 

Wśród pracowników wykwaUfikowanych (czeladników) 
w warsztatach introligatorskich ręcznych i meChaniczrtych na
leży odróżnić t. zw. podręcznego i złotnika. N 

1. P o d r ę c z n i . 

C z y n n o ś c i . Podręczni wykonują wszelkie czynno
ści wchodzące w zakres: opraw zwykłych i nakładowych 
(np. przygotowanie wyklejki, obcinanie książki, prżykroje-
nie okładzin i t. p.); opraw bibljotecznyeh, bibljofilskich, 
wytwornych i specjalnych (jak przygotowanie książek do 
szycia, szycie, obcinanie brzegów, nabijanie oporka do 
opraw pokrywanych skórą, podklejanie wyklejki ozdobnej, 
prasowanie i t. p.); oprawy obrazów, produkcji wyrobów 
galanteryjnych oraz naklejania planów i map. 

Podręczni specjalizują się zWykle w jednym z powyż
szych działów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z wykonywanemi czynnościami powinien pod
ręczny posiadać, obok usprawnienia w typowych czyn
nościach introhgatorskicłl, praktyczną i w odpowiednim 
zakresie teoretyczną znajomość mąterjałów i maszyn in
troligatorskich, rysunku zawodowego i kompozycji, po
nadto niezbędne wiadomości o organizacji warsztatów in
troligatorskich. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : staranność, dokład
ność, zręczność, dobry gust. 
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2. Z ło tn ik . 
C z y n n o ś c i . Zdobienie wyrobów introligatorskich, 

a w szczególności: mycie, barwienie i polerowanie skóry, 
tłoczenie ręczne', tłokami rytowanemi, radełkiem, czcionkami 
w wierszniku „na ślepo" lub. złotem „na białko". Przy zło
ceniu maszynowem wytłacza on niaszynowo napisy i kom-. 
pozycje złożone z linij, krotłów (sztanc) i czcionek „na 
złoto", farbą suchą lub pokostową. Złotnicy poza swą spe
cjalnością najczęściej wykonują stare oprawy ,i roboty galan
teryjne. Do czynności złotnika należy także projektowanie. 
/ńożliwa jest specjalizacja w złotnictwie. ręcznem lub maszy
nowem. 

- W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Te same, co podręcznego ze specjalnem uwzględnieniem zdo
bienia wyrobów introligatorskich i projektowania. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Te same, co u podręcz
nego. 

3. K i e r o w n i k (majs te r ) . 
C z y n n o ś c i . Do zakresu czynności kierownika war

sztatu introligatorskiego rzemieślniczego należy organizowa
nie i -prowadzenie warsztatu pod względem technicznym, han
dlowym i administracyjnym, a w szczególności: przyjmowanie 
zamówień, wykonywanie projektów, zakup surowców, in
struowanie pracowników i. t. p. Do czynności majstra od
działu w zakładzie większym -należy nadzór (w myśl wska
zań kierownika) nad przebiegiem pracy i robotnikami w da
nym dziale, instruowanie pracowników, piecza nad narzę
dziami, maszynami i urządzeniami danego oddziału, ewi
dencja pracy i proste czynności administracyjne w danym od
dziale i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok dokładnego opanowania zawodu, powinien, on posiadać 
odpowiednio szerszą i głębszą, niż czeladnicy, praktyczną 
i teoretyczną znajomość techniki zawodu, rysunku zawodo
wego, materjałoznawstwa introligatorskiego, obsługi i dzia-
Szkolnictwo zawodowe. , 4 9 
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łania maszyn oraz znajomość organizacji warsztatów intro
ligatorskich pod względem technicznym, handlowym i admi-
nistracyjnum. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e jak wyżej oraz: energja, 
przedsiębiorczość, umiejętność postępowania z ludźmi. 

IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
- SZKOLENIA. 

Analiza pracy, wiadomości i usprawnień pracowników 
Introligatorskich m'ykazuje, że wszyscy pracownicy wykwalł* 
fikowani,' a więc zarówno czeladnicy (złotnicy 1 podręczni), 
jak majstrowie (kierownicy warsztatów rzemieślniczych i kie
rownicy oddziałów w większych zakładach Introllgatorslach) 
powinni posiadać takie same podstawowe wykształcenie za
wodowe, a kwalifikacje- specjalne uzyskać mogą drogą dłuż
szej praktyki w , zawodzie. Z tych względów kształcenie 
wszystkich pracowników introligatorskich powinno się odby
wać w szkołach Jednego typu i stopnia. • 

¥. CHARAKTEHYSTY-KA' ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
INTROLIGATORSKICH. 

S z k o l n i c t w o l n t r ' o I i g a t o r s k i e w P o l s c e . 

Szkolnictwo introligatorskie obejmowało w r. 1932/33 
ogółem 6 szkół (wydziałów), z których 3 były szkołami niż-
szemi, 3 zaś szkołami średniemL Dwie z pośród szkół śred
nich są szkołami państwowemi. 

Program obejmuje kształcenie^ we wszystkich działach 
introligatorstwa ręcznego. Szkoła łódzka uwzględnia oprócz 
tego w pewnym zakresie i galanterię miękką. 

Szkoły niższe przeznaczają na zajęcia warsztatowe 64 o/o 
ogólnej liczbyi godzin ' nauki;, rysunek zawodowy i inne przed
mioty teorctyczno-zawodowe są iiwzględnionc w niezbęd
nym tylko zakresie. Szkoły średnie • przeznaczając tylko 52«/o 
ogólnej liczby godzin nauki na zajęcia warsztatowe, dają 
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szersze i .pełniejsze przygotowania zawodowe teoretyczne 
i ogólne a zwłaszcza kładą sllnjj nacisk na ri|sunek zawo-
dowH i kompozijcję. Kształcą one pracowniczki o wyższijni 
poziomie zawodowijrn i intelektualnym, aniżeli absolwentki 
szkół niższych. 

S z k o l n i c t w o f n t r o l i g a t o r s k i e z a g r a n i c ą . 

Zagranicą szkolnictwo introligatorskie reprezentowane 
jest najliczniej w Niemczech. Wśród szkół niemiecMcli da
dzą się wgróżnić: szkoły przygotowujące do zawodu • (Fach-
schulen), przyjmujące przeważnie kandydatów i 6-letnich, po
siadających 2-letnią praktykę zawodową, o bardzo różnym 
czasie trwania nauki (od 1 .roku do 6 lat); szkoły takie 
istnieją w Lipsku, Hamburgu, Monachjum, Berlinie, - Baders-
leben, Elberfeld; szkoły dokształcające, obowiązkowe (Be-
rufsschulcn) oraz różnorodne oddziały," warsztaty, kursy mi
strzowskie i specjalne mające za zadanie dokształcanie pra
cowników introligatorskich w dziale introligatorstwa arty
stycznego, a więc w zakresie rysunku i projektowania, wy
cinania stempli, oprawy artystycznej, złocenia ręcznego, spo
rządzania papierów wyklejkowych, galantcrji introligatorskiej, 
introEgatorstwa maszynowego oraz w przedmiotach teore-
tyczno-zawodowych, jak nauka o stylach, historja sztuki. 
Kursy i warsztaty takie istnieją w szeregu szkół rzemiosł 
artystycznych, np. w Halle, Hannowerze, Elbarfeldzic, Cliar-' 
lottenburgu. 

Z pośród szkół introligatorskich w innych państwacti 
należy ' wymienić przedewszystkiem francuską Ecole natio-
nale et municipale Estienne — Arts et Industrie du Livre 
w Parijżu. Szkoła ta posiada 5 wydziałów i szereg klas 
specjalnych, przygotowujących do 17 zawodów przemysłu 
graliczno-książkowego. Wydział introligatorski obejmuje dwa 
kursy specjalne: oprawy książek i złocenia introligator
skiego. Nauka trwa 4 lata, nie licząc 'jednego roku przygo
towawczego. Szkoła 'ta przyjmuje kandydatów, w wieku 
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13—17 lat z ukończoną szkołą powszechną. Przy szkole 
istnieją kursy wieczorowe oprawy dla pracowników czyn
nych zawodowo. 

Na uwagę zasługuje również belgijska szkoła — Institut 
Superieur des Arts Decoratifs w Brukseli, w skład której 
wchodzą m. in.: kurs 1-roczny wykonywania papierów wy-
klejkowych, kurs 3-letni oprawy książek, kształcący intro
ligatorów i kurs 3-letni zdobienia zewnętrznego książki, 
kształcący złotników. Na kursy te przyjmuje się katidydatów 
17-lGtnich, posiadających podstawową znajomość wybranej 
specjalności. 

Szkoła introligatorska w Szwajcarji (w Zurychu) obej
muje 3—1 lata nauki, nie licząc jednorocznego kursu przy
gotowawczego. Wspomniana szkoła prowadzi także war
sztaty i kursy dla uzupełnienia wykształcenia technicznego 
i artystycznego czeladników introligatorskich. 

W Czechosłowacji istnieją dwie szkoły introligatorskie: 
. w Pradze i w Uherskera Hradisti. Państwowa szkoła gra
ficzna w Pradze prowadzi m. i.: 2-lGtnią szkołę całodzienną 
op/awy książek, 2-letnią szkołę specjalną oprawy artystycz
nej oraz 1-roczną szkołę mistrzowską całodzienną oprawy 
książek. Oprócz tego istnieją przy tej szkole kursy specjalne 
oprawy książek, złotnictwa i t. d. oraz 3-letma szkoła 
dokształcająca oprawy książek i pokrewnych zawodów. 

VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
'O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA INTROLIGATORSKIEGO. 

§160. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y i n t r o l i g a 
t o r s k i e : 

s z k o ł y i n t r o l i g a t o r s k i e s t o p n i a g i m n a 
z j a l n e g o , 

k u r s y z z a k r e s u i n t r o l i g a t o r s t w a . 
Celem dostarczenia przenjysłowi introligatorskiemu pra

cowników wykwalifikowanych, posiadających obok przy goto-
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wania praktycznego, odpowiednie wykształcenie teoretyczno-
zawodowe i ogólne, przewiduje się organizowanie szkól 
stopnia gimnazjalnego. Z uwagi na charakter zawodu nie 
będą natomiast tworzone szkoły na stopniu niższym. 

Kursy z zakresu introligatorstwa mają za zadanie do
kształcać pracowników introligatorskich w pewnych dzia
łach lub zaznajamiać ich z ostatniemi zdobyczami techniki 
zawodowej. 

Szkołg introligatorskie stopnia gimnazjalnego: 

§ 161. 1. S z k o ł y i n t r o l i g a t o r s k i e s t o p n i a 
g i m n a z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g i m n a z j a i n t r o 
l i g a t o r s k i e . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w i n t r o l i g a t o r s k i c h 
JGst k s z t a ł c e n i e d la p r z e m y s ł u i n t r o l i g a t o r 
s k i e g o p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y b y l i u s p r a w 
n i e n i w w y , k o n y w a n i u r o b ó t i n t r o l i g a t o r 
s k i c h o r a z p o s i a d a l i o d p o w i e d n i z a s ó b w ia 
d o m o ś c i t e o r e t y c z n o - z a w o d o w y c h i o g ó l 
nych. , I 

3. t j i m n a z j a i n t r o l i g a t o r s k i e są c z t e r o 
l e t n i e . 

Przygotowanie w zakresie wszystkich działów introliga
torstwa ręcznego wymaga czteroletniego czasu nauki. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 
be l p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5. . Szko ły te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 
l i z a c j i . 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w a r s z t a t in
t r o l i g a t o r s k i . P o d b u d o w ę p r o g r a m o w ą t w o -
rzą : p r a k t y c z n a n a u k a i n t r o l i g a t o r s t w a , ry-
s u n e k z a w o d o w y w r a z z k o m p o z y c j ą , t o w a 
r o z n a w s t w o z a w o d o w e , o r g a n i z a c j a p r z e d 
s i ę b i o r s t w i n t r o l i g a t o r s k i c h (pod w z g l ę d e m 
t e c h n i c z n y m , a d m i n i s t r a c y j n y m i h a r i d l o -
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w y m). . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o 
m o c n i c z e , ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o - -
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz-' 
ni ów s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Do g i m n a z j ó w i n t r o l i g a t o r s k i c h p r z y j -
m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
klasjy VI s z k o ł y p o w s z e c h n e j lub i n n e ś w i a -
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 14, a n ie p r z e k r o czą 17 l a t życ ia , 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o w s z e c h n e j 
z pr -zedmio tó w, o k r e ś l o n y c h p r z e z M i n i s t r a 
W y z n a ń R e l i g i j n y c h i O ś w i e c e n i a P u b l i c z 
n e g o . 

Kursy z zakresu introligatorstwa. 
§ 162. K u r s y z z a k r e s u i n t r o l i g a t o r s t w a 

p r z ezn a czo n e s ą d la o sób , s p e c j a l i z u j ą c y c h 
s i ę w tym z a w o d z i e . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a 
i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w będą d o s t o 
s o w y w a n e do p o t r z e b i n t r o l i g a t o r s t w a . 

PODGRUPA d. TAPICERSKA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Przemysł tapicerski obejmuje 5 działy: wyścielanie me-
bU miękkich i wyrób materaców; dekorowanie wnętrz, t. j . 
pokrywanie ścian 1 podłóg tkaninami dekoracyjnemi, d'ywa-
nami, zawieszanie zasłon, firanek, zakładanie markiz i t. p.; 
siedlarstwo, obejmujące wyrób siedzeń i obić wewnętrznych 
do różnego rodzaju mechanicznych i- konnych pojazdów; 
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warsztaty siedlarskie istnieją zazwyczaj przy fabrykacli tych 
pojazdów. 

Danych statystycznych w odniesieniu do ilości samodziel
nych warsztatów tapicerskich oraz pracowników,, zatrudnio
nych w tapicerstwie, brak. 

II. PRZEBIEG RRACY. 

Wykonanie miękkiego mebla poprzedza sporządzenie 
przez stolarza drewnianego szkieletu. Szkielet ten w całości, 
albo w części pokrywa tapicer poduszkami sprężynowemi, 
względnie obija i wykleja odpowiednią tkaniną, skórą, d'er-
matoidem, ceratą i t. p. w następujący sposób: części sprę
żynowe opiera i przytwierdza się sznurami do pasów na
ciągniętych na szkielecie, poczem pokrywa się je płótnem; 
wysłanie, składające się z jednej lub kilku warstw odpo
wiedniego materjału (włosia, trawy morskiej i t. p.) na
kłada się na płótno, pikuje i fasonuje, wkońcu obija się 
płótnem białem; na które dopiero idzie właściwe pokrycie; 
po wykonaniu tych robót następuje odpowiednie dopasowa
nie pokrycia oraz jego przymocowanie (szycie, obijanie), 
wreszcie wykończenie mebla pasami' materjału, pasmanterją, 
rozetami i t. p. Do robót najtrudniejszych należy odpo
wiednie naciąganie pasów, umocowanie sprężyn oraz pokry
cie materjałem wierzchnim, wymagające- .wielkiej staranno
ści i solidności wykonania. Warsztaty tapicerskie produku
jące tańsze wyroby z gorszych materjałów, często nie sto
sują obijania płótnem. 

. Przy wyrobie materaców zasadnicze czynności polegają 
na: skrojeniu materjału spodniego i wierzchniego, zszyciu, 
wypełnieniu uszytej formy materjałem miękkim i pikowaniu 
materaca oraz 'wykończeniu brzegów. 

Przy robotach dekoracyjnych, poza ewentualnem wyko
naniem projektu, należy do tapicera: dobór materjałów 
i dodatków, zdjęcie miary, skrojenie i uszycie sztuki (por-
tjery, story, zasłony, kotary, obicia i t. p.), wreszcie zało-
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żenię względnie udrapowanie sztulii na miejscu przezna
czenia i t. p. 

Praca tapicera wykonywana jest ręcznie przy posługi
waniu się odpowiedniemi narzędziami i maszyną db szycia. 
Praca ta wymaga zdrowego organizmu tak ze względu na 
możliwość nabycia cliorób zakaźnych przy zdejmowaniu sta
rych obić, naprawianiu i przerabianiu starych mebli, jak i ze 
względu na pochyłą pozycję przy pracy. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Wśród pracowników tapicerskich można wyróżnić na
stępujące typy: tapicer-czeladnik, kierownik warsztatu (maj
ster). 

l . T a p i c e r - c z e l a d n i k . 

C z y n n o ś c i : wykonywanie wyrobów tapicerskich 
(krój, szycie, wyścielanie, dekorowanie i t. d.) oraz ewen
tualne projektowanie wyrobów dekoracyjno-tapicerskich. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Powinien on.posiadać, obok usprawnienia w typowych czyn
nościach tapicerskich, praktyczną i w odpowiednim zakresie 
teoretyczną znajomość, materiałoznawstwa tapicerskiego, ry- ' 
sunku zawodowego wraz z kompozycją, techniki kroju i szy
cia wyrobów tapicerskich (wyścielanie mebli, zdobienie mebli, 
zdobienie wnętrz, wystaw sklepowych i t. p.) ponadto pod
stawowe wiadomości o organizacji warsztatów, tapicerskich. 

. . C e c h y p s y c h o f i z y c z n e: dobry gust, pomysło
wość, zręczność, staranność. 

2. K i e r o w n i k w a r s z t a t u (majster) , 

C z y n n o ś c i Do zakresu ̂ "czynności kierownika war
sztatu tapicerskiego należy organizowanie i prowadzenie 
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warsztatu pod względem technicznym, administracyjnym 
i tiandlowym, a w szczególności: przyjmowanie zamówień, 
wykonywanie projektów, zakup surowców, krajanie materja-
łów, nadzór nad pracą i instruowanie pracowników. 

W i a ' d o m o ś c i i u s p r a w n i e n i a . Majster tapicer-
ski powinien posiadać, obok doskonałego opanowania za
wodu, odpowiednio szerszą 1 głębszą,, niż wpkonawcy bez
pośredni, praktyczną i teoretyczną znafomość techniki za
wodu, rysunku, zawodowego i kompozycji, uzupełnionej zna
jomością stylów, form meblarskich i zasad dekoracji -wnętrz; 
ponadto znajomość organizacji warsztatu tapicersklego pod 
względtem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e , jak" wyżej oraz przed
siębiorczość i uzdolnienia organizacyjne. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓL 
', TAPICEBSKICH. " " 

' Szkól ani kursów tapiccrskich Polska nie posiada. Szkół 
tapiccrsMch niema także w Austrji. Natomiast" w Niemczech 
są jednoroczne szkoły mistrzowskie dla tapicerów (np. Deu-ą, 
tsche Fa€hschuk f. Tapezierer, Polstcrer und Dckorateure 
w Frankfurcie). Wobec łączenia w Niemczech zawodu tapi
cersklego z siedlarstwem, a siedlarstwa z torcbkarstwem, 
istnieją szkoły sledlarsko-tapicerskie w HiMeshcim i Bautren. 
Szkoła w_ Hildesheim (Deutsche • Rełchstachschule fur Sattler, 
Polsterer und Dekórateure) posiada -2 wydziały: Wgd'ział I 
dla siedlarzy 1 torebkarzy (z klasami dla siedlarzy, dla wg-. 
robu waliz i torebek, dla robót wagonowych i automobilo-
wijch) oraz Wydział II dla wyścielaczy i dekoratorów z kla
sami dla robót skórzanych i wyścielania oraz dla urządzania 
wnętrz. .Dokształcanie tapicerów odbywa się także w szko
łach w Hamburgu i, Meissen, kształcących-stelmacliów. 
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V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI KURSÓW TAPICERSKICH. 

§ 163. Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y z z a k r e s u 
t a p i c c r s t w a p r z e z n a c z o n e dla o s ó b , - s p e c j a 
l i z u j ą c y c h s i ę w tym z a w o d z i e . Z a d a n i a , c z a s 
t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w 
b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b t a p i c c r 
s t w a . 



GRUPA 16. POLIGRAFICZNA. 
POBGEUPH a. PEZEMYSŁU GBAFICZNEGO-

I. OGÓLNA CHHRJlKTERYSTYKil. 
Według danych Głównego Urzędu Statystycznego (rocz

nik-1931) przcmijsl graficzni} w Polsce posiadał w 1927 roku 
694 zaklad|, które łącznie zatrndniałii 14.800 robotnllców;" 
średnio więc na jeden zakład przypadało około 21 zatrud-
nlonicli. 

Związek Organizacyj Przemysłu Graficznego I Wydaw
niczego ol>!icza w roku 1933-ilość zaltładów §rafłcznp:li• na 

,800, zatradniającich łącznie około 12.000 pracowaików,-z po
śród-któiucli 800/0 przypada na drukarst-wo, a zaledwie 20fl/o 
na inne §ałęzle tego przemysłu {Iitograf|a, fotochemlgrafjal. 

Większość zakładów graficznycli stanowią zakłady śred
nie 1 drolmę, zatrudniające poniżej JO-ciu pracowników. Za-
znacz|ć nateźH, iż pojęcie wielkości 'zakładu graficznego, 
oparte na ilości zatrudnionuch roljotników, jest aieco od
mienne, niż w innych gałfziaclt przemysłu. Mianowicie za 
zakład duży uważa się w przemgśle graficznim jednostkę-
zatrudniającą ponad ̂  50- pracowników, za średni - zakłarf za
trudniający od 10 do 50 osób i dopiero zakład, posiada

jący mniej niż 10 rotiotników, określany jest jako zakład 
małp. 

• Z Mwagi na odmienni rodzaj ,pracy iirzemgsł graficznjj 
winien 'Ijgć przy analizie' podzielony, na następujące działy 
Mrębne;' drukarski, litograficzny, fotocliemigraficzn||. 
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II. PRZEBIEG PRACY. 

R. Drukarstwo. 
Drukowanie polega na odbijaniu na papierze wypukłych 

form drukarskich, pokrytych farbą, jak np. litery, . rysunki 
i t. p. 

Całość pracy wykonywanej w zakładzie drukarskim, 
rozkłada się na dwa zasadnicze działy: dział zecerski i dział 
maszyn drukarskich. 

W dziale zecerskim wykonuje się ręcznie lub maszynowo 
składanie tekstu (form drukarskich) z czcionek i materjału 
zecerskiego. Przy ręcznem składaniu form,' zecerzy (składa
cze) układają czcionki w wierszownikach (ramkach metalo
wych), składają poszczególne wiersze w szpalty i uskutecz
niają tak zwane łamanie szpalt w kolumny, umieszczając 
w kolumnach klisze ilustracyj, ogłoszeń i t. p. Czynności te 
zecer wykonuje zgodnie ze wskazówkami kierownika (maj
stra), dotyczącemi wielkości i rodzaju czcionek, formatu 
kolumn i t. p. Po złożeniu druku zecer sporządza na pra
sie ręcznej odbitkę szpaltową do pierwszej korekty i zgodnie 

, z nią przeprowadza poprawki w układzie, poczem, 'po ewen-
tualnem przeprowadzeniu następnych korekt zazwyczaj już 
w kolumnach, oddaje formę do 'działu maszyn drukarskich. 
Prócz układów zwykłych, zecerzy wykony wuja układy spe
cjalne, jak układy nut, matematyczne, akcydensowe (spe
cjalne kompozycje), tabelaryczne (np. tabele statystyczne) 
i t. p., które wymagają specjalnej uwagi, wprawy i pomy
słowości. ' 

Składanie maszynowe polega na mechanicznem nagro
madzeniu matryc (wklęsłych form czcionek) w wierszowniku 
i następnem samoczynnem wykonaniu w maszynie odlewu ' 
całego wiersza, który służy do druku. Uskutecznia się to 
za pomocą skomplikowanych specjalnych maszyn, jak linotyp, 
intertyp, typograf, monotyp i t. p. Najbardziej rozpowszech
niony linotyp funkcjonuje w ten sposób, iż matryce, wy
rzucane z magazynków przy maszynie za pomocą specjalnej 



781 

klawiatury (zbliżonej do klawiatury maszyn do pisania), ukła
dają się automatycznie w szereg i służą jako forma do wy
konywanego samoczynnie przez maszynę odlewu wiersza. 
Po wykonaniu odlewu, matryce, przenoszone przez spe
cjalne transportery, powracają na swoje miejsca do po
szczególnych magazynków. 

W dziale maszyn drukarskich, służących do wykonywa-^ 
nia odbitek układów drukarskich na papierze, odróżnia się 
maszyny typu płaskiego, jak tyglówki i pedałówki, typu cy-
lindrowo - płaskiego (lekkie szybkobieżne i ciężkie — ilu
stracyjne), które drukują poszczególne arkusze oraz ma
szyny typu rotacyjnego. Wybitnie szybkobieżne, drukujące 
papier wprost z roli, i następnie samoczynnie przecinające 
go na poszczególne arkusze. 

Samo drukowanie odbywa się, bądź bezpośred'nio 
z formyi, złożonej przez • zecera, bądź też przy użyciu od
lewów tych form. Do maszyn rotacyjnych, np. wykonywują-
cgch po kilkadziesiąt i więcej tysięcy odbitek jednego na
kładu, celem zaoszczędzenia czcionek, wykonuje się z formy 
drukarskiej specjalne odlewy (t. zw. stereotypy), które za
kłada się na walce maszyny i zmienia w miarę zużycia. 

B. Litografja. 
Litografja polega na przenoszeniu na papier (drukowa

nie) rysunku łub wzoru, sporządzonego na kamieniu lito
graficznym. Kamienie te (dotąd wyłącznie sprowadzane z Nie
miec) spreparowane są w ten sposób, iż tylko niektóre miej
sca ich powierzchni, a mianowicie miejsca odpowiadające 
linjom lub płaszcziyznom narysowanego wzoru, przyjmują 
farbę drukarską i przenoszą ją na papier. Zasada przygo
towania kamieni litograficznych polega na ręcznem wyko
naniu na kamieniu potrzebnego rysunku specjalną farbą 
(t. zw. tuszem litograficznijm), która zatłuszcza pożądane 
miejsca i pozwala na późniejsze przyleganie w tych miej
scach farby, używanej do druku. Pozostałą powierzchnię ka-
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mienia powleka się specjalną substancją, nie przyjimującą 
farby drukarskiej. 

Operując powyższą techniką, można wykonywać od
bitki litograficzne jedno- i wielobarwne. Jeśli rysunek ma 
biyć wielobarwny, na jednym kamieniu rysuje się tylko 
te miejsca, które mają ten sam kolor zasadniczy; przez 
późniejsze zaś odbicie na,tym samym papierze poszczególnych 
kolorów z różnych kamieni, otrzymuje się rysunek wielo- , 
barwny, przyczem prócz kolorów zasadniczych, uzyskuje się 
koloryi nowe, powstałe przez wzajemne nakładanie na sie
bie kolorów zasadniczych. 

Całokształt pracy, wykonywanej w zakładzie litografićz-
nijm, można podzielić na trzy zasadnicze działy: rysownię, 
przedrukarnię i dział maszyn 'litograficznych. 

W rysowni wykonywane są ręcznie lub systemem fo
tograficznym, rysunki na kamieniach litograficznych, względ
nie na specjalnych blachach, które przy zastosowaniu do 
druku maszyn litograficznych, zwanych offsetami, spełniają 
rolę kamieni litograficznych. 

Przyi ręcznem wykonywaniu Wzorów na kamieniach li
tograficznych zatrudnieni są rysownicy, wśród których, sto
sownie do istniejących technik kopjowania ręcznego, rozróżnia 
się: litografów wzorów jednobarwnych, chromolitografów 
i grawerów. Pierwsi wykonują różnemi technikami wzory 
i rysunki jednobarwne, drudzy kopjują na osobnych kamie
niach poszczególne koloriŷ  wzorów barwnych, grawerzy zaś 
za pomocą rylców wykonują na kamieniach litograficznych 
rysunki wklęsłe, umożliwiające uzyskanie odbitek najbardziej 
cienkich i subtelnych linij. Częstokroć kopjowanie ręczne za
stąpione zostaje fotografowaniem, czyli tak zwaną techniką 
fotolitograficzną, która ma na celu szybkie reprodukowanie 
rysunków lub wzorów barwnych i kopjowania negatywów, 
na specjalnie spreparowanych kamieniach litograficznych lub 
blachach. Metoda ta w zasadzie jest bardzo zbliżona, do 
technik fotochemigraficznych, które będą omówione w dal
szym ciągu niniejszego opracowania. 
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Po wykonaniu próbnych odbitek, sprawdzeniu ich zgod
ności z oiuginałem, skonstatowaniu osiągnięcia należytego 
efektu zastosowanej techniki rysunkowej i ustaleniu odcieni 
poszczególnych kolorów, forma litograficzna (kamień lub 
blacha) przechodzi do przedrukami. Zadanie przedrukami 
polega na przeniesieniu kopji oryginalnej z kamienia lito
graficznego lub blachy na inne kamienie ewentualnie bla
chy. Ma to na celu uzyskanie większej wydajności druku, 
np. przez wielokrotne powtórzenie drobnego wzoru na 
jednym kamieniu lub wykonanie kilku kamieni, z których 
następnie równocześnie drukuje się' na kilku maszynach. 

Maszyny do druku litograficznego spotyka się dwo
jakiego rodzaju: maszyny litagraficzne zwykłe — przeważ
nie cylindrowe - płaskie i maszyny offsetowe — przeważnie 
rotacyjne. Pierwsze przenoszą farbę bezpośrednio na papier 
z formy litograficznej, wykonanej na kamieniu lub blasze, 
drugie zaś czynność tę wykonują pośrednio, zabierając farbę 
z blachy offsetowej na cylinder gumowy i przenosząc ją 
z gumy na papier. Maszyny litograficzne zwykłe i maszyny 
offsetowe wykazują znaczne różnice konstrukcyjne, to też 
i technika ich obsługi jest odmienną. 

Po zakończeniu druku rysunek z kamienia litograficz
nego, uzyskany drogą przedruku, bywa usuwany za pomocą 
zeszlifowania i kamień może być ponownie użyty. 

Kamienie oryginalne przechowuje się na wypadek po
wtórzenia zamówienia, to też zakłady litograficzne posia
dają zazwyczaj bardzo obficie zaopatrzone archiwum ka
mieni z gotowemi wzorami. Rysunki z blach offsetowych 
usuwane są za pomocą grenowania, t. j . szybkiego przeta
czania (w specjalnej maszynie) po powierzchni blachy kulek 
porcelanowych, które zacierają rysunek. 

C. FotoćljiGmigrafja. 

• . Fotochemigrafja polega na przenoszeniu drogą che
miczną sfotografowanych- wzorów na kliszę drukarską lub 
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litograficzną (fotólito); spełnia więc ona zasadniczo rolę' 
pomocniczą w drukarstwie i litografji lub też występuje 
jako jedna z samodzielnych technik graficznych, (wklęsło
druk, światłodruk). 

Istnieje kilka odmiennych technik fotochemigrafji, jak 
wklęsłodruk czyli rotograwura, cynkografja, światłodruk, które 
różnią się zarówno materjałem, na którym wykonywane są 
klisze drukarskie (miedź, cynk, chromożelatyna), jak też wy
kazują znaczne rozbieżności w technice przenoszenia foto
graf ji na kliszę drukarską. 

Najstarszą i podstawową odmianą fotochemigrafji jest 
cynkografja, polegająca na przenoszeniu zdjęć fotograficz
nych na cynkową kliszę drukarską. Zdjęcia wykonuje sfę za 
pomocą specjalnych aparatów reprodukcyjnych z rysunków 
lub fotografij, które zazwyiczaj dla wyrazistości uprzednio 
są oclpowiednio wyretuszowane. 'Przygotowywanie cynko
wych klisz drukarskich polega na tem, iż na powierzchni 
gładko wiypolerowanej blachy ' cynkowej, powleczonej od
powiednią światłoczułą substancją (t. zw. emalją), wyświe
tla się negatyw fotograficzny i następnie trawi się na
świetloną powierzchnię odpowiednim kwasem. Powłoka świa
tłoczuła, w zależności od intensywności naświetlenia pewnego 
miejsca, uzyskanego przez . przejście promieni świetlnych 
przez negatyw fotograficzny, pozostaje na blasze lub znika. 
Wskutek zaś tego, iż emalja ta jest odporna na działanie 
kwasu, ten ostatni działa na metal, wytrawiając go na 
pewną głębokość, tylko w tych miejscach, ż których emalja 
została usunięta przez naświetlanie. 

Otrzymuje się w ten sposób na blasze cynkowej rei-' 
jefowy wzór danej fotografji, który powleczony farbą dru
karską, umożliwia przenoszenie go na papier. 

Przyi fotografowaniu zdjęć barwnych, poszczególne zdję
cia wykonuje się przez odpowiednie filtry kolorowe, które 
pozwalają na przeniknięcie na płytę fotograficzną tylko jed
nego zasadniczego koloru. Stosując więc różne filtry otrzy
muje się osobne zdjęcia poszczególnych zasadniczych ko-
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lorów tego samego obrazu, z którycii wykonuje się osobne 
klisze drukarskie. 

Podobną w zasadzie techniką otrzytouje się wzór na 
walcach miedzianych, które służą do wklęsłodruku rotacyj
nego, czyli tak zwanej rotograwury. Ze wzoru, który uprzed
nio dla wyrazistości jest odpowiednio wyretuszowany, wy
konuje się wymaganej wielkości zdjęcie fotograficzne na 
błonie lub kliszyi fotograficznej. Negatywy, po wywołaniu 
i utrwaleniu, kopjuje się uzyskując diapozytywy, będące jak 
gdyby odwróceniem negatywu pod względem intensywności 
naświetlenia. Diapozytywy, po odpowiedniem ich utrwaleniu 
i wyretuszowaniu, kopjuje się na papierze pigmentowym. 
Kopjowanie to uskutecznia się przez t. zw. raster, t. j . 
szkło, na którem nacięta jest bardzo drobna kratka, na od
bitce więc otrzy;nuje się szereg drobniutkich mniej lub wię
cej naświetlonych punkcików.. Emulsja papieru pigmentowego 
ma tę własność, że miejsca różnie naświetlone rozmaicie 
reagują na działanie odpowiedniego odczynnika, mianowicie 
im więcej dane miejsce było naświetlone tern trudniej na
stępnie rozpuszcza się w odczynniku. Pod działaniem od
czynnika pov/stają na papierze pigmentowym miejsca pokryte 
warstwą emulsji różnej grubości. Tak spreparowany! papier 
pigmentowiy przylepia się stroną emulsji do walców mie
dzianych i usuwa się sam papier, pozostawiając na wal
cach jedynie emulsję. Walce te trawi się. następnie w chlorku 
żelazowiy-m, który szybciej przeżera cieńsze warstewki emul
sji, przez co szybciej dostaje się do metalu i wytrawia go 
głębiej. Po skończonem trawieniu poprawia się wszelkie 
niedokładności ręcznie za pomocą rylców. Przy wykonywa
niu walców do druku wielobarwnego, opisane w cgnko-
grafji zdjęcia poszczególnych kolorów przenosi się na osobne 
walce, które służą następnie do druku osobnych kolorów 
na tej samej odbitce. Zazwyczaj wykonywane są zdjęcia 
i walce tylko kilku kolorów zasadniczych, które przy druku 
dają kolory podstawowe oraz nakładane jedne na drugie, 
tworzą barwy! pochodne. 

Szkolnictwo zawodowe 50 
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Przyi druku tarha utrzymuje się i przenosi na papier 
jedynie z wytrawionych zagłębień (punkcików utworzonych 
przez druk na papierze pigmentowym przez raster), z gład
kich zaś części walca nadmiar farbyi zbierany jest specjalnym 
nożem, przylegającym do walca. 

Istnieją maszyny wklęsłodrukowe do druku jediio-, 
dwu- lub wi;eIobarwncgo, w których drukowany papier, prze
chodzi kolejno pod szeregiem walców, odbijających poszcze
gólne kolory. Po wykonaniu nakładu wytrawiony wzór 
usuiwa się z powierzchni walców, przez szlifowanie i po
lerowanie w specjalnych szlifierkach. Gdy zaś, na skutek 
kilkakrotnego szlifowania, walce wykażą pewne zmniejsze
nie się średnicy, ubytek miedzi dopełniany. bywa drogą 
elektrolityczną (galwanizowanie). 

Odrębną technikę fotochemigraficzną posiada tak zwany 
światłodruk, praji którym klisze fotograficzne kopjuje się na 
chromożelatiynie. Przez odpowiednie spreparowanie chromo-
żelatyny uzyskuje się rozmaite napęcznienia poszczególnych 
miejsc chromożelatyny, w zależności od intensywności ich 
uprzedniego naświetlenia. Tak spreparowana chromożela-
tyna bezpośrednio służy jako klisza drukarska. 

W Polsce technika ta dotychczas nie jest jeszcze sto
sowana przemysłowo. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I 'KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

R. Drukarstwo. 

1. R o b o t n i c y p r z y u c z e n i ( p o d a w a c z c i o d b i e 
ra cze p a p l e r u). 

C z y n n o ś c i tych pracowników, jak wskazuje sama 
nazwa, polegają na podawaniu i odbieraniu papieru z ma
szyny drukarskiej, scgregovwaniu, układaniu i pakowaniu zn-
drukowanych arkuszy. Ponadto pracownicy ci pomagają ma-
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szgnistom drukarskim w czyszczeniu, smarowaniu i przy
gotowywaniu do pracy maszyny drukarskiej. 

W i a d o m o ś c i i u s p r a w n i c n i a. Od robotników 
tycli nie są wymagane żadne wiadomości teoretyczne, lecz 
jedynie praktyczne przyuczenie do lokalnych warunków pracy 
i biegłość w wykonywanych czynnościahh. 

C e c h yi p s y c h o f i z y c z n e niezbędne tym pracowni
kom są: staranność, skrupulatność i uwaga. 

2. Z e c e r z y. 

a. Z e c e r ( sk ł iadacz ręcznyi). 
C z y n n o ś c i : ręczny skład druku w różnych jego od

mianach i formach (układ dziełowy, akcydensowy, matema
tyczny, tabelaryczny i t. p.), układ tekstu w szpalty i ko
lumny, komponowanie różnych układów, jak okładka, ogło
szenie, tytuł i t. p.; wykonywanie odbitek szczotkowych 
do pierwszej i ewentualnych następnych korekt, uskutecz
nianie poprawek wskazanych przez korektora oraz, po wyko
naniu druku, rozrzucanie układu, t. j . demontaż formy! i se
gregowanie czcionek. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku ze swą pracą zecerzy ręczni winni posiadać 
obok praktycznego usprawnienia w zakresie różnych tech
nik składania ręcznego, dokładną znajomość pisowni pol

skiej, a zwłaszcza ortografji, dostateczne wykształcenie 
ogólne, znajomość' i opanowanie rysunku i kompozycji de
koracyjnej w zakresie drukarstwa, znajomość materjałoznaw-
stwa drukarskiego, elementów kalkulacji oraz zasad obli
czania rękopisów. 

Cechiy; p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, duża 
sprawność manualna, odporność na zmęczenie (praca w po
zycji stojącej), uwaga, pamięć wzrokowa, poczucie smaku 
artystycznego, spostrzegawczość, pomysłowość, dokładność. 

b. Z e c e r ( s k ł a d a c z m a s z y n o w y). 
Poszczególne nazwy, jak linotypista, intertypista, i t. p., 

50* ' 
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nadawane są.tgni pracownlfcom w zaitżwjści od t ipa ma-
safnii, na jakiej pracuje. 

Cz j i nnośc i : " mechaniczne składanie poszczególnych 
wierszf i obsliifa powierzonej maszHiii oraz dokoniwanle 
korekty złożonego tekstu. 

W i a d o m o ś c i z a w o d ' o w e ł a s p r a w n i e n l a . 
Składacz maszgnowłi winien"posiadać wszelkie wiadomości 
teoretgcznc,, wskazane dla składaczg ręcznuch, a prócz tego 
dokładną praklpczną znajomość działania i -oWugl powie
rzonej mu maszpu i biegłość w slcładaniu maszpnowcm. 

C e c ł i , f p s i | c l i o f i z i c z n e . Składaczom nias2i|now|m 
alezljędne są te same cedip psgclioflzaczne, co składaczom 
ręcznylni, a _ ponadto spostrzegawczość, szijbka orjentacja oraz 
zdrowe płuca, ze względu na szkodliwe dla zdrowia gazp 
\.wjdziela|ące się przg wakonswaniu odlewdw. 

3. M a s 2 B BI s t a d r u lf.a r s k I. 

C z i n n o ś c i : odbidr form układu od̂  składacza, przg-
gotowanie papieru, WBrcgwlowanle i przgpotowanie do pracy 
maszynij drukarskiej', wyregulowanie kałamarza, napełnienie 
go farbą drukarski, aarządzatile formy, rozstawianie pagin' 
I marginesów, przy druku ż kliszami —wyrównywanie klisz, 
dolJieranie kolorów przy drakach barwnych, wyiconanie od-
'bitki prólmej, t. zw. -przpgotowanie obciągu, t j . sporządza
nie I podkładanie wycinelt papierowycłi (lub 'chemicznych) 
na papier do drulca, w celu uzijskanla rdwnomieriicgo docisku 
czcionek, tłoczenie i obsługa Maszyny, .podczas pracy. Po 

, wgkonaBiu druku — zdjęcie-formy i oczyszczenie masEpny, 
, W i a d o m o ś c i - z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 

otok, usprawnienia w tłoczeniu na- maszynach drukarskich 
przy zastosowaniu różnych technik, praktyczni » w odpo
wiednim zakresie, teoretyczną znajomość, działania i obsługi , 
i-óinego typu maszyn drukarskich, znajomość harmonji larw, 
rysunku zawodowego i kompozpjl dekoracyjnej drukarskiej, 
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materjałoznawstwa drukarskiego oraz elementów kalkulacji 
zawodowej. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e . Maszyniści drukarscy 
winni posiadać te same cechy psychofizyczne, jakie były 
wskazane dla składaczy ręcznych, ponadto szybką orjentację. 

4. R u c h o w i ec ( k i e r o w n i k d r u k a r n i , m a j s t e r ) . 
C z y n n o ś c i . Pracownik ten czuwa nad biegiem ca

łego zakładu lub jego działu, a w szczególności: planuje, 
organizuje i kontroluje pracę drukarni pod względem tech
nicznym i handlowym, składa oferty, zestawia kosztorysy 
i przeprowadza kalkulację, zakupuje materjały, rozdziela 
pracę i czuwa nad należytem i sprawnem jej wykonaniem. 
W większych przedsiębiorstwach posługuje się w zakresie 
technicznym kierownikami poszczególnych działów drukarni, 
którzy przejmują funkcje instruktorskie i nadzorcze. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Ruchowiec drukarski 
powinien posiadać dokładną znajomość wszelkich technik dru
karskich, przebiegu pracy w poszczególnych działach dru
karni, materjałoznawstwa i maszynoznawstwa specjalnego, 
rysunku zawodowego i kompozycji dekoracyjnej w zakresie 
drukarstwa oraz organizacji przedsiębiorstwa pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : poczucie smaku arty
stycznego, przedsiębiorczość, inicjatywa, staranność, umiejęt
ność postępowania z ludźmi, uzdolnienia organizacyjne. 

B. Litograf ja. 
1. R o b o t n i c y p r z y u c z e n i . 

C z y n n o ś c i . Wykonują oni czynności pomocnicze przy 
maszynach, szlifują kamienie litograficzne, granują blachy 
i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Od pracowników tych, poza praktycznem usprawnieniem 
w wykonywanej czynności i znajomością lokalnych warun-
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ków pracy, nie wymaga się żadnych wiadomości teoretyczno-
zawodowych. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : uwaga, dokładność 
i skrupulatność. 

2. R ,y s o w n i c y 1 i t o g r a f i c z n i ( l i togra f , 
c h r o m b 1 i t o g r a f, g r a w c r). 

C z y n n o ś c i : wykonywanie na kamieniu litograficz
nym, ewentualnie na blachach offsetowych, kopij rysunków 
dostarczonych db reprodukcji, stosując różne' techniki ry
sunkowe, jak technikę kreskową, bryzgiem, technikę kred
kową,- piórkową i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
biegłość w różnych technikach kopjowania ręcznego na ka
mieniu i Wasze, przy użyciu pomocniczych przyrządów ry-
sowniczych, znajomość rysunku, zasad graficznych, kompo
zycji dekoracyjnej, liternictwa, harmonji barw, materjałoznaw-
stwa specjalnego oraz podstawowe wiadomości z drukar
stwa i tłoczenia na maszynach litograficznych i offsetowych. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : .uzdolnienia rysunkowe, 
smak artystyczny, dobry .wzrok, pomysłowość, czystość, 
dokładność. 

3. P r z e d r u k a r z e ( l i t o g r a f i c z n i i o f s e t ó w i). 

Czy innośc i : przygotowanie do druku kopji przez 
przenoszenie rysunku z kamienia na kamień, z kamienia na 
blachę i odwrotnie, odwracając kopję z lewej strony na 
prawą i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z temi czynnościami, przedrukarze powinni znać 
narzędzia, mater}a4ji i techniki przedrukarskie (na kamieniu 
i blachach), rysunek zawodowy, sposoby utrwalania rysun
ków wykonanych różnemi technikami, elementy zasadniczych 
technik rysownictwa litograficznego oraz tłoczenia na ma
szynach litograficznych i offsetowych. 
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C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, uwaga, 
systematyczność, czystość, dokładność, smak artystyczny. 

4. M a s z y n i s t a l i t o g r a f i c z n y . ' 
C z y n n o ś c i : odbijanie nakładu wzorów na maszy

nach litograficznych, a, więc dopasowanie kolorów, dobór 
farb- z uwzględnieniem gatunku papieru, obsłUga i regulowa
nie biegu maszyny, dopływu farbyi i' t. p., pilnowanie zgod
ności z oryginałem, czystości, wyrazistości wzoru oraz jed
nolitości całego naikładu. 

W i a d o m o śc i za wo d o we i u s p r a w n i e n i a . 
Poza biegłością techniczną w drukowaniu prac jedno- i wie
lobarwnych, maszynista litograficzny winien znać dokładnie 
działanie i pbsługę maszyn litograficznych, technologję uźy-
waniych materjałów, rysunek zawodowy, elementy drukar
stwa, fotochemigrafji i technik Ittograficznych, w szczegól
ności zaś przedrukarstwa oraz kalkulacji zawodowej. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry smak, dobry 
wzrok, wrażliwość ńa barwy, staranność, dokładność, uwaga, 
systematyczność. 

5. M a s z y n i s t a o f f s e t o w y . 

C z y n n o ś c i . Czynności analogiczne do maszynisty li
tograficznego z dostosowaniem jednak do odmiennego typu 
maszyny i odmiennej techniki pracy na maszynach offse
towych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i _ u s p r a w n i e n i a . 
Poza usprawnieniem w drukowaniu z blachyi prac wielobarw
nych, powinien znać dokładnie działanie i iobsługę maszyn 
offsetowych, materjałoznawstwo drukarskie, rysunek zawo
dowy, elementy drukarstwa, litografji, fotochemigrafji, tech
nik litograficznych w szczególności zaś przedrukarstwa oraz 
kalkulacji zawodowej. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e analogiczne, jak u maszy
nisty litograficznego. 
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6. II u c h o w i e c 1 i t o g r a f i c z n ;y ( k i e r o w n i k 
l i t o g r a f i c z n y ) . 

C z y n n o ś c i . Planowanie, organizowanie i kontrola 
pracy zakładu Htograficznego, a w szczególności: przeprowa
dzanie kalkulacji i sporządzanie kosztorysów, przydziela
nie pracy poszczególnym działom litografji, nadzór nad nale-
żjjtem wykonaniem zamówień, załatwianie spraw administra-
ojjjnjjch i ihadlowych. W większych przedsiębiorstwach posłu
guje się w zakresie technicznym^ i handlowym pomocnikami, 
którzy spełniają poszczególne wymienione wyżej funkcje pod 
ogólnym nadzorem ruchowca. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Teoretyczna i prak
tyczna znajomość wszystkich działów prac litograficznych 
i offsetowych, a więc: rysownictwa, fotolitografji, przedruku, 
znawstwa maszyn i urządzeń litograficznych, materjałoznaw-
stwa litograficznego, elementów drukarstwa i fotochemigrafji 
oraz organizacji przedsiębiorstw litograficznych pod wzglę
dem technicznym, handlowym i administracyjnym., 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : inicjatywa, przedsiębior
czość, smak artystyczny, wrażliwość na barwy, umiejętność 
postępowania z ludźmi. 

C. FotochGraigrafja. 

1. R e t u s z e r w z o r ó w . 
C z y n n o ś c i Zadaniem retuszera jest dostosowanie 

otrzymanego wzoru (oryginału) do danej techniki reproduk
cyjnej i do danego charakteru zamówień. Praca jego polega 
na kontrastowaniu szczegółów rysunkowych, względnie ha 
łagodzeniu lub usuwaniu Części rysunku niezgodnych z za
mówieniem! 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
obok uspraw^nienia w retuszowaniu dostarczonych wzorów 
i fofografij, praktyczna i w odpowiednim zakresie teoretyczna 
znajomość kompozycji, technik rysunkowych (jak kredkowa, 
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akwarelowa, prószona; i t. p.), eletnentów fotografji i tech
nik graficznych (drukarstwo, offset, wklęsłodruk i t. p.) ma
teriałoznawstwa specjalnego, liternictwa i harmonji barw. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, wyrobiony 
smak artystyczny, uzdolnienia rysunkowe, pomysłowość, do
kładność. 

2. F o t o g r a f r e p r o d u k c y j n y . 

C z y n n o ś c i . Wykonuje on zdjęcia różnemi specjal-
nemi technikami (np. kreskowe, siatkowe, półtonowe, jedno-
i wielobarwne, zależnie od potrzeby, techniką kolodjonową, 
kolodjonowo-emulsyjną lub na kliszach żelatynowych) dla ce
lów drukarstwa, litografji. Wklęsłodruku lub światłodruku. 
Prace fotografa podzielić można na: czynności przygotowaw
cze, fotografowanie i 'wjykończanie. 

Z czynności przygotowawczych, praca związana z kwa
szeniem, czyszczeniem i polerowaniem klisz należy do sił 
pomocniczych. Inne zaś czynności przygotowawcze, jak pre
parowanie klisz kolodjonowych i emulsyjnych, nastawianie 
obrazu na matówce, ustalanie oddalenia siatki, regulowanie 
oświetlenia, a także samo fotografowanie, wykonuje foto
graf. Prócz tego należyi doń. wywoływanie negatywu vod-
powiednim wywoływaczem i utrwalenie obrazu. Wykończa
nie polega na wzmacnianiu negatywu, względnie strawia-
niu punktu siatkowego oraz na zabezpieczaniu powierzchni 
negatywu przed uszkodzeniami mechanicznemi. 

' W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
obok usprawnienia w typowych czynnościach fotograficznych, 
praktjylczaa i w odpowiednim zakresie teoretyczna znajomość 
działania! i obsługi reprodukcyjnych aparatów fotograficznych 
i przyrządów optycznych (objektywy, pryzmaty, siatki foto
graficzne, przesłony i t. p.), materiałoznawstwa specjalnego, 
rysunku, zasad optyki i chemji fotograficznej. 

Cechyi p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, wyrobiony 
smak artystyczny, sprawność manualna, dokładność, syste
matyczność. 
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3. R e t u s z e r k l i s z f o t o g r a f i c z n g c h . 

C z y n n o ś c i : przeprowadzanie 'za pomocą farb wod-
niych lub specjalnych lakierów retuszu negatywu i diapoza-
tywów jedno-: i 'wielobarwnych, osłabiając lub wzmacniając 
odpowiednie części rysunku. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
obok usprawnienia w zakresie technik retuszowania nega
tywów i diapozytywów, niezbędną jest znajomość za
sad technik graficznych, dla których pracuje (wklęsłodruk, 
ofiiset i t. p.) materjałoznawstwa specjalnego, ryisunku za
wodowego oraz liternictwa. 

Cechyi p s y c h o f i z y c z n e . Retuszerowi klisz nie
zbędne są te same cechy psychofizyczne, co fotografowi 
reprodukcyjnemu. 

4. K o p i s t a . 

C z y n n o ś c i : przenoszenie obrazu, drogą prześwietla
nia kliszy fotograficznej, na płytę metalową • (cynkografja):, 

, uprzednio pokrywaną substancją światłoczułą. 
Przy; wklęsłodruku naczulanie papieru pigmentowego, 

prześwietlanie diapozytywów przez siatkę wklęsłodrukową na 
pigment oraz przenoszenie kopji z papieru pigmentowego 
na walce miedziane. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Kopista winien posiadać praktyczną i teoretyczną znajomość 
technik kopjowania i utrwalania kopji na preparatach biał
kowych, klejowych, żywicowych, na podłożu metalowem, ka-
miennem, papierze pigmentowym i t. p., znajomość ma
terjałoznawstwa specjalnego, aparatów pomocniczych (ramy 
pneumatyczne, rastry, suszaki, lampy łukowe etc.) oraz w od
powiednim zakresie znajomość podstaw technik graficznych 
(litografja, fotocheraigrafja). 

Cechii p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, spraw
ność manualna, systematyczność. 
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5. T r a w i ia c z. 

C z j) n no ś c i: wytrawianiG za pomocą odpowiednich od
czynników rysunku na metalu, na co składa się: zabezpiecze
nie niektórych miejsc rysunku przed działaniem kwasu, retusz 
na metalu, traWienie, zmywanie substancji. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
znajomość różnych metod trawienia klisz kreskowych, siat
kowych (jedno i wielobarwnych), retuszu na metalu, tra
wienia płaskich i cylindrowych form miedzianych, zasadni
czych elementów technik graficznych, materjałoznawstwa spe
cjalnego oraz rysunku zawodowego. 

Gechyi p s y c h o f i z y c z n e : dobry Wzrok, wyro
biony smak artystyczny, sprawność manualna, systematycz
ność. 

6. R y t o w n i k . 

C z y n n o ś c i : wykonywanie rylcem retuszu wytrawio
nych kliisz i poprawianie wszelkich niedokładności trawienia. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a ; . 
usprawnienie w rytowaniu na metalu oraz znajomość odpo
wiednich narzędzi, rysunku zawodowego i podstawowych 
zasad technik fotochemigraficznych: i drukarskich. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak u trawiacza. 

7. : M a s z y n i s t a w k l ę s ł o d r u k o w y . 

C z y n n o ś c i : wykonywanie odbitek z wytrawionych 
cylindrów na specjalnej maszynie wklęsłodrukowej, dobiera
nie kolorów, ustalanie gęstości farby, obsługa maszyny pod
czas pracy, regulowanie dopływu' farby i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
znajomość działania . i obsługi maszyny wklęsłodrukowej, 
materjałoznawstwa specjalnego oraz elementów techniki 
wklęsłodrukowej. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e ; dobry wzrok, wrażliwość 
na barwyi, szybkość orjentacji, systematyczność. 



796 

8. S z l i f i e r z . 

C z y n n o ś c i : zeszlifowy wanie Wytrawionych rysun
ków: i polerowanie cylindrów miedzianych n^ specjalnej szli
fierce. , ' i i i 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i us p r a w n i e nlT^ 
znajomość działania i obsługi maszyny szlifierskiej oraz od
powiednie usprawnienie w wykonywanych czynnościach. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dokładność i sumienność. 

9. G a 1 w a n i z e r. 

C z y n n o ś c i : uzupełnianie drogą elektrolityczną war
stwy miedzi zeszlifowanej z cylindrów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Galwanizer winien posiadać, obok usprawnienia w czyn
nościach galwanizatorskich, znajomość działania i obsługi 
odpowiednich aparatów, materjałoznawstwa specjalnego oraz 
zasadniczych podstaw elektrotechniki. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak u szlifierza. 

10. Ruch o w i e c (k i e ro w n ik f o t o eh e m i g r af j i). 

C z y n n o ś c i . Pracownik ten, podobnie jak w działach 
poprzednich, planuje, organizuje i kontroluje pracę chemi-
grafji pod względem technicznym i handlowym, a w szczegól
ności: zestawia kosztorysy i kalkulacje, zamawia materjały, 
rozdziela pracę; i kontroluje jej wykonanie, czuwa nad bie
giem całego zakładu i jego rentownością. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość wszystkich działów fotochemigrafji (kompo
zycji, technik rysunkowych retuszi^ techniki zdjęć reproduk
cyjnych, kopjowania tych zdjęć, trawienia klisz i tłoczenia na 
maszynach), materjałoznawstwa i maszynoznawstwa specjal
nego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem tech
nicznym, ponadto w odpowiednim zakresie znajomość elemen
tów drukarstwa, litografji i wklęsłodruku oraz organizacji 
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przedsiębiorstw pod względem administracyjnym i handlo
wym. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : przedsiębiorczość, ini
cjatywa, zmysł organizacyjny, smak artystyczny, systema
tyczność, umiejętność postępowania z ludźmi. 

III. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY I WNIOSKI 
W ODNIESIENIU DO SZKOLENIA. 

Na podstawie powyższej analizy należy dla celów szkol
nych połączyć pracowników przemysłu graficznego w dwie 
grupy: bezpośrednio-wykonawczą i ruchową. 

Do grupy pierwszej zaliczyć należy wszystkich pracowni
ków omówionych w trzech zasadniczych działach grafiki, 
z wyjątkiem ruchowców drukarskich, litograficznych i chemi-
graficznych, którzy wchodzą do grupy drugiej. 

Charakterystyczną cechą pracowników grupy pierwszej 
jest wąski zakres czynności, wymagający wielkiego uspraw
nienia w ich wykonywaniu oraz zasadnicze różnice zachodzące 
w czynnościach każdego z tych pracowników. Zdobycie 
usprawnienia w danym dziale pracy wymaga długiego czasu 
praktyki zawodowej, a przechodzenie pracowników od jedl-
mjch czynności do innych jest utrudnione. Dlatego też, jeśli 
chodzi o kształcenie tych pracowników, musiałoby ono odby
wać się w uczelniach wybitnie specjalnych, kształcących pra
cowników wyłącznie dla danego, wybranego działu pracy. 
W początkowych koncepcjach Ministerstwa przewidywano 
tworzenie dla przemysłu graficznego trzech gimnazjów 4 let-
tnich (drukarstwo, lito- i chemigrafja) z wyodrębniającemi 
się wydziałami dla głównych kierunków specjalizacji. W toku 

, jednak obrad z fachowcami i na posiedzeniach Państwowej 
Komisji Oświaty Zawodowej, projekt ten spotkał się z kry
tyką. Podstawą krytyki były różnorodne momenty przede-
wszystkiem zaś następujące: szkoły całodzienne są niezwykle 
w tym dziale kosztowne; ciasna specjalizacja, konieczna 
w kształceniu, utrudnia młodzieży znajdywanie pracy, przy-
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czem młodzież po ukończeniu szkoły musiałaby dłuższy czas 
praktykować, celem zdobycia właściwego usprawnienia; naj
bardziej pożądaną formą szkolenia byłoby zakrojone na sze
roką skalę i należycie zorganizowane dokształcanie pracowni

ków, • którąj' już zdobyli w praktyce odpowiednią technikę 
pracy manualnej. Dlatego też w ustalonym nowym ustroju 
przewiduje się kształcenie pracowników graficznych w szko
łach dokształcających oraz na różnorodnych' kursach, two
rzonych, w miarę potrzeby, w różnych specjalnościach grafiki. 

Natomiast, z uwagi na postulaty zgłoszone przez prze-, 
mysł, przewiduje się kształcenie ruchowców drukarskich li
tograficznych' i chemigraficznych w liceach graficznych. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNlEJî CYCH SZKÓL 
GRAFICZNYCH'. 

S z k o l n i c t w o g r a f i c z n e w P o l s c e . 
Kształcenie pracowników graficznych odbywa się w Pol

sce w szkołach całodziennych, przeznaczonych dla młodzieży, 
przygotowującej się do zawodu i w szkołach dokształcają
cych, przeznaczonych dla uczniów drukarskich. Czynne są po
za tem, w miarę potrzeby, różne kursy dokształcające zawo
dowe. 

Najbardziej charakterystyczną szkołą całodzienną jest 
Szkoła Przemysłu Graficznego im. Marsz. J. Piłsudskiego 
w Warszawie. Szkoła ta posiada 31/2 roczny czas trwania 
nauki; odbywa się ona w czterech zasadniczych kierunkach 
specjalnych; składaczy, maszynistów drukarskich, litogra
fów i fotochemigrafów. Stosunek nauki teoretycznej do prak
tycznej, przeprowadzanej w warsztatach szkolnych wynosi 

Szkoła przyjmuje kandydatów po ukończeniu 7-klaso-
wej szkoły powszechnej w wieku 14—17 lat. 

Cechą charakterystyczną jest, że absolwenci z tru
dem przenikają do zawodu, konkurując z młodzieżą, 
kształconą praktycznie w zakładach pracy oraz, że koszt 
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nauki w stosunku do innych szkół zawodowych, z uwagi na 
daleko posuniętą specjalizację, jest wiysoki.. Wyniki praktyczne 
nauczania stoją na odpowiednim poziomie i są stale 
ulepszane. 

S z k o l n i c t w o z a g r a n i c z n e . 

B e 1 g j a normalnych dziennych szkół graficznych nie 
posiada; przygotowywanie pracowników graficznych usku
tecznia się przez odbycie zasadniczo 5-letniego okresu na
uki w zakładzie graficznym z równoczesnem obowiązkowem 
uczęszczaniem na naukę uzupełniającą do dokształcającej 
szkoły graficznej w Brukseli, flntwerpji, Bruges, Charleroi, 
Gandawie, Leodjum, Tournai, Ypres. 

Bruksela utrzymuje trzy odrębne szkoły zawodowe gra
ficzne, a to: dla drukarzy, litografów i introligatorów. Kurs 
nauki 5-letni dla składaczy i 4-letni dla maszynistów dru
karskich. Przyjęcie do szkoły uzależnione jest od wyniku 
wstępnego egzaminu sprawdzającego. Program nauki obej
muje teorję zawodu w połączeniu z ćwiczeniami praktycz-
nemi w odpowiednich pracowniach szkolnych, nadto naukę 
języka ojczystego, rysunków, znajomości stylów i naukę 
o barwach. 

Prócz tego typu szkół istnieją, w większych zwłaszcza 
ośrodkach, utrzymywane przez organizacje b. uczniów szkół 
graficznych, t. zw. kursy doskonalenia, przeznaczone dla 
członków tych organizacyj. 

We F r a n c j i kształcenie pracowników graficznych od
bywa się bądź w specjalnej szkole zawodowej o nauce cało
dziennej, dającej systematyczne i całkowite przygotow/anie 
do samodzielnego wykonywania obranego fachu, bądź 
też przez odbycie nauki w zakładzie graficznym, w tym 
ostatnim wypadku obowiązuje uczęszczanie na kursy zawo
dowe. Czas nauki w zakładzie trwa 4 lata. Przy końcu każ
dego roku nauki, podlegają tacy uczniowie egzaminowi przed 
specjalną komisją. 
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Prócz kursów uzupełniających posiada Francja jedną 
z najstarszych w Europie Szkół graficznych normalnych, 
t. zw. Ecole Estienne w Paryżu. 

Szkoła ta obejmuje wszystkie działy sztuki i przemysłu 
wiążące się z wytwórczością książki, jak drukarstwo (od
lewnictwo czcionek, zecerstwo, druk, galwanoplastyka), li-
tografję (rysunek litograficzny, liternictwo, chromolitografja, 
grawura na kamieniu, maszyny litograficzne), rytownictwo 
(drzeworyt i miedzioryt), fotochemigrafję i introligatorstwo. 
Dla celów powyższych szkoła posiada własne olbrzymie po
mieszczenie, dobrze zaopatrzone w urządzenia i pomoce 
naukowe. 

Do Szkoły tej przyjmowani są kandydaci w wieku od 
14 do 17 lat włącznie na podstawie świadectwa ukończenia 
szkoły powszechnej i egzaminu wstępnego z języka ojczy
stego, rachunków i rysunków odręcznych. Na początku 
pierwszego roku nauki uczniowie przechodzą kolejno przez 
wszystkie działy, zaznajamiając się ogólnikowo z pracą po
szczególnych pracowni. Po tym okresie wstępnym, następuje 
wybór przez ucznia jednego z działów, do którego jednak 
zostaje on definitywnie przyjęty dopiero po odbyciu 3 mie
sięcznego okresu próbnego. 

Nauka w szkole trwa 4 lata i przewiduje, obok nauki 
teoretycznej, ćwiczenia praktyczne. 

Z ogólnej liczby 51 godzin pracy tygodniowej, na ćwi
czenia praktyczne przeznacza się na kursie 1—30 godzin 
tygodniowo, na kursie II i III — 38 godzin i na kursie 
IV — 41 godzin tygodniowo. Przy końcu każdego roku 
uczniowie podlegają obowiązującym egzaminom przejścio
wym. Kończący szkołę uzyskuje świadectwo uzdolnienia za
wodowego, bądź też dyplom ukończenia nauki zawodowej. 

We W ł o s z e c h , podobnie jak we Francji, kształcenie 
pracowników odbywa się bądź to bezpośrednio w zakładach 
graficznych, bądź też w specjalnych uczelniach zawodowych, 
jak Scuola del Libro w Medjolanie, Szkoły graficzne w Tu
rynie (państwowa), w Bolonji, Florencji. 
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Dla uczniów pobierających naiikę w zakładach graficz-
nycli istnieją szkoły zawodowe wieczorne, w których nauka 
odbywa się cztery razy tygodniowo po 2 godziny. Pro
gram tjjch szkół obejmuje naukę zaw p̂du w połączeniu 
z ćwiczeniami praktycznemi oraz rysunki. Prócz tego zor
ganizowane są niedzielne kursy doskonalenia, przeznaczone 
dla starszych pracowników. 

Co się tyczy szkoły graficznej w Medjolanie, to jest 
to raczej szkoła przysposobienia do zawodu graficznego. 
Kurs jej obejmuje dwa lata nauki zawodu w zakresie dru
karstwa, litografji, fotochemigrafji i introligatorstwa, po-
czem na dalsze 3 lata uczeń przechodzi na naukę do za
kładu graficznego. 

W Scuola del Libro w Medjolanie pierwszy rok nauki 
posiada charakter przygotowawczy, stopniowego wpro
wadzania ucznia w zakres czynności i zainteresowań po
szczególnych działów przemysłu graficznego; rok drugi po
święcony już jest całkowicie pracy wyłącznie w obranym 
przez ucznia kierunku. W pierwszym roku przeprowadzana 
jest daleko idąca selekcja uczniów. 

Na naukę teoretyczną i praktyczną poświęca się po 
42 godziny tygodniowo w każdej klasie; na ćwiczenia prak
tyczne przeznacza się połowę czasu, t. j . 21 godzin, drugą 
połowę — na naukę teoretyczną, jak język ojczysty, wia
domości z zakresu łaciny i greki, histórja ojczysta, geo-
grafja, histórja sztuki graficznej, rysunki (na rysunki prze
znacza się w i roku — 10,5 godzin, w II roku —- 6 go
dzin tygodniowo). , ^ 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. ' 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GRAFICZNEGO. 

§ 165. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y p r z e m y s ł u 
g r a f i c z n e g o : 
Szkolnictwo zawodowe. 51 
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s z k o ł y g r a f i c z n e s t o p n i a l i c e a l n e g o , 
k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u g r a f i c z n e g o . . 

Szkoły graficzne stopnia licealnego. 

§ 166. 1. Szkołyi g r a f i c z n e s t o p n i a l i c e a l 
n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a g r a f i c z n e . 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w g r a f i c z n y cii j e s t 
k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w do p r a c y p r z y or
g a n i z o w a n i u p r z e b i e g u p r o d u k c j i w p r z e -
m g ś ł e g r a f i c z n y m , k t ó r z y b y , ,obok p r a k t y c z 
n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , p o s i a d a l i 
s z e r s z y ! i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e -
t j j c z n o - z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h . 

3. L i c e a g r a f i c z n e są t r z y l e t n i e . 
4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a z 

jum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 
5. Szkoły! te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 

zac j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a z a r ó w n o t e c h 
n i k ę d r u k a r s k ą , j ak l i t o g r a f i c z n ą i f o t o c h e -
m i g r a f i c z n ą . W z a j ę c i a c h p r a k t y c z n y c h k l a s y 
II i III s t o s u j e s i ę d la p o s z c z e g ó l n y c h g r u p 
u c z n i ó w , o d p o w i e d n i o "do ich z a i n t er e so w a ń 
i u z d o l n i e ń , w i ę k s z e n a s i l e n i e w j e d n e j z t c c h -
n i k p o 1 i g r a f i ć z n y c h. 

Z uwagi na małe zapotrzebowanie, szkoła nie może spe
cjalizować swych wychowanków w zakresie poszczególnych 
działów grafiki. Natomiast celem lepszego przygotowania 
uczniów przewidziano odpowiednie nasilenie w zakresie zajęć 
praktycznych z tej dziedziny grafiki, która bardziej od
powiada zainteresowaniom i uzdolnieniom poszczególnych 
ucznióWi 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t z a k ł a d p r z e 
m y s ł u p o l i g r a f i c z n e g o . Po d s t a wę p r o g r a m o 
wą t w o r z ą : ' p r a k t y c z n e z a j ę c i a w a r s z t a t o w e 
i l a b o r a t o r y j n e , t e c h n o l o g j a d r u k a r s t w a , I i -
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t o g r a f j i i f o t o c h e m i g r a f j i , m a t e r j a J o z n a w -
s t w o i m a s z y n o z n a w s t w o s p e c j a l n e , r y s u n e k 
i kompozy ic j a z a w o d o w a o r a z o r g a n i z a c j a za
k ł a d ó w g ra f i c z n y c h p od w z g l ę d e m t e c h n i c z 
nym, a d m i n i s t r a c y j ny m i h a n d l o w y m . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a t e c h n i k ę o p r a w y : k s i ą ż e k o r a z 
w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z za.wo d e m. 

7. P r z y szkoTach t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o ^ 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e w a r s z t a t y w y t w ó r c z e . 

8. Rok s z k o l n y w I i II k l a s i e t r w a po 11 
m i e s i ę c y , z k t ó r y c h - p r z e z n a c z a s i ę w k l a s i e 
I d w a m i e s i ą c e , w k l a s i e z a ś II t r z y m i e s i ą c e 
na z o r g a n i z o w a n e p r a k t y k i w p r z e d s i ę b i o r 
s t w a c h g r a f i c z n y c h . Rok s z k o l n y w k l a s i e III 
t r w a dz i e w i ę c m i e s i ę c y . 

Celem bliższego związania nauki z warunkami życia 
praktycznego, przewiduje się organizowanie praktyk 5 mie
sięcznych w czasie trwania nauki szkolnej. 

9. Do l i c e ó w g r a f i c z n y c h p r z y j m u j e s ię 
k a n d y d a t ó w, k t ó r z y: 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. kończą , w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o wy m co 
n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t życ i a. 

Kursy z zakresu przemysłu graficznego. 

§ 1671? K u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u g r a f i c z 
ne g o p r z e z n a c z o n e są d l a . o s ó b , s p e c j a l i z u j ą -
c y c h s i ę w p e w n y c h j e g o d z i a ł a c h . Z a d a n i a , 
czas , t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t ych kur 
s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e d o p o t r z e b p r z e 
m y s ł u g r a f i c z n e g o , 

51* 
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PODGRUPA b. FOTOGRAFICZNA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 
i. 

Według danych Głównego Urzędu Statystycznego^)' 
w roltu 1929, wydano w zawodzie fotograficznym 1020 

i liart rzemieślniczych. Liczba ta odpowiada ilości zareje
strowanych samodzielnych zakładów fotograficznych, obej
muje jednak przeważnie tylko zakłady zawodowej foto
graf ji portretowej. Całokształt zaś fotograf ji jest dziedziną 
znacznie obszerniejszą, która obejmuje, prócz fotógrafji por
tretowej, cały szereg innych działów. Wystarczy bowiem 
wspomnieć o fotógrafji artystycznej, reporterskiej, nauko
wej, technicznej; rentgenowskiej,' wojskowej i t. p., by 
się przekonać, że pracownicy podanych ^yyżej 1020 zakła
dów fotograficznych bynajmniej nie stanowią całkowitej ilo
ści osób, zatrudnionych w tym zawodzie. Ścisłe jednak usta
lenie ilości pracowników przemysłu fotograficznego, napo
tyka na znaczne trudności, pewna bowiem ilość działów fo
tógrafji (np. fotogratja wojskowa, reporterska lub policyjno-
rozpoznawcza) jest organicznie związana z łnnemi działami 
życia gospodarczego i nie jest przez statystykę wyodręb
niona. i 

Według danych, dostarczonych przez firnifę „Kodak" 
w W,arszawie, ilość zakładów fotograficznych portretowych 
wynosi obecnie na terenie całego państwa około 1500, 
zakładów zaś rentgenologicznych — 400 oraz zakładów 
rentgenowskich technicznijch 5. Sklepów z artykułami fo-
tograficznemi, przy których zainstalowane są zazwyczaj la--
boratorja do wywoływania i odbijania zdjęć amatorskich^ 
istnieje obecnie około 400. 

Wśród wspomnianych zakładów fotograficznych za
ledwie 26 (zakłady I-ej kategorji) zatrudnia do 10 pracow-
nikóWi przeważającą zaś większość stanowią zakłady zatrud-

1) Eoeznik Statystyki 1930. 
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niające jednego, dwu lub najwyżej kilku fotografów za
wodowców. 

Dla określenia zatem przybliżonej liczby pracowników, 
zatrudnionych w zawodzie fotograficznym, można pî zyjąć, 
iż zakłady fotograficzne i rentgenowskie zatrudniają śred
nio po 2 fotografów, co daje w sumie 3800 pracowni
ków. Dodając do tej liczby fotografów zatrudnionych w la-
boratorjach przy sklepadh' z artykułami fotograficznemi, liczbę 
których można w przybliżeniu oszacować na 400 osób 
oraz około 400 fotografów, zatrudnionych w innych gałę
ziach fotografji, otrzyma się razem około 4.600 osób za
trudnionych w tyra zawodzie. 

Odnośnie produkcji aparatów i artykułów fotograficz
nych zaznaczyć należy, iż ten dział przemysłu krajowego, 
mimo dużych możliwości rozwoju, jest dotychczas nader 
nikły, pokrywa bowiem zaledwie częściowo zapotrzebowa
nie wewnętrzne i to tylko w zakresie niektórych artyku
łów. 'Dominuje zatem w tej dziedzinie towar zagraniczny. 

Fotograf ja, w najszerszem je] znaczeniu, jest tą ga
łęzią przemysłu, która rozwija się bardzo intensywnie i zdo
bywa coraz to nowe dziedziny. Wszystkie wspomniane na 
początku odmiany fotografji w zasadzie polegają' na ro
bieniu tych lub innych zdjęć, ich wywoływaniu i kopjowa-
niu; jednak pod względem charakteru i przeznaczenia tych 
fotografij, a również pod względem techniki wykonywa- • 
nia i laboratocyjnego opracowywania zdjęć, poszczególne 
działy wykazują nieraz poważne różnice. 

F o t o g r a f j a „ p o r t r e t o w a " z a w o d o w a sta
nowi najstarszą, zatrudniającą największą ilość pracowni-
ków, gałąź fotografji. Zawodowa fotografja portretowa Ostat-
niemi czasy przeżywa w dość ostrej formie swego rodzaju 
kryzys, spowodowany nadmiernym napływem do zawodu 
sił niefachowych. Stosunkowa łatwość fotografji współcze
snej spowodowała, że bardzo wielu ludzi, nic posiadają-
cych żadnego przygotowania ani technicznego, ani artystycz
nego, rzuciło się do pracy w tym zyskownym do niedawna 
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zawodzie. Wpłynęło to na ogromne obnjżenie się poziomu 
wijkonHwangcłi zdjęć, co ze swej strony zniechęciło szer
szy ogól do fotografowania się. Niezależnie ód tego ogromntj' 
rozwój fotografji • amatorskiej, przyczijnił się również do 
znacznego zmniejszenia się frekwencji H fotografów za-
wodowijch. Abij więc polepszijć swą sytuację i uniemożli
wić osobom niefachowym uprawianie tego zawodu, foto
grafowie zawodowi zorganizowali się w cech. Wejście do 
cechu fotograficznego odbywa się drogą normalną jak do 
inuiych cechów, t. j . drogą odbycia terminu ,u majstra, 
Na skutek jednak niskiego poziomu wiadomości zawodo
wych większości majstrów, przedcwszystkiem zaś braku pracy 
w znacznej większości- zakładów fotograficznycli, przy któ
rej termlnatorzH mogliby przejść odpowiednią praktykę, mło
dzież wchodzi do zawodu, posiadając w większości wy
padków bardzo niedostateczne przygotowanie, przez co je
szcze bardziej obniża poziom fotografji zawodowej. Jedyną 
zatem racjonalną drogą zaradzenia. temu stanowi rzeczy 
byióby odpowiednie zorganizowanie w tej dziedzinie szkol
nictwa zawodowego. . • 

• I I . PRZEBIEG PRACY. 

F o t o g r a f j a p o r t r e t o w a . Pracą przy wykony
waniu zdjęć w zakładach fotografji portretowej moży być 
podzielona na trzjj: zasadnicze etapy r wykonanie zdjęcia 
aparatem fotograficznym, praca laboratoryjna (wywoływa
nie i utrwalanie negatywów, drukowanie odbitek i t. p.), 
retusz negatywów i odbitek. Wyszczególnione.- etapy pracy 
w większych zakładach - fotograficznych wykonywane są 
przez osobnych pracowników, którymi są: operator, labo-

• rant i retuszer," w 'mniejszych zaś zakładach wszystkie 
czynności spełnia jeden i ten . sam pracownik. Operator, 
który jest najczęściej kierownikiem zakładu, omawia z kli-
jentem rodzaj zdjęcia, pozuje klłjenta, oświetla i robi samo 
zdjęcie. Sfotografowane płyty przenoszą do iaboratorjum, 
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gdzie są wywoływane przez laboranta. Dawniej wywoły
wanie było rzeczą trudną i wymagającą dużej wprawy, 
gdyż każda klisza była wywoływana indywidlialnie i od 
dobrego wywołania w wysokim stopniu zależał ostateczny 
rezultat. Obecnie,' na skutek znormalizowania przez większe 
zakłady fotograficzne wszystkich czynników, wpływających 
na jakość wywołania (klisze zanurzane są na ściśle okre
ślony czas w wywoływaczu o określonem rozcieńczeniu 
i temperaturze), czynność ta została znacznie uproszczona 
i wywoływanie klisz odbywa się masowo. Z wywoływacza, 
po przepłukaniu, klisze przechodzą do utrwalacza i na
stępnie pozostawia się je na parę godzin w basenie z bie
żącą wodą, która dokładnie spłókuje resztki odczynnika. 
Suszenie klisz uskutecznia się przez umieszczenie ich w prze-
wiewnem miejscu w pozycji pionowej na specjalnych ko
ziołkach (większe zakłady stosują ogrzewane suszarnie). 
Wysuszone negatywy ogląda operator i łącznie z retusze
rem ustala w jaki sposób ma być wykonany retusz przy
gotowawczy — przedwstępny, który służy jedynie do wy
konania próbnych odbitek dla przedstawienia klijentowi. Po 
zaakceptowaniu przez klijenta odbitki, retuszer przystępuje 
do wykonania ostatecznego retuszu. Retusz ten jest dwo
jaki. Z jednej strony negatywu wygładza się nierówności 
i zbyt mocne cienie, uskutecznia się tak zwane drapanie, 
które ma na celu usunięcie pewnych defektów, jakie ewen
tualnie posiadała fotografowana osoba (zwężanie szyi, zmniej
szanie uszu, wygładzanie zwichrzonych włosów i t. p.). 
Drugi rodzaj retuszu robi się na odwrotnej stronje nega
tywu, którą powleka się w tym celu matowym lakierem' i na 
tym podkładzie wykonywa się specjalny retusz nakładany, 
dający dowolne tło oraz powiększający grę świateł na fo-
tografji. Tak wykończony negatyw służy do wykonywania 
odbitek. Wykonane w laboratorjum odbitki retuszuje się 
również za pomocą ołówka lub farby, uskuteczniając wszyst
kie te poprawki, których nie można było zrobić na nega
tywie. Specjalnie trudny i kosztowny jest retusz odbjtek 
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dużych portretów, wykonanych z małej i częstokroć zni
szczonej fotografji. To też przy tańszych portretach sto
suje się nieco odmienny sposób retuszu, polegający na 
tern, że caią odbitkę zamazuje się równą warstwą sadzy 
(t. zw. sosem), a następnie gumką i fiszorkiem wyciera 
się światła i modeluje cienie. 

F o t o g r a f j a am a t o r s k a rozwija się zupełnie nie
zależnie od fotografji zawodowej. Ten ogromnie rozpowszech
niony dziai fotografji nie jest zawodem, nie ma więc bez
pośredniego znaczenia dla szkolnictwa zawodowego. Po
średnio jednak fotografja amatorska zatrudnia dość znaczną 

'ilość zawodowych fotografów-laborantów; większość ama
torów bowiem, po zrobieniu zdjęcia, oddaje klisze do wy^ 
wolywania i kopjowania do specjalnych laboratorjów, zain
stalowanych najczęściej przy sklepach z artykułami fotogra-
ficznemi. Rolki, błony i. płyty wywołuje się w tych labo-
ratorjach zazwyczaj masowo w specjalnych wielkich wan
nach z odczynnikiem. Wywoływanie odbywa się-bez kon
troli negatywów podczas pracy, ale zato rozcieńczenie wy
woływacza, jego temperatura i czas wywoływania muszą 
być ściśle i racjonalnie ustalone. Suszenie klisz uskutecz
nia się w specjalnych suszarniach, ogrzewanych i wentylo
wanych elektrycznie, w których negatywy wysychają wciągu 
kilkunastu minut. Odbitki sporządza się w specjalnych ko-
pjałach, umożliwiających szybkie i masowe kopjowanie. Do 
robienia powiększeń służą również specjalne bardzo wy
dajne aparaty. 

Powyższą technikę stosuje się przy masowem wykoń
czaniu prac amatorskich. Jeśli zaś chodzi o wydobycie ma
ksimum efektu ze słabego nieraz zdjęcia, stosuje się indy
widualne traktowanie pracy, co wymaga dużej wprawy i fa
chowości. 

Z fotografji amatorskiej bierze początek f o t o g r a f j a 
a r t y s t y c z n a (fotografika), gdyż prawie każdy fotogra
fik zaczyna swą pracę jako fotograf amator. Fotografowie 
artyści, specjalnie zaś ci, którzy operują wyższemi tech-
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nikami pożytywowemi, muszą posiadać, prócz odpowiedniego 
uzdolnienia artystycznego, duży zasób wiedzy, technicznej-

Dla zawodowca fotografji portretowej studja nad wyż
szą fotografją artystyczną nie są niezbędne, lecz byłyby 
bardzo korzystne. Prowadzenie natomiast pierwszorzędnego 
zakładu: fotograficznego bez dostatecznego przygotowania 
w dziedzinie fotografji artystycznej należy uważać za nie
możliwe. 

F p t o g r a f j a r e p o r t e r s k a . Dział ten jest zbli
żony do fotografji amatorskiej, posiada jednakże swoje wy
bitnie odrębne cechy. -

Dobrego fotografa reportera powinny przedewszyst-
kiem cechować: rzutkość, szybka decyzja i energja; jednakże 
ze względu na trudności techniczne, jakie napotyka się 
przy wykonywaniu zdjęć okolicznościowych, winien repor
ter dobrze opanować samą technikę zdjęć. Trudności tech
niczne powstają przy fotografji reporterskiej dlatego, że 
wypada nieraz wykonywać zdjęcia w bardzo złych i nie
odpowiednich warunkach, do pracy należy jednak zawsze 
tak podejść, by zdjęcie wypadło jaknajlepiej. Pracę foto
grafa uzupełnia laborant, wyrównując niedociągnięcia tech
niczne. Techniką retuszu jest w tym wypadku nieco od
mienna, stosuje się tu mianowicie tak zwany retusz tech
niczny. Zdjęcia reporterskie są bardzo często materjałem 
podstawowym do robienia fotomontażu, t. j . łączenia cie-
liawszych fragmentów zdjęć w nową całość kompozycyjną. 

F o t o g r a f j ą n a u k o w a stanowi niezmiernie ważny 
dział fotografji. Wielka ilość zagadnień naukowjjch, daje 
s'ię rozwiązać lub potwierdzić jedynie za pomocą specjalnych 
zdjęć fotograficznych. Należy tu np. zastosowanie fotografji 
do astronomji, elektrotechniki, metalografji, geologji, bio-
logji i. t. p. Określenie czynności w tym dziale fotografji 
jest bardzo utrudnione, gdyż technika pracy musi być do
stosowana do poszczególnego wypadku. Rozwiązywanie nie
raz bardzo trudnych i zawiłych zagadnień naukowych drogą 
fotograficzną wymaga, prócz odpowiedniej znajomości da-
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nej gałęzi nauki, należytego opanowania techniki fotogra
fowania. Zdarza się czasami, że nawet wybitni ludzie nauki 
zbyt mało orjentują się w technice fotografowania, to też 
przeprowadzana przez nich analiza fotograficzna albo się 
nie udaje, albo też daje niedostateczne wynikł. W niektó
rych bardzo zawiłycli wypadkach, jak np. w astronomji, gdzie 
ma się do czynienia z bardzo slabem światłem ciał nie
bieskich, posługiwać się trzeba odpowiednio doczulonym ma^ 
terjałem negatywowym, skomplikowanem urządzeniem op-
tycznem, dostosowywać ruch aparatu do ruchu gwiazd i t. d., 
jedynie połączona,praca uczonego-astronoma i wysoce kwa
lifikowanego fotografa może dać pożądane wyniki. Podob- • 
nie przedstawia się sprawa w elektrotechnice, gdy chodzi 
o fotografowanie wyładowań elektrycznych, oscylacji i t. p. 
zjawisk specjalnych, które wymagają odpowiedniego dosto
sowania aparatury i materjałów fotograficznych. 

Analogicznych przykładów możnaby przytoczyć bar
dzo wiele również i z innych dziedzin nauki. Z powyż
szego wynika, iż różnorodne dziedziny naukowo-badawcze 
potrzebują pewnej liczby wysoko wykwalifikowanych fo
tografów. 

Do kategorji fotografji naukowej można zaliczyć rów
nież fotograf ję s ą d o w o - r o z p o z n a w c z ą , która bada 
dokumenty, ich sfałszowania, miejsca zbrodni etc. Stosuje 
się tu specjalne aparaty pomiarowe, operuje się specjalnem 
oświetleniem, używa się specjalnie czułych klisz, filtrów 
i t. p. Praca ta musi być wykonywana przez fachowego 
operatom i fachowego laboratora, którzyby potrafili wydo
być ze zdjęcia to, co jest w niem najważniejsze. 

Z d j ę c i a r e n t g e n o w s k i e i k l i n i c z n e należy 
również zaliczyć do fotografji naukowej. Samo zdjęcie wy-
kon]jwa w tym wypadku lekarz, często jednak przy po
mocy laboranta. Główną jednak czynnością laboranta jest 
wywoływanie i utrwalanie błon. W razie potrzeby musi 
również laborant wykonywać odbitki, powiększenia i uwy
puklać na zdjęciu, podobnie jak w fotografji sądowej, frag-
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menty najistotniejsze. W dziale tym wyczuwa się obecnie 
dotkliwy,' brak odpowiednio wykfalitikowaynch pracowni
ków. 

Osobny dział fotografji stanowi f o t o g r a f ja w o j 
s k o w a . Wysuwa się tu na pierwsze miejsce fotograf ja 
lotnicza, która obecnie znajduje coraz szersze zastosowa
nie i zdobywa ' coraz to większe znaczenie. - Prócz apara
tów zwykłych, lotnictwo stosuje częstokroć aparaty specjalne, 
które wykony wuja zdjęcia automatycznie. Prace laboratoryjne 
w tej dziedzinie fotografji mają nieco odmienny charakter, 
gdyż najczęściej operuje się tu długłemi i . szerokiemi ro
lami błony fotograficznej. 

- Specjalną technikę przy opracowywaniu fotografji lot
niczej stanowi fotogrametrja, polegająca na tak zwanem 
prostowaniu zdjęć. Jest to czynność, która ma za zadanie 
przedstawić zdjęcie zrobione z samolotu pod pewnym ką
tem, tak, jak gdyby było oho wykonane zupełnie pionowo. 
Fotogrametrję stosuje się przy wykonywaniu lub sprawdza
niu na podstawie zdjęć lotniczych szczegółowych planów. 
Poza lotnictwem fotografja znajduje również zastosowanie 
w innych dziedzinadi wojskowości (np. wywiad, zdjęcia 
perspektywiczne dla artylerji). Wojsko zatem potrzebuje dość 
znacznej ilości odpowiednio przygotowanych fotografów 
bądź do pracy operatorskiej, bądź też do laboratoryjnej. 

Prócz przytoczonych wyżej gałęzi fotografji, istnieje 
jeszcze wielka ilość dziedzin, w których fotografja może 
mieć większe lub mniejsze zastosowanie. Wymienić należy 

• naprzykład zastosowanie fotografji rentgenowskiej w prze
myśle rnaszynowym, gdzie za pomocą specjalnych aparatów 
można prześwietlać poszczególne części maszyn i w ten 
sposób wykrywać w nich ewentualne niedokładności we
wnętrzne (pęcherze odlewnicze, pęknięcia i t. p.). Ponadto 
należy wspomnieć o zastosowaniu fotografji do odczyty
wania liczników rozmów telefonicznych, liczników elektrycz
nych, gazowych 1 wodnych, o fotografićznem kontrolowaniu 
szybkości samochodów, kontroli na wyścigach konnych i wielu 
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innych wypadkach, w których zastosowanie fótpgrafji od
daje znaczne usługi. 

, Tak szerokie zastosowanie i ciągłe rozszerzanie się 
zakresu zastosowania fotografji powoduje bezustanny wzrost 
zapotrzebowania na należycie przygotowanych pracowni
ków fotograficznych. Wprawdzie w tych dziedzinach spe
cjalnych, w których fotografja jest środkiem pomocniczym 
nauki lub techniki, kierownictwo pracą .fotograficzną na
leży do fachowców danej dziedziny, tern niemniej jednak 
ci ostatni, jak wspomniano, potrzebują do pomocy odpo
wiednio wyszkolonych fotografów. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
s->™-_ PRACOWNIKÓW. 

Przeprowa^/Z^na ogólna charakterystyka poszczególnych 
działów fotografji wykazuje, iż występują tu zasadniczo 
trzy typy, funkcyjne pracowników, a inianowicie: operator, 
laborant i retuszer. Wprawdzie w niektórych działach roli 
operatora nie spełnia zawodowy fotograf (np. fotografja 
amatorska, rentgenologiczna), nie mniej jednak funkcja ta 
i w tych działach występuje zupełnie wyraźnie. Nie we 
wszystkich działach występują również funkcje retuszera. 

Wyodrębnianie jednak dla celów szkolenia wspomnia
nych trzech typów funkcyjnych pracowników fotograficz
nych nie byłoby właściwe, gdyż funkcje operatora, labo
ranta i retuszera jedynie w nielicznych większych zakła
dach fotograficznych spełniają osobni pracownicy; w znacz
nej zaś większości średnich i drobnydi warsztatów wszyst
kie te czynności wykonywane są przez jednego pracownika. 
Ponadto, przy ścisłem nawet rozgraniczeniu funkcyj, wia
domości operatora, laboranta i retuszera muszą obejmo
wać całokształt pracy wykonywanej w zakładzie fotogra
ficznym, gdyż czynności ich są bardzO ściśle ze sobą zwią
zane. Zaró"wno bowiem operator nie będzie w stanie wy
konać dobrego zdjęcia, nie wiedząc co mu później da 
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opracowanie laboratoi^yjne i retusz, jak i laborant, nie-
znający zasad operatorstwa i retuszu, nie potrafi wyko-
konać odpowiedniego dla całokształtu pracy negatywu. Re
tuszer zaś, jeśli nie będzie znał zasad oświetlenia, jeśli 
nic będzie wiedział co z danego negatywu można wydobyć, 
będzie tylko bezmyślnie wygładzał negatyw, psując naj
częściej jego walory. 

Niema również potrzeby przeprowadzania dla celów 
kształcenia klasysyfikacji pracowników- fotograficznych, po
dyktowanej względami ich późniejszej pracy w którejkolwiek 
z różnorodnych gałęzi fotograf ji; czynności bojyiem, szerzej 
zilustrowane na przykładzie zawodowej fotograf ji portreto
wej, powtarzają się w innych działach fotograf ji z niewiel-
kiemi zasadniczo odmianami w poszczególnych procesach. Je
dynie tylko w kinematografji występują odrębne cechy cha-
rakteriystycznę pracy, szczególnie zaś jeśli chodzi o wykony
wanie zdjęć dźwiękowych. 

W dalśzem opracowaniu zatem,, dla celów szkolnictwa, 
wyodrębniony został tylko jeden typ pracownika, a mia
nowicie typ fotografa, wiadomości którego obejmują cało
kształt wiedzy, niezbędnej do wykonywania i opracowywa
nia wszelkiego rodzaju zdjęć fotograficznych. 

F o t o g r a f . 

C z y n n o ś c i : wykonywanie różnorodnych zdjęć przy 
zastosowaniu różnych aparatów fotograficznych; wywoływa
nie, utrwalanie,, płókanie i suszenie klisz; retuszowanie ne
gatywów, sporządzanie odbitek,. powiększanie i pomniejsza
nie zdjęć; wsziystko przy użyciu różnorodnych środków i za
stosowaniu różnych technik fotograficznych. Prace powyższe 
łączą się częstokroć z samodzielnem prowadzeniem zakładu 
fotograficznego. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z powiyższemi czynnościami fotograf winien po
siadać, obok usprawnienia' we wszystkich typowych czyn-
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nościacli fotograficznych, praktyczną i teoretyczną zna
jomość teclinik fotograficznych (negatywowych i pozyty-
wowiych), matcrjałoznawstwa, chemji specjalnej, optyki, bu
dowy: i obsługi aparatów fotograficznych, rysunku i kompo
zycji oraz znajomości organizacji i prowadzenia zakładów 
fotograficznych. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, smak ar-
tystyczny, pomysłowość, dokładność, zamiłowanie do czy
stości,, przedsiębiorczość, umiejętność postępowania z ludźmi. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
FOTOGRAFICZNYCH. 

Szkolnictwo fotograficzne w Polsce reprezentowane jest 
przez różnorodne kursy, dotyczące przeważnie fotografji 
amatorskiej i organizowane przez czynniki prywatne oraz 
przez państwową szkołę fotograficzną żeńską, istniejącą 
w Warszawie. Szkoła ta, przyjmująca absolwentki 6-tej klasy 
gimnazjum (starego tjjpu), kształci je w ciągu dwu lat na 
samodzielne fotografki, uwzględniając przedewszystkiem foto-
grafję portretową. 

Szkolnictwo fotograficzne zagranicą reprezentowane jest 
przez szereg szkół, trwających różnorodny okres czasu-. 
i obejmujących różne działy fotografji. Szkoły te w więk
szości Wiypadków są instytucjami, prowadzącemi szereg róż
norodnie zorganizowanych kursów z zakresu poszczególnych 
działów fotografji. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA FOTOGRAFICZNEGO. 

§ 168. B ę d ą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y f o t o g r a 
f i c z n e : 

s z k o ł y f o t o g r a f i c z n e s t o p n i a l i c e a l n e g o , 
k u r s y z z a k r e s u f o t o g r a f j i. 
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Szkoły fotograficzne stopnia licealnego. 
§ 169. 1. S z k ó ł g f o t o g r a f i c z n e s t o p n i a li

c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a f o t o g r a f i c z n e . 
2. Z a d a n i e m l i c e ó w fo togra f i czn i j^ch j e s t 

k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y b y l i p r z y 
g o t o w a n i do s a m o d z i e l n e j p r a c y w p r z e m y 
ś l e f o to gr af i c z n y m i ' p o s i a d a l i , o b o k p r a k 
t y c z n e j z n a j o m o ś c i z a w o d u , s z e r s z y i g ł ę b 
szy z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n o-z a w o d o-
w y c h i o g ó 1 n y c h. 

3. L i cea f o t o g r a f i c z n e są d w u l e t n i e . 
4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a z 

jum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 
5. S z k o ł y te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 

zac j i . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w s z y s t k i e w a ż 
n i e j s z e t e c h n i k i f o t o g r a f j i. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t z a k ł a d f o t o 
g r a f i c z n y . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : za
j ę c i a p r a k t y c z n e w p r a c o w n i a c h s z k o l n y c h , 
f o t o g r a f i k a , f o t o t e c h n i k a , f oi; o c h e m j a o r a z 
o r g a n i z a c j a z a k ł a d u f o t o g r a f i c z n e g o pod 
w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m i h a n d l o w y m . P r o-
g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e śc i 
ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e 
z z a w od em. 

7. Do l i c e ó w f o t o g r a f i c z n y c h p r z y j m u j e 
s i ę k a n d y d a t o w k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś wi a«d e et wo u k o ń cz e n ia 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t ż y c i a . 

Kursy z zakresu fotografji. 
§ 170 K u r s y z z a k r e s u f o t o g r a f j i p r z e z n a 

c z o n e są d la o s ó b , s p e c j a l i z u j ą cyc.h s i ę w p e w-
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n f c h j e j d z j a l a c h , Z a d a n i a / c z a s t r w a n i a i za-
sadH o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o 
w y w a n e do p o t r z e b z a w o d u f o t o g r a f i c z n e g o . 

PODGRUPA c. KREŚLARSKO-RYSUNKOWA. 

I. OGÓLNA CHARteTERYSTYKA. 

W źHCiu gospodarczcm znajduje się znaczna Ilość pra
cowników i pracownic i), którgch zadaniem - jest wijkońij'-
wanie kreśleń , i 'rgsunków. Odnosi się to przedcwszHstkicm 
do Iłiur konstruktijngch w przemijśle, biur architektonicz
nych i budowlanych, reklamowych, i t. p. Zadaniem tych 
pracowników jest wykonu wanie, pod kierownictwem fachowem 
techników, rijsunku lub kreślenia technicznego według wij-
łpanMch, podangch, szczegółowo przez osobę kompetentną, 
bądź też przez wykończenie rysunku podanego w szkicu lub 
kreślenia ołówkowego. • 

Różnorodność dziedzin, w którgch pracownicy tego ro
dzaju znajdują zatrudnienie, .uniemożliwia przeprowad^zenie 
dokładniejszej analizy; ich " czynności. Nie mniej stwierdzić 
można, że wjjniagania stawiane im przez praktykę w znako
mitej większości sprowadzają się do opanowania biegłości 
w samej technice kreślarsko-rysunkowej, bez potrzełjg bliż
szej znajomości danego działu przemysłuv Elementarną orjen-
tację w zakresie zagadnień konstrukąĵ jnych' zdobywają pra-
cownicyi ci w praktyce przez stałe wykonywanie rysunków 
i kreśleń zaprojektowanych przez technilta-specjalistc. Wszę
dzie tam, gdzie wiyfconywanłe rysunków wymaga większej 
znajomości danego działu techniki pracują jako nysownicy 
i kreślarze młodzi technicy, studenci lub absolwenci politech
niki, bądź. odpowiednich szkół teclmicznych, 

Wynika z powyższego, że w tym dziate nic można 
mówić o tworzeniu szkół kreślarsko-rgsunkowych,. Natomiast 

') Danych statygłyoznyoh brak zupełnie. 
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powoływanie do życia w miarę potrzeby kursów specjalnych, 
któreby usprawniały w technice kreślarsko - rysunkowej, jest 
konieczne. Kursy te w miarę zapotrzebowania mogą się 
dostosowywać do potrzeb danego działu przemysłowego. 

II. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
Ó ORGANIZACJI -KURSÓW KRESLARSKO-

RYSUNKOWYCH. 

§ 171. Będą o r g a n i z o w a n e , ku r sy kr e ś l a r-
s k i e i r y s u n k o w e p r z e z n a c z o n e dla o s ó b , s p e 
c j a l i z u j ący eh s i ę w t y c h d z i e d z i n a c h . Zada>-
nia, c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h 
k u r s ó w b ę d ą d o s t o s O w ^ y w a n e do p o t r z e b ży-
c i a g o s p o d a r c z e g o . 

Szkolnictwo zawodowe. . 5 2 



GRUPA 17. KINEMATOGRAFICZNA. 

I. OGOLiMfl CHARAKTERYSTYKA. 
Do przemysłu kinematograficznego w niniejszem opraco

waniu zaliczone zostały te prace, które się zaczynają opraco
wywaniem filmu surowego (od nagrywania obrazu), a koń
czą z phwilą wyświetlania obrazu na ekranie. Będą więc tu 
należały: wytwórnie filmowe, zakłady kopjowania, labora-
torja i t. p. Produkcja taśmy surowej została wyłączona, 
jako należąca do przemysłu chemicznego, podobnie została 
wyłączona organizacja sprzedaży i wynajmu filmów, jako 
należąca znów do zagadnień handlowych. 

Przemysł kinematograficzny w takiem rozumieniu jest 
dziś jednymi z Iwielkich przemysłów; w Stanach Zjednoczonych 
np. zajmuje III miejsce po przemyśle metalowy tn i włókien
niczym 1), u nas należy jednak w dalszym ciągu raczej do spo
radycznych doraźnych wyczynów jednostek, niż do zorgani
zowanego przemysłu nowoczesnego. Wobec takiego stanu 
rzeczy trudno jest podać ilość zakładów, albo też ilość pra
cowników w nich zatrudnionych, chociażby nawet w dużem 
prąjbliżeniu, gdyż liczby te stale się wahają w dużych gra
nicach. 

Ilość wytwórni filmowych nie przekracza kilku; znacz
nie większa jest liczba laboratorjów trudniących się przerób
kami filmów sprowadzanych z zagranicy. Ilość pi-aoowników 
w tiych zakładach stale się waha w zależności od napływu 
praqy. ' . . i , 

•) WJ. Balcerzak — Przemysł filmowy w Polsce str. 6. 
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II. PRZEBIEG PRODUKCJI KINEMATOGRAFICZNEJ i). 

Punktem wyjścia dla powstania filmu jest scenarjusz, sta
nowiący szczegółowy przebieg akcji oraz nastrojów emocjo
nalnych osób działających. Tworzenie scenarjusza należy do 
zakresu prac literackich i stanowi rodzaj specjalnej twór
czości artystycznej. 

Odtwarzanie treści scenarjusza, czyli nagrywanie filmu 
może się odbywać na wolnem powietrzu (w plain air'ze) 
albo też w atelier. W jednym i drugim wypadku często za
chodzi potrzeba posługiwania się dekoracjamT. Na tle deko-
racyj lub naturalnych widoków reżyser przeprowadza całą 
akcję filmu. Dla podkreślenia pewnych efektów scena bywa 
według wskazówek reżysera naświetlana. Zdjęć dokonuje 
operator przy pomocy aparatu fotograficznego filmowego. 
Przy nakręcaniu filmu dźwiękowego zachodzi potrzeba, re-
żyserji wokalno-muzycznej, którą wykonuje specjalista. Na
grywanie głosu może być dokonane zupełnie niezależnie od 
obrazu^ zwłaszcza gdy nie zależy na ścisłej synchronizacji, 
albo też nagrywanie może się odbywać równocześnie z na
grywaniem obrazu. 

Powszechnie znane są dwa zasadnicze systemy nagry
wania (utrwalania) giosu: system płytowo-mechaniczny, przy 
którym otrzymuje się płyty na wzór płyt gramofonowych 
i system taśmowo-fotograficzny, przy którym otrzymuję się 
fotografję głosu na brzegu taśmy filmowej zawierającej obraz. 

Do zdjęć filmu dźwiękowego, oprócz aparatu fotogra
ficznego, potrzebne są dodatkowe , aparaty, .jak mikrofon, 
urządzenia wzmacniające, baterja dostarczająca prądu i t. p., 
które zmieniają głos, zjawisko akustyczne, na zjawisko op
tyczne w postaci prążków na brzegu filmu zajmującym, około 
3 mm. szerokości, ; i' 

Sposoby fotografowania głosu, a stąd i odpowiednia 
aparatura, są stale udoskonalane i zmieniane. 

*) Dr. A. ŁasLowJecki — O filmie dźwiękowym (Przyroda i Technika — 
1930 — str. 355). , _ . 

52* 
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Bardzo często zdjęcie głosu wykonuje się na osobnej 
taśmie, a dopiero w laboratarjach przeprowadza się syncłiro-
nizację głosu i rucliu na wspólnym pozytywie. 

Zdjęciami dźwięków kieruje specjalny' operator-reżyser 
t. zw. mikser, który kontroluje tonację dźwięków przy pomocy 
specjalnego aparatu wysłuchowego; daje mu to możność kon
trolowania głosu w jego późniejszem brzmieniu. 

Film „nakręcony" przesyła się do laboratorjum, gdzie 
następuje jego wywoływanie i utrwalanie przy pomocy ką
pieli chemicznych, podobnie jak się wywołuje negatyw' (klisze) 
zwyczajnej fotografji. Taśma wywołana, utrwalona, wypłó-
kana i wysuszona stanowi negatyw, z którego wykonuje się 
taśmę pozytywową. Pozytyw (kopja) znów zostaje wywoły
wany, utrwalany i wtedy dopiero jest przygotowany do 
wyświetlania przez aparat projekcyjny. 

, Wyświetlanie, czyli reprodukcja dźwięków z taśmy fil
mowej, odbywające się w kinematografach, polega na prak-
tycznem zastosowaniu zjawiska świetlno-elektrycznego. Urzą
dzenie do wyświetlania filmów dźwiękowych jest kosztowne 
i złożone. Obejmuje ono, oprócz aparatu projekcyjnego do 
wyświetlania obrazów, jeszcze urządzenia służące do repro
dukcji głosu, jako to lampę projekcyjną, komórkę fotoelck-
tryczną, wzmacniacze, mikrofon i megafon. Urządzenia te 
.wymagają fachowej obsługi. 

.W produkcji kinematograficznej wyodrębniają się nastę
pujące zasadnicze typy funkcyjne pracowników: reżyser, ope
rator, mikser, laborant, demonstrant. Aktorzy filmowi nie na
leżą, rzecz oczywista, do zakresu naszych badań. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

1. R e ż y s er. 

M i e j s c e p r a c y : wytwórnie filmów, laboratorja kine
matograficzne. 
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C z y n n o ś c i : kierownictwo całością prać przy wy
konaniu obrazu, zarówno pod względerfi artystycznym w od
niesieniu do gry aktorów, dekoracyj, ujęcia obrazu całego 
i poszczególnych fragmentów, wyzyskania gry światła, ja-
koteż pod względem technicznym; reżyser kieruje pracą ope
ratorów, decyduje o naświetlaniu scen, sprawdza wyrazistość 
zdjęć, osiągnięcie artystycznych wyników, odpowiednie wy
wołanie w laboratorjum i t. p. 

W ł a d o m o ś c i z a w o d o w . e . Oprócz przygotowania 
artystycznego i wysokiej kultury ogólnej, reżyser powi
nien posiadać dokładną znajomość produkcji obrazu Irincma- . 
tograficznego w jej wszystkich szczegółach technicznych. 

2. Dp e r a to.r. 
C z y n n o ś c i . Operator wykonuje zdjęcia, albo też kie

ruje ich wykonaniem; w celu otrzymania efektów świetlnych, 
żądanych przez reżysera, dobiera odpowiednie naświetlenie 
sceny, decyduje o objektywle i rodzaju zdjęcia. Dobre wy-

, konanie czynności operatorskich wymaga dużego usprawnie
nia i praktyki. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e j Operator powinien do
kładnie znać teoretycznie i praktycznie działanie i obsługę 
aparatów i urządzeń różnych systemów, służących do wy
konywania zdjęć i opanować technikę zdjęć filmowych' 
w różnorodnych warunkach. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zmysł artystyczny, po
mysłowość, dobry wzrok, dokładność. 7^ , . 

3. M i k s e r . 

C z y n n o ś c i . Mikser łączy w sobie czynności reżyser
skie i operatorskie w odniesieniu do dźwiękowej części 
filmu. Wysłuchuje on przez specjalny aparat dźwiękowy 
w izolowanej kabinie dźwięki fotografowane lub _ nagrywane 
i dokonuje-reżyserji głosu przy pomocy specjalnych sygna
łów świetlnych lub też retuszuje go akustycznie przy po-
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mocy specjalnych przyrządów, pilnuje prawidłowego funkcjo
nowania powierzonych mu urządzeń. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : opanowanie techniki 
pracy mikserskiej, niezbędne wiadomości z akustyki • w za
stosowaniu do kinematografii, znajomość działania i obsługi 
aparatów wysłuchowych i fotografujących dźwięki. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry słuch, dokładność 
w pracy, umuzykalnienie. 

4. L a b o r a n t . 

C z y n n o ś c i . Do zakresu czynności laboranta należy: 
wywoływanie, utrwalanie, płókanie i suszenie taśmy fil
mowej przez dozór funkcjonowania odpowiednich urządzeń 
i ewentualne sporządzanie potrzebnych i-ozczynników; spo
rządzanie pozytywów, przy pomocy specjalnych aparatów, 
mechanicznie regulujących natężienie światła. 

Osobną czynnością w laboratorjach kinematograficznych 
jest synchronizacja dźwięku i ruchu. Ponieważ obraz jest 
często fotografowany na jednym, dźwięk zaś na innym nega
tywie filmowym, które później odbijane są na wspólnym po
zytywie, zachodzi potrzeba takiego łączenia .obu tych rtega-
tywów, by przy wyświetlaniu dźwięk nie kolidował w czasie 
z ruchem. Czynność tę spełnia .osobny pracownik, kontrolu-" 
jacy swą pracę na specjalnym aparacie wyświetlającym rucH 
i reprodukującym dźwięk. 

Retuszu do zdjęć kinematograficznych nigdy się nie 
Stosuje. r ! . i . 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Do zakresu wiadomości 
niezbędnych laborantowi należy: znajomość technik i środ
ków służących do wywoływania, utrwalania i kopjowania 
2d]ąć fotograficznych w zastosowaniu do kinematografji, 
umiejętność obsługiwania urządzeń laboratoryjnych, ogólna 
znajomość wymagań artystycznej fotografji filmowej. . 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : staranność, skupiona 
uwaga, poczucie artyzmu w fotografji filmowej, dobry wzrok. 
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5. D e m o n s t r a t o r . 

M i e j s c e p r a e y : kabina mieszcząca urządzenia do 
wyświetlania filmu. 

Czgnn o ści. Do zakresu czynności demonstratora na
leży obsługa aparatu wyświetlającego obrazy i dźwięki. Przy 
systemie płytowo -jnechanicznym występuje nadto obsługa 
urządzeń reprodukujących dźv/ięki z płyt oraz synchronizacja 
obrazu z dźwiękami, wymagająca zgodnego nastawienia 
płyt i taśmy oraz równoczesnego puszczania w ruch obu 
mechanizmów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : praktyczna i teore
tyczna znajomość działania i. obsługi urządzeń i aparatów 
różnych systemów, służących do wyświetlania filmu oraz re
produkcji głosu, umiejętność wydobycia pożądanych efektów 
artystycznych przez odpowiednie stosowanie światła, ogólna 
znajomość technik nakręcania filmów, niezbędne wiadomości 
z zakresu optyki i światła w zastosowaniu do kinematografji. 

Cech.y p s y c h o f i z y c z n e : dobry wzrok, dokład
ność w pracy, zręczność fizyczna, poczucie odpowiedzial
ności. ! 

IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACjr SZKOLNICTWA 

KINEMATOGRAFICZNEGO. 

§ 172. Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y z z a k r e s u 
k i n e m a t o g r a f j i p r z e z n a c z o n e dla o s ó b , s p e 
c j a l i z u j ą c y c h s i ę w p e w n y c h je j d z i a ł a c h . Za
d a n i a , c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h 
k u r s ó w b ę d.ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b p r z e 
m y s ł u k i n e m a t o g r a f i c z n e g o . 

W warunkach polskich organizowanie specjalnych szkół 
techniki kinematograficznej mijałoby ;się z celem. Zadania 
zawodowego przygotowania pracowników kinematografji 
mogą rozwiązać jedynie różnorodne kursy specjalne. 



" .GRUPA 18, INSTRUMENTÓW 
•MUZYCZNYCH., 

• PODGlUPfl a. LUTNICZA. 

• ' • 1. OGÓLNA CHAlilKTERYSTfKA. 

Przeiagsfii luMczei© lą Polsce wtaiciwre _ niema. Nie 
można bowiem brać w rącliubf znikomej ilości drobnich 
warsztatów, przeważnie o charŁktcrzc reperacujno-korek-
torsHm oraz iHtnJWw^aniatorów, wjjkonswującgch instru
mentu raczej-z zamiłowania, niż z pobudek • handlowych. 

Krajowe zapotrzebowanie na ikrzapce i inne instru-
ttientH lutnicze, jak -mandoańg, gitani IJ. p. pokrgwane 
jest WHlączaie drogą importu, przeważnie z Czechosłowacji. 

NaJwiększeiHi zagranłczneml oSrodkaal produkcji In-
struffientóiv łwtniczHch są: MarkneuWrchen w_ Saksonji 
i SchOnbach .w Czechosłowacji. Witwdrczość ich nosi 
charakter masowg, częściowo zmechanłzowanf i silnie zwią-

, zaoH z chałupnictwem. W ośrodkach tgch wielkie rzesze 
• chałupników, wispecjaazowanpli w witwarzanin . poszcze-
głSInijch części instrumentów, są dostawcami, przedsiębiorstw. 
będącich >lacówkami' wielkiego handlu lutniczego i finan
sujących witwirczość chałnpnlczi, W centralnich fabrp-
.kach wijkonHwane są tylko pewne fazg produkcji przg po-
mocg maszfn, poza tent zaś montnfe się w nich instnimenta 
z części wgkonanijch przez chałupników. Wynagrodzenie 
chałupników jest bardzo nidzne. Taka masowa, chałupnicza 
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organizacja przemysłu zagranicznego pozwala niu wypuszczać 
na światowy rynek instrumenty o miernej wprawdzie war
tości artystycznej, lecz po bardzo niskich cenach (można 
spotkać skrzypce w cenie od 18 zł.). Utrudnia to w wy
sokim stopniu powstanie przemysłu lutniczego w Polsce, 
mimo, że posiadamy odpowiedni surowiec i tanią robo-
bociznę.. Oczywiście może być mowa jedynie o masowej pro
dukcji tanich instrumentów, produkcja bowiem instrumentów 
o wysokiej ' wartości, wytwarzanych indywidualnie, nie ma 
znaczenia gospodarczego, wobec małego zapotrzebowania na 
te instrumenty. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

Produkcja skrzypiec' jest najbardziej typową dla prze
mysłu lutniczego, inne bowiem instrumenty, jak wiolonczele, 
kontrabasy, są zbliżone sw,oją budową do skrzypiec, pro
dukcja zaś gitar, mandolin i t. p., chociaż odrębna, nie na
suwa specjalnych trudności. 

Jako materjału, używa się głównie drzewa klonowego, 
jaworowego i świerkowego. , 

Przebieg produkcji można podzielić na dwie części: 
wyrób poszczególnych części (półfabrykatów!), t. j . dek, bocz
ków, szyjek, beleczek, podstawek' i t. p. oraz składanie i wy
kończanie instrumentów. > ~ ^ 

Pierwsza część produkcji liosi cechy stolarstwa galan
teryjnego i może być wykonywana bądź przez chałupni
ków, bądź przez robotników, od których nie wymaga się 
znajomości teorji budowy instrumentów muzycznych, lecz 
tylko praktycznego usprawnienia w technicznem wykonywa
niu tego rodzaju robót. 

Druga część roboty wymaga już pracowników facho
wych (rzemicślników-lutników). Jednym z głównych etapów 
wykonania skrzypiec jest wykończenie deki spodniej i wierzch
niej. Odpowiednie wykończenie dek ma doniosły wpływ na 
brzmienie instrumentu smyczkowego. 
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Brzmienie instrumentu zależne jest w znacznej mierze 
od sklepienia deki, rozkładu grubości w poszczególnych jej 
częściach, struktury drzewa, -ułożenia IJCICCZM, wielkości 
i kształtu otworów (efów-j i szeregu innycli szczegółów wy
konania. SzałJlonowe potraktowanie fabrykacji dek ma miej
sce tylko' przy • produkcji instrumentów podrzędniejszych i ta
nich, wówczas deki, są wyraWane masowo według szablonu 

•na specjalnych maszynach-kopjarkach, a wykończenie icti 
sprowadza się tylko do kontroli i usunięcia znaczniejszych 
wadliwości. 

Gdy natomiast chodzi o wykonanie instrumentów kon
certowych o szlachetnem brzmieniu, wówczas, prócz spe
cjalnie dobranego - materjału, każda deka winna być potrak
towana indywidualnie i subtelnie wykończona, zarówno pod 
względem rezonansowym, jak i zewnętrznego wyglądu. 

Następnym zabiegiem jest wykończenie boczków, do
pasowanie- całego korpusu i sklejenie. 

, - Zmontowfany w ten sposób instrument poddaje się szli
fowaniu, bejcowaniu i lakierowaniu. Zabiegi te mają rów
nież wpływ na brzmienie instrumentu; wykonuje się je przy 
pomocy specjatapch środków. • 

Wykończenie- Instrumentu polega na: ustawieniu pod
stawki, założeniu strun i kołków oraz ustawieniu „duszy"; 
ta ostatnia czynność ma wpływ również na uzyskanie do
brego brzmienia. Wreszcie następuje ostateczne wypróbo
wanie instrumentu. 

.-III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
=i . . PRACOWNIKÓW. 

1. "R z e ra i e ś 1 n i k -1 u t n i k. 

Właściwym wykonawcą • instrumentu jest rzemieślnik-
lutnik, zajęty głównie przy robotach odpowiedzialnych, wy
mienionych wyżej w części drugiej. • 
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M i e j s c e p r a c y : -watwórnie instrumentów lutni
czych i zakłady korektorsko-naprawcze. 

C z y n n o ś c i : - wgkonywaoie, a głównie . wykończanie 
i dopasowywanie poszczcgólnycti części składowych instru
mentów (skrzypiec, :wiolonczcIi, gitar, mandolin I |. p.), 
składanie, -wijkończanie całego - instrumentu i jego korygo
wanie. . , --

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Lntnik powinien posiadać usprawnienie w wykonywaniu in
strumentów lutniczych oraz praktyczną " i w odpowiednim 
zakresie" teoretyczną znajomość budowy tych instrumentów, 
materiałoznawstwa i technologjl specjalnej, rysunku zawo
dowego, akustyki,, zasad teorji muzyki; ponadto elemen
tarna. wiadomości z zakresu organizacji warsztatów lut
niczych pod względem technicznym, administracyjnym ł han
dlowym "oraz w niezbędngm stopniu,, umiejętność gry na in
strumentach lutniczych. _ 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dokładność w pracy 
I wyrobiony słuch. 

2. M i s t r z l u t n i c z y . 

• M i e j s c e p r a c y : jak wyżej. 
C z y n n o ś c i : projektowanie nowych modeli instru

mentów oraz organizowanie i prowadzenie wytwórni pod 
względem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

W i a d o m o ś c i : jak wyżej, w odpowiednio pogłębio
nym " stopniu. • - , . 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : - jak wyżej oraz zdol
ności organizacyjne, inicjatywa i energja. 

Jak wynika z powyższej analizy, dla przemysłu bu
dowy Instrumentów lutniczych Istnieje potrzel)a. kształcę-. 
nia tylko jednego typu funkcyjnego, a mianowicie - r z e 
m i e ś l n i k a -1 u t n i k a. 
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PODGEUPii b. INSTRUMENTÓW DĘTYCH. , 

I.- OGdLNA CHAIAKTEIYSTYKA. 

Mami w' kraja siedem zakładów, prodakuficych Instro-
mentf dęte. W tej liczbie, zakładów dobrze postawlonicli, 
Jest zaledwie 3. Produkcja pod ^ względem Jakości nie ustę-
paje w niczem' produkcji zagranicznej. Glówngm Jej artpku-
iem są Instrumcnta blaszane orkiestrowe ^do użijtku woj
ska. strażg oiBiowej, związków, szkól i' t. p.J, datej trąbki 
SHgnalowe (dla słnżbtj kolejowej; leśnej i t. p.). wreszcie 
drewniane Insfrumentg' dęte (fleta, oboje, •klarnetu.^ fagoti 
dia .orktestF). ' • 

. • Warsztatu,; produkujące instrumentg. dęte, zatrudniają 
przecIftBle po kilkunastu robotników i ma|§ charakter za-

-kładów rzemieśtaiczidi, w przeciwieństwie do zakładówza-
granicznijch. zatrudniajicgcli setki robotników iub cłiałupni-
kówi, z daleko posunlitą specjalizacją i podziałem pracp. 

Na przeszkodzie w rozwoju tego przemplu w Polsce 
stoi -konkiirencla .sliniicłi finansowo firm zagranlcztiicli (pra
wie wglączBie czeskich, przed lat{j- niemieckich) I nicdość 
usprawiedliwione ciążenie odbiorców do wgrobów zagra-
nicznpch. ^ • ' 

KonsuBicJa roczna daje się okreśić w przjjbliżeniu' na 
około 150 kompletów orkiestrowych i tijleż inniich Instm-
mcntów ditBch, łącznej wartości około .1.200.000 zl, z czego 
produkcja krajowa pokrgwa blisko 10o/«. ' , 

II. PHZEBIEG FilBlYKACJI. . 

Jako surowiec, użHwana- Jest blacha mosiężna grubości 
0,2 do 0,7 mm, rzadziej miedziana., Z_Machg tej zostają wp-
konane rarp o odpowiedniej średnici i dlufości, stożkoi»e 
lub cplindirgczne. Burij' te wgklepuje sle ręcznie, celem ufor
mowania rozszerzonego • wglotu — rozgJośnika. UformowanH 
rozglośnlk zostaje wgkortczong i wugladzong na iokarce-
„drpklerce", poczem rurę zalewa się ołowiemi ł wigina od-
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powiednio do szablonu. Po wykonaniu w ten sposób wszyst
kich kolan (względnie zwojów), z których składa się instru
ment, podlegają one dopasowaniu i połączeniu z mecha
nizmem wentylowym. Mechanizm wentylowy składa się prze
ważnie z lanych części mosiężnych, obrobionych na tokarkach 
i w robocie ślusarskiej. 

Po zmontowaniu całego instrumentu odbywa się kory
gowanie i strojenie, mające na celu wydobycie z instru
mentu prawidłowego i możliwie pięknego brzmienia we 
wszystkich tonacjach. Brzmienie to winno być również do
strojone do całego kompletu orkiestrowego. Korygowanie 
i strojenie uskutecznia się drogą pewnych zmian w propor
cjach instrumentu, jak np. podłużanie, skracanie, zwężanie. 
i poszerzanie niektórych jego części. 

Skorygowany i nastrojony instrument poddawany jest 
ostatecznemu wykończeniu, polerowaniu i ewentualnemu ni
klowaniu. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Pomijając siły pomocnicze i uczniowskie, można ustalić ' 
następujący podział pracowników wykwalifikowanych cze-
ladników-instrumentarzy: lutownicy, formowacze rozgłośni-
ków, wyginacze rur, tokarze do wentyli, ślusarze (monterzy) 
do wentyli, monterzy i stroiciele instrumentów, polerownicy. 

Podział ten jednak nie występuje wyraźnie, zasadniczo 
bowiem samodzielny czeladnik-instrumentarz powinien umieć 
zbudować cały instrument, a więc wykonać wszystkie jego 
składowe części, zmontować go i nastroić. 

Nad całością wytwórni czuwa mistrz instrumentarski — 
zwykle sam właściciel. 

1. C z e l a d n i k . -
M i e j s c e p r a c y : wytwórnie instrumentów dętych. 
C z y n n o ś c i : wykonywanie części składowych instru-
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mentów dętych, montaż, korygowanie i wykończenie całego 
instrumentu. 

W i a d o m o ś c i . z a w o d o w e , i u s p r a w n i e n i a . 
. Czeladnik powinien" posiadać usprawnienie w wykonywaniu 
, instrumentów dętych oraz praktyczną i w odpowiednim za
kresie teoretyczną znajomość budowy tych instrumentów, 
materiałoznawstwa 1 technologji specjalnej, rysunku zawo-. 
do wego, akustyki, zasad teorji muzyki; ponadto elementarne 
wiadomości z zakresu organizacji wytwórni instrumentów 
dętych pod względem technicznym, administracyjnym i han
dlowani oraz, w odpowiednim stopniu, umiejętność gry na hi-
strumentach dętycłi. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dokładność w pracg 
i wyrobiony słuch. 

2. M i s t r z . • " • . 

M i e j s c e p r a c y : jak-wyżej. 
C z y n n o ś c i : projektowania nowych modeli instrumen

tów oraz organizowanie i prowadzenie wytwórni pod. wzglę
dem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
|ak wyżej, w stopniu odpowiednio pogłębionym. 

. Z powyższych rozważań wynika, że samodzielny czelad-
nik-instrumentarz stanowi typ funkcyjna pracownika^ pod- ' 
stawowp dla celów szkolenia. 

/ PODGRUPA c. FORTEPIANÓW I PIANIN. 

I.-OGÓLNA CMfiAKTElYSTYKA. 

Przemysł budowy fortepianów i, pianin istniał na zie
miach polskich już od dawna i był przed wojną reprezento
wany pr.zez- 20 fabryk na terenie b. Królestwa Jiongreso-
wego, których - produkcja sięgała 6.000 sztuk instrumentów 
rocznie. Rozwój ten spowodowany był istnieniem pojemnych 
rynków wschodnich. Po wojnie przemysł fortepianowy musiał 
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się skurczyć i składa się obecnie z 9 fabryk, zatrudniających 
do 600 pracowników, przy produkcji w latach lepszej kon-
junktury ponad 3.000 sztuk instrumentów rocznie. Produk
cja w latach ostatnich wynosiia około 1.000 sztuk rocznie. 
Faktyczna zdolność wytwórcza istniejących fabryk jest kilka
krotnie większa. ' V 

Przywóz pianin i fortepianów szacowany może być 
na 20o/o konsumcji. Cyfra ta nie wydaje się usprawiedliwioną, 
gdyż import powinien się ograniczać jedynie do niedużej 
ilości instrumentów koncertowych wysokiej klasy, których 
produkcja krajowa nie opłacą się; instrumenty do użytku do
mowego i szkolnego są wyrabiane w kraju, w jakości nie 
ustępującej zagranicznym instrumentom tejże klasy. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

Pianino składa się z czterech głównych zespołów: kor
pusu, osnowy wewnętrznej, niosącej struny, mechanizmu mło
teczkowego i mechanizmu klawiszowego. • 
; Korpus składa się z boków, ramy dolnej i górnej, wieka, 
lady klawiszowej, boczków, konsoli, klapy i z kilku drobniej
szych części, jak listew, pulpitowi i t. ,p. Prace przy wykona
niu korpusu nie wymagają bliższych wyjaśnień, gdyż są ana
logiczne do robót w stolarstwie meblowem. Jako materjał 
używane jest drzewo sosnowe i ró?ne gatunki fornirów — 
mahoń, orzech i inne. 

Osiiowa pianina składa się z t. zw. rasty, czyli ramy, 
zbudowanej z grubych balików sosnowych.. Do ramy tej 
w górnej jej części zostaje przymocowana t. zw. strojnica — 
rodzaj szerokiej i grubej deski, sklejonej z kilku warstw 
cienkich deseczek twardego drzewa (buk, klon). Do tej stroj-
nicy wkręcane są kołki, napinające struny. Na pozostałą 
część rasty nakłada się „płytkę rezonansową", wykonaną 
z deseczek świerkowych o równym. i drobnym słoju. Płyta 
taka, po dokładnem wysuszeniu, zostaje pokryta lakierem 
dla zabezpieczenia jej przed wilgocią oraz usztywniona sze-
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• reglem listew (żeberek}, celem • uniemożliwienia- drgań po-
przęczngch, Na stronie frontowej do tej płyty- przytwierdza 
się podstawki (mostki) do strun. „ 

Rlyta rezonansowa-ujęta jest żelazną laną famą, wzmac
niającą konstrukcje J - posiadającą sztuttg' do zaczepiania 
stmn._ 

• Całość wreszcie poddaje się wykończeniu i lakierowa
niu. Na wykonaną w ten sposób konstrukcję naciąga słf 
struny,, poczem zostaje ona wmontowana do korpusu, 

iftecłianizm -młoteczkowy sprowadza się z zagranicy, 
gdyż fabryki, krajowe .mechanizmów tych' nie produkują. Tlo-
maczy się to tem, że poszczególne drobne jego części są wy
konywane masowo, w specjalnych fabryka* na szeregu 
automatów o dażej wydajności, przekraczającej zapotrze
bowanie krajowe. ' ' , 

- Mechanizm klawiszowy wpabia się z jednej pigtg drew^ 
nianej, oklejonej kością, słoniową. Płytę taką przecina'się 
na, pilach taśmowych na poszczególne klawisze. Wy-konane-
tą drogą klawisze są wykończane i montowane na ramie. 

Mechanizm młoteczkowi) i klawiszowy po wykończeniu 
zostają- wmontowane do korpusu i łączone ze sobą, przg-
czem wkleja się jednocześnie .młoteczki, piloty i tłumiki. 

Dalsze prace polegają na wyregulowaniu mechanizmu. 
wstępnem nastrojeniu i intonowaniu instrumentu. Ta ostatnia 
czynność polega na zmiękczaniu filcu na* młoteczkach przez 
nakłuwanie szpilkami; uzyskuje się tą drogą równość tonu 
w dyszkancie, wiolinie i basie. Wreszcie następuję osta
teczne nastrojenie instrumentu „na czysto". 

Budowa fortepianów, w zasadzie jest -analogiczna .do 
budowy pianin. 

III. ANALIZA PRACY I KWALIFIKACYJ 
. . PHAGOWNIKÓW. - ' - . 

Przy budowie fortepianów i piania przeważają roboty 
stolarskie, począwszy od robót prostych, jak wiązaWe rasty,' 
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do robót bardziej dokładnych, jak wykonanie strojnicy., 
a wreszcie robót, wymagających dużej precyzji, jak wykona
nie korpusu. Produkcja ta zatrudnia więc przeważnie rze-
mieślników-stolarzy o różnych kwalifikacjach. 

Nadzór nad pracami stolarskiemi pełni m a j s t e r s t o 
l a r s k i . Od stolarzy rzemieślników i od majstrów nie są 
wymagane żadne specjalne wiadomości i usprawnienia, wy
kraczające poza ten zakres, który posiadają stolarze, pracu
jący w innych gałęziach przemysłu meblowego. 

Jedynie od stolarza, wykonującego płyty rezonan
sowe, wymaga się daleko posuniętego wyspecjalizowania 
praktycznego. Z pracowników, zatrudnionych w przemy
śle fortepianowym, a nie różniących się od pracowników, za
trudnionych w przemyśle bgólno-stolarskim, wymienić na
leży jeszcze l a k i e r n i k ó w i p o l i t u r n i k ó w, jak rów
nież ślusarzy, wykonujących ramy żelazne, pedały, rolki i t. p. 
części metalowe. 

Grupę pracowników specjalistów w fabi-ykach fortepia
nów i pianin tworzą: nawiązywacz strun, składacz mecha
nizmu, wykrińczacz (korektor), stroiciel, intonator i kon
struktor. 

1. N a w i ą z y w a c z s t r u n . 
C z y n n o ś c i jego polegają na nałożeniu strun, nawi

nięciu ich na kołki, przeprowadzeniu przez mostki i wstęp-
nem nastrojeniu. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e ń i a, 
które winien posiadać nawiązywacz, mogą być zdobywane 
jedynie drogą praktyki. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : dobry słuch, siła i zręcz
ność palców, dokładność. 

'2. S k ł a d a c z m e c h a n i z m u . 
C z y n n o ś c i składacza polegają na łączeniu i zesta

wianiu mechanizmów młoteczkowego i klawiszowego, wykle-
janiu młoteczków, pilotów, tłumików i t. p. 
SzŁolńictwD zawodowe. " 5 3 
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W i a d o m o ś c i I u s p r a w n i e n i a zdobjiwa skła
dacz również wijlącznie drogą praktijki, gdyż przeważają tu 
głównie usprawnienia manualne. 

Cechy p s i j c h o f i z y c ż n e : zręczność palców, do
kładność. • • • 

3. W H k o ń c z a c z ( k o r e k t o r ) . 
C z y n n o ś c i jego polegają na ostatecznem, dokład-

nem uregulowaniu całego mechanizmu, jak np, wznosu kla
wiszów, jednostajności ich opadania, odstępów międzg 
niemi, -rozmieszczenia młotków, działania pedałów i t. p. 

W i a d o m o ś c i : znajomość podstaw teorji budowy 
instrumentów, szczególnie zaś -konstrukcji mechanizmów i ich 
działania. 

C e c h g p s y c h o f i z y c z n e : cierpliwość, dokładność, 
zręczność palców, • 

4. S t r o i c i e l . 
'Stroiciele, w odróżnieniu od innijch fachowców, z dzie-

dzing bltdowy fortepianów i pianin, znajdują zatrudinicnie 
w znacznej ilości również poza fabrykami, przij" strojeniu in-
strumeotów u posiadaczy, a więc w domach prywatngcli, 
szkołach i t. p. 

C z y n n o ś c i : strojenie instrumentów, drobne naprawy 
i regulacja mechanizmów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e , które winien posia
dać stroiciel,, "wobec tego, że w widu miejscowościach,'jest 
on jedynym fachowcem, mającym za zadanie opiekę i kon
serwację kosztownych instrumentów, winny być dość ob-, 
-szcrne; należą do nicii: znajomość zasad konstrukcji pianin 
i fortepianów ł akustyki oraz w pewnym stopniu umiejęt
ność gry na tych instrumentach. 

Cechy p s y c h o f i z - y c z n e : wyrobiony słuch, cierp
liwość. . 

5. Tn to na to r . • ~" 
C z y n n o ś c i : intonowanie instrumentów. 
"Wiadomośc i i. c e c h y p s y c h o f i z y c z n e — te 
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same, co u stroiciela. Obie te funkcje nieraz są pełnione przez 
tego samego pfaćownika. 

6. K o n s t r u k t o r . 

C z g n n o ś c i: projektowanie instrumentów, a w szcze
gólności: teoretyczne obliczanie strony akustycznej (men-
zura), napięcia strun, wykonanie rysunków, wybór " typów 
mechanizmów, układu strun, ich rodzaju i t. p. 

Jako czynność dodatkowa, dochodfei często kierownic
two warsztatem. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Prócz praktycznej znajomości głównych prac warsztatowych, 
konstruktor winien posiadać gruntowne wiadomości z dzie
dziny teorji budowy fortepianów i pianin, konstrukcji tych 
instrumentów, materiałoznawstwa specjalnego, rysunku tech
nicznego, podstaw technologji stolarskiej oraz wiadomości 
dotyczące organizacji' fabryk pianin pod względem technicz
nym, handlowym i administracyjnym, wreszcie w pewnym 
stopniu umiejętność gry na tych instrumentach. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : wyrobiony słuch, po
czucie celowości, inicjatywa, zdolności organizacyjne. 

IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 

W wyniku charakterystyki przemysłu, przebiegu produk
cji i analizy pracy, nasuwałaby się potrzeba kształcenia 
tylko czterech ostatnich typów funkcyjnych: wykoriczaczy 
(korektorów), stroicieli, intonatorów i konstruktorów, przy-
czem stroicieli i intonatorów można połączyć w jeden typ 
funkcyjny. Pozostali pracownicy, jak stolarze,^ ślusarze i inni 
bądź nie wymagają specjalnego kształcenia, jak np. nawią-
zywacze strun i składacze mechanizmów, gdyż usprawnienie 
zdobywają w dostatecznej mierze drogą praktyki, bądź też 
należą do innych grup zawodowych. 

Co do konstruktorów, to należy nadmienić, że kształce-
. • • - ' 5 3 * 
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nie -ich, jakkolwiek pożądane, nie może bflć. w żadnej for
mie zorganizowane, wobec znikomego zapotrzebowania na 
tego rodzaju pracowników, 

. Memożlwem byłoby z tych samych przyczyn zorgani
zowanie osobnego kształcenia korektorów. 

Wobec powyższego, najwłaściwszem wyjśdcm jest po
łączenie kształcenia korektorów i stroicleił-intonatorów. Jest 
to tembardziej uzasadnione, że stroiciel bardzo często (szcze
gólnie na prowincji) musi równocześnie korygować Instru-
mcnt|}. 

W rezultacie więc staje się życiowo możliwem kształ
cenie tylko jednej wspólnej grupy pracowników — strolciel-
sko-konstruktorskl^i. 

INNE DZIAŁY PRODUKCJI INSTRUMENTÓW 
MUZYCZNYCH. 

Wytwarzanie organów i pianin odijywa się tglko 
w 5 wytwórniach, zatrudniających każda przeciętnie po kil
kunastu robotników. Produkcja organów w latach ostatnich 
nie przekracza kilkudziesięciu sztuk rocznie. Produkcja fis-
harmonij liczebnie jest nikła. Przemysł krajowy walczy z tru
dem z konkurencją firm zagranicznych (przeważnie czeskich), 
będącjjch w możności dawać lepsze warunki, kredytowe. 
Pod względem jakości • organy krajowe nietglko nie ustępują 
zagranicznym, lecz często znacznie Je przewyższają. 

Na podstawie przeprowadzonych badań , nie znaleziono 
możBwoścl kształcenia-praco\vników-w tym dziale przemg-
słu. ponieważ ilość pracowników, dla których kształcenie 
mogłoby mieć miejsce, jak korektorzy, składacze i órgan-
mistrzowie, jest. tak • mała,: że zorganizowanie szkoły lub 
nawet kursu staje się'nierealne. Większość zaś pracowników, 
w tym dziale zatrudnionych, stanowią stolarze, należący 
do innej.grupy zawodowej' i specjalizująctj .się w robotach 
przy budowie organów w stosunkowo krótkim czasie, wy
łącznie drogą praktuki. 
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Produkcja polska w dziale gramofonów i płyt jest bar
dzo młoda, powstała bowiem parę lat temu z jednej strony 
na sliulek wzrostu zapotrzebowania, z drugiej zaś, wobec 
sprzyjającej konjunktury celnej. W branży tej istnieje kilka 
przedsiębiorstw, produkujących gramofony i 3 fabryki płyt, 
mogące w całości pokryć zapotrzebowanie. Produkcja gra
mofonów polega na: wykonaniu odpowiedniej skrzynki i roz
głośni oraz montowaniii „werku" i tuby membranowej. Wy
konanie skrzynki i rozgłośni dokonywane jest w kraju, na
tomiast mechanizmy i 'membrany sprowadzane są z zagra
nicy (podobnie, jak mechanizmy zegarowe — przedewszyst-
kiem ze Szwajcarji). Produkcja płyt jest w całości zmecha
nizowana i polega na: „nagraniu" na*̂  wosku utworu mu
zycznego, utrwaleniu płyty woskowej, galwanizowaniu mie
dzią, >yykonaniu sztancy, wysztancowaniu płyty ze specjal
nej masy i wykończaniu płyt. 

Pracownicy w tych działach produkcji nie wymagają spe
cjalnego kształcenia szkolnego, rekrutują się bowiem bądź 
z pośród ludzi, nie mających żadnego fachowego przygoto
wania, a jedynie przyuczonych do pewnych zmechanizowa
nych czynności, bądź też z wykwalifikowanych rzemieślników 
(np. ślusarzy, stolarzy), wyspecjalizowanych w zakresie pew^ 
nych prac. Pracownicy kierujący produkcją' mogą nabywać 
swe wiadomości jedynie drogą praktyki. 

Ze względów wyżej przytoczonych, tych działów pro
dukcji nie wyodrębniono jako osobnych podgrup dla ce
lów szkolnych. 

VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZEMYSŁU 

INSTRUMENTÓW MUZYCZNYCH. 

§ 173. S z k o l n i c t w o p r z e m y s ł u i n s t r u m e n 
t ó w m u z y c z n y c h o b e j m u j e k u r s y z z a k r e s u 
b u d o w y , s t r ó j en jia i k o r y g o w a n i a i n s t r u m e n -
t ó w m u z y c z n y c h . 



838 

Będą o r g a n i z o w a n e : 
k u r s g b u d o wg i n s t r u m e n t ó w l u t n i c z y c h , 
. w '̂  i, ^ „ d ę t g c h . 

;, s t r o j e n i a i l o r g - g o w a n i a p i a n i n 
i f o r t e p i a n ó w . * • 

Kształcenie w zakresie przemysłu instrumentów muzycz
nych. przy óbecngm jego stanie W Polsce może bić rozwią
zane Jedpiłe drogą kursów. Szkolij dokształcające nie mogą 
bgć tworzone wobec znikomej ilości pracowników, zatrud
nionych w tym przemuśle. Specjalnie "zachęcające, ze względu 
na zainicjowanie przemysłu lutniczego w kraju, wydaje się 
organizowanie szkoh}' lutniczej typu zasadniczego. Jest to 
jednak niemożliwe z powodu braku zatrudnienia da absol
wentów takiej szkoły. Organizowanie szkoły zawodowej jest 
usprawiedliwione je%nie wówczas, gdy dla jej absolwentów 
istnieje już pojemnf̂  rgnek pracy w postaci odpowiednio 
rozwiniętej gałęzi przemysłu. Gdy zaś zapotrzebowania na 
absolwentów niema, wypuszczane ze szkoły rok rocznie 
zastępy młodzieży, 'powiększą tylko kadry bezrobotnych mal
kontentów. Nie należif też" łudzić się, źe absolwenci szkoły, 
bezpośrednio po jej .ukończeniu, stworzą sobie własne war
sztaty pracy. Stają temu na przeszkodzie: brak środków 
materjalnych, młody wiek i małe wyrobienie życiowe, za
równo ogólne, jak i zawodowe. Założenie wielkiego war
sztatu luł> • kierowanie nim byłoby oczywiście nicmożliwem 
dla absolwenta bezpośrednio po ukończeniu szkoły-. Zało
żenie małego wfarsztatu lutniczego byłoby również nierealne, 
gdyż jednostkowa produkcja tanich instrumentów „kuranto
wych" nie może się kalkulować dochodowo, zaś produkcja 
Instrumentów koncertowych z jednej strony wymaga wg-
soMch kwalifikacyj fachowych, zdobywanych jedynie drogą 
długoletniej pracy zawodowej, z drugiej zaś spotkałaby się 
z brakiem zbytu. 

Iluzoryczną więc w danym wypadku wydaje się pod
noszona, niekiedy koncepcja tworzenia przemysłu za pomocą 
odpowiednio zorganizowanego szkolnictwa. Pionierami, mogą-
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cymi przyczynić się do podniesienia przemysłu lutniczego, 
mogą hyć jedynie ludzie w wieku już dojrzałym, mający 
za sobą nietylko okres kształcenia zawodowego (w szkole 

;lub w terminie), lecz i długi okres praktyki zawodowej, 
dającyi usprawnienie i pogłębienie wiadomości oraz wyro
bienie życiowe. Wobec braku przemysłu lutniczego odbycie 
praktyki zawodowej jest niemożliwe. 

Nieracjonalnem również wydaje się rozwiązanie sprawy 
zatrudnienia absolwentów ewentualnej szkoły przez zorga
nizowanie warsztatu szkolnego o charakterze wytwórczym, 
inicjującym przemysł lutniczy, gdyż wytwórnia taka nie by
łaby w możności zatrudnić wszystkich absolwentów, kończą
cych szkołę. Zresztą tak pomyślana szkoła mijałaby się z za
sadniczym swym celem, którym winno być kształcenie ucz
niów, a nie produkowanie artykułów. 

Pozostawiając więc zapoczątkowanie krajowego prze
mysłu lutniczego inicjatywie ptywatnej i innym czynnikom 
bardziej do tego powołanym, staje się jedynie możliwem 
w obecnych warunkach przewidzieć tworzenie odpowiednich 
kursów, uruchomianych w miarę potrzeby i przeznaczonych 
dla osób, które z tych czy innych powodów chciałyby zdobyć 
lub pogłębić sztukę budoWy instrumentów lutniczych. 

To co wyżej powiedziano o szkołach i przemyśle lutni
czym odnosi się również do szkół i przemysłu bu
dowy innych instrumentów muzycznych. Chociaż bowiem 
istnieją już peWne gałęzie tego przemysłu, jednak są one je
szcze za słabe, aby mogły zatrudnić absolwentów szkół. 
Tembardziej, iż jak to wyżej powiedziano, przemysł budowy 
instrumentów muzycznych wymaga przeważnie pracowników 
wiyszkolonych praktycznie, co osiągnąć można drogą ter
minowania i co narazie wystarcza dla istniejącego prze
mysłu. 

Wobec tych rozważań uznać .należy, iż organizowanie 
kursów jest najwłaściwszą drogą szkolenia pracowników dla 
całego przemysłu budowy instrumentów muzycznych; 
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§ 174. 1. Z a d a n i e m k u r s ó w b u d o w y i n s t r u 
m e n t ó w l u t n i c z y c h j e s t p r z y g o t o w a n i e p r a -
00 v̂  ni k ów, k t ó r z y by by l i u s p r a w n i e n i w wy
k o n y w a n i u i n s t r u m e n t ó w l u t n i c z y c h i p o s i a 
da l i n i e z b ę d n y z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z -
n o - z a w o d o w y c h . 

2. Z a d a n i e m k u r s ó w b u d o w y i n s t r u m e n 
t ó w d ę t y c h j e s t p r z y g o t o w a n i e p r a c o w n i k ó w , 
k tó rz jyby by l i u s p r a w n i e n i w w y k o n y w a n i u 
i n s t r u m e n t ó w d ę t y c h i p o s i a d a l i n i e z b ę d n y 
z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n o - z a w o d o w y c h . 

3. Z a d a n i e m k u r s ó w s t r o j e n i a i k o r y g o 
w a n i a p i a n i n i f o r t e p i a n ó w j e s t p r z y g o t o w a 
n ie p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y by l i u s p r a w n i e n i 
w s t r o j e n i u i k o r y g o w a n i u p i a n i n i f o r t e p i a 
n ó w o r a z p o s i a d a l i o d p o w i e d n i za s ó b w ia 
d o m o ś c i t e o r e t y c z n o - z a w o d o w y c h . 

§ 175. Czas t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i 
p o w y ż s z y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do 
p o t r z e b p r z e m y s ł u i n s t r u m e n t ó w m u z y c z 
nych. 



GRUPA 19. KOSMETYCZNA.') 
' I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 
Do przemysłu kosmetycznego należy zaliczyć następu

jące działy: fryzjerstwo damskie i męskie wraz z golar-
stwem, perukarstwo, kosmetykę wraz z manicure i pedicure, 
charakteryzację. 

Podczas gdy pierwsze trz\} działy mają charakter prac 
usługowych, gdyż polegają na wykonywaniu zabiegów pie
lęgnacyjnych i upiększających na klijentach, perukarstwo jest 
działem wytwórczym, gdyż polega na wytwarzaniu wyrobów 
z surowca włosowego i materjałów zastępczych. 

Praca w przemyśle kosmetycznym wykonywana jest 
wyłącznie ręcznie, inaszyny mają znaczenie tylko pomocnicze. 

Przemysł fryzjerski w Polsce zatrudnia przeszło 11.000 
pracowników. 

Wjjżej wymienione działy przemysłu kosmetycznego są 
wykonywane w zakładach fryzjerskich, różniących się od sie--
bie zakresem wykonywanych prac, ich ppziomem, doskonało
ścią instalaqyj i przyrządów oraz elegancją urządzeń. 

Nadto przy większych zakładach fryzjerskich prowadzi 
się zwykle „perfumerję", t. j . sprzedaż perfum, środków 
toaletowych i kosmetycznych oraz wyrobów galanterji fry
zjerskiej. 

Specjalny charakter mają teatralne zakłady (pracownie) 
fryzjerskie, które zatrudniają fryzjerów - specjalistów w cha
rakteryzacji artystycznej i perukarnie rytualne, stanowiące 
drobne, przeważnie chałupnicze warsztaty. Fryzjerzy i ma-
nikurzystki pracują także jako pracownicy, domokrążni. 

') Obie podgrupy rozpairywane są łącznie. 
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Przemysł kosmetyczny w Polsce stosuje się do wzo
rów tworzonych zagranicą (we Francji), ulegających zmianom 
w związku z ewolucją mody. Z nowemi wzorami i techniką 
zakłady fryzjerskie zapoznają się przy pomocy specjalnych 
żurnali lub drogą prześzkalania swych pracowników zagra
nicą. 

II. PRZEBIEG CZYNNOŚCI W POSZCZEGÓLNYCH 
DZIAŁACH. 

Dział fryzjerstwa właściwego obejmuje: golenie, strzy
żenie, mycie włosów, czesanie, fryzowanie, ondulację (że
lazkami, t. zw. wodną lub trwałą), w r̂eszcie farbowanie 
włosów. 

Wyekwipowanie warsztatu fryzjerskiego w tym dziale 
obejmuje cały szereg narzędzi, jak np. grzebienie, nożyczki, 
brzytwy i t. p., dalej aparaty do mycia głowy, ręczne 
aparatyi do suszenia włosów, hełmy do suszenia włosów, 
aparaty do trwałej ondulacji różnych systemów, elektryczne 
lub parowe i t. p. Ponadto dochodzi cały szereg środków 
toaletowych używanych przy zabiegach toaletowych, jak np. 
mydło do golenia, spirytus salicylowy, woda koloriska, puder, 
płyny do wodnej i wiecznej ondulacji, farby do włosów, 
środki odbarwiające i t. p. 

Czynności fryzjerskie wymagają umiejętnego i właści
wego posługiwania się narzędziami i środkami toalctowemi, 
stosownie do życzeń lub potrzeb klijenta. 

Dział perukarski obejmuje produkcję wyrobów włoso
wych, a w szczególności wyrób osobnych części uczesania, 
jak sploty, loczki, anglezy, (długie loki), grzywki, turbany, 
warkocze oraz wyrób części peruk, jak frony (przód pe
ruki), transformacje, t. j . zewnętrzne części peruki, okrywa
jące obwód głowy, bandeau t. j . półperuki lub wreszcie 
produkcję różnorodnych całych peruk. Specjalny charakter 
mają peruki teatralne do charakteryzacji, peruki balowe i pe
ruki rytualne. 
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Przy pracach perukarskich używa się różnego rodzaju 
narzędzi, jak łebki drewniane i miękkie, karłacze do roz
czesywania włosów, zgrzebła (echle), pletniaki do wyrobu 
plecionek czyli tresów, szydełka, różne rodzaje karbówek 
do karbowania wyrobów perukarskich; stalowe sztyfciki i t. p. 

Jako surowców do wyrobu peruk używa się włosów 
ludzkich i zwierzęcych, na peruki balowe włosów szklanych, 
tasiemek jedwabnych, do montowania peruk-gazy, tiulu i ta
siemek, do przytrzymywania zaś peruk ną głowie różnych 
sprężynek. 

Dział kosmetyki obejmuje masaż twarzy ręczny i elek
tryczny, parówki i naświetlanie twarzy, oczyszczanie skóry, 
depilowanie, farbowanie brwi ~i rzęs, nakładanie rzęs, ma
lowanie twarzy i t. p. W dziale tym używane są różnego 
systemu aparaty do elektryzacji, do masażu, wanny parowe, 
aparaty do naświetlania i-ręczne narzędzia do zabiegów 
kosmetycznych oraz szereg-^idczynńików chemicznych i pre
paratów leczniczych i kosmetycznych, jak pudry, kremy, 
farby i t. p. 

Dział manicure i pedicure wymaga umiejętności posłu
giwania się kompletem przyborów (metalowych, kościanych 
i drewnianych) oraz preparatami do emaljowania paznokci, 
zmywania emalji, pielęgnacji skóry i t. p. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWĄLIFIKĄCYJ : 
PRACOWNIKÓW. 

W zakładach kosmetycznych można .wyróżnić następu
jące typy pracowników: fryzjer (czeladnik), manikurzystka 
(i pedikurzystka), kosmetyk (czka), kierownik zakładu (maj
ster). 

1. F r y z j e r ( c z e l a - d n i k ) . 
C z y n n o ś c i . Czynnościami fryzjerskiemi, wchodzącemi 

w zakres przemysłu kosmetycznego są: golenie, strzyżenie, 
czesanie, fryzowanie, ondulacja, mycie i farbowanie wło
sów; wykonywanie wyrobów perukarskich oraz mycie, czesa-
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nic, farbowanie i fryzowanie wijrobów z wJosów. Fryzje-
rzyi specjalizują _się zazwijczaj w jednam z działów fry-
zjerstwa, Jak np. ;w fryzjcrstwie damskiem, , męsMem lub 
w pcrukarstwic. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z wijkoriHwanemi czijnnościami powinien fry
zjer^ posiadać, obok usprawnienia w fapowucłi czynnościach 
fryzjctsltlch, praktyczną i w odpowiednim zakresie teoretyczną 
znajomość łiigienj włosów i skóri}, anatomji wtosa, środków 
służących do pielęgaomfania i farbowania włosów, narzędzi 
•i aparatów używanycli w fryzjerstwie, rysunku i kompo
zycji zawodowej wraz z niezbędnemi wiadomościami o sty
lach uczesania, towaroznawstwa 'w dziale pcrfumerji i ga-
lanterji fryzjerskiej; ponadto niezbędne wiadomości o orga
nizacji warsztatów fryzjerskich. Dla kobiet pożądana jest 
prócz tego znajomość manicure i pedicure.. 

Cechyt p s y c h o f i z y c z n e : zręczność, cierpliwość, 
spostrzegawczość, uprzejmość, dyskrecja, czystość, dobry gust, 
dobry wzrok. 

2, M a n i k u r z f s t k a . 

C z y n n o ś c i : zabiegi pielęgnacyjne i kosmetyczne 
w zakresie manicure i ewentualnie pedicure. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Obok usprawnienia w wykonywaniu czynności, manikurzystka 
powinna posiadać znaijomość środków używanych do pie
lęgnowania i kosmetyki rąk i nóg. 

Cechy psy eh of izy czne:^ zręczność, cierpliwość, 
dokładność, uprzejmość, dobry wzrok. 

- 3, K o s m e t y k (c z k a). 
C z y n n o ś c i . Kosmctyk(czka) wykonuje proste zabiegi' 

pielęgnacyjne i kosmetyczne, nie mające charakteru leczni
czego i chirurgicznego, jak masaż, parówki, oczyszczanie skó-
M depHowanic, farbowanie brwi i rzęs, malowanie twarzy itp. 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
obok usprawnienia w typowych zabiegach kosmetyki fry
zjerskiej, praktyczna i w odpowiednim zakresie teoretyczna 
znajomość higjeny ogólnej i higjeny skóry, środków, przy
rządów i instalacyj pomocniczych gabinetu kosmetycznego, 
środków toaletowych, ponadto niezbędne wiadomości o or
ganizacji pracowni kosmetycznej i zakładu fryzjerskiego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak wyżej. 

1. K i e r o w n i k z a k ł a d u f r y z j e r s k i e g o (majs te r ) . 

C z y n n o ś c i : organizowanie i prowadzenie zakładu-
pod względem technicznym, handlowym i administracyjnym, 
a w szczególności: zakup przyrządów oraz środków toaleto
wych, kosmetycznych i galanteryjnych ^ dla zakładu, nadzór 
nad pracą, instruowanie pracowników, załatwianie . klijen-
teli i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o we i u s p r a w n i e n i a : 
obok doskonałego praktycznego opanowania zawodu, kie
rownik zakładu fryzjerskiego powinien posiadać szerszą 
i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, praktyczną i w od
powiednim zakresie teoretyczną znajomość anatomji włosai 
środków i. przyrządów używanych - w zakładzie fryzjerskim 
przy zabiegach fryzjerskich i kosmetycznych, przy manicure 
i perukarstwie, rysunku zawodowego wraz z kompozycją, 
znajomość stylów uczesania, higjeny włosów i .skóry, orga
nizacji zakładu fryzjerskiego, pod względem technicznym, ad
ministracyjnym i handlowym. 

Ccchyi p s y c h o f i z y c z n e : dobry gust, zręczność, 
przedsiębiorczość, umiejętność postępowania z ludźmi i uzdol
nienia organizacyjne. 

IV. SZKOLNICTWO FRYZJERSKIE W POLSCE. 
W r. szkolnym ,1933/34 istniały w Polsce 3 szkoły 

fryzjerskie. Wszystkie te szkoły są 3-letniemi szkołami żeń-
skiemi, średniemi. Szkoły te uwzględniają wszystkie działy 
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kosmetyki wraz z perukarstwem. Prócz tego istnieją w Pol
sce szkoły fryzjerskie dokształcające męskie. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA KOSMETYCZNEGO. 

§ 176. S z k o l n i c t w o k o s m e t y k i o b e j m u j e : 
A. K u r s yi f r y z j e r s k i e. 
B. „ k o s m e t y c z n e . 
Tworzenie szkół typu zasadniczego bądź szkół przy

sposobienia w dziale przemysłu kosmetycznego nie jest wska
zane ze względu na szczupły: zakres potrzebnych wiadomości 
zawodowych. Celowe kształcenie w tych zawodach, wyma
gające przedewszystkiera dużego usprawnienia manualnego, 
może się odbywać drogą dokształcania pracowników już 
zatrudnionych w przemyśle oraz kształcenia młodych sił 
w. zakresie pewnych działów kosmetyki na kursach specjal
nych. Rozporządzenie przewiduje tworzenie kursów z zakresu 
fryzjerstwa oraz kosmetyki. Zagadnienie szkół dokształca
jących będzie rozważane osobno. 

A. Kursy fryzjerskie. 
§ 177. Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y z z a k r e s u 

f r y z j e r s t w a p r z e z n a c z o n e d la o s ó b , s p e c j a 
l i z u j ą c y c h s i ę w p e w n y c h j e g o d z i a ł a c h . Za
d a n i a , c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h 
k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b fry
z j e r s t w a . 

B. Kursy kosmetyczne. -
§ 178. Będą o r g a n i z o w a n e k u r s y k o s m e -

t y c z n e p r z e z n a c z o n e d l a osób , s p e c j a l i z u j ą ^ 
cy eh s i ę w tyra z a w o d z i e . Z a d a n i a , c z a s t r w a-
n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w będą 
d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b z a w o d u . 
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DZIAŁ HANDLOWY 





GRUPY: KUPIECKA 
I ADMINISTRACyjNO-HANDLOWA. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKĄ. 

Usprawnienie i rozwój handlu w Polsce należą bez 
wątpienia do podstawowych zagadnień gospodarczych, bo
wiem zarówno w dziedzinie handlu wewnętrznego, jak za
granicznego, mamy olbrzymie luki do wypełnienia. Nie wda
jąc się w analizę przyczyn i skutków tego stanu rzeczy, 
gdyż wykracza ona poza ramy niniejszego opracowania, 
stwierdzić trzeba, że wprowadzenie handlu polskiego na nowe 
tory zależne jest przedewszystkicm od ludzi, bezpośrednio 
w wiymianie towarowej zatrudnionych, a tera samem od ich 
przygotowania ogólnego i zawodowego. 

Zagadnienie zatem szkolenia' pracowników już zatrud
nionych w handlu, jak również przygotowania zawodowego 
młodzieży kierującej się do' pracy w tym zawodzie, należy, 
szczególnie w Polsce, 'do rzędu.-podstawowych w dzie
dzinie szkolnictwa zawodowego. Świadczy o tcm. nietylko 
ilościowa strona zagadnienia, o której mowa jest dalej. 
Szkolnictwo bowiem handlowe "musi bodaj w części zastą
pić brak tradycyj kupieckich w Polsce. W państwach Europy 
zachodniej od szeregu lat wyrabiały ąię te tradycje i weszły 
głęboko w krew narodów. Istnieją w tych państwach po
nadto liczne przedsiębiorstwa kupieckie, stojące na właściwym 

Szkolnictwo zawodowe. N . 54 
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poziomie zawodowym, które stanowią wyborną szkołę prak
tyczną dla kandydatów do zawodli. Tymczasem u nas przy
gotowanie młodzieży wyłącznie :na drod'ze, praktycznej nie 
przedstawia się pomyślnie, a tem samem sprawa właściwego 
kształcenia szkolnego tem więcej zyskuje na znaczeniu. 

Sprawa kształcenia kupców i z innego punktu widzenia 
zwraca na siebie baczną uwagę. Handel przestał już być 
dziedziną, w której praktyka, spryt oraz uzdolnienia osobiste 
kupca decydowały o powodzeniu przedsiębiorstwa. Dziś, za
leżnie od jego stopnia organizacyjnego, niezbędna jest 
w mniejszych lub większych rozmiarach planoWa działalność, 
oparta na wynikach naukowych badań, a uwzględniającą 
zmienne warunki gospodarcze, społeczne, a nawet polityczne 
w jakich przedsiębiorstwo pracuje. 

Kupiectwo amerykańskie i zachodnio - europejskie zro
zumiało doniosłość stosowania w handlu zasad prawidłowej 
organizacji i może się poszczycić w tej dziedzinie pokaźnym 
dorobkiem, o czem świadczyi, między innemi, obszerna lite
ratura z zakresu organizacji przedsiębiorstw handlowych 
oraz na szeroką skalę zakrojone prace badawcze, podej
mowane przez stowarzyszenia kupieckie, organizacje gospo
darcze oraz instytucje rządowe i naukowe i); Obszerny 
dział tych prac dotyczy handlu detalicznego, którym przez 
długi czas nikt się nie zajmował, a przypisać je należy ta
kim przyczynom, jak zróżniczkowanie form i metod handlu 
detalicznego, dążność do racjonalizacji i powiększenia zbytu, 
rozwój nauk stosowanych, a wreszcie szczególnie ostre ujaw
nienie zależiiości każdego przedsiębiorstwa od rozwoju skom
plikowanych stosunków gospodarczych, społecznych i poli
tycznych, narodowych i międzynarodowych. 

Zmiana form i metod wymiany, która stała się impul
sem do rozpoczęcia prac nad usprawnieniem działalności po
szczególnych przedsiębiorstw, wystąpiła najwyraźniej w Sta
nach Zjednoczonych A. P., które po roku' 1920 przeżyły 

') Porównaj n. p. prace Instilut fUr Konsumlionsversoi-gung w Kolonji 
oraz prace różnych amerykańskich instytutów badawczych. 
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rewolucję wymiany, porównywaną słusznie z rewolucją prze
mysłową XIX w. ; Na skutek tych przeobrażeń wysokość 
i charakter produkcji nie są już uzależnione, jak przedtem, od 
ilości maisżyn i rąk roboczych, lecz od liczby konsumentów 
i ich zdolności nabywczej. Rola konsumenta stała się dominu
jącą, spożywca zaczął bowiem decydować o tem, co wytwór
ca ma produkow:ać i co kupiec ma trzymać na składzie. 

Od czasu 'Wspomnianego przełomu zaczęto mierzyć 
w Ameryce sprawność przedsiębiorstwa handlowego stop
niem dokładności, z jaką potrafiło przewidzieć liczbę konsu
mentów, ich upodobania, skłonności i siłę nabywczą oraz 
odpowiednio do tego dostosowywać wysokość i rodzaj 
asortymentów towarowych, cenę za towary, wreszcie sposób 
obsługi, najbardziej odpowiadający upodobaniom klijentów. 
Przewidywania te opierano, na wynikach prac badawczych, 
podejmowanych zrazu przez wielkie organizacje handlowe 
wielooddziałowe, domy towarowe i t. p.; z czasem jednak 
stały się one również jedną z podstawowych funkcyj przed
siębiorstw średnich, a nawet małych, względnie jednoczących 

• je organizacyj zawodowych i). 
Nowa zasada „the transfer from thę seller's market to 

the buy€r's market", czyli zwrócenie się kupca od dosta:;vcy 
do konsumenta, nabiera z biegiem czasu cech powszech
ności i w państwach Europy. Kwestja żbyEu i konsumcji 
wysunęła się na czoło zagadnień i bodaj, że tylko w Rosji 
zagadnienie produkcji ciągk jeszcze stoi na pierwszym planie. 

W tym stanie rzeczy, nawet państwa o starej tradycji, 
przodujące w wymianie międzynarodowej, musiały zwró
cić baczną uwagę na handlowe kształcenie młodzieży. Na 
specjalne podkreślenie zasługuje fakt podjęcia badań w tej 
dziedzinie, przez Anglję, już choćby z tego powodu, że 
Anglicy uchodzą za wzór kupców. Angielski minister oświaty 
powołał w roku 1928 specjalną komisję, której polecił zba
dać problem kształcćnia młodzieży do funkcyj sprzcdawnic-

») Porównaj wydawnictwa Chainber of Commerce, Washington oraz 
National Retail Ass. New-Torli. 

54* 
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twa i 'wflsnuć '• wnioski, zmierzając do zwiększenia wydaj-
ności handlu towarami brytyjskieml w kraju i zagranicą ^j. 

Komisja przeprovradziła niezwikle gruntownie swoje ba
dania i" ^formułowała tezf, w którycli dobitnie podkreśliła 
konieczność' wycłiowaaia i kształcenia pracownika kupiec
kiego*). • -

W związku z dość rozpowszeclinionem u nas mniema
niem, jakołĘi -handel, w odróżnieniu od przemysłu, nic wg-
magał pracowników wyżej kwalifikowąnycłi, warto ty przy
toczyć opinję wymienionej komisji, która stwierdza, że pod
stawowa słabość -angielskiego życia gospodarczego, hą-
dąca źródłem wielu niedomagali w zakresie liandlu, polega 

• na tem, że nie zwraca -się uwagi na ważność posługiwiania 
się w- sprzedawnlctwic równie wysoko kwalifikowanym ty
pem pracownika, jak w zakresie produkcji. 

W Niemezccli, Jitóre posiadają szeroko roztiuiowane 
szkolnictwo liandlowe, zwrócono uwagę na ważność spe
cjalnego kształcenia kupców. Twojzy się więc w wielu szko
łach specjalne klasy, sprzedawców, kształci się nauczycieli 
sprzedaży) ! .reklamg, projektuje się zakładanie szkól sprzc-
dażji wszelkich stopni i t. p, 

Szkoły, klasy względnie kursy dla sprzedawców 
istnieją już we Francji, w Holandji, Szwecji, Kanadzie, Sta
nach Zfednoczongch i Angljl, przyczem należy podkreślić, 
że 'tendencja do tworzenia klas względnie szkół sprzedaży, 
chociaż stosunkowo nowa, jest bardzo ̂  żfwotna, 

Sprawa kształcenia pracowników kupieckich, którą -jako 
centralny problem wysunęliśmy na, czoło, nie wyczerpuje 
zagadnienia przygotowania prac»wników handlowych w szer-
szem znaczeniu tego określenia. 

Z mocy nowego kodeksu handlowego charakter han-
«) Finał keport ot the Committee on Banoation for SalesmansWp, Lon

don 1932. ,To consider the próbiem o! Bdnoation for Salesmanshtp, and 
to make aay reeoinnieadatton for action that, tonowing sueh eonsideration, 
may appear lor the promotion by means of edmeation of greater effleienoy in 
the marketing o( Britisb goods and seroces, al liome" and o-rerseas*. 

2) Ib sir. 25. ,We tegard the ąuestion of securing ii»proved persońne! 
for the British trade at home and abroad ag oae of urgent importance". 
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dlowy mają nie tylko takie przedsiębiorstwa zarobkowe, 
jak przedsiębiorstwa czysto kupieckie, ale i przedsiębiorstwa 
bankowe, ubezpieczeniowe, spedycyjne, przewozowe, wy
dawnicze, przemysłowe, sktadowle ł t. p.. Pracownicy wszyst
kich tych przedsiębiorstw bywają określani mianem „han
dlowców"; obok tej nazwy' ogólnej używa się również 
nazw bardziej szczegółowych, jak np. bankowcy, ubezpie-
czeniowcy i t. p.; termin „handlowiec" bywa również uży
wany na oznaczenie pracownika ściśle kupieckiego. Dalsze 
zróżniczkowanie nazw prowadzi; do określeń funkcyjnych, 
jak subjekt, księgowym kasjer i t. d. 

Dlatego, też yr niniejsziych rozważaniach pod określe
niem pracowników liandlowych należy rozumieć pracowni
ków, zatrudnionych we wszystkich przedsiębiorstwach, któ
rych czynności ustawowo mają charakter handlowy (za wy
jątkiem pracowników technicznych) oraz pracowników o-po
dobnych funkcjach, zatrudnionych w innych jednost
kach gospodarczych, np. pracowników kupieckich lub admi
nistracyjnych w samorządach, przedsiębiorstwach użytecz
ności publicznej, w rolnictwie i t. p. 

Terenem pracyi tak szeroko pojętego pracownika han
dlowego będzie zatem handel towarowy, bankowość, ase
kuracja, transport i składownictwo, administracja gospodar
cza przemysłu, samorządu, państwa, rachunkowość wszel
kiego rodzaju, prywatne biura adwokackie, notarjalne, tech
niczne, wywiadownie handlowe, i t. d, 

Ściślejsze określenie ilościowe terenu pracy pracowni
ków handlowych na podstawie urzędowych ł pólurzędowych 
danych statystycznych nie jest możliwe, gdyż dane te nie 
obejmują wszystkich wchodzących w rachubę terenów pracy, 
jak również nie przeprowadzają klasyfikacji pracownikóV, 
niezbędnej dla należytegp zorjentowania się w stosunkach 
ilościowych. 

Dlatego też poniżej przytacza. się dane przybliżone, wy
pracowane w Ministerstwie W. ' R. i O P. w toku prac 
nad siecią szkolną. Mają one charakter szacunkowy i opie-
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rają się na najrozmaitszych dostępnych źródłach, jak rów
nież na bezpośrednich badaniach w terenie. Należy też je 
traktować jako orjentacyjne dla stosunków w 1932 r. 

Ogólna ilość najemnych pracowników handlowych, wcho
dzących w rachubę,dla niższeg'o! i średniego szkolnictwa za-
v.'odowego, wynosi w Polsce okrągło 500.000 osób. Pozą 
tem handel towarowy /zatrudnia około 150.000 pomagają-
jących członków rodzin oraz około 360.000 kupców sa
modzielnych. Z cytr tych wynika, że teren pracy jest na
der rozległy i potrzeby w dziedzinie dopływu nowych pra
cowników bardzo poważne. . 

Pracownicy handlowi najemni rozpadają się na nastę
pujące dwie grupy: wyższy personel kuf^ecki i administra- i 
oyjny około 27.000 osób, księgowi, kalkulatorzy, korespon
denci i ,t. p. siłyi biurowe wykwalifikowane około 52.000, 
personel pomocniczy! administracyjno-handlowy około 215.000 
osób, sprzedawcy, subjekci, agenci i t. p. w handlu detalicz
nym i hurtowym około 206.000 osób. 

Jeżeli chodzi o , zatrudnienie w poszczególnych dzia
łach gospodarczych, dokonane obliczenia szacunkowe dają 
następująąj' obraz (cyfry zaokrąglone): 

rolnictwo, leśnictwo, ogrodnictwo i t. p. 8.000 osób 
górnictwo, przemysł i rzemiosło 36.000 „ 
handel towarowy 224.000 
usługi (banki, ubezpieczenia, hotelarstwo 

i t. p.) 75.000 „ 
komunikacja i transport 18.000 
służba pubUczna, organizacje zawodowe 

i t. p.)i) 118.000- „ 
szkolnictwo, wychowanie, sztuka i wy

dawnictwa 14.000 
profilaktyka, lecznictwo, higjena 4.000 
inne 3.000 ,',' 
') Administracja państwowa i samorządowa, centralne biura przedsię

biorstw publicznych i monopoli, samorząd gospodarczy etc. Nie są brani 
pod uwagę pracownicy I katęgorji w służbie państwowej oraz pracownicy 
innych zawodów niż adm. handl. ' i 
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W obrębie różnorodnych wymienionych wyżej dzia-
lów. wyraźnie wyodrębniają się czynności Itupiecliie, zwią
zane z kupnem; i sprzedażą towarów oraz czynności o cha
rakterze biurowym, adrainistraćyjno-handlowyra. Podział pra
cowników przeprowadzony pod tym kątem widzenia daje 
wyniki następujące: 

Personel o charakterze kupieckim 216.000 osób 
adm. handl. 284.000 „ 

Jeśli uwzględnimy wspomnianych wyżej samodzielnych 
kupców i członków rodzin, pracujących w handlu towa
rowym, otrzymamy, że bezpośrcdnicmi czynnościami kupna-
sprzedaży zajmuje się w Polsce około 726.000 osób. 

Pośród personelu kupieckiego, pracownicy^ odpowie
dzialni, od których wymaga się wyższych kwalifikacyj za
wodowych, stanowią około 53.000 osób, pracownicy zaś 
wykonawczy około 162.000 osób. 

Personel administracyfno-handlowy wykonawczy, peł
niący! czynności pomocnicze, Wynosi około 230.000 osób; 
pracownicy dysponujący pracą ł pracownicy o wyższych 
kwalifikacjach zawodowych stanowią w , tej grupie około 
54.000 osób. ' : 

Przyjmując, że ogólne roczne zapotrzebowanie na pra
cowników omawianych kategoryj -wynosi 3,5"/o stanu, za
trudnienia, otrzymujemy, że życie gospodarcze potrzebuje 
corocznego dopływu około 16.000 młodych pracowników han-
dlowychi). Znaczną ich część winny dostarczyć niewątpliwie 
szkołyi handlowe, przygotowujące do zawodu, resztę, id^cą 
drogą praktyczną, należy "dokształcić zawodowo w szko
łach dokształcających i na różnorodnych kursach. 

Jeśli chodzi o przedsiębiorstwa, W. których zatrudnieni 
są powyżsi pracownicy, to z punktu widzenia szkolnego 
ważną cechą charakterystyczną jest, że dominujące znacze
nie mają w naszem życiu gospodarczem przedsiębiorstwa 

>} w obliczeniu zapotrzebowania nie wzięto pod uwagę samodzielnych 
Ijupców i pomagających członliów rodzin. Przy uwzględnieniu odnośnych 
liczb, pojemność rynku pracy znakomicie się zwiększy. 



856 

małe. Np w łiandlu na ogólną cyfrę obrotu towarowego 
. w r. 1930, wynoszącą około 12,6 miljarda zł., na przedsię
biorstwa I kategorji przypadło zaledwie około 1,4 'njil-
jarda zł., a na przedsiębiorstwa II — IV kategorji 11,2 
miljarda zł. W • obrębie tych przedsiębiorstw większość 
obrotu wykazują przedsiębiorstwa małe i drobne (kategorji 
III — IV) łącznie 5,8 miljarda zł. 

Przedsiębiorstwa większe mieszczą się przeważnie tylko 
w miastach środkowej i zachodniej części kraju, natomiast 
ilość tych przedsiębiorstw w województwach wschodnich 
jest mała. Mniejsze miasta i miasteczka mają prawie wy
łącznie handel drobny, detaliczny, największe zaś jednostki 
należą tu do typu spółdzielczego (spółdzielnie rolniczo-
handlowe i kredytowe). 

Małe przedsiębiorstwa dominują również pod wzglę
dem zatrudnienia sił samodzielnych kupieckich oraz człon
ków rodzin handlujących. 

Dla porównania podaje się, że w Stanach Zjednoczo
nych A. P. w r, 1920 stanowiska handlowe zajmowało 
4,24 miljona osób, w tem 3,57 miljona mężczyizn, a 0,67 mil-
jona kobieti). W ilości tej najliczniejsze grupy stanowią: 

kupcy detaliczni . 1,33 miljona osób 
pracownicy w sprzedaży . . . . 1,18 „ 
magazynierzy 0,41 „ ,, 
kupcy hurtowi . . . . . . . 0,07 
podróżujący agenci . . . . . 0,35 ;, 
księgowi, kasjerzy, rachmistrze . . 0,73 „ ,, 
maszyniści, stenografowie . . . 0,61 „ 
Ustalenie ilościowe tak wielkiej i niejednolitej grupy 

pracowników zostało przeprowadzone powyżej dla ogól
nego ujęcia odcinka pracy, który ma być badany. W istotę 
poszczególnych zawodów i funkcyj, wchodzących w skład 
wymienionych grup, należy wniknąć drogą analizy organi
zacji personalnej różnorodnych przedsiębiorstw gospodar
czych oraz analizy czynności poszczególnych pracowników. 

') „Eduoalion for Business" by Levei'ett S. Lyon. New-York 1923. ' 
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Efektem tej analizy winno być ujęcie typowych zawodów 
i właściwe ich ugrupowanie na podstawie podobieństwa 
funkcyj i potrzebnych kwalifikacyj. Analiza ta, przeprowa
dzona w Irakcie prac nad ustrojem szkolnictwa nader szczegó
łowo, będzie przedstawiona w sposób ogólny na kilku ty
powych przykładach, wziętych z praktyki, wystarczających 
jednak do wyprowadzenia właściwych wniosków. 

W szczególności będą poniżej rozpatrzone kategorje 
pracowników w następujących przedsiębiorstwach typo
wych: w detalicznym sklepie konfekcyjnym i spożywczym, 
w detalicznym i hurtowym filjalnym sklepie nabiałowym, 
w średniej wielkości sklepie papierniczym, w wielosklcpo-
wem przedsiębiorstwie, w wielobranżowym dużym domu to
warowym, w fabryce nawozów sztucznych, w prowincjonal-
nem zastępstwie fabryki mydła, w banku kredytowym oraz 
w towarzystwie asekuracyjnem. 

A. S k l e p k o n f e k c j i d a m s k i e j . W przedsiębior
stwie pracuje: mąż, żona) i jedna praktykantka. Mąż prze
prowadza zakupy i sprzedaje towar w^ sklepie; decyduje 
o sposobie rozłożenia towaru, dekoruje "wystawę, organi
zuje co pewien czas wyprzedaż, układa ulotki do druku, 
obsługuje odbiorców i t. d. Praca żony: polega wyłącznie 
na pomocy w obsłudze klijentów. Poza czynnościami związa-
nemi z kupnem i sprzedażą, utrzymywaniem sklepu w na
leżytym stanie, od czasu do czasu Wypada załatwianie spraw 
w urzędzie podatkowym, na kolei, na poczcie, w banku 
i t. p. W sklepie prowadzi się książkę dłużników i zapiski 
w terminarzu. Jest to całokształt pracy tego drobnego kupca. 
O powodzeniu jego przedsiębiorstwa, naturalnie poza spra
wami finansowemi, decyduje umiejętność doboru asortymentu 
towarów, odpowiadających potrzebom klijenteli danego śro
dowiska oraz umiejętność takiej obsługi odbiorców, aby 
ci stale korzystali z - jego usług. Oczywiście, że niezbędna 
jest trafna ocena własnych możliwości finansowych i wyni
ków gospodarczych, oparta na ścisłych badaniach obrotu 
i kosztów, badań tych jednak w omawianym typie sklepu 
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nie przeprowadza się z braku ^ potrzebnych umiejętności. 
W sMcpie tym kwestja zalcupów jest dość prosta, kupiec za
opatruje się w kilku poważnych firmach,. gdzie ma już -WH-
robłonc stosunki handlowe. , : . 

B. M a ł y s k l e p s p o ż y w c z y . Zatrudnieni: . mąż 
I żona- jako właściciele, załatwiający wszystkie czynności' 
związane, z kupnem, sprzedażą cte. oraz 2 ckspedjentki, po
magające w obsłudze klijcntów. Pewne odmienne zagadnienia, 
do. rozwiązania których szczególnie przykłada się tu wagę, 
to konkurencyjność cen i związana z nią kwestja zakupu. 
Z powodu niskiej kalkulacji w tej branży dobrze gospodaru
jący kupiec' spożywczy musi kłaść nacisk na korzystny za
kup, a jego dobra orjentacja, wobec dużej różnorodności 
dostawców ŵ  tej dziedzinie, zawsze pozwoli mu na uzŷ -
skanłe opustów i' niższych cen. 

C. H u r t o w y i d e t a l i c z n y s k l e p n a b i a ł o w y , 
( z a k ł a d f l l ja lngi w i ę k s z e j m ł e c ż a r n i ) . Zatrud
nieni: kierowniczka, która kieruje sprzedażą,. prowadzi nadto 
kasę, raporliji dla centrali, książkę sklepową oraz książkę 
dłużników; 3 ekspedientki, 2 akwiz]|torów, 4 rozwożących 
nabiał po- mieście i 2 praktykantów. Ekspedjentki częściowo 
przeprowadzają na mieście inkaso należności. Sprzedaż hur
towa jest oparta czę&iowo" na akwizycji zamówień wśród-
odbiorców, (sklepy spożywcze, restauracje - ł -t, p.). Po^ 
szczególni pracownicy (ekspedjentki, akwizytorzy' i t. d.) wy
konują stale przydzielone sobie właściwe funkcje, w któ
rych się specjalizują. 

D. S k l e p ś r e d n i e j w i e l k o ś c i b r a n ż y p a p i e r -
.n icze j . . Zatrudnieni: właściciel-klerowniki starszy subjekt-
pomocnlk kierownika, 3 sub|ek'tów, 2̂  praktykantów i ka-
. sferka. Zakup przeprowadza sam właściciel,. on też wykonuje 
'sam, ewentualnie przy" pomocy starszego subjekta, czynności 

• administracyfnc, " obliczenia,- kalkulację i nadzortłjc sprze
daż. SubjekcI obsługują odbiorców, czasem załatwiają po
trzebne sprawiy na kolei, na poczcie" i t. p. Sklep znajduje 
się w rucliliwDin punkcie, duży nacisk kładzie się więc. na' 
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interesującą dekorację wystawy, jako atrakcję dla klijentów. 
Jest ona głównym środkiem pomocniczym, zmierzającym do 
powiększenia obrotu. 

E.; P r z e d s i ę b i o r s t w o 4-o s k l e p o w e s p r z e 
daży a r t y k u ł ó w s p o ż y w c z y c h . Organizacja przed
stawia się następująca: 

Biuro Personel pomocniczy: 
główna kasjerka, księgowy, pomoc szofer, magazynier, 3 kasjerki 
nik tegoż, maszynistka, manipu

lant, woźny. 

1. s k l e p 2. s k l e p 3. s k l e p 4. s k l e p piwnice 

4 . 1 S s ^ « <u u; 
J 3 

a 1 c 
0 f i 1 a 

0 
• 

a 
j fi -V E • t i ' £: 

(A 

1 
0 

1 
o 
o. 5 1 §. 1 

o 
o. 

• 0 

'S 
o 
k. } 

• o 

O 

IF 
3 
ca 

o. 

<u a 
co 
O . i i -o 

u 
3 
tn 

B 

o, w 

c 
ni 

« 
VI 
0 . 1 ! 

4-1 

(U 

a ł 
4-ł 

s 

^^ 
a 
u 
a. 
1 ł 

•o 

(U 

3 
(A 

4 4 
B 

u a ca .u 
(U 

B a 

13 
i-, 
O . 

O, 
13 

5 
vo 
"a 
N 

o 
3 T - l T- t V) C<1 - 1 l - H T-t • * i — i M 1 - 1 ł - i co 1—1 (N ' - ' T - l CO T H CS T - i •* 

Sprzedaż odbywa się w tem przedsiębiorstwie wyłącznie 
detalicznie, technika sklepowa stoi na wysokim poziomie, 
wyszkoleniu personelu sprzedaży poświęca: się dużo wy
siłków, ułatwionych tem, że., dyrektor sam posiada wyższe 
studja handlowe i praktykę. 

Przydział funkcyj stały, t. zn., że sprzedawcy pełnią 
zawsze tylko swoje czynności zawodowe i wyspecjalizowali 
się W sprzedaży w danej branży. Bównież i kasjerki,' księgowi 
etc. zawsze wykonują przydzielone sobie na stałe funkcje. 
Podział zawodowy! występuje tu najwyraźniej. Kierownicy 
sklepowi ' są wykwalifiko'wani w urządzaniu wystaw, na 
które kładzie się dużyi nacisk. Dyrektor pełni funkcje zwią
zane z zakupem, sprzedażą, reklamą, kontrolą, finansami 
i t. p. Przyi angażowaniu nowych subjektów przyjmuje się 
tylko takich, którzy odbyli praktykę w danej branży. 
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F. D u ż y , w i e l o b r a n ż o w y d o m t o w a r o w g . 
s p r z e d a ż d e t a l i c z n a a r t i j k u l ó w ^ g a l a n t e r i j j -
ngc l i , u b r a ń , z a b a w e k , p r z e d m i o t ó w c o d z i ^ n -
n e g o ^ u ż i j t k u etc. 

Na czele stoi .2 durektordw. z którHch Jeden pełni 
głównie funkcje administracyjne .i organizacujne, drugi przy 
pomocij szefów wgdziatów prowadzi zakup 1 nadzoruje sprze
daż. Przijdzia! pracy 'podległego personelu jest następującij: 

Nadzór (admin. domn, wywia
dowcy, urządzenia teetialcz.) 

Reldama . . . - ,, 
Delłoracje wystaw 
Kasy: główna i sklepowa . . 
Paczkańaia 
Sklepy . . . . . . . . . . . 
Przechowalnia futer 
Telefony: centrala . . . . . . 
Żłobek 
Oddział zakupu . . . . . . . 
Manipulacje celne . . . . . . 
Oddział kalkulacji . . , . . 

a statystyczny . . . . 
a personalny' . . . . . 
, kontrołl towardw . . 
» » kas . . . . 
»' , . . kredytów . . 
„ księgowości , , , . . . 
„ korespondencji . . . 
« , wekslowy i reguł. nal. 

Bi ora warsztatów: • 
kalkulacją • warsztatowa '. . 
księgowość" warsztatowa . 
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Przykłady powyższe zaczerpnięte z praktyki dowodzą. 
że w miarę wzrostu przedsiębiorstwa zwiększają się funkcje 
organizacyjne, administracyjne i kontrolne. Gdy na naj
niższym poziomie były one minimalne, sklepikarz był tylko 
handlującjjm, a jego funkcje, nic wchodzące w zakres kupna 
i sprzedaży, można określić maksymalnie około 10 o/o ogółu 
jego czynności, to już w przedsiębiorstwie średniem (E) 
funkcje te wzrosły; na ogólną liczbę pracowników, wyno
szącą 51 osób, tylko 32 pracowników pełni funkcje sprzed-
dażg, w których się specjalizuje, stając się zawodowymi 
sprzedawcami branży spożywczo-kolonjalnej, 6 pracowników 
pełni czynności związane z przechowywaniem towaru, a 13 
zatrudnionych należy już do administracji, stanowiąc 25 o/o 
ogółu personelu. Personel administracyjny wykazuje pewną 
specjalizację funkcjonalną (księgowi, kasjerki), sprzedawcy sta-' 
nowią jednolitą grupę (subjekci starsi i młodsi). 

Ta coraz dalej idąca specjalizacja utrzymuje się także 
w domu towarowym (F). Na ogólną liczbę personelu (bez 
dyrekcji), wynoszącą 272 osób, funkcje sprzedaży i zakupu-
pełni 62 o/o personelu, a 38 o/o pełni innego rodzaju czynności, 
z czego czynności administracyjne wykonują 32 osoby. 
W obrębie czynności sprzedaży wyodrębniają się, poza po
działem na branże, takie specjalności, jak reklama, dekoracja 
wystaw, pakowanie towaru, ekspedycja. 

Podobną daleko idącą specjalizację obserwuje się 
w dziale administracji (kasowość, manipulacje celne; kontrola 
personalna, towarowa, kasowa, kredytowa; księgowość, ko
respondencja, kalukulacja, statystyka, weksle, sprawy perso
nalne). Przytem przydziały w obrębie tych spccjalizacyj mają 
charakter stały. Wykwalifikowani sprzedawcy, czy też księ
gowi,'korespondenci i kalkulatorzy nie zmieniają swych funk-
cyj, a pełniąc stale te same czynności/ nabywają niezbędnego 
doświadczenia i biegłości. \ży'prawdzie wzajemna wymiana 
funkcyj w obrębie niektórych czynności biurowych z jednej 
oraz w obrębie czynności sprzedaży z drugiej strony, jest mo
żliwa, ale i tę zmianę (np. w czasie urlopów, gdy konieczne 
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jest zastępstwo) przeprowadza się tylko wyjątkowo, cierpi 
bowiem na tem funkcjonowanie przedsiębiorstwa. Natomiast 
subjekci nie pracują w biurze, a biuraliści nie zastępują 
w czynnościach subjektów. 

G. F a b r y k a n a w o z ó w s z t u c z n y c h pos i ada -
o r g a n i z a c j ę n a s t ę p u j ą c ą : 

ZARZĄD: 
1 dyrektor techniczny 

(adminis t rac , a ogólna , sprzedaż, ( k i e r o w n i c t w o produltcj i 
p r p p a g a n d a ) za l iup s u r o w c a ) . 

Wydział 
sprzedaży Księgo-js^ość Kasa Labo-
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H. P r o w i n c j o n a l n e z a s t ę p s t w o d u ż e j fa
b r y k i m y d l ą i p r o s z k ó w do p r a n i a . P e r s o n e l : 
1 zastępca, 1 korespondentka i zarazem księgowa, 1 prakty
kant biurowy, 1 akwizytor miejscowy, 5 akwizytorów objaz
dowych, 1 magazynier, 1 szofer i 1 robotnik. 

Powyższe przykłady wykazują, że w przemyśle praco
wnicy handlowi występują, jako dyrektorzy handlowi lub 
administracyjni, sprzedawcy hurtowi, sprzedlawcy detaliczni, 
zastępcy okręgowi, podróżujący lub miejscowi akwizytorzy.' 
Dodać jeszcze należy pracowników reklamy (propagandzi
stów), a wreszcie pracowników księgowości, kalkulacji, kasy, 
kontroli i t. p. biuralistów. W przytoczonych wyżej przy kła-
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dach z dziedziny przemysłowej pracownicy specjalizują się 
w swo.eh funkcjach, aczkolwiek u sprzedawców towaroznaw
stwo nie ma już tego znaczenia, co w detalicznych sklepach 
lub w handlu hurtowym. Tu sprzedawca nie ocenia różnych 
towarów pod względem jakości, ma do czynienia z nielicź-
ncmi artykułami, za których jakość gwarantuje dział tech
niczny przedsiębiorstwa. Za to wysuwa się u tych sprzedaw
ców, podobnie jak w handlu hurtowym, głębsza znajomość 
rynku, metod jego badania i opracowywania. 

I. B a n k . O r g a n i z a c j a p r z e d s i ę b i o r s t w a 
j e s t n a s t ę p u j ą c a : 

D y r e k c j a : 2 dyrektorów 

Informacje 
1 referent 
4 siły pomocni

cze (wywiady 
kredytowe, 
cenzura we
ksli) 

Sekretarjat 
1 sekretarz 
3 maszyniśtki-

steno-dakty-
lografki 

ogólne kierownictwo finansowe i admi-
nistracyjne, udzielanie kredytów, nad
zór nad całą pracą banku. 
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Podlega 
Dyrelfcji 

Czynności przytoczonego banku polegają na operacjach 
wekslowych, giełdowych, pożyczkach krótkoterminowych, win-
kulacjach towarowych i t., p. Charakter czynności kierowni
ków poszczególnych wydziałów wymaga od nich znajomości 
techniki bankowej w zakresie co najmniej swoich działów. 
W badanej instytucji wykształcenie kierowników było róż
norodne, przeważnie prawnicze, w jednym wypadku (księ
gowość) wyższe handlowe oraz praktyka. Niższy personel wy
kazywał tak różnorodne wykształcenie, że żadnych wniosków 
stąd wyciągnąć nie było można. Natomiast analiza czynności 
wykazuje, że w obrębie działów, a nawet między nieî ii 
istnieje duża wymienialność funkcyj pomiędzy pracownikami 
oraz, że funkcje te, rozłożone pomiędzy poszczególnych pra
cowników, są w zasadzie proste. Elementy składowe pracy, to 
wykonywanie różnorodnych obliczeń w sposób ręczny lub ma
szynowy, prowadzenie rejestrów, notatek, ksiąg różnego ro
dzaju z daleko idącym podziałem funkcyj. Korespondencja 
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w każdym dziale osobna, a w sekretacjacie korespondencja 
.dyrekcyjna. Pracownicy, nie posiadają też specjalnych nazw 
zawodowych, związanych z bankiem. Spotyka się takie okre
ślenia, jak księgowy, pomocnik księgowego, korespondent,-
sekretarz, kasjer i t. d. Są to określenia funkcyjne, znane już 
z innych przedsiębiorstw. Tu zmienia się jednak przedmiot 
pracy, zamiast towaru jest pieniądz, wykazujący inną technikę 
obrotu. Odpada towaroznawstwo, tak skomplikowane w przed
siębiorstwach kupieckich, a na miejsce zjednywania klijenta 
w tem znaczeniu jak w handlu, zjawia się w szerszym zakre
sie badanie zdolności kredytowej klijenteli, które jednak nie 
wymaga specjalnej fachowości, a tylko dobrej orjentacji 
w sprawach gospodarczych i bystrego sądu. 

Różnice między pracą kupca a pracownika bankowego są 
istotne, wynika z nich zupełnie inrie nastawienie do klijenta. 
Gdy w handlu każdy pracownik w dteiale sprzedaży musi wy
kazać wobec klijenta samodzielność i aktywność, dążącą do 
zdobycia stałego odbiorcy, w bankii pracownik o charakterze 
wykonawczym uczynił zadość swoim obowiązkom, gdy kli
jenta według jego życzeń, a stosownie do przepisów banku, 
obsłużył uprzejmie i sprawnie. Gdy sprzedawca pracuje w cią
gle zmieniającycli się sytuacjach, spowodowanych różnorodno
ścią klijentów, zmianą sezonu, modłj, asortymentu, cen etc, 
pracownik bankowy postępuje według otrzymanych od swych 
władz wskazówek i chodzi mu tylko o to, aby przepisy 
bankowe dobrze i skrupulatnie wypełnić. Nieco odmiennie 
rzecz ma się w działach giełdowych banków. Pracownicy tutaj 
muszą wykazać bystrą i szybką orjentację, sajtnodzielność 
postępowania, winni posiadać zmysł kupiecki przy kupnie-
sprzedaży walut i efektów. W zasadzie pracownicy ci po
dobni są do pracowników kiipieckich pod względem charak
teru swej pracy, różnią się natomiast rodzajem potrzeb
nych wiadomości. 

Nie jest rzeczą konieczną, aby pracownicy bankowi 
o charakterze wykonawczym znali rynek kapitałowy, pań-
S^kolniclwo zawodowe. 55 
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stwowy I międzynarodowej wystarczij. Jeżeli strukturę 
rynku kapitałowego zna ten, kto prowadzi politykę finansową 
banku. Natomiast rynek towarowy, stosownie do swego za-

' sięgu działania, musi znać "każdy kupiec, a w pewnej mierze 
każdy nawet subjekt. 

K.- T o w a r z y s t w o u b e z p i e c z e ń n a ż y c i e . 

D y r e k c j a : 
1 dyrektor naczelny 

(ogólne kierowniolwo, likwldaeja, propaganda). 
1 wicedyrektor-aktuarinsz 

(projekty taVyf, plan działalnośsi). 

Sekretarjat, 
1 sekretarz 
2 stenodaklylografjki, 
2 woinych, kMi^zy pet-

nią 1'ównleż funkcje 
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• : ' około 300. 

ZBadanie organizacji personalnej towarzystwa asekura
cyjnego wykazuje duże różnice w stosunku, do przedsiębior
stwa kupieckiego, a małe w stosunku do banku. Niema tu 
oczywiście sprzedawców ani zakupujących. Personel podob
nie, jak w banku, to biuraliści różnych kategoryj. Czî nności 
w dziale technicznym (matematycznym) mają specjalny cha
rakter rachunkowy, wymagający znawstwa matematyki ubez
pieczeniowej. Matematyk ubezpieczeniowy kalkuluje taryfy 
ubezpieczeniowe. Wchodzi tu w rachubę ocena ryzyka, połą
czona w dziale życioiArym ze znajomością zasad medycyny 
ubezpieczeniowej, a w działach innych ubezpieczeń — stosow
nych wiadomości zawodowych (technicznych, rplniczych. 
prawnych i t. p.)-

Zarówno budowa taryf, obliczanie rezerwy składki, re
prezentującej w dartym momencie szacunkowo odpowiedzial
ność towarzystwa wobec ubezpieczonych, jak i ustalanie pre-
tensyj i składek z tytułu reasekuracji, stanowią specjalny 
dział matematyki ubezpieczeniowej, stosunkowo trudnej. Dla 
znawców tej matematyki, posiadających ponadto odpowiednie 

• 55* 



wykształcenie i praktykę, są przewidziane specjalne egzaminy 
państwowe. Złożenie takiego egzaminu nadaje stanowisko 
aktuarjusza, matematyka ubezpieczeniowego, uprawnionego 
do podpisywania bilansu matematycznego (ubezpieczeniom 

W omawiariem towarzystwie funkcje aktuarjusza pełni 
zastępca dyrektora, a w wydziale teclinicznym (t. j . biurze ma-
tematycznem i asekuracyjnem) ma do pomocy szereg sił 
obeznanych z techniką matematyki ubezpieczeniowej. 

Pracownicy innych działów towarzystwa, j - np. wydziału 
manipulacyjnego, kontrolnego, księgowego, kasy, wykonują 
czynności nie odbiegające znacznie swym charakterem od 
czynności biuralistów w innych przedsiębiorstwach. 

Należy tu wspomnieć o t. zw. taryfiście w towarzy
stwach asekuracji rzeczowej, który obiera rodzaj taryfy na 
podstawie stanu faktycznego. Taryfista nic stanowi jednak 
typu specjalisty zawodowego w rodzaju np. sprzedawcy lub 
księgowego. Jest to pracownik zaznajomiony z konstrukcją 
taryf w danym dziale ubezpieczeń. ^ 

Charakterystycznym typem w dziale asekuracji jest dalej 
akwizytor, zwany zwykle agentem ubezpieczeniowym. Iloś
ciowo typ ten reprezentowany jest bardzo licznie (w omawia-
nem towarzystwie, które nie należy do największych, ilość 
agentów sięga tysiąca osób). Istotnej różnicy między reprezen
tantem, a agentem niema. 

Przytoczone w powyższych przykładach dane, nie obra
zują oczywiście szczegółowo całokształtu zatrudnienia pra-? 
cowników handlowych. Są one jednak o tyle typowe, że po
zwalają na formułowanie wniosków, potrzebnych dla budowy 
ustroju szkolnego. Typowość tę potwierdzają szczegółowe 
prace badawcze Ministerstwa, które objęły znacznie szerszy 
zakres przedsiębiorstw. 

Przedewszystkiem stwierdzi: należy, że niema jednolitego 
typu pracownika handlowego i że w przedsiębiorstwach 
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istnieje różnorodny podział funkcyj. Gdy w handlu detalicznym 
wszystkie funkcje są wprawdzie wykonywane przez jedną 
osobę, to funkcje te są jednak jednorodzajowe: kupno-sprze-
daż towaru. Inne czywności w stosunku do tych ostatnich, 
aczkolwiek ważne, zajmują kupcowi tylko ułamek czasu 
i mają charakter elementarny. Różnice, zachodzące w handlu 
towarowym, wynikają z branż oraz wielkości sklepu i spro
wadzają się do zagadnień towaroznawstwa i metod sprze
daży, jako też sposobów jej organizacji. Zarówno wśród de-
talistów, jak i innych pracowników, zajętych w wymianie to
warowej, wyrabiają się specjaliści branżowi. 

W praktyce zdarza się, zależnie od konjunktury, prze
rzucanie się pracowników z jednej branży do drugiej, dzieje 
się to jednak zwykle w obrębie branż, wymagających mniej
szej spećfalizacji. 

W wyższych formach handlu mamy do czynienia już 
nietylko ze specjalizacją branżową, ale także funkcyjną. Funk
cje zakupu bywają oddzielane od sprzedaży, występują osobno 
dekoracja wystaw i reklama; tworzy się hierarchja pracowni
ków: szef sprzedaży, sprzedawca w pewnym dziale hurto
wym, akwizytor, przedstawiciel handlowy, kierownicy filij, 
subjekci starsi i młodpl i t. d. Osobno zjawiają się takie za
wody jak makler, agent, spedytor. 

Z rozrostem przedsiębiorstwa kupieckiego rozbudowuje 
się biuro. Do czynności biurowych przedsiębiorstwa angażo
wany jest personel o innych kwalifikacjach, niż do funkcyj 
sprzedaży. 

Funkcje biurowe rozrastają się w przedsiębiorstwach, 
które mają za przedmiot swej pracy dział pieniężny, jak np. 
banki, kasy, kasy oszczędności, kasy spółdzielcze, przedsię
biorstwa asekuracyjne;-są to wielkie biura, o daleko posunię
tym podziale pracy. Przystosowanie się do specjalnych form 
pracy przedsiębiorstwa danej branży powoduje zróżniczko
wanie zawodowców, połączone niekiedy ze specjalnemi na
zwami (np. arbitrażer, aktuarjusz i t. d.). 

Analogicznie do podziału branżowego i funkcyjnego 
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WEprzedazg, "możemij- przeprowadzić podział branżowy i funk
cyjny w pracach biurowych. Odróżnić tu możemy- dziedziny: 
administracja przemysłu, liandlu, bankowość, ubezpieczenia 
i t. d. oraz różnorodne specjalizacje funkcyjne pracowników 
biurowych, które, aczkolwiek pod różncml nazwami, wcho
dzą jednak zawsze w zakres administracji, organizacji i ra
chunkowości różni|ch jednostek gospodarczych. 

11. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW HANDLOWYCH. 

W rozważaniach dgolnychj dotyczących różnego typu 
przedsiębiorstw, ufawniala się specjalizacja branżowa i funk- -
cpjna pracowników handlowjjA, posunięta w życiu praktycz-
nem dość daleko. Stopień tej specjalizacji jest bardzo różny. 
Np. można mówić o pracowniku, którg prowadzi stale pro
tokół podawczy, albo obsługuje „fldremę", iż wykonuje czyn
ności specjalne. W rzeczywistości-jednak sft to czynności nie 
wymagające specjalnycli kwallflkacyj "w tem znaczeniu, jak 
np. wymaga tego stanowisko księgowego, sprzedawcy, akwi
zytora i t. p. Tamte funkcje spełniać - może każdy, kto po
siada pewne przygotowanie ogólne, a posiadanie szerszego 
wykształcenia nie wpływa na wydajność pracy.', W ostatnich 
przykładach natomiast rzecz ma się odwrotnie, gdyż tu wydaj
ność L wartość pracy jest ścisłe związana z kwalifikacjami 
pracowników. ' ' . 

Poniżcl znajduje się analiza' szeregu typowych pracow
ników handlowych, bez uwzględnienia Jednak różnic branżo
wych oraz różnic związanych 2 wielkością przedsiębiorstwa. 
Analiza ta stano.wi podstawę dlą określenia rodzaju i organi
zacji szkół, ustalenia celu i sposobu ^zawodowego- wykształ
cenia i wychowania. Odnośne dane uzyskano przez bezpo
średnie badania przeprowadzone w Większej ilości -różnych 
przedsiębiorstw. ^ . -

Rozważania poiilższeograniczono do zasadniczych typów 
pracowników, pomijając icategorje ' pochodne,- poboczne. lułł 
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będące kombinacją typów zasadniczych, mimo, że podobne 
analizy, zwłaszcza amerykańskie, obejmują drobiazgowo różne 
odchylenia zawodowe i analizę czynności oraz usprawnień 
posuwają bardzo daleko. Uznając celowość takich analiz 
i stwierdzając konieczność zajęcia się przez właściwe czyn
niki analogłcznemi badaniami na terenie Polski, w pierwszej 
tej próbie badania zawodów dla celów szkolnych, uznaną zo
stała za wystarczającą dla formułowania wniosków analizą 
bardziej ogólnikowa. 

Przyjęto następujące zasadnicze typy pracowników 
w różnych dziedzinach pracy:'subjekt sklepowy, sprzedawca 
hurtowy, zakupujący, akwizytor towarowy, przedstawiciel 
handlowy, badacz konjunktur, magazynier, ekspedytor, akwi
zytor ogłoszeniowy, akwizytor ubezpieczeniowy, propagan
dzista, kalkulator, korespondent, księgowy, kasjer, inkasent, 
steno-daktylografka-sckretarka. 

Analizę należy jeszcze poprzedzić niektóremi uwagami. 
Pracownik handlowy winien odznaczać się możliwie wysoką 
ogólną' inteligencją, a więc winien posiadać odpowiednie wy
kształcenie ogólne, o czem w dalszej anaUzie nie mówi się. 
Zakres czynności i potrzebnych wiadomości jest ujęty w spo
sób ogólny i odnosi się do wszystkich, mogących wejść 
w rachubę branż. W cechach psychofizycznych na pierwszy 
plan wysunięto te cechy, które dla danej kategorji pracowni
ków są najważniejsze i charakterystyczne, a pominięto ce
chy drugorzędne, choćby także ważne. 

l . S u b j e k t s k l e p o w y . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : mały, średni i większy 
handel detaliczny. 

C z y n n o ś c i : utrzymywanie w należytym porządku to
warów w sklepie i magazynie podręcznym, pomoc w urzą
dzaniu wystawy sklepowej, lub samodzielne jej urządzanie,, 
obsługa klijentów, z dostosowaniem sposobu przeprowadza
nia transakcji do rodzaju sprzedawanego towaru i do cha-
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rakteru Wijenta; pakowanie toWaru, obliczanie należności, wy
pisywanie przekazów do kasy, albo inkaso gotówki; udziela
nie facliowych informacyj klijentom co do sposobu użycia za
kupionego towaru, obchodzenia się z nim, konserwacji, dora
dzanie klijentowł doboru towarów, mogących nalepiej odpo
wiedzieć stawianym wymaganiom. 

W sklepach filjalnych lub takich, które nie pozostają pod 
bezpośredniem kierownictwem właściciela, starszy subjekt 
pełni obowiązki kierownika sklepu, do których należy: ogólne 
kierownictwo i nadzór, prowadzanie rozliczeń, kontrola 
stanu sklepu przez sprawdzanie zapasów faktycznych ze sta
nem książkowym, zała'twianie reklamacyj, kontrola nade-
szirch iowarów i ich konserwacja, urządzanie wystawy skle
powej. Do obowiązków kierownika sklepu może także nale
żeć: zakup towarów i kalkulacja, prowadzenie kasy i in-
ka!:o, prowadzenie księgi dłużników sklepowych, propaganda. 
załatwianie spraw podatkowych, bankowych, asekuracyjnych, 
socjalnych, instruowanie praktykantów, obróbka niektórych 
towarów (marynowanie grzybów, butelkowanie octii, skła
danie prostych maszyn w handlu maszynami i t. p.)-

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : gruntowna znajomość 
towaroznawstwa, sposobów obsługi klijentów i sprzedaw-
nictwa, organizacji i urządzeń sklepu, urządzania wystaw 
sklepowych, reklamy, w zastosowaniu do handlu detalicznego, 
magazynowania i konserwacji towaru; znajomość lokalnych 
warunków handlowych, rynku zakupu i zbytu, odpowiednie 
wiadomości z prawa i zwyczajów handlowych, techniki 
transportu, badania i oceny zdolności kredytowej; umiejęt
ność przeprowadzania rachunków kupieckich, kalkulacji, ko
respondencji i księgowości sklepowej; poza tcm, w stosow
nym zakresie, wiadomości ogólnogospodarcze. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zmysł kupiecki, rzetel
ność, łatwość wypowiadania się, umiejętność zmiany tematu, 
podzielność uwagi; spostrzegawczość, wytrwałość, umiejęt
ność poznawania ludzi i uprzejme postępowanie z nimi, 
inicjatywa, uzdolnienia organizacyjne. 
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'2. S p r z e d a w c a w h a n d l u h u r t o w n i j m 
i f a b r y k a e Ł . 

' ; Czy nn oś cl:, sprzedaż ustna lub korespandettcijjna to
warów w mniejszych lub wicksz-ijcłi partjach na podstawie 
próbek i cenników, sprzedaż za' pośrednictwem akwizytorów. 

.Do sprzedawcy często nalcżij'również zakup, kalkulacja kosz
tów zakupu, odbiór towarów 1 ich kontrola przy. odbiorze 
oraz w czasie magazgnowania, propaganda zbytu, badanie 
rynku, ewidencja ofert, próbek, zamówień (otrzumywangch 
i wysyłanych i t. p.) badanie zdolności kredytowej klijentów. 

W przedsiębiorstwach większych zakup i. propaganda. 
stanowią osobne działy pracy. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : gruntowna znajomość 
towarów, miejsc ich produkcji, jej rodzaju, surowców, rynków 
zakupu -i zbjjtu, oraz umiejętność ich analizy;'znajomość 
odpowiednich przepisów prawa handlowego i zwyczajów 
branżowych, przepisów transportowych i celnych, techniki 
sprzedażą, reklamy, kalkulacji kupieckiej, korespondenci!; rolę 
pomocniczą spełniają wiadomości z zakresu księgowości ku
pieckiej, statystyki, sprawności biurowych, przepisów prawa 
skarbowego 1 ubezpieczeniowego. W przedsiębiorstwach 
handlującijch z'zagranicą sprzedawca musi posiadać wiado
mości, dotyczące rynków zagranicznych, a to: mpżliwośći 
i warunków sprzedaży oraz sposobów zapłaty, taryf prze
wozowych i celnych, zwyczajów • handlowych' i przepisów 
prawnych, języka 1 zwyczajów kraju importującego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : analogiczne jak u sub-" 
jekta, jednak w większem nasileniu; z- uwagi na rodzaj pracy 
konieczny wyższy/poziom ogólnej inteligencji. 

3. Ż a k u pu j ący. 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : przedsiębiorstwo handlu 
towarowego lub fabryki. 

C z y n n o ś c i . Zaki>pu;ący opiacowuje itatystBCłnie za-. 
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potrzebowanie przedsiębiorstwa, zbiera ofertu, próbki i wzory 
udziela zamówień, kontroluje ich wykonanie, bada i magazy
nuje nadchodzące towary, przeprowadza kalkulację wstępną 
i końcową; bada rynek zakupu i rynek ,zbytu oraz wa
runki konjunkturalne. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i cechy p s y c h o 
f i z y c z n e : jak u sprzedawców (pkt. 2). 

4. A g e n t ( a k w i z y t o r ) t o w a r o w y , p o d r ó ż u j ą c y ^ ) . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n ł a : przedsiębiorstwa kupieckie 
i przemysłowe. 

C z y n n o ś c i . Akwizytor sprzedaje towar przez bezpo
średnie dotarcie do nabywcy, którym może być konsument 
lub odsprzedawca. Sprzedaż przeprowadiza na warunkach 
ustalonych przez firmę, od których to warunków może, zależ
nie od udzielonych uprawnień, udzielać pewnych ustępstw. 
Istota pracy akwizytatora polega na zjednaniu klijenta. Praca 
ta jest szczególnie trudna z tego powodu, że akwizytor czę
sto znajduje klijenta, u którego musi dopiero wzbudzić za
interesowanie dla towaru; wypadki te zachodzą zwłaszcza 
przy sprzedawaniu nowości lub artykułów mniej używanych. 
Ponadto akwizytorzy w zasadzie sprzedają artykuły trud'-
niejsze do zbycia, takie, których albo klijent sam nie szuka, 
albo też szuka,' ale natrafia na dużo oferentów, których 
akwizytor musi ubiec, zbierając zlecenia dla swojej firmy. 

') Agent i akwizytor są to pojęcia w zasadzie różne. Gdy agent jest sa
modzielnym kupcem, pracującym z różnemi firmami-na obcy rachunek, w ob-
cem imieniu i otrzymuje zlecenia przeważnie doraźne, a jego zarobek stanowi 
prowizja, to akwizytor jest właściwie funkcjonariuszem firmy, pracującym 
na prowizji, a czasami za pewną stałą płacę i prowizję. Potocznie jednak te 
dwa pojęcia się najczęściej mieszają i pod nazwą agenia rozumie się akwizy
tora, który w naszych stosunkach jest reprezentowany przez tysiączne rzesze 
tego typu pracowników, podczas gdy właściwy agent towarowy nie jest dla 
naszych stosunków zawodem typowym. Komiwojażer (podróżujący) w prak
tyce jest synomimem akwizytora. 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : znajomość towaru 
i warunków sprzedaży, znajomość rynku i jego zapotrzebo
wania, techniki akwizycji, zasad zjednywania klijentów, oceny 
zdolności nabywczej i płatniczej klijenta; znajomość odpo
wiednich przepisów prawnych, transportowych, celnych i t. p., 
zwyczajów handlowych w danej branży. Charakter pomocniczy 
ma znajomość księgowości kupieckiej i korespondencji. 

Agenci dla rynków zagranicznych, poza doskonalą zna
jomością języków obcych, winni posiadać dodatkowo wy
czerpujące wiadomości z techniki handlu zagranicznego, 
znać warunki handlowe i zwyczaje, panujące na danych 
zagranicznych rynkach zbytu. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : analogiczne jak u sprze
dawcy, ponadto w szczególnie dużem nasileniu rzutkość, rze
telność, wytrwałość, logiczna i umiejętna argumentacja, za
miłowanie do czynnego i ruchliwego życia. 

5. P r z e d s t a w i c i e l h a n d l o w y (zastępca, reprezentant). 

C z y n n o ś ci. Przedstawiciel handlowy jest odmianą 
akwizytora; ma wyznaczony rejon, w którym zbiera zamó
wienia poza tem często ma powierzony skład fabryczny i in
kaso. W tym.wypadku przyjmuje towar wysyłany przez firmę, 
magazynuje go, sprzedaje lub podług otrzymanych zleceń wy
daje odbiorcom, inkasuje należności. Przedstawiciel ma często 
do pomocy akwizytorów, prowadzi też biuro z uwagi na 
większą zwykle ilość pracy, wynikającej z rozrachunków 
z zastępowanemi firmami i klijentami. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : analogiczne jak u akwi
zytora (agenta), poza tem znajomość zasad prowadzenia ma
gazynu i biura, szersza znajomość księgowości i korespon
dencji kupieckiej. 

C e c h y p s g c h o f i z y c z n e : analogiczne, jak u agenta 
1 sprzedawcy, ponadto uzdolnienia organizacyjne. 
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6. B a d a c z k o n j u k t u r ^ ) . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : wiellfie przedsiębiorstwa 
handlowe i przemysłowe, organizacje branżowe, specialne in
stytuty badawcze. 

C z y n n o ś c i: przeprowadzanie analizy zjawisli go
spodarczych w ogólności, a w danej branży w szczególno
ści, celem formułowania wniosków dla działalności przed
siębiorstwa; analizowanie rynku zbytu i zakupu, rynku 
pracy, rynku kredytowego i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : szersze wykształcenie 
ogólno-gospodarcze, znajomość towarów i rynku towaro
wego, praw nim rządzących, metod badań konjunkturalnych, 
stosunków społecznych, ustawodawstwa gospodarczego,' kal
kulacji, zasad księgowości, propagandy gospodarczej. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : wnikliwość, inicjatywa, 
logiczny i trzeźwy sąd, zdolność do wytrwałej, badawczej 
pracy umysłowej. 

7. M a g a z y n i er 2). 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : domy składowe, przed
siębiorstwa transportowe, przemysłowe, handlowe i t. p. 

C z y n n o ś c i : przyjmowanie towaru, rozpakowywanie, 

') Pracownika tego, znanego w przedsiębiorstwach ameryliańskich, nie 
spotylia się w przedsiębiorstwach polskich. Mimo to trzeba podkreślić, że 
oparcie gospodarki większych przedsiębiorstw na wynikach badania koniun
ktur jest rzeczą ważną i z tego tytułu ten typ pracownika zostaje uwzględniony 
w analizie. Czynności jego wykonują obecnie w przedsiębiorstwach w pewnym 
zakresie: kierownictwo firmy oraz pracownicy, jak sprzedawca, zakupujący, 
pracownik reklamy oraz pracownicy związków gospodarczych. 

2) Pojęcie magazyniera może byd różnorodnie formułowane; funkcje 
jego mogą być tak proste, że potrafi je wykonywać robotnik niewykwalifiko
wany, mogą też być więcej skomplikowane w większych magazynach towa
rowych. Chodzi tu oczywiście o pracownika, wykonującego te ostatnie czyn
ności. 
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sprawdzanie jego jakości i ilości, odpowiednie układanie 
w magazynie, utrzymywanie porządku, wydawanie towaru 
według otrzymanych dyspozycyj, prowadzenie kartoteki lub 
księgi magazynowej, sporządzanie raportów okresowych i in
wentarzy dla celów kontrolnych, konserwacja, czyszczenie 
i sortowanie towarów. Do pomocy ma • robotników. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e . Winien oh znać to
war, technikę magazynowania, sposoby przechowywania to
waru, konserwacji, rachunkowość magazynową. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : rzetelność, staranność, 
uwaga, spostrzegawczość, uzdolnienia organizacyjne, zamiło
wanie do porządku. 

8. E k s p e d y t o r ( S p e d y t o r ) . 

Mi e j s c e z a t r u d n i e n i a : przedsiębiorstwa skła
dowe, spedycyjne, wydziały ekspedycyjne różnych przed
siębiorstw. 

C z y n n o ś c i : przyjmowanie i wysyłanie towarów, wy
stawianie dokumentów przewozowych, załatwianie formal
ności kolejowych, celnych, pocztowych, nadzór nad pakowa
niem, sygnowanie, magazynowanie towarów, kierowanie 
pracą personelu i taboru przewozowego, wystawianie 'ra
chunków spedytorskich, przeprowadzanie kalkulacji transportu, 
udzielanie informacyj i wykonywanie prac administracyjnych 
związanych z prowadzeniem biura spedycyjnego. 

W i a d o . m o ś c i z a w o d o w e : gruntowna znajomość 
techniki transportu, magazynowania, ekspedycji, taryf prze
wozowych, celnych, akcyzowych, sieci transportowej, zasad 
kalkulfl|6ji i (ubezpieczeń transportowych, elementów towaro
znawstwa, zasad winkulacji towarowej; rolę pomocniczą ma 
znajomość korespondencji i rachunkowości. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : rzetelność, skrupulat
ność, energja, spostrzegawczość, zmysł kupiecki. 
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9. A g e n t ( a k w i z y t o r ) o g ł o s z e n i o w y i). 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : wydawnictwa perjo-
dyczne i (codzienne, biura ogłoszeniowe. . 

C z y n n o ś c i : zbieranie ogłoszeń, udzielanie klijentom 
porad ogłoszeniowiych, projektowanie ogłoszeń, rzadziej pro
jektowanie karnpanij ogłoszeniowych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : znajomość organizacji 
i techniki reklamy i propagandy prasowej w odniesieniu do 
różnych dziedzin gospodarczych. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e, analogiczne, jak u agenta 
(akwizytora) towarowego. 

10. A g e n t ( a k w i z y t o r ) u b e z p i e c z e n i o w y . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : towarzystwa ubezpie:zeń. 
C z y n n o ś c i : akwizycja ub2zpieczeń życiowych, ognio

wych, gradowych, kradzieżowych, od odpowiedzialności 
prawnej i t. p., propaganda ubezpieczeń oraz udzielanie po
rad i objaśnień. ' ' 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : znajomość zasad i le:h-
niki ubezpieczeń oraz korzyści ubezpieczeń dla klijentów, 
znajomość psychologji klijehtów. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : jak u agenta (akwizy
tora) towarowego. 

11. P r o p a g a n d z i s t a ( p r a c o w n i k w d z i a l e 
r e k l a m y ) . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : większe przedsiębior
stwa handlowe, przemiysłowe, bankowe, biura ogłoszeń i t. p. 

•) Ten typ pracowniija co do sposobów i metod pracy jest zbliżony do 
agenta towarowego. Omówienie akwizytora ogłoszeniowego i ubezpieczenio. 
wego ma mifejsce z uwagi na dośó znaczne różnice odnośnie do przygotowa
nia zawodowego z jednej, a dużą ilość tycń pracowników z drugiej strony-
Ponadto ;Stonpwisko,akwizytora w różnych branżach zasługuje na podkre
ślenie z uwagi na to, ż.e, obok stanowiska subjekta, jest ono najbardziej do-
stępne dla absolwentów szkół kupieckich. 
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C z y n n o ś c i : prowadzenie• propagandy w określonym 
celu z zastosowaniem różnorodnych środków, jak pokazów, 
konkursów, rozdawnictwa próbek, ulotek, afiszów, wywie
szek, nalepek, ogłoszeń, reklamy ustnej, broszurowej, świetl
nej i t. p.; układanie planu kampanji propagandowej na 
podstawie analizy rynku; badanie wyników kampanji dla 
wyciągnięcia wniosków co do jej celowości. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : znajomość środków 
i metod propagandy gospodarczej i umiejętność zastoso
wania ich do danego- typu przedsiębiorstwa i danego ar
tykułu, względnie celu; znajomość psychologji odbiorców, 
zasad sprzedawnictwa, grafiki, statystyki, metod analizy 
rynku. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : zmysł kupiecki, łatwość 
wypowiadania się w słowie i w piśmie, spostrzegawczość, 
inicjatywa, wnikUwość, logiczna i umiejętna argumentacja, 
pomysłowość, przedsiębiorczość, uzdolnienia estetyczne. 

12. K a l k u l a t o r . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : przedsiębiorstwa- hand
lowe i przemysłowe. 

C z y n n o ś c i : obliczanie kosztów własnych towaru, 
kalkulowanie cen sprzedażnych, ustalanie sposobów groma
dzenia materjału cyfrowego dla kalkulacji (np. w przemy
śle), ustalanie druków i formularzy, instrukcyj co do ich wy
pełniania i t. p.; prowadzenie odpowiednich ksiąg dla ze
stawienia materjału liczbowego , i przeprowadzanie kalku-
lacyj wstępnych i końcowych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : znajomość zasad ob
liczania kosztów własnych w zastosowaniu dó różnych dzie
dzin gospodarczych i branż, dokładna znajomość organizacji 
przedsiębiorstwa, procesu wytwórczego, statystyki, księgo
wości, techniki rachunkowej, czynników składających się na 
kształtowanie kosztów i cen. Kalkulator fabryczny winien 
posiadać odpowiednie wiadomości techniczne. 



880 ' • 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : wnikliwość, zdolność ob
serwacji, trzeźwy sąd, slcrupulatność, logiczny i liczbowy spo
sób myślenia. 

13. Kor es pond ent^). 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : przedsiębiorstwa kupiec
kie, bankowe, przemysłowe, -różne biura prywatne, instytu
cje, urzędy i t. d, 

C z y n n o ś c i : załatwianie nadchodzącej poczty i pi
sanie listów z inicjatywy przedsiębiorstwa; upraszczanie ko
respondencji przez Układanie dla stale powtarzających się 
oświadczeń formularzy; powielanie, kopjowanie, przecho
wywanie korespondencji, organizacja obiegu pism i archiwum 
i ewentualnie prowadzenie tegoż (o ile niema specjalnego 
archiwisty); nadzór nad ekspedycją listów, obsługą maszyn, 
jak np. maszyny do pisania, kopjowania, powielania, adre
sowania. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : znajomość form ko
respondencji handlowej i jej przedmiotu, z czem wiąże się 
konieczność orjentacji w interesach przedsiębiorstwa, nie
zbędne zdolności stylistyczne, a dalej umiejętność stenografji, 
pisania na maszynie, obsługi różnych maszyn biurowych, zna
jomość organizacji obiegu i przechowywania dokumentów, 
księgowości, języków obcych. 

>) Organizacja korespDiidencji w przedsiębiorstwach bywa różnorodna. 
Albo istnieje osobny dział; załatwiający całą korespondencję przedsiębiorstwa 
na podstawie danych, dostarczonych przez odnośnych referentów, albo ci 
ostatni piszą ręcznie, gotowe listy i przesyłają do przepisania do działu ma
szyn. Coraz częściej też korespondencję przygotowuje się odrazu na czysto 
maszynowo z osobna w każdym dziale, skąd idzie ona do podpisu, księ
gowania i ekspedycji W tym wypadku funkcje korespondencyjne wchodzą 
w zakres funkcyj referentów oddziałowych, którzy mają ewentualnie do po
mocy sfenodaktylografki; przy takiej zatem organizacji niema osobnych ko-
rospondentów. Funkcje korespondenta występują w każdem przedsiębiorstwie, 
a wykonanie ich jest związane z konieczniością posiadania pewnych kwa-
lifikacyj. 
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C e c h y p s y c h o f i z H c z n e : łatwość wypowiadania 
się, zwłaszcza w piśmie, logiczna argumentacja, inicjaĄĵ wa, 
staranność, skrupulatność. 

14 . K s i ę g o WIJ 1). 

Alie j sce z a t r u d n i e n i a : handel, przemysł, banki, 
ubezpieczenia, komunikacja, rolnictwo, administracja pań
stwowa, samorządowa i t. d. 

C z y n n o ś c i : prowadzenie równego rodzaju ksiąg 
i kartotek dla zapisywania obrotów, obliczanie wyników 
tych obrotów i ustalanie majątku przedsiębiorstwa w pew
nych momentach; wyprowadzanie na podstawie ksiąg wnio
sków dla kierownictwa firmy, dotyczących - rentowności go
spodarki oraz przeprowadzanie kontroli majątku. Z uwagi 
na dużą skalę wielkości przedsiębiorstw i ich różnorodność, 
czynności księgowego mogą być względnie proste i nie
skomplikowane, albo nader złożone, obejmujące organizację 
księgowości i jej prowadzenie w sposób odpowiadający 
potrzebom i wymaganiom nowoczesnej organizacji. Stano
wiska bilansistów, rewidentów, lustratorów, księgowych przy
sięgłych, aktuarjuszy (w asekuracji) zajmowane są przez lu
dzi z odpowiedniem wykształceniem zawodbwem (szcze
gólnie w zakresie księgowości) i z dłuższą praktyką. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : dokładna znajomość 
organizacji i działalności przedsiębiorstwa, ze specjalnem 

') Jest to najbardziej typowy pracownik biurowy i bardzo licznie w prak
tyce reprezentowany. Istnieje dużo pochodnych funkcyj księgowego, których 
specjalnie nie będzie się omawiać, ale na które trzeba zwrócić uwagę. Zwła
szcza w takich przedsiębiorstwach, jak banki (n. p. w dziale weksli, wkładów, 
depozytów) lub w towarzystwach J^ubezpieczeń, istnieje dużo funkcyj, mają
cych charakter księgowy, a wykonywanych poza właściwym działem księgo
wości. Te wszystkie funkcje rachunkowo-księgowo-manipulacyjne należą do 
tej samej grupy czynności, co czynności księgowego, a odijośni pracownicy, 
aczkolwiek w praktyce noszą różne nazwy, winni mieć podobny zakres wia
domości i podobne cechy psychofizyczne, chociaż stosownie do charakteru 
czynności, zakres ten może być szerszy lub węższy. 

Szkolnictwo zawodowe. • 56 
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uwzględnieniem działu księgowego, znajomość systemów 
i metod księgowości oraz różnego ich zastosowania w po
szczególnych dzi.edzinach, znajomość korespondencji, arytme
tyki handlowej, statystyki, odpowiednich przepisów prawa 
handlowego, skarbowego, ubezpieczeniowego. Charakter po
mocniczy mają wiadomości z dziedziny techniki handlu, geo-
grafji gospodarczej i dziedzin pokrewnych, pozwalających 
księgowemu na szersze i głębsze rozumienie zjawisk życia 
gospodarczego. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : systematyczność, wy
trwałość, staranność, skrupulatność, wnikliwość, koncentra
cja i napięcie uwagi, logicznyi i liczbowy sposób myślenia, 
uzdolnienia organizacyjne, zdolność do analizy i syntezy. 

15. K a s j e r . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : różne biura. handlowe, 
przemysłowe, samorządowe, państwowe, rolne etc. 

C z y n n o ś c i : przyjmowanie i wypłacanie pieniędzy, 
papierów wartościowych, weksli i t., p., prowadzenie za
pisków, ksiąg i raportów kasowych, kontrola prawdziwości 
przedkładanych dokumentów, monet i banknotów, przecho-
wyiwanie i zabezpieczenie przed kradzieżą i pożarem. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : umiejętność prowadze
nia zapisków, ksiąg i raportów kasowych, sprawne i szyb
kie liczenie zwykłe i maszynowe, znajomość, pieniędzy kra-: 
jowyich i zagranicznych oraz papierów wartościowych i do
kumentów, na podstawie których odbywają się wypłaty; 
znajomość podstawowych zasad księgowości. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : uczciwość, sumienność, 
staranność, zamiłowanie do unormowanego trybu życia i sy
stematyczność,' dobra pamięć liczbowa i wzrokowa, spokój, 
opanowanie nerwowe, silna wola, uwaga skupiona i po-
dzielna, odwaga wobec niebezpieczeństwa, szybkość ru
chów palców i koordynacja ruchów palców i oka, odpor
ność na zmęczenie. 
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16. I n k a s e n t . 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : analogiczne, jak wgże]. 
C z y n n o ś c i : odbieranie należności U klijentów poza 

siedzibą przedsiębiorstwa, niekiedy obliczanie tej należności 
(elektrownie, gazownie i t. p.), kwitowanie odbioru, wpła
canie odebranych kwot do kasy przedsiębiorstwa. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e : umiejętność zachowa
nia się wobec klijenta i odpowiednia argumentacja, sprawne 
liczenie, znajomość pieniędzy, czeków, weksli i t. p. 

Cech,g p s y c h o f i z y c z n e : uczciwość, sumienność, 
zamiłowanie do unormowanego trybu życia i systematyczność, 
dobra pamięć, opanowanie nerwowe, silna wola, uwaga sku
piona, odwaga wobec niebezpieczeństwa, wytrwałość. 

17. D a k t j j l o g r a f ki, s t e n o g r a f ki (o wie), 
s e k r e t a r k i (rze). 

M i e j s c e z a t r u d n i e n i a : różne biura, zarówno 
prywatne, jak i pubUczne. 

C z y n n o ś c i : pisanie na maszynie, powielanie, steno-
grafja, załatwianie pod kierownictwem szefa koresponden
cji, spraw administracyjnych, personalnych etc. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
usprawnienie w pisaniu na. maszynach, stenografji i ob
słudze pomocniczych maszyn biurowych, znajomość organiza
cji biura i archiwum, obiegu dokumentów w przedsiębior
stwie, ewentualnie języków obcych. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : staranność, skrupulatność, 
łatwość wypowiadania się w słowie i piśmie, podzielność 
uwagi i zdolność jej koncentrowania, takt i umiejętność 
postępowała z ludźmi, systematyczność. 

Przegląd powyższy nie wyczerpuje wielu funkcyj spe
cjalnych. Jeżeli jednak chodzi o uzyskanie ogólnego po-

56* 
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glądu na . najbardziej typowe • ikategorje pracowników, po
trzebne im przijgotowania zawodowe i cechu: pspchófłzgczne, 
a co zatem idzie, wnioski, dotyczące programów szkolnych 
i kierunku wychowawczego, powgższe rozważania dają ma--
ter|a} dostateczny; Ustrój szkół i ich programy nie mogą 
t>owicm bijć .nastawione na uwzględnianie daleko sięgają
cych specjalności, zarówno, jeżeli chodzi o rodzaje kształco
nych pracowników, jak i" ich funkcje. Specjalizacja bardziej 
szczegółowa musi bgć pozostawiona- praktfce i ewentual
nym kursom specjalnym. Jakiekolwiek funkcje w dziedzinie 
pracy w fóżnycłi pr2edsięl)iorstwach handlowych będą ba
dane, rezultatem zawsze będzie wniosek, że funkcje te wcho
dzą w- zakres czunności jednej z wyżej omówionych grup 
pracowników, albo są pokrewne, pochodne lub też stanowią 
kombinacje czynności już omówionych. 

IV., ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GIUPY DLA CELÓW 
_ SZKOLENIA. - . 

Przytaczając poprzednio statystykę stanu zatrudnienia, 
przeprowadziliśmiyi a priori podział ich na dwie dliźe grupy — 
kupiecką - i adrainistracyjno-liandtową. Obecnie po dokona
niu anahzg' czynności i kwalłfikacyj pracowników handlo
wych musimy- się zastanowić, czy podział ten jest istotnie 
właściwy i czy powinien i może .być zastosowany w pol-
skiem szkolnictwie handlowem. • -

Pracommicy rozpatrzeni powyżej w punktach 1—12 kon
centrują swą działalność w dziedzinie wymiany towarów, 
bądź.usług. Większość z nich trudni się bezpośrednio kup
nem — sprzedażą; reszta wiąże ściśle swe czjjnności z wy- . 
miana dóbr i usług bądź pełniąc czynności pomocnicze (jak 
magazynier, ekspedytor), . bądź też zwiększając zasięg da
nego przedsiębiorstwa przez badanie rynku , i zjednywanie 
klljentów. Grupa zatem praco-wników k u p i e c k i c h zary
sowuje się zupełnie wyraźnie; j.cj cechą charakterysfyczną 
jest, że dominujące znaczenie w czynnolclach pracowników 
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posiada wymiana; czynności innego rodzaju schodzą na plan 
dalszy, względnie, jeśli w niektórych wypadkach występują 
w szerszym zakresie, wiążą się bezpośrednio z wymianą 
dóbr i usiug, mając na celu rozszerzenie zakresu pracy 
przedsiębiorstwa. 

W obrębie tej grupy pracowników występuje wyraźnie 
specjalizacja branżowa, natomiast, ze względu rta wielkość 
przedsiębiorstw, specjalizacja funkcyjna nie idzie daleko i pra
cownicy iączą w swej działalności przeważnie różne czynno
ści z zakresu kupna-sprzedaży. 

Powstaje pewna trudność złączenia w jedną grupę pra
cowników niezatrudnionych bezpośrednio w procesie kupna-
sprzedaży; towaru, którzy tworzą różne kategorje pracowni
ków biurowych. Istnieje tu ogromna różnorodność. Dość 
wsponî nieć, iż poza pracownikami omawianych już przed
siębiorstw handlowych, bankowych, ubezpieczeniowych, prze
mysłowych, istnieją różne kategorje pracowników administra
cji gospodarczej, państwowej i samorządowej (koleje, poczta, 
intendentura, magistraty etc, etc). Spotykamy tu wielkie 
zróżniczkowanie czynności ściśle specjalnych, naógół nie
skomplikowanych. Badanie tych czynności specjalnych jednak 
wykazuje, że nie wymagają one odrębnego szkolenia, na
leżyte bowiem ich wykonywanie, na podłożu zawodowego 
przygotowania w' zakresie administracji handlowej, wy
maga jedynie pewnego, krótszego lub dłuższego okresu 
praktyki względnie przejścia przez odpowiedni niedługi kurs 
specjalny. Również i cechy psychofizyczne, wskazujące kie
runek wychowawczy, będą podobne, jak u księgowego, ko
respondenta i innych pracowników biurowych. 

Pracownicy- grupy kupieckiej muszą znać przedewszyst-
kiem towaroznawstwo, miejsca produkcji i zakupu towaru, 
zasadiy magazynowania towaru, sprzedawnictwo, psycholo
gię odbiorcy, reklamę kupiecką, odpowiednie przepisy prawa 
handlowego, cywilnego, skarbowego i społecznego, zwy
czaje kupieckie, przepisy transportowe, kolejowe, pocztowe 
i celne, .nynek zbytu i sposób jego analizy, organizację przed-
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siębiorstw kupieckich detalicznych ̂  1 hurtowijch, kalkulację 
kupiecką, a ponadto w niezbędnym zakresie korespondencję, 
księgowość i statystykę kupiecką. Dla pracowników ku
pieckich duże znaczenie ma -w^yksztalcenie ogólne, a prze-
dewszystkiem poprawne władanie w słowie i piśmie języ
kiem polskim i ewentualnie, językami óbcerai. W handlu 
zagranicznym niezbędna jest również znajomość stosunków 
handlowiych na rynkach zagranicznych. Cały ten zakres wia
domości jest ściśle zwłązanyi z przedsiębiorstwem kupieckiem. 

Cechy psychofizyczne pracowników kupieckich, to prze-
dewszystkiem zmysł kupiecki, rzetelność, łatwość wypowia
dania się, logiczna i umiejętna argumentacja, podzielność 
uwagi, spostrzegawczość, 'wiytrwałość, umiejętność poznawania 
ludzi i uprzejme postępowanie z nimi, inicjatytwa, przed
siębiorczość, uzdolnienia organizacyjne, zamiłowanie do czyn
nego i ruchliwego żyicia. Są to cechy psychofizyczne naj
ważniejsze u kupca. 

ii^odzaj i zakres wiadomości pracowników administra
cyjnych przedstawia się odmiennie. Przedmiotem zaintereso
wania nie jest tu już technika obrotu towarowego i or
ganizacja biura przedsiębiorstwa kupieckiego, ale przede-
wszystkiem te wiadoiności, które umożliwiłyby zarobkowanie 
w różnych biurach. Będą to zatem wiadomości ogólno-go-
spodarcze oraz szczegółowe z zakresu administracji i orga
nizacji różnego rodzaju jednostek gospodarczych, ze szcze-
gólnem uwzględnieniem organizacji biura, korespondencja 
handlowa, księgowość, stosowana w różnych' dziedzinach go
spodarczych, rachunki handlowe, statystyka, metody i środki 
kontroli w zastosowaniu do różnych przedsiębiorstw, umie
jętności biurowe, jak .pisanie na maszyiiach, (Stenografpa, 
obsługa maszyn biurowych, organizacja i prowadzenie ar
chiwum. Pracownicy ci. winni posiadać zasadnicze wiadomości 
z prawa handlowego, cywilnego, skarbowego i społecznego 
oraz znać technikę pracy różnych jednostek gospodarczych; 
ponadto niezbędne im jest odpowiednie wykształcenie ogólne 
i znajomość językpw obcych, 'j 



887 

Wśród cech psychofizycznych omawianego typu pra
cowników najważniejsze są: staranność, skrupulatność, syste
matyczność, rzetelność, wytrwałość, koncentracja i długo
trwałe napięcie uwagi, logicznym i liczbowy sposób my
ślenia, zmysł organizacyjny,. inicjatywa \). 

Zakres wiedzy, potrzebny pracownikom kupieckim i pra
cownikom biurowym, wykazuje zatem zasadnicze różnice 
i jest w obu działach bardzo obszernyi Połączenie koniecz
nych wiadomości i ' umiejętności tych dwu grup w jednym 
programie nauczania w szkolnictwie średniem nie może dać 
pozytywnych rezultatów, z jednej strony ze względu na • 
nieuniknione przeładowanie programuj, z drugiej ze' względu 
na odmienne cele kształcenia w obu grupach. 

Próbyi tego rodzaju, jak to praktyka dobitnie wykazała, 
muszą się skończyć przewagą jednego kierunku kształcenia 
i "wychowania: albo kupieckiego; albo biurowego. Ponie
waż ten ostatni kierunek jest łatwiejszy do realizacji, a po
nadto odpowiada dość powszechnemu mniemaniu o rzeko-. 
mej wyższości zawodów biurowych nad zawodem kupieckim, 
więc też prawem mniejszego oporu szkoły uwzględniają 
przedewszystkiem kierunek kształcenia pracowników biuro
wych, a kształcenie kupców znajduje nader słabą realizację 
w obecnej szkole. 

Wynika stąd wniosek zasadniczy: kształcenie pracowni-

•) w czasie przeprowadzania badań w przedsiębiorstwach handlowych 
można było stwierdzić o ile chodzi o pomocnicze funkcje administracyjne, że 
szefowie przedsiębiorstw zgodnie uważają za nadających się do pełnienia 
tych funkcyj, obok absolwentów szkół handlowych, także kandydatów z wy
kształceniem ogólnem. Można było nawet słyszeć opinje, stawiające wyżej 
tych ostatnich kandydatów, którzy, zdaniem informatorów, posiadają lepsze 
przygotowanie ogólne i większy zasób inteligencji; te zaś niezbyt szerokie 
wiadomości i umiejętności zawodowe, jakich pomocnicze prace administra
cyjne wymagają, absolwenci szkół ogólnokształcących szybko uzupełniają na 
kursach i w praktyce. Dopiero, gdy chodzi o stanowiska administracyjne 
bardziej odpowiedzialne, pracownik należycie zawodowo wykształcony i za
znajomiony z zasadami organizacji i administracji gospodarczej, góruje nad 
pracownikiem bez tego wykształcenia. 
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ków kupieckich i pracowników adrainistracyino-handlowijch 
winno się odbywać w osobnych, specjalnie do potrzeb 
danego zawodu przystosowanych' uczelniach. Pozostaje do 
rozważenia zagadnienie, czy tworzenie tych odrębnych uczelni 
ma być przeprowadzone na wszystkich stopniach szkolnictwa 
zawodowego. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
HANDLOWYCH. 

S z k o l n i c t w o h a n d l o w e w P o l s c e . 

Szkolnictwo handlowe w Polsce, mające za sobą już 
zgóry stuletnią przeszłość, jest obecnie znacznie rozwinięte 
i wysoce zróżniczkowane. Ta ostatnia cecha jest wynikiem 
z jednej strony różnorodności potrzeb życia gospodarczego 
w zakresie kwalitikacyj pracowników handlowych, a z dru
giej strony — procesów organizacyjnych w obrębie obecnego 
szkolnictwa handlowego, które ewolucyjnie powstało z trzech' 
różnych ustrojów szkolnych, przystosowując się do potrzeb 
gospodarczych państwa. 

Ilość szkół charakteryzuje następująca statystyka. 

Ilość szkół według rodzajów: 

Jednoroczne szkoły przysposobienia handlowego 20 
Szkoły handlowe 2-letnie 2 

3 „ 106 
4 „ 34 

Licea handlowe 20 
Instytuty handlowe 2 i 3-letnłe 3 

R a z e m 185 
Liczba uczniów 20.000 
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Z powyższej ilości szkół przypada na: 
Szkoły państwowe ' 24 

„ niepaństwowe 161, 
„ żeńskie 38 
„ męskie 19 

koedukacyjne 128 

Kuratorjura 0 . S. Brzeskiego 5 
„ „ „ Krakowskiego 31 
„ „ „ Lubelskiego 9 

„ „ „ Lwowskiego 38 
» Łuckiego 6 

„ ' „ Poznańskiego 20 
„ „ Warszawskiego 53 
„ „ Wileńskiego 12 

Górnu Slask 12 

Statystyka powyższa nie obejmuje szkół dokształcają
cych, które nie należą do zakresu badań oraz jednorocznych 
kursów abiturjentów, mających charakter szkół pi^zysposo-
bienia wyższego stopnia. 

Klasy czwarte w szkołach handlowych czteroletnich 
oraz instytuty uwzględniają następujące kierunki: kolejowy, 
pocztowy, administracyjno-samorządowy, rolniczo-handlowy, 
spółdzielczy, ogólno-handlowy, ekonomiczno-handlowy, prze-
mysłowo-administracyjny, eksportowy, orjentalistyczny, ban-
kowo-ubezpieczeniowy, morski i techniki portowej, języ-
kowo-korespondencyjny. 

Trzeba jeszcze nadmienić, że istnieją specjalne szkoły 
spółdzielcze względnie spółdzielczo-handlowe, zaliczone 
w statystyce do szkół handlowych oraz gimnazja hajidlowe, 
w statystyce pominięte ze względu na swój ogólnokształ
cący program nauki/Uwaga ta nie dotyczy jednak Miejskiego 
Gimnazjum Handlowego w Królewskiej Hucie, które ma 
charakter liceum handlowego. Wreszcie istnieje jeszcze spe-
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cjalna szkoła handlowa drogistowska, przygotowująca pra
cowników dla składów aptecznych. 

Były również tworzone odrębne średnie szkoły rolniczo-
handlowe, próby te przeważnie nie dały dotąd pożądanego 
wyniku, zapewne z powodu niewłaściwych założeń organi
zacyjnych, tendencja wspomniana jest bowiem żywotna i od
powiada realnej potrzebie gospodarczej. 

Jeżeli chodzi o programy szkolne, to poszczególne 
szkoły różnią się między sobą zakresem i doborem mate-
rjału naukowego; rozkłady godzin wykazują różnice w ogól
nej ilości oraz w przydziale godzin na różne przedmioty. 

Dla przykładu przytoczone są poniżej dwa zestawienia, 
oparte na planie naukowym typowych szkół handlowych. 

W zestawieniach tych podzielono przedmioty naukowe 
n^ cztery grupy. 

Grupa A) obejmuje przedmioty, których zadaniem jest 
zaznajomienie iicznia z rynkiem, towarem i techniką han
dlu. Nie wchodząc w ocenę, czy szczegółowe programy da
nych przedmiotów czynią zadość temu zadaniu, stwierdzić 
należy, że z punktu widzenia pracownika kupieckiego przed
mioty te mają zasadnicze znaczenie, wchodzą bowiem do tej 
grupy: nauka o organizacji i technice handlu, towaroznaw
stwo, przepisy prawne, geografja gospodarcza i przed
mioty pokrewne. 

Grupa B) obejmuje umiejętności, potrzebne do pełnienia 
prac biurowych. Zaliczono tutaj także arytmetykę handlową, 
bowiem większość materjału tego przedmiotu w jego obec
nym układzie stanowią obliczenia bankowe. Również i ko
respondencja handlowa nic ma charakteru techniczno-han-
dlowego. Poza tem do grupy tej należą: księgowość, steno-
grafja, pisanie na maszynach i przedmioty pokrewne. 

Grupa C), to przedmioty gospodarcze o charakterze ogól
nym i teoretycznym, a grupę D) stanowią przedmioty 
ogólnokształcące. Zaliczono tutaj także i historję, ponieważ 
w przedmiocie tym obecnie kładzie się słaby nacisk na 
stronę gospodarczą. 
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Z e s t a w i e n i e l ic z b y g o d z i n n a u k i w po
s z c z e g ó l n y c h s z k o ł a c h . 

Szkoły 
Grupa przedmiotów 

Razem Szkoły 

A B C D 

Razem 

2 -1e t n i e 

Szkoła 1. 12 27 22 61 
2. 25 17 — 22 64 
3. 24 20 — 2Ś 67 

3 -1e t n i e 

Szkoła 4. 18 28 50 96 
5. 18 30 — 42 90 

» 6. 22 33 — 55 110 
7. 17 37 — 47 101 
8. 14 29 — 54 97 
9. 17 28 — 48 93 

» 10. 18 30 — 42 90 

4 - l e t n i e 

Szkoła 11. 22 33 4 83 142 
„ 12. 25 36 ' 4 71 136 
, 13. 30 31 6 78 145 
„ 14. 25 36 5 80 146 
„ 15. 21 33 5 63 122 

L i c e a Ł a n d 1 o w e 

Szkoła 16. 16 22 4 20 62 
„ 17. 17 22 4: 20 63 
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S t r u k t u r a p r o g r a m o w a i s t n i e j ą c i j eh s z k ó ł 
h a n d l o w j i c h*). 

Typ szkoły 

dwuletnia handlo
wa . . . . . . 

dwuletnia kupiecka 

trzyletnia handlo
wa . . . . . . 

Przedmioty .w»/„ ogólnej ilości 
godzin stanowią: 

^ Ki 
M 

EB O 
O, * 

2 * 
bo 

20, 
39 

18 

trzyletnia spdłdzieł-1 
cza . " . . . . . II 32 

czteroletnia handlo-
18 

U os : 
et. , 
3 • 
M 

44. 

27 

32 

22 

24 

7 

4 

A-fB-f-C 

64-

•66 

50 

61 

46 

36 100 

34 100 

50 100 

39 100 

54 100 

'" Z zestawień tgch' wynika, że odchulenia w' przydziale 
ilości godzin na poszczególne grupa przedmiotów w róż-
nph tHpach szkół przekraczają 50 0/0, a odchulenia w ogól
nej łloścł obowłązkowijcli godzin nauki szkolnej dochodzą 
do 20«/o. Gdy niektóre szkoła trzj}lctnie mają łącznie 90 
godzin naiłki tngodniowej w trzech latach, inne mają 96, 
101, a nawet_ 110. • 

- . Wahania w szkołach czteroletnich wynoszą od 122 
do 146 godzin tngódniowo nauki" obowiązkowej w czte
rech latach. . 

' ') Cyfry wyraMjąee «/r»y ndmial stfmy godzin, prEemaezonych na 
poszczególne grupy przedmiotów w ogólne} sumie godzin obowiąKkowei 
nauM szkolnej, obliczono irednjo dla wszystkich omawianych typów szMl. 
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Jeszcze większe wahania istnieją w tych szkołach 
w obrębie ilości godzin, przeznaczonych na poszczególne 
przedmioty. Gdy suma tygodniowej ilości godzin, przezna
czonych na towaroznawstwo w dwóch lataph nauki w szkole 
kupieckiej (Nr. 3) wynosi 13 godzin, to w szkołach han
dlowych trzyletnich na ten sam cel poświęca się od 6 do 
10 godzin. Gdy tygodniowa ilość godzin, przeznaczona na 
naukę handlu (wraz z nauką sprzedaży i t. p.) wynosi 
w dwóch latach nauki w szkole (Nr. 2) 12 godzin, to w szko
łach handlowych trzylclnich od 4—6 godzin. Wahania w szko
łach trzyletnich handlowych wynoszą przy księgowości 
9—12 godzin, przy arytmetyce 8—11, przy matematyce 
0—8, przy korespondencji 2—4, przy geografji gospodarczej 
5—8, języku polskim 10—13, przy historji od 4—9 godzin. 

W szkołach czteroletnich łączna tygodniowa ilość go
dzin w czterech latach nauki wałia się dla nauki o handlu 
w granicach 5—9, dla towaroznawstwa 4—8, geografji go
spodarczej 6—9, arytmetyki 10—15, korespondencji 3—6, re-
ligji 3—7, języka polskiego 9—15, języka niemieckiego 12—18, 
matematyki 5—12 godzin i t. d. 

Programy szkół licealnych takich różnic nie wykazują. 
Wykazane powyżej różnice w ilości godzin obowiązko

wej nauki szkolnej mają wyraźny charakter przypadkowy, 
przeważnie zależny od poglądów dyirekcji szkoły. 

W szkołach handlowych dużą rolę grają przedmioty 
ogólnokształcące, stanowiąc w szkołach trzyletnich średnio 
50o/o, a w szkołach 4-letnich 54% ogólnej ilości godzin 
nauki. W zasadzie trzeba stwierdzić, że pracownik handlowy 
bardziej, niż np. pracownik techniczny, potrzebuje wykształ
cenia ogólnego, na które również zagranicą, zwłaszcza 
w latach ostatnich, kładzie się duży nacisk. Pozostaje tylko 
kwestja doboru odpowiednich przedmiotów i odpowiedniego 
materjału w ich zakresie oraz związana z tem' kwestja wła
ściwego ustosunkowania ilości godzin przedmiotów zawodo
wych i ogólnokształcących. . 

Wśród przedmiotów zawodowych w szkołach handlo-



wych dominują przedmioty, podające wiadomości i umie
jętności, usprawniające w pracach biurowych. Należy tu 
przedewszystkiem księgowość, korespondencja, stenografja, 
arytmetyka haridlowa i ubezpieczeniowa, kaligrafja, pisa
nie ł liczenie na maszynach, statystyka. W przedmiotach 
uw'zględnia się przygotowanie do pełnienia funkcyj w przed
siębiorstwach kupieckich, przemysłowych, bankowych, ubez
pieczeniowych, a o ile w rachubę wchodzą klasy specjalne 
lub instytuty, absolwenci otrzymują przygotowanie do czyn
ności w dziedzinach specjalnych, jak naprzykład samorząd!, 
kolej, poczta i t. d. 

• To nastawienie w kierunku przygotowania absolwenta 
do pełnienia czynności administracyjnych we wszystkich dzie
dzinach gospodarczych, wywarło w szkołach handlowych 
swój wpływ na materjał naukowy przedmiotów grupy A, 
który w znacznej mierze zatracił charakter kupiecki. I tak 
np. podstawą nauczania jest w towaroznawstwie technolo-
gja, a nie gotowy towar, w geografji gospodarczej nic do
chodzi się do badań, któreby absolwentowi dały umiejętność 
orjentacji w rynku towarów; nauka o handlu stanowi nie
jako encyklopedję wiadomości ekonomicznych, prawnych, 
technłczno-handlowych i administracyjnych z różnych dzie
dzin gospodarczych. 

Obecna zatem szkoła handlowa w programie swoim 
nie stawia sobie za zadanie kształcenia kupca. Zadanie to 
jest inne, a polega na przyswojeniu uczniowi pewnej sumy 
wykształcenia ogólnego i gospodarczo-handlowego oraz 
dużego zakresu umiejętności biurowych- Ze szkoły wychodzi 
jednostka, która się orjentuje w sprawach gospodarczych, 
częściej jednak ubigga się o stanowisko biurowe, gdyż do 
pracy tej posiada przygotowanie. Stan ten jest ogólnie znany, 
a potwierdzają go statystyki wykazujące, że czynnościami 
kupieckiemi trudni się zaledwie 10—12 o/o absolwentów dzi
siejszych szkół. 

Z powyższego stanu rzeczy zaczęto sobie w latach 
ostatnich zdawać sprawę; niektóre szkoły wchodzą na drogę 
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przystosowania programów do potrzeb kupieckiego kształ
cenia, wprowadzając np. do nauki szkolnej wiadomości z za
kresu sposobów sprzedaży, reklamy, urządzania wystaw skle
powych. Wyrazem tej tendencji są również powstające 
w ostatnich czasach szkoły o zdecydowanym charakterze ku
pieckim, mające program odmiennie skonstruowany, niż nor
malne szkoły handlowe. Do tych szkół możnaby zaliczyć 
przykładowo takie szkoły, jak Dwuletnia Szkoła Handlu 
Detalicznego w Poznaniu, Dwuletnia Szkoła Kupiecka w Kra
kowie, 3-letnia Szkoła Spółdzielczości w Warszawie, Insty
tut Nauk Handlowo-Gospodarczych w Wilnie — Wydział rol-
niczo-handlow|y. 

W Dwuletniej Szkole Handlu Detalicznego w Pozna
niu przedmioty kupieckie, do których zaliczono także pismo 
plakatowe, należące i do techniki reklamy, stanowią 39 o/o 
ogółu godzin, gdy analogiczna cyfra dla dwuletniej szkoły 
handlowej (Leszno) wynosi 20o/o, dla trzyletniej I80/0, dla 
czteroletniej 18 0/0. Natomiast odwrotny stosunek jest w gru
pie przedmiotów B, t. j . przedmiotów kantorowych; gdy 
przedmioty te ilością godzin w szkołach handlowych prze
wyższają grupę A o około 50o/o, to w szkole poznańskiej 
przedmioty kantorowe stanowią zaledwie połowę godzin, 
przeznaczonych na przedmioty dodatkowe. Podobnie rzecz 
się ma w trzyletniej Szkole Spółdzielczości, która kładzie 
blisko o ,,połowę mniejszy nacisk na umiejętności biurowe, 
niż trzyletnie szkoły handlowe, natomiast główną uwagę 
poświęca przedmiotom zawodowym,, jak towaroznawstwo, 
organizacja i technika handlu, nauka o handlu, praktyka 
spółdzielczości, geograf ja gospodarcza. 

Różnica między omawianemi szkołami, a szkołami han-
dlówemi polega również na doborze materjału naukowego, 
który ma bardziej charakter techniczno-handlowy, dostoso
wany do potrzeb przyszłego sklepowego pracownika kupiec
kiego, czy to w sklepach prywatnych, o ile chodzi o szkołę 
poznańską i krakowską, czy to w sklepach spói-dzielczych, 
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do których będą się kierować absolwenci szkoły spół
dzielczej. 

Do szkół przygotowujących do pracy w specjalnych 
dziedzinach handlu towarowego należy też szkoła d'rogi-
stowska. 

Kupiecki charakter mają w zasadzie specjalne klasy 
czwarte, specjalizujące w handlu rolniczym (w Szkole Han
dlowej w Jarosławiu), a na wyższym, licealnym stopniu na
uki, łnptytuty, uwzględniające specjalizację w różnych kie
runkach handlu towarowego, jak handel zagraniczny (War
szawa) i rolniczy (Wilno). 

Ma wydziale rolniczo-handlowym Instytutu wileńskiego 
przedmioty, mające na celu zaznajomienie ucznia z handlem 
w ogólności, a handlem rolniczym, jego warunkami i techniką 
w szczególności (grupa A), stanowią 52 o/o ogólnej ilości 
godzin, sprawności biurowe (grupa B) 24o/o, ekonomiczne 
(C) 60/0, ogólnokształcące (D) 18o^. Struktura programowa 
tej szkoły jest zatem zasadniczo różna od struktury pro
gramowej liceum handlowego, wykazuje ustosunkowanie ilo
ści godzin, podobne do tego, jakie wykazują programy szkół 
kupieckich, nad któremi góruje nasileniem kupiecko-zawo-
dowem, umożliwionem przez wyższy stopień nauki. Podkre
ślić też należy, że szkoła stosuje praktykę uczniów w czasie 
trwania nauki i po jej ukończeniu. Jako szczegół charak
terystyczny, mający pewne znaczenie dla nowego ustroju 
szkół handlowych, należy podkreślić okoliczność, że przed
mioty, nadające wydziałowi charakter specjalny, skomasowane 
są przeważnie w ostatnim trzecim roku nauki, podczas gdy 
lata poprzedzające, zwłaszcza zaś pierwszy rok nauki, mają 
charakter bardziej ogólne-handlowy. 

Instytut Administracyjno-Gospodarczy w Krakowie jest 
szkołą : odmienną, ma nastawienie we wszystkich swoich 
kierunkach wyraźnie administracyjne. Instytut, przyjmujący 
młodzież po 6 klasach gimnazjum, jest dwuletni, przyczem 
pierwszy rok nauki programowo jest na wszystkich wydzia-
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łach niemal jednakowy, specjalizacja właściwa odbywa się 
• na drugim roku. Podobnie jak Instytut wileński, ma Instytut 
krakowski nastawienie wybitnie zawodowe we właściwym 
mu kierunku administracyjnym. Przedmioty ogólnokształcące 
stanowią 24o/o, a sprawności biurowe 17o/o ogólnej sumy 
godzin; reszta przypada na przedmioty gospodarcze, praw
nicze i techniczne, ogólne i specjalne, właściwe danej dzie
dzinie. i ' ! ! "I 

Reasumując powyższe wywody, dotyczące typów istnie
jących obecnie w Polsce szkół handlowych średnich i szkół 
przysposobienia, stwierdzić należy, że występują w nich wy
raźnie 3 typy: kupiecki, administracyjny i administracyjno-
handlowy; ten ostatni jest reprezentowany najliczniej. 

Typ szkół, kupieckich wyróżnia się dużą ilością godzin, 
poświęconych takim przedmiotom, jak towaroznawstwo, or
ganizacja i technika handlu, prawo handlowe, geografja 
gospodarcza i t. p. Te przedmioty zajmują w ogólnej ilości 
godzin od 32 do 52o/o, przgczem nastawienie programowe 
idzie w kierunku możliwie dokładnego zaznajomienia ucz
nia z rynkiem, towarem i techniką handlu. Grupa umie
jętności kantorowych, pod względem liczby godzin, stanowi 
od 22 do 27o/o, przyczem istnieje tendencja do nauczania 
w pierwszym rzędzie tych wiadomości, które są potrzebne 
w kantorze kupieckim, aczkolwiek interpretacja w tym 
względzie ''jest dość rozmaita. 

W szkołach administracgjno-handlowych grupa przed
miotów A posiada charakter bardziej ogólno-handlowy i pod 
względem ilości godzin stanowi od 18 do 26o/o. Grupa 
umiejętności kantorowych (B) góruje w tych szkołach nad 
grupą przedmiotów A, stanowiąc od 32 do 44o/o ogólnej 
ilości obowiązkowych- godzin nauki. Zakres nauczania umie
jętności biurowych jest o wiele szerszy; niż w szkołach 
typu kupieckiego. . ^ 

Podkreślić tu należy, co już poprzednio zaznaczono, 
że grupy przedmiotów A, B i C różnią się pod względem 
szczegółowego zakresu materjału. nauczania w poszczegól-
Szkolnictwo zawodowe. 57 
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nych typach szkół i są mniej lub więcej dostosowane do 
zasadniczego kierunku szkoły. Dobitnie zwłaszcza zaznacza 
się to w typie szkół administracyjnych. 

S z k o l n i c t w o h a n d l o w e z a g r a n i c ą ^ ) . 

Angija. 

Pomiędzy szkolnictwem handlowem angielskiem a kon-
tynentalnem zachodzą znaczne różnice. Pomijając kwestję 
czynników organizujących i utrzymujących szkoły; któremi 
są w Anglji samorządy, organizacje, instytucje i osoby pry
watne, państwo zaś ogranicza się do pomocy finansowej 
i pedagogicznej, stwierdzić należy następujące najważniejsze 
charakterystyczne cechy ustrojowe angielskich szkół handlo
wych : 

1. istnienie równorzędne szkół o pełnym kursie dzien
nym t,.full — time education") oraz szkół i kursów dokształ
cających o kursie niepełnym („part — time education"); te 
ostatnie są przeznaczone dla młodzieży pracującej już w za
wodzie i nauka w nich jest organizowana w porze dzien
nej i w porze wieczornej; 

2. szkoły i kursy o nauce skróconej („part — time edu
cation") mają bez porównania liczniejszą frekwencję, niż 
szkoły o pełnym kursie, które w kształceniu angielskiej mło
dzieży handlowej grają małą rolę; 

3. zarówno „fuli — time education" jak i „part —time 
education" umożliwia młodzieży w jednakowym stopniu 
przecTiódzenie przez wszystkie szczeble kształcenia aż do 
uniwersytetu włącznie, szkoły te bowiem przygotowują do 
egzaminów, zdawanych przez młodzież jużto w instytucjach 
i organizacjach zawodowych, jużto w uniwersytetach, uzna-

, nych przez państwo, dyplomy zaś nadają uprawnienia do tych 
egzaminów-; 

1) Według programów szkćł i sprawozdania % kongresu nauczania 
handlowego (International'Congress on Oommeroial Education. LonSonI932)i 
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4. istnieje zupełna swoboda w zakresie zakładania szkół, 
sposobu ich prowadzenia, układu programów i metod na
uczania, podręczników^ oraz możność zupełnego ucłiylania 
się szkół prywatnych- od. pedagogicznej kontroli państwowej. 

Nakreślone powyżej ogólnie ujęte cechy charaktery
styczne wskazują na to, że ma się tu do czynienia z zu
pełnie odmiennym ustrojem szkół handlowych. Szkoły angiel
skie zasługują na specjalną uwagę, gdyż wytworzyły się sa-' 
modzielnie, ustrój ich kształtowały prawa życia praktycznego, 
kształcą się ^aś w tych szkołach pracownicy handlu angiel
skiego, który zajmuje stanowisko przodujące. , 

Przedsiębiorcy angielscy w swej większości konserwa
tywni, nieufnie odnoszą się do szkół dziennych. Natomiast 
popierają szkoły i kursy dokształcające, umożliwiając mło
dzieży u siebie zatrudnionej kształcenie przez zwalnianie 
jej na naukę, uiszczanie opłat i t. p. 

, Liczba uczniów w angielskich szkołach handlowych 
w czasach powojennych znacznie wzrosła, poziom szkół się 
podniósł. Szkoły te, wyposażone znakomicie w środki nau
kowe, dają młodzieży wysokie kwalifikacje zawodowe, tcm 
więcej, że równoczesna praktyka młodzieży ,i bardzo częsta 
praktyka zawodowa nauczycieli, uprawiana obok pracy 
w szkole, liczne nagrody, stypendja i dyplomy dla pilnej 
i zdolnej młodzieży, stwarzają warunki, umożliwiające ra
cjonalną i wydajną pracę^ pedagogiczną. 

Do podniesienia poziomu, upraktycznienia szkół oraz 
związania ich ze sferami handlowemi, przyczynia się także 
zdawanie przez młodzież egzaminów w organizacjach zawo
dowych, izbach handlowych etc, co umożliwia tym organiza
cjom wgląd w naukę szkolną, wpływ na., jej kształtowanie 
zgodnie z potrzebami życia i obudża zainteresowanie sfer 
gospodarczych dla młodzieży kształconej w szkołach. 

Obowiązek szkolnyi w Anglji istnieje od 5—14 roku 
życia. Z jedenastym rokiem życia,'po ukończeniu t. zw. pri-
mary education, młodzież ma do wyrobu trzy drogi dalszego 
kształcenia: 

57* 
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„senior.-elementaip'schcx)ls", fetófc może ukończgćwlłroku 
żjjda". 

„central (modem) schools" . „' .; „ w 15 roku 
^ ' • • , ż g c i a 

„secondarij schools" ' ' „ „ „ w 18 —19 
roku. życia. 

Przejście do „central i secondarg school" jest połączone 
z egzaminem. • : ' . •. 

„Senior clemcntari} scliools" są wuższym stopniem sżkoly 
powszechnej. . • 

„Central modern scłiools" kontynuują ogólne wakształ-
cenic, podobnie, jak „senior elementarg schools", uwzględ-
mają jednak w ostatnich 2-—3 latach' nauki nastawienie zai-
wodowe w zakresie przGmgsłu lub handlu. Na 8« „central 
schools" w Londijnie 26 uwzględnia w programie przedmiotu 
handlowe,' 5 — techniczne, a 43 — handlowe i techniczne. 
Z przedmiotów handlowych 'naucza się w tijcli szkołach: ste-
nograljl, pisania na masztjnie, arytmcłpki handlowej, zasad 
księgowości, geografji i jęzgków obcych. 

„Secondarp schools" są Mctniemi szkołami ogólnoksztal-
cącemi, po ukończeniu których młodzież może zapisać się 
w tych samych szkołach na wyższe kursp specjalne, zwykle 
dwuletnie. Niektóre ze szkól organizują te „advanced cour-
ses", jako handlowe,. o różnp-kierunkowej specjalizacji (se
kretarskie, kupieckie, dla korespondentek i t p.). 

Charakter podobny do „secondary schools" mają t. zw. 
„pubiic schools". przijjmujące młodzież w 13 roku życia. • 

Właściwemi szkołami"handlowemi dzienncmi są '„junior 
commercial schools", 2 lub 3 letnie, przyjmujące młodzież 
w wieku' 13—14 lat. Szkołij te istnieją w większych ośrod
kach gospodarczych w liczbie. 42 { wypuszczają rocznie 
około 2.0OD absolwentów. Analogicznie do- „junior coinmer-
cial schools" są zorganizowane 'bddziały handlowe w niektó
rych szkołach technicznydi, które kończy rocznie około 1000 
młodzieży. 
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Program „junior commercial schools" obejmuje przed
mioty o charakterze ogólnym, jak język angielski, historja, 
język obcy, przyroda, ćwiczenia fizyczne, przedmioty ku
pieckie, jak praktyka i teorja handlu, geógrafja handlowa 
oraz przedmioty kantorowe, jak księgowość, rachunki, steno-
grafja, pisanie na maszynach i obsługa maszyn biurowych. 
Stosunek godzin przeznaczonych na te grupy przedmiotów 
"wynosi SSo/ó, I50/0, 470/0. Największy nacisk kładzie się w tych 
szkołach na grupę przedmiotów kantorowych, wśród tych 
•zaś na naukę stenografji i pisania na maszynach. 

Obok pełnycH szkół dziennych omawianego typu, istnieją 
szkoły wieczorne („junior evening institutes") i - dzienne 
skrócone („day continuation schools"), mające zasadniczo 
podobny program nauki, a przeznaczone dla młodzieży pra
cującej już w zawodzie. Te szkoły skrócone mają daleko 
większą frekwencję, niż szkoły o pełnym kursie. 

Świadectwa Wydawane przez szkoły przeważnie mają 
tylko lokalne znaczenie i młodzież dla uzyskania dowod̂ u 
kwalifikacyj zawodowych poddaje się egzaminom, np.wRoya) 
Society of Arts, w izbach handlowych lub w organiza
cjach zawodowych. Izby handlowe posiadają wydziały nau
kowe, przeznaczone do przeprowadzania egzaminów i wyt-
dawania świadectw. Egzamin może obejmować całość nau
czanych przedmiotów, ich grupę, albo jeden przedmiot za
wodówki i uczeti po złożeniu egzaminu .̂ otrzymuje odpo
wiedni dyplom. W miejscowościach, w których niema sto
sownej instytucji, gdzie uGzniówie mogliby się poddać 
egzaminom, egzamin może odbywać się w samej szkole pod 
kierunkiem i nadzorem delegata izby handlowej. 

Obok wyżej wymienionych szkół powstają w Anglji, 
przyi zainteresowiaraiui i pomocy sfec kupieckich, szkoły spe
cjalne kupieckie. Istnieją one już w Londynie, Edynburgu, 
Manchesterze. Na stopniu niższym szkoły te mają kształcić 
pracowników dla handlu detalicznego, na, stopniu wyższym 
dla handlu detalicznego i hurtownego. Szkół kupieckich 
typu niższego jest dotąd w- Anglji mało. Cytowana już na 



902 

innijch miejscach, angielska itiinistcrjalna Komisja dla bada
nia kształcenia kupieckiego (The Committee on Educatłon 
for Salesmanship) zaleca w swem sprawozdaniu tworzenie 
specjalnych „junior commercial schools" dla pracowników 
kupieckich, obok odrębnych szkół dla pracowników biu-
wych, przyczem szkoły te winny przyjmować młodzież 
14-letnią na kurs co najmniej dwuletni i). 

Wspomniane sprawozdanie Komisji dowodzi, że w Rn-
glji jest odczuwana potrzeba szkół kupieckich i to zarówno 
dziennych, jak i wieczornych. Te ostanie już dzisiaj są 
znacznie rozbudowane, przyczem w miejscowościach mniej
szych są to szkoły ogólne kupieckie, a w większych ośrod
kach — szkoły! branżowe. 

Podstawą nauczania w szkołach niższych, uwzględnia
jących handel detaliczny, biorąc za przykład londkjńską „School 
for Retail Distribution", jest towaroznawstwo, organizacja 

' i technika handlu (practice of commerce), sprzedawnictwo 
i rysunek oraz kompozycja barw. Program uwzględnia też 
:W niezbędnym .zakresie umiejętności kantorowe, historję 
i geografję, handlu. -

Na stopniu wyższym, ' podobnym do naszego stopnia 
licealnego, organizacja szkół handlowych angielskich jest 
bardziej różnorodna, niż na stopniu niższym. Tc „senior 
schools óf commerce" noszą różne nazwyi, jak naprzykład: 
„college, high school, poljjtechnic (commercial departpment)"; 
uwzględniają one wielokierunkową specjalizację na kursach 
pełnych i skrpcongeh. Nauka wieczorna w znacznym stopniu 
przeważa'nad nauką dzienną. 

Dla zapoznania z ustrojem „senior commercial schools" 
przytacza się poniżej dane o organizacji Miku szkół tego 
typu. 

W szkole „Manchester Municipal High School of Com-
• merce" jest zorganizowany „fuU time departament" i „part 

time department". Przyjmuje się młodzież 16 letnią. 

1) „Finał Keport", str. 18. 
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„FHH time >departacnt" składa się z szeregu kursów 
o różngm czasie trwania, j . np.: roczny kurs handltt włó
kienniczego, dwuletni kuTS handlu wewnętrznego, dwu
letni kurs handlu zagranicznego, roczng kurs handlu deta-
Ucznego, dwuletni kurs biurowo-bankowgs i t. p, ' 

Kursu te mają zatem bądź charakter kupiecki, bądź 
administractjjno-handlowłj lub wreszcie specjahiij, 

Oprócz wjjBiienioEuch kursów, na którijcli nauka odbpwa 
się w dzień, zorganizowane są podobne kursg wieczorowe. 

W programie naukowym kursów kupieckich przeważają 
przcdmiotif o charakterze' kupieckim, np. na włjdziąle handlu 
wewnętrznego- przedmiotf kupieckie stanowią 40f>/o godzin, 
przedmioty kantorowe 32 o/o,: ogólnokształcące 280/0. 

Godne uwagi są na tijch kursach t. zw. „group studij". 
Obejmują one przeprowadzanie ' w przedsiębiorstwach prak-
tpcznijch obserwacHJ i badań, przez ucznia pod kontrolą 

" profesorów; wtfniki -tijch -badań są wspólnie przij udziale 
profesorów dyskutowane przez młodzież dla uświadomienia 
Istotnych warunków i metod pracy w !handlu. . 

Odmienny układ przedmiotów- wykazują kursy adtaini-
straajjno-handlowe; przedmiotjj kantorowe stanowią tu65<J/o, 
a wyłącznie tijlktf stenograf ja i pisanie na maszynach S)o/o 
ogólnej ilości godzin. . . 

Niektóre szkołg omawianego .tijpu, np. „Polytechnic 
Senior School of Gommerce" W Londynje, mają w pro
gramie przedmiotu' obowiązkowe i fakultatywne; w obrębie 
każdej" z tych grup uczniowie mogą sobie pewne przedmiotjj 
wybierać. ' . 

Szkoła „Citji-of London College" .posiada również,-wij-
działy spccjaloe. Jeden z wydziałów posiadia charakter . ku-
pieclii; kładzie się na nim' nacisk "aa łeorję i praklśijkę-
handlu, prawo handlowe, organizację przedsiębiorstw i to
waroznawstwo, W tera ostatnicm, obok Jakośd towaru, 
uwzględnia się metody i zwgczaje sprzedaży, transport 
i magazynowanie. Wn'dzlał sekretarski uwzględnia przede-
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wszystkiem wiadomości i umiejętności potrzebne w pracy 
biurowej. 

Nakreślone powyżej zasadnicze kierunki ustrojowie z róż-
nemi odmianami powtarzają się we wszystkicli „senior com-
mercial schools". Kształcenie do aktgwtiej pracy w handlu 
towarowiym z jednej, a dla pracy w administracji handlo
wej z drugiej strony, opiera się na specjalnych progra
mach, przyczem nauka ma charakter praktyczny przez stu-
djowanie zjawisk otaczającego życia gospodarczego oraz 
przez uwzględnienie w materjale nauczania takich przede-
wszystkiem wiadomości i umiejętności, które mogą być 
w pracy stosowane. 

Stany Zjednoczone R. P. 
Szkolnictwo handlowe w Stanach Zjednoczonych jest 

bardzo rozwinięte, o czem świadczy' cyfra przeszło mfljona 
uczniów, uczęszczająca do szkół handlowljch i na kursy 
handlowe. / 

Istnieje znaczna różnica między omówioną wyżej an
gielską organizacją szkół handlowych, a organizacją ame
rykańską. Gdy w Anglji przeważnie kształci się młodzież już 
zatrudniona w handlu, dzięki czemu rozwinął się tam przc-
dewszystkiem system szkół uzupełniających, to w Ameryce 
jest odwrotnie, nauka w szkole handlowej przeważnie po
przedza pójście do zawodu. 

Szkolnictwo handlowe w Stanach Zjednoczonych wy
kazuje dużą różnorodność szkół, a w obrębie tychże różno
rodną organizację programową, uwzględniającą dość daleko 
posuniętą specjalizację zarówno w kierunku handlowo-admi-
nistracyjnym, jak i w kierunku kupieckim. Ten ostatni kie
runek, będący tworem dość młodym, reprezentowany jest 
w Stanach Zjednoczonych zarówno przez szkoły i kursy 
sprzedaży, organizowane we własnym zakresie przez prze-
rnysł i handel (np. przez, The Retail Shoe Salesmans Insti-
tute" \̂'' Bostonie, „The Eguitable Insurance Co" i w. i.), przez 
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samodzielne szkoiij sprzedażg (np. „The Prince Schoolof Sa-
lesraanship" — 3-Ietnia w Bostonie), jak i przez liczne 
wydziały handlu detalicznego, handlu zagranicznego i t. p. 
w publicznych i prywatnych szkołach handlowych. 

Do ważniejszych typów szkół handlowych o bardzo 
zresztą zróżniczkowanym ustroju w obrębie każdego typu, 
należą, poza szkołami akademickierai i kursami o różnym 
poziomie: „the senior high school commercial course, the 
high School of commerce, the four year high school com
mercial course, the junior high sdhool commercial course, 
the cooperative business s;;hool, the oontinuation and evening 
commercial school, the private commercial school — business 
college". Ponieważ kształcenie w zakresie. handlu, jak to 
wynika z ipowyżsżego zestawienia, często łączy się z śred-
niem szkolnictwem ogólnokształcącem przez uwzględnianie 
w tera szkolnictwie („high schools") wydziałów i kursów 
handlowych („commercial oourses"), przeto należy wspom
nieć również o organizacji średniego szkolnictwa ogólno
kształcącego. 

Każdiy z 48 Stanów ma autonomiczny system szkolny. 
Wszędzie nauka zaczyna się z szóstym rokiem życia. Nauka 
w szkole powszechnej trwa 6—8 lat, a jej ukończenie kwa
lifikuje do przejścia do szkół średnich („secondary schools, 
high schools"); te ostatnie są 4-letnie jednolite, lub 6-letnie 
dwustopniowe: stopień niższy i wyższy po 3 lata. Łącznie 
nauka w szkołach elementarnych i średnich trwa lat 12 
w. kombinacjach: 8 letnia ,,elementary sdiool" plus 4-letnia 
„high school", albo 6-letnia „elementary schoU'' plus 3-let-
nia „junior high school" plus 3-letnia „senior high school''. 

„The junior coUeges", 2-letnie, posiadające również wy
działy handlowe, są pośrednim typem międ'zy szkołami śred-
niemi a wyższemi. 

Najważniejszym typem szkoły handlowej, o ile chodzi 
o liczbę zapisanej młodzieży, są „senior high school commer
cial coyrses", t. j . szkoły średnie ogólnokształcące wyższego 
stopnia, posiadające wydziały handlowe. Cyfry statystyczne 
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za rok-1930, wykazują, że od 25 do 50 o/o uczniów w „se
nior high schools" uczęszczało na przedmioty handlowe, 
a ilość uczniów handlowych w tych szkołach w roku 1930 
wynosiła około-pół miljona. Czas trwania kursów handlo
wych w 3-letnich „senior high school" jest różny ł wynosi 
od 1—3 lat, częsty jest typ 2-letniego kursu (klasa 2-ga 
i 3-cia). ' 

Z przedmiotów zawodowych program nauki obejmuje 
przedewszystkiem księgowość, pisanie na maszynach, steno
graf ję, arytmetykę handlową, które to przedmioty nadają 
nauce wyraźnie charakter. przygotowania do pracy biurowej 
(„clerk school"). Oprócz wymienionych przedmiotów pro
gram zawiera język angielski, geografję handlową, historję 
gospodarczą, prawo handlowe i niektóre przedmioty ogólno
kształcące. Nie wszystkie te przedmioty są dla ucznia obo
wiązkowe, dobór jedndk przedmiotów zarówno teehniczno-
biurowych, jak i innych oraz ilość poświęcanego im w ob
rębie kursu czasu jest różna w poszczególnych szkołach'. 

W ostatnich latach zyskują w programach szkół średnich 
coraz więcej na znaczeniu takie przedmioty:, jak sprzedaw-
nictwo, reklama, organizacja handlu, bankowość i to za
równo, jako przedmioty: obowiązkowe, jak i obieralne. 

Gdyi w „senior high school", obok programu ogólno
kształcącego, uwzględnia się również przedmioty handlowe, 
to analogiczna pod względem stopnia „high school of com-
merce" ma charakter wyłącznie handlowy. Szkoły te istnieją 
w licznych miastach. Są onfi 3 lub 4 letnie i uwzględniają 
w sw:y;ch programach przedmioty handlowe, które uczeń 
móża dobierać sobie i kształcić się W określonym kierunku 
specjalriymj jak np.: biurowym, księgowym, sekretarskim, han
dlu zagranicznego i t. d. W poszczególnych szkołach istnieją 
kombinacje różnokierunkowe, mniej lub więcej specjalne. Spe
cjalizacja ta polega na tem, że uczeń zapisuje się na przedmiot 
charakterystyczny dla danego kierunku, a poza tem studjuje 
odpowiednie przedmioty zawodowe, związane z obranym 
kierunkiem oraz przedmioty ogólnokształcące. 
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Nastawienie poszczególnych „high commercial schools" 
jest niejednolite. Starsze szkoły, kładą nacisk na przedmioty 
techniczno-biurowe, przygotowując młodzież do pracy w ad
ministracji gospodarczej. Nowsze szkołyi więcej uwzględniają 
kierunek kupiecki i prowadzą szereg wydziałów oraz 
przedmioty! speqalne, odrębne dla każdego działu. W ostatnim 
roku nauki często przewidziana jest dla uczniów obowiąz
kowa praktyka W sklepie. 

„Four year high school commercial eourse" jest typem 
szkołyi pMobny do „senior high school commercial eourse" 
z'tą jedynie różnicą, że opiera się ona na 8-letniej szkole po
wszechnej. 

W szkołach średnich ogólnokształcących organizujących 
dla uczniów kursy handlowe, istnieje tendencja do przesu
wania tych kursów zawodowych na ostatnie lata nauki, a na;-
Wet do tworzerlia kui*sów zawodowych dla absolwentóiw. 
szkół średnich ogólnokształcących. Ta ostatnia tendencja jest 
tak silna, że znawca amerykańskiego szkolnictwa handloW êgo 
S. L. Lyon, przewiduje, iż kształcenie zawodowe w zakre
sie handlu w znacznej mierze przesunie się W przyszłości n^ 
kursy dla absolwentowi). 

W „junior high school commercial eourse", organizacja 
i programy są ogromnie różne. Szkoły ;te, 3-letnie, oparte 
na 6-klasowej szkole powszechnej, przygotowują młodzież 
do bezpośredniej pracy zarobkowej po ukończeniu szkoły, 
co nie przeszkadza ocą^wiście młodzieży wstępować do szkół 
Wyższego stopnia. Wydziały handlowe zostały do „junior hi^h 
schools" wprowadzone na wzór tychże' wydziałów w i,senior 
hig^ schools". Przedraiotyi techniczno-biurowe uwzględniono 
na niższym stopniu w podobnyrri zakresie, jak na stopniu 
wyższym, dostosowując jedynie metodę nauczania do niż
szego. poziomu unjysłowego młodzieży. 

„Junior college commercial eourse" jest niejako 2-!et-
niem przedłużeniem „senior high school". Młodzież, która 

I) L. S. Lyo^, Education for Business, 1923. 
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ufońcEjjła szkolę ircdnii, może zapisać się 'do pełnej §-fetniej 
szkoli'akademickiej albo iratipić i o „junior, college", które 
jest szkoli dwuletnią, iiwzglidalająci, •«l)ok iaoicłi kierun
ków kształcenia, także ł kierunek łiandlowy. Szkol- te po
siadają róźaą-organizację, , " ' ' ' 

„Cooperalwe-biistaess schools*' są tupeni szkól iiandlo-
w p l i 'odmiennach nie stopniem, ale organizacją nauczania. 
W Szkotach t icł i nauka połączona Jest z praktijki w przed-
sicMorstwacli, którą albo sobie sama młodzież wyszukpje, 
albo czpłl to dla niej szkoła. Jest to praktjika zorganizo^-
wana, nadzorowana przez szkolę i oibj|waaa ra'wnole§Ie 
z nauką jako je| uzupełnienie. Główną częścią jest tu nauka 
szkolna, uzapełnlającą-praktgfci. 

Istnieje szereg planów organlzaofijnijch tgch szkól. Mp. 
uczniowie praktykują w przedsiębiorstwach w soboty, w cza
sie wolnicti dni,'podczas wakacgj, po potadnln w'czasie łoku 
szkolnego ̂  (nauka rano} i t. p. Wecllttg innego planu z tfwóch 

• uczniów^ jeden pracuje w_ przedsiębiorstwie przed 'południem, 
a po .południu idzie do szkolg, * u g i uczeń natomiast odwrot-
"iie rano Jest w sziftie, a po-południa zastępuje pierwszego 
ucznia w sllepie. Taka kombłnacla może mleć za podstawę 
zamiast "dnia —• tydzień. W ostatnim wgpadku dana grupa 
uczniów przez jeden tpdzień praMykuJe, a przez drugi uczę
szcza do szfcohj'. 

W jednej z żeńskich szkól sprzedażp o kursie trzgletnim 
w Bostonie" zastosowano- plan następującji. .W pierwszej • kla
sie'nauka jest tcoretpzna,. bez praktpkl, natomiast w iilasle 
drugiej i • trzeciej obok nanfci teoretfcznej, .wprowadzono 
olx3wIązkową praktpkę. Praktijka w, klasie drugiej Jest odbg-
wana w zakresie czgnności pomocniczych w frzedsięrtorstwie, 
w klasie trzeciej — w zakresie sprzeiażg. 

Według planu'Innej szkoifli również ; w Bostonie, prak-
tijka-obowiązuje dopiero-w klasie.trzeciej (Xn stopień naukij 
w ilości 18" .godzin tygodniowo, nauka" szkolna obejmuje 
przedinlotij ogólne oraz kupieckie. 

Prakfłfka mlodaeźjj Jest plataa, a odogwa się na podsta-
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wie umó]wy -z przedsiębiorstwem { regulaminu,' ponadto jako' 
łącznik międzij przedsiębiorstwem a szkolą, nadzoruje prakty
kantów ^ spccjalnf nauczjjcid („coopcratlng-teacher", „super-' 
visor of salcsmansMp"), fachowiec w zakresie- nauki sprze-
iaźy. • • " . 

Sprawę praktijk rozwiązano w Stanach Zjednoczongch-
przez zorganizowa'nie odpowiedniej współpracy szkół ze sfe
rami kupicckieml, a sil nauczycielskich dostarczała zrazu nie
mal wyłącznie „The Prince- School df SalesmanśMp" w Bo
stonie. 'W roku 1919 uniwersytet nowojorski przy pomocy 
suljwencaj .sfer kupieckich założał szkolę, mającą na celu 

' przygotowanie nauczyclcH dła kupieckich szkól kooperatijw-
nych. 

Prywatne szkoły handlowe („private commercial school-
jbusiness college"), którijch ilość w ostatnich latach znacznie 
zmalała, posiadają strukturę programową podobną do tej, 
jaką wykazują the „high schools of commcrce". Różnica po
lega, przcdewszyStkicm' na tem, źc nauka w prywatnych 
„business' colleges'" jest zorganizowana w krótkich intensyw
nych kursacł^ o, mniej lub więcej specjalnym -charakterze. Są to 
np., kursy półroczne, roczne, dwuletnie, uczęszczane w - s/̂  
przez absolwentów szkól średnich ogólnokształcących. 

Dla młodzieży, która ukończyła szkołę powszechną 
^ i pracuje w zawodzie są organizowane szkoły o charakterze • 

dokształcającym. Dla dorosłych są „evenlng school commer
cial courses" i na wszystkich stopniach- („junior, senior high 
school,. junior college" i t. jst). Organizacja programowa 
jest podobna jak w- szkołach dziennych, przjjczem nauka jest 
odpowiednio ckrócona. ' .- ' ' 

- Ogromna różnorodność planów naukowych i swoboda 
wiiboru przedmiotów -przez uczniów jest-w Stanach Zjedno
czonych krytykowana. „The National Educatlon Assocłation" 
wystąpiło w. ł. 1919 z projektem -reformy kształcenia handlo
wego nastc/pniu średnim. Stowarzyszenie to w swej odezwie 
stwierdza, że w systemie szkolnym; :opartgm na wybieralności 
przedmiotów, -brak jest celowego powiązania- wiadomości 
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i brak jest jednolitych planowych programów kształcenia. 
Stowarzyszenie kładzie też nacisk na konieczność szerszego 
uwzględnienia kupieckiego kierunku w szkołach handlowyph. 

Nowe handlowe programy szkolne, opracowane przez 
wspomniane Stowarzyszenie dla „junior i senior high school' 
<7 — 12 rok nauki) przewidywały naukę na stopniu 7-ym 
analogiczną jak w klasach ogólnokształcących. Nasilenie pro-
programu przedmiotami zawodowemi następowało dopiero 
na stopniu '8,-9 i 10, nauka miała-jednak ciągle charaktier 
ogólno-handlowy. Dopiero na stopniu jedenastym i dwuna
stym, czyli w ostatnich dwu klasach „senior high school", pro
ponowało Stowarąjszenie specjalizację w kierunkach: „ge
nerał business and bookeeping" „stenographic and secreta-
rłal" oraz „reatil selling and storę service''. Naukę na wydzia
łach kupieckich .przewidziano w łączności z praktyką w przed
siębiorstwach, ' 

Również .,Federal Board for Yocational Educatłon" opra
cował i lopublilfował wzorowy program dla szkół handfo-
wych, nieco odmienny od programu Stowarzyszenia. 

Plan oficjalny przewidywał w pierwszej klasie „junior 
higti school" tylko przedmioty ogólnokształcące. Przedmioty 
zawodowe uwzględniono w mniejszym zakresie w drugiej 
klasie szkoły stopnia niższego oraz w szerszym zakresie 
w klasie trzeciej. , ' 

Klasa pierwsza szkół Wyższego stopnia (senior) ma 
charakter ogólno-handloWy, w klasie drugiej i trzeciej roz
wija się specjalizację w kierunkach: „a) generał business and 
accounting course, b) stenographic, secrctarial and reporting 
course, c) retail selling course, d) foreign trade and shipping 
course". Pierwsze dwa wydziały mają charakter handlowo-
administraoyjny, dwa ostatnie stanowią specjalizację w kie-
i'unku kupieckim (handel detaliczny i zagraniczny). 

Niektóre przedmioty' są Wspólne dla różnych wydzia
łów, a część przedmiotów zawiera wiadomości specjalne, 
właściwe dla danego działu. 

Projekt oficjalny idzie wybitnie w kierunku „sytemu koo-
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peratywnego", eo dotyczy zwłaszcza wydziałów kupieckich. 
Na wydziale c) praktyka obowiązkowa w drugiej klasie wy
nosi minimum 20 dni oraz 30 sobót, W trzecim roku mini
mum 40 dni i 30 sobót, albo też może mieć zastosowanie 
tygodniowy plan praktyk „alternate week plan". Podobnie 
obowiązuje praktyka na wydziale d). 

Zarówno plan nauki Stowarzyszenia, jak i urzędu fe
deralnego idą zasadniczo w jednym kierunku; ich myś.ą prze
wodnią jest nauczanie o charakterze ogólnokształcącym w kla
sach niższych 6-letniej dwunastostopniowej szkoły średniej, 
a Wprowadzania coraz więcej przedmiotów zawodowy'ch 
w klasach wyższych, przyczera' 2 klasy ostatnie (17-ty i 1'8-ty 
rok żyda uczniów;, a 11 i 12 rok nauki) idą w kierunkach 
specjalnych, przygotowując młodzieży do zawodów biuro-
wjjth (dwa wydziały specjalne) i pdrębnie do pracy w handlu 
towarowjjtn (również dwa wydziały specjalne). Ilość przed
miotów obieralnych sprowadzono do minimum, przyczera wy
borowi podlegają tyiko przedmioty pomocnicze. ., 

Wzmiankowane tu plany, a zwłaszcza plan oficjalny 
urzędu federalnego, wywarły duży wpływ na kształtowanie 
się programów naukowych w amerykańskich szkołach han
dlowych, które w znacznej mierze te jednolite plany uwzględ
niają., ' • 1 ! ; 

Niemcy. " 

Trzonem niemieckiego szkolnictwa, handlowego są dbr 
kształcąjące szkoły handlowe. Wobec istniejącego obo
wiązku dokształcania szkoły te są nader liczne, naidfa trwa 
w nich 3—4 lata, w przeważającej ilości szkół odbywa się 
w porze dziennej, w wymiarze od 4—̂ 12 godzin tygodniowo. 
W większych ośrodkach istnieją specjalne szkoły względ
nie kursy dla sprzedawców! i sprzedawczyń, niekiedy z dalszą 
specjalizacją branżową oraz osobno dokształca się pracowni
ków kantorowych, również niekiedy z uwzględnieniem spe
cjalizacji branżowej. 
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Szkotg handlowe o pelnijm kursie są w Niemczech bar
dzo różnorodne. Znawcy niemieckich szkół handlowych od
różniają około 50 typów tych szkół na stopniu średnimi), 
istnieje jednak tendencja w kierunku ujednolicenia organiza
cji szkolnictwa handlowego w Niemczech. 

Poniżej przedstawiono główniejsze tupowc formy nie-' 
mieckich szkół handlowych (prócz dokształcającijch). 

' A. S z k o ł y ś r e d n i e s t o p n i a n i ż s z e g o . 

1. Szkoły z t. zw. „Obersecundareife". 

a. Zasadniczy tijp 6-letni, opartg na 4 klasach szkołg 
powszechnej, odpowiadający 6 niższgm klasom 9-letniego 
gimnazjum lub wyższej .szkołg realnej. 

Należą tu np.: pruska handlowa szkoła realna, bawaf-
ska sześcioletnia średnia (hohere) szkoła handlowa, saska 
średnia szkoła handlowa, bawarska szkoła realna z oddziałem 
handlowym. 

b. T. zw. „Aufbauschule", szkoła handlowa 3 lub 4-let-
nia, oparta na 7 klasach szkołg powszechnej, równorzędngch 
z 3-ma klasami 9-letniej pełnej szkołg średniej. Do tego typu 
szkól handlowgch należą np.: saska 4-le'tnia średnia szkoła 
handlowa, bawarska 3 lub 4-letnia średnia szkoła handlowa. 

2. S z k o ł y , d a j ą c e t. z w. „ M i t t l e r e Re i fe" 
(równoznaczne z dawną „Einjahrigenreife", która dając je
dynie prawo do • jednorocznej ochotniczej służbg wojskowej, 
oznaczała tern samem pewien poziom wykształcenia). 

a. zasadniczg tgp sześcioletni: pruska szkoła średnia, 
b. „Aufbauschule", 2—3-letnLa szkoła handlowa, oparta 

na 7 lub 8-mej klasie szkołg powszechnej,, np.: bawarska 
3-letnia szkoła handlowa, oparta na 8-letniej szkole po-

1) YerBHenUiciiungen des Deutsohen Yerbandes (Ur das kaufmannische 
Bildungswesen, Band 71 und 71 a, oraz Handbuoh fUr das taufmUnnische 
Unterrichlswesen. 
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wszechnej, wirtemberska 3-letnia szkoła handlowa, oparta 
na 7 klasach szkoły powszechnej, badeńska 2-letnia szkoła 
handlowa, oparta na 8 klasach szkoły powszechnej, turyń-
ska 3-klasowa szkoła handlowa. 

B. S z k o ł y ś r e d n i e s t o p n i a w y ż s z e g o . 
1. Szkoły z egzaminem maturalnym. 
a. „Aufbauschule", 6-letnia, oparta na 7 klasie szkoły 

powszechnej, np. saska „Wirtschaftsoberschule", 
b. szkoły stopnia wyższego, oparte na szkołach; dają

cych „Obersecundareife" (6 klas szkoły średniej 9-letniej), 
jak np. badeńska „Oberhandelsschule" we Fryburgu. 

2. Szkoły średnie handlowe, których nadbudową jest 
' „Wirtschafts- und Verwaltungsschuie" (szkoła ekonomiczno-
administracyjna), jak np. bawarska średnia szkoła handlowa 
4-letnia, oparta»na 7 klasie szkoły powszechnej; nadbudowa 
tej 4-letniej szkoły jest 2-letnia szkoła ekosomiczno-admi-
nistracyjna o wydziałach specjalnych: eksportowym i ad
ministracyjnym. 

3. Szkoły handlowe, przyjmujące kandydatów, posiada
jących „Obersecundareife", (częściowo „Mittlere Reife"), nie 
dające jednak żadnych uprawnień,' jak np.: pruskie średnic 
szkoły handlowe 1 i lV2-roczne oraz 2-letnie, 2-letnia wir
temberska średnia szkoła handlowa, badeńska jednoroczna 
średnia szkoła handlowa, jednoroczne saskie i turyriskie 
kursy handlowe, jednoroczne i dwuletnie bawarskie kursy 
handlowe dla absolwentek liceów. 

Obok wyżej wymienionych zasadniczych typów szkół 
handlowych na szczególną uwagę zasługują też szkoły han
dlu detalicznego jednoroczne i dwuletnie (np. w Bielefeldzie 
i w Bochum). 

_ Jeżeli chodzi o strukturę programową niemieckich szkół 
handlowych, to w panującej ogromnej różnorodności, można 
wyodrębnić pięć zasadniczych kierunków programowych. 

Pierwszy, to kierunek kupiecki; bardzo silnie rozwi
nięty w zakresie szkół dokształcających, zaczyna przeja-
Szkolnictwo zawodowe. 
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wiać - się w ostatnich latach ' również; w tworzeniu szkól 
względnie wijdzlałów handlu detalicznego, zagranicznego" 
i t. p. (Bielcfcld, Bochum, Norymberga). 

Program niemieckich szkół kupieckich i) tem się głów
nie odróżnia od programów dotychczasowgćh szkół han-
dtowijch, że obejmuje przedmiotu takie, jak sprzedawnictwo, 
naukę organizacji i technikę handlu, szerzej i z kupieckiego 
punktu widzenia potraktowane towaroznawstwo i geogra-
fję gospodarczą, naukę reklamy, dekoracji sklepu i t. p:; 
w reszcie przedmiotów oraz w wycliowaniu szkolnem uwzglę
dnia slf nastawienie kupieckie. Huch w kierunku' tworze
nia szkół kupieckicli jest nowy. i powstał pod wpływem roz
woju szkolnictwa tego typu f! Stanach Zjednoczonych; znaj
duje on w Niemczech znaczne poparcie w pracach Instytutu 
Badania Handlu Detalicznego . w Kolonji. 

Drugi kierunek programowy reprczentujf. szkoły o tra
dycyjnym programie ogólnohandlowym, na który składają się, 
obok przedmiotów ogólnoksztalcącycti, głównie przedmioty 
techniczno-biurowe. Szkoły te uwzględniają w • programie 
nauk^ ó handlu, arytmetgkę handlową, korespondencję, księ
gowość, kaligrafię, stenografję, pisanie Ha maszynach, geo
graf ję. historję. języki, matematykę, naukę, obywatelstwa, 
nauki przyrodnicze i t. p. 

Trzeci kierunek reprezentują realne szkoły handlowe;' 
uczniowie otrzymują • wykształcenie podobne do tego, jakie' 
dają zwykle szkoły realne, zamiast jednak nauk przyrodni-
czych, szerzej uwzględniono nauki handlowe, które stanowią 
około 150/0• obowiązkowych godzin ńaukl. W szkołach-tych 
stosuje się t. zw. system • środowiska (Mliieusystem), polega
jący na tera, że 'kształcenie i -wychowanie przyszłego kupca 
osiąga się nictylko przez uwzględnianie w programie nauki 
przedmiotów czysto handlowych, ale także'przez nastawie
nie handlowe w przedmiotach ogólnokształcących (zwła
szcza _w geografji, historji i naukach przyrodniczych). ' 

') H. p. programy opracowane przez dra Belardta z BielefeWu, dra 
Hasoha z Bochnię. _ • 
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Czwartą grupę stanowią średnie zakłady ogólnokształ
cące, które posiadają specjalne klasy handlowe lub przed
mioty handlowe. Kształcenie w zakresie handlu ma tu cha
rakter poboczny, przedmioty handlowe stanowią w przy
bliżeniu około lOo/o ogółu godzin nauki. 

Należy wreszcie wspomnieć o nowym typie szkoły o cha
rakterze ekonomiczno-handlowym, którą jest „Wirtsehafts-
oberschule", 6-letnia po 7 klasach szkoły powszechnej, 
a3-letnia po 6 klasach szkoły średniej. Szkoła ta, obok przed
miotów ogólnokształcących i techniczno-biurowych, uwzględ
nia w szerszym zakresie wiadomości ekonomiczne i prawne. 

Inne państwa. 

W szkolnictwie hand lpwem w innych pańs twach e u r o 
pejskich można stwierdzić p e w n e jednolite kierunki r o z w o 
jowe . P rzeważn ie są o rgan izowane szkoły o kró tszym o k r e 
sie nauki, ż nastawieii iem p rak tyczno -zawodowcm dla a b 
so lwen tów szkół powszechnych Oraz szkoły, o dłuższym 
i szerszojm pod względem p r o g r a m o w y m : kursie nauki, dla 
k an d yda tów na s tanowiska ' bardziej odpowiedzialne. P r z y 
kładem mogą tu b y ć : czeskie 2-letnie szkoły hand lowe 
i 4-letnie akademje h a n d l o w e , austrjackic Świetnie szkoły 
hand lowe i 4-lethie akademje (w Czechach, Austrji_ i p a ń 
s twach sukcesyjnych te akademje są szkołami średnicmi), 
włoskie 2-letnie szkoły; h a n d l o w e dla abso lwen tów szkół 
powszechnych i 4-letnie instytuty hand lowe , dla k a n d y d a 
t ó w z ukończoną 3 klasą gimnazjalną. W wymienionych 
krajach, oprócz wspomnianych szkół oraz szkół doksz ta ł 
cających, istnieją jeszcze różne kursy handlowe. Wspomnieć 
tu należy, zwłaszcza o popularnych .w austrjackich p a ń 
s twach sukcesyjnych jednorocznych kursach dla abso lwen
t ó w szkół średnich. 

Szkoły hand lowe w Szwajcarji są bardziej różnorodne 
z uwfągi na autonomję szkolną k a n t o n ó w . Istnieją t am szkoły 
2—41/2-letnie bądź o nastawieniu p r a k t y c z n o - z a w o d o w e m , 

58* 
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bądź, o ile chodzi-o szkoły o dluźszum kursie nauki, "przy
gotowujące do zawodu, a obok tego również do egzaminu 
maturalnego. Te dwa cele szkół średnich stopnia wgższego 
wijrażają się w specjalnie dostosowanej organizacji nauki 
(oddziały maturalne równoległe do zawodtoWHch lub będące 
nadbudową tijch ostatnich). 

Struktura programowa szkól handlowijch w omawianijch 
państwach, aczkolwiek nader-- różna, o ile chodzi o szcze
gółu programowe, jest dość jednolita, o .ile chodzi o kieru
nek zasadniczy. -• " , " '• 

Średnie szkoJg handlowe stopnia niższego (2—3-letnie) 
uwzgłędnłają w programach przedmiotjj handlowe z prze
wagą tecTiniczHo-Murowgch, z innijch' przedmiotów zaś prżc-
iewszptkiem języki oraz naukę obijwatelstwa. 

Szkołg handlowe średtile stopnia wyższego rozszerzają 
swoje programu w kierunku prawno-ekonomicznym i jęzg-
"kowgm, powiększając jednocześnie zakres przedmiotów han
dlowych, nauczanych w szkole niższej. Podkreślić tu należy 
dość szerokie uwzględnianie, towaroznawstwa i techniki han
dlu, w nowszych" programach szkół ogólnohandlowjjch (np. 
we Wioszcch i Czechosłowacji). Tendencja ta jest niewąt-" 
pliwie wyrazem- tych samych prądów, które w innych pań
stwach-reaBzują się w nadawaniu szkołom kupieckiego kie
runku kształcenia. . - ' . . -

VI., HOZPORZĄDŻENIE MMISTHA W. R, i O. P. 
O ORGANIZACJI' SZKOLNICTWA HANDLOWEGO. 

• § 179. S z k o l n i c t w o h a n d l o w e o b e j m u j e : , 
S z k o ł j j i k u r s y k u p i - e e k i e , 

•„ „ '„ a d m i n i s t r a c y j n o - h a n 
d l o w e . - ' " - - • • ' " . • . 

Podział szkół handlowycli na 2 typy wynika z rozważań 
przytoczonych wyżej. Szkoły kupieckie zasadniczo będą przy
gotowywać do pracy w handlu -towarowym; ich program, 
naukowy i wychowawczy będzie przystosowany do tego 
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zadania, opierając się na aaalizie czijnności; oraz kwaliflka-
cjjj pracowników ̂  kupieckich. . 

Zagranicą szkoły, kształcące ' pracowników dla handlu 
towarowepo, noszą różne nazwH-:'„Verkaufsschiile", „Ecole 
de yeató', „School for. rctail distribution" i t. p. Przyjęta 
szersza nazwa. „szkoła kupiecka" oznacza, że szkoła ta ma 
dać uczniowi całokształt zawodowych i ogólnijch wiadomo
ści 1 umiejętności, potrzcbnijcb kupcowi w • wiykongwaniu 
jego zawodu, i- dostosowanach pod względem zakresu do 
stopnia organizacijjnego szkołg. Program będzie uwzględ»-
niał zarówno handel' detaliczntf, jak hurtowy." -

Absolwenci szkół admłnistracgjno-handlowgch-będąprzg-
gotowanl do pełnienia. funkcgj w różnych działach admini
stracji gospodarczej, prywatnej i publicznej; program na
uczania i wychowania będzie oparty na apalizic pracy, 
wiadomości oraz cech psijchoflzycznych pracowników biu
rowych różnych kategorgj.; Nazwa. „Szkoła administracgjno-
handlowa" najlepiej określa charakter tych szkół. Dotych
czasowa nazwa ,^zkoła handlowa" nie .wskazuje na te 
wszystkie szerokie, dzledzing pracg, dla któVgch szkoła przy
gotowuje' pracowników i,_ w których 'absolwenci pracują. 
Podział szkół handlowych na dwie grupy, zastosowano nie 
na wszystkich szczeblach kształcenia. Kształcenie specjalne 
do funkcgj adminlstracgjno-handlowgch, wchodzących, w ra
chubę dla szkolnictwa zawodowego, rozpoczyna się na stop
niu licealnym. 

6KDPA 1- SZKOŁY I K0BSY KDPIECKIE. , . 

§ 180. B.ędą o r g a n i z o w a n e - . n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o , s z k o ł y p r z y s p o s o -
b i ć n i a o r a z k u T s y k u p l e c k i e : 

szkolTj k u p i e c k i e s t o p n i a g i m n a z j a l n e g o , 
„ . „ „' l i c e a l n e g o , 
„ p r z y s p o s o b i e n i a k u p i e c k i e g o , 

•kursy kup.ięckiev- '. . ; ; : ' . " •. '; • I 
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Potrzeba przygotowailia, mlodzieżij do pracy w zawo
dzie kupieckim jest odczuwana i uznawana powszechnie. 
Obok szkół dokształcających, których referat nie dotyczy, 
potrzebie tej służyć będą szkoły kupieckie stopnia gimna
zjalnego. Szkoły kupieckie stopnia licealnego będą kształ
cić młodzież na wyższym poziomie, przygotowując ją do 
pracy na stanowiskach bardziej odpowiedzialnych w więk
szych przedsiębiorstwach kupieckich, w organizacji sprze
daży fabrycznej, w handlu spółdzielczym i t. p. 

Szkoły przysposobienia kupieckiego iędą miały nasta
wienie wybitnie praktyczne. Są one potrzebne dla tej mło
dzieży, która po ukończeniu szkół powszechnych lub średnich 
ogólnokształcących z braku funduszów na dalsze studja lub 

• z różnych innych powodów pragnie wstąpić do pracy w han
dlu. Roczny kurs nauki zawodowej ułatwi młodzieży wejście 
na tę drogę. 

Nowy ustrój nie przewiduje szkół kupieckich niższych, 
opartych na I szczeblu programowym szkoły powszechnej, 
mimo, że ten rodzaj szkół był pierwotnie brany pod uwagę. 
Za skreśleniem iych szkół przemawiało jednak wiele wzglę
dów, między innemł: powoływanie do życia szkół przysposo
bienia dla absolwentów wszystkich szczebli szkoły po
wszechnej oraz gimnazjum dla absolwentów II szczebla pro
gramowego szkoły powszechnej. Te 2 typy szkół w. zupeł
ności wystarczają, tembardziej, że szkoły handlowe powstają 
zwykle, w ośrodkach, w których przeważają szkoły po-
wszechne są 'w.Tjżej zorganizowane. Ponadto trudno byłoby 
szkołę niższą tak zorganizować, aby nauczanie w niej było, 
w myśl ustawy, .wybitnie praktyczne. 

W związku z projektowanym ustrojem szkół handlowych 
rozważano zaąądnicze kwestje: cży kształcenie kupca w szkole 
jest wogóle możliwe, czy w tym celu potrzebne są specjalne 
szkoły, czy wreszcie potrzebne są szkoły kupieckie cało
dzienne, a nie wystarczałoby oparcie kształcenia zawodo
wego w tej dziedzinie jedynie na szkołach dokształcających 
i kursach. Jeśli chodzi o pierwsze zagadnienie, przeciwnicy: 
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szkół kupieckich twierdzą, źe kupiec tnu|i się jako taki urb-
, dzić, że zatem szkolą nie jest w stanie wykształcić i' wy-
. cliować kupca. Jako faktjj oczywiste, łatwo tu wskazać 
- choćby na okolcznpść, że" narody liandlowe są znacznie, 
starsze, niż szkoły łiandlowe - oraz, że w szkolacli łiandlo-
wych nie można zorganizować pracowni praktycznej, po
dobnie jak w szkołach techniczny cli, w której możnaby uczyć 
handlowania. 

Cytowana już na innych' miejscach angielski „Finał Re
port of the Commitee on Educątion for Salesmanship" słusz-

• nie naą|wa takie stawianie kwestji „niebezpieczną pół
prawdą" (a dangerous half-truth). Pewnikiem jest, że. bez 
niektórych _ przymiotów osobistych nic można 'być dobrym 
kupcem; oprócz jednak zawodowego wykształcenia również 
wiele cech psychicznych, potrzebiiych kupcowi, może być na-
tijte w domu lub w szkole. Co więcej, cechij "wfrodzone 
mogą być rozwijane- we właściwym kierunku drogą odpo
wiedniego kształcenia 1 wyctiowania. 

Możnaby również m ŝkazać, że nie kto inny, jak właś
nie narody handlowe rozwinęły "u siebie szkolnictwo ku
pieckie, a obecnie czynią wysiłki, aby przez podniesienie 
swych szkół handlowych, podnieść stan kupiecki, ł lepiej go 
uzbroić w walce konkurencyjnej. 
: - Na kwestję- kształcenia pracowników kupieckich należy 

• patrzeć z innego punktu widzenia. Przedewszystkiem, bez 
względu na stin wrodzpiiych uz<Jolnień narodu w tym kie
runku, stałym wysiłkiem, trzeba dążyć do rozwoju • polskiego 
handlu. Jest to konieczność państwowa i to. zarówno go
spodarcza, ze względu na postulat aktywności naszego go
spodarstwa, -jak i społeczna, ze-'względu ,na potrzebę roz
szerzenia możliwości- zatrudnienia w handlu części znacz
nego przyrostu iadności. Narody handlowe ńważają kształ
cenie kupieckie jako instrument usprawnienia ludności w od-

. powiednlm kierunku," tcmbardziej kształcenie to może być -, 
.tym instrumentem u nas. 

Szkoły kupieckie' nie nauczą _ oczywiście handlowania 
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i tego postulatu nikt im stawiać nie może. Natomiast -po
zwolą one uczniowi poznać objektywne warunki, w jakich 
odbywa się handel, zaznajomić się z jego organizacją i tcch-
ką oraz z towarem. Jeżeli szkoła da ponadto uczniowi zasób 
wiadomości ogólnych, znajomość języków, podniesie jego in
teligencję, umożliwi zrozumienie zjawisk gospodarczych, to 
stworzy człowieka, który będzie miał wszelkie warunki ku 
temu, aby! być :aktywną jednostką w handlu, o ile mu do
piszą warunki emocjonalne. O spotęgowanie tych warunków 
w możliwie silnym stopniu będzie dbała szkoła w swej pracy 
vvychowawczej. 

O zagadnieniu potrzeby specjalnych szkół kupieckich 
mówiliśmy już poprzednio. Tu więc jedynie podkreśUmy, że 
dziedzina kształcenia kupieckiego sama w sobie jest ogrom
nie obszerna, a kompleks zagadnień, dotyczących przed
siębiorstw i handlu w różnych formach we wszystkich bran
żach, nie byłby możliwy do wyczerpania nawet w specjal
nej szkole kupieckiej. Daleko idące jednak specjalizowanie 
w branżach lub funkcjach, jak to ma miejsce w szkołach 
przemysłowych, nie wydaje się w handlu konieczne. Od
powiedni układ programu nauczania, traktujący zagadnienia 
kupieckie bardziej ogólnie, umożliwi uczniom zdobycie w szkole 
solidnej podstawy do przystosowania się do pracy we wszyst
kich branżach. Nauczanie w szkołach kupieckich winno uwzglę
dnić w sposób teoretyczny i praktyczny wiadomości, po
trzebne pracownikom kupieckim, dostosowując zakres pro
gramu szkolnego do poziomu umysłowego młodzieży danego 
stopnia szkoły i do wymagań, stawianych przez życie go
spodarcze kategorji pracowników, jakich szkoła ma kształ
cić. Łączenie kształcenia kupieckiego z kształceniem biuro-
wem, nie może dać, jak praktyka wykazuje, pozytywnych 
rezultatów. • 

Jeśli chodzi o zagadnienie ostatnie, potrzeby szkół han
dlowych całodziennych, zwrócić należy uwagę, że szkoły te, 
o różnych odmianach programowyich i różnym czasie trwa
nia nauki, zdobyły sobie w całym świecie prawo do istnie-
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nia i ciągle,, zyskują na znaczeniu, stanowiąc poza szkol
nictwem doksztąłcającem badaj najliczniejszą grupę wśród 
szkół zawodowych. Fakt ten nieodparcie dowodzi, że z jed-
iiej strony życie gospodarcze potrzebuje pracowników o przy
gotowaniu zawodowem, jakie wspomniane szkoły dają, z dru
giej zaś świadczy o tem, że młodzież pragnie niejednokrot
nie przed pójściem do zawodu uzyskać odpowiedni poziom 
wykształcenia ogólnego i zawodowego, aby skrócić sobie 
czas praktyki zawodowej i zwiększyć możliwości wybicia 
się w handlu na stanowiska bardziej odpowiedzialne.- Jest 
to wprawdzie kosztowniejsza droga kształcenia zawodo
wego, niż poprzez praktykę i szkołę dokształcającą, a kwe-
stja kosztu, szczególnie w naszym kraju, z powodu ubóstwa 
społeczeństwa, musi budzić refleksje, liczna frekwencja je
dnak; i jrozwój szkół handlowych u nas świadczy o ich po
trzebie. 

Kursy kupieckie dostosowywane będą do potrzeb ży
cia; celem ich Jest przedewszystkiem uzupełnienie ł pogłę
bienie wiadomości zawodowych pracowników już w handlu 
zatrudnionych. 

Szkoły kupieckie stopnia gimnazjalnego. 

§ 181. 1. S z k o ł y k u p i e c k i e s t o p n i a g i m n a 
z j a l n e g o n o s z ą n a z w ę : g i m n a z j a k u p i e c k i e . 

2. Z a d a n i e m g i m n a z j ó w k u p i e c k i c h j e s t 
k s z t a ł c e n i e p r a c o w n i k ó w , k t ó r z y b y o b o k 
p r a k t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a , p o s i a d a l i od
p o w i e d n i z a s ó b w i a d o m o ś c i t eo r e tg c z n o - z a-
w o d o w y c h i o g ó l n y c h , n i e z b ę d n y c h do pe ł 
n i e n i a c z y n n o ś c i z a w o d o w y c h w d z i a ł a c h 
k u p i e c k i c h r ó ż n y c h p r z e d s i ę b i o r s t w g o s p o 
d a r c z y c h . 

Zgodnie z ustawą' ustrojową i potrzebami życia gospo
darczego gimnazjum kupieckie uwzględnia kształcenie zawo
dowe i ogólne. Przygotowanie zawodowe ma być prak-
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.tuczne, co sią^ wirazł w odpoWiedniem nastawieniu całej 
praca szlcolnej, uwzględniającej-. istotnie przgdatne w zawo
dzie wiadomości - i iimie|ętności. W tam Vmtmiku. prowadzić 
liędzie również Iłliskl kontakt szkolij! z kupiectwem oraz 

. praktyki młodzieżij w przedsiębiorstwacli. Zadanie szkolij zo
stało sformułowane ogólnie, przewidując zatrudnienie alisol-
wentów w różngch dziedzinacli handlu towarowego; przcde-
wszystkiem Jednak, ze względu na wiek i przggotowlame 
mtodzieżg, w przedsiębiorstwach handta detalicznego. 

-3 . G i m n a z j a k u p i e c k i e są t r z p i c z t e r o l e t n i e . 
Obecne trzyletnie szkoły handlowe opierają się o .pełną 

szkoJę. powszechną 1-oddzialową, " gdy szkoły nowe będ̂ ą 
przyjmować nilodzleż po 6 klasach. W związku z tą kwestją 

.. nasuwała się mgśl, ąbg naukę we wszystkich szkołach, han-
dlowuch przedłużyć do ' lat 4. Z uwagi jednak na- to, że 
znaczna część młodzieży ze szkół kupieckich stopnia gimna
zjalnego winna pójść do .pracŷ  w handlu detalicznym, wcześ
niejsze wypuszczenie tej młodzieży ze szkoły jest wpsoce ko
rzystne. Wiek ukończenia szkoły trzyletniej, .16—17 lat życia, 
jest odpowiedni do rozpoczęcia praktyki sklepowej. Okres 
trzyletni jest Jednocześnie wystarczający dla opanowania przez 
młodzież odpowiedniego dO stopnia szkoły zakresu materjału 
naulto\¥ego, przedłużenie zaś czasu nauki .we wszystkich 
gimnazjach kupieckich do lat 4, w związku z podnoszoną 

' z TOżmjch stron.koniecznością ułatwienia m-asowcgo przecho
dzenia uczniów do liceów, nie mogło być uanane za ce
lo w-j. Dlatego też dopuszcza się. naukę 4-letnią, przedłużenie 
jej jednak wiąże się wówpzas t określonem.zadaniem, jak to 
wgnika z postanowienia punktu 5. 

4. •Pod.budowf ą p r o g r a m o w ą j f s ł II s z c z e 
be l p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . - -

5. G i m n a z j a t r z y l e t n i e da ją . w y ł ą c z n i e 
. p r z y g o t o w a n i e k u p i e c k i e o g ó l n e . G i m n a z j a 
/ c z t e r o l e t n i e u w z g l ę d n i a j ą w k l a s i e IV s p e -
.C;ja"lizację, p r z y s j o s o w u J ą c n a u c z a n i e bąd.ź 
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do j e d n e j lub k i l k u p o k r e w n y c h d z i e d z i n h a n 
dlu ( h a n d e l s p ó ł d z i e l c z y , ha nd'e T z ie m i o p ł o 
dami , w y r o b a m i w ł ó k i e n ni czerni, i t. p.) b ą d ź 
t e ż do p o t r z e b a d m i n i s t r a c j i h a n d l o w e j 
p r z e d s i ę b i o r s t w g o s p o d a r c z y c h . Na t l e wa
r u n k ó w g o s p o d a r c z y c h c a ł e g o , k r a j u , p r o 
g r a m t r a k t u j e s z e r z e j i g ł ę b i e j r , e g j o n a l n e 
w a r u n k i g o s p o d a r c z e. 

Ogólne zawodowe przygotowanie ucznia do pracy na -
stanowiskach wykonawczych w handlu może się w sposób 
zupełnie wystarczający odbyć w ciągu lat 3, zwłaszcza, że 
cel szkoły został ograniczony do kształcenia kupieckiego. 
Ewentualne pogłębienie kształcenia już w zakresie specjal
nej dziedziny handlu może się odbywać w klasie czwartej, 
w której nauczanie będzie przystosowywane do jednej lub 
kilku pokrewnych dziedzin handlu. Istnieje tu celowy brak 
sjsrecyzowania i ograniczania zakresu ewentualnej specjali
zacji, aby dać możność przystosowywania szkół handlowych 
do potrzeb życia. 

Obok kupieckiej specjalizacji-przewidziano również moż
ność uzupełnienia w klasie IV wiadomości absolwentów 3-let-
niego gimnazjum kupieckiego w zakresie administracji, co ze 
względu na. rozszerzenie możliwości zatrudnienia, może być 
wskazane zwłaszcza w odniesieniu do szkół żeńskich. 

Kieruneli administracyjny w tej klasie ma również 
w pewnej mierze zastąpić brak, przewidywanych w pier
wotnych koncepcjach, szkół administracyjno-handlowych stop
nia gimnazjalnego. Z tworzenia tych szkół zrezygnowano 
z dwu zasadniczych powodów: 1) wybór zawodu w wieku 
13—14 lat jest jeszcze trudny i niesłusznem byłoby predesty
nować młodzież zgóry do zawodu kupieckiego, czy biurowego, 
gdyż właściwe uzdolnienia i zamiłowania przejawiają się 
dopiero później; 2) specjalne szkoły na tym poziomie, kształ
cące do pracy administracyjno-handlowej są zbędne, gdyż sta
nowiska, które w większości znakomitej wypadków zajmują 
absolwenci tego stopnia szkół, nie wymagają przygotowania 
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w killiuletniej szkole specjalnej, awans zaś w przyszłości jest 
utrudniony. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t p r z e d s i ę 
b i o r s t w o k u p i e c k i e . P u n k t c i ę ż k o ś c i s p o c z y 
wa na z a g a d n i e n i a c h , z w i ą z a n y c h z o b r o t e m 
t o w a r o w y m . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : 
n a u k a k u p n a i s p r z e d a ż y , t o w a r o z n a w s t w o . 
g e o g r a f j a g o s p o d a r c z a i o r g a n i z a c j a p r z e d 
s i ę b i o r s t w k u p i e c k i c h . P r o g r a m u w z g l ę d -
n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Centralnym punktem programu ma być w szkole ku
pieckiej przedsiębiorstwo kupieckie. Jego organizacja i dzia
łalność będą dominować W programie nauczania, przyczera 
główny nacisk będzie położony na technikę i organizację 
obrotu towarowego; na drugiem miejscu dopiero zjawią 
się wiadomości pomocnicze, jak np. biurowość kupiecka, prze-
dewsżystkiem dlatego, że ze szkoły ma wyjść pracownik ku
piecki, promotor obrotu, nie zaś biuralista, choćby kupiecki. 
Mimo tego pomocniczego charakteru, jaki w programie na
uczania będzie mieć biurowość kupiecka, absolwent szkoły 
kupieckiej posiądzie technikę sprawnego liczenia, dobrą zna
jomość księgowości kupieckiej i korespondencji towarowej, 
jako umiejętności niezbędne w zawodzie kupieckim. Dla
tego też, jeżeli W dalszym ustępie punktu piątego mowa 
o tem, że podstawę programową tworzy nauka kupna-
sprzedaży, towaroznawstwo, geografja gospodarcza i or
ganizacja przedsiębiorstw, to określenie „podstawa progra
mowa" należy pojmować tak, jak ją pojmuje dydaktyka, 
t. j . jako wiadomości główne, dla danej szkoły charaktery
styczne. 

Program nauki uwzględni przeto całokształt wiedzy 
potrzebnej kupcowi, jako zawodowcowi-obywatelowi, kła
dąc jednak nacisk na rzeczy najbardziej istotne, a pomijając 
wiadomości zbędne w zawodzie kupieckim. 
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Szkoła kupiecka winna umożliwić absolwentom pracę 
w różnych przedsiębiorstwach .handlu" towarowego oraz 
w działach kupieckich innych przedsiębiorstw gospodarczych, 
bez konieczności specjalizowania się. 

Takie rozszerzenie możliwości zatrudnienia jest bo
wiem dla młodzieży, korzystne, o ile tylko irie cierpi na tem 
zbytnia poziom przygotowania zawodowego; z tych wzglę
dów do materjału naukowego włączono wiadomości o in
nych dziedzinach życia gospodarczego. Te ostatnie wiado
mości mają jednak charakter Wybitnie pomocniczy. W szkole 
stopnia gimnazjalnego szerzej będzie potraktowany handel 
detaliczny, niż hurtowy, stanowi on bowiem daleko więk
szą dziedzinę pracy, która specjalnie winna wchodzić w ra
chubę dla absolwentów tych szkół, z uwagi ną ich wiek. 

Szkoły stopnia gimnazjalnego będą miały charakter 
przeważnie lokalny, rzadko uczęszczać będzie do nich mło
dzież z dalszych stron kraju; również i absolwenci głównie 
pracować będą w niezbyt dalekiej okolicy. Z tych wzglę
dów pewne regjonalnc nastawienie programu nauczania, 
z dość oczywiście szerokiem pojęciem regjonu gospodar
czego, ma na celu położenie w szkole nacisku na wiado
mości uczniowi w jego pracy pozaszkolnej najbardziej po
trzebne i związane jest z dążeniem do upraktycznienia 
nauki. 

7. P r o g r a m w' inien p r z e wid zi eć or g a n i z o -
w a n ł e d la u c z n i ó w o b o w i ą z u j ą c y c h p r a k t y k 
w d z i a ł a c h k u p i e c k i c h p r z e d s i ę b i o r s t w go -
spo d a r c z y eh; c z a s t r w a n i a p r a k t y k i d la k a ż 
d e g o u c z n i a w y n o s i 300 g o d z i n p r a c y . W t e j 
k l a s i e , w k t ó r e j o d b y w a ć s ię będą p r a k t y k i , 
r o k s z k o l n y b ę d z i e o d p o w i e d n i o p r z e d ł u 
żę n y. 

Praktykę w czasie nauki szkolnej wprowadzono prze-
dewszystkiem z następujących powodów: praktyka ta stwo
rzy bezpośredni kontakt szkoły, a więc kierownictwa, nau-
czyioiel: i uczniów z przedsiębiorstwami kupieckiemi, obudzi 
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wśród kupiectwa żywsze zainteresowanie się szkołą, pozwoli 
corocznie na kontrolowanie podstawowej części raatGrjalu 
nauczania ż rzeczywistemi i aktualnemi potrzebami zawodu 
kupieckiego oraz na lepsze zrozumienie przez uczniów po
dawanych im w szkole wiadomości, wreszcie posiada wiel
kie znaczenie wychowawcze. 

Wymienione korzyści praktyka da wówczas, gdy będzie 
odpowiednio przez szkoły zorganizowana i dla celów na
ukowych przez nauczycieli przedmiotów . zawodowych, wy
korzystana. Ewentualne trudności w organizowaniu praktyk 
dadzą się przezwyciężyć przy współpracy szkół i władz 
szkolnych ze sferami kupieckiemi. 

8. Do g i m n a z j ó w k u p i e c k i c h p r z y j m u j e 
s i ę k^andyda tów, k t ó r z y : 

a. , p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a VI 
k l a s y s z k o ł y p o w sze chn e j lu b i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó wn o w a ż n e, 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m co 
n a j m n i e j 13, a nie p r z ek r o czą 17 l a t życ ia . 

c. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n y w z a k r e s i e II 
s z c z e b l a p r o g r a m o w e g o s z k o ł y p o w-

' s z e chn ej z p r z e d m i o t ó w , o k r e ś l o n y c h 
p r z e z M i n i s t r a W y z n a ń R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b l i c z n eg o. 
§ 182. O r g a n i z a c j ę . g i m n a z j ó w k u p i e c k i c h 

p r z y g o t o wuj ący eh m ł o d z i e ż do h a n d l u d r o -
g e r y j n e g o o k r e ś l i o s o b n e r o z p o r z ą d z e n i e . 

Sprawa przygotowywania pracowników drogeryjnych, ze 
względu na nieunormowane stosunki prawne, wyniaga do
datkowych opracowań i studjów. 

Szkoły kupieckie stopnia licealnego. • 

§ 183. 1. S z k o ł y k u p i e c k i e s-to p n i a l i c e a l 
n e g o n o s z ą n a z w ę; l i c e a k u p i e c k i e . 
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2. Z a d a n i e m 1 i c c ó w ku pTe cki c h j es t ks zt a l-
c e n i e p r a c o w n i k ó w do p e ł n i e n i a c z y n n o ś c i 
z a w o d o w y c h w d z i a ł a c h k u p i e c k i c h r ó ż n y c h 
p r z e d s i ę b i o r s t w g o s p o d a r c z y c h , ^ k t ó r z y b y , 
o b o k p r a k t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o 
w e g o , p o s i a d a l i s z e r s z y i g ł ę b s z y z a s ó b wia 
d o m o ś c i t G o r e t y c z n o - z a wo do wy eh i o g ó l 
nych. ' 

Szkoły licealne kupieckie są przeznaczone dla absolwen
tów gimnazjów ogólnokształcących. Wyższy wiek i poziom 
rozwoju umysłowego tych absolwentów zezwoli' na szersze 
i głębsze ujęcie podobnego, jak w szkołach kupieckich stop
nia gimnazjalnego, materjału nauczania, co przygotuje ąjj-
solwentów tych szkół do pełnienia, po odpowiedniej prak
tyce, funkcyj kupieckich bardziej odpowiedzialnych, wyma
gających, wyższego wyrobienia umysłowego pracowników. 

3. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a -
z i u ft] o g ó 1 n o k s z t a ł c ą c e. 

4. L i c e a k u p i e c k i e są d wii i t r z y l e t n i e . 
Kształcenie zawodowe w oparciu o lepiej przygotowany 

materjał uczniowski może się odbywać • szybciej, niż w szkole 
kupieckiej stopnia gimnazjalnego," dlatego też projektuje się 
w zasadzie naukę 2-letnią. ' 

W pewnych uzasadnionych wypadkach będzie można 
'również tworzyć licea trzyletnie. 

5. L i c e a k u p i e c k i e d w u l e t n i e dają w y ł ą c z 
n ie p r z y g o t o w a n i e k u p i e c k i e o g ó l n e . L i c e a 
t r z y l e t n i e u w z g l ę d n i a j ą w k l a s i e III s p e c j a 
l i z a c j ę . S p e c j a l i z a c j a m o ż e s i ę o d b y w a ć b ą d ź 
w z a k r e s i e j e d n e j lub k i l k u p ok r e w n y c h d z i e-
d z i n h a n d l u , jak n. p. h a n d e l sp.ó łdz i e lczy , za
g r a n i c z n y , h a n d e l z i e m i o p ł o d a m i , w y r o b a m i 
w ł ó k i e n n i c z e m i , b ą d ź w z a k r eś i e j e d ne j 1 u b 
k i l k u f u n k c y j p r a c o w n i k ó w k u p i e c k i c h , j ak 
n. p. a k w i z y c j a , r e k l a m a , d e k o r a c j a w y s t a w 
i s k l e p ó w . 
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Specjalizacja w/g dziedzin handlu uzasadtiłona jest temi 
samemi względami co w gimnazjach kupieckich. Specjalizacja 
funkcyjna dyktowana jest zapotrzębowaniem ^ życia gospo
darczego na wyspecjalizowanych • praoownikcSw w danym 
dziale pracy. Na poziomie licealnym specjalizacja tak daleko 
posunięta, jednak odbywająca się na podłożu ogólnem, jest. 
możliwa i celowa. Przewidują specjalizację również analo
giczne uczelnie zagraniczne. .. ' - ' 

6. . O ś r o d k i e m n a u c z a n i a .jest p r z e d s i ę -
' b i o r s t w o k u p i e c k i e . P u n k t c i ę ż k o ś c i sp oczy-
wa na z a g a d n i e n i a c h , z w i ą z a n y c h z o b r o t e m 
t o w a r o w y m , p o t r a k t o w a n y m s z e r z e j .i g ł ę -
blcf n i ż w g i m n a z j a c h k u p i e c k i c h . P o d s t a w ę 
• p r o g r a m o w ą t w o r z ą : na.uka k u p n a i s p r z e 
daży , to w a r o z n a w s t w o , g e o g r a f ja g o s p o d a r 
cza, o r g a n i z a c j a . p r z e d s i ę b i o r s t w kup i ec - -
kich.. P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i po-. 
m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m , ' • ' 

7. P r o g r a m w i n i e n p r z e w i d z i e ć o r g a n i z o 
w a n i e d la u c z n i ó w o b o w i ą z k o w y c h p r a k t y k 
w - d z i a ł a c h k u p i e e k i e h p r z . c d s i ę b i o r s t w g o s 
p o d a r c z y c h , Czas t r w a n i a p r a k t y k i d la k a ż 
d e g o u c z n i a m'yn os i 300 g o d z i n p r a c y . W t e j 
k l a s i e , w k t ó r e j o d b y w a ć s i ę b ę d ą p r a k t y k i , 
r o k ' s z k o l n-t b ę d z i e o d p o w i e d n i o p r z e d tu-
źong . 

Uzasadnienie jak przy gimnazjach kupieckich. 
8. Do l i c e ó w k u p i e c k i c h p r z y j m u j e s i ę k a n 

d y d a t ó w, k t ó r z g: 
•a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a gim'^ 

nazju.m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o Iwb i n n ą 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u " k a l e n d a r z o wy m co 
n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t żuc i a . 
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Szkoły przysposobienia kupieckiego. 

§ 184. Z a d a n i e m s z k ó ł p r z : y s p o s o J ) i e n i a 
k u p i e c k i e g o j e s t d a n i e młodzieży^ e l e m e n 
t ó w w i a d o m o ś c i , wp f o wa d za j ącycł i ją w za-
w ó d k u p i e c k i. , 

Należy zwrócić uwagę na ujęcie celu tych szkół. Niema 
tu mowiyi o przygotowaniu młodzieży do zawodu, o kształce
niu pracowników, a jedynie o ułatwieniu młodzieży wejścia 
do zawodu przez danie jej praktycznycti elementów po-
trzebnycłi wiadomości. To ścieśnienie celu wynika z charak
teru wymienionych szkół i krótkiego czasu trwania nauki. 
Powjyższe szkoły są przewidziane dla młodzieży, która czy 
to ze względów finansowyth, czy to ze względu na spóźniony 
wiek, nie może studjować przez dłuższy okres czasu. 

2. S z k o ł y p r z y s po s o b i e n i a k u p i e c k i e g o 
s ą r o c z n e . 

3. S z k o ł y s ą o r g a n i z o w a n e d 1 a m ł o d z i e ż y , 
k t ó r a u k o ń c z y ł a : 

a. s z k o ł ę p o w s z e c h n ą bez w z g l ę d u na je j 
s t o p i e ń o r g a n i z a c y j n y , 

b. g i m n a z j u m lub l i c e u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c c . 
Tworzenie osobnych szkół przysposobienia dla absol

wentów poszczególnych szczebli szkoły powszechnej nie by-
łobyi celowe, albowiem charakter szkoły ma być wybitnie 
praktyczny i różnice programowe byłyby minimalne. To 
samo dotyczy szkół dla absolwentów gimnazjów i liceów. 
Natomiast zróżniczkowanie poziomów dla absolwentów szkół 
powszechnych i średnich jest konieczne z uwagi na dulże 
różnice w poziomie umysłowym uczniów, na sposób ujęcia 
zagadnień, ich zakres i traktowanie. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą s z k ó ł p r z s p o -
s o b i e n i a k u p i e c k i e g o d la m ł o d z i e ż y , k t ó r a 
u k o ń c z y ł a s z k o ł ę p o w s z e c h n ą , j e s t l s z c z e b e l 
p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 
Szkolnictwo zawodowe. p9 
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4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą s z k ó ł p r z i j s p o -
s o b i e n i a k u p i e c k i e g o d l a BiJodzlcźy , . k t ó r a 
u k o ń c z y ł a - g imnazju .m lub l i c e u m o g ó l n o 
k s z t a ł c ą c a , j e s t g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. S z k o ł y p r z y s p o s o b i e n i a k u p i e c k i e g o , 
p r z e z n a c z o n e dla a b s o l w e n t ó w s z k ó ł p o w 
s z e c h n y c h , dają e l e m e n t y w i a d o m o ś c i "zawo
d o w y c h , p o t r z e b n e w - h a n d l u d e t a l i c z n i j i n 
1 p r z y s t o s o w u j ą , p r o g r a m ' d o w a r u n k ó w r e -
g j o n a l n y c l i . 

S z k o ł y p r z y s p o s o b i e n i a k u p i e c k i e g o , 
p r z e z n a c z o n e d l a a b s o l w e n t ó w . g i m n a z j o w"" 
ł- l i c e ó w o g ó l n o k s z t a l c ą c p c ł ł , da ją u c z n i o m 
e l emen t iy w i a d o m o ś c i z a w o d o w y c h , p o t r z e 
bne p r a c o w n i k o m r ó ż n y c h p r z e d s i ę b i o r s t w 
k u p i e c k i c h z a r ó w n o d e t a l i c z n y c h j a k i hu r 
t o w y c h . 

Szkoły przysposobianla kupieckiego niższego stopnia 
będą miały. charakter lokalny, dlatego też przewidziano 
przystosowanie programu do warunków regjonalnych, ponadto 
będą kształciły dla handlu detaHcznego, Jest to bowiem nie
mal jedyna dziedzina handlu, dostępna dla .tych sfer młodzieży, 
która będzie uczęszczać" do omawianych szkół. Natomiast 
program nauczania szkól przysposobienia kupieckiego wyż
szego stopnia ODejmuje szersze horyzonty, przystosowane 
do wieku, poziomu umysłowego oraz możliwości zatrudnie
nia absolwentów gimnazjów i liceów ogólnokszjałcących.' 

6. O ś r O d k i e-m n a u c z a n 1 a j e s t p r z e d s i ę'b i o r-
s t w o k u p i e c k i e . P u n k t c i ę ż k o ś c i s p o c z y w a na 
z a g a d n i e n i a c h , z w i ą z a n y c h z o b r o t e m towaf-
r o w y m . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z y p r a k 
t y c z n a nauk-a z z a k r e s u : kupn-'a i s p r z e d a ż y t o 
warom', to w a r o z n a wstwra, g e o g r a f j i g o s p o 
d a r c z e j i o r g a n i z a c j i p r z e d s i ę b i o r s t w ku
p i e c k i c h . P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i 
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p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n i »> z w i ą 2 a n e 2 z a w o d c m. - . ' > • 

• Zasadnicza kierunek programu nauczania ujęto po
dobnie, jak w szkołach tijpu zasadniczego. Krótki czas 
trwania nauki zezwoli jednak ttjlko na potraktowanie- naj-' 
bardziej niezbędnych elementów wiadomości zawodowych. 

7. Do szkó l ' p r z a s p o s o b i e n i a k u p i e c k i e g o , ' 
p r z e z n a c z o n i j c h d la a b s o l w e n t ó w s z k ó ł po-
w s z e c h n i j c h , p r z i j j m u j e s i ę k a n dij d a t ó w, k t ó - ' 
r z y : "• 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o ' u k o ń c z e n i a 
s z k o l i j p o w s z e c h n e j I s t o p n i a l u b ł n n e ś w i a -
d-.ectwo u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. n ie p r z e k r o c z ą w d a n y m ;roku k a i e n -
d a r z o w y m l S l a t ż g c i a . 

8. Do s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a k u p i e c k i e g o , , 
p r z e z n a c z o n y c h - • d l a a b s o l w e n t ó w g i m n a -
zj,ów i l i c e ó w o g ó F n o k s z t a"łcą"cijch, p r z i j j -
mujc s i ę k a n d y d a t ó w , k t 'ó rz i j r 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. n i e p r z e k r o c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a -
r z o w g m 24 1 a t ż y c i a.' 

Kursy kupieckie, 
§ 185. KursH" k u p i e c k i e przfezn a c z o n e są 

d l a o s ó b , s p e c j a l i z u j ą c y c h , s i ę 'w p e w n y c h 
d z i e d z i n a c h z a w o d u k u p i e c k i e g o . - Z a d a n i a . 
Gżas t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h ku r 
s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e - d o p o t r z e b h a n d l u . 

59* 
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GBDPA 2 . SiZKOŁY I KURSY ADMINISTHACYJNO-HAHDLOWB. 
§' 186- Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 

szko t t} t y p u z a s a d n i c z e g o , szkó ł t f p r z H s p o s o -
b l c n i a o r a z kurs i j a d m i n i s t r a c i j j n o - h a n -
d 1 o w e: ^ 

' s z k o J u a d m i n i s t r a c u j n o - h a n d l o w c s t o p 
n i a l i c e a l n e g o , 
p r z i j s p o s o b i c n i a a d m i n ł s t r a c u j -
no.- .handlo-wego, 

k u r s u z z a k r e s u a d m i n i s t r acj.r h a n d l o wej . 
Typ szkól, odpowladającjj w zasadzie projektowanemu 

typowi szkól administracujno-handlowHch, dał właściwie po
czątek całemu systemowi szkół handlowijch. Szkoły handlowe, 
zarówno u nas, jak i zagranicą, zaczęły przygotowijwać do 
prac biurowych, rozszerzając następnie swe podstawy i róż
niczkując programy w miarę rozrastania się zadał szkól 
i obejmowania kształcenia nietylko w funkcjach łiiurowych, 

• ale i kupiecMdł, przygotowywania pracowników dla coraz 
to nowych, rozwijających się dziedzin gospodarczych. 

W.toku prac ustrojowych szczegółowo rozważano za
gadnienie, czy kształcenie administracyjno-hafldiowe powinno 
się odbywać również na stopniu gimnazjalnym; Szkoły na tym 
poziomie istnieją dotąd w Polsce i zagranicą i kształcą pra
cowników dla administracji. Z uwagi jednak na to, że na 
poziomie gimnazjalnym- można dostatecznie przygotować pra
cownika - tylko do pełnienia prostych funkcyj wykonawczych, 
właściwe kształcenie zawodowe w zakresie administracji han
dlowej przeniesiono na stopień licealny. Tworzenie gimnazjum 
administracyjno-handl^wego zastąpiono poniekąd przez do-

- danie kierunku administracji handlowej- w ki.' IV gimnazjów 
.kupieckich oraz przez powołanie do życia szkół przysjjo-
sobienia administracyjno-handlowego dla absolwentów gim
nazjów i liceów-ogólnoteztałcącBch.-Ta ostania droga--po-
zwoli na uzyskanie pracowników, posiadających w pełni kwa
lifikacje wymagane-do--pcłnicnla"czynności o charakterze wy
konawczym" w administracji handlowej. 
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W działach administracyjnych przedsiębiorstw istnieje 
zapotrzebowanie na pracowników o szerszcm i gJębszem 
przygotowaniu zawodowem, którzy by byli zdolni do peł
nienia bardziej odpowiedzialnych funkcyj. Kwalifikowanych 
pracowników potrzeba też stale w administracji gospodarczej 
państwa i samorządu, a zagadnienie usprawnienia admini
stracji gospodarczej tak publicznej, jak i prywatnej jest 
jednym z głównych postulatów naszego życia gospodarczeo. 
Z tych względów szkoły, które tego rodzaju pracowników 
będą kształcić, są gospodarczo ważne i konieczne. 

Cel ten w nowym ustroju będą spełniać licea admini-
śtracyjno-handlowe. . 

' Wreszcie liczne rzesze pracowników tego działu, ogra
niczających się do wąskich specjalności zawodowych, uzyskają 
niezbędne wiadomości na różnorodnych kursach z zakresu 
administracji handlowej. 

Szkoły administracyjDO-handliowe stopnia licealnego. : 
§ 187. 1. S z k o ł y a d m i n i s t r a c y j n o - h a n d l o w e 

s t o p n i a l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a a d m i 
n i s t r a c y j n o - h a n d l o w e . 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w a d m i n i s t r a c y j n o - h a n -
d l o w y c h j e s t ks z t ał c e n i e p r a co w n ikó w do 
p e ł n i e n i a c z y n n o ś c i z a w o d o w y c h w d z i a ł a c h 
a d m i n i s t r a c y j n o - h a n d l o w y c h r ó ż n y c h j e d n o 
s t e k g o s p o d a r c z y c h , k t ó r z y b y , o b o k p r a k 
t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o, po
s i a d a l i s z e r s z y i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i 
t e o r e t y c z n o - z a w o d o w y c h i o g ó l n y c h . 

Podobnie, jak szkoły kupieckie stopnia licealnego, szkoły 
administracyjno-handlowe stopnia licealnego mają przygoto
wać do zawodu absolwentów gimnazjów ogólnokształcą
cych'. I tutaj lepsze przygotowanie i wyższy stopień roz
woju umysłowego pozwoli uczniom tych szkół lepiej przy
gotować się do zawodu. Szersze" zaś i głębsze potrakto
wanie zagadnień organizacyjnych, poza przyswojeniem w nie-
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zbędnym zakresie techniki biurowej, winno umożliwić absol
wentom dochodzenie do stanowisk bardziej odpowiedzial
nych. 

3. L i c e a a d r a i n i s t r a c y j n o - h a n d l o w e są 
d w u i t r z y l e t n i e . 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą jes t . g i m n a 
zjum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. L i c e a d w u l e t n i e da ją w y ł ą c z n i e p r z y 
g o t o w a n i e a d m i n i s t r a c y j n o - h a n d l o w e o g ó l 
ne. L i c e a t r z y l e t n i e u w z g l ę d n i a j ą w III k la 
s i e s p e c j a l i z a c j ę , ma jącą na ce lu ś c i ś l e j s z e 
p r z y s.t o so w a n i e n a u c z a n i a do j e d n e j lub k i l k u 
p o k r e w n y c h d z i e d z i n ż y c i a g o s p o d a r c z e g o , 
j ak n p. b a n k o w o ś ć̂  a d m i n i s t r a c j a ,p r z e m y s ł u, 
s a m o r z ą d u , p o c z t o w o - t e l e k o m u n i k a c y j n a , 
e k s p l o a t a c j a k o l e j o w a . 

6. O ś r o d k i e m n a u c z / a n i a są r ó ż n e p r z e d 
s i ę b i o r s t w a g o s p o d a r c z e . P u n k t c i ę ż k o ś c i 
s p o c z y w a na z a g a d n i e n i a c h o r g a n i z a c j i i ad
m i n i s t r a c j i p r z e d s i ę b i o r s t w . P o d s t a w ę p r o 
g r a m o w ą t w o r z ą : w i a d o m o ś c i g o s p o d a r c z e 
o g ó l n e o r a z w i a d o m o ś c i s p e c j a l n e z z a k r e s u 
o r g a n i z a c j i i a d m i n i s t r a c j i r ó ż n y c h p r z e d 
s i ę b i o r s t w , r a c h u n k o w o ś ć , k o r e s p o n d e n c j a 
i u m i e j ę t n o ś c i b i u r o w e t e c h n i c z n e . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e , ś c i ś l e 
z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z za
w o d e m . 

T . D o l i c e ó w a d m i ni s t r a c y j n o - h a n d l o w y c h 
p r z y j m u j e s ię k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e, , 

b. k o ń c z ą w .danym r o k u k a l e n d a r z o w y m 
.co n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k r o c z ą 20 l a t życ ia . 

Licea administracyjno - handlowe zbudowane są w spo-
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sób analogiczny do liceów kupieckich. Nie przewiduje się 
w nich specjalizacji funkcyjnej, która na tym poziomie nie 
wydaje- się możliwą. 

W programie wysunięto na plan pierwszy te wiado
mości, które stanowią podstawę pracy zawodowej dla kształ
conych osób. Na plan dalszy schodzą w tej szkole zgodnie 
ź analizą pracy, te wiadomości zawodowe, które noszą cha
rakter pomocniczy; niektóre zaś przedmioty nauczania li
ceum kupieckiego wogólc nie będą tu uwzględniane np. to
waroznawstwo. 

Program uwzględni stosownie do stopnia szkoły przed
mioty ogólnokształcące. 

Szkoły przysposobienia administracyjno-handlowego. 

§ 188. 1. Z a d a ni e m s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a 
a d m i n i s t r a c y j n o - h a n d l o w e g o j e s t d a n i e 
m ł o d z i e ż y e l e m e n t ó w w i a d o m o ś c i , w p r o w a 
d z a j ą c y c h ją w z a w ó d p r a c o w n i k a d z i a ł ó w 
a d m i n i s t r a c y j n o - h a n d l o w y c h p r z e d s i ę -
b i o r s t w g o s p o d a r c z y c h . 

2. S z k o ł y p r z y s p o s o b i e n i a a d m i n i s t r a 
c y j n o - h a n d l o w e g o są r o c z n e . 

3. S z k o ł y te są p r z e z n a c z o n e d la a b s o l 
w e n t ó w g i m n a z j ó w i l i c e ó w o g ó l n o k s z t a ł 
cących , • ' . 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 
zjum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. O śr o dki e,m n a u c z a ni a j e s t a d m i n i s t r a 
cja i o r g a n i z a c j a p r z e d s i ę b i o r s t w g o s p o -
czyćh. P o d s t a w ę p r o gr am o wą t wo rzy p r a k 
t y c z n a n a u k a ż z a k r e s u : o r g a n i z a c j i b i u r a , 
r a c h u n k o w o ś c i i k o r e s p o n d e n c j i o r a z u m i e 
j ę t n o ś c i t e c h n i c z n y c h b i u r o w y c h . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a w z a k r e s i e n a j b a r d z i e j n i e z b ę d 
nym o g ó l n e w i a d o m o ś c i g o s p o d a r c z e o r a z 
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w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i l > e z p o ś r e d n i o n i e z w j ą z a n - c z z a w o d e m . 

6. Do s z k ó l p r z H s p o s o b i e n i - a a d m i n i s t r a -
c y j n o - h a n d l o w e g o p r z u j m u j e s i ę k a n d y d a 
tów, k t ó r z y : 

a. p r z e d . s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m ^ o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o ' za r ó w n o w a ż n e , 

b. n i e p r z e k r o c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a 
r z o w y m 24. l a t życ ia . 

Z tych samych powodów, które spowodowały zaniecha
nie ' tworzenia gimnazjów administracy|no-handIowych, nie 
przewiduje się powoływania szkól przysposobienia na niż
szym stopniu. Natomiast szkoła taka, przeznaczona dla 
absolwentów ^ gimnazjów i liceów ogólnokształcących, którzy 
pragną w krótkim czasie zapoznać się z praktycznemi ele
mentami wiedzy i sprawności administracyjno-handlowycb 
Jest wysoce wskazana. 

Kursjj z zakresu administracji handlowej. 

§ 189. K u r s y z z a k r e s u a d m i n i s t r a c j i h a n 
d l o w e j p r z e z n a c z o n e są d l a o s ó b , s p e e j a l i -
z u j ą c y c h - s i ę w p e w n y c h j e j d z i a ł a c h . Z a d a 
nia; c z a s t r w a n i a - i z a s a d g o r g a n i z a c j i t y c h 
k u r s ó w h ę d ą d o s t o s o w y w a n e do p o t r z c b ż i j -
c ła g o s p o d a r c z e g o . 



III 
DZIAŁ ROLNICZY 





GRUPA 1. ROLNICZA. 
I.'OGÓLNA CHARAKTEHYSTFKA. ' ' ' 

Powierzchnia ziemi użytkowanej rolniczo wpBosI w Pol
sce 25.589 ^ mlljonów ha. W tej Ilości rieml posiadamy: 

gruntów onigcti 18,55? młłj. 1ia 49.0 o/o ogólnej po w. Polski 
łąk ' ' " 3,80«[ • „ . .. wmk ,/ ,. ' „ 
pastwisk ;' , 2,676 „ „- 7.0 fo 
;saddwi ogrodów 0,552 „, „ l.Sfo „ ' „ / „ 

•Utgtkowanie ziemi jest nader różnorodne - na. terenie 
poszczególngch rGgjonów. Grunty orne zajmują makslmum-
p.owierzclini w woj. .warszawskiem (66«/e} i'w"woj. zaciiod-
nich '(62o/o). Tercof zalesione stanowią największą część po- • 
wierzchni na wschodzie i poładniu Polski (29 I 21 fo}. Mt-
nittialae oteiiżjjtki' posiadają województwa południowe i woj. 
poznańskie (5 I 6fa). Nictilko Jednak spos6fr niptkowsiiia 
ziemi odróinla rolnictwo w poszczególngch oljszarach kraju:' 
intensg^wność gospodarki, rodzaje upraw, ustrój roliu l-t. p. ^ 
stwarzają nlezwijkłą różiorodność gospodarstw rolnijch' pod 
względem struktury, organizacji i talturp' oraz' wpływają na 
nmicjszf lub wiekszg udział poszczególaph: terenów w ogól
nej produkcji rolnej, 

Ważpiejsze ' ptodU' rolne wytwarzane w'Polsce, (prze
ciętne z "lat IMS—4932) Jo: ' :,- . ^ • ' - --
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Pszenica 18,5 milj. q. z powierzchni uprawnej 1.582 tys. ha 
Żgto . 63,8 „ „ „ „ 5.690 
Jęczmieii 15,1 y, „ „ ,, 1.226 
Owies , 25,0 „ „ „ „ 2.162 
Ziemn. 302,6 „ „ „ „ 2.649 
Buraki 39,5 „ „ „ „ 185 
Groch 1,8 „ „ „ „ 192.5 
Len 
(nasienie 0,584 „ ,, „ 
włókno) 0,447 „ „ „ „ 109,5 
Gryka 2,1 „ „ „ „ 318 

Współczesną wytwórczość rolniczą polską naogół cha
rakteryzuje brak zróżniczkowania. W większości warsztatów^ 
rolnych trudno wyodrębnić specjalne działy, prowadzą bo
wiem one produkcję mieszaną. Istnieją jednak na terenie całej 
Rzeczypospolitej gospodarstwa, które z uwagi na bliskość 
i potrzeby rynków zbytu, bądź położenie geograficzne, spe
cjalnie rozwijają pewne określone działy produkcji. Do takich 
gospodarstw należą np. gospodarstwa podmiejskie, w któ
rych wyraźnie występuje kierunek wydojpwy lub wydojowo -
opasowy ł ogrodniczy (warzywny). Do gospodarki o zde
cydowanym jednostronnym kierunku wytwórczym zaliczyć 
można część gospodarstw wysokogórskich i podgórskich. 
Istnienie gospodarstw specjalizujących się w pewnych dzia
łach produkcji, w związku ze swemł warunkami gospodar-
czemi i naturalnemi, podkreśla konieczność uwzględniania 
w oświacie rolniczej warunków regionalnych. 

Pod względem umiejętności gospodarowania i osiągania 
maksymalnych wyników pracy, rolnictwo nasze wykazuje — 
jak już wzmiankowano — dużą niejednolitość. Poniższa ta
belka obrazuje rozpiętość skali plonów osiąganych z jednostki 
powierzchni w różnych okręgach kraju: 
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2. powierzchni hektara-zbierano (przeć, z lat 1928—1932)': 

Wojewńdz. 
• zachodnie 

WojewMz. 
contr alne 

Wjojewfidz. 
południowe wschodnie 

WojewMz. 

w c e t n a r a c h 

Pszenicy 18.4 
Żyta . . . . . . . 14.4 
Owsa 16.3 
Ziemniaków . . . . 133,0 
Buraków cukrowych 273.0 

12.6 
11,8 
13.2 

122.0 
203.0 

9.2 
9.8 
9,7 

104.0 
194.0 

10.0 
8.6 
9.0 

92.0 
151.0 

Wigdajnośćż jednostki powierzchni jest w Polsce Jeszcze 
nader niska, mimo, że ulega stałej poprawie. Stoimg niemal 
na ostatnich miejscach w tabeli krajów produkujących, osią
gając przeważnie V2 —Vs zbiorów, otrzymywanych w kra
jach europejskich o oiaksjjmalnej wydajności z ha. Tylko 

• w niektórych działach, jak len i konopie na nasienie, zaj
mujemy jedno z pierwszych miejsc. Siły produkcyjne ziemi 
nie są wyzyskane dostatecznie i doprowadzenie kultury rol
nej w całym kraju do wyższego poziomu, np. istniejącego 
obecnie na terenie Poznańskiego, pozwoliłoby wydajność na
szego rolnictwa oonajmniej, podwoić. ' 

W dziedzinie hodowli, pod względem ilości posiadanych 
zwierząt, wusuwamy się na jedno z pierwszych miejsc 
wśród państw europejskich. Nasz stan posiadania (1932. r.) 
przedstawia się następująco: ' ' . ' 

, Konic • _ 3̂ 9 miij. szt. 
Bydło' - — 9,4 „ „ 
Trzoda chlewna . — 5,8 „ „ - -

. Owce .— 2,4 „ 
Drób .— a),0 

Jednakże materjał hodowlany, jakim rozporządzamu jest 
nader niejednolity 1 mało wartościowy. Sytuacja ta ulega 
stopniowej poprawie, dzięki akcji prowadzonej przez władze 
publiczne r organizacje - rolnicze. ; ' - ' 

. Nakreślony wytcj stan rolnictwa polskiego wykazuje po-
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ważne braki, które są w dużym stopniu wynikiem niedosta
tecznego przygotowania faeliowego wJaścicłeli i kierowników 
warsztatów rolnych w dziedzinie produkcji roślinnej, zwie
rzęcej oraz w dziedzinie organizacyjnej, administracyjnej 
i handlowej. Przeważna ilość gospodarstw wykazuje albo 
zupełny brak planowości w prowadzeniu gospodarstwa, albo 
pozorną planowość, opartą na przestarzałych poglądach na 
gospodarstwo rolne, bądź nawet stojącą w wyraźnej sprzecz
ności z czynnikami produkcji. Uwydatnia się to specjalnie 
przy porównaniu przeciętnych gospodarstw z gospodarstwami 
otoczonemi trafnie ujętą opieką fachową przez organizacje 
rolnicze. 

Dokładna ilość gospodarstw rolnych - warsztatów wy
twórczych - jest trudna do ustalenia, gdyż spis ludności 
z 1921 r. nic objął terytorjum całego kraju, a poza tem 
był przeprowadzony dosyć niedokładnie. 

Dane spisu na skutek reformy rolnej i naturalnych pro
cesów w ustroju rolnym ulec musiały od 1921 r. znacznym 
zmianom. Z dość znacznem zatem. przybliżeniem można dziś 
mówić o istnieniu w Polsce 3.6 miljonów gospodarstw rol
nych. Liczba ta sama przez się nic jeszcze nie mówi, a to 
z uwagi na wielką rpżnorodność gospodarstw, 

• W dziedzinie szkolnictwa zawodowego Ministerstwo 
Wyznań Religijnych i Oświecenia Publicznego przyjęło za
sadę, że ustałenie ustroju i programów szkół zawodowych 
musi się oprzeć na analizie pracy, potrzebnych wiadomości 
i usprawnień danego pracownika, że szkoła zawodowa, ma
jąca spełnić swe zadanie, musi dać młodzieży taką sumę wia
domości i usprawnień i tak ją wychować, aby stworzyć typ 
pracownika najbardziej odpowiadający potrzebom zawodu. 
Z tego też względu podstawą formułowania wniosków w od
niesieniu do nauczania zawodowego jest analiza typów pra
cowniczych, występujących w danej dziedzinie gospodarczej. 
Dokonanie takiej analizy wymaga przedewszystkiem zdania 
sobie sprawyi z 'typów warsztatów pracy i ich potrzeb w za
kresie pracowników. 
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Jedynie słusznem kryterjum podziału gospodarstw rol
nych dla celów analizy zawodu, jest pod^aJ na typy; gospo
darstwo włościańskie i gospodarstwo folwarczne. Chociaż 
ustalenie ścisłej granicy pomiędzy gospodarstwami rolnemi 
włcściańskiemi i folwarcznemi jest trudne, zależy ona bo
wiem od klimatu i właściwości glehy, od systemu upra
wy i stosunków społecznych oraz gospodarczych, można 
przyjąć, że folwarcznem gospodarstwem rolnera jest takie 
gospodarstwo, które posiadając odpowiednio duży teren, jest. 
zarządzane przez właściciela (dzierżawcę, administratora), nie 
wykonującego prac fizycznych i dozoru, a posługującego się 
w tym celu odpovviedhim personelem bezpośrednio i jDośred-
nio wykonawczym. Gospodai-stwo włościańskie opiera się wy
łącznie lub przeważnie na pracy samego właściciela i jego 
rodziny. Typem przejściowym pomiędzy temi gospodarstwami 
jest gospodarstwo rolne średniej wielkości, w którym właści- ' 
ciciel ńietylko pełni funkcje organizacyjne, ale również' i wy
konawcze, posługując się jednak, poza swą rodziną, zawsze 
pracą najemną robotników rolnych. Gospodarstwa tego typu 
zaliczamy z uwagi na cel niniejszego opracowania do gospo
darstw folwarcznych. 

W gospodarstwie folwarcznem produkcja opiera się 
przedews>.ystkiem na robotniku najemnym, przy jednoczesnem 
stosowaniu na coraz szerszą skalę" udoskonalonych maszyn 
i narzędzi. Na skutek specjalnego charakteru produkcji rol
niczej i wielkiego jej uzależnienia od czynników natural
nych, podział pracy i specjalizacja techniczna odgrywa nie
wątpliwie mniejszą rolę w rolnictwie niż w przemyśle. Nie
mniej zagadnienia organizacji pracy we wszystkich swych 
przejawach występują z coraz większą siłą, aczkolwiek 
w różnej formie, zarówno na terenie gospodarstw włościań
skich jak folwarcznych. 

Charakterystyczną cechą gospodarstw włościańskich, le
żących przy dolnej granicy podziałj, jest nastawienie konsum-
oyjne. Włościanin produkuje przedewsżystkiem dla siebie, od
dając na rynek mały nadmiar produkcji ponad własne po-
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trzebf. Wobec niskiego stanu tijcli potrzeb i ich ogranicze
nia, zbHWalny nadmiar produkcji stanowi jednak w ogólności 
pokaźną - po2p:ję. Gospodarstwa małorolne kładą silny nacisk 
na dział chowu i użgtkowania zwierząt, uzgskując z tgch 
źródeł podstawowe swe dochodf. W włelu wypadkach, 
szczególnie w gospodarstwach karło^jdi, produkcja nie wy
starcza na utrzymanie rodziny, jednocześnie ze względu na 
rozmiar gospodarstwa istnieje w nich nadmiar sił roboczych. 
Stąd w gospodarstwach tych mamy do czynienia z dbdatko-
wem zatrudnieniem zarobkowem pa terenie innych gospo
darstw rolnjich, w przemyśle domowym i .t- p., ażeby za 
zdol)yty pieniądz dokupić żywności i pokryć inne potrzeby. 
Gospodarstw do 2 ha (karłowych) Jest około 1,2 niiljona, od 
2 -do 5 ha (gospodarstw drobnowłościaiiskich) około 1,2 mi-
Ijona, gospodarstw od 5 — 20 ha (średnich włościańskich) 
około 11 mlljona, gospodarstw od 20 — 50 ha (gospodarstw 
kmiccijch, wielkochlopskich) około 81 tysięcy, gospodartw 
od 50—100 ha jest w przybliżeniu 11 tysięcy, a mających 
ponad" 1(X) ha zapewne 18 tysięcy. 

Gospodarstwa włościańskie stanowią 990/0 wszystkich 
gospodarstw i zajmują 52fo powierzchni ogólnej. Liczby te 
wykazują ich wielkie znaczenie państwowe. Dlatego też fakt, 
że; produkcja tych gospodarstw, zarówno pod względem ilo-
ściowym, jak i jakościowym, stoi na nader niskim poziomic, 
że wytwórczość tych gospodarstw jest często niedostosowana 
do warunków naturalnych i gospodarczych, a stąd warsztaty 
rolne nie są należycie wykorzystane, że wśród włościan prze
waża dotychczas nastawienie konsumcyjne, miast nastawienia, 
produkcyjnego i handtowego, wymaga przedsięwzięcia całego 
szeregu środków zaradczych. Jedną z pod^tawowydji przy
czyn tych niedomagań jest niedostateczne przygotowanie za
wodowe do pracy na roH najszerszych warstw ludności rolni
czej, która tkwiąc w rutynie i różnorodnych przesądach, nie 
umie wjkorzystać zdobyczy wiedzy rolniczej i dostosować 
się do zmiennych warunków życiowych i gospodarczych. 

^ Zagadnienie ogromnej liczby gospodarstw karłowych, 



w których zamieszkuje 30o/o ludności Rzeczypospolitej, jako 
zagadnienie specjalne pomija się w dalszych rozważaniach. 
Gospodarstwa te, nie dając utrzymania rodzinie właściciela, 
muszą albo zostać „upełnorolnione" t. zn. mieć możność do-
kupna roli, albo znaleźć zarobek uboczny. Pierwsze zagadnie
nie wiąże isię z przebudową ustroju rolnego, drugie z daniem 
właścicielowi karłowego gospodarstwa i jego rodzinie od
powiednich fachowych wiadomości i usprawnień. Realne 
rozwiązanie tego zagadnienia .leży niewątpliwie na drodze 
różnorodfliych,' przedewszystkiem krótkotrwałych kursów 
z dziedziny przemysłu ludtowego, rzemiosł, hodowli, ogrodni
ctwa i t. p. gdyż na posyłanie młodzieży do szkoły, z natury 
rzeczy dłużej trwającej, ludzi tych nie stać. 

Do gospodarstw folwarcznych powszechnie zalicza się 
gospodarstwa powyżej 50 ha. Z punktu widzenia szkolnego 
stanowią one jednolitą grupę gospodarstw, mimo, że i w tej 
grupie występują małe, średnie ' i większe gospodarstwa. 
Ogólna liczba tych gospodarstw wynosi 29.000, przyczem zaj
mują one 48 o/o powierzchni kraju. 

Gospodarstwa folwarczne produkują przedewszystkiem 
na zbyt. Produkcja w nich stoi na poziomie znacznie wyż
szym, niż w gospodarstwach włościańskich, czemu sprzyja, 
pomijając catyi szereg czynników natury gospodarczej, grun-
towniejsze przygotowanie ogólne i zawodowe pracowników 
kierujących wytwórczością. Gospodarstwa folwarczne obej
mują zazwyczaj całokształt produkcji rolnej w jej zasadniczych 
działach produkcji roślinnej, zwierzęcej, ogrodniczej i leśnej. 
Wzajemne ustosunkowanie się tych działów jest nader różno
rodne, zależyi bowiem od' warunków naturalnych, gospo
darczych i kwlturainych danego ośrodka. 

W stopniu silniejszym niż w gospodarstwach włościań
skich występuje na terenie gospodarstw folwarcznych dosto
sowywanie produkcji do nowoczesnych wymagań rynku. 
Obok gospodarstw, w których wszystkie działy produkcji 
występują mniej więcej równomiernie, czynne są gospodar
stwa, w których punkt- ciężkości leży na jednym z działów 
Szkolnictwo zawodowe. 60 
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produkcji, bądź też, idąc dalej, na produkcji pewnych ga
tunkowi roślin lub zwierząt domowych. Wreszcie większe 
gospodarstwa folwarczne zazwyczaj prowadzą te lub inne 
gałęzie przemysłu rolnego przetwórczego, związane z samem 
gospodarstwem. 

Istniejąca specjalizacja na terenie licznych gospodarstw 
folwarcznych, pociągająca za sobą konieczność odpowied
niego przygotowania fachowego pracowników, nie pozostaje 
bez znaczenia dla szkolnictwa zawodowego. 

Gospodarstwa wielkie mają przewagę nad gospodar
stwami włościańskicmi pod względem: organizacji pracyi i jej 
mechanizacji, poważniejszej wiedzy fachowej kierownika 
względnie zatrudnionych specjalistów — hodowców, ogrodni
ków i innych, możności łatwiejszego wykorzystania rynku 
zakupu materjałów i narzędzi, korzystania z kredytu długo-
i krótkoterminowego wreszcie organizacji zbytu swych wy
tworów (większa ich ilość, możliwość standaryzacji, możliwość 
przetwarzEjiia iw zakładach przemysłu rolnegjO; i t. p.). Gospo
darstwo zaś włościańskie ma nad folwarcznem wyższość pod 
względem łatwiejszego przystosowywania się do indywidual
nych właściwości gleby i zwierząt, lepszego wyzyskania 
własnych sił wytwórczych, miejscowych warunków produkcji 
i nieskomplikowanego oraz jednolitego zarządzania gospo
darstwem. 

Dwie trzecie ludności w Polsce czerpie środki utrzy
mania z rolnictwa. To też pod względem ilości pracownicy 
gospodarstw wiejskich stanowią największą grupę zawodową. 
Liczba dorosłych pracowników przekracza niewątpliwie 
9 miljonów osób. Ilość samodzielnych gospoćlairzyl i gospo
dyń wiejskich sięga 7 milj. osób, ilość robotników rolnych na 
terenie gospodarstw folwarcznych wynosi około 1 miijona. 
Szacunkowo również można ustalić, że gospodarstwa fol
warczne zatrudniają około 60.000 sił kierowniczych i pomoc
niczych. Cyfry te wskazują, że przygotowanie zawodowe 
w rolnictwie winno mieć charakter -masow;y i że szkoły rol
nicze, typów rozpatrywanych .poniżej, będą mogły spełnić 
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tylko drobną część zadania — zawodowego podnie
sienia rolnictwa. Główna część pracy w tej dziedzinie przy
paść musi w udziale oświacie pozaszkolnej. 

II. PRZEBIEG PRACY W GOSPODARSTWIE ROLNEM. 
Produkcja rolnicza obejmuje Wszystkie działy gospo

darstwa rolnego, a więc: produkcję roślinną polową, pro
dukcję zwierzęcą, produkcję ogrodniczą i leśną. W • każdem 
gospodarstwie rolnem występują przedewszystkiem dwa 
pierwsze działy; produkcja ogrodnicza i leśna jest udzia
łem stosunkowo nieznacznej ilości gospodarstw, przede
wszystkiem większych, aczkolwiek produkcja ogrodnicza 
winna być niewątpliwie szerzej stosowana przez gospodar
stwa włościańskie, posiadające odpowiednie warunki natu
ralne i gospodarcze. W rozważaniach niniejszych dział 
ogrodniczy i leśny zostały wyłączone w osobne podgrupy 
zawodowe, jako osobne działy; produkcji. Niemniej w dalej 
przytoczonej analizie pracy i wiadomości rolników uwzględ-, 
niono działy ogrodnictwa i leśnictwa, które będą traktowane 
przez szkoły w ścisłej zależności od, warunków regjonal-
nych. W pewnych ośrodkach np. w południowej Małopolsce 
ogrodnictwo winno być niewątpliwie podstawowym przed
miotem nauczania w szkołach rolniczych. 

Rolnictwo jest podstawową gałęzią produkcji, dostar
czającą ludności pożywienia, surowców do dalszego przetwa
rzania na wyroby konsumcyjne oraz towaru eksportowego. 
Charakterystyczną cąchą pirodukcji rolniczej jest dominujące 
znaczenie czynnika przyrody. -Praca człowieka polega 
w pierwszym rzędzie na wykorzystaniu właściwości i sił 
przyrody w sposób, pozwalający na osiągnięcie pożądanego 
efektu gospodarczego. Z tej właściwości, produkcji rolniczej 
wynika konieczność posiadania przez rolnika nietylko odpo
wiedniej wiedzy! fachowej, którą zdobywa nauką i doświad
czeniem, • ale również _ indywidualnego poznania przyrody, 
z którą rolnik współdziała, wytworzenia pewnego rodzaju 

• •• 6 0 * 
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symbiozy pomiędzy przyrodą a człowiekiem. ,ZalGżność rol
nictwa od przyrody wymaga specjalnej organizacji gospo
darstwa rolnego, przedewszystkiem z tego powodu, że nie
możliwą jest koncentracja pracy w jedncm miejscu i w jed
nym czasie w takim stopniu, jak w prodiikcji przemysJ/owej. 
Produkcja rolnicza ma wybitny charakter, sezonowy, wskutek 
czego zastosowanie organizacji pracyi i nietod produkcji prze
mysłowej jest w dużym stopniu ograniczone i utrudnione. 

Prace rolnika w racjonalnie prowadzonem gospodar
stwie wiejskiem można zgrupować w dwa wielkie działy: 
prac organizujących produkcję i prac wykonawczych. W dziale 
prac organizujących na plan pierwszy wysuwają się prace 
przygotowawcze polegające na: opracowaniu planu organi
zacji i ustaleniu kierunków gospodarstwa, dostosowanych 

V do jego warunków naturalnych i gospodarczych, ułożeniu 
szczegółowego planu produkcji roślinnej i zwierzęcej na 
dany okres, sporządzeniu preliminarzy gospodarczych i za
pewnieniu wszelkich niezbędnych środków dla realizacji za
mierzeń. Ten dział prac znajduje się na terenie większości 
gospodarstw, szczególnie włościańskich, w zaniedbaniu, po
wodując przedewszystkiem zupełnie niedostateczne wyzyska
nie możliwości rozwojowych warsztatów produkcji rolnej. 

Następnym działem prac organizujących jest zarządzanie 
całem gospodarstwem pod względem technicznym, admini
stracyjnym i handlowym, obejmujące w szczególności: usta
lanie rodzaju, czasu i kolejności robót, dozorowanie pra-
widłovirego i terminowego ich wykonywania, zapewnienie od
powiednich funduszów na finansowanie gospodarki, organi
zacja zakupu materjałów i środków produkcji oraz organi
zacja zbytu produktów gospodarstwa, rejestracja cyfrowa 
procesów gospodarczych, kontrola wyników i wyprowadza
nie na ich podstawie wniosków w odniesieniu do dalszej 
pracy. ' , 

Dział prac wykonawczych obejmuje wykonywanie bez
pośrednie wszelkich • robót w gospodarstwie oraz ewentu-
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alne nadzorowanie prawidłowegę i terminowego ich wyko
nania (t. zw. „wykonanie pośrednie"). 

Zależnie od organizacji gospodarstwa, jego wielkości 
i zaopatrzenia w dziale tym ma miejsce różnorodnie stoso
wany podział pracy i jej mechanizacja. 

Prace organizujące i wykonawcze, jak już zaznaczy
liśmy są, zależnie od wielkości gospodarstwa, łączone w oso
bie jednego pracownika lub rozdzielane. W gospodarstwach 
włościańskich dział prac organizujących, z uwagi na wiel
kość gospodarstwa, jest w dużej mierze uproszczony i ułat
wiony. Ddminuje nad nim w chwili obecnej dział wykonania. 
W gospodarstwach większych czynności organizujące roz
rastają się znakomicie i komplikują, wymagając większej 
lub mniejszej ilości odpowiednio przygotowanych pracowni
ków do ich wykonywania. 

Jak już zaznaczono, zadaniem gospodarstwa rolnego 
jest prodilkcja, pozwalająca na Uzyskanie maksymalnego efektu 
gospodarczego. W związku z tem specjalnego znaczenia dla 
produkcji rolnej nabiera zagadnienie zbytu, wytworów go
spodarstwa, zagadnienie znajomości rynku, jego potrzeb ilo
ściowych i jakościowych, wreszcie znajomości form organi
zacyjnych zbytu. To ostatnie zagadnienie nabiera specjal
nego znaczenia dla gospodarstw włościańskich, zupełnie bez
radnych W tej dziedzinie, wyzyskiwanych przez liczny łań
cuch pośredników między wytwórcą a konsumentem, czy 
odbiorcą towaru. ' 

W produkcji roślinnej rolnik spotyka stale wielką róż
norodność zagadnień, od których rozwiązania zależy powodze
nie jego pracy. Sąito przedewszystkiem zagadnienia następujące:: 
długotrwały cykl produkcji stwarzający trudność dokładnego 
przewidywania; różnorodność typów i rodzajów gleb, za-
feżność wartości gleb w dużym stopniu od podglebia i po
ziomu wód zaskórnych, nieobliczalność czynników klimatycz
nych, trudność w wyborze, odpowiednich do komplćksii wa- . 
runków wegetatywnych, rodzaju i odmian roślin, trudność 
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określenia stanu zasobów pokarmowych glcbij jako war
sztatu wijtwórczego oraz celowego i opłacalnego stosowania 
nawozów, duża zależność od, sprawności robót ręcznych 
i inteligencji robotnika I kierownika,' zapobieganie i zwal
czanie chorób 1 szkodników roślin, stosowanie różnorodnych 
zabiegów pielęgnacyjnych, odpowiednich dla danej rośliny, 
konieczność prowadzenia w większości wypadków produkcji 
różnorodnej, a stąd trudność w opanowaniu warsztatu, trud
ności w zbycie i w przechowywaniu płodów, • powolny obrót 
kapitału i niskie jego oprocentowanie, trudności w Iczbo-
wem ujęciu czynników produkcji, kalkulacji rzeczywistych 
kosztów oraz rentowności całości gospodarki i poszczegól
nych upraw. , -

Podobnie w produkcji zwierzęcej stoją- przed rolnikiem 
poważne trudności do przezwyciężenia. Są to, przykładowo, 
następujące, zagadnienia: konieczność prowadzenia zwykle 
kilku, działów produkcji i trudność w ustaleniu tych dfeiałów 
w zależności od ranków* kbylul i całoksztaltui "wymagań śro
dowiska hodowlanego, konieczność posiadania od'powiednlch 
pomieszczeń i wolnych, terenów- dla zwierząt młodych i do
rosłych, wybór odpowiednich sztuk do chowu czy użytko
wania z uwagi na duże różnice 'indywidualne, nie d'ające się 
ustalić ani wyglądem zewnętrznym, ani zapiskami, koniecz
ność zapewnienia dostatecznej Eości paszy treściwej i obję
tościowej, soczystej i suchej, zdrowej i czystej oraz nagię-' 
da do tych potrzeb płodozmianu, zapobieganie i zwalcza
nie licznych chorób, angażowanie poważnego kapitału, czę-
•ściowo tylko szybko rentującego się (np. produkcja mleka), 
przeważnie zaś wolno cgrkulującego i 'nisko oprocentowa
nego,- duże - ryzyko nakładów,/wielka zależność od wiad'o-' 
mości, zamiłowań, intuicyjnej zdolności orjcntowania się 
w przebiegu zjawisk -hodowlanych ze względu na różnorodny 
materjał zwierzęcy i zależność prowadzenia i opłacalności 
produkcji zwierzęcej od często pozornie nieznaczących szcze
gółów, duże stosunkowo, zapotrzebowanie stałej robocizny, 
duże trudności- zbytu. 
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Ten charakter wytwórczości rolniczej wysuwa na plan 
pierwszy konieczność odpowiedniego kształcenia mas rolni
czych, gdyż jedynie zdobycie odpowiednich wiadomości fa
chowych i usprawnień pozwoli na postawienie warsztatów 
rolnych na właściwym poziomie. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
ROLNIKÓW. 

W poniższej analizie pracy rozpatrywani są rolnicy, 
bezpośrednio zatrudnieni w procesie produkcji rolnej. Jako 
odrębne z punktu widzenia przygotowania pracowników i nie 
wchodzące w zakres niniejszych rozważań zostały wyłączone 
i odsunięte do oddzielnych opracowań funkcje instruktorów 
i inspektorów rolnych, wymagające specjalnych uzdolnień 
i zamiłowań. Pominięte zostały również w analizie te sta
nowiska pracownicze, które wymagają od zajmujących je 
pracowników prz,ygotowania akademickiego, jak prace na
ukowo-badawcze i doświadczalne. 

Dla jasności obrazu dzielimy funkcje rolników na trzy 
zasadnicze grupy: 

A. Funkcje organizujące produkcję (planujące, normu
jące, kontrolujące), 

B. Funkcje pośrednio wykonawcze (wyznaczanie i przy
dział robót, nadzór nad właściwem ich Wijftonywaniem). 

C. Funkcje bezpośrednio wykonawcze (wykonywanie 
wszelkich robót fizycznych w gospodarstwie). 

W czystej swej formie funkcje te wyraźnie występują 
jedynie w gospodarstwach większych, wyżej zorganizowa
nych; w dużej ilości gospodarstw folwarcznych funkcje wy
mienione pod A. i B. są skoncentrowane w ręku jednego 
pracownika; wreszcie w gospodarstwach włościańskich po
dział funkcyj nie występuje.. • . 

W każdem gospodarstwie wiejskiem pewien dział 
praoy, .należy wyłącznie do kobiety, która obok tego poma
ga w innych pracach gospodarskich. Dział ten obejmuje pro-
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wadzenie gospodarstwa domowego w ścisłem słowa tego 
znaczeniu, gospodarstwa podwórzowego i ogrodu. Cało
kształt ftjich prac' określany Jest w opracowania niniejszem 
terminem „gospodarstwa wiejskiego kobiecego". W gospo
darstwie tem" wijstępują analogiczne grupy funkcgj jak wy
że}, z tą jedynie różnicą, że na terenie gospodarstw wło
ściańskich w przeważającej ilości wypadków są one skon
centrowane w ręku jednej pracownicy. Rozdział czynności 
na funkcje organizujące i wtjkonawczc występuje tylko na-
tercnie większych gospodarstw wiejskich. 

Analiza pracy w gospodarstwach wiejskich ^wykazuje 
następujące typy pracowników kwalifikowanych: 1. gospodarz 
wiejski, łączący- w sobie funkcje, wymienione pod A, ..B, C; 
2. ikarbowg, m ł̂ódarz, _gumicnng i pisarz podwórzowy, pełniący 
funkcje wgmienionc w p. B; 3. rządca i administrator, peł
niący funkcje wymienione pod A. oraz analogicznie w dziale 
prac kobiecych: 4. gospodyni wiejska na terenie gospo-

' darstwa • włościańskiego; 5. pomocnica ogólna w gospodar
stwie folwarcznerti d 6. kierowniczka (organizatorka) w go
spodarstwie folwarcznem. • , - -

1. G o s p o d a r z w i e j s k i ( g o s p o d a r s t w o 
w ł o ś c i a ń s k i e ) . 

C z y n n o f c l . W pracy gospodarzy wiejskich na plan 
pierwszy wysuwają się czynności wykonawcze, związane 
z całokształtem gospodarstwa, a Więc' z uprawą roślin, cho
wem i. użytkowaniem zwierząt, utrzymywaniem w porządku 

'inwentarza martwego, budynków 1 t. p. Prace organiza
cyjne i prace związane z prowadzeniem gospodarstwa na 
terenie gospodarstwa włośclaiiskicgo dotyczą objektów mniej
szych, w których albo, nie występują wcale siły robocze 
najenine, albo też w niewielkiej ilości. Nie mniej prace te-
posiadają zupełnie swoisty charakter i nastręczają różno
rodne trudności, których rozwiązanie wymaga odpowledJniej 
wiedzy ł odpowiednich urząd'zcń organizacyjnych. 
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Czynności nakreślone wyżej występują we wszystkich 
tHpach gospodarstw włościańskich. Zależnie od wielkości 
tych gospodarstw, ich warunków naturalnych i gospodar
czych przesuwa się punkt ciężkości pracy rolnika na uprawę 
roshn lub hodowlę. W związku z racjonalizacją gospodarki 
rolniczej, konieczne jest zwrócenie uwagi na właściwe wy
korzystanie warsztatu rolnego przez włościaw. I tak np. 
w gospodarstwach drobnowłościariskich winien być kładziony 
<v odpowiednich warunkach nacisk na sadownictwo i wa
rzywnictwo oraz chów i użytkowanie odpowiednich zwie
rząt. Oddziaływanie w tych kierunkach będzie zadaniem mię
dzy innemi szkół rolniczych. 

U w a g a : na terenie gospodarstw drobno-włościań-
skich występuje częstokroć dodatkowe zatrudnienie bądź 
w innych gospodarstwach, bądź w dziedteinie przemysłu lu
dowego i t; p. To dodatkowe zatrudnienie nie jest brane 
tutaj w rachubę. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z wykonywanemi czynnościami gospodarze 
wiejscy powinni posiadać przedewszystkiem praktyczną umie
jętność prawidłowego wykonywania wszelkich prac w go
spodarstwie przy użyciu odpowiednich narzędfei i maszyn 
oraz organizowania i prowadzenia włościańskich gospo
darstw wiejskich w związku z ich warunkami naturalnemi 
1 gospodarczemi; winni znać budow/ę i działanie podstawo
wych maszyn rolniczych i umieć dQ|tonywać proste naprawy 
narzędzi, maszyn, wozów i uprzęży; wreszcie winni mieć 
podstawowe elementarne wiadomości teoretyczne z zakresu-
przyrodoznawstwa, ,chpwu i użytkowania zwierząt wraz 
z wiadomościami w zakresie pomocy w nagłych wypadkach. 
uprawiy roślin, sadownictwia i wjarzywnictwa, organizacji 
gospodarstw włościańskich pod względem handlowym i ad
ministracyjnym i podstaw budownictwa wiejskiego. Gospo
darze wiejscy winni się również dokładnie órjentować w ele
mentach organizacyjnych życia wiejskiego. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e. Gospodarz wiejski, wi-
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nien odznaczać się przedewszystkiem: energją, przedsiębior
czością; zaradnością życiową, zmysłem organizacyjnym, sta-' 
rannością. ' 

2. K a r b o w i , w ł o d a r z e , g u m i e n n i . 

C z y n n o ś c i . Wymienieni pracownicy rolni występują 
na terenie gospodarstw • folwarcznych. Są pni zatrudnieni 
jako personel nadzorczy w polu, podwórzu i budynkach 
gospodarczych, gdzie wyznaczają dzienne roboty, zgodnie 
z otrzymaneiiii poleceniami i czuwają nad ich przebiegiem 
i właściwem wykonaniem. Do czynności ich należy również: 
dozór nad utrzymaniem w porządku inwentarza żywego, 
martwego i budynków gospodarczych w powierzonym dziale 
gospodarstwa oraz informowanie kierowników o wykonanej 
praqui, stanie inwentarza, zużyciu materjalów i t. p'. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Karbowy, włodarz i gumicnny winni posiadać praktyczne 
opanowanie techniki wykonywania robót w gospodarstwie 
rolnem, znajomość działania maszyn i narzędzi rolniczych 
i uraiejętność obchodzenia się z niemi. Ponadto elementarne 
wiadomości z dziedziny uprawy roślin i chowu zwierząt. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : energja, dokładność 
w pracy, poczucie odpowiedzialności, umiejętność postępo
wania z ludźmi. 

3. P i s a r z p o d w ó r z o w y . 

C z y n n o ś c i . W większych gospodarstwach folwarcz
nych pomocnikiem rządcy w dziale podwórzowym jest pisarz 
podwórzowy. Ten typ pracownika stanowi w życiu jakbi; 
etap przejściowy do objęcia wyższego stanowiska w gospo
darstwie rolnem. Pisarz podwórzowy nadzoruje roboty pod
wórzowe w oborze, stajni, chlewie, stodołach, spichrzu 
i magazynie, zgodnie z otrzymanemi poleceniami i prowadzi 
książki gospodarcze. ' 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Pisarz podwórzowy winien posiadać, poza praktyczną umie
jętnością wykonywania prac ręcznych i maszijnowycłi, pod
stawowe wiadomości z dziedzitiy uprawy roślin i chowu 
zwierząt oraz elementarnijch zasad organizacji gospodarstw 
folwarcznych. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e , J a k u'pracowników omó-
wiongch poprzednio. 

4. R z ą d c a . - " 

. C z y n n o ś c i . Kządca jest zatrudniony w większych go
spodarstwach folwarcznych jako pomocnik administratora, 
w mniejszych zaś jest samodzielnym pracownikiem organi
zującym produkcję Ł wówczas zakres jego czynności po
krywa się z czgnoośctemi administratora, analizowanemi da
lej. W dalszych rozważaniach traktuje się rządcę jako pra
cownika w więliszgch gospodarstwach folwarcznycli. Bządca 
uruchamia i organizuje .roboty na podstawie• ustalonego 
planu gospodarczego; wydaje polecenia podwładnemu per
sonelowi; czuwa nad należytem i terminowcm wykonaniem 
prac we wsąjstMch działach gospodarstwa; instruuje wyko
nawców robót; prowadzi często zakupy środków produkcji 
i -zbyt wytworów; prowadzi względnie kontroluje raporty 

- gospodarcze. '' • _ 
W i a d o m o ś c i za w o d o we*^-! u s p r a w n i e n i a . 

Rządca winien posiadać praktyiczną, i w dostatecznej mierze 
teoretgczną znajomość: ogólnej I szczegółowej uprawy ro
ślin i łiodowll zwierząt z elementami wetcrynarjł, maszyno
znawstwa rolniczego, towaroznawstwa produktów wiejskich 
oraz organizacji gospodarstw roliiych poi względem tech
nicznym i administracyjnym. Ponadto elementy wiadomo
ści z zakresu ogrodnictwa, leśnictwa, miernictwa i budow
nictwa wiejskiego oraz czynników organizacyjnijch życia wiej
skiego. !; • . / 
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CechtI p s y c h o f i z y c z n e : eriergja, inicjatywa, sy
stematyczność, uzdolnienia organizacyjne, umiejętność po
stępowania z ludźmi. 

5, A d m i n i s t r a t o r r o l n y ( w ł a ś c i c i e l 
g o s p o d a r s t w a f o l w a r c z n e g o ) . 

C z y n n o ś c i. Do zakresu czynności administratora nalc-
ąj! przedewszystkiem: ustalanie kierunków gospodarstwa na 
podstawie warunków naturalnych i gospodarczych i układanie 
programu gospodarczego na dłuższg^ okres czasu oraz planów, 
będących rozwinięciem i sprecyzowaniem tego programu 
na krótsze okresy; układanie sezonoWijch i rocznych preli
minarzy gospodarczych; organizowanie, normowanie i kon
trolowanie pod względem technicznym wszystkich działów 
gospodarstwa przez wydawanie dyspozycyj i instruowanie 
podległych pracowników oraz odbieranie sprawozdań o wy
konanych pracach i o stanie gospodarstwa; prowadzenie 
zakupów środków produkcji i sprzedaży prod'uktów wy
tworzonych w gospodarstwie. Organizowanie gospodarstwa 
pod względem administracyjnym. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z wykonywanemi czynnościami, administrator 
rolny winien posiadać, poza niezbędnym dla rolnika zakre
sem nauk przyrodniczych, 'praktyczną i teoretyczną znajo
mość wszystkich działów produkcji, ż uwzględnieniem pod-
stwawowlych przemysłów rolnych, znajomość organizacji go
spodarstw rolnych pod względem technicznym, handlowym 
i administracyjnym; znajomość maszynoznawstwa rolniczego 
i towaroznawstwa zawodowego. Poza tem w zakres jego 
wiadomości wchodzą: podstawowe wiadomości z dziedziny 
ogrodnictwa, leśnictwa, miernictwa, budownictwa wiej
skiego oraz Czynników organizacyjnych życia wsi. 

Cechy p s y c h o f i z y - c z n e : przedsiębiorczość, ini
cjatywa, energja, systematyczność, uzdolnienia organiza
cyjne, umiejętność postępowania z ludźmi. 
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6. E o l n t k - h o d o w c a ( k i e r o w n i k . h o d o w l i ) , 

• W.^iospodarstwadh rolnuch przcdewszptklem folwarcz-
nicłi,, w któticli .pnnkt ciężkości , jest poloiong na pro- ' 
dukcję zwierztcą zjawia się konieczność zatrudnienia spe-
cjallstH w tijni dziale wytwórczości. 

C z y n n o ś c i : ' organizowanie hodowli " i aadawanle 
jej ł ierunliu zarodowego -lub uź|tkowcgo przjj" zastosowaniu 
'racjonalnijcłi metod liodowli, chowu i użutkowania zwie
rząt; prowadzenie kontroli hodowl i jej rentowności; or-

• gaalzowanie zbytu zwierząt i prodiiktów hodowlanijch; pro
wadzenie ksiąg liandlowijch; stosowanie pomocij weterijna-, 
rijncj w naglgcli wgpadkach. ' ' . 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
lolnik - hodowca powinlea posiadać, prócz ogdlnego przygo
towania rolniczego. pogigMoną jraktgczną I teoretijczną zna
jomość zasad hodowi, chowu' i użptkowania zwierząt oraz 
elementów wcterBnarjł, znajomość zasad budowij I urzą-. 
dzania potnleszczcil hodowlanjjcli" oraz prowadzenia odho-
Inpch ksiąg. 

' C e c h y p s y c h f i z i } c z n ' e : zamiłowanie do chowu 
zwierząt, inlc}at|wa,. uzdolnienia organizacyjne, umielętność 
postipowanla z ludźmi. • -

ł ' ^ " 

7,, G o s p o d p n i w l e l s k a —' % l o ś c i a n k a . 

C z y n n o ś c i . Gospodyni wiejska na terenie gospodar--
stwa .wlośclartskiego organizHie i prowadzi całokształt prac 
związanych z gospodarsiwcm wiejsldcm kobiecem, a w szczc-
gólBoicl: pielęgnuje i wgchowaje ^ dziccł, prowadzi . chów 
bydła, trzody chlewnej i drohiąt, zajmuje się ogrodem, 
.wykonuje ' w nim' wszelkie" prace,, czyni zakupy niezl)ędnych 
narzędzi i nasion, - przygotowuje do zbytu produkty hodtow-
iane i ogrodnicze i prowadzi sprzedaż tych prodbfctóws 
organizuje i prowadzi gospodarstwo domowe, a więc spo
rządza posiłki 1 przetwory" domowe, czuwa -ąad porząd-
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kiera w domu i obejściu, reparuje i szijje bieliznę i ubra-
iiia, zakupuje niezbędne w gospodarstwie towary! 

W gospodarstwacli drobnowłośclaiisklch występuje" po- -
nadto, często dodatkowa praca zarobkowa na terenie oko-
licznijch 'większt|cli gospodarstw lub w przemjjśle !udownni 

.danego reg jonu (szycie, haft; tkanie i t. p.), dla zwiększe
nia środków utrzymania. 

Wład.om-ości z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . ^ 
W zwi§2ku z wijkongwanemi czynnościami gospodyni wiej
ska winna posiadać przedewszgstMem praktyczną umiejęt
ność wgkonijwania wszelkich prac w gospodarstwie wiej-
skiem kobiecem oraz jego organizowania i prowadzenia, 
a więc: praktyczną znajomość" chowu i u!Ą}tkowania zwie- -
rząt, bgdia, trzody chlewnej; praktgczną znajomość gospo
darstwa domowego, obejmufącego odżywianie, znawstwo 
produktów wiejskich, Ich przetwórstwo i zbgt, urządzanie 
i estetykę mieszkania oraz obejścia, gospodarskiego, utrzy
manie porządku i szycie, wychowanie d?ieci, zabiegi ratow
nicze w razie nagiych wypadków. Pożądana jest poza tern 
znajomość elementów organizacyjnych żąda wsi. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : przedsiębiorczość, za
radność, zamiłowanie do porządku, cierpliwość, sumien
ność, zdrowy i słlny organizm. 

8. P o m o c n i c a ópó fna . • 

^ C z y n n o ś c i . Ten typ pracownicy spotyka się na te
renie "gospodarstw folwarcznych. Czynności- jej mają cha
rakter pomocniczy w zakresie gospodarstwa wiejskiego ko
biecego. ~ • • 

W i a d o m o ś i a i i u s p r a w n i e n i a . ' Pomocnica ogól
na winna posiadać praktyczną znajomość chowu zwierząt 
oraz gospodarstwa domowego, a więc: odżywiania, znaw
stwa produktów wiejskich i ich przetwórstwa, utrzymywania 
porządków i szycia. Usprawnienie w zakresie' -wszelkich 
prac związanych z gospodarstwem wiejskiem kobiecem.* 
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Cechy p s y c h o f i z y c z n e , jak u gospodyni wiej
skiej. ' > 

9. G o s p o d y n i o r g a n i z a t o r k a w g o s p o d a r s t w i e 
f o 1W a r c z n e m. 

C z y n n o ś c i . Organizacja, norpiowanie i kontrolowa
nie w zakresie całego gospodarstwa kobiecego. W gospo
darstwie podwórzowem organizuje i kieruje hodowlą bydła, 
trzody chlewnej, prowadzi ogród, nadkoruje i instruuje per
sonel wykonawczy, wyznacza roboty i czuwa nad ich wy
konaniem, czyni zakupy niezbędnych narzędzi, nasion i pa
szy, kontroluje produkcję, organizuje zbyt produktów ogrod-
n:czi;ch i hodowlanych. Organizuje i prowadzi gospodarstwo 
domowe, a w szczególności: nadzoruje personel wykonaw
czy, odżywianie, prowadzi ^ zakupy artykułów dla potrzeb 
domu, sporządza przetwory domowe, organizuje zbyt pro
duktów przetwórstwa domowego, prowadzi niezbędne księgi 
z zakresu gospodarstwa domowego, czuwa nad porządkami 
domowemi i estetyką wnętrza, szyje. 

Zajmuje się wychowaniem dzieci, pomocą lekarską w na
głych wypadkach, prowadzeniem apteczki podręcznej. 

W i a d o m o ś c i zawodow_e i w s pr a wn i e nia. 
W związku z wykonywanemi czynnościami od pracownic — 
organizatorek wymagana jest umiejętność organizowania 
i prowadzenia gospodarstwa wiejskiego kobiecego w gospo
darstwach folwarcznych. Do zakresu ich wiadomości należy 
przedewszystkiem: praktyczna znajomość wszystkich prac, wy
stępujących w gospodarstwie wiejskiem kobiecera, • uzupeł
niona w odpowiednim stopniu, wiadomościami z- dziedziny 
chowu i użytkowania zwierząt, ogrodnictwa, organizacji go
spodarstwa wiejskiego kobiecego poci względem technicznym, 
handloufytm' i sldtainistracyjnyra (z uwzględnieniem, pensjona
tów wiejskich); wycholw:,ania dziecka, odżywiania, higjfeny 
i ratownictwa, znawstwa produktów wiejskich, ich przetwór
stwa i zbytu, urządzania i estetyki mieszkań, utrzymywania 
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porządków i szycia. Niezbędna jest pozatem znajomość ele
mentów organizacyjnych życia wiejskiego. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : energja, inicjatywa, cierp
liwość, umiejętność postępowania z ludźmi. 

IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
ROLNICZYCH. 

S z k o ł y r o l n i c z e w P o l s c e . 

Istniejące w Polsce szkoły rolnicze można zgrupować 
jak następuje: 

ludowe szkoły rolnicze męskie i żeńskie, 
średnie szkołyi rolnicze męskie, 
szkołg^ rolnicze na poziomie wyżej średnim, 
szkoły gospodarcze żeńskie na poziomie wyżej średnim, 
szkoły instruktorek wiejskich. 
Na mocyi Rozporządzenia Prezydenta Rzeczypospolitej 

' z dnia 21-go maja 1932 r. całokształt spraw związanych ze 
szkolnictwem rolniczera został przekazany Ministerstwu Wy
znań Religijnych i Oświecenia Publicznego. Do tego czasu 
szkoły rolnicze podlegały kompetencji Ministerstwa Rolni
ctwa — ludowe od początku swego, istnienia, zaś średnie od 
1928 r. na mocy Rozporządzenia Prezydenta z dnia 14 marca 
tego roku. 

Ustrój niżsąjch szkół rolniczych reguluje ustawa z dnia 
9 lipca 1920 r., która ujmujie cel tych szkół w art. 1 jak 
następuje: „ludowe szkoły rolnicze mają na celu przygoto
wanie zawodowe samodzielnych gospodarzy rolnych i go
spodyń oraz świadomych swoich obowiązków obywateli 
kraju". W ciągu 20 lat od wejścia w życie tej ustawy 
w każdym powiecie :raiały być założone conajmniej dwie 
szkoły rolnicze: męska i żeńska. Jednak trudności finansowe 
i brak zrozumienia znaczenia oświaty zawodowej wśród 
włościan, nie pozwoliły na rozwój szkół niższych w tak 
szybkiem tempie, w rezultacie czego mamy w chwili obecnej' 
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71 szkół męskich i 46 żeńskich. Szkoły te są internatowe 
i posiadają w większości wypadków gospodarstwa. 

W szkołach męskich typu zasadniczego okres nauczania 
trwa 11 miesięcy bez przerwy. W niektórych szkołach roz
łożono naukę na 2 okresŷ  zimowe, przedzielone bądź pracą 
w gospodarstwie ojcowskiem, bądź praktyką, odbywaną przez 
uczniów w gospodarstwach ojcowskich pod kierunkiem nau-. 
czycieli. Szkoły tego typu rozwinięte są szczególnie w woje
wództwach poznańskiem; i pomorskiem i przeważnie nie mają 
własnych gospodarstw. Rozłożenie nauki na 2 okresy zi
mowe ma na celu udostępnienie zawodowego kształcenia 
młodzieży wiejskiej bez odrywania jej od pracy we własnem 
gospodarstwie w okresie najważniejszych robót na roli. 

Nauka szkolna obejmuje zarówno lekcje teoretyczne, jak 
zajęcia praktyczne w gospodarstwie szkolnem. Na naukę 
teoretyczną przeznacza • się od 30 do 35 godzin tygodniowo, 
przyczem w programie przewiduje się dwie zasadnicze grupy 
przedmiotów: ogólnokształcących i -zawodowych. Przed
mioty ogólnokształcące zajmują około 30 o/o godzin lekcyjnych, 
reszta są to podstawowe wiadomości z dziedziny nauk rol-
rolniczych, hodowli, ogrodnictwa i budownictwa wiej-
sjiiego. W ścisłym związku z nauką teoretyczną pozostają 
zajęcia praktyczne, zgrupowane jsr następujących działach:, 
gospodarstwie rolnem, gospodarstwie podwórzowem, gospo
darstwie ogrodniczo-pszczelniczem i warsztatach. Ponadto 
grupa „porządkowa" ma za zadanie utrzymywanie po
rządków w internacie, salach wykładowych i. t. p. ' 

Na zajęcia praktyczne przeznacza się od 24 do 30 go
dzin tygodniowo. 

Do szkół tych: przyjniowani są kandydaci po ukończeniu: 
szkoły powszechnej w wieku od lat 16-tu bez ograniczenia 
górnej granicy. Obecnie przeważą element starszy, po odbyciu. 
służby wojskowej. 

Zbliżoną organizację posiada la/2 iroczna szkoła rolnicza 
w Środzie. 

Ogólna liczba uczniów w szkołach tego typu w roku 

Szkolnictwo zawodowe. . 6 1 
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1932/33 wynosiła 2587, a więc średnio na jedną szkołę przy
padało 36 uczniów. • 

W szkołacłi żeriskicti czas trwania nauki wynosi rów
nież 11 miesięcy. ;W porównaniu z programem męskich 
szkół' szkoły żeńskie posiadają większe nasilenie przedmio
tów ogólnokształcących, na które .poświęca się około 48o/o 
czasu, przeznaczonego na lekcje teoretyczne. Dziedzina przed
miotów zawodowych jest potraktowana bardziej encyklope
dycznie, natomiast większa uwaga jest zwrócona na go
spodarstwo podwórzowe i idomowe. Nauka teoretyczna 
mieści isię w 27—29 godzinach tygodniowo. Zajęcia praktyczne 
grupują się wokoło gospodarstwa podwórzowego, gospodar
stwa domowego, ogrodu i szwalni w ilości od 24 do 30 
godzin tygodniowo. 

Warunki przyjęcia dla dziewcząt są te same z tą róż
nicą, że dopuszcza się je już w 'wieku Od lat 14-tu. Ilość 
uczennic w roku 1932/33 wynosiła 1229, co stanowi śred
nio na szkołę około 27 uczenie. Obok szkół 11-to' miesięcz
nych istnieją t. zw. szkoły wędrowne w ogólnej liczbie 7-miu, 
z 31/2 miesięcznym okresem nauczania. Program tych szkół 
jest zbliżony! do programu^szkół stałych z tą jedynie różnicą 
że musi być potraktowany w mniejszym zakresie ze względu 
na skrócony kurs. 

Ludowe szkoły! rolnicze stanowią odrębną grupę w ca
łokształcie szkół rolniczych, mając na celu powszechne kształ
cenie wsi w kierunku zawodowym. Poza temi szkołami istnieją 
również na poziomie niższym szkoły o kierunkach specjal
nych, (przysparzające rolnictwu pracowników w pewnych dzia
łach produkcji. Są to mianowicie: 2 szkoły mleczarskie mę
skie?̂  1 drobiarska żeńska, 1 spółdzielczości rolniczej. 

Szkoły, mleczarskie, jak również szkoła spółdzielczości 
rolniczej zostałyî  omówione w innych działach szkolnictWa 
zawodowego. 

Co się tyczy szkoły drobiarskiej, 'nauka trwa w niej 
1 rok, zapoznając uczcnice w tym czasie z metodami ho-
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dowli drobiu. Wymagane 'jest przygotowanie w zakresie 7 od
działów szkoły powszechnej, 

Szkół rolniczych średnich o 3-Ietmni kursie nauczania, 
odpowiadająoych w nowpn ustrofu- szkolnictwa szkołom 
stopnia gimnazjalnego, jest obecnie 6. Programji tgch szkół 
wjjkazywały dotąd diJżą rozbieżność, zarówno w ujęciu na
uki teoret§czaej, jak też w siisteniie prowadzenia zajęć prak-
tgcznych. Od roku szkolnego 1933/34 obowiązuje jednolity 
rozkład .we wszgstkich szkołach tego" typii z niewielkiemi 
odchyleniami, uzależnionemi od warunków miejscowych, do 

r czasu wprowadzenia w życic nowego ustroju szkolnictwa 
rolniczego, . . . • . 

Tłjgodniowy rozkład zajęć mieści się w 45 godzinacli 
nauki;, z czego 30 godzin przeznacza się ba lekcje teoretyczne, 
zaś 15 na zajęcia praktyczne. Przedmiołl) ogólnokształcące 
stanowią 30 .o/o czasu, poświęconego na naukę teoretyc|ną. 
Wśród przedmiotów zawodowych główne miejsce zajmują: 
hodowla zwierząt i rolnictwo, t. p naufcai o glebie i uprawie 
roślin. Poza tem program uwzględnia przemysły rolne, zwią
zane bezpośrednio z. gospodarstwem wiejsklem, budownic
two wiejskie oraz praktpzne wiadomości z dziedziny ogrod
nictwa użytkowego I .leśuictwa.. 

Zajęcia prak^czne,^ściśle związane z nauką teoretyczną, 
rozpadają się na 4 dzialyi: %szelkie prace ręczne i maszy
nowe we wszystkich działach gospodarstwa wiejskiego, pro
wadzenie gospodarstwa, zajęcia .na poletkach uczniowskich 
I zajęcia warsztatowe. 

Po. ukończeniu nauki"-szkolnej obowiązuje uczniów od
bycie 1-no rocznej .praktyki w gospodarstwie rolnem 1 zło
żenie sprawozdania z tej praktyki, poczem zostaje przepro-
wadzonyi egzamin t. zw. główny. • 

Do szkół tego typu są przyjmowani kandydaci po ukoń
czeniu I oddziałów szkoły powszechnej. 

Ogólna liczba uczniów w średnich "szkołach rolniczych 
w • . "szk. 1932/33 wynosiła 530, co stanowi średnio około 
90 uczniów na -1 szkolę. 

81* 
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Szkota rolnicza na poziomie wiyżej średnim-jest w -Pol
sce jedna. PrzHjmuje się do niej zarówno chłopców, j3k 
h dziewczęta, w wiefeu od lat 17 po ukończeniu 6 U. szkołjj' 
średniej. ogólnoliształcąccj- i odbjjciu conajmniej Jednorocznej 
prak-tBki. rolnej. Szkoła obejmuje dwa wgdziati}, mianowicie: 
rolniczgi -Z kursem- 3-letnim i instruktorsko-nauczjjcielskl 
z, kursem jednoroczaHm. Na sąjdzial- instnifetorsM- przejmo
wani są kandiidicl,- posiadającp świadectwo ukończenia wy-
dziaJu rolniczego tej szkofcji lub. świadectwo uznane za rów
norzędne. . ' ' . 

Na wijdziale rolnłczgni- aaoka •obejmuje wgłącznie przed- ' 
niiotjj! zawodowe, dotijczące .całokształtu gospodarki' łoliiej, 
uzupełnione "wjjkładami z- dziedziny leśnictwa, i- sadtownictfwa. 

0krGs trzuletnicgo nauczania podzielong jest na 6 se
mestrów,- prz|;czeai-- około ffl-o/o. czasu- .poświęcone'- jest na 
ćwiczęniaj reszta-na-wykiadjj teoretyczne, ćwiczenia-odby
wają się w ^pracowniach, bądź też na terenie gospodarstw^ 
szkolnego. •. = 

- Na "wydziale instruktorsko-nauczgcIelsMm ^ wî ększosć 
czasu.poświęcona Jest na" grupę przedmiotów pedagoiiczngph 

.1-. d'c.ti|cząc|}ch- zagadnień . społecznHck wsii W sztole tej 
w roku 1932/33 bjjło 188 osób-uczącej-się młodzieży. 
. . Z pośród żeńskich szkól gospodarczach-- na poziomic 
wgżej średnim .należ-ij- rozróżnić 2 istniejące szkoły- jako- 2 od
rębne -.tuPBi Różnią się one podbudową, jak też do_ -pewnego 
stopnia ujęciem nauczania. -Jedna z tgch szkól przyjmaje kan
dydatki po ukończeniu 6 ki. szkoły średniej ogólnoksztaicącej-
i stawia-sobie -za cel zaznajomienie uczennic z prowadzeniem 
racjonalnego^ gospodarstwa' domowego, .przygotowanie do-. 
pracui. WG własngm do,mtt oraz. zapoznanie- z- pracą-społeezBą 
i oświatową. Czas trwania nauki w îtoosi 3 lata w czem 1/2 
r<jku'praktyki--le .jedmjiri' z. działów-: gospodarstwa dbmowcgo, 
podwóra)wego, ogrodnictwa i t p. Na lekcje tcoretgczne-,-
ob-cjmująee .-zarówwi przedmiotyi zawodowe, jak- i - ogól
nokształcące, przeznacza się, 20 godzin tgigodnłowo, na zajęcia 
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praktyczne — 24 godziny. Frekwencja w roku szkolnym 
1932/33 wynosiła 38 uczenie. 

W drugiej szkole, przyjmującej kandydatki po uzyska
niu świadectwa dojrzałości, nauka jest rozłożona na okres 
3-letni w ten sposób, że w pierwszych d̂ Móch latach! uczen
nice -Otrzymują całokształt nauk obejmujących podstawy rol
nictwa i gospodarstwa domowego, zaś w trzecim roku obej
mują praktykę w jednym z obranych działów, mianowicie: 
gospodarstwa domowego, hodowli bydła, drobiu, świń, mle
czarstwa lub ogrodnictwa. 

. Praktykę tę absolwentki odbywają częściowo w go
spodarstwie szkolnem, częściowo zaś w gospodarstwach przez 
szkołę wskazanych, poczem zdają egzamin końcowy z iobranej 
specjalności i grupy przedmiotów pedagogicznych, które 
szkoła w swoim programie uwzględnia. 

Godzinowjj rozkład zajęć przewiduje mniej więcej równo
miernie ustosunkowanie się lekcyj teoretycznych i zajęć prak
tycznych, odbywanych grupowo w poszczególnych działach. 
Daje się nawet zauważyć przewaga na korzyść zajęć prak
tycznych. 

Szkoła instruktorek wiejskich ma na celu przygotowa
nie dziewcząt do pracy oświatowo-społecznej na terenie wsi 
i małych miasteczek. Czas trwania nauki wynosi 2 lata. 
Program otejmuje"^następujące działy zawodowe: gospodar
stwo domowe, gospodarstwo podwórzowe, ogrodnictwo, ro
boty ręczne, ponadto zaś przedmioty społeczno — oświatowe 
i ogólnokształcące. W ogólnej liczbie 1440 godzin przed
mioty zawodowe zajmują 42o/o czasu, przedmioty społeczno 
oświatowe 26o/o i ogólnokształcące 320/0. Na zajęcia prak
tyczne przewiduje się przez cały czas trwania nauki szkolnej 
2400 godzin. Zajęcia praktyczne są związane z teoretyczną 
nauką zawodu. Kandydatki zgłaszające się' do szkoły winny 
mieć przygotowanie w zakresie 6 ki. szkoły średniej ogól
nokształcącej. 
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Szkolę r o l n i c z e ' z a g r a n i c ą . 

Belgja. 

Szkolnictwo rolnicze w Belgji ztjudowaae jest na 3 po-
ziraach. Sikolg T,=njższe-(tia poziomie, llcealngm) są szkołami 
4-letniemi ze spccjallzacię od 3-go roku nauczcie. 

' Specjalizacja rozwija się w następującijch kierunkach. 
t. ogólne rolnictwo.' ^. rybactwo i leśnictwo, 3. mechanika 
i budownictwo wiejskie („genie rural"), 4. sadownictwo 
i warzywnictwo, 5. technologja, 6. chcinja, rolna, 7. rolnic
two Itolonjalne. 

Roikład zajęć w t}}ch szkołach fest następująci: - ' 

1 rok . . . •. . •, . 
2 , . . . . . . . 
3 , . • 
4 „ chemja i te-

cłmołogia . . 
leśnictwo i-ry
bactwo . ; . 

Wykłady Zajęcia 
praktyczne 

Wycieczki 
I l o ś ć g o d z i n w c i ą g u r o k u 

403 
435 
538 

233 

315 

149 
180 
280 

65 

47 

4 
8 

12 

20 

W 1919 r. została' uruchomiona pierwsza wpższa szkoła' 
żenskai z kursem 2-letnłm i % roczną praktgką po ukończe
niu szkoły', wymaganą dla uzyskania świadectwa koĄcowego. 
Sżkolata ma na celu przygotowanie nauczycielek'dla'niż
szych szkól gospodarstwa domowego oraz wychowanie in
teligentnych ' kobiet, umiejących prowadzić gospodarstwo do-, 
mowę na. wsi. Szkoła przewiduje specjalizację w kierunku 
maślarstwa,- serowarstwa i t. d. 

Szkoły średnie nie odgrywają większej roli. Mają one 
charakter szkół ogólno-rplniczych lub ogrodniczych.. Nauka 
trwa 3 lata. Frekwencja jest, bardzo słaba. • • • 
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Rozkład zajęć: teorja 20 godz. tygodniowo, zajęcia prak
tyczna 10 godzin tygodniowo, wycieczki od 10—20 godz. ty
godniowo. 

Szkoły niższe. Należy tu rozróżnić: a) szkoły dla chłop
ców, b) szkoły dla młodzieńców. 

Sikoły dla chłopców, są szkołami 2-zimowemi. Zaję
cia odbywają się przez 3—4 dni w tygodniu w godzinach 
popołudniowych, czasem, nawet w niedzielę. Terenem zajęć 
praktycznych jest ogród szkolny. Szkoły te rozwijają się bar
dzo pomyślnie. W 1923 r. było ich 162 z ogólną liczbą 
10.091 uczniów. Każda ze szkół obsługuje okolicę w promie
niu. 10—15 km. W szkołach dla młodzieńców nauka trwa' 
przez 3 miesiące zimowe. Przyjmują one kandydatów z ukoń
czoną szkołą typu a). 

Szkoły te mają, chairakter specjalny, obejmując następu
jące kierunki: 1. ogólnorolnic^y, 2. ogrodniczy, 3. maszyno-
znawczy, 4. rachunkowości rolniczej i t. d. 

iSzkoły! gospodarstwa domowego dla kobiet istnieją na 
poziomie średnim i niższym, przyczem typ szkół średnich 
bardziej się rozwinął. 

Poza szkołami specjalnemi rolnictwo jest przedmiotem 
nauczania w niektórych ^zkołach ogólnokształcących, po
wszechnych i średnich. 

GzGchosłowacja. 

Szkoły akademickie mają kurs 4-letni. Specjalizacji nie 
uwzględniają. 

Szkoły średnie mają głównie znaczenie jako podbudowa 
do studjów akademickich. Uczniowie w 32o/o rekrutują, się 
z pośród dzieci właścicieli średniej posiadłości rolniczej. 
Reszta pochodzi ze sfer nierolniczych. 

Szkoły niższe obejmują 8 typów szkół męskich i żeń
skich. 

Szkołyi rolnicze ludowe stanowią jakby ogniwo między 
szkolnictwem właściwęm, a oświatą pozaszkolną. 
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Szkól tego typu w 1927 r. było ponad 600. 
Należy tu rozróżnić szkoły rolnicze 2-letnie i zimowe. 

Lepiej rozwijają . się szkoły! zimowe, nieodrywające uczniów 
od praqj: na roli i zapewniające naukę w krótszym terminie 
i tańszym kosztem. Większość ludowych szkół rolniczych ma 
charakter specjalny i poświęcona jest sadownictwu i wa
rzywnictwu. 

Danja. 

Całe szkolnictwo rolnicze opiera się na 2-ch typach 
szkół: szkole wyższej i szkole niższej. Średnie szkoły nie 
istnieją. 

Studja rolnicze wyższe połączone są z weterynarją. Ich 
cechą charakterystyczną jest ścisłe współżycie personelu nau
kowego z miejsoowemi organizacjami rolniczemi. Szkoła rea
guje na wszelkie potrzeby praktyków przez rozwiązywanie 
naukowych i technicznych zagadnień. 

Warunkietn przyjęcia do tych szkół jest odbycie co naj
mniej 3-letniej praktyki W jednem z gospodarstw, zarejestro
wanych przez Ministerstwo Rolnictwa. Majątków takich jest 
około 40. Od kandydatów wymagana jest matura lub, w braku 
matury, zdanie egzaminu wstępnego. Kurs teoretyczny trwa 
2 i 2/g roku. Specjalizacja idzie W następujących kierunkach: 
weterynarją, ogólne rolnictwo, administracja, miernictwo, leś
nictwo, ogrodnictwo. Przg szkołach istnieją ponadto kursy 
specjalne, dotyczące łiodowli i meljoracji. -

Szkoły iniższe składają sięi z uczelni dwu typów. Uniwer
sytety ludowe, z kursem trwającym od listopada do kwietnia 
(5 mieś.). Mają, na 39 godzin nauczania tygodniowo, 3 godziny 
poświęcone rolnictwu. Uczęszcza do uniwersytetów mło
dzież W wieku 18—25 lat. Przy niektórych szkołach tego typu 
istnieją wydziały specjalne rolnicze, mające charakter samo
dzielnych szkół zawodowych. 

Driigi typ — szkoły niższe obejmują następujące specjał-
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ności: ogólne rolnictwo, ogrodnictwo, mleczarstwo, kształce
nie kontrolerów rolnych, rybactwo, kształcenie zarządzają
cych drobnemi gospodarstwami, gospodarstwo domowe (dla 
kobiet). 

Nauka trwa w poszczególnych szkołach 5—6 albo 9 mie
sięcy. Ostatnio" umacnia się typ szkoły niższej dwu zimowej, 
lv której nauka trwa 17 miesięcy, przyczem obie zimy^są za
jęte na teorję, zaś 7 tniesięcyi wiosennych i letnich przezna
czona są na praktykę. Zajęcia trwają 7—8 godzin dziennie. 
istnieją Uczne warjanty „szkoły zimowej". 

Praktyka zawodowa na tym poziomie przyjmuje formę 
odrębnej metody kształcenia. Jest to „instytut praktykan
tów" pod kierunkiem Centralnego Towarzystwa Rolniczego. 
Praktykę odbywają kandydaci nietylko w większych mająt
kach, lecz również ,w dobrze urządzonych gospodarstwach 
włościańskich. Na praktgkę przyjmowani są kandydaci od 
lat 17 po odbyciu 1-rocznego kursu teoretycznego. 

Niemcg. 

Szkołg wyższe (licealpe) częściowo istnieją przy Uni
wersytetach, częściowo zaś jako zakłady samodzielne. Jest 
ich 13. Czas trWania nauki wynosi 3 lata. Nauka przy uni
wersytetach ma charakter naukowo-teoretyczny, nauka zaś 
w samodzielnych zakładach charakter naukowo-techniczny. 
W szkołach tych rzuca się w oczy brak wykładów z zakresu 
zasadniczych przedmiotów nauczania. 

Specjalizacji w ścisłem znaczeniu szkoły te nie dają. 
Warunek przyjęcia — odbycie co najmniej 2-letniej prak
tyki po skończeniu szkoły ogólnokształcącej („Obcrsecunda"). 

Seminarja dla gospodarzy wiejskich mają częściowo 
zastąpić brak rolników z wyższem wykształceniem o nasta
wieniu praktycznem. Są to właściwie kursy specjalne, na 
którirch nauka trwa 10 miesięcy, a przed wstąpieniem wyma
gane jest odbycie Świetniej praktyki zawodowej po uzyska--
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niu świadectwa ukończenia 6 Mas gimnazjum lub szliołi} re
alnej. Frekwencja słaba (15—20 osób na kursie). 

Szkołjj średnie (Laudwirtscliaftsschulen) „szkolg rolni
cze" jest ich 21. W rzeczgwistości są to szkołij realne 
6-lctnie z rozszerzonim programem nauk ^przgrodriiczpcW 
i przedmiotami rolnłczemi w propamie. Szkoli} te stop
niowo podupadają. '. 

Uczniowie w 50—60 o/o rekrutują się z pośród dzieci 
osób, zwlązanneh bezpośrednio z rolą — reszta to element 
przgpadkowH, traktujący te szkołg Jako ogólnokształcące,-

SzkolH niższe dzielą się na 2 ttfpg: rolniczy i zimowy. 
Ilość szkół rolniczBch wgnosiła 19, zaś zimownch 505 
(1921 r,). - - • 

- W szkotacti rolniczijch kurs trwa 1—1 i/a roku, w,szko
łach zaś zimowijch 5—51/2 miesięci|. ' ' 

Szkołg rolnicze (Ackerbauschulen) mają 2 kierunki: 
dawniejsza, teoretuczno-praktijczna, i nowszy — czysto 
teoretyczni. Ten ostatni kierunek posiada większość szkół." 
Sziioły starsze mają swoje - gospodarstwa, nowsze ich nic 
posiadają; _punkt ciężkości .położony Jest w nich zatem na 
teorję, gdgż, zdaniem wielu działaczy, chłopcy pochodzenia 
wiejskiego mają praktijkę rolniczą od dzieciństwa; szkoła 
powinna im ułatwi; pojmowanie różnych zabiegów, stanowiąc 
pomost między praktyką a teorją. 

Szkołg zimowe bywają;!) 2-zimowe z 2-ma klasami; 
2) l-zimowl3 z 1 blaisą, 3) 2r-zimowE 2 1 "klasą. 

Nauczycielstwo szkół zimowych w ciągu lata pracuje 
Jako .nauczyciele. wędrowni gospodarstwa wiejskiego", oli-
sługując pewien okręg. 

Szkoły^ dokształcające mają na celu rozszerzenie wia
domości - przyrodniczych. otrzymanycli w szkole " powszech
nej oraz danie zawodowych wiadomości rolniczych. iMa-
uka odbywa się 4—5 godzin tygodniowo.' ' 

Szkołg specjalne . na poziomie • niższym obejmują: go
spodarstwo domowe, uprawę wina i ogrodnictwo (28), ho
dowlę drobiu (7), kowalstwo, głównie kude ' koni, (73). 
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Szwajcar ja. 
Szkoły wyższe (akademickie) istnieją jako wydziały po

litechniki i mają kurs 3-letni. Studja w tych uczelniach są 
ściśle związane z potrzebami życia praktycznego. Przyjmo
wani są kandydaci z maturą lub po zdaniu egzaminu wstęp
nego. 

Szkół średnich niema. 
Szkoły niższe. Rozróżnić należy typy-następujące: teo

retyczne i praktyczne szkoły rolnicze oraz zimowe szkoły 
rolnicze. 

W pierwszych szkołach nauka trwa 2 lata. Wyjątek 
stanowi jedna szkoła "z 18-miesięcznym i jedna z 6-mie-
sięcznym kursem nauki. 

Działalność szkół nie ogranicza się do nauczania, są 
to równocześnie ośrodki szerzenia kultury rolnej w naj
bliższej okolicy; rolnikom udzielane są bezpłatne porady, 
w szkołach mieszczą się stacje kontroli mleka, a gospodar
stwo szkolne służy przykładem dla okolicznej ludności. 

Istnieją też szkoły specjalne: ogrodnicze, sadownicze 
i mleczarskie oraz szkoły gospodarstwa doraow,ego wiej
skiego dla kobiet. 

Szwecja. 
Szkoły wyższe (stopnia licealnego) są szkołami 2-let-

niemi. Warunkiem przyjęcia jest odbycie 1-roaznęj prak
tyki po ukończeniu szkoły realnej (6 klas). 

Szkoły wyższe śą ośrodkami, które organizują i pro
wadzą szkoły zawodowe w swoim okręgu, a ponadto zaj
mują się badaniami riaukowemi w podległych stacjach do
świadczalnych. 

Specjahzacja prowadzona jest w 3 kierunkach:. uprawy 
roślin, hodowli i mleczarstwa. 

Średnie szkoły nie istnieją. 
Niższe szkoły dzielą się na dwa typy: szkoły rolnicze 

i szkoły zimowe. • 
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Wszystkie szkoły rolnicze posiadają swoje gospodar
stwa. Od kandydlatów wymagana' jest przed wstąpieniem 
1-roczna praktyka. Kurs nauki trwia 2 lata. Szkoły te przy-» 
gotowują niższych techników — personel nadzorczy. 

Szkoły zimowe dają wykształcenie zawodowe szero
kim masom ludności wiejskiej. Czas trwania nauki 5—6 
miesięcy. 

W 1923 r. było ich 46. Wśród uczniów szkół zimo
wych spotykają się jednostki o rozmaitem przygotowaniu 
szkolnem, począwszy' od absolwentów szkół powszechnych, 
kończąc ria maturzystach. 

Szkół gospodarstwa domowego dla kobiet jest 36 
(1922 r.). Wśród nich dwie o poziomie wyższym, przygo
towujące nauczycielki. 

,Na poziomie niższym istnieją też s z k o ł y s p e c j a l n e 
mleczarskie, łąkarskie, ogrodnicze i inne, obejmujące waż
niejsze gałęzie gospodarstwa wiejskiego. Nauka trwa od 
1 do 2 lat. Szkoły te rozwijają się najlepiej i cieszą się 
największą frekwencją. 

Włochy. 

Szkoły akademickie są 4-letnie. Obowiązkowe prak
tyki letnie odbywają słuchacze przy „katedrach", częściowo 
zaś w prywatnych' majątkach. 

Średnich szkół niema. 
Wśród szkół niższych przeważa typ „szkoły praktycz

nej". Są to szkoły-3-letnie, co powoduje słabą frekwencję 
(17 uczni w klasie). Szkoły te posiadają nadbudówkę w po
staci 4-tego roku t. zw. „uzupełniającego". Szkoły obowią
zane są mieć własne gospodarstwo o powierzchni 20 ha. 

Szkpły specjalne na niższym poziomie obejmują: uprawę 
winorośli i wiyrób win, mleczarstwo i inne. Dla ogarnięcia 
szerszych mas ludności nauka rolnictwa wprowadzona jest 
do niektórych szkół ogólnokształcących realnijch. 

! Ponadto subsijdjowane są przez rząd „swobodtie" szkoły 
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rolnicze, mające charakter kursów. Wprowadzono również 
naukę rolnictwa do seminarjów nauczycielskich. 

Istniejąca sieć szkól rolniczych jest,. niev\jystarczająća. 
Brak ten uzupełniają częściowo „wędrowne katedry rol
nictwa". 

Każda „katedra" pracuje w granicach; prowincji lub 
w części prowincji.- Na czele stoi dyrektor. Pod jego kie
runkiem są zatrudnieni asystenci i miejscowi rolnicy, ob
sługujący: pewną część zasięgu katedry. Katedry prowadzą 
między, innemi oświatę pozaszkolną przez liczne wykłady 
i systematyczne kursy. Ponadto katedry prowadzą pracę, 
zmierzającą do poprawy i podniesienia rolnictwa. 

Stany ZjednoczonG K. P. 
Szkoły wyższe samodzielne, bądź związane z uniwer

sytetami lub politechnikami istnieją w liczbie 68. 
Każda jednostka terytorjalna ma swój „college", który 

jest ośrodkiem rolniczym danego stanu. Szkoła przeprowa
dza ' doświadczenia, instruuje farmerów, udzieja porad co 
do walki ze szkodnikam|i i t. p. Wszystkie te zakłady znaj
dują się poza miastem. Warunek przyjęcia — egzamin 
wstępny po ukończeniu szkoły ogólnokształcącej II-go stop
nia (high school). Kurs „high schpol" w połączeniu z 2-ma 
pierwszemi latami studjów w „college" stanowi dopies-o 
zakres szkoły- średniej (matura); 

Kurs w college jest normalnie 4-letni, ze specjaliza
cją od 3-go roku . nauczania. 

Specjalizacja może iść w następujących kierunkach: 
hodowla, drobiarstwo, chemja rolna, pleczarstwp, ekono-
mja rolna,, zarząd, nasiennictwo, kwiaciarstwo, leśnictwo, 
owocarstwo, sadownictwo (ogrodnictwo), meteprologja, pro
dukcja roślinna, fitopatologja, gleboznawstwo, ośvviata rol
nicza, agronomja społeczna, technologja, gospodarstwo do-
mo.we. Ilość i rodzaj kierunków specjalnych zależny;-jest 
od miejscowych, warunków Eolniczych.. 
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Szkoły II-go stopnia, w których nauczane jest rolnic
two, mogą być podzielone na 2 typy: a. oddziały rolnicze 
przuśzkole ogólnokształcącej, b. szkoły wyłącznie rolnicze. 

W szkołach a. zajęcia z rolnictwa i przedmiotów po
krewnych trwają od 11/2 do 3 godzin d^ziennie. 

W szkołach b. kurs nauczania trwa orf 2 do 4 lat. Po
łożeni) jest nacisk na zajęcia praktyczne. Przyjmowana jest 
młodzież od 14-tu lat. Szkoły, nieposiadające swoich go
spodarstw, wprowadziły t. zw. „domowe zajęcia prak
tyczne", prowadzone przez uczniów we własnem gospodar
stwie. Nauczyciel specjalista udaje się do tych gospodarstw 
i daje wskazówki odnośnie do przeprowadzanych prac. 

Nauczanie rolnictwa w szkołach powszechnych jest 
w stadjum początkowem. W 22 stanach istnieje prawo, na 
mocy którego nauczanie rolnictwa jest obowiązkowe w2-ch 
ostatnich latach nauki w szkole elementarnej. W wielu 
szkołach zorganizowane są kluby dziecięce, mające na celu 
chów drobnych zwierząt, uprawę roślin i t. d. 

Gospodarstwo domowe jest przedmiotem nauczania 
w szkołach wszystkich 3-ch stopni. 

VI.. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA ROLNICZEGO. 

A. SZKOŁY I KURSY ROLNICZE. 

§ 1 9 1 . Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o , s z k o ły -przy sp o-
s o b i e n i a o r a z k u r s y r o l n i c z e : 

s z k o ł y r o l n i c z e s t o p n i a n i ż s z e g o , 
„ „ l i c e a l n e g o , 

p r z y s p o s o b i e n i a r o l n i c z e g o , 
k u r s y z z a k r e s u r o l n i c t w a . 
Celem zadośćuczynienia potrzebom rolnictwa w dzie

dzinie fachowego przygotowania pracowników rolnych w róż
norodnych gospodarstwach wiejskich, konieczne jest orga
nizowanie szkół rolniczych na różnych poziomach. 
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Szkoli)! rolnicze ntfeze, o nastawieniu wybitnie praktgcz-
ncm, uzupelnłonem niezbędnemi .wiadomościami teorctjjcz-
ncmi, .̂ przejmą przygotowanie rolników przedftwszystkiem 
dla tgch gospodarstw, w którijch praca wykonawcza łączy 
się ściśle z pracami o charakterze organizacyjnym. 

Szkoły stopnia gimnazjalnego, jak wynika z analizy 
czynności i oplnji, wypowiedzianej przez fachowców, nie 
znajdują istotnego uzasadnienia w życiu, gdyż funkcje, d'o 
których one przygotowują, mogą. :być pełnione częściowo 
przez •absolwentów niźszycłi szkół bądź, teź stale lub przej
ściowo-przez absolwentów szkół stoppia licealnego. 

Szkoły stopnia licealnego dostarczą rolnictwu pracowni
ków, mogących - przejąć funkcje organizacyjne, dla pełnienia 
których konieczny jest wyższy poziom przygotowania ogól
nego 1 zawodowego, zapewniający uczniom szersze i głęb
sze wiadomości teoretyczno-zawodowe i ogólne,, obok od
powiedniego przygotowania praktycznego. 

Szkoły t)rzysposobicnia w rolnictwie są przeznaczone 
dla nąjszer-szych sfer włościańskich, nie mogących poświęcić 
dłuższego czasu na naukę, a.pragnących nabyć elementy wie-, 
dzg zawodowej, ułatwiającej im przyszłą pracę w' gospodar
stwie. 

Kursy rolnicze ogólne,, przeznaczone przedewszystkiem 
dla rolnikówf-praktyków, chcących uzupełnić swe wiadomo
ści praktyczne, mogą w naszych warunkach odegrać wielką' 
rolę, uzupełniając zawodową oświatę szkolną, która długi-
czas jeszcze nie obejmie wszystkich rolników. Kursy spe
cjalne, organizowane dla różnych osób i na różnych po
ziomach, mają przedewszystkiem za zadanie rozszerzyć wia
domości z pewnych dziedzin specjalnych rolnictwa względ
nie zapoznać z nowemi zagadnieniami. " 

Szkoły rolnicze stopnia niższego. 

§ 192.'1. S z k o ł y r o l n i c z e s t o p n i a n i ż s z e g o 
n o s z ą n a z w ę : szlk-oly r o l n i c z e . ' '. HM. 
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"2. Z a d a n i e m ś z k ó J r o l n i c z y c h j e s t p r a k 
t y c z n e k s z t a ł c e n i e r o l n i k ó w . 

3. S z k p l y r o l n i c z e s ą d w u l e t n i e . 
Dwuletni okres nauczania przewidziano w omawianych 

szkołach z tego względu, że zakres praktycznego i teore
tycznego matcrjału naukowego, wynikającego z analizy czyn
ności rolników, nie może być wyczerpany w krótszym cza
sie bez przeciążenia młodzieży. Z drugiej strony przedłuże
nie nauczania do lat trzech, ze względu na stan materjalny 
i możliwości kształcenia się młodzieży wiejskiej, nie byłoby 
wskazane. 

Celowość tworzenia dwuletnich szkół niższych była kwc-
stjonowana przez niektóre organizacje rolnicze z uwagi na 
zbyt długi okres trwania nauki, niedostępny finansowo dla 
szerokich sfer rolniczych, ilrguinenty przytaczane jednak nie 
negują możliwości i -potrzeby! istnienia niewielkiej liczby 
tego rodzaju szkół, którebyi kształciły młodzież zamożniej
szą, dając jej gruntowne przygotowanie zawodowe. Nie 
będą to oczywiście szkoły masowe. Gdyby jednak miała tylko 
powstać jedna szkoła tego stopnia, przewidzenie jej w ustroju 
szkolnym jest konieczne. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I s z c z e -
be l p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5i S z k o ł y t e n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 
z a c j i ; u w z g l ę d n i a j ą o n e w s w y m p r o g r a m i e 
r e g j o n a l n e w a r u n k i n a t u r a l n e i g o s p o 
d a r c z e . 

Specjalizacja nie jest wskazaną z tego względu, że do 
zakresu: iGzynności gospodarza wiejskiego należą prace w dzie
dzinie różnych działów prodlukcji roślinnej i zwierzęcej. 
Ponieważ jednak absolwenci szkoły będą zatrudnieni przede-
wszystkiem w jej regjonie, program winien być ściśle dosto
sowany do regjonalnych warunków naturalnych, i gospodar
czych. . : ' 

6; O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t g o s p o d a r 
s t w o r o l n e w ł o ś c i a ń s k i e i j e g o o r g a n i z a c j a. 
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P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z y p r a k t y c z n a 
n a u k a : u p r a w y r o ś l i n , c l i owu i u ż y t k o w a n i a 
z w i e r z ą t , o g r o d n i c t w a i z a s a d l e ś n i c t w a 
o r a z o r g a n i z a c j i g o s p o d a r s t w w i o ś c i a ń s k i c i i , 
u z u p e ł n i o n a w n i e z b ę d n y m z a k r e s i e w i a d o 
m o ś c i a m i t eo r e t y c z n e m i . P r o g r a m u w z g l ę d 
n ia n a d t o ż y c i e w s i i j e g o e l e m e n t y o r g a n i z a 
cy jne . W s k ł a d p r o g r a mu w c h o d z ą r ó w n i e ż 
w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n i c z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa zostały 
ustalone na. zasadzie analizy czynności gospodarza wiej
skiego \<r gospodarstwie włościańskiem. 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e g o s p o d a r s t w a r o l n e . 

Nauczanie w ' szkole stopnia niższego ma być wibitnie 
praktyczne. Postulat ten możliwy jest do zrealizowania tylko 
w wypadku stworzenia 'przy szkole warsztatu pracy dla 
uczniów. . ' 

8. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą i n t e r n a t y 
d l a ucz n ió w. , . 

9. Do s z k ó ł r o l n i c z y c h p r z y j m u j e s i ę kan
d y d a t ó w, k t ó r z y: 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s y lY s z k o ł y p o w s z e c h n e j III lub II s t o p n i a , 
ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a z w y n i k i e m p o m y ś l 
nym p i e r w s z e g o r o k u n a u k i w k l a s i e IV.szkoły 
p o w s z e c h n e j I s t o p n i a a l b o i n n e ś w i a d e c -
t w o u z n a n e z a r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y l i co n a j m n i e j d w u l e t n i ą p r a k t y k ę 
w g o s p o d a r s t w i e w i e j s k i e m , 

c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 17, a n ie p r z e k r o c z ą TA l a t życ ia . 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Szkolnictwo zawodowe. ^j-^ 62 
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Dolna granica Wicku została ustalona na lat 17, alły za
pewnić szkole dopływ .mtodzieżg wiejsiriej, która zdobyła już 
odpowiednią praltt^ę rolną' i pewne doświadtzenie źgciowe, 
a z piwagi na swój wiele będzie mogła po skończeniu szkolg^ 
zająć się odrazii odpowiednią pracą na terenie swego gospo
darstwa. Górna granica wieku została przesunięta do lat 24, -
aijy umożliwić wstęp do szkolH starszej młodzieźij wiejskiej, • 

Z uwfagi na praktgcznjj charakter nauczania, związany 
z pracą na roli, konieczny jest odpowiedni rozwój fizijcznij. 

Szkoły rolnicze stopnia licealnego. 

§ 193. 1. S z k o ł y r o l n i c z e s t o p n i a l i c e a l n e g o 
n o s z ą n a z w ę ; l i c e a r o l n i c z e . 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w r o l n i c z a eh j e s t k s z t a ł 
c e n i e r o l n i k ó w , k t ó r z i j b y , o b o k p r a k t j j c z n e g o 
p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o p o s i a d a l i s z c r -
sziji i'<}«łębszi} z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t u c z n o -
z a w o d o w y c h i o g ó 1 n H c h. 

3. L i c e a r o l n i c z e s ą t r z y l e t n ł e . 
Trzyletni okres nauczania przewidziano ze wz-ględu na 

obszerny materjał naukowy, którij szkoła musi uwzględnić 
w sm ŷm programie. Opanowanie tego materjału w czasie 
krótszym, mimo rocznej praktyki wstępnej i wyższego pozio
ma umptowego, bez zbytecznego przeciążania młodzieży, jest 
wyłączone. - . " 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g l m n a -
z j u m o g ó l n o k s z t a t c ą c e . \ 

5. S z k o ł y te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 
zac j i . 

- Specjalizacja na terenie szkoły nie jest wskazana. W pe
wnej mierze wprowadzą je wiarunkr regjonalne, w jakich 
będą istniały te szkoły. 

§. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t g o s p o d a r -
( s t w o r o l n e f o l w a r c z n e - i w ł o ś c i a ń s k i e . Pod -
; staw^ę p r o g r a m o w ą t w o r z y s z e r z e j i g ł ę b i e j 
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p o t r a k t o w a n a p r a k t a i c z n a i ' t e o r e t - g c z n a na
uka : u p r a w y r o ś l i n , h o d o w l i zwrer^ząt, z a s a d 
o g r o d n i c t w a , z a s a d l e ś n i c t w a , m a s z a - n o z n a w -
s t w a r o l n i c z e g o , p r z e t w ó r s t w a w p ó d s t a w o -
włjch p r z e r a j s l a c h " ro ln j jch , . o r g a n i z a c j i go 
s p o d a r s t w w i e j s k i c h f o l w a r c z n y c h i . w ł o 
ś c i a ń s k i c h pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , adrni -
ftistracyjnym i h a n d l o w y m . P r o g r a m u w z g l ę 
d n i a n a d t o ż y c i c w , s i , i J e g o e l e m e n t u o r g a n i -

•zac.H.jn<e. W s k ł a d p r o g r a m u w c h o d z ą r ó w n i e ż 
w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p e ś r e d n i o n i c z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Szkoły rolnicze licealne mają przHgotować zarówno do 
praoyi na terenie gospodarstw felwarczngch jak!"i do pracij, 
po odpowiedniej praMfce, na terenie gospodarstw rolngcłi-
włośdańskich względnie w oświacie rolniczej. Dlatego też 
organizaqa nauczania będzie dostosowana dto potrzeb obu 
tjjpów gospodarstw. , • 

7. P r z g s z k o ł a c h tg eh i s t n i e j ą z o r g a n i z o - ' 
w a n e d l a c e l 6 w p r a k t y c z n e g o s z i k o l e n i a ucz 
n i ó w s z k o l n e g o s p o d a r s t w a r o l n e . 

8. P r z g s z k o ł a c h t i jch i s t n i e j ą i n t e r n a t g 
d l a u c z n i ó w . , 

9. Do l i c e ó w r o l n l c z g c h prztfjmuj.e s ię k a n -
d•gdató^v k t ó r z y : , 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m ' o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o "lub i n n e 
ś w i a d ' e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e . 

b. od by l i - r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t y k ę 
w g o s p o d a r s t w i e w i e j s k i e m łub p r ak t -ykę 
u z n a n ą 2 a -r ó w n o z n a c z n ą; 

c. ko i i czą w d a n g m rofcu, k a l e n d a r z e wgra 
cona jmn ie j -17 l a t a n i e p r z e k r dcząS l ' l a f ż i j c i a , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j fizgć.zni}.^ 
Dolna granica wieku" przyjęcia do tpch szlcół wiąże się 

z ukoriczenicM gimnazjum ogólnokształcącego i odbycleffl 
\. ' ^ 62* 
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rocznej pralttyki wstępnej; górną granicę wieku przesunięto 
do lat 21, aby umożliwić naukę młodzieży starszej. 

Warunek praktyki przedszkolnej wiąże się z konieczno
ścią odpowiedniego postawienia nauczania w szkole, które 
będzie się opierało na uprzedniem zapoznaniu się kandyda
tów z pracą rolnika. Praktyka przedszkolna będzie również 
czynnikiem przeprowadzającym selekcję wśród kandydatów. 

Szkoły przysposobienia rolniczego. 
§ 194. 1. Z a d a n iem s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a 

r o l n i c z e g o j e s t d a n i e m ł o d z i e ż y p o d s t a w o 
wych p r a k t y c z n y c h w i a d o m o ś c i , p o t r z e b n y c h 
do praciy w g o s p o d a r s t w a c h r o l n y c h włor 
ś c i a ń s k i c h . r 

2. S z k ó ł g p r z y s p o s o b i e n i a r o l n i c z e g o są 
r o c z n e . / 

, 3. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I-^szczebel 
p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

Podbudowa I szczebla programowego szkoły pow
szechnej udostępni omawiane szkoły najszerszym warstwom 
rolników, z drugiej zaś strony praktyczny charakter naucza
nia nie wymaga podbudowy wyższej. 

4. S z k o ł y t e n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 
z a c j i ; d o s t o s o w u j ą one s w ó j p r o g r a m ś c i ś l e 
do r c g j o n a l n y c h w a r u n k ó w n a t u r a l n y c h i go
s p o d a r c z y c h . 

Wobec charakteru gospodarstw, dla których szkoła przy
gotowuje pracowników, specjalizacja byłaby niecelowa. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a , j e s t g o s p o d a r 
s t w o r o l n e w ł o ś c i a ń s k i e . P o d s t a w ę p r o g r a 
m o w ą t w o r z y p r a k t y c z n a n a u k a z z a k r e s u : 
u p r a w y r o ś l i n , o g r o d n i c t w a , c h o w u i u ż y t k o 
w a n i a z w i e r z ą t , z a s a d l e ś n i c t w a o r a z o r g a -
n i z a c j i g o s p o d a r s t w w ł o ś c i a ń s k i c h . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a n a d t o ż y c i e ws i i j e g o e l e m e n t y 
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o r g a n i z a c y j n e . W s k ł a d p r o g r a m u NWCHO dzą 
r ó w n i e ż w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e zwią
z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i c z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Ośrodek nauczania| i podstawa 'programowa zostały usta
lone na zasadzie analizy czynności gospodarza wiejskiego, 
zatrudnionego w gospodarstwie drobnowłościanskiem. 

6. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e g o s p o d a r s t w a r o l n e . 

7. P r ^ g s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą i n t e r n a t y 
d 1 a u c z n i ó w. 

8. Do s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a r o l n i c z e g o 
p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
s z k o ł y p o w s z e c h n e j I s t o p n i a lub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b o d b y l i co n a j m n i e j d w u l e t n i ą p r a k t y k ę 
w g o s p o d a r s t w i e w i e j s k i e m , 

c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o wy m 
co n a j m n i e j 17, a n i e p r z e k r o c z ą 24 l a t życ ia , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Szkoły przysposobienia rolniczego stanowić będą nie

wątpliwie najliczniejszy' typ szkół rolniczych, zastąpią one 
bowiem dotychczasowe ludowe szkoły rolnicze. Czas trwa
nia nauki jest w tych szkołach przewidziany, zgodnie z ustawą 
na 1 rok, przyiczem rozporządzenie nie przewiduje istnienia 
szkół przysposobienia dwuzimowych, czy też szkół trzyse-
mestralnych. 

Stanowisko zajęte przez Ministerstwo W. Rv i O. P. 
było przedmiotem ożywionych dyskusyj, przyczem zwolennicy 
szkół dwuzimowych, opierając się na przykładach zagranicz
nych i doświadczeniach na terenie ziem zachodnich wypo
wiadali się za tworzeniem tego typu szkół. 

Istnieje wiele momentów, przemawiających zarówno za 
szkołami dwuzimowemi, jak i przeciw nim. Wszystkie te 
argumenty: wzięte były pod rozwagę, dążenie jednak do na-
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dania szkołom rolniczym zupełnie realnego charakteru, do 
stworzenia z nich stałych organizacyj ściśle związanych z te
renem, nauczających praktycznie przy pomocy własnego pra
widłowo prowadzonego gospodarstwa, organizujących racjo
nalnie całość zabiegów nauczania i wiychowania w nieprzer
wanym rocznym okresie czasu, przeważyła szalę na rzecz 
szkół całorocznych. 

W istocie rzeczy rozporządzenie w zupełności nie 
przeszkadza tworzeniu szkół dwuzimowych, jednak pod na
zwą kursów, ponieważ szkoły rolnicze dwuzifnowe w zasa
dzie posiadają charakter ogólnych kursów rolniczych, nie 
zaś szkół systematycznych. Forma kształcenia przy pomocy 
kursów, jest tembardziej wskazana, że kursy będąc organiza
cjami bardzo elastycznemi mogą być różnorodne, mogą z dużą 
dokładnością przystosowywać się do potrzeb danego te
renu; i t. p. To też wszędzie,, tam, gdzie szkoła roczna nie 
będzie miała widoków powodzenia, będą mogły ją zastąpić 
różnorodnie pomyślane kursy, dostosowane do specyficznych 
Warunków' i ^potrzeb terenu. 

Kursy z zakresu rolnictwa. 
§ 195. 1. K u r s y z z a k r e s u r o l n i c t w a p r z e z n a 

c z o n e są d l^ osób , s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę w pe
w n y c h j e g o d z i a ł a c h . Ż ą d a n i a , c z a s t r w a n i a 
i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w będą d ó s t o -
s o w y w a n e d o p o t r z e b r o l n i c t a . 

B. SZKOŁY J KURSY GOSPODYŃ WIEJSKICH. 

§ 196. Będą o r g a n i z o w a n e nas^ t ępu jąee 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i s z k o ł y p r z y s p o 
s o b i e n i a o r a z k u r s y g o s p o d y ń w i e j s k i c h : 

S z k o ł y g o s p o d y ń w i e j s k i c h stojnia n i ż 
s z e g o , * 

s z k o ł y g o s p o d y ń w i e j s k i c h . s t o p n i a l i c e 
a l n e g o , . 
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s z k o ł y p r z y s p o s o b i e n i a g o s p o d y ń w i e j 
sk ich , 

k u r s y z z a k r e s u g o s p o d a r s t w a w i e j 
s k i e g o . 

Pracownicom gospodarstw wiejskich, dla należytego wy
wiązywania się z obowiązków zawodowych, potrzebny jest, 
zależnie od wielkości i rodzaju gospodarstwa, różny stopień 
wykształcenia zawodowego (teoretycznego i praktycznego) 
oraz ogólnego. Dlatego też szkoły gospodyń wiejskich orga
nizowane będą na różnych poziomach, stawiająt sobie za za
danie, odpowiednio do swoich możliwości i celów, kształ
cenie igospodyń różnych typów. 

i Szkoły gospodyń wiejskich stopnia niższego przezna
czone są dla kształcenia pracownic gospodarstw włościań
skich. Mają one nastawienie wybitnie praktyczne. Absol
wentki tych szkół będą mogły również pełnić funkcje po
mocnicze w większych gospodarstwach wiejskich. 

Szkoły stopnia licealnego przygotowywać będą pracow
nice, które, obok wykształcenia ogólnego i teoretyczno-zawo-
dowego, posiadać będą odpowiednie wyszkolenia praktyczne, 
potrzebne pracownicom gospodarstw folwarcznych. Szkoły 
licealne zapewnią swym absolwentkom nabycie wiadomości 
praktycznych i teoretyczno- zawodowych oraz ogólnych, 
niezbędnych do prowadzenia większych gospodarstw kobie
cych wiejskich, traktując te wiadomości szerzej i głębiej, a to 
dzięki wyższemu przygotowaniu ogólnemu młodzieży. 

Szkoły przysposobienia gospodyń wiejskich przeznaczone 
są dla licznych rzesz dziewcząt wiejskich, które w krótkim 
okresie czasu pragną zdobyć wiadomości zawodowe, nie 
mając możliwości uczenia się w szkołach typu zasadniczego. 
Stąd dla kształcenia zawodowego gospodyń wiejskich szkoła 
przysposobienia odegra decydującą rolę. 

Kursy z zakresu gospodarstwa wiejskiego przeznaczone 
są dla gospodyń wiejskich, pragnących uzyskać wiadomości 
bądź z całości 'gospodarstwa, bądź też z zakresu pewnych 
specjalnych jego działów. Umożliwią one zatem młodzieży 
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bądź osobom starszym, nie mogącijm uczęszczać do szkól, 
zdobpie odpowiadających Ich potrzebom wiadomości i uspra-
Ts^niei i . - • • 

Szkoły gospodyń wiejskich stopnia niższego. 
§ 197. 1. SzkoSy g o s p o d i j ń w i e j s k i c h s t o p 

n i a n i ż s z e g o rioszą n a z w ę : s z k o l g g o s p o d y ń 
w i e j s k i c h . 

2. Z a d a n i e m s z k ó l g o s p o d y ń w i e j s k i c h 
j e s t p r a k t y c z n e k s z t a ł c e n i e g o s p o d y ń w i e j 
sk i ch . ; 

•3. S z k o l n i g o s p o d g ń wic j - sk ich są d w u 
l e t n i e . 

Szkoły 2-letnie na tijm stopniu nic są znane w" istnieją
cej organizacji szkół żeńskich irolnlczjich. Za umożliwieniem 
powołania ich do życia przemówiły te same względy, które 
prz-yloczono przy niższych szkołach rolniczych. 

4, P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I ^ s z c z e b c l 
p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

5. S z k o l g ' t e n i e p l r z e p - r o w a d z a j ą s p e c j a -
i ł z a c j i ; u w z g l ę d n i a j ą one w s w y m p r o g r a m i e 
r e g j o n a i n e w a r u n k i n a t u r a l n e ł g o s p o d a r c z e . 

6 / O ś r o d k i c m n a u c z a n i a j e s t g o s p o d a r s t w o 
w ł o ś c i a ń s k i e . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z y , 
p r a k t y . c z 11 a - n a u k a : c h o w u i u ż y t k o w a n i a z w i e 
r z ą t , o g r o d n i c t w a , g o s p o d a r s t w a d o m o w e g o , 
z n a w s t w a p r o d u k t ó w g o s p o d a r s t w w i e j s k i c h , 
wgcI iDwaKia d z i e c i o r a z , o r g a n i z a c j i kobie?-
c e g o g o s p o d a r s t w a w ł o ś c i a ń s k i e g o , u z u p e ł 
n i o n a w niezbędn.yim z a k r e s i e w i a d " o m o ś c l ą m i 
t e o r e t y c z n - e m i . W s k ł a d p r o g r a m u w c h o d z ą 
r ó w n i e ż w i a d o m o - ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e zwią 
z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z za-wodem. 

7. P rzB s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d l a c e l ó w p r a k i i j c z n e g o s z k o l e n i a u c z e 
n ie s z k o l n e g o s p o d a r s t w a w i e j s k i e . 

http://prakty.cz
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8.. PrzH s z k o ł a c h t g c h i s t n i e j ą I n t e r n a t y 
d 1 a u c z e n i c. 

9. Do s z k ó l g o s p o d y ń w i e j s k i c h p r z y j m u j e 
s l ę k a n d y . d a t k i , k t ó r e : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s g IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j III l ub II s t o p 
nia, ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a z " w y n i k i e m po
m y ś l n y m p i e r w s z e g o r o k u n a u k i w k l a s i e IV 
s z k o ł y p o w s z e c h n e j I s t o p n i a a l b o i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y ł y co n a j m n i e j j e d n o r o c z n ą p r a k 
t y k ę w g o s p o d a r s t w i e w i e j s k i e m , 

•' c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k r o c z ą 24 l a t życ ia , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w l c d i n i r o z w ó j fizBCzng. 
Dolną granicę wieku ustalono na łat 16, aby dziewczęta 

po skończeniu szkoły mogły się zająć odrazu odpowiednią 
pracą w gospodarstwie. Przesunięciu górnej granicy wieku 
do lat 24 nie stoją na przeszkodzie względy wychowawcze, 
natomiast umożliwi to wstęp do szkoły młodzieży starszej. 

Szkoły gospodyń- wiejskich stopnia licealnego. ~ 

§ 198. 1. S z k o ł y g o s p o d y ń w i e j s k i c h s t o p 
n ia l i c e a l n e g o , n o s z ą n a z w ę ' : l i c e a g o s p o d y ń 
w i e j s k i c h . ' 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w g o s p o d i ń w i e j s k i c h 
j e s t k s z t a ł c e n i e g o s p o d y ń w i e j s k i c h , k t o r e b g , 
o b o k p r a k t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o 
w e g o , p o s i a d a ł y s z e r s z y i g ł ę b s z y z a s ó b w ia 
d o m o ś c i t e o r e t y c z n o - z a w o d o wy eh i o g ó l 
nych. • • ' ' . ' 

3. L i c e a go , spodyń w i e j s k i c h są t r z y l e t n i e . 
4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 

z jum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . - ' - ,• • 
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5. S z k o l g t e n i e prze .prowa-dzaj .ą " s p e c j a -
l l z a c j i . 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t . g o s p o d a r 
s t w o w i e j s k i e . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o 
r z y s z e r z e j i g ł ę b i e j p o t r a k t o w a n a , prak--
t u c z n a i t e o r e t i j c z n a n a u k a : o g r o d n i c t w a , 
c h o w u " ! u ż y t k o w a n i a z w i e r z ą t , . g o s p o d a r 
s t w a d o m o w e g o , z n a w s t w a p r o d u k t ó w g o 
s p o d a r s t w w i e j s k i c h , w y c h o w a n i a d z i e c i 
o r a z o r g a n i z a c j i k o b i e c y c h g o s p o d a r s t w 
w i e j s k i c h f o l w a r c z n y c h i w ł o ś c i a ń s k i c h . Po 
g r a m u w z g l ę d n i a n a d t o ży-cie we i i - j e g o e l e -
m e n t g o r g a n i z a c y j n e . W s k ł a d p r o g r a m u 
w c h o d z ą r ó w n i e ż w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e 
ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n l e z w l ą z a n e 
z z a w o d e m . 

7. .P rzy s z k o ł a c h tych^ I s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d l a c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a u c z e 
nie s z k o l n e g o s p o d a r s t w a wiejskife. 

8. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą i n t e r n a t y 
d 1 a u c z e n i c. , 

9. Do l i c e ó w g o s p o d y ń w i e j s k i c h p r z y j -
mu-|e s i ę • k a n d y d a t k i , k t ó r e : 

a* p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w a u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e zą r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
e o n aj m n i e j 16, a n i e p r z e k r o c z ą 21 l a t ż y c i a , 

c. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Organizacja liceów gospodyń wiejskich pomyślana zo-

stata analogicznie do organizacji liceów męskich. I tu i tam 
obszerny materjał nauczania, teoretyczny i praktyczny uza
sadnia trzyletni kurs' nauki. Nauka prowadzona będzie prak
tycznie w oparciu o gospodarstwo szkolne, dając pracownice 
wykwalifikowane dla pracy zarówno w gospoaarsti¥ach fol
warcznych, jak cwentualn2 przyszłe kandydatki do 'pracy 



987 

w dziedzinie oświaty rolniczej. Odpowiednio do tego sfor
mułowany został punkt, dotyczący podstawy programu na
uczania. 

Szkoły przysposobienia gospodyń wiejskich. 
§ 199. 1. Z a d a n i e m s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a 

g o s p o d y ń w i e j s k i c h j e s t d a n i e m ł o d z i e ż y 
p o d s t a w o w y c h p r a k t y c z n y c h w i a d o m o ś c i , 
p o t r z e b n y c h do p r a c y w g o s p o d a r s t w a c h 
w ł o ś c i a ń s k i c h . . 

2. S z k o ł y p r z y s p o s o b i e n i a g o s p o d y ń 
w i e j s k i c h s ą r o c z n e . 

3. P o , d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I s z c z e 
bel p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 

•4. S z k o ł y te n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a -
l i z a c j i ; d o s t o s o w u j ą o n e p w ó j p r o g r a m ści-. 
śTe do r e g i o n a l n y c h w a r u n k ó w n a t u r a l n y c h 
i g o s p o d a r c z y c h . 

5. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t g o s p o d a r 
s t w o w ł o ś c i a ń s k i e . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą 
t w o r z y p r a k t y c z n a n a u k ą z z a k r e s u : c h o w u 
i u ż y t k o w a n i a z w i e r z ą t , , o g r o d n i c t w a , go
s p o d a r s t w a d o m o w e g o , z n a w s t w a p r o d u k 
t ó w g o s p o d a r s t w w i e j s k i c h , w y c h o w a n i a 
d z i e c i o r a z o r g a n i z a c j i k o b i e c e g o g o s p o d a r 
s t w a w ł o ś c i ą ń s k i e g o . P r o g r a m u w z g l ę d n i a 
n a d t o ż y c i e w s i i j e g o e l e m e n t y o r g a n i z a 
cyjne . W s k ł a d p r o g r a m u w c h o d z ą r ó w n i e ż 
w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . ' 

6. P r z y s z k o ł a c h t y c h is t ni e ją zo r ga niz o-
w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a u c z e 
nie s z k o l n e g o s p o d a r s t w a w i e j s k i e . 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą i n t e r n a t y 
d l a u c z e n i c . 
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8. p o s z k ó l p r z g s p o s o l j i e n l a g o s p o d i i n 
w i e j s k i c h p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t k i , k t ó r e : 

a, p r z e d s t a w i ą ' ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
s z k o ł y p o w s z e c h n e j I s t o p n i a lub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e z a - r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y ł y co n a j m n i e j r o c z n ą p r a k t y k ę 
w g o s p o d a r s t w i e w i e j s k i e m , 

c, k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 16, a n i e p r z e k r o c z ą 24 l a t ż§.cia. 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Organizacja szkół przysposobienia gospodyń wiejskich 

jest ustalona analogicznie do szkół przysposobienia rolni
czego. Szkoły te zastąpią istniejące ludowe szkoły rolnicze 
żeńskie, posiadające" taki sam czas nauczania. Szkoły wę
drowne . będą mogły być zastąpione przez odpowiednie 
kursy, których rola w dziedzinie kształcenia gospodyń wiej
skich winna -poważnie się rozwinąć. 

Kursy z zakresu gospodarstwa wiejskiego. 

§ 200. K u r s y z z a k r e s u g o s p o d a r s t w a w i e j 
s k i e g o p r z e z n a c z o n e są d l a osób , s p c c j a l i - -
z u j ą c y c h s i ę w p e w n y c h j c j o d z i a ł a c h . Z a-
dani-a,^ c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i 
t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e do po
t r z e b r o l n i c t w a . 



GRUPA 2. OGRODNICZA, 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Według danych Głównego Urzędu "Statptpznego z r. 
1931 uprawy ogrodnicze na całgm obszarze Polski zajnio-
wałij 5§0.043ha, t, ]. l,5«/o ogólnej powierzchni Państwa. 
W porównaniu z powierzchnią uprawną gospodarstw rol-
nijch uprawy ogrodnicze stanowią znikoma odsetek. ^ Ze 
względu jednak na konieczność podniesienia dochodowości 
małych objektów rolnych, jak również ze względu na to, 
że rijnek krajowg wgkazu|e znacznie większą pojemność 
na produkty, przedewszystkiem sadownicze, niż ich obecnie 
w kraju produkujemy, obszar zajęty pod uprawy ogrodni
cze wzrasta z każdym rokiem. Potwierdza to statystyka 
użytkowania gruntów, za rok 1931, wykazującą zwiększenie 
powierzchni zajętej pod uprawy " ogrodnicze w ' porównaniu 
z rokiem 1930 o 2,8o/i. Tendencja ta będzie niewątpliwie 
Istniała i w .przyszłości. 

Produkcja ogrodnicza rozpada się na następujące za
sadnicze działy; sadownictwo, szkółkarstwo, warzywnictwo, 
kwiaciai-stwo i nasiennictwo. 

Sadownictwo obejmuje 330.625 ha. Wartość - wytwór
czości sadowniczej jest obliczana średnio na 150 miljonów 
zł. rocznie-^). Większość stanowią sady włościańskie. Pro-

•) Dane Związku Polskich- Zrzeszeit Ogroflnieiyoh. 
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dttkcja tych sadów stoi na niskim poziomie' i w większości 
wypadków nic zasila rynków zbytu. Sadów handlowych, 
prowadzonych postępowo, w Polsce prawie nie mamy:. > 

Szkółkarstwo całkowicie zaspokaja obecne zapotrzebo
wanie rgnku krajowego. W jesieni 1932 r. podaż drzewek 
owocowych wynosiła oKolo i mllj. sztuk. Wartość pro
dukcji szkółkarskie] jest obliczana średnio na 8 miljonów zł. 
rocznie. 

Polowa produkcja warzyw obejmuje 220.418 ha. War
tość tej produkcji jest obliczana średnio na 176,5 miljonów 
zł. rocznie*]. Przed kilkoma laty zaczęły powstawać go
spodarstwa warzywne przemysłowe, posiadające po kilka 
tgslęcy okien Inspektowych i duże kompleksy szklarniowe. 
Obecnie na skutek kryzysu rozwój gospodarstw tego typu 
został zahamowany. 

Gruntowa produkcja kwiatów obejmuje 200 ha. Po
wierzchnia dla produkcji, kwiatów szklarniowych, pokryta 
szkłem, jest obliczana na 1.5 miljona' m». średnia roczna war
tość produkcji kwiaciarskiej wynosi około 7-miljonów zlJ). 

Produkcja nasion pokrywa • w 50 o/o zapotrzebowanie 
rynku krajowego "Wf dziale warzywnym i w,30% w dziale 
kwiatowym. Średnia roczna wartość produkcji, nasiennej jest 
obliczana na 3 do 4 mllj.' zł. Według powyższych- zesta
wień ' ogólna średnia roczna wartość produkcji ogrodniczej 
wynosi 345,3 milj. zl.i). 

Produkcja ogrodnicza nie zaspokaja potrzeb rynku we--
wnęti-żnego. W okresie od 1927 r. do 1931 r. wartość wy
wozu produktów ogrodniczych wynosiła 23,728 tysięcy zh, 
przywozu —" 235,976 tysięcy zł. Hóżnica na korzyść przy
wozu — 212.248 tysięcy zł. • W odsetkach wartość wywozu 
w stosunku- do przywozu ^wynosi ok, lOo/o. 

Opierając się na normach spożycia owoców i warzyw 
w krajach zachodnio-europejskich,.'które- dla owoców wy
noszą 36 kg., a dla warzyw 180 kg, rocznie na osobę, należy 

•») Dane Zwiąssku PoIiMeh Zrieszeń "Ogrodniełyoli. 
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stwierdzić, że przg ol>ecnem zaludnieniu Polski średnia roczna 
lyartdść produkcji owocarskiej powlnnabij wynosić 296milj.zl. 

„ warzywnej „ ' „ 422 „ „ 
„ szkółkarskiej „ „ 12 „ ' „ 

„ „ nasiennej „ „ 15 „ „ 
kwiaciarskiej „ „ < 10 „ ,Ą 

Ogółem 755milj. zl. 
Przy -tej wartości produkcji, oł)liczonej na wzmożoną 

konsumcję w porównaniu z obecnym stanem. rzeczy, zapo
trzebowanie rynku wewnętrznego bytoby całkowicie po
kryte. 

Gdyby natomiast tylko 10o/o, istniejących na terenie Pol
ski , drobnych gospodarstw rolnych, prowadziło racjonalne ^ 
sady handlowe, obejmujące w każdcm z tych gospodarstw 
2 ha, bilans handlowy Polski w zakresie produkcji ogrodni
czej byłby czgnny. • ' ^ ^ 

Przed ogrodnictwem otwierają się zatem duże . możli
wości rozwojowe, przedewszystkicm zaś w dziale produkcji 
owocarskiej. Produkcja owocarska, jak również warzywna 
musi oprzeć się na drobnej własności rolnej. Należy. jej 
tylko dać odpowiedni kierunek i położyć nacisk na kształ
cenie zawodowe-.tych pracowników, którzy wrócą do pracy 
na swoim kawałku , ziemi. 

Istniejące na terenie Polski gospodarstwa ogrodnicze 
stanowią bądź samodzielne jednostki, bądź też są częścią 
składową gospodarstw rolnych. Jedne z pośród nich mają 
cele dochodowe, inne są przeznaczone na użytek własny.' 
Nowoczesne gospodarstwa dochodowe Aątą do .specjalizacji 
w ^pewngm dziale ogrodnictwa, a nawet, idąc dalej, specjali
zują się tylko w pewnej ograniczonej ilości gatunków roSlin-
danego działu. Ten typ gospodarstw rozwija się głównie 
w pobliżu wielkich miast lub w miejscowościach, posiadających 
sprzyjające warunki przyrodnicze " i gospodarcze. Są to go
spodarstwa warzywne -z przewagą produkcji warzyw wcze-

^ Przy Intensyfikacji upraw i podniesieniu zapotrzebowania." 
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snijcli, t. zw, noicalij, posiadające po kilka tysięcy okien in-
spektowgcii; kwiaciarskie, produkujące przeważnie rośling 
szklarniowe, zaś ol>ok tego rozsady roślin ozdolinycli i trwa-
liny; sadownicze, niekiedy w połączeniu z produkcją warzyw 
gruntowych w- pierwszych latach istnienia sadu; wreszcie 
szkółki drzew i krzewów owocowtjch J ozdobnych oraz go
spodarstwa nasienne. Oboli, zakładów ogrodniczych, o ściśle 
określonym kierunku produkcji, istnieją też dochodowe gospo
darstwa ogrodnicze o produkcji mieszanej. Hozwljają się one 
głównie w miejscowościach uzdrowiskowych i mniejszijch mia
stach prowincjonalngdi. Gospodarstwa te produkują zarówno 
owoce,,jako też warzywa ł kwiaty gruntowe i szklarniowe. 

Ogrody przeznaczone na użytek własny istnieją przy 
dworach wiejskich, zakładach leczniczych i instytucjach spo
łecznych. Ogrody, istniejące w gospodarstwach włościańskich 
i przeznaczone na u%tek własny są obecnie w stanie wiel
kiego zaniedbania; znakomita większość tych gospodarstw 
wogóle nie prowadzi produkcji ogrodniczej. 

Idea ogrodnictwa w ostatnich latacii zyskuje coraz bar
dziej na popularności, co znajduje swój oddźwięk w zakła
daniu ogródków o charakterze użytkowo-ozdobnym przy 
miejskich domach mieszkalnych, ogródków działkowych, prze
znaczonych dla urzędników i robotników, a ostatnio dla bez
robotnych. Akcją ogródków działkowych zajmuje się spe
cjalna organizacja społeczna, przy czgnncm poparciu ze strony 
Ministerstwa Pracy • I Opieki Społecznej. Obok tego Mini
sterstwo Komunikacji na terenie poszczególnych Dgrekcgj 
prowadzi we własnym zakresie szkółki drzew owocowych 
i .ozdobnych, jak również szklarnie dla produkcji roślin kwla- . 
towph. Wyprodukowany materiał rośJinng jest częściowo zu-
żjjwany dla zdobienia stacgj, częśdowo zaś rozdiawany damo 
dróżnikom i-torowym dla zakładania ogródków przy domach. 

- Odrębny dział stanowi szeroko pojęte zdobnictwo ogrod
nicze przy umiejętnem zastosowaniu- matcrjału roślinnego. 
Ogrodnictwo ozdobne obejmuje zatem projektowanie i zakła^ 
danie parków, .ogrodów, narówni z dekoracją małych ogród-
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ków, zieleńców i imiętrz. Ten dział ogrodnictwa ma naj
szersze zastosowanie na terenie miast i uzdrowisk. 

Dotychczasowa statystyka urzędowa nie rozgranicza róż
nych typów gospodarstw ogrodniczych i nie podaje ich ilo
ści, -notując tylko ogólną powierzchnię gruntów zajętych 
pod uprawy ogrodnicze. Z tego też względu, jedynie na pod
stawie obserwacyj i informacyj ustnych, można stwierdzić, 
że w chwili obecnej wśród dochodowych gospodarstw ogrod
niczych wysuwają się na czoło pod względem liczebności 
gospodarstwa o produkcji mieszanej, dalej idą gospodarstwa 
szkółkarskie, kwiaciarskie, warzywne i sadownicze, wre
szcie nasienne. W ostatnich latach produkcja warzywna i sa
downicza zaczynają coraz bardziej rozwijać się na terenie 
gospodarstw włościańskich. 

Brak statystyki urzędowej w odniesieniu do ilości pra
cowników ogrodniczych pozwala jedynie w przybliżeniu 
•stwierdzić, wychodząc z danych powszechnego spisu ludno
ści w r. 1921, że ilość ta w r. 1931 wynosiła przeszło 
40 tysięcy osób. 

11. PRZEBIEG PRAC W GOSPODARSTWIE 
OGRODNICZEM. 

Jak już wspomniano na wstępie produkcja ogrodnicza 
rozpada się na 5 zasadniczych działów. Podany niżej prze
bieg tej produkcji obejmuje momenty najbardziej zasadnicze 
i charakterystyczne dla zobrazowania pracy ogrodników. Po
dobnie* jak w rolnictwie produkcja ogrodnicza jest dziełem 
przyrody. Człowiek powołany jest jedynie do dopomagania 
procesom naturalnym, do nadawania im odpowiedniego kie
runku, do wykorzystywania i potęgowania czynników sprzy
jających i zwalczania szkodliwych. W poszczególnych dzia
łach ogrodnictwa dzięki charakterowi produkcji, możliwe jest 
uniezależnienie się w pewnym stopniu od czynników natu
ralnych, przedewszystkiera termicznych i atmosferycznych, 
przez stosowanie specjalnych urządzeń i środków, jak szklar-
Szkolnictwo zawodowe*. 63 , 
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nie, inspekty i t. p., a stąd rola pracy ludzkiej w , ogrod
nictwie staje się wydatniejsza niż w innych działach pro
dukcji gospodarstw wiejskich. 

Zadaniem gospodarstwa ogrodniczego jest wyprod'uko-
wanie płodów ogrodniczych, przystosowanie ich do potrzeb 
konsumcji lub dalszego przetwarzania wreszcie .zbyt prze
znaczonych na sprzedaż wytworów. 

. Analogicznie jak w każdem gospodarstwie, pracę 
vv ogrodnictwie rozpoczyna ustalenie zakresu i kierunków 
danego gospodarstwa, zależnie od czynników naturalnych 
i gospodarczych, układanie programów gospodarki na pewne 
okresy czasu i preliminarzy gospodarczych, związanych 
z temi programami, wreszcie organizacja wszystkich czynni
ków produkcji i zbytu w gospodarstwie w sposób, zapewnia
jący wykonanie postawionych zadań. Ten dział prac organi
zacyjnych przedstawia się w życiu niezwykle różnorodnie 
i w większości gospodarstw nie stoi na należytym poziomie. 
Zależnie od wielkości gospodarstwa i jego intensyfikacji 
prace te, które możnaby określić jako przygotowawcze, mają 
różnorodną skalę trudności i wymagają różnorodnego przy
gotowania zawodowego od wykonywujących je ludzi. W ma-
,lych gospodarstwach wszelkie prace, między innemi i przy
gotowawcze, łączą się w osobie zazwyczaj jednego pracow
nika, przeważnie samego właściciela, w większych te ostat
nie są powierzane specjalnym osobom o odpowiednich kwa
lifikacjach zawodowych, pełniących jednocześnie pozostałe 
funkcje organizacyjne — nadzoru, normowania i kontroli prac, 
wykonywanych w gospodarstwie, posługując się w tym celu 
odpowiedniemi środkami technicznemi. Prace bezpośrednio 
wykonawcze, podane w poniższym opisie produkcji, charakr 
teryzujc wielka różnorodność doko^iywanych zabiegów, które 
w większości wypadków zaliczyć należy do ciężkich prac 
fizycznych, wymagających od pracownika silnego i wytrzy-
małeao organizmu. 

W produkcji ogrodniczej w równym stopniu jak i rol
niczej, szczególnego znaczenia nabierają obok zagadnień pro-
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dukcji zagadnienia organizacji zbytu. Zagadnienia te przy 
delikatnych, ulegających łatwo zepsuciu lub uszkodzeniu pro
duktach ogrodniczych, wymagają od pracowników ogrod
nictwa specjalnych wiadomości, ą szczególnie dbałości i uwagi. 
Wiążą się one ze zbiorem, sortowaniem, przechowywaniem, 
opakowywaniem, wysyłką płodów ^gospodarstwa, często zaś 
są bezpośrednio związane z przetwórstwem (owpce, jarzyny^ 
domowem lub na większą skalę; O ile większe gospodarstwa 
rozwiązują te zagadnienia samodzielnie, dysponując odpo
wiednio przygotowanym pracownikiem' i odpowiednierai środ
kami gospodarczemi, gospodarstwa małe szukać będą mu
siały wyjścia na drodze zbiorowych prganizacyj zbytu. 
W chwili obecnej niewątpliwie zagadnienia organizacyjno-
handlowe gospodarstw ogrodniczych, nieumiejętnie rozwią
zywane, wywołują ujemne rezultaty działalności, ciągle bo
wiem jeszcze rutyna i zacofanie powoduje, że zagadnienie 
produkcji góruje nad zagadnieniem zbytu. Posiada to spe
cjalne znaczenie przy rozważaniu programu kształcenia 
w szkołach ogrodniczych. 

A. Produkcja szkółkarska. 
Produkcja szkółkarska obejmuje: drzewa owocowe (ja

błonie, grusze, czereśnie, wiśnie, śliwy, morele, brzoskwi
nie) i krzewy owocowe (porzeczki, agrest, maliny, winorośl) 
oraz drze^^a i krzewy ozdobne. 

Najbardziej charakterystyczny przebieg produkcji drze
wek owocowych można zaobserwować na jabłoniach i gru
szach. Produkcja drzewek pestkowych różnych rodzajów od
bywa się analogicznie jednak w krótszym czasie, na skutek 
czego są też przesunięte terminy zabiegów. 

1. Pr o d u k c j a d r z e wek g r u s z i j a b ł o n i . Roz
mnażanie odbywa się przez wysiew nasion pochodzących 
z drzew dziko rosnących. Siewki przez dwa lat& pozostają 
w t. zw. szkółce dzików- Prowadzenie tej szkółki polega 
na utrzymywaniu w odpowiednim stanie gleby, zwalczaniu 
chwastów, szkodników i chorób. • • 

- 63* 
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W końcu drugiego roku następuje uszlachetnianie drze
wek, zaś od następnej wiosny rozpoczyna się prowadzenie 
właściwej szkółki drzew owocowych. W szkółce tej pozo
stają drzewka od 3 do 4-ch lat w zależności od siły wzro
stu poszczególnych egzemplarzy. 

Prowadzenie właściwej szkółki drzewek polega na za
biegach pielęgnacyjnych, jak w szkółce dzików, ponadto na 
skracaniu i przycinaniu pędów w celu otrzymania egzempla
rzy silnych, mających odpowiedni kształt i właściwie ufor
mowaną koronę. 

2. P r o d u k c j a k r z e w ó w o w o c o w y c h . Krzewy 
owocowe dla celów użytkowych rozmnażane są drogą wege
tatywną t. j . przez sadzonki, odkłady i z odtostków korze
niowych. Krzewy te pozostają w szkółce przez 2—3 lata 
w zależności od siły wzrostu, poczem idą na sprzedaż. 

3. P r o d u k c j a d r z e w i k r z e w ó w o z d o b n yi c h 
odbywa się podobnie do produkcji drzew i krzewów owo
cowych z odchyleniami, uwarunkowanemi gatunkiem danej 
rośliny i jej cyklem rozwojowym. 

B. Produkcja owocarska. 
Owocowanie drzew i krzewów owocowych, po posa

dzeniu na miejsca stałe, przebiega w sposób uwidoczniony 
na poniższej tabeli. 

Gatunek i rodzaj 
Początek 

owocowania 
w latach 

Największe 
nasilenie 

owocowania 
w latach. 

Kwalifikuje 
się 

do usunięcia 
w latach 

Jabłonie 
Grusze . . . . . 
Wiśnie i czereśnie 
^ iwy . . . . . . 
Morele . . . . . 
Brzoskwinie . . . 
Agrest, porzeczki . 
Maliny . . . . . 
Winorośl . . . . 

4 - 6 
4 - 5 

2 
3 
2 
2 
3 
2 
3 

15-25 
15-30 
8 -20 

10-18 
5-12 
4 - 1 2 
6 - 1 2 
3 - 6 
4—20 

35—40 
35-40 
25-30 
25 

15-20 
15 

15—18 
7-8 
30-40 
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Wszystkie prace, zmierzające do otrzymania owoców, 
koncentrują się dokoła: mechanicznej uprawy gleby w sa
dzie, nawożenia, walki z chorobami i szkodnikami (trwa
jącej nieomal cały rok) oraz zabiegów pielęgnacyjnych wła
ściwych dla danego gatunku i rodzaju. 

Dla końcowych wyników produkcji owocarskiej ogromnie 
ważny! jest umiejętny zbiór i właściwe przechowywanie owo
ców, ich sortowanie, pakowanie i ekspedycja. 

Zagadnienia te w chwili obecnej w większości wypad
ków są rozwiązywane nader nieudolnie, powodując niską ren
towność owocarstwa krajowego. 

C. Produkcja warzywna. 
1. W a r z y w n i c t w o g r u n t o w e w odniesieniu do 

większości uprawianych warzyw, rozpada się na dwa zasad
nicze etapy: przygotowanie rozsady i właściwą uprawę. 
Pozostałe warzywa są wysiewane bezpośrednio na miejsca 
stałe. 

Przygotowanie rozsad odbywa się w inspekcie lub roz-
sadniku, co zależy od długości okresu wegetacyjnego danej 
rośliny i jej wymagań życiowych. 

Zakładanie i prowadzenie inspektu rozpoczyna się 
w stycznfu, zaś siew na rozsadniku bywa uskuteczniany; 
w końcu marca — na początku kwietnia i trwa do maja 
włącznie w zależności od warunków atmosferycznycili da
nego okresu i rodzaju plonów (letnie i jesienne). 

Prowadzenie inspektu polega na regulowaniu czynników 
wzrostu rośliny, a mianowicie: ciepła, światła i wilgotności, 
na utrzymywaniu kultur w czystości i ochronie przed szkod
nikami lub chorobami. Na rozsadniku występują te same mo-
mentyl, z tą jedynie różnicą, że wpływ zabiegów człowieka 
jest stosunkowo mniejszy, gdyż młode rośliny znajdują się 
tią wolnem powietrzu i bardziej podlegają bezpośrednim 
wpływom atmosferycznym. 

Rozsady pochodzące z inspektu są wysadzane na miej-
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sca stałe od końca marca do połowy maja, a z. rozsadnika 
począwszy od połowy maja do końca czerwca i na tych 
miejscach przebywają aż do wydania plonów. W przeciągu 
okresu wegetacyjnego v/szystkie starania około warzywnika 
polegają na utrzymywaniu gleby pod uprawianemi roślinami we 
właściwej strukturze, na walce z chwastami, szkodnikami 
i chorobami oraz na stosowaniu właściwych dla danej ro
śliny zabiegów pielęgnacyjnych. 

Siew bezpośredni na miejsca stałe rozpoczyna się od 
pierwszych dni kwietnia i trwa zasadniczo do połowy maja, 
zaś dla roślin o skróconym okresie wegetacyjnym przez 
całe lato w odstępach 2—3 tygodniowych. 

Jako etap końcowy występuje zbiór plonów, trwający 
w ogrodzie warzywnym niemal całe lato, począwszy od po
łowy maja, z największem nasileniem tych prac od początku 
sierpnia do października włącznie. Po zbiorze następuje przy
gotowanie towaru^na sprzedaż lub do przechowania; prze
chowywanie i organizacja sprzedaży mają pierwszorzędne' 
znaczenie dla rentowności upraw. 

2. W a r z y w n i c t w o i n s p e k t o w e i s z k l a r 
n i o w e ma na celu skrócenie, przedłużenie lub przesunię
cie okresu wegetacyjnego uprawianych roślin. Cały proces 
wzrostu od siewu do zbioru plonów odbywa się w warun
kach sztucznych. Przygotowanie rozsad ma niiejsce w szklar
niach. dalszy wzrost również w szklarniach lub inspektach. 

Wszystkie Starania mają tu na celu stworzenie możliwie 
sprzyjających warunków wzrostu i rozwoju uprawianych 
foślin w celu otrzymania ploiiów w okresie wczesnej wio
sna, późnej jesieni i zimy, czyli w. momentach korzystnego 
kształtowania się cen na warzywa. 

D. Produkcja, kwiaciarska. 
1. K w i a c i a r s t w o gru n to we. Kwiaty'gruntowe, 

w zależności od gatunku mogą być rozmnkżarie drogą siewu 
lub sadzonkowania. W większości wypadków pierwszy etap 
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produkcji odbywa się w szklarniach i inspektach, a dopiero 
od maja przenosi się na grunt. W innych wypadkach siew 
stosuje się bezpośrednio .do gruntu na miejsca stałe. W za
kładach kwiaciarskich mogą być produkowane tylko rozsady 
kwiatowe, wówczas na ich terenie rośliny przechodzą tylko 
przez pierwszy etap produkcji pod szkłem, a następnie są 
sprzedawane jako materjał dekoracyjny do różnych celów 
(na kwietniki, balkony i t. p.). W wypadkach, gdy produkcja 
ma na celu otrzymanie kwiatów ciętych, rośliny po osiąg
nięciu odpowiedniego wzrostu i ustaleniu się pogody, co 
zwykle następuje w drugiej połowie maja, wysadzane są 
na miejsca stałe, gdzie pozostają do czasu kwitnięcia i cięcia. 

W okresie letnim, jak przy wszystkich uprawach grun
towych, zabiegi ogrodnika polegają na utrzymaniu plan
tacji w czystości, dostarczaniu roślinom pożywienia i dosta
tecznej ilości wody, jak również pielęgnacji samych roślin, 
przytem charakter pielęgnacji jest inny w odniesieniu do każ
dej z roślin. 

2. K w i a c i a r s t w o s z k l a r n i o w e . Produkcja kwia
tów szklarniowych obejmuje -rośliny doniczkowe i Cięte. 

Z pośród doniczkowych najważniejsze miejsce zajmują: 
złocienie, hprtensje, fiołki lalpejskie i rośliny cebulkowie, 
z ciętych: róże i gwoździki. Rośliny te są rozmnażane bądź 
z siewu (fiołki alpejskie), bądź z sadzonek (złocienie, hor
tensje, gwoździki), bądź sprowadzane z zagranicy w formie 
cebulek, bądź też, przygotowywane do dalszej uprawy pod' 
szkłem, na gruncie (róża). 

Każda z.tych roślin ma swoisty przebieg wzrostu i roz
woju, wymaga też indywidualnego traktowania przez ogród--
nika. 

Produkcja niektórych z pośród tych roślin odbywa się 
częściowo w inspektach, a mianowicie w pierwszym okresie 
wzrostu i w sezonie letnim, poza tem w szklarniach. W za
leżności od wymagań uprawianych roślin, należy rozróżnić: 
szklarnie zimne, umiarkowane i ciepłe. W każdym z tych 
kompleksów powinna być utrzymywana odpowiednia tempe-
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raura i właściwa stopień wilgotności, celem wyprodukowa
nia zdrowych, dobrze rozwiniętych roślin. 

Ostatni etap jest to przygotowanie roślin na sprzedaż, 
a więc zcięcie, przechowanie, pakowanie i ekspedycja. 

E. Produkcja nasienna. 
Produkcja nasion ma na celu otrzymanie dobrego ma-

terjału siewnego pod wzglądem jakościowym i czystego 
w sensie odmianowym. Zakłady nasienne mogą iść z jednej 
strony w kierunku produkcji i reprodukcji masowej nasion, 
z drugiej strony w kierunku produkcji elity nasion. 

Przebieg produkcji roślin, mających wydać nasiopa jest 
zasadniczo taki sam jak w warzywnictwie lub kwiaciarstwie 
gruntowem. 

Zabiegi zmierzające do otrzymania materjału siewnego 
w wypadku produkcji masowej polegają na przeprowadza
niu t. zw. masowej selekcji. Pod masową selekcją rozu
miemy wybór osobników odznaczających się wybitnemi ce
chami właściwemi dla danej odmiany. Cechy te występują 
w rozmaitych fazach rozwoju roślin i w odniesieniu do 
rozmaitych części rośliny. To też selekcję tę przeprowadza 
się kilkakrotnie w okresie. wegetacji, pozostawiając na owo
cowanie tylko okazy najbardziej charakterystyczne. 

Przy produkcji elity nasion przeprowadza się t. zw. se
lekcję indywidualną. W tym celu bierze się nasiona pocho
dzące tylko z jednej rośliny najbardziej zbliżonej cechami 
do typu danej odmiany:, a po otrzymaniu z tych nasion ma
terjału roślinnego prowadzi się w dalszym ciągu obserwację 
nad każdą rośliną indywidualnie, usuwając rośliny zbyt da
leko odbiegające od prototypu. Zbiór nasion ż tych roślin 
jest również indywidualny. W następnym roku wysiewa się 
nasiona pochodzące z pokolenia drugiego dla otrzymania 
ostatecznych wyników, czyli rośUn niewykazujących odchy
leń od pokolenia I-go. 

Przy produkowaniu elit musi być zwrócona uwaga na 
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takie rozmieszczenie roślin, by uniknąć krzyżowania roślin 
obcopylnych. W niektórych wypadkach konieczne jest na
wet uciekanie się do izolowania. 

Przy produkcji nasiennej ważne są takie momenty jak 
zbiór we właściwyim czasie, odpowiednie suszenie i oczy
szczanie nasion, a następnie przechowanie w odpowiednich 
warunkach dó czasu sprzedaży. 

W szkółkarstwie, sadownictwie, nasiennictwie, warzyw
nictwie i kwiaciarstwie jako czynność przygotowawcza wy
stępuje uprawa mechaniczna roli i nawożenie, jak to ma 
miejsce w produkcji rolniczej. Ponadto w szkółkarstwie, na
siennictwie i warzywnictwie musi też hyić brana pod uwagę 
kwestja plodozmianu. 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Analiza poniższa dotyczy pracowników, zatrudnionych 
w gospodarstwach o .produkcji wyłącznie ogrodniczej, względ
nie w odrębnym dziale ogrodniczym gospodarstwa rolnego, 
albo też w ogrodnictwie ozdobnem. Pominięto tu całko
wicie, analogicznie do opracowania w odniesieniu do szkół 
rolniczych, analizę pracy i kwalifikacyj ogrodników-instruk-
torów, którzy pracują nad podniesieniem ogrodnictwa, przy
gotowanie bowiem do pełnienia tych funkcyj stanowi od
rębne zagadnienie. Nie analizuje się również tych kategoryj 

; ogrodników, od których wymagane jest przygotowanie aka
demickie. Zależnie od stopnia organizacyjnego danego go> 
spodarstwa ogrodniczego, który jest związany ściśle z ob
szarem tfego gospodarstwa i intensywnością samej gospo
darki, występuje bądź odpowieidnio ustalony podział prac 
i czynności pomiędzy poszczególne typy pracowników, bądź 
komasacja tych czynności. 

W gospodarstwach ogrodniczych dla celów kształcenia 
zawodowego wyodrębniono następujące typy funkcyjne ogrod
ników: ogrodnik — wykonawca bezpośredni, ogrodnik — 
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właściciel niewielkiego gospodarstwa ogrodniczego, ogrod
nik — nadzorca, ogrodnik — organizator i administrator, 
popularnie zwany kierownikiem, wreszcie ogrodnik główny 
na plantacjach miejskich. 

Ponadto we wszystkich działach produkcji ogrodniczej 
występują robotnicy przyuczeni, wykony wujący wszelkie prace 
sezonowe, związane z rozmnażaniem, uszlachetnianiem i pie
lęgnowaniem rośHn, którzy ze względu na charakter wyko
nywanych czynności nie wymagają szkolnego kształcenia za
wodowego, zdobywając usprawnienie zawodowe wyłącznie 
na drodze praktycznej. • 

1. O g r o d n i k — w y k o n a w c a b e z p o ś r e d ni. 

C z y n n o ś c i . Ogrodnik - wykonawca bezpośredni pra
cuje w różnych działach produkcji ogrodniczej, jako wy
konawca robót ogrodniczych w całern gospodarstwie lub 
na pewnym powierzonym sobie odcinku. Styczność jego 
z pracownikiem, organizującym , produkcję danego gospodar
stwa, jest albo stała, albo też dorywcza, powodując czę
sto Wiystępowanie obok podstawowej — pracy fizycznej, 
prac o charakterze organizacyjnym, oczywiście w szczupłym 
zakresie i w-formie uproszczonej. Ten ,typ pracownika wy
stępuje jako ogrodnik pielęgnujący ogrody miejskie, w dy
rekcjach kolejowych — przy produkcji materjału roślinnego 
i zdobieniu stacgj, ^ako ogrodnik dworski, ogrodnik w zakła
dach i; instytucjach społecznych, na terenie samorządów 
w większych zakładach ogrodniczych i na plantacjach miej
skich. Ogólnie biorąc na plan pierwszy w czynnościach 
ogrodnika - wykonawcy wysuwa się praca fizyczna we 
wszystkich działach ogrodnictwa. Zależnie od rodzaju za
trudnienia praca ta ma na. celu produkcję o charakterze 
mieszanym, bądź też produkcję o Merunku specjalnym, 
zdobienie parków, zieleńców, ogrodów, skwerów i stacyj 
kolejowych, wysadzanie szos' i dróg dtrzewami pwocpwemi 
lub ozdobnemi i t. p. 
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"Do zakresu jego czynności należy często rówmeż pro
wadzenie zapisków gospodarczych • i najprostszej rachunko
wości oraz, w poszczególnych wypadkach, zbyt nadmiaru 
produkcji. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W związku z wykony wanemi czynnościami ogrodnik-wy
konawca bezpośredni winien przedewszystkiem opanować 
technikę wszelkich prac ogrodniczych. Obok tego winien on 
posiadać ogólne wiadomości z życia świata roślinnego, zna
jomość elementów teorji ogrodnictwa, miernictwa, budowni
ctwa ogrodniczego, ogrodnictwa ozdobnego oraz zasad or
ganizacji gospodarstw ogrodniczych. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : spostrzegawczość, po
dzielność uwagi, pracowitość. Obowiązkowość, zmysł orga
nizacyjny, organizm silny i zdrowy. 

2. O g r o d n i k - w ł a ś ci ciel- n i e w i e l k i e g o 
g o s p o d a r s t w a , o g r o d n i c z G g o. 

C z y n n o ś c i . W porównaniu z ogrodnikiem-wyko
nawcą, omawiany typ pracownika ogrodniczego odznacza 
się większą samodzielnością, .skupiając w sobie — analo
gicznie do gospodarza ,wiejskiego — zarówno funkcje or
ganizujące produkcję, jak też pośrednio i bezpośrednio wy
konawcze. 

Właściciel niewielkiego gospodarstwa ogrodniczego 
sam pracuje fizycznie, wykonując wszelkie czynności zwią
zane z produkcją owoców, warajw i -kwiatów. 

Czynności jego obejmują również normowanie produkcji 
w zależności od zapotrzebowania, zbył produktów wytwo
rzonych we własnem gospodarstwie, prowadzenie zapisków 
gospodarczych I najprostszej rachunkowości. 

W i a d o m o ś c i i. u s p r a w n i e n i a o r a z c e c h y 
p s y c h o f i z y c z n e tego pracownika są identyczne z omó-
wionemi dla ogrodnika - v^konawcy bezpośredniego. 
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3. O g r o d n i k - n a d z o r c a . 
C z y n n o ś c i . Ogrodnicy - nadzorcy pełnią funkcje, które 

można nazwać pośrednio - wykonawczemi, w większych go
spodarstwach ogrodniczy cli o nastawieniu dbchodowem. Na 
plantacjach miejskich ta kategorja ogrodników zwana jest 
ogrodnikami dzielnicowymi. Ogrodnicy dzielnicowi mają pod 
swoim zarządem parki, skwery, zieleńce i drzewa uliczne 
w poszczególnych dzielnicach miasta. 

Zakres czynności ogrodnika - nadzorcy obejmuje orga
nizowanie pracy w powierzonym sobie dziale w myśl wska
zań kierownictwa; prowadzenie zapisków o przebiegu pro
dukcji i ewidencyj materjaJu roślinnego; przydzielanie pracy 
zgodnie z programem i planem, wydawanie codziennych dy-
spozycyj podległemu personelowi; czuwanie nad przebiegiem 
pracy: w swoim dziale i wykonywaniem zabiegów pielęgna
cyjnych we właściwym czasie oraz instruowanie pracowni
ków; składanie raportów dziennych ze swego d-ziału, ustalanie 
zapotrzebowań na ndsłona,, materjał roślinny do rozmnaża
nia, maferjały! pomocnicze i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Ogrodnicy nadzorcy powinni posiadać, obok dokładiiego prak^ 
tycznego opanowania zawodu, odpowiednio szerszą i głębszą 
niż ogrodnigji —^ wykonawcy bezpośredni, praktyczną 
i teoretyczną znajomość techniki prac ogrodniczych, zasad 
organizacji gospodarstw ogrodniczych pod względem tech
nicznym, handlowym i administracyjnym, zasad budownictwa 
ogrodniczego i miernictwa oraz ogrodnictwa ozdobnego. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : zmysł organizacyjny, do
kładność w pracy, spostrzegawczość, systematyczność, cierpli
wość, organizm silny i zdrowy. , 

4. G g r o d n i k ^ o r g a n i z a t o r. 

C z y n n o ś c i . Organizator i administrator gospodar
stwa ogrodniczego występuje ,w ^akładach ogrod^niczych sto
jących na wyższym poziomie organizacyjnym. Do zakresu 
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czynności tego t. zw. „kierownika" należy ustalanie kie
runków gospodarstwa, układanie programu pracy na dłuższy 
okres czasu i planu szczegółowego na krótsze okriasy, bę
dącego rozwinięciem i sprecyzowaniem tego programu; ukła-
darye sezonowego i rocznego preliminarza gospodarczego; 
omawianie z podległym personelem planu pracy i wydawanie 
codziennych lub okresowych dyspozycyj; organizowanie pracy 
i administrowanie nią; czuwanie nad jej wykonaniem; udzie
lanie wskazówek fachowych odnośnie do zabiegów pielęgna
cyjnych; prowadzenie zakupów dla potrzeb gospodarstwa 
i zbgtu wyprodukowanych płodów i roślin, kontrola termi
nowego wykonania zamówień; prowadzenie kalkulacji opła
calności produkcji i dążenie do jej potanienia przez Wpro
wadzenie racjonalnych metod uprawy i pracy; organizowanie 
gospodarstwa ogrodniczego pod względem administracyjnym. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W'związku z 'Wykony wanemi czynnościami ogrodnik - organi
zator winien posiadać oprócz wykształcenia ogólnego i pod
stawowych wiadomości przyrodniczych — znajomość prak
tyczną i teoretyczną wszystkich działów ogrodnictwa ze spe-
•cjąlnem pogłębieniem działu ogrodnictwa użytkowego, orga
nizacji gospodarstw Ogrodniczych pod względem technicz
nym, handlowym i administracyjnym, znajomość budownictwa 
ogrodniczego i miernictwa. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : wyrobienie życiowe, 
zdolności organizacyjne, wytrwałość, energja, szybkość de
cyzji, spostrzegawczość, umiejętność postępowania z ludźmi. 

5. O g r o d n i k - g ł ó wny. 

C z y n n o ś c i . „Ogrodnikiem głównym" zwany jest 
ogólnie kierownik plantaoyj miejskich'. Zakres jego czynności 
administracyjnych jest taki sam jak u pracownika, omówio^ 
nego poprzednio. Różnice występują na tle odmiennych zadań 
miejskiej gospodarki ogrodniczej i całego jej kierunku. W za
kres czynności ogrodnika głównego wchodzi zatem: nor-
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mowanic i czuwanie nad produkcją drzew i krzewów 
ozdobnijGh oraz roślin kwiatowych, służących do dekorowa
nia miasta, sporządzanie projektów dekorowania kwietni
ków, układanie doboru drzew i krzewów ozdobnych do 
wysadzania ulic, skwerów, zieleńców, projektowanie nowych 
.parków i ogródków ozdobnych. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
Wiadomości ogrodnika głównego powinny być w zasadzie 
takie same, jak ogrodnika - organizatora, jednak ze specjal-
nem pogłębieniem działu ogrodnictwa ozdobnego (elementy 
stylów architektonicznych ł urbanistyki, planistyka i parko-
znawstwo), , 

C e eh y psy eh o f i z y c z n e takie same jak u pracow
nika poprzedniego. 

IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
. SZKOLENIA. 

Chociaż teren pracy ogrodników jest różnorodny i obej
muje zarówno produkcję, jak też i zdobnictwo ogrodnicze, 
jednak, opierając się na analizie czynności oraz wiadomości' 
zawodowych i usprawnień różnych typów funkcyjnych, można 
ująć ogrodników dla celów szkolenia w dwie grupy zasadni
cze. Pierwszą z nich będą stanowili ogrodnicy, u których 
podstawę wiadomości stanowi praktyczne usprawnienie w za
wodzie, a 'więc ogrodnicy - wykonawcy bezpośredni oraz wła
ściciele niewielkich gospodarstw ogrodniczych. Drugą grupę 
stanowią ogrodnicy organizujący, normujący i kontrolujący 
produkcję ng stanowiskach kierowniczych w ogrodnictwie 
użytkowem, bądź też ozdobnem. Pracownikom tym potrzebny 
Jest szerszy zakres wiadomości ogólnych niż pracownikom 
grupy pierwszej, obok odpowiedniego wyszkolenia prak
tycznego z pogłębieniem wiadomości z dziedziny ogrodni
ctwa użytkowego, bądź też ozdobnego. Kształcenie pracowni
ków dla obu kierunków może się odbywać wspólnie 
z ,uwzględnieniem specjalizacji w ostatnim roku nauczania. 
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Funkcje ogrodników - nadzorców występują jed'ynie 
w większych zakładach ogrodniczych i zapotrzebowanie na 
nich jest stosunkowo niewielkie, to też tworzenie szkół, 
przeznaczonych specjalnie dla kształcehia tej kategorji pra
cowników byłoby bezcelowe',tembardziej, że obowiązki nad
zorców mogą pełnić po pewnej ilości lat pracy zawodowej 
ogrodnicy-wykonawcy, albo też ogrodnicy, o szerszem przy
gotowaniu teoretycznem w okresie początkowej pracy za
wodowej. 

V. CHARAKTERYSTYKA SZKÓŁ OGRODNICZYCH 
ISTNIEJĄCYCH W PÓLSCEi). 

W Polsce istnieją obecnie 3 typy szkół ogrodniczych: 
niższe, średnie, odpowiadające szkołom stopnia gimnazjalnego 
i wyżej średnie, odpowiadające szkole stopnia licealnego, 
ponadto zaś lyjrsy z zakresu ogrodnictwa. 

1. Szkołyi ogrodnicze niższe narówhi ze szkołami rolni-
czemi przeszły pod zarząd' Ministerstwa Wyznań Religijnych 
i Oświecenia Publicznego w 1932 r., zaś do tego czasu podle
gały kompetencji Ministerstwa Rolnictwa i Reform Rolnych. 
Szkół tego typu mamy obecnie w Polsce 3. Dw'ie z pośród 
nich mają 3-letni okres nauczania, jedna 2-letni. Główny 
nacisk kładzie się w nauczaniu na praktyczne wyszkolenie 
przyszłych ogrodników, przyczem zajęcia szkolne są mniej 
więcej, równomiernie podzielone między lekcje teoretyczne 
i pracę w ogrodzie szkolnym. Program przewiduje przedmioty 
ogólnokształcące w 30o/o czasu, poświęconego na lekcje teo
retyczne, pozostałe godziny obejmują przedmioty zawodowe, 
wchodzące w zakres wszystkich działów ogrodnictwa użyt
kowego i ogrodnictwo ozdobne. Wiadomości zawodowe są 
podawane w zastosowaniu praktycznem, stanowiąc uzupeł
nienie prac wykonywanych iprzez uczniów w ogrodzie szkol-

, nym. Do niższych szkół ogrodniczych przyjmowani są wy
łącznie chłopcy! w wieku od lat 15—16-tu, po ukończeniu 

') Szkolnictwo ogrodnicze zagranicą pmówione jest łącznie ze szlsol-
nictwem rolniczem. 
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5 oddz. szkołiyi powszechnej. Obecnie przeważa element star
szy z ukończoną pełną szkolą powszechną. Liczba uczniów 
w r. 1932/33 wynosiła około 180. 

2. Średnich szkóf ogrodniczych, opartych o podbudowę 
7 oddz. szkołyi powszechnej mamy obecnie 6, w czem 2 mę
skie, 1 żeńska i 3 koedukacyjne. W szkołach tych z wyr 
jątkiem żeńskiej z 4-roletnim kursem nauczania, czas trwania 
nauki wjjnosi 3 lata. 

Program obejmuje wszgstkie działy ogrodnictwa, jak 
również pszczelnictwo i przetwórstwo owoców i warzyw, 
nie uwzględniając specjalizacji. W półroczu zimowem prze
ważają lekcje teoretyczne, zaś w letniem zajęcia praktyczne 
na terenie ogrodu szkolnego. 

,Tygodniowg rozkład zajęć mieści się w ilości godzin 
od 12 do 46, wykazując niewielkie odchylenia w poszczegól
nych szkołach. 

Przedmiotyi ogólnokształcące są skomasowane w pierw
szym roku nauczania, stanowiąc 50o,<o, a nawet w niektórych 
wypadkach większy odsetek lekcyj teoretycznych, zmniejszają 
się w następnych latach, do 30o/o i poniżej. Jedna ze szkół 
tego typu prowadzi na terenie szkoły tylko lekcje teoretyczne, 
skupiając je w półroczu zimowem przez pierwsze dwa lata 
nauki, zaś na półrocza letnie wysyła swych wychowanków 
na praktyki do zakładów prywatnych. W trzecim roku nauka 
odbywa się wyłącznie w murach szkolnych, poczera, po rocz
nej praktyce w gospodarstwie ogrodniczem, absolwent wraca 
do szkoły dla złożenia egzaminu końcowego, t. zw. głównego. 

Ogólna liczba uczącej się młodzieży w tych szkołach 
wynosiła w r. szk. 1932/33 — 370 osób. 

3. Szkoła ogrodnicza na poziomie wyżej średnim jest 
szkołą kpedukacyjną, opartą na podbudowie 6 ki. szkoły 
średniej ogólnokształcącej, o 3-letnim kursie nauczania. Pro
gram szkoły przewiduje dwa kierunki specjalne, mianowicie 
ogrodnictwa ozdobnego i produkcji ogrodniczej. Kierunki te 
wyodrębniają się, począwszy lOd' drugiego roku nauczania, 
co się zaznacza w nasileniu odnośnych przedmiotów, zawo-
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dowyich i zajęć praktycznych W odpowiednich działach ogrod
nictwa. W zajęciach szkolnych przeważa teoretyczna nauka 
zawodu, przedmioty ogólnokształcące, z wyjątkiem higjeny, 
są wogóle w szkole tej pominięte. Zajada praktyczne w ogro
dzie szkolnym stanowią 30 —40 o/o nauki szkolnej, otrzy
mując większe nasilenie w półroczu letniem. Frekwencja w tej 
szkole wynosiła w r. szk. 1932/33 — 99 osób. 

Poza szkołami ogrodniczemi tjjpu zasadniczego istnieją 
na terenie Polski kursy z zakresu ogrodnictwa, dające w krót
kim czasie podstawowe wiadomości ogrod^nicze bądź wyłącz
nie na drodze TÂ ykładów teoretycznych, bądź też w połą
czeniu z praktyczną nauką zawodu. 

VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA OGRODNICZEGO. : 

§ 201. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y o g r o d n i 
cze : 

s z k o ł y o g r o d n i c z e s t o p n i a n i ż s z e g o , 
" » ,i l i c e a l n e g o , 

k u r s y z z a k r e s u o g r o d n i c t w a . 
W systemie szkół ogrodniczych największą rolę winny 

odegrać szkoły ogrodnicze stopnia niższego i kursy przezna
czone dla kształcenia najliczniejszej grupy pracowników 
ogrodniczych. 

Szkoły: ogrodnicze o nastawieniu wybitnie praktycznem, 
uzupełnionem niezbędnemi wiadomościami teoretycznemi, 
przejmą przygotowanie grupy pracowników, zatrudnionych 
na różnych terenach i w różnych działach produkcji oraz 
w ogrodnictwie ozdobnem, których czynności wymagają prze-
dewszystkiem praktycznego usprawnienia w zawodzie. 

Nie przewiduje się tworzenia gimnazjów ogrodniczych, 
dla kształcenia ogrodników, wykonawców, bowiem pracow-
niqy tego typu, jakich mogłaby dostarczyć szkoła gimnazjalna, 
nie mieliby zastosowania w życiu. 

Szkolnictwo zawodowe. 64 
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- •,• -iSzkolp' Ecealne.: przejmą • ksżiateenie -'ogrodników orfl-a-
nizująeij-cłi: produkcję- w. włękśżijcft gospodarstwach ogrodhi-
czych o kierunku:użHtkoWHm,>ljądi też ozdobniim, zapewnia-' 
jąc /uczniom -szersze -.i głębsze wiadomości zawodowe 
i-ogólne,. obok odpowiedniego pfzggotowania praktgcznego." 
. ; Kursi" z zakresu--ogrodnictwa'przeznaczone sąprzede-
wsaijBtkiem dla ogrodnikóvi^ i rolników,- pragnących uzupeł
nić swe wiadomości' •w-_zakiFesłe pewnijclł' specjalnijch dzia
łów ogrodnictwa.- . ,'. - -:,-. ' '-;-; 

Szkoły-'ogrodnicze" stopnia " niższego. ' , ' -

I 202. 1. SzkolU' o g r o d n i c z e s t o p n i a n i ż 
s z e g o n o s z ą naz .wę: - - szkoła o g r o d n i c z e . 

'2. Zadan l i em s z k ó l og rodn iczy -c l i J e s t . p r a k -
tg-cznc k s z t a ł c e n i e o g r o d n i k ó w . 

3. Szkołg i o g r o d n i c z e są t r z g l e t n i c . 
Tr2|pletni okres nauczania przewidziano w, tgch szko-

factt z tego względu, że opanowanie w dostatecznym stojpmu 
przez przaszłijch -ogrodników' różnorodnej techniki '̂  prac 
ogrodni'czHch w' czasie :krótszi|tn bijIobH nicmożEwe. 

Ł P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I s z c z e -
l>c l 'p rogra jnowa= szkoł-y , p o w s z e c l i n e j . " 

RraMifczniJ charakter nauczania w zakresie ogrodnictwa 
nie wymaga wijższcj podbudowa w zakresie przedmiotów 
ogólnokształcącich, niż to daje I szczebel 'prograinow|j 
szkoły' powszechnej, przewidziany przez ustawę dla szkół 
stopnia niższego. Nie zanijka to" oczgwiście drogi wstępu 
do tfch'szkół osobom z wyżśzijm/cenzusem. 

5. S z k o ł y te n ie p r z e p r o ' w a d z a j ą s p e c j a 
l i z a c j i w" ż-adn-pm z dzi -a łow 0''§-rodnie twa; ' 
w m a t e r j a l e n a u c z a n i a t r a k t u j ą o n e s z e r z e j 
i-'§łę"biej^ js o d s t a - * o wj | d la '•daiiego r e g j o n u 
d z i a ł p r o d u k c j i o g r o d n i c z e j . 

Specjalizacja na terenie szkoły'nie jest Wskazana z tego-
względUj że do zakresu czynności'ogrodnika, którego ma' 
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kształcić Szkoła należą w przeważającej ilości wypadków 
prace we wszystkich działach ogrodnictwa. W razie życiowej 
potrzeby specjalizacja rnoże odbywać się w praktyce zawo
dowej po skończeniu szkoły. Ponieważ jednak absolwenci 
szkoły będą zatrudnieni przedewszystkiem w jej regjonie, 
program^ winien być ściśle dostosowany do potrzeb, wynika
jących z warunków naturalnych i gospodarczych danego 
regjonu. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t g o s p o d a r 
s t w o o g r o d n i c ze o p r o d u k c j i m i c s z a n e j . Pod 
s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z y p r a k t y c z n a n a u k a 
o g ro d n i c t w a , u z u p e ł n i o n a w n i e z b ę d n y m za
k r e s i e w i a d o m o ś c i a m i t e o r e t y c z n e m i z d z i e 
dziny-: t e o r j i o g r o d n i c t w a u ż y t k o w e g o 
i o z d o b n e g o , t o w a r o z n a w s t w a p r o d u k t ó w 
o g r o d n i c z y c h , o r g a n i z a c j i g o s p o d a r s t w 
o g r o d n i c z y c h o r a z e l e m e n t ó w b u d o w n i c t w a 
i m i e r n i c t w a o g r o d n i c z e g o . P r o g r a m u w z g l ę 
d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a 
ne i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e dla c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a u cz-
n ió w s z k o l n e g o s p o d a r s t w a o g r o d n i c z e . 

8. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą i n t e r n a t y 
dla u c z n i ó w. 

9. Do s z k ó ł o g r o d n i c z y h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t ó w, k t ó r z y: 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s y IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j III I u b II s t o p n i a , 
ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a z w y n i k i e m p o m y ś l 
ny m p i ^ r w s z e g o ro kii ha u ki w k l a s i e IV s z k o ł y 
p o w s z e c h n e j I s t o p n i a a l b o i n n e ś w i a d e c t w o 
u z n ą n e z a r ó w n o w a ż n C, 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k r o czą 24 l a t życ i a . 

Dolną granicę Wlekli ustalono na lat 16 z uwagi na wa-
- -, 64* 
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runki pracy w szkole, mającej charakter wybitnie praktyczny 
oraz dla umożliwienia wstępującej mJodzieżyi odbycia ewen
tualnej praktyki przedszkolnej Górną granicę, wieku przesu
nięto do lat 24 aoy umożliwić wstęp do szkoły ijiłodzicży 
starszej. 

c. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y. 

Szkoły ogrodnicze stopnia licealnego. 

§ 203. 1. S z k o l g o g r o d n i c z e s t o p n i a l i c e a l -
n e g o n o s z ą n a z w ę: 1 i c e a o g r o d n i c z e. 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w o g r o d n i c z y c h j e s t 
k s z t a ł c e n i e o g r o d n i k ó w , k t ó r z y b y , o b o k p r a k 
t y c z n e g o p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , po
s i a d a l i s z e r s z y ; i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i 
t e o r e t y c z n o - z a w o d o w y i o g ó l n y c h . 

3. L i c e a o g r o d n i c z e są t r z y l e t n i e . 
Trzyletni okres nauczania przewidziano z tego wpględu, 

że materjaj naukowy, który szkoła musi uwzględnić w swym 
programie jest zbyt obszerny do opanowania w krótszym cza
sie bez przeciążenia młodzieży. 

4. P,o d b u d o w ą p r ó g r a m o w ą j e s t gi m n a-
z jum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. P r o g r a m k l a s y I i II j e s t j e d n o l i t y 
i u w z g l ę d n i a w o d p o w i e d n i m s t o p n i u o g r o d 
n i c t w o u,żytko we i o z d o b n e . P r o g r a m k l a s y III 
w y o d r ę b n i a k i e r u n k i : 

a. o g r o d n i c t w a u ż y t k o w e g o , 
b. o g r o d n i c t w a o z d o b n e g o . 
Ze względu na zasadnicze różnice zachodzące w zakre

sie wiadomości i usprawnień wykwalifikowanych pracowni
ków w tych działach ogrodnictwa, celowem jest przeprowa
dzenie specjalizacji ogrodników, kształconych na poziomie 
licealnym, dla gruntowniejszego ich przygotowania w dzie-
dzinis ogrodnictwa użytkowego lub ozdobnego. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t w i ę k s z e go-
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^ • p o d a r s t w o o g r o d n i c z e o w s z y s t k i c l i d z i a 
ł a c h p r o d u k c j i . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o - . 
rzy s z e r z e j i g ł ę b i e j p o t r a k t o w a n a p r a k t y c z 
na i t e o r e t y c z n a n a u k a w s z y s t k i c h d z i a ł ó w 
o g r o d n i c t w a , t o w a r o z n a w s t w a p r o d u k t ó w 
o g r o d n i c z y i c h , m i e r n i c t w a i b u d o w n i c t w a 
o g r o d n i c z e g o o r a z o r g a n i z a c j i g o s p o d a r s t w 
o g r o d n i c z y c h pod w z g l ę d e m t e c h n i c z n y m , 
h a n d l o w y m i a d m i n i s t r a c y j n y m . W t r z e c i m r o 
ku n a u c z a n i a , w z w i ą z k u z wgo dr ę bn i en i e m 
k i e r u n k ó w , p o g ł ę b i a s i ę w p o d s t a w i e p r o g r a 
mów ej o d p o w i e d n i e d la d a n e g o k i e r u n k u za
j ę c i a p r a k t y i c z n e i w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n e . 
!P rogram u w z g l ę d n i a p r z e d r a i o t i y p o m o c n i c z e 
ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e 
z z a W,o d e m . ' 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa zostały 
ustalone na zasadzie analizy czynności kierownika wyżej zor
ganizowanego gospodarstwa ogrodniczego i ogrodnika-głów-
ncgo na plantacjach miejskich. 

7. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n i d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w s z k o l n e g o s p o d a r s t w a o g r o d n i c z e . 

8. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą w z a s a d z i e 
i n t e r n a t y d la u c z n ó w. 

9. Do l i c e ó w o g r o dni czy eh p r z y jmuj e s ię 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y l i r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t y k ę 
w g o s p o d a r s t w i e o g r ó d n i c z e m lub p r a k t y k ę 
u z n a n ą za r ó w n o z n a c z n ą , 

c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m n i e j 17, a n ie p r z e k r o c z ą 21 l a t życ ia , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i zyczny , 
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" Warunek odbycia praktyki przedszkolnej wprowadzono 
z uwagi na potrzebę selekcji kandiydatów do szkoły i ko
nieczność zapoznania się z zawodem ogrodniczym przed roz
poczęciem nauki, celem zyskania „wspólnego języka" z na-
uc2ij:cielem. . 

Dolna granica wieku przyjęcia do tych szkół- ,wiąże się 
z ukończeniem gimnazjum ogólnokształcecego i odbyciem 
rocznej praktyki wstępnej; górną granicę wieku przesunięto 
do lat 21, aby umożliwić naukę młodzieży starszej. 

Kursy •. z zakresu ogrodnictwa. 
§ 204. K u r s y z z ak r e su o g r o d n i c t wa p r z e 

z n a c z o n e są d la o s ó b , s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę 
w p e w n y c h j e g o d z i a ł a c h . Z a d a n i a , c z a s t r w a-
n i a i za sady ; o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w b*ędą 
d o s t o s o w y w a n e do p o t r z e b o g r o d n i c t w a . 



GRUPA S/LEŚNA. 

I. CHflRflKTERYSTYKfl OGÓLNA. .;; 

Ogólnly obszar lasów w Polsce wynosi według danych za 
rok 1951, opracowanych przez Ministerstwo Rolnictwa i Re
form Rolnych, 8.000.032 ha. Z wyższej powierzchni, na wła
sność państwową przypada 3.033.174 ha. na własność nie
państwową, pryiwatną i instytucji publicznych, 4.966.858 ha. 

Lasy państwowe podzielone są na,-420 jednostek admi
nistracyjnych — nadleśnictw, te zaś na 1910.1eśnictw. Prze
ciętna powierzchnia nadleśnictwa/Wynosi 7260 ha.,,leśnictwa — 
1553 ha. 

Odmiennie- przedstawiają się stosifnkł w lasach, niesta-
nowiąoych własności Państwa. Lasy te podzielone są na 
328.411 jednostek różnej wielkości, a mianowicie :•• 

319083 jednostki p powierzchni poniżej 50 ha.| ',' 
3169 jednostek „'..' „ . od 51 do lOO.lia..^',-

, ,-, 4539:; .,...„,, ;: ,„ . ,,;. od 101 do 500,ha. 
.;-. 1620 ., . ,„ ; . ':„••: „ -~- powyżej 5O0'ha." •' 

.• Jak z powyższego zestawienia wynika 97,2 P,/O pgólnej 
ilości jednostek: nalęzgi do najniższej: ikategorji wielkości. ,Ka:-
tegorja. II obejmuje,zaledwie,0,9,0/0, HI — .l,3o'o, lY; — O.ê /d. 

Odwrotnie przedstawiają się stosunki, jeżeli, weźmiemy 
ipod uwagę, obszar :lasw w każdej z powyższych 4 kategoryj 
. w i e l k o ś c i : ;, . . . . . . . . .. \ ; . / i i : . ; . ; . ' 
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poniżej 50 ha - 694260 ha = 14»/„ - przeć, wielk. 2,2 ha 
od 51 do 100 ha — 216736 ha = 4«/„ — „ \ 70 ha 
od 101 do 500 ha - 970098 ha = 20»/„ — „ ' 214 ha 
powyżej 500 ha — 3085764 ha = 62"/„ — , ^ 2000 ha 

Z powyższego wgnika.że ze względu na charakter pracy 
w leśnictwie, przy rozważaniu zagadnienia personelu i szkol
nictwa leśnego w lasach niestanowiąoych własności Państwa 
wchodzi w grę zaledwie 2,8 o/o jednostek (II—IV kategorje 
wielkości), natomiast 860/0 powierzchni. 

Ilości personelu leśnego, zatrudnionego w lasach polskich, 
ustalić w chwili obecnej dokładnie nie można. 

Pewne światło rzucają na tę sprawę następujące liczby; 
W lasach patistwowylch pracowało w r. 1931 : 

w Zarządzie Centralnym 80 osób 
w 10 Dyrekcjach lasów państwowych 96'4 
na terenie: , 

nadleśnictw 420 
leśnictw 1910 
różnego personelu w nadleśnictwach 5582 „ 

'_ 0:gółem 8956 osób 

Do powyższego personelu etatowego dodać należy 1331 
pracowników kontraktowych, co w sumie daje 10287 osób. 
Na 1 pracownika przypada zatem przeciętnie około 300 ha 
lasu, licząc personel kierowniczy; techniczny i biurowy. 

Dla lasów prywatnych ustalić można analogicznie pewną 
Uczbę, opierając się na stosunkach, istniejących W województ
wie Pomorskiem. 

Na ogólnym obszarze lasów 97536 ha zatrudnionych 
jest 7 nadleśniczych, 113 leśniczych i 53 gajowych — ogó
łem 173 pracowników; Na jednego pracownika przypada za
tem 550 ha lasu. > 

Gdybyśmy stosunek ten przyjęli dla całej Polski, ilość 
pracowłiików zajętych w lasach prywatnych wyniosłaby oko-
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ło 9.000. Liczba ta jednak nie obejmuje personelu biurowego, 
który zazwyczaj jest wspólny dla całej jednostki rolniczo-le^ 
śnej. Jedynie w większych majątkach leśnych zatrudniony jest 
specjalriyi personerbiurowy. 

Przypuszczać zatem należy, że ogółem w lasach pol
skich zatrudnionych jest około 20.000 pracowników. 

n . PRODUKCJA LEŚNA. 

Proces produkcji w: leśnictwie jest dziełem przyrody. 
Zadaniem leśnika jest kierowanie siłami przyrody w celu 
wyzyskania siły rozrodczej roślin i zdolności ich d'o wytwa
rzania jak największej ilości produktów, jak najwyższej 
jakości i w jak najkrótszym czasie. 

Zasadniczym produktem leśnym jest dtewno. Produk
tami ubocznemi są: nasiona drzew i krzewów leśnych, ży
wica drzew iglastych,' jagody, grzyby, kopaliny (torf, glina," 
kamień i t. p.), zwierzyna łowna, ryby i t. d. 

Dla osiągnięcia jak najwydatniejszej produkcji organi
zacja jej składać się winna z następujących działów. 

L P l a n o r g a n i z a c j i p r o d u k c j i na dłuższy 
okres czasu, zasadniczo odpowiadający! okresowi, w ciągu 
którego las w danych warunkach dochodfei do wieku' dojrza
łości względnie rębności. Okres ten dla drzewostanów igla
stych wynosi od 60- do 120 lat, dla liściastych nasiennych od 
40 do 120, dla lasu odroślowego od 20 lat, a nawet niżej, 
do lat 60. . 

Wyrazem planu organizacji produkcji jest plan gospo-
darczsy, a dla małych jednostek uproszczony program go
spodarczy;, 'zwany też planem (względnie programem) urządze
nia gospodarstwa leśnegd. 

Sporządzenie planu gospodarczego polega na: 
a. ustaleniu granic lasu przez ścisły pomiar geome

tryczny jego obwodnicy; 
b. obliczeniu powierzchni lasu; , 
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c. założeniu podziału przestrzennego, czyli podziale 
lasu na mniejsze lub większe jednostki powierzchniowe 
o kształcie zasadniczym prostokątnym lub kwadratowym; 

d. szczegółowej inwetaryzacji przyrodniczej lasu, a więc 
na zbadaniu i opisaniu gleby, runa,leśnego i drzewostanu. 
Podstawę inwentaryzacji stanowi roślinność drzewiasta, 
przyczem każda część lasu, różniąca się czerakolwiek od oto
czenia (składem gatunkowym, zwarciem, wiekiem, sposobem 
powstania — z (nasienia;, z odrośU i t. d.ĵ  Wydziela się jako 
odrębny drzewostan, dla każdego drzewostanu przeprowadza 
się badanie glebyi i. runS; . 

c. pomierzeniu i ustaleniu granic poszczególnych drze
wostanów; ;,.! i i 

f. ustaleniu kapitału' drzewnego, zawartego w danym 
lesie, czyli na obliczeniu zapasów masy drzewnej na pniu 
w okresie sporządzenia planu gospodarczego oraz prze
ciętnego i okresowego przyrostu masy drzewnej. 

* Na podstawie materjałów, wymienionych w p. a —f, 
sporządza się: 

g. mapę pomiarową; 
h. mapę drzewostanową, na. którą nanosi się wszystkie 

wydzielone drzewostany; 
, i. mapę gospodarczą, na której oznacza się porządek 
użytkowania lasu w postaci corocznych lub okresowych' wy
rębów. , • . ; • . ; I 

Dla sporządzenia mapy gospodarczej niezbędne jest wy
konanie pracy kameralnej, polegającej na zestawieniu wyni
ków pomiarów terenpwlych i inwentaryzacji lasu, na usta
leniu zasada. gospodarowania w • danym lesie, kolei rębności 
(okresu, w, ciągu którego mą się odbyć obieg życiowy), 
.wielkości : użytkowania i t. d. 

Dla sprawdzenia, czy plan gospodarczy może opierać 
się na przyjętych zasadach i czy jest wykonalny,- co, lat 20 
(względnie 10) odbyw;a się rewizja planu. 

W sporządzaniu planów gospodarczych biorą udział na
stępujące instytucje. ;...:.,_../..... ;,:;,..:::.; ..I 
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A. W lasach państwowych. 

1. Wydział Urządzania Lasów w Dyrekcji Naczelnej; 
Lasów Państwowych, na którego czele stoi inżynier - leśnik, 
mającąj! do pomocy siły techniczne z wyższem wykształcę^ 
niem leśnem. 
, 2. Oddziały Urządzania Lasów w okręgowych dyrek

cjach lasów państwowych. Na czele oddziału stoi inspektor' 
z w;yższem wykształceniem leśnem. Pracę w terenie wykonują 
druhny urządzeniowe. Na czele drużyny stoi jej kierownik-
Icśnik z iwyższem wykształceniem zawodowem. W skład d'ru-
żyny wchodzą taksatorzy (leśnicy) i mierniczo wie. Do prac 
kameralnych używani są jako siły pomocnicze rachmistrze 
i kreślarze. 

W dziale urządzania lasów państwowych (w Dyrekcji 
Naczelnej i w Dyrekcjach Okręgowych) pracowało w r. 
1931 ogółem 290 osób. 

Poza sporządzaniem planów gospodarczych dział ten 
zajmuje się: ocenianiem wartości lasów przy kupnie, sprze
daży, zamianie, likwidacji służebności, wywłaszczaniu i t. p. 
oraz szacowaniu-wartości drzewostanów, zniszczonych przez 
pożary!, klęski elementarne i t. p. 

B. W lasach prywatnych. 

Sporządzaniem planów gospodarczych dla lasów pry
watnych zajmują się przeważnie leśnicy z wyższem wykształ
ceniem jaTto przedsiębiorcy pracujący indywidualnie lub zrze
szeni w biura urzędzeniowe. W niektórych wojewódz
twach (w. chwili obecnej, w poznańskiem i pomorskiem) 
sporządzaniem planów gospodarczych i wszelkiemi pracami 
taksacyjnemi zajmują się wydziały leśne izb rolniczych. W naj
bliższej przyszłości przewiduje się uruchomienie takich wy
działów, względnie referatów, w nowopowstających innych 
izbach rolniczych. 
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Plany gospodarcze sporządzane są też przez stały !a-
chowU personel administraciijng poszczcgólnijch majątków 
leśBHch, 

Usta'wia o ochronie lasów nie stanowiącph' własności 
państwa (Dz. U. Rz. P. Nr. 111. poz. 932 z r. 1932) nie 

•nakłada obowiązku -sporządzania planów gospodarczgch dla 
lasów prijwatai}ch przez' fachowców - leśników. Każdy -taki 
plan musi być tglko zatwierdzony przez władze ochrony la
sów, które przed zatwierdzeniem poddają go faełiowej kon
troli. 

-Władze o c h r o n f l a s ó w sk lada ją^^s lę : 
1. z Wgdziału leśnictwa w Ministerstwie Rolnictwa 

i Reform Kolngch; 
2. z -Wojewódzkich urzędów ochrony lasów w składzie 

inspektora - wojewódzkiego ł odpowiedniej liczby!, obwodo
wych komisał-zy ochrony lasów.. 

W chwili obecnej władze ochrony lasów zatrudniają 
ogółem około 100'osób, "w'"tem 91 leśników^ z -wyższefm wy
kształceniem w terenie i 3 w centrali Ministerstwa, • 

II. H o d o w l a ł ' o c h r o n a łasili.Na dział ten skła
dają-się czynności, zmierzające do" założenia lub pdnowłeriia 
lasu, jego pielęgnowania - i ochrona' od wszelkicli niebczpie'-
czcństw w ciągu całego życia lasu — od jego 'powstainia aż 
do chwili zużJytkowania. . 

Na pierwszą część tego działu, t. j . hodowlę lasu, skła
dają się następujące czgnnoścl: 

a. pozyśńwanie nasion drzew I-krzewów'leśngch; 
, b. wjjtuszczanie bsision drze-w iglastych (sosny, świerka 

i modrzewia); • - '' - : ' , 
• c, przedio/waiwanie nasion';-', " . ' ' 

d. zakłsidanie' szkółek' (rozsadoikówy leśwjch' stałych 
i czasowych; . . , 

e.'pielęgnowanie szkółek; 
f. odnawianie naturalne lasów przez ułatwianie przyj-

-roidżie samosłewu; , - - - - . - • • 
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g., odnawianie lasu, „sztuczne" —. siewem lub sa
dzeniem; 

h. zakładanie nowych lasów; . 
i. zalesianie nieużytków, zwłaszcza lotnych piasków; 
j . , pielęgnowanie lasu przez, „czyszczenia" w pierw-

szym okresie życia lasu (do lat 15—20), „trzebieże" — prze-
rębyl w celu przyspieszenia rozwoju i przyrostu drzewo
stanów) od 15^20 do 60—80 lat; 

k. „t)rześwietlenła" w celu podniesienia przyrostu w star
szym wieku (powyżej 60—80 lat); 

1. hodowla zwierzyny, dokarmianie, odświeżanie krwi, 
regulowanie stosunku płci, regulowanie ilości zwierzyny i t. p. 

Na ochronę lasu składają się: 
a. nadzór nad szkółkami, ochrona ich przed czynnikami 

atmosferycznemi, , ptakami, gryzoniami, owadamij grzyb
kami, pasorzytniczemi i chwastami; 

b. nadzór nad zdrowotnością upraw leśnych sztucz
nych' i samosiewów, ochrona ich przed zachwaszczeniem, 
szkodliwemi owadami,.• grzybami pasorzytniczemi, zwierzyną,, 
bydłem domowem; 

c. nadzór nad całością lasu we wszystkich okresach 
jegb życia, w szczególności: ochrona przed pożarami, wrogą 
działalnością człowieka, pasącem się w lesie bydłem, owa
dami, grzybami pasorzytniczeini; 

d. bezpośrednią walka z wrogami lasu, w szczegól
ności : gaszenie pożarów, zwalczanie kradzieży; i defraudacyj 
leśnych, nielegalnego paszenia, nielegalnego zbierania jagód 
i grzybów, nielegalnego polowania i rybołówstwa, niszcze
nie szkodliwych owadów i grzybów pasorzytniczych; 

e. ochrona zwierzyny i.ryb w wodach leśnych. 
W lasach państwowych czynności kierownicze w tym 

dziale należą do Wydziału Gospodarki w Naczelnej Dyrekcjiy 
Lasów Państwowych, posiadającej fachowy personel leśny 
z wyższem wykształceniem. 

W terenie, zarówno w lasach państwowych jak w pry-
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watnych, czynności hodowlano-ochronne wykonywa personel 
jednostek gospodarczych, jakiemł zasadhiczo są nadleśnictwa. 

W czynnościach tych biorą udziaJ: nadleśniczy — jako 
kierownik działu, leśniczy, podleśniczy, pomocnik leśny — 
jako silyi wykonawcze, straż leśna (gajowy, nadzorca), jako 
organ ochronny. • i 

III. D z i a ł t e c h n i c z n o - h a n d l o w y . Zadaniem 
tego działu jest czerpanie dochodlów z lasu przez umiejętne 
użytkowanie i spieniężanie płodów leśnych. 

Na pierwszą część tego działu składają się następujące 
czynności: 

a. •wyróbka drewTia w lesie, czyU ścięcie drzew, oczy
szczenie ich z gałęzi, podział na sortymenty, okorowanie, 
w|yróbka opału z części drzew niGnadających się na inny 
użytek, ułożenie gałęzi i chróstu w stosy; 

b. -wyróbka półsurowca w postaci sortymentów ciosa
nych (np. sleepry), łupanych (gonty) i łupano - ciosanych 
(klepka); 

c. wyróbka sortymentów okrągłych (kopalniaki, papie
rówka, słupy teletechniczne); 

d. wyróbka karpiny do celów przemysłowych i opa
łowych; ' '• 

e. przeróbka surowca drzewnego w tartakach i innych 
zakładach przemijsłu drzewnego mechanicznego; 

f. przeróbka surowca drzewnego w smolarniach, ter-
pentynłarniach i zakładach suchej destylacji drewna i innych 
zakładach przemysłu drzewnego chemicznego. ' 

Do drugiej części działu należą: '' 
a. wyszukanie zbytu na materjały iirzcwne; 
b. dostosowanie wyróbki sortymentów do potrzeb rynku 

zbytu; 
Ci kalkulacja opłacalności poszczególnych sortymentów 

i' całości; • . . ; 
d. zawarcie umów z nabywcami; 
e. dopilnowanie należytego wykonania umów; 
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f. sprzedaż detaliczna ł wgidawanie z lasu sprzedanych 
maferjałów;, 

Do czynności handlowych pośrednio należą: 
g. oszaco-wanie drewna przeznaczonego do wyrębu 

i zbytu na pniu przed ścięciem, w. celu zorjentowania się co 
do ilości i jakości poszczególnych sortymentów; 

: h. pomiar wszystkich sortyraeritów, uzyskanych przy 
wiyróbce; 

i. obliczenie i zestawienie ilości masy drzewnej, zawar
tej -w poszczególnych sortymentach- i w całości. 

W l a s a c h p a ń s t w o w y c h czynności kierownicze 
w tym dziale wykonywa Wydział Hapdiowy Dyrekcji Naczel
nej Lasów Państwowiych, zaś w dyrekcjach okręgowych Wy
działy Gospodarcze. W terenie, czynności, wymienione w pier-
szej części działu pod literamji a"-̂ n di i >w drugiej pod' lite
rami e — i, prowadzą: nadleśniczy, jako siła kierownicza, 
leśniczyi, podleśniczy, pomocnik leśny, jako siły wykonawcze, 
straż leśna (gajowy, nadzorca), jako organ ochronny. 

W l a s a c h p r y w a t n y c h czynności techniczno-han-
dlowe wykonuje całkowicie albo prawie całkowicie personel 
administragyjny. Jedynie sprzedaż hurtową i zawarcie umów 
wykonuje sam właściciel, jego pełnomocnik lub dyrektor 
dóbr. I te czynności powierzane jednak bywają kierownikowi 
gospodarstwa — nadleśniczemu. 

Robotyi fizyczne wykonywane są przez robotników 
przyuczonych i praco^wników (brakar?y), których pracę zana
lizowano w grupie drzewnej. 

Zakłady przemysłu drzewnego (litery e — f części 
pierwszej) stanowią zazwiyiczaj odrębne jednostki administra
cyjne. Zakłady te często prowadzone są przez inżynierów-
leśników, zasadniczo jednak nie należą one do zakresu prac 
leśnika; w opracowaniach niniejszych włączone zostały do 
grupy drzewnej. 

Ż działem technicznym łączy się dość ściśle dział i n ż y-
n i e r y j n o - b u d o w l a n y . 
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W lasach państwowiijch dział inżBnieraJno-budowIanB 
wraz z meljoracj.ami jest wgodrębnionij i powierzony spe
cjalistom. Personel -administracaJnB, -wijżej wHmienion|j, ma 
jednak nieustanny kontakt z tijm działem. 

Jeśli bowiem idzie o- takie prace, jak ł)udowa dWg, 
kolejek leśnych, urządzeń do zwlóczkl dtzewa w górach-
(żlotlji), urządzeń spławowijcti, mostów, domów i innijcli 
budynków, nawadnianie lub osuszanie terenów — to opra
cowywanie projektów I wprowadzanie icW w iwijkonanle 
nalcżij do specjalistów. Dostarczanie .jednak matcrjalów, ro-

' botników, nadzór natf nimi, wjip.łatu i t. dl zwgkle należą • 
do personelu admlnistraciinego. Przedewszgstkiem należy tu 
konserwacja dróg kołowljcli, moshSw i budijnfców., 

W lasacłi priwatnjjch zakres pracij leśników w dziale 
budowlano-inżanleryjno-meljoracpjngm -zazwyczaj "jest większy 

. i.często zarówno projektowianie, jaK i wufeonanie należg do 
leśnika. 

r v . l . n s p c k c j a i k o n t r o l a . Praca inspekcyijno-kon-
trolna polega na; 

a. sastematijcznem sprawdzaniu całokształtu pracy 
w fędnostkach gospodarczydi (natfleśnlctwaeh i leśnictwach); 
sprawdzanie to •obejmuje wszystkie działy pracy W terenie; 

b. kontrolowaniu biurowości i kasy; 
c. "dorywczych rewizjach całości lub fragmentów w te

renie i biurz«; 
- d..sprawdzaniu celowości'wykonywanych prac i, udzie

laniu fachowych wskazówek. 
. W l a s a c h p a ń s t w o w y c h czynności kontrolne 

i inspekcyjne-sprawują-inspektorowie obwodowi w dyrekcjach 
lasów państwowuch i Inspekcja Główna przy Dyrekcji Na
czelnej Lasów Palistwowycli.. 

W l a s a c h p r y w a t n y c h fachowy dział inspekcyjno-
kontrolny zorganizowany jest tylko, w wielkich mająftadi 
leśnych. Czynności te powierzane są inspektorom (lustratorom, 
kontrolerom) zazwyczaj z wgższem wykształceniem leśnem. 
W mniejszych majątkach czynności te pełni, łącznie z innemi, 
kierownik. 
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III. ANALIZA CZYNMOSGI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

Pracownicy leśni w lasach pańslwowgch zgrupowani są 
w 2 działy: urzędników i funkcjonarjuszów niższych. 

Do urzędników I katcgorji zaliczeni są wsiyscij pra--
cownłcij, posiadający wyższe m'ykształcenic zawodowe. 

Do II kategorji należą tylko nieliczni urzędnicy ze śre-
dniem wykształceniem zawodowein, pracujący głównie jako 
technicy w 'drużynach urządzeniowych, 

Do III kategorji zaliczeni są urzędnicjj' z niis^em wy
kształceniem zawodowem lub ogólno-kształcącem: leśniczo
wie, podlcśniczowle, leśniczowie Murowi, kasjerzy i po
mocniczy personel kancelaryjny. 

Do funkcjonarjuszów niższych zaliczeni są wszyscy pra
cownicy straży leśnej. 

Jednostką administracyjną jest .nadleśnictwo. Na jego 
czele stoi nadleśnicz-y, jtiający w razie potrzeby do pomocy 
adjunktą. Od pracowników Ijych wymagane jest wykształce
nie na poziomie akademickim. , • . , 

Nadleśniczy jest siłą kierowniczą i równocześnie tech
niczną. ' ' ' ^ 

Personel Wykonawczy techniczno-ochronny stanowią le
śniczowie, podlcśniczowie i pomocnicy leśni." 

W Jasach państwowych : przyjęty zatem został w ad
ministracji nadleśnictw jednolity sjstem dwustopniowy: nad-
leśnicąj', jako siła kierownicza, odpowiedzialny za całość 
administracji i- leśnicąj', jako sla wykonawcza. 

W" lasach prywfatnych panuje wielka różnorodność. 
"Naczelny zarząd lasów s,)rawują albo- właściciele, 

w rzadkich tylko wypadkach mający wykształcenie leśne, 
albo ich pełnomocnicy, również w przeważającej ilości wy
padków nie-leśniqj, albo dyrektorzy lasów, często łączący 
z tcm stanowiskiem czynności ogólnej administracji majątku. 

' W - administracji w terenie spotyka się 2 systemy: wyżej 
podany- 2-stopniowy lub 1-stopniowy system zarządców 

Szkolnletwo zawodowe. 65 
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leśngch lub Icśniczijcli rcwlrowijdi, odpowiedzlatafch za po
wierzone soMc jednostki przci wlaścłdeleni, dyrelttorem lub 
Inspektcrem lasów, 

TcrailBOlogja stanowisk w lasach prawatnHch jest iiieu- , 
staioną i iilezwi|zana ze stopniem wakształcenia, a • czasem 
nawet z wukongwanemi cźannoidami. 

Kierownik admimstracujai oósi nazwę nadleśniczego lab 
leśniczego, • Icśnłczg nazpwang bgwa podlcśniczi|m lub -boro-
ląitn, podleśniczg — pomocnikiem leśnjjm, straż • leśna nosi 
aazwt:'starszg gaiowi, objazdowi, iajowp, * borowg, leśnik, 
^str^nłk, pobereinik, strzeląC i t. -p. 

Funkcje pracownicze i wimaf ania, stawiane pod wzglę
dem przagotowania zawodowego, różnią się zatem zasadniczo 
w lasacli państwfowijcW i p-rgwatnuch. W lasach partstwowech 
szereg stanowisk w leśnictwie jest zastaeżonn dla osdb 
z wiiszem wgicsztalcenieia. 2 czgunoid pracownlkśw, szcze
gólnie analizowanaclł poniżej, nie wgnlka jednak, abg takie 
postawienie' sprawijj' wiązało się z /istotnemi potrzebami za
wodu. Hozdrabnlanie .cąpnośd i funkcBJ pracownicztjch i wg-̂  
magane przegotowanie wgnika tu raczej ze swoistej organi
zacji wielkiego aparatu adoiinistracjl .leśnej. 

' W lasach prgwatnich istnieje stan zupełnie nietinormo-
wanjj, potrzebne wiksztatcenłe zawodowe pracowniliów nie 
jest sprecizowanc., Istnieją funkcje rdżnorodnie aaajwane, 
o różRorodnBni zakresie czgnności. 

Dla anallzjî  pracg nie, można zatem oprzeć się na no
menklaturze pracowników, gdijż nie odttaje ona Istotg i za
kresu funkcaj. Nalcżg m podstawie zbadaBych gospodarstw 
ustalić 'umowne nazwtj pracowników 1 odpowiednio ugra-
puwać Icli wiadomośd i ̂ . c^onośd, zgodnie z racjonalną 
organizacją gospodarld leśnej. . 

W leśnictwie dla celów kształcenia w szkołach zawo-
dówaicfa wijpośrodkowano, 'po uzgodbieniu opinji z przed-
stawiaelanil sfer zainteresowangch, następujące tgpg funk-
Hljne pracowników lein|ch: 1. straż leśną, obefniując pod 

•tą ogólną nazwą t. zw. pajowijcli. borowijch, strażników, 
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leśników, leśnijcli, strzelców, -pobereMków! i t. p. 2 leśni-
czjjch, • 3.; .nadlcśniczgch, 4, taksatorów' Icśngch. Funkcje tg-
powo-kierowniczc djjrektorów Jasów i t. p. wHellminowano 
z "rozważań z uwagi - aa - to, że pełnienie ich wgimaga wyż
szego wykształcenia;- oczywiście w wypadkach specjalngch, 
dzięki osobistym kwalifikacjom, mogą być one najmowane po 
latach pracy przez ludzi, nie posl-adającijch studjów akademic
kich. 

1. S t r a i l e ś n a . 

C zfi' n n o ś c i. Straż Jeśna jest zatrudniona . w terenie 
jaho personel wykonawczy, techniczBo-ochronnij. Czyanoici 
straży- leśnej .polegają w szczególności na: ochronie lasu od 
wszelkich niebezpieczeństw -(stałe obchody granic, strzeżenie 
lasu od kradzieży, pilnowanie od pożaru)-;-pomocu leśniczemu' 
we wszelkich pracach; dozorowaniu robotników w szkół
kach przy- sadzeni« i luSżtjtkowanlu lasu, karmieniu zwicrzyng; 
udziale w nagonkach; walce z kłiBowmicftwiem.:. i wny-
karstwem; dozorowaniu ryb; tępieniu szkodników. 

^ W i a d o m o ś c t z a w o d o w e i u s p r a w . n i e n i a . 
Straż leśna winna posiadać- wyszkolenie .praktyczne w zakre
sie prac w szkółce, isłew'ui i sadzeniu lasu, walki z pożarami 
i szkodnikami, znajom-ość życia i ź!ywienia zwierzyny i ryb 
umiejętność pomiaru drzew i m:at€rjalów drzewnych. 

C.e c hly p s y cho f i zg czn e,: łatwość orjentowanla się 
w terenie, dobra pamięć, odwaga, taktowne postępowanie, 
zaradnoSć, sumienność, silna bud-owa ciała, zdi-owe «o§i, do
skonały wzrok- i ^luch, wytrzymałość fłzyczna.-

' ' ~ 2. Lcśniczyi . '•' 

' Cz-ynnośc i . Leśniczy zatrudniony: jest w . terenie, 
. pełniąc .funkcje nadzorcze. Do cajnności leśniczego należ-ij 
w szczególności :-^zakładanie szk<Sł€k, organizacja pracy przy 
-odnawianiu i zakładaniu lasu,' nadiór nad siewem' 1 sadze
niem, zbieraniem* 1 wyłuszczaniem nasion, .czuwanie nad zdro-

65* 
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wotnością • łasa, prowadzenie wgtóbM drewna i iiżf tkowania 
innijcli płodów Mnach, pomiar drzew stoJącgsK i •wijroMonicłi 
Btaterptów, m'aznaczanic czpzczei, ustalanie piastów lot-
nicli i icli zalesianie, kontrola straży leśnej, prowadzenie 
kancclarji^ leśnictwa, hodowla i odirona zwierzostann i r fb, 
prowadzenie polowań, 

W J a d o m o . i c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
W związku z wgkoBgwancai czinnoicianil leśniczi} winien 
posiadać praklsczną zDajomość wszelkicti prac, związanich 
z iłżiitkofranlenił ochroną lass, hodowlą zwierzingi rpb,Bzu-
pelnloaą podstawowemi wiadomoicianii teoretijczBemi^z za
kresu leśnictwa,' towłcctwa, .miernictwa leśnego, rolnictwa 
ogólncfo oraz natiki o siedliska, • Znajomość elementów ra
chunkowości zawodowej, uiBie|ętność czutania- planów, 

G'echi | p s y c h o f i z y c z n e : Jak- u straży leśnej. . 

3. N a d l e ś n i c z f . - " 

C - z f n n o ś c i . Nadleśniczy zatrndniony Jest w terenie. 
jako slla kierująca nadleśotctwem. W małych objelrtach leś-
ngch czynności nadleśniczego wykonuje samodziclnB leśni
cy", łącząc w sobie funkcje zarówno leśniczego, jak też -nad
leśniczego. Do cąpności nadteśnlczego należp: organizacja 
nadleśnictwa, dobór personelu,' jjoizial pracy: i- jej kontrola; 
wgHawanie zarządzeń "ẑ  jdziedziny hodttwl, ochrong i użytko
wania lasu; akladanie projektów zalesłćrt, kontrola prać za-
lesłentowijch, sprawdzanie, staną zdrowotności lasUj nMa-
danle projektdw corocznego pielignowania' fasu, pouczanie 
personelu I kontrolowanie wjykonywanpcli robót; układanie 
projektów zużytkowania wyrębów; kontrola wyrólAi drewna; 
udział w pomiarze mater|atów; sprzedaż dłrewaa' i płodów 
IciiUch, ofólnp nadzór nad łowiectwem, naśmi nad .Mnro-
%foMą i kasowoicią, 

: W i a d o m o ś c i z a w o d o w e ' I u s p r a w n i e n i a . 
Madleśniczji powlaien posiadać teoretuezną I praktyczną zna-' 
jomość w szersapi zakresie: botaniki, nauki o siedlisku, ho-



1029 

dowE — urządzania — uż^ikowatm i ochronij lasu, miernic
twa • leśnego, organizacji gospodarstw teinach' pod względem 
admlHistracajnHin, technicznym, i bandlowam, znajomość .ło
wiectwa, elementów rolnictwa ogólnego, technologji drewna, 
budownictwa wicjskicgiD i .drogowego, rjjsunku technicznego. 

C e c h y p s i j c h o f i z y c z n e : zmgsJ organizatgjny, ini
cjatywa, .rzutkość, szybkość orjentacjł, poczucie odpowiedzial
ności, dobra pamięć, uraiejitność, poznawania Wzr, I postę
powania z nimi, dobre zdrowie, dbsko-nałg wzrok isluch, wij-
trzgmałość fizHCżna. 

4. T a k s a t o r l e ś n y . 
C z y n n o ś c i . Taksatorzjj Morą udział w pracach urzą

dzania lasów' bądź na terenie, bądź też w biurze. Czijnndścł 
taksatorów polegają na: geometruczngm pomiarze lasu, opi-
stfwaniu gleby' i roślinności leśnej, obliczaniu zapasów masy 
drzewnej i jej przyrostu, sporządianiy .map-, zestawianiu wy
ników, pomiarów .̂ Inwentaryzacji !asu, ustalaniu .gospodarki 
sporządzaniu oparatów urządzeniowych, szacowaniu lasów. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a . 
W, związku z wgkonywancmi czynnościami taksatorzy winni 
posiadać teoretyczną; 1 praktyczną znafcimość w szerszym za
kresie: miernictwa leśnego, nauki o siedllskUi urządzania 
i uż-ytkowania lasu,' botaniki ogólne] i leśnej, rysunku zawo
dowego. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : łatwość orjentowania się 
w terenie, dobra pamięć, sumienność, rzetelność i dokład
ność w pracy, zdrowie, dobry wzrok, wytrzymałość fi
zyczna. 

IV. CHliRAKTElYSTYKA SZKÓŁ LEŚNYCH 
ISINIEJĄCYCH W POLSCE. 

W Polsce istnieją obecnie 2 typy szkół leśnych: t.* zw. 
niższe, oparte o podbudowę 7-k!. szkoły powszcchiie} i śred
nie, odpowiadające szkołom stopnia gimnazjalnego. 
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1. Szkolgi leśne niższe, zwane „Szkołami dla leśniczych", 
znajdują się pod zarządem Ministerstwa Rolnictw;ą! i Keform 
Rolnych (Dyrekcji Naczelnej Lasów Państwowych). Szkół ta
kich mamy obecnie W Polsce 5, wszystkie z 1-norocznym 
okresem nauczania. 

Na przedmioty ogólnokształcące przeznacza się 20 o/o 
czasu, 80c/o obejmują przedmioty zawodowe. Obok teorji 
prowadzone są zajęcia praktyczne w gospodarstwie leśnem 
szkoły, zajmujące połowę czasu nauki szkolnej. 

Od kandydiatów do szkół dla leśniczych wymagane jest 
ukończenie 7-imio klasowej szkoły powszechnej 1 lodbycie dwu
letniej praktyki leśnej, w czasie której kandydat obowiązany 
jest do prowadzenia dziennika czynności. Do szkół przycho
dzą zatem kandydaci zaznajomieni praktycznie z lasem, co 
ułatwia prowadzenie zarówno lekcyij teoretycznych, jak też 
zajęć praktycznych. 

Liczba uczniów w szkołach tych wynosiła w r. szk. 
1932/33 około 190. 

2. Średnich szkół leśnych, opartych o podbudowę 7 
oddz. szkoły! powszechnej mamy obecnie 2. Nie są to samo
dzielne zakłady' naukowe, lecz wydziały szkół rolniczych. 
Czas trwania nauki wynosi w obu szkołach! 3 lata. W szko
łach tych, analogicznie do średnich szkół rolniczych, przewi
duje się po ukończeniu nauki szkolnej i .złożeniu egzaminu 
z przedmiotów zawodowiych odbycie rocznej praktyki za
wodowej przy szkole lub poza szkołą, poczem złożenie t. 
zw. egzaminu głównego, który,uprawnia do otrzymania świa-

' dectwa ukończenia szkoły. 
Tygodniowy rozkład zajęć w jedSnej ze szkół obejmuje 

36 do 42 godzin lekoyj teoretycznych' i ćwiczeń, ponadto zaś 
w 1-szym roku nauki jeden dzień w tygodniu poświęcony jest 
na zajęcia praktyczne w szkółce leśnej i parku, w 2-gim 
i 3-cim roku nauki przewidziane są 2-dniowe dyżury w leś
nictwie szkolnem — 1 raz na micsią,cl i 1 dzień tygodniowo 
na Wykonanie robót bieżących w szkółkach leśnictwa. Przed
mioty ogólnokształcące mają największe nasilenie w 1-ym 
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i 2-im roku nauczania, stanowiąc 30o/o czasu nauki teore
tycznej, w 3-im roku spadają do lOo/o. 

Po 2-im roku nauki uczniowie obowiązani są do od
bycia praktyki w okresie letnich wakacyj na terenie leśnictwa 
szkolnego. i i 

W drugiej szkole tygodniowy rozkład zajęć mieści się 
w 48-52 godzinach, przyczem około 30 o/o czasu poświęca 
się na zajęaa praktyczne, które uczniowie odbywają w lesie 
szkolnym, na poletkach doświadczalnych! i w gospodarstwie 
rolnem. Przedmioty ogólnokształcące w 1-ym roku nauczania 
obejmują około 50 o/o czasu przeznaczonego na lekcje- teo
retyczne, spadając w 3-ira roku poniżej 30o/o. Liczba ucz
niów w szkołach tych w r. 1932/33 wynosiła około 160. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O P 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA LEŚNEGO. 

§ 205. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
s z k o ł y t y p u z a s a d n i c z e g o o r a z k u r s y l e ś n e : 

s z k o ł y l e ś n e s t o p n i a l i c e a l n e g o , 
p ó ł t o r a r o c z n e k u r s y d la l e ś n i c z y c h , 
k u r s y s p e c j a l n e z z a k r e s u l e ś n i c t w a : 
Dla racjonalnego prowadzenia gospodarki leśnej nie

zbędni są wykwalifikowani pracownicy, posiadającym w odpo
wiednim zakresie wykształcenie zarówno- zawodowe prak
tyczne i 'teoretyczne, jak ,te'ż i ogólne, jak wynika z analizy 
pracy u leśniczych wysuwa się na plan pierwszy potrzeba 
praktycznej znajomości zawodu, co w dostatecznej mierze 
zapewniają kursy półtoraroczne, przewidywane ze względu 
na starszy wiek młodzieży, przychodzącej do nauki oraz 
przygotowanie ogólne w zakresie II szczebla programowego 
szkoły- powszechnej. Na stopniu licealnym będą kształceni 
pracownicy leśni, od -których wymagany jest, z uwagi na 
pełnione czynności, przeważnie o charakterze organizacyjnym 
i administracyjnym, wyższy stopień wykształcenia teoretyczno-
zawodowego i przygotowania ogólnego. 
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Pracowniciji strażji leśnej, od którucłi wijmagane jest 
przedewszastkiem praktijc;̂ ne przijuczenle do wijkongwanijch 
czpmości, będą dokształcani na krótkotermlnowjjch kursach, 
organizowanych w miarę potrzebo przij szkołach leśnacli. 

Kursy z zakresu leśnictwa będą tworzone również dla 
leśnikó* i rolników, pragnąoijch .rozszerzyć lub uzupełnić 
swe wiadomości w dziedzinie specjalnych działów leśnictwa. 

Warunek praktuki przedszkolnej wiąże się z koniecz
nością odpowiedniego nastawienia nauczania w szkole, które 
będzie się opierało na uprzedniem zapoznaniu się kandyda
tów z pracą leśniczego, 

Szkoły leśne stopnia licealnego. 
§ 206. 1. S z k o ł g l e ś n e s t o p n i a l i c e a l n e g o 

n o s z ą n a z w ę : l i c e a l e ś n e . 
2. Z a d a n i e m l i c e ó w l e ś n y c h J e s t k s z t a ł c e 

n i e l e ś n i k ó w , którz-y-by, o b o k p r a k t y c z n e g o 
p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , p o s i a d a l i s z e r -

_sz'yi. i ,głę 'bszy z a s ó b w i a d o m o ś c i t c o r e t y c z n o -
z a w o d o > v y c h i o g ó l n y c h . 

• 3. L i c e a i e ś n e s ą t r z y l e t n i e . 
Irzglctnł okres Daucżania -został przewidziani} z tego 

względu, że materjał naukowy nie może być wyczerpany 
w czasie krótsziym. 

4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 
zjum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

5. S z k o ł g t e n i e p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a l i 
z a c j i . 

Specjalizacja nie byłaby celowfa z tego względu, że cha
rakter cząpności pracowników, których szkoła przygotowuje, 
obejmuje całokształt gospodarki leśnej. 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a « j e s t g o s p o d a r 
s t w o l e ś n e . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z y ; 
s z e r z e j i g ł ę b i e j p o t r a k t o w a n a p r a k t y c z n a 
i" t e o r c t i y c z n a n a u k a : h o d o w l i , u ż y t k o w a n i a , 
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u r z ą d z a n i a i o c h r o n a lasu , n a u k a o s i e d l i s k u , 
n a u k a ł o w i e c t w a i nu-bac twa o r a z z a s a d or
g a n i z a c j i g o s p o d a r s t w l e ś n y c h pod w z g l ę 
dem techn iczn iym, h a n d l o w y m i a d m i n i s t r a 
cy jnym. P r o g r a m u w z g l ę d n i a n a d t o ż y c i e ws i 
i j e g o elementiyi o r g a n i z a c y j n e . W s k ł a d p r o-
g r a m u w c h o d z ą r ó w n i e ż p r z e d m i o t y p o m o c n i 
cze ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o n i e z w i ą -
zan e z za wo dem. 

Cśrodek Inauczaniai i podstawa programowa zosteły: usta
lone na zasadzie analizy czynności samodzielnego leśniczego 
ł nadleśniczego. 

7. Ce lem u m o ż l i w i e n i a p r a k t y c z n e g o s z k o 
l e n i a u c z n i ó w l i c e a l e ś n e b ę d ą z a k ł a d a n e 
p r z y o d p o w i e d n i o z o r g a n i z o w a n y c h g o s p o -
d a r s t w a c h l e ś n y c h . 

8. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą i n t e r n a t y 
d 1 a u c z n i ó w. 

9. Do l i c e ó w l e ś n y eh p r z y j m u j e s i ę k a n 
d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. o d b y l i r o c z n ą z o r g a n i z o w a n ą p r a k t y k ę 
l e ś n ą l u b p r a k t y k ę u z n a n ą z a r ó w n o z n aczn ą, 

c. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d r z o w y m co 
n a j m n i e j 17, a n ie p r z e k r o c z ą 21 l a t życ ia , 

d. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
Dolna granica wieku wiąże się z ukończeniem gimna

zjum ogólnokształcącego i odbyciem rocznej praktyki wstęp
nej; górną granicę przesunięto do lat 21, aby umożliwić wstęp 
do szkoły młodzieży starszej. • 

Warunek praktyki przedszkolnej wiąże się z koniecz
nością odj)owiedniego nastawienia nauczania w szkole, które 
będzie się opierało na uprzedniem zapoznaniu się kandyda
tów z pracą leśniczego. 
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Półtoraroczne' kursg dla leśn!czi|ch. 

- ' § 207. 1. Z a d a n i e m p ó l t o r a r o c z n t c h k u r s ó w 
d la l e ś n l c z f eh j e s t p r i : H g o t o w a n i e p r a c o w n i 
k ó w do p e ł n i e n i a f u n k c g j n a d z o r c z a c h w l e -
ś n i c t w i Ł . ' ' ^ i.^hJ^tJi' 

2» P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t II s z c z e 
b e l p r o g - r a a o w y s z k o l u p o w s z e c h n e j . 

3. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t g o s p o d a r 
s t w o leśne . . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą " t w o r z g 
p r a k t i c z . n a n a n k a z z a k r e s u : h o d o w l i l asu , 
j e g o u ż y t k o w a n i a i o c h r o n H , b r a k a r s t w a 
o r a z c h o w u z w i e r z y n : g i ryb . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e 
z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

4. Ce lem u m o ż l i w i e n i a p r a k t u i c z n e g o s z k o 
l e n i a u c z n i ó w k u r s g b ę d ą z a k ł a d a n e p r z g 
o d p o w i e d n i o z o r g a n i z o w a n y c h gospod"ar- . 
s t w a c h leśnifcł i . . ' 

5. P r z p k u r s a c h t u c h i s t n i e j ą i f t t e r n a t i j d la 
u c z n i ó w . . " • 

6. Na p ó ł t o r a r o c z n e kurs i f d l a I c ś n i c z B c h 
p r z y j m u j e , s i ę k a n d a d a t ó w , k t ó r z g : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s y YI szko l i} p o w s z e c h n e j l ub i n n e ś w i a 
d e c t w o u z n a n e , za r ó w n o w a ż n e , - ' 

b.. o d h a l i co n a j m n i e j d w u l e t n i ą p r a k t y k ę 
l e ś n ą lub p r a k t g k ę u z n a n ą za r ó * n O z.naczną, 

, c. k o ń c z ą w d a n g m r o k u k a l e n d a r z o w jj m 
co n a j m n i e j 18 l a t ż-H-cia, - • , 

d. z ł o ż ą e g z a m i n w s t ę p n a w z a k r e s i e . I I 
s z c z ś b l a . p r o g r a m o w ^ e g o ' s z k o ł y p o w s z c c h -
z p r z e d m i o t ó w , ' o k r e ś l o n i | c h p r z e z M i n i s t r a 
Wyznań^ R c l l g i j n i j c h i . O ś w i e c e n i a Publ icz , -
n e g o, , 

e. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 
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Kursy specjalne z zakresu leśnictwa. 
§ 208. K u r s y s p e c j a l n e z z a k r e s u l e ś n i c t w a 

p r z e z n a c z o n e s ą d la o s ó b , s p e c j a l i z u j ą c y c h 
s i ę w p e w n y c h j e g o d z i a ł a c h . Z a d a n i a , c z a s 
t r . w a n i a i z a s a d y o r g a n i z a c j i t g c h k u r s ó w 
b ę d ą d o s t o s o w y w a n e d'o p o t r z e b l e ś n i c t w a . 





IV 
DZIAŁ GOSPODARSTW 

DOMOWYCH 





GRUPA 1. GOSPODARSTW 
RODZINNYCH. 

I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Dangch statgstgcznjjch, odnosząct)eh się do ilości gospo
darstw rodzinngcli nie posiadamy. Można w przijbliżeniu 
zidentyfikować ilość gospodarstw rodżinnycii z ilością mie
szkań, która według pierwszego spisu ludności z 1921 r. 
wynosiła 4.800.000. Zgodnie z tą liczbą możemy ustalić liczbę 
gospodyń domu (właścicielek gospodarstw rodzinnych) na 
4.800.000. Przajmując, że od r. 1921, liczba mieszkań wzrosła 
o około 300.0)0 oraz, że liczba osób zatrudnionych w cha
rakterze służby domowej wynosi około 250.000 osób, gospo
darstwa rodzinne zatrudniają w przybliżeniu 5.4 miljonów 
osób. 

W rozważaniach dalszych nie będą brane pod uwagę go
spodarstwa rodzinne wiejskie, które są uwzgMnione w dziale 
szkolnictwa rolniczego. 

Wśród gospodarstw rodzinnych miejskich można wyróż
nić, jak to wynika z cyfr powyżej przytoczonych, dwa typy: 

a. gospodarstwa niezatrudniające sił najemnych stałych, 
b. gospodarstwa zatrudniające siły najemne stałe (służ

bę domową). 
W gospodarstwach pierwszego typu czynności gospo

darcze spełniają sami członkowie rodziny (współmieszkańcy), 
a przedewszystkiem matka rodziny, tj. gospodyni domu. Go
spodarstwa takie stanowią olbrzymią większość ogółu gospo-
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darstw domowijch. Właścicielka takićgo gospodarstwa jest 
albo wyłącznie zatrudniona pracą domową, albo zarobkuje 
na terenie domu (przemusł domowij, chałupnictwo, pranie ilp.). 
albo wreszcie pracuje zarobkowo poza domem, oddając sl» 
pracij' domowej w godzinach wolnich ocf pracp zarobkow^ej! 

W gospodarstwach rodzinnsch, zatrudiniającijch najem
nych pracowników^ domowych, występuje podział pracg mię-
dąi gospodynią dtamu, najczęicief właścicielką-gospodarstwa 
rodzinnego, która pełni funkcję kierownicze, a silami najem-
nemi pracującemi w charakterze sił wykonawczych. 

W gospodarstwach -rodzin liczniejszph, a rozpor^qd"-ia|łł-
cych skromnemi środkami materjalnemi, w którpch zatrad-
niona jest jedna siła najemna, t. zw. służąca do wszgBJkiego, 
gospodyni domu nie ogranicza się dto roU kierownicfej, lecz 
wBkonuje lżejsze prace fizyczne, lżejsze usługi osobiste, zwła
szcza około dzieci. Zakres, tych czynności jest tem ivifkszH 
im więcej jest domowników. 

Przejściową formą między obu wyodrębnionemi wyżej 
lapaoii gospodarstw są gospodarstwa zatrudniające silę na

jemną dochodzącą, t. zw.. posługaczkę, która w ciągu paru 
godzin dziennie wykonuje w domu najcięższe prace, jak pa
lenie w piecach, sprzątanie, zmywanie naczyń kuchennych itp. 

W gospodarstwach rodzinnych, w razie potrzeby ł -jnoż-
noścl finansowej, donajmuje się .pracowników niestałych do 
wykonywania sporadycznych prac cięższych. 

Stan gospodarstw domowych jest bardzo różny. W każ
dym z wymienionych typów istnieją gospodarstwa prowa
dzone wzorowo i nieumiejętnie. 
t - W sferach uboższych, proletarjatu •miejskiego, robotni
czych itp. można- stwierdzić brak uświadomienia co 4o roli 

-domu rodzinnego, niski poziom wiadomości i uprawnień 
w zakresie prac domowych, a zwłaszcza higjeny życia co
dziennego,-! nieumiejętność gospodarowania - szczapłemi za
sobami picniężneml rodziny. Czynniki te, obok opłakanego sta
nu sprawy mieszkaniowej, złego uposażenia gospodarstw ro-. 
botniczych w sprzęty, naczynia, odzież oraz wobec obecnie 
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panującego bezrobocia, powodują, iż stan gospodarstm? ro- ^ 
dzirnigch szerokich warstw ludtaości pracującej jest w wgsó-
klm stopniu wadliwy. Praca zarobkowa szcroltich mas kobiet 
poza domem stwarza potrzebę uświadomienia im. w jaki spo
sób prąj użjjclu najmniejszej ilości czasu, sił i pieniędzy 
można wykonać prawidłowo zasadnicze prace dbmowe i za
spokoić potrzeby rodziny. 

W zrozumieniu tych potrzeb społecznych powstała' 
w ostatnich latach z inicjatywy organizacyj społecznych go
spodyń domu i na wzór zagranicy instytucja „sióstr gospo-
darczijch", t. j . fachowych kierowniczek gospodarstw rodzin-
nsch, mogących zastąpić gospodynię domu oraz instytucja 
„doradcąjń gospodarczych", których zadaniem jest podnosze
nie poziomu ogspodarstw rodzinnych przez odwiedzanie go
spodarstw, pozosta^ch pod ich opieltą, udzielanie praktycz
nych rad odnośnie do organizowania ł sposobu wykonywa
nia zajęć domowych, propagowanie udoskonalonych narzę
dzi pracy i t. p. 

II. PHZEBIEG CZYNNOŚCI W GOSPODfllf^IE 
RODZMNEffi. 

Praca w gospodarstwie rodzinnem obejmuje całokształt 
zajęć domowgch, zmierzających do zaspokojenia materjalnych 
i dnchowych potrzeb domowników. 

Naogół dadzą się w niej wiróżaić następujące czynności:' 
• 1. nabywanie surowców, półproduktów I produktów 

gotowych ^opal". środków spożywczych, odzieży, sprzętów, 
naczyń, narzędzi, środków * prania i czyszczenia^ środków 
lcczniczy:ch' i t p.); 

2, przygotowanie surowców i półproduktów do celów 
u^ia_ (przyrządzanie -posiłków, wyrób przetworów, szycie 
i przerabianie odzicżyi i t. p.); 

'5. utrąjmywanic w porządku' mieszkania i jego urzą
dzenia, odzieży, narzędzi pracy, konserwacja środków spo
żywczych itp.; .. -. ^ # s - -̂ • - - • -

, SzkolnSclwo zawodowe. * 



1042 

Ł mrukonHwaaie posług osobistijch (piielęgnowame dzic-
. ci, opieka nad chonjmi i t, p.);-

5. administrowanie gospodarstwem domowem: prowa
dzenie rachunkowości domowej, uiszczanie zobowiązaii płc-
niiżnljich; wypełnianie obowiązufącecłi przepisów prawnijch 
i administraąijnacb (meldunki, ubezpieczenia), przechowywa
nie dokumentów, zawladgwanie wspólncm mieniem do
mowników i t ^p.; 

"6. organizowanie ,i planowanie prac domowijch, nad
zorowanie i instruowanie sil najemngch. 

Najwięcej czasu i starań pochłaniają czjjnności w związ
ku" z odżgwianłem domowników, utrzgmgwanicm porządków 
i pielęgnowaniem dzieci, 

III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIC. 

W gospodarstwacii domowych rodzinnych można wgróż-
nić następujące tapg pracownic, należącpch do tęj gmpg 
zawodowej: kucharka, pokojowa (lokaj), piastunka' (niańka, 
bona}, praczka- domowa,, gospodyni (kierowniczka gospodar
stwa), siostra gospodarcza, doradCzignł gospodarcza. — Po
mija się rozpatugwanie lezgnności i kwalifikacaj służących 
„do Wszjptkłego", gdijż łączą one w sobie d*a tgpg: ku
charki i pokojówki. . • - • - ; 

1." K u c h a r k a . 

^ C z y n n o ś c i . Do zakresu czj}iłnoścł kucharki należą 
wszelkie prace w zakresie kuchni, spiżarni-I piwnieg-, a mia
nowicie: zakup, środków spożgwczgch, przgrządzanie posił
ków, prjugotowywanie zapasów zimowijch, utrzgmBwanie 
w porządku kuchni, spiżarni, piwnic§' i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
sprawność • w zakresie petnionijich ezgnności oraz znajomość 
środków spożywczgch, techniki przgrządzania potraw, piecze-
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Hia ciast; sporządzania przetworów dómowiych, przechowy
wania środków spożywczych, prowadzenia spiżarni, znajo
mość przyrządów i instalaoyj kuchennych oraz ich konser
wacji, higjeniy: odżywiania, procesów zachodzących przy spo
rządzaniu, konserwowaniu i przechowywaniu pokarmów, 
oraz zasad kaljiulacji kosztów żywienia. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : zręczność, dobre powo
nienie i pjmak, zamiłowanie do czystości i porządku, zarad
ność, staranność, cierpliwość, rzetelność. 

2. P o k o j o w a . 

C z y n n o ś c i : utrzymywanie w porządku- mieszkania, 
a między innerai pprzątanie, jiakrywaniei i podawanie db stołuj 
zmywanie naczyń stołowych, czyszczenie obuwia i odzieży' 
odświeżanie i drobna naprawa odzieily i bielizny, prasowanie 
bielizny, opieka nad roślinami i zwierzętami domowemi it. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
spi-awność w wykonywanych czynnościach oraz praktyczna 
i w odpowiednim zakresie teoretyczna znajomość techniki 
oraz środków służących do sprzątania i opalania mieszkania, 
cąjszczenia i prania odzieży i t .p. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zamiłowanie do porząd
ku i czystości, uprzejmość, cierpliwość, zręczności 

3. P i a s t u n k a (n iańka , bona). 

C z y n n o ś c i : opieka nad niemowlęciem i starszemi 
dziećmi w domu i poza domem, ewentualnie pomoc w lżej
szych pracach domowych, jak gotowanie dla niemowlęcia, 
nakiiywanie do stołu, naprawa bielizny domowej i t. p. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
sprawność w wykonywanych czynnościach oraz praktyczna 
i w odpowiednim zakresie teoretyczna znajomość zasad ob
chodzenia się z dzieckiem zdrowem i niedomagającem, spo
rządzanie posiłków dla dzieci, podstawowa znajomość psychiki 
dziecka. - , 

- , 6 6 * 
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Ceciiy; p s y c h o f i z y c z n e : zamiłowanie do wycho
wywania - dzieci, zamiłowanie do czystości i porządku, cierpli
wość i sijstematyczność, pogodne usposobienie, stanowczość, 
rzetelność, zręczność, dobry stan zdrowia. 

Ą. P r a c z k ą d o m o w a . 
C z y n n o ś c i : okresowe pranie bielizny w danem go

spodarstwie i wszjjstkie związaine z tera prace dodatkowe. 
W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 

sprawność w wykony wanyćh czynnościach, praktyczna i w od
powiednim zakresie teoretyczna znajomość techniki prac zwią-
zaqyich z praniem bielizny oraz'środków, narzędzi i maszyn 
do prania i związanych z niem prac dodatkowych. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : dokładność, staranność, 
wytrzymałość fizyczna, zwłaszcza na zmiany temperatury, za
miłowanie do czystości. 

5. G o s p o d y n i domu (kierowniczka gospodarstwa, pani 
domu). 

Cz jynnośc i : organizowianie i prowadzenie gospodar
stwa domowego rodzinnego, a w szczególności planowanie 
pracy, ew. nadzór nad pracą i instruowanie sił najemnych, 
załatwianie spraw administraqy;jnych, robienie zakupów, opie
ka nad dziećmi i chorymi, nad zdrowiem i dobrem samopo
czuciem domowników, nad roślinami i zwierzętami d'omo-
wemi, Idbałość o estetykę domu, organizowanie życia towarzy
skiego na terenie domu, i t. p, 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
obok sprawności w zasadniczych pracach domowych, prak
tyczna i w odpowiednim zakresie teoretyczna znajomość 
techniki praqy: domowej, przyrządów, maszyn i instalacyj 
domowych, zasad odżywiania, zasad higjeny i ratownictwa. 
pielęgnowania dzieci i chorych, rachunkowości stosowanej,, 
towaroznawstwa w zakresie artiykułów radziennej potrzeby. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : cierpliwość, dokładność, 
systematyczność, ruchliwość, zręczność, pogodne usposobienie. 
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6. S i o s t r a g o s p o d a r c z a ( z a s t ę p c z y n i 
g o s p o d y n i d o m u). 

C z y n n o ś c i : zastępstwo i pomoc gospodyni doinu 
przy administrowaniu i zarządzaniu domem oraz przy speł
nianiu prac w gospodarstwie rodzinnem. 

W i a d o m o śc i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
te same, które powinna posiadać gospodyni domu, jednak 
w szerszym zakresie, a ponadto: znajomość warunków ży
cia i pracy domowej różnych środowisk społecznych. 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : te same, które powinny 
cechować gospodynię domu, prócz tego zamiłowanie do pracy 
społecznej i głębsze wyrobienie życiowe, szybka orjentacja, 
zdolność dostosowania się do różnych warunków pracy, umie
jętność postępowania z ludźmi. 

7. D o r a d c z y n i g o s p o d la r c z a (organizatorka i in
struktorka prac domowych). 

C z y n n o ś c i : udzielanie pracownicom gospodarstw 
rodzinnych praktycznych rad i Wskazówek,- dotyczących orga
nizowania i prowadzenia tych gospodarstw oraz instruowa
nie gospodyń domu co do sposobu racjonalnego wykonywania 
zajęć domowych, stosowania udoskonalonych metod', technik 
i narzędzi pracy. Ponadto roztoczenie opieki nad zanicdlba-
nemi gospodarstwami rodzinnemi w celu pod'niesłenia ich po
ziomu higjcnicznego i wartości wythoWawczó - społecznej. 

W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
te same, które powinny posiadać siostry gospodarcze, a po-

" nadto znajomość ustawodawstwa społecznego, organizacji 
i działalności instytucyj: społeczno-wychowawczych', oświa
towych i sanitarnych. 

C e c h y ps y>^h o f i z y c z n e — jak wyżej. 
Siostry i doradczynie gospodarcze należy • kształcić łącz

nie z przyszłemi pracownicami gospodarstw zbiorowych wy
chowawczo - społecznych, a to tak ze względu na rozsze
rzenie ich możliwości zarobkowych, jak i ze względu na 
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Ment||cziie dla obu grup. podistawowe przifotowanle tecli-
nlczoe I ^ tcore!i|czne, ^ Przygiotowanie tego typu pracownic 
wtlinaga kształcenia na poziomic llcealnijii, ^ ' " 

V. CHARAKTElfSTYKH 'ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
GOSPODiffiSTW lODEINNYCH. 

S z k o l n i c t w o g o s p o d a r c z e w P o l s c e . 

W Polsce w r. 'szk. 1§33/1 łstnia% następujące' szkołn 
gospodarstwa domowego: 

1-roczne szkoli, przeznaczone dla mtodzicżi. która ukoń-
czjila 5 lub 7 . oddziałów szkolg powszechnej. Szkól takich 
istnieje 38, . : 
' , 2 1 3-Mnle szkolf dla absolwentek szkół powszech-

nich.,Szkołgi te Istnicji w liczbie • l i . 
: 2 1 3-Ietnie szkoh| 'dla absolwentek 6 Has gimnazjam 

ogdlnokształcfccgo, istniejące w liczbie 9. " . 
Pierwsze dwa typjj mają za zadanie przggotowaó pra-' 

cowniee gospodarstw rodzlnnpt przetfewszpstkiem dla. wla-
'supli gospodarstw. Tgp trzeci, obok przygotowania do praci} 
we własnem • gospodarstwie kształci kandgdiatM na nauczy
cielki gospodarcze, slostni I doradczpnte gospodarcze, za
rządzające gospodarstwami społeczno - wucho-wawczenil i 1 p. 

Oljok -wijmienionijch szWł-nauczanie gospodarstwa do
mowego traktowane jest'" na terenie nieWórgch szkół "po-
wszecliapi i średnich -oraz we wszgstkicli żeńskich -szko- ' 

Jach zawodowfcli, , 
Organizowane są również różnorodne ogólne i specjalne 

kurąi' ẑ  zatresu gospodarstwa domowego. • . • . 

S z k o l n i c t w o g o s p o d a r c z e z a g r a n i c ą . . 

Belgfa. ' -
Belgijskie szkoły gospodarstw rodzlnnpch stawiają na 

pierwsąjm planie przygotowanie klero-wniczdc tych gospo--
darstw. Są one Wfdatałe sabsBdfowafte przez rząd w prze-
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świadczeniu, że przyczynią się do materjalnego i moralnego 
podniesienia poziomu rodzin robotniczyich. 

Zakłądjji naukowe gospodarstwa rodzinnego dzielą się 
na: szkołiy, klasy (analogiczne do naszych „szkół pracy do
mowej"), kursiy! wędro\vne krótkoterminowe. 

'Szkoły gospodarcze przyjmują młodzież w wieku 14 lat. 
Są to szkoły jednoroczne całodzienne; zazwyczaj rano odby
wają się zajęcia z zakresu gotowania,, prania, sprzątania, po
południu teorja, krój i szycie. Szkoła- musi funkcjonować 
-minimalnie 4 dni W tygodniu, (lekcja praktyczna trwa 2 d'o 3 
godzin. 

Klasyk gospodarcze mogą być przyłączone do wyższych 
klas szkół powszechnych lub do'szkół dla dorosłych, względ
nie stanowić kursy dla młodzieży w wieku 12 —14 lat. 
Praca trwa co najmniej 2 dni w tygodhiu w wfymiarze 
21/3 — 3 godzin jednorazowo. 

Program szkół i klas igospodarczych różni się zasadniczo 
tern, że w szkołach obowiązuje nauczanie kroju i szycia, 
które w klasach jest nieobowiązkowe. 

Część teoretyczna programu zawiera: higjenę, ekono
mikę domową, rachunkowość, . teorję zajęć praktycznych, 
higjenę odżywiania. 

Naczelnemi postulatami w nauczaniu gospodarstwa są: 
należyte wyzyskanie surowców, przystosowanie nauczania do 
potrzeb i możliwości środowiska. 

Czechosłowacja. -
Z punktu Widzenia celów zawodowych czechosłowackie 

szkoły i kursy gospodarcze dzielą się na 2 zasadbicze grupy: 
Szkoły rodzinne, szkoły prowadzenia gospodarstwa do

mowego^ oraz ludowe szkoły uzupełniające, przygotowujące 
do życia rodzinnego. 

Szkoły kucharskie i szkoły opieki społecznej wraz ze 
szkołami piastunek, przygotowujące specjalistki do pracy za
robkowej. 
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Podstawą dla organizacji szkól gospodarczyich w Cze
chosłowacji stał sif „Tijinczasowii organtzacgjnij I naukowp 
plan dla zawodowuch szkół żeńskich", wgdtanp w r. 1925, 

Wedłag tej instrukcji szkokp gospodarcze teasMe' po 
ukończeniu szkolif powszBChinej są roczne I dwuletnie,-po'^ 
ukończeniu szkołyi wydziałowej^— dwuletnie Cseminarjum go
spodarcze). Obok tego istnieję różnorodne ofólne i spe
cjalne kursy krótkotrwale, wreszcie tak zwane szfeołg MZU-
peliiafice z ograaiczonfl liczbą godzin nankł szkolnej do 
1% goizifi %godniowo 1 z kurscai i—2 letnim. Szkołg 
całodzienne mają od,37 i o W godżla zajęć tiig«lliow|jch. 

Program "wszystkich szkół gospodarczycli — z wgjąt-
klea szkól uzupelniającijch oraz kursów — awzględnia obok 
praktifczncgo i teorctgcznego wgkszfcałcenia zawodowego — 
wykształcenie, Qg"ólne. 

CharaktcrjjstijczEijnj dla ustroju szkól zawodowgdi czc-
choslowacMcti -fest fakt, źc szfcotg rodzinne stanowią pod
budowę szkól zawodo-^fch wszystkich tgpów: po ukończe
niu 2-letnlej szkoły rodzinnej dziewczęta mają HIOŻBOŚĆ spe
cjalizowania Mf w zawodach przeaiiplowpch, wstępując do, 
.odnośngch szkolnych pracowni (krawieckich, McliźniarsMch, 
modniarskich- i t p.). 

Danfa. . ' 

W Danji nauczanie gospodarstwa domoweigo^ jest obo
wiązkowe- w ¥1 I V n W. szkolg powszechnej;, w ¥111 -^ 
nieobowiązkowej ki, szk. powszechnej — nauczanie gospodar
stwa' stanowi ośrodek nauczania. ¥Vobcc powyższego VI I I 
klasa szkoły powszechnej «oźe być traMowana, Jako szkoła 
przijsposoMenia gospodarczego. 

Prócz tego istnieją: szkofc| gospodarcze dokształcające 
wieczorowe dla dziewcząt, pracujących w hanilu i prze-
n^ile, oraz szkoły specjalne w , zakresie gospodarstwa do
mowego- i Bslug osoMslych, t, j , szkoły kucharek, praczek, 
prasowaczek, pokofo-aapch. ̂  Gzas-trwania nauW od 3 mieś. 
do 3 lat. ' • 
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Cechą charakteriysTyczną tych szkół jest samowystar
czalność, osiągana dzięki prowadzeniu restauracji, pokoju 
śniadaniowego, pralni i t. p. 

Przy każdej szkole istnieje żłobek i ogródek dla dzieci, 
którgch matki pracują poza domem. 

Szkoły gospodarcze w Danji cechuje wielka troska o do
stosowanie nauczania do potrzeb i możliwości finansowych 
środowiska. Uczenice zaznajamiają się z pracą w warunkach 
różnorodnych, poczynając od najskromniejszych, kończąc na 
możliwie najlepszych. Ponadto szkoła dba D wytworzenie 
atmosfery domowej, nawet urządzenie wewnętrzne niczem 
nie przypomina zwykłych urządzeń szkolnych lecz naśladuje 
wnętrza domów mieszkalnych. W szkołach obowiązuje in
ternat całkowity lub połowiczny (powrót na noc do domu). 

Niemcy. 
Nauczanie gospodarstwa domowego jest obowiązkowe 

w szkołach powszechnych. "Szkoły dokształcające żeńskie 
uwzględniają w tak szerokim zakresie nauczanie gospodar
stwa, że mogą być uważane za szkoły dokształcające gospo
darcze. W programie tych szkół poświęcono wiele miejsca 
pielęgnowaniu dziecka; przy szkołach istnieją żłobki i ogródki. 

Prócz tego istnieją: szkoły przysposobienia gospodar
czego w zakresie potrzeb rodziny: — 1-roczne, oraz spora-
dyiczne kursy krótkoterminowe w zakresie jednego działu 
gospodarstwa domowego, wieczorowe i dzienne, bardzo 
zróżniczkowane. 

Szwecja. 
Szkoły gospodarcze przygotowują następujące pracow

nice: kierowniczki gospodarstw rodzinnych, gospodynie i słu
żące, niańki, kucharki w gospodarstwach rodzinnych, za-
rządczynie i kucharki w większych zakładach. 

Szkoły^ gospodarcze należą do typów następujących: 
szkoły terminatorskie (szkoły niższe), kursy zawodowe (szkoły 
wyższe), kursy specjalne dokształcające. 
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Ponadto do szkół gospodarczgch- należą setninarja nau-
czijcielek gotowania. 

'Szkołg tcrminatorskie przjjjinują mJodzież w wieku lat 
-14—15 ? ukończoną >szkołą dokształcającą ogólną, Kurs 
trwa 2 lata po 37 tggodni w roku. z 6 — 8 godz. nauczania 
fcjgodniowo. 

Kuraj' zawodowe przgjmwją iniodziei w wieku ̂  lat 17, 
wipmagając od niej znajomości- przedmiotów, wijkładanłjch 
w szkole termłnatorskiej. Pełnij kurs trwa 1—,2 lat z 36 — 42 
godzin nauki tąjgodnlowo. 

Kurspi. dokształcające specjalne dla dbrosłijch, przeważ
nie wieczorowe, posiadają wijimiar czasu 60 — 200 godzin 
nauki. . ' ' 

Program szkól gospodarcsjch obejmuje przedmioty teo,-
retycznc: gospodarka krajowa, ckonomja gospodarstwa do
mowego, towaroznawstwo artykułów spożgwczych i narzę
dzi pracy, higjena, kalkulacja ł księgowość oraz -ćwiczenia' 
praklijczne z zakresu wszustMch działów gospodarstwa, 

vi, ROZPORZĄDZENIE. MINBTRA W. H. i O. P, 
G -ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GOSPODARSTW-

RODZINNYCH. '. 

§ 210, Będą ' o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
•s z k o ł,y p r z g s p o so b i e n i a i k u r s g g os p o d a r s t w ' 
r o d z i n n y c h : 

s z k o ł j i p r z g s p o s o bieni .a w g o s p o d a r s t w i e 
r o d z i n n e m , • . 

ku r s i j z z a k r e s u g o s p o d a r s t w a r o d z i n 
n e g o . . . 

Dla podniesienia poziomu gospodarstw rodzlnnifcli pod 
względem techniki i organizacji pracji, hlgjeny i kulturij ży
cia codziennego potrzetine jest przygotowanie praktgczne 

•'do prac domowach jak największej ilością dziewcząt, które 
będą je pełniły jako właścicielki gospodarstwa, rodannegp 
lub jako słtoj' pomocnicze płatne. Przygotowanie to może się-
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odbgwać- w szkołach przHsposobienla zawodowego, dąjąojch 
podstawowe wiadomości - i • sprawności, - waistarczające dla. 
potrzćb wlasnycli 1 dla praca w charakterze zarobkowym. 

Dokształcanie pracownic domow|jcłi będzie się ' odby
wało na- kursach specjalnijch o różnym zakresie i poziotnie 
nauczania. 

Szkołg przgsposobienia w gospodarstwie rodzinnem. 
*•§ 211., Z a d a n i e m s z k ó l p r z g s p o s o b t e n l a 

W ' g o s p o d a r s t w i e . r o d z ł n n e m j e s t p r a k t y c z n e 
z a p o z n a n i e m ł o d z i e ż y z po-ds ławoweff l r 
s p r a w n o ś c i a m i i w i a d o m o ś c i a m ł z z a k r e s u 
g o s p o d f f ł s f w r o d z i n n y c h , w ce lu n i ł a t w i e n i a 
Jej pracgi we w l a s n e m g o s p o d a r s t w i e d o m o -
wem lub p r a c y z a r o b k o w e j w t e j d z i e d z i n i e , 

- 2. S z k o l j j p r z - y s p o s o b l e n i a w g o s p o d a r 
s t w i e r o d z i n n e m są r o c z n e . ' . 

- 5. S z k o ł i ' s ą o r g a n i z o w a n e d la m ł o d z i e ż y , 
k t ó r a uk .or iczpla : 
, a. s z k o ł ę p o w s z e c h n ą b e z w z g l ę d u na j e j 

- s t o p i e ń o r g a n i z a c y j n y , 
b. g i m n a z j u m lub l i c e u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 

Crganizowanie tych szkół na dwóch', poziomach jest ko-
,niGćzne ze względu na różnicę poziomu umssłowego kan
dydatek. nalszc różnicowanie tych szkół na podstawie pod- • 
budowy nie jest potrzebne, a to z juwagi na wybitnie prak
tyczny charakter Inauczania, 

4. P o d b u d o w ą " p r o g r a m o w - ą s z k ó l p r z y -
' s p o s o b i e ni a w g o s p o d a r s t w i e r o d z i n n e m di a ' 

m ł o d z i e ż y , - k t ó r a u k o ń c z y ł a s^zkolę p o w s z e c h 
ną, j e s t p i e r w s z - y s z c z e b e l p r o g r a m o w y s z k o -

j ły • - p o w s z e c h n e j . P o d b u d o w ą p r o g r a m b w ą 
s z k ó l p r z y s p o s o b i e n i a w g o s p o d a r s t w i e r o - -
d z l n n e m dla_ m ł o d z i e ż y , k t ó r a u k o ń c z y ł'a g im
n a z j u m lub l i c e u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e , j e s t g im
n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e , 
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5. S z k o l g t e n ie p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 
l i z a c j i ; u w z g l ę d n i a j ą one w swyim p r o g r a m i e 
tiyip ś r o d o w i s k a i w a r u n k i , r e g j o n a l n e . 

Ze względu na życiowe zadania szkoły należy jej pro
gram dostosować do potrzeb, warunków i środków ma-
terjalnyich typowych dla gospodarstw rodzinnych w środo
wisku szkoły: 

6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t g o s . p o d a r -
s t w o r o d z i n n e . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o 
r z y p r a k t y c z n a n a u k a w z a k r e s i G : o r g a n i z a c j i 
g o s p o d a r s t w r o d z i n n g c h , w y c h o w a n i a d z i e c 
ka, t o w a r o z n a w s t w a a r t y k u ł ó w co d z i e n n e j 
p o t r z e b y, s p o r z ą d z a n i a p o s i ł k ó w , u t r z y m y -
w a n ł a p o r z ą d k ó w , s z y c i a o r a z r a c h u n k o w o 
śc i d o m o w e j . P r o g r a m z a w i e r a w i a d o m o ś c i 
p o n i o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o 
n ł e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
z zadań szkoły; i analizy prac domowych w gospodarstwie 
rodzinnem. 

7. Do s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a w g o s p o d a r 
s t w i e r o d z i n n e m , p r z e z n a c z o n y c h dla a b s o l 
w e n t e k s z k ó ł p o w s z e c h t f y c h p r z y j m u j e s i ę 
k a n d y d a t k i , k t ó r e : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
, s z k o ł y p o w s z e c h n e j I s t o p n i a l ub i n n e 

ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 
b. n ie p r z e k r o c z ą w d a n y m r oku ka ł en d ar-zo-

wym 18 l a t życ ia . , 
8. Do s z k ó ł p r z y s p o s o b i e n i a w g o s p o d a r 

s t w i e r o d z i n n e m , p r z ezn a c z o nych dla ab so 1-
w e n t e k g i m n a z j ó w i l i c e ó w o g ó l n o k s z t a ł c ą 
cych p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t k i , k t ó r e : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o < u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e z a r ó w n o w a ż n e, 
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,b. n i c p r z e k r o c z ą w d a n o m r o k u k a l e n d a r z o -
wgm 24 l a t ż y c i a . 

Kursy z ^zakresu gospodarstwa rodzinnego. 
§ 212. B ę d ą o r g a n i z o w a i i e kurs}} z z a k r e s u 

g o s p . o d a r s t w a .rod^zlnnego, p r z e z n a c z o n e <fla 
o sób , spce j a l i zu j ąca^ch . s i ę w- pewni jc l i j e g o 
d z i a ł a c h . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a 1 zasady- or-
| a n i z a c j i t g c h k u r s ó w - b ę d ą d o s t o s o WH w an e. 
do p o t r z e b g o s p o d a r s t w rod'zlnii ,fcIi. 



GRUPA 2. GOSPODARSTW 
ZBIOROWYCH. 

PODGRUPA a. GOSPODilESTW WYCHOWAWCZO-
SPOŁECZNYCH. 

^ I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 
Gospodarstwa zbiorowe o charakterze- -wlidłdwawczo -

spoteczagm mają za zadanie zaspokojeriłe potrzeb oodzieaPBch 
(mieszkanie, • wgżpwieiiie, obsługa, jżijdc, towarzijskie, • do
mowe) zespołów osób, pozbawiongch lub-nie mogącijch ko-
rziptać czasowo z gospodarstw domowijch. W odróżnieniu-
od zakładów przemislu hotelarsko-r gastronomicznego nie 
są oiie prowadzone \!Wjlącznlc w- celach zarobkowgch, lecz. 
mają na oku przedewBzgstkicia cele społeczne, humanitarne 
i -wychowawcze. 

Wśród g<^podarstw zbiorov^ich, wydiowawczo - spo
łecznych, można wyróżnić: 

a. gospodarstwa zbiorowe przeznaczone dla- mlod'zlcży jak 
internalu, bursg, kofonje letnie,- - "domg wjjdcczko-
we i t. p., - • , ^ _ 

b, gospodarstwa zbiorowe przeznaczone dla dorosłgch 
(przijtulki dla starców, domg zdro-wia, gospodarstwa, 
szpitaU i t. p.). . • . ' -
Są to instmtucje jalbo . śamo-wpstarczatae, albo korzgr 

stające z subwenąjij, zapomóg, wreszcie utrzgmjjwanc cał-
kowfcłe z fundiszów paistwovwych, samorządowych lub spo-
'łcczngch. . • 
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Danych statystycznych, odnoszących się do ilości gospo
darstw społeczno - wjychowawczych oraz do liczby zatrud
nionych w nich. pracowników nie posiadamy. 

Praca na terenie gospodarstw wychowawczo - społecz
nych obejmuje całokształt zajęć domowych, zmierzających do 
zaspokojenia codziennych potrzeb zespołów osób, korzysta
jących z tych instytucyj. Gospodarstwa te zbliżają się zatem 
do typu gospodarstw pensjonatowych. Charakter społeczno -
wychowawczy tych instytucyj wywiera jednakże decydujący 
Wpływ na organizację dnia codziennego, a przedewszystkiem 
deqyduje o doborze pracowników, którzy muszą posiadać od'>-
powiedni poziom kultury osobistej i obywatelskiej, kwah-
fikujący ich do pracy i do współżjycia w zespole. Odnosi 
się to przedewszystkiem do kierowniczki gospodarstwa spo
łeczno - wychowawczego, której zadaniem jest, stworzenie od
powiedniej atmosferyi wychowawczej i nadanie wyższego po
ziomu współżyciu domowników danego zakładu. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIC. 

Wśród pracownic gospodarstw wychowawczo - społecz
nych wyróżnia się dla celów kształcenia zawodowego jeden 
typ pracownicy, mianowicie kierowniczkę gospodarstwa. Inni 
pracownicy; występtijący na terenie tych gospodarstw zostali 
zanalizowani poprzednio. 

1. K i e r o w n i c z k a g o s p o d a r s t w a ( i n t e r n a t u , 
b u r s y , i t. p.). 

C z y n n o ś c i : reprezentowanie instytucji wobec władz 
i klienteli, organizowanie i prowadzenie gospodarstwa sto
sownie do celów i potrzeb domowników, organizowanie 
i nadzorowanie pracy personelu, prowadzenie administracji, 
aprowizacja gospodarstwa, opieka nad zdi-owiem doniowni-
kóWj organizowanie życia towarzyskiego, dbałość o poziom 
etyczny życia zbiorowego. 
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W i a d o m o ś c i z a w o d o w e i u s p r a w n i e n i a : 
znajomość prac domowych w gospodarstwach zbiorowych, 
umiejętność organizowania i administrowania gospodarstwem 
zbiorowcm, znajomość towaroznawstwa, • rachunkowości, hi-
gjeny i ratownictwa. 

Cechy; p s y c h o f i z y c z n e : uzdolnienia organiza
cyjne, energja, zaradność, spostrzegawczość, zamiłowanie po
rządku, dokładność, rzetelność, poczucie odpowiedzialności, 
pogodne usposobienie, umiejętność postępowania z ludźmi. 

Kształcenie organizatorek gospodarstw wychowawczo -
społecznych powinno się odbywać łącznie z kształceniem 
sióstr i doradczyń gospodiarczych, tak z uwagi na szersze 
możliwości zatrudnienia absolwentek, jak i na wspólne dla 
obu grup podstawowe prajgotowianie teoretyczne i prak
tyczne, jak wreszcie na identyczny poziom umysłowy, nie
zbędny dla tego typu pracownic. 

Kształcenie wykonawców bezpośrednich (kucharki, poko
jowe, praczki, szwaczki i t. p.), zatrudnionych w gospodar
stwach wychowawczo - społecznych, może się odbywać na 
kursach specjalnych lub w odnośnych szkołach, należących do 
innych podgrup (np. hotelarsko-gastronomicznej), gdyż czyn
ności przez nie wykonywane nie zależą od charakteru insty-

. tucji względnie przedsiębiorstwa, w których ci pracownicy 
są zatrudnieni. 

IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GOSPODARCZO-

SPOŁECZNEGO. 

§ 214. Będą o r g a n i z o w a n e szkołyi t y p u za
s a d n i c z e g o i kursy: g o s p o d a r c z o - s p o ł e c z n e : 

s z k ó ł yi g o s p o d a r c z o - s p o ł e c z n e s t o p n i a 
l i c e a l n e g o , 

kursy! g o s p o d a r c z o - s p o ł e c z n e . 
Ze względu na doniosłą rolę wychowawczą i społeczną 

gospodarstw wychowawczo - społecznych, konieczne jest od 
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powiędnie prąjgotowanic organizatorek i kierowniczek tHch 
gospodarstw. Prąjgotowanłe to powinno się odbywać w szko
łach stopnia licealnego, w którgcłf tak wiek kandijdatek jak 
I ich ogólne wukształcenie pozwoli na postawienie naucza
nia na odpowiednim poziomie. 

Szkol-ir te będą ' przMgotowgwalu łącznie organizatorki 
gospodarstw wychowawczo-społecznijcłi oraz .siostrij i dó-
radtąpilG gospodarcze, co jest możliwe ze względów pro-
gramowucłi ł daje pbsolwentkom szkołij szerszą możliwość 
zarobkowania. 

Dokształcanie pracownic wu=cliowawczo-spolcczn|jch oraz 
sióstr 1 doradczyń gospodarczych będzie się odbywało na 
kursach specfalnidi gospodarczo-społecznych, organizowa
nych w miarę potrzeby. . , - _ 

' Szkołjj gospodarczo-społeczne stopnia licealnego. 
§ 215. t. S z k o l f g o s p o d a r c z o - s p o ł e c z n e 

s t o p n i a l i c e a l n e g o n o s z ą n a z w ę : l i c e a g o s p o 
d a r c z o - s p o ł e c z n e . 

2. Z a d a n i e m l i c e ó w g o s p o d a r c z o - s p o l j e c z -
ngch j e s t k s z t a ł c e n i e m ł o d z i e ż y do p r a c y 
pr.zy o r g a n i z o w a n i u i p r o w a d z e n i u gospo--
d a r s t w z b ł o r o w y i c h o c h a r a k t e r z e s p . o l e c z n o -
w p c h o w a w c z y m o r a z - p rzy- o r g a n i z o w a n i u 
i . i n s t r n o w a n i u - p r a c d o m o w g c h -na t e r e n i e 
g o s p o d a r s t w rodz łnni j ich ( s i o s t r y i d o r a d c z y 
n i e g o s p o d a r c z e ) , k t ó r e b f , o b o k p r a k t y c z n e g o 
p r z y g o t o w a n i a z a w o d o w e g o , p o s i a d a ł y s z e r -
szg: i g ł ę b s z y z a s ó b w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n o -
z a w o d o w p c B i jogó lnych . 

3. L i ce a g o s p o d a r c z o - s p o ł e c z n e są dwu
l e t n i e . " • , ' 

Z uwagi na stopień rozwojn umysłowego i przygotowa
nie ogólne kandydatek, materjal naukowy mOżć być. wyczer
pany w ciągu 2 lat. ' ' 
Szkolnictwo zawodowe. 67 
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f̂ ' P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 
z jum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . \ \-

5. S z k o ł y te n ie p r z e p r o wa dza.j ą s p e c j a l i 
zac j i . 

•6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a . j e s t g o s p o d a r 
s t w o z b i o r o w e o c h a r a k t e r z e s p o ł e c z n o - w y ^ 
c h o w a w c z g m . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą : 
t e c h n i k a i o r g a n i z a c j a p r a c d o m o w y c h w go -
s p o d a r s t w i e r o d z i n n e m i z b i o r o w e m (o cha 
r a k t e r z e s p o ł e c z n o - w j j c h o wawczijm), h i g j e n a 
o s o b :i s t a i s p o ł e c z n a, p i e 1 ę g n o w a n i e i w y c h o-
w a n i e d z i e c k a , t o w a r o z n a w s t w o a r t y k u ł ó w 
c o d z i e n n e j po t r z ebg, u r z ą d z e n i e i e s t e t y k a 
m i e s z k a ń , r a c h u n k o w o ś ć g o s p o d a r s t w r o 
dz i nnpich i z b i o r o w y c h . P r o g r a m u w z g l ę d n i a 
w i a d o m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e 
i b - c z p o ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Stosownie do zadań szkoły konieczne jest zapoznanie 
uczenie zarówno z warsztatem pracy: w gospodarstwie ro-
dzinnem, jak i w gospodarstwie zbiorowem o charakterze 
wychowawczo-społecznym. Podstawa programowa wynika 
z analizyi-czynności pracownic, które mają być kształcone. 

7. R o k s z k o l n y w k l a s i e II t r w a 11 m i e s i ę c y . 
z k tó ry ich 2 imies iące p r z e z n a c z a s i ę na z o r g a 
n i z o w a n e p r a k t y k i w g o s p o d a r s t w a c h s p o-
ł e c z n o - w y c h i o wa w c z y c h . 

8. P r z y s z k o ł a c h t y c h i s tn ie ją i z o r g a n i z o 
w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a u c z e 
n ie o d p o w i e d n i e w a r s z t a t y p r a c y . 

9. Do l i c e ó w g o s p o d a r c z o - s p o ł e c z n y c h 
p r z y j m u j e s i ę k a n d y d a t k i , k t ó r e : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a , 
g i m n a z j u m o g ó l n o k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó w n o w a ż n e , 

b. k o ń c z ą w d a n y m r o k u k a l e n d a r z o wy m co 
n a j m n i e j 16, a n i e p r z e k r o c z ą 24 l a t życ i a . 
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Dolna granica wieku jest uwarunkowana ukończeniem 
gimnazjum, górną przesunięto do lat 24, celem umożliwienia 
dostępu do szkoły młodzieży starszej, dojrzałej do pracy 
w zawodzie po ukończeniu szkoły. 

Kursy gospodarczo - społeczne. 
§ 216. K u r s y g o s p o d a r c z o - s p o ł e c z n e p r z e -

z n a c z o n e s ą d 1 a o s ó b, s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę 
w t e j d z i e d z i n i e p r a c y . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i 
i z a s a d y o r g a n i z a c j i t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o 
s o w y w a n e d o * p o t r z e b g o s p o d a r s t w s p o ł e c z -
n o - w y c h o w a w c ż y c h. 

PODGRUPA b. HOTELARSKO-GASTRONOMICZNA. 

I. CHARAKTERYSTYKA OGÓLNA. 
Podgrupa hotelarsko-gastronomiczna obejmuje dwa od

rębne działy przemysłowe, a mianowicie: przemysł hotelarski, 
przemysł gastronomiczny. 

A. Przemysł łiotelarski. 
Przemysł hotelarski obejmuje dwa typy przedsiębiorstw: 

hotele i pensjonaty. 
Zadaniem hoteli jest dostarczenie dla klienteli pokoi 

mieszkalnych wraz z usługą. Klienci zatrzymują się w hotelu 
przeważnie na krótki okres czasu, nie krępując się w roz-

'kładzie swego dnia •biegiem życia hotelu i nie wchodząc 
w kontakt towarzyski z innymi klientami. W interesie hoteli 
leżyi zaspokojenie na miejscu codziennych potrzeb gości, to 
też większe przedsiębiorstwa prowadzą w gmachu hotelu 
własną restaurację i kawiarnię, pralnię, zakład fryzyjerski 
i kosmetyczny, biuro informacyjne dla cudzoziemców, kantor 
wymiany, garaż, czytelnią i t. p. 

Typy hoteli są bardzo różnorodne, począwszy od hoteli 
• 6 7 * 



du^ph, zatrudniającijcb w Polsce kilkudkieslęciu (zagranicą 
paruset) pracowników, aż do lioteli tipu małoniiastficzkowego, 
zajazdów, w którijch ^wszystkie czynności spełnia zwykle 
sam właściciel przy, pomocp ródzing. Zajazdy takie ppza db-; 
starczcnieoi pokoi mieszkalnych obejmują opiekę nad końmi 
I pojazdami, jak również nad towarami przewożonemi/czę
stokroć przez §oścl, 

Pensjonatu, ifr. odróżnieniu^ od hoteli, dostarczają klien
teli pokoi wraz z csalem lub częścłowem trtrzymaniein; reflek
tują ofie głównie na klientelę umieszczającą się na sfałe, lub 
na czas dłuższy, conajniniej na parę dni. Pensjonaty zaspoka
jają, na miejscu codzienne potrzeby klienteli w zakresie tg-
powym dla gospodarstwa rodzinnego. 

Specjalny typ stanowią pensjonaty sezonowrp (letni
skowe), otwarte ttjlko w -pewnej porze roku. 

- . • Do typu pensjonatów zbliżają się sanatorja. Od pensjo
natów i hoteli różnią się one tem, iż obejmują pieczę nad 

^ zdrowiem .̂ gości i-stosują codzienny tryb życia do wymagań: 
kuracji. Ze w;zględu na specjalne zadanie, sanatorja î ie będą 
uwzględnione w ninicjszem opracowaniu. 

Dane statystyczne, , dotyczące przemysłu hotelarskiego 
w Polsce są szczupłe. Według dattych Komisji Hotelarskiej 
przy "Ministerstwie Przemysłu i Handlu w r. 1931 ogólna 
liczba łioteli, pensjonatów i zajazdtów wsynosiła w Polsce 1086, 
z czego C2annych tylko w niektórych sezonach "b||ło 253, 
czynnych w ciągu całego rokto 833, (Dajne nie obejmują ho
teli w^jdeczkowyćh, schroniski i t. p,); Zakłady te posiadają 
łącznic 23.|3t pokoi ^34.372 łóżka). 

Ńatomwst według danpi Q. U, S. w r. 1931 istniało-
w Polsce" 1678 hoteli, zatradnłających ponad 5.000 pracowni-
ków» Co do ilości pensjonatów, ścisłych danych- nie mamy.' 
Łączna liczba, pracowników, zatrudnionych w hotelach i- pen-̂  
sjonatach- według I-go spisu ludności z r. 1921; wynosiła 
15.909'osób. Według dangch Rocznika Statystycznego 1930 
liczba hoteli, pensjonatów i pokoi umeblowanych wynosiła-
.w r.'1028 .— 3272. 
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B. Przemysł gastronomiczny. 
Przedsiębiorstwa gastronomiczne przygotowują posiłki 

i podają je do spożycia na miejscu. Każdle z tych przedsię
biorstw posiada zatem dwa . działy pracy: dział produkcji 
posiłków (kuchnia) oraz dział konsumcji (sale do spożycia). 

Wśród przedsiębiorstw gastronomicznych odróżnić można 
restauracje, kawiarnie, cukiernie, paszteciarnie, mleczarnie, ja
dłodajnie, barjj, bary-automaty, bufety. 

Według Gł. Urzędu Statystycznego było w 1928 r. 
33070 przedsiębiorstw gastronomicznych o ogólnym obrocie 
660.940.000 zł. 

II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 

A. Hotele. 
Wśród personelu zatrudnionego W hoteladh można od

różnić pracowników, pełniących różnorodne czynności około 
organizacji i prowadzenia przedsiębiorstwa pod względem 
technicznyim, administracyjnym i [handlowym, nadto personel 
wykonawczy, zajęty przy bezpośredniej obsłudze gości. 
Przedsiębiorstwa hotelarskie wielkie, liczące do 100 pokoi 
mieszkalnych, posiadają liczny personel, wyspecjalizowany 
w oddzielnych funkcjach. Natomiast W małych hotelach ad'-
ministratja przedsiębiorstwa spoczywa w jednem ręku, a per
sonel wykonawczy zredukowany jest do minimum. 

Z pośród personelu dużego przedsiębiorstwa hotelo
wego wyróżnić należy następujących pracowników fachowych 
dla celów kształcenia: kierownik hotelu, portjer, numerowi 
i pokojowe. Pracownicy i;nnych kategoryj, należą bądź do 
specjalistów z innych zawodów, bądź też są pracownikami. 
przyiiczonymi do pewnych czynności. 

1. K i e r o w n i k h o t e 1 u. 
C z y n n o ś c i : nadzór ogólny nad personelem hotelu 

i gospodarstwem hotelowem (urządzenia, porządek, kuchnia, 
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piwnica i t p.|, • werbowanie i przgniówanie klienteli oraz 
nadzór nad jej obsługą (o. ile iiie ma, specjalnego szefa re
cepcji), udzielanie klienteli różnorodnych informacuj, przaJmo-
wanie zażaleń, prowadzenie adtoiinistracji hotelu i t. p, 

' W i a d o m o ś c i 1 i i s . p rawi i i eBia : znajomość .orga
nizacji . i . adnantstracji hotelu, znajomość kuchni,, piwnicij. 

\estetgM'wnętrz, zasad higjenjj, racłiimkowości. specjalnej, t o 
waroznawstwa • zawodowego, geógrafji turystycznej, jęzgkdw 
obcych.., 

• ^ C e c h y p s g c h o f i z y c z n e : uzdolnienie' organiza
cyjne, zmysł kupiecki, rzutkość, inicjatywa,, spostrzegawczość, 
umiejętność postępowania z tadźmi, łatwość wplawiania się. 

2. P o r t j e r h o t e l o w y . 
C z y n n o ś c i : przyjmowanie -gości, rozmieszczanie ich 

w pokojach, udzielanie różnorodnych informacuj, załatwianie 
formalflcjlci administracyjnych, "kolejowyclł, pocztowych,' nad
zór natl"-obsługą gości, wystawianie rachunków, inkaso" na
leżności, prowadzenie księgi kasowej' i ewentuataie rapor- • 
tów, nadzór nad służbą i chłopcami hotelowijmi. • 

W i a d o m o ś l c i i u s p r a w n i e n i a : znajomość orga
nizacji i funkcjonowania hotelu, przepisów prawao-admini-
straąjjnflch w -zakresie czynności, dokładna znajomość te
renu lokalncpo I stosunków lotelnych, znajomość geógrafji tu-
r-gstyczncj, rachunkowości, zasad- Mgjckij," znajomość Mlku' 

" Jęąjków obcych. . • • ' . • ' • . 
Ceehyi p s y c h o f i z y c z n e : zmysł kupiecki, umieję

tność postępowania z' ludźmi, energja, szybka orjentacja, 
spostrzegawczość, uprzejmość, łatwość wysławiania się, cłer--

' pliwoSC. '=• • / ' ,' ' - - . ^ •. 
• • 3. N-ujiierowi. ' "-' " ,,' . 

C z y n n o ś c i : utrzymywanie w porządku-okien, podłóg, 
mebli w pokojach i . korytarzach, czyszczenie obuwia 
I odzieży wierzchniej gości, przyjmowanie i spełnianie zleceń, 
obsługa gości ,i t. p. '- • ' . , . 

file:///estetgM
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W i a d o m o ś.c i i u s p r a w ni eni a: sprawność 
w wykonywanych czynnościach, znajomość zasad higjeng, 

• obsługi klienta, terenu lokalnego; pożądana znajomość ję
zyka obcego. 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : cierpliwość, uprzejmość, 
zamiłowanie do porządku, dokładność, ruchliwość, spostrze
gawczość, dobra pamięć, rzetelność, uprzejmość. 

4. Pb ko j o we. 
C z y n n o ś c i : utrzymywanie w porządku łóżek, umy

walni, łazienek, bielizny^ hotelowej, obsługa gości i t. p. ' 
W i a d o m o ś c i i u s p r a w n i e n i a ; o r a z c e c h y 

p s y c h o f i z y c z n e jak u. numerowego. 

B. Pensjonaty. 
Obsługa gościa w czasie jego pobytu w pensjonacie 

obejmuje prócz czynności spełniangch w hotelu, całodzienne 
posiłki gościa oraz ewentualne zaspakajanie jego potrzcłj to
warzyskich na terenie pensjonatu. W związku z mniejszym 
ruchem klienteli pensjonaty zatrudniają mniej liczny personel 
administrecyjny oraz recepcyjny. 

W skład fachowego personelu pensjonatu wchodzą: 
kierowniczka pensjonatu, pokojowe. 

1. K i e r o w n i c z k a p e n s j o n a t u . 
C z y n n o ś c i : organizowanie i prowadzenie pensjonatu, 

a w szczególności załatwianie formalności prawno-administra-
cyjnych, nadzór ogólny nad pracą i instruowanie personelu, 
zarządzanie gospodarstwem pensjonatu, przyjmowanie gości, 
rozmieszczanie ich w pokojacli, dbanie o ich wygodę, ukła
danie jadłospisów, udzielanie informaoyj gościom o danej 
miejscowości (komunikacja, teatry, sklepy i t., p.), legitymo
wanie, ewidencja, meldowanie gości, prowadzenie rachunko-
wpśd, wystawianie rachunków, inkaso należności, reklama 
i zjednywanie klienteli, dbałość o estetykę; i ipoziotn kulturalny 
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pensjonatu, organizowanie żgcia 'towarzyskiego na terenie 
pensjonatu.' 

W i a d o m o ś c i i u s p r a w n i e n i a : znajomość orga-̂  
nizacji pensjonatu pod względem technicznym, adtainistracjjj-

• n jp i l Jiandiowgm, d-okładiia znajomość prac domowjjcli, prze-' 
plsów prawno-administracglnych, kalkulacji KandloWej i za
sad księgowości, higjcnjj! spoieeznej. zasad tfietetijki, towaro-
znawstw^a w zakresie potrzeb ^cia'codziennego,' pożąd:ana 
znajomość języków obcgch. 

C c c h g p s g c h o f i z H c z n e : uzdolnienia organiza-
cujne, energia, umiejętność post^powianla z ludźmi, pogodne 
usposobienie, uprzejmość, łatwość wgsławiaiiia się, zamiło
wanie do porządku, dokładność. ^ 

2. Poko jowe . 
C z y n n o ś c i : sprzątanie pokoi, korptarzg,' łazienek 

1 t. p., obsługa gości, nakrijwanie, podawanie i zbieranie ze 
stołu, c^szczcnie "wierzchniGi odzidźg gości, naprawianie bie-
lizttij pensjonatu. 

Wiadom-.ości i u s p r a w n i e n i a : sprawność 
w -wfkonBwanHch , czynnościach, zasadnicze i wiadomości 
z dziedzim}' Mgjenij." . '' 
• C e c h p p s y c h o f i z i j o z n e : zręczność, " cierpliwość, 
spostrzegawczość, uprzejmość, czijstość, zamiłowanie do po
rządku, rzetelność. " ' 

C. Przemgsł gastrojiomiczny. 
Wielkie przedsiębiorstwa gastronomiczne' zatrudniają 

znaczną liczbę pracowników, przgczem stosują daleko idący 
podział pracy. W przedsiębiorstwach średnich i drobnijdi, 
podział pracg i specjalizacja praojwników nie są' tak daleko 
posunięte i piożna w nich odróżnić 3 typy, a mianowicie: 
pracowników sporządzająq!jch "posiłki, .pracowników obsłu-
•gu|ą<ach klientelę i kierownika przedsiębiorstwa. 'W małych 
przedsiębiorstwach sam właściciel obsługuje klientelę. W dal-
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sąjch rozważaiiiach pomija się pracowników kwalifikowa-
nijch w cukiernictwie, rozpatrzongcH osobno .oraz pracowni--
ków prztaticzonuch, którgch przedsiębiorstwa' gastronomiczne-
zatrudniają w znacznej ilości. 2 pośród %powi|ch • pracowni
ków tej grupi rozpatrzeni są poniżej: kierownik przedsię
biorstwa, kelnerzy', ekspedjenci przB bufecie i kucharze. 

W restauracjach większycli' występują następujące kate-
gorjc pracowników: 

1. K i e r o w n i k p r z e d s i ę b i o r s t w a . '• 
C z g n n o ś c i : organizowanie i administrowanie przed- -

siębicrstwem, ogólny nadzór nad. pracownikami zaMaduijego. 
gospodarstwem (urządzenie, porządM, ' kuchnia, piwnica 
i t, d.j, prowadzenie kafculacji i fcsięgowoici, zjednuwanie' 
klienteli, reklama, O ile nic nia szefa sali do czynności kie
rownika wchodzi, nadzór _ nad obsługą gości, kontrola po-

• rządku na salt, nad nakojwanicni do st-olu etc. 
W i a d o m o ś c i i u s p r a w n i e n i a . Powinien on po

siadać, obok znajomości techniki produkcji posiłków 1" ob
sługi klienteli, znajomość organizacji przedsiębiorstwla "ga
stronomicznego pod Względem technicznij.mi administracyj
nym i handlowym, znajomość "przepisów prawno-administra-
cyjngch, hlgjenij, urządzeń specjalngch (instalacpj), towaroznaw
stwa w zakresie zawodu, ponadto znajomość zasad zjedny
wania klienteli i reklamy. '' 

C e c h y p ś - g c h o f i z y c z n e : rzutkość, inicjatywa, 
cnergja, zmgst,kupiecki, .uzdolnienia organizacyjne, umiejętność 
postępowania z. ludźmi. 

2. K e In er z=y; 
Cz^ynności : nakrywanie do stołu, obsługa gości przg 

stole, utrzymywanie porządku na sali, udzielanie, w • pewnej 
mierze, w zakresie potraw i napojów rad, zmierzających do • 
zadowolenia klienteli I zwiększenia obrotu. Obliczanie należ
ności, Twystawianie rachunków, inkasowanie pieniędzy. 
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^ ' ^ d o m o ś c i i u s p r a w n i e n i a : znajomość kuchni 
1 piwniąji, zastawy stołowej, umiejętność estetueznego nakry
cia I podawania do stołu, szybkiego i dokładnego liczenia 
zasadnicze wiadomości z liigjeny. . ' 

Cechy p s y c h o f i z y c z n e : zręczność, ruchliwość 
spostrzegawczość, umiejętność postępowania z klientelą opal 
nowanie, łatwość wysławiania się, zamiłowanie do porządku 
cierpliwość, uprzejmość, dobra pamięć, zdrowy organizm. 
\ 3. E k s p e d j e n c i p r z y b u f e c i e (bufe towi) . 

C z y n n o ś c i : Urządzenie i prowadzenie bufetu, prowa
dzenie działu napojów alkoholowych, obsługa gości przy bu
fecie, obhczanie należności. Wystawanie rachunków. ' 
, W i a d o m o ś c i i u i s p r a w n i e n i a : sprawność w za
kresie czynności, umiejętność szybkiego i sprawnego liczenia 

: C e c h y p s y c h o f i z y c z n e te same co u kelnerów. 

4. K u c h a r z (rka). 
C z y n n o ś c i: aprowizacja, sporządzanie potraw i przu-

gotcwywanie ich do podania, układanie jadłospisów kon
serwacja produktów i potraw, utrzymywanie porządku 
w kuchni, nadzór nad pracą pomocników, sporządzanie prze
tworów spożywczych, ich konserwaqa i t. p. 

W i a d o m o ś c i i u s p r a w n i e n i a : sprawność 
w wykonywanych czynnościach kucharskich, znajomość pro
duktów spożywczych oraz procesów, zachodzących przy Ich 
sporządzaniu, konserwowaniu i przechowywaniu, znajomość ' 
przyrządów i instalacyj kuchennych, higjeny odżywiania i hi
gieny ogólnej oraz zasad kalkulacji. ' , 

C e c h y p s y c h o f i z y c z n e : doskonały Węch i smak̂  
czystość, staranność, dokładność cierpliwość, rzetelność' 
zdrowy: organizm. 

Na podstawie przeprowadzonej analizy czynności praco
wników hotelarskich i gastronomicznych można wśród nich 
Wyodrębnić trzy grupy zasadnicze: -

a.wykonawcy potraw,/ . 
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•' _,: b. obstaga bezpośrednia, klienteli, - - " • , • 
c. organłzatorzgi i administratorzy handlowo-tcchnłczni 

przedsiębiorstw hotelarskich i; gastronomicznych/. " ' ^ 

IV. CHARAKTEHYSTYKA'; ISTNIEJĄCEGO SZKOLNICTWA 
HOTELARSKIEGO.-

Szkolnictwo hotelarskie Jest- silnie rozwinięte zagranicą, 
w Polsce stawia dopiero pierwsze kroki w 3 istnlejąciich 
-szkołach niższjjch 1 Średnich. .. ' 

Francja. 
2-lctnia szkoła hotelarska-w PargżM przii wyższej szkole 

handlowej ma za zadanie prźijgotowanie sił kierowniczgch 
dla przemysłu hotelarskiego. Wiek- kandydatów 16 lat. I-szij 

.rok nauki przeznaczony .jest na .studja teoretj|czne, ll-gi na 
praktykę w dużjjm hotelu pbd .̂ nadzorem szkołg. Praktijka 
ta obejmuje: "aprowizację, piwnicę, spiżarnię- i, kuchnię (6 
.micsięcHi), salę, restauraci}jną»-i pokoje (3 miesiące) oraz ra
chunkowość, zarząd i przyjmowanie gości {5 miesięcy.). 

3-!etnla szkoia hotelarska w. Mcei dla kandgd-atdw 13-
letnich obejmuje 2 wg.działy: handlowy i hotelarski, które 
łączą się na przedmiotach .ogólnokształcących. - Uczniowie tci 
szkolg .odbywają z końcem każdego roku szkolnego 3-mic-
sięczną praktpkę " w hotelach uzdrowiskowych. Prócz ' tego 
w • czasie trwania nauki odbywają, się krótkie jed"no lub pa
rodniowe praktyki w hotelach. Szkoła prowadzi także kursy 
hotilarskie. - - - . ' 
',- - 5-Ietnia szkołą przysposobienia fioteiarskicgo ma cha
rakter szkoły dokształcającej dla młodocianych ipracowników' 
hotelarskich; - . - : - " . 

Szkoła gospodarczo-hotelarska 'żeńska w Paryiżu prze-r 
znaczona jest dla kandudatek 18 — 35 letnich. Nauka w tej 
szkole obejmuje 3 osiesiącc lekcyj teoretycznych" i 6 miesięcy 

•pralftyki w; hotelu. ;.'. • -, " . 
; . .', Prócz:., wyjnicnion-y eh istnieją. rszkohj -. .iotelarsMe pań-
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stwowc lub oiunleopalne w szeregu micjsfcowości j^k w Cler-
mont-Fcrrand. Thonón, Touiouse, Yichy, arenoble, le Ha-
vrc, Trouvllle, Pean, Rouen, Heimcs. • - ' -'' 

• - Szwajcarja. -". 
Szwajcarja posiada następujące szkorg hotelarskie: 
W Lucernie (Hotel Fachsdhule) dla młodzieżu- le-lctnisj, 

obejmającą d-seincstrowe kursyi: gotowarip. I obsługi klien
teli, ora? parotygodniowe kursy specjalne'(cukiernicze ł t. p.). 

, W Zurichu, posiadającą własny gmach i restaurację 
o kursie nauki od 6 •miesięot do 1 roku. obejmującym kuchnię, 
usługę, piwrllcę. porządki, języki i rachunkowość, 

- W Neuchatel dla młodzieży 16^20 letniej, w której na
uka ujęta jest w=kursjj 4 miesięczne, składające się na 20 
miesięczny kurs całkowity. 

Austrja. 
• W Austrji istnieją: • , ^ - '-

kursy .przygotowujące do'" egzaminów na dyrektorów ' 
hoteli 1 ekspertów hotelarskich w Wiedniu. Program' tych 

, kursów obejinuje lekcje obowiązujące (220 godzin), dodat
kowe i wycieczki; '• 

, kursy dla pracowników góspodnićh i szkoła zawodowa 
dla przemysłu gospodnio-gastronomiczaego w Wiedniu. 

Niemcy. 
W Niemczech istnieją dwie szkoły liotelarskie 1-roczne 

w Hełdelburgu i w Dreźnie. Warunkiem przyjęcia jest ukoń
czenie 16 lat żgcia i conajmniej 1% roczna praktyka. Pro
gram' tobejmuje, prócz lekcyj teoretijcznych, co tydzień praktyki 
grupami w-hotelu oraz praktyki w czasie świąt wielkanocnych 
i - wafcacpj letnich. 

Stanu Zjednoczone. 
, Stang Zjednoczone A." P. posiadają 'jedyny, na świecie' 

uniwersgtecM fcurs^JhotelarsM,' na Cornell' Univcrsitg w New 
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Yorku z 4-lGtnim kursem. Uniwersytet zorganzowany został 
w 1922 r. prąj współudziale i finansowem poparciu Amery
kańskiego Stowarzyszenia Hotelowego pod kierunkiem byłego 
właściciela hotelu w Bostonie. Absolwenci tego kursu po
siadają tytuł uniwersytecki, Pracują oni w hotelach Stanów 
Zjednoczonych, Europy, Japonji i AJEryki. 

V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA HOTELARSKIEGO 

I GASTRONOMICZNEGO. 

§ 217. Będą o r g a n i z o w a n e n a s t ę p u j ą c e 
szkołiyi t y p u z a s a d n i c z e g o i k u r s y h o t e l a r 
s k i e i g a s t r o n o m i c z n e : 

s z k o ł y h o t e l a r s k i e s t o p n i a l i c e a l n e g o , 
s z k o ł y k u c h a r s k i e s t o p n i a n i ż s z e g o , -
k u r s y z z a k r e s u p r z e m y s ł u h o t e l a r s k i e g o 

i g a s t r o n o m i c z n e g o . 
Szkoły kucharskie stopnia niższego przenaczone są dla 

praktycznego kształcenia młodzieży do zawodiu kucharskiego. 
Szkół kucharskich na stopniu gimnazjalnym nie przewidiije się 
ze względu na wiek młodzieży (13—14 lat), wstępującej do 
typu tych szkół. 

Z uwagi na trudność zorganizowania praktycznych za
jęć szkolnych oraz przeprowadzenia odpowiedkiich ćwiczeń 
nie przewiduje się również tworzenia szkół hotelarskich na 
stopniu niższym. Przygotowanie pracownikó,w, uzdolnionych 
do organizowania i . prowadzenia przedsiębiorstw przemysłu 
hotelarskiego i gastronomicznego, będzie się odbywać do
piero w szkołach stopnia licealnego, talj ze względu na wiek 
kandydatów, jak i na potrzebną podhudowę programową. 

':Ze względu na szersze możliwości zatrudnienia absolwentów, 
szkoły te będą kształciły łącznie przyszłych pracowników 
przedsiębiorstw hotelarskich i restauracyjnych. 

Dla dokształcenia różnych kategoryj pracowników prze-
inysłu hotelarskiego i gastromłcznego będą poza tem orga-
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nizowane w fazie potrzeby kursy specjalne ż zakresu prze-
tnysłu hotelarskiego i gastronomicznego. ' 

Szkoły ' hotelarskie stopnia licealnego. 
§ 218. 1. S z k o ł y ho t e l a r s k i e s t o p n i a l i c e a l 

n e g o n o s z ą l i a z w ę : l i c e a h o t e l a r s k i e . 
2. Z a d a n i e m l i c e ó w h o t e l a r s k i c h j e s t 

ks.;^tałce-nie p r a c o w n i k ó w do p e ł n i e n i a funk-
cyij o r g a n i z a c y j n y c h i a d m i n i s t r a c y j n y c h 
w p r z e d s i ę b i o r s t w a c h h o t e l a r s k i c h , k t ó r z y -
by, o b o k p r a k t y c z n e g o p r z y go to w an ią za w'o-
d o w e g o , p o s i a d a l i s z e r s z y i g ł ę b s z y z a s ó b 
w i a d o m o ś c i t e o r e t y c z n o - z a w o d o wy eh i o g ó l 
nych. . ' -

3. L i c e a h o t e l a r s k i e s ą d w u l e t n i e . -
4. P o d b u d o w ą p i r o g r a m o w ą j e s t g i m n a 

zjum o g ó l n o k s z t a ł c ą c e . 
5. S z k o ł y te n i e p r z e p r o w a d z a j ą s p e c j a 

l i z a c j i . 
6. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t p r z e d s i ę 

b i o r s t w o h o t e l a r s k i e . -
P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z y : o r g a n i 

zac ja , a d m i n i s t r a c j a i f u n k c j o n o w a n i e p r z e d * 
s i ę b i o r s t w h o t e l a r s k i c h , g e o g r a f ja t u r y 
s t y c z n a , h i g j ena, to w a r o ż n a w s t wo s t o s o wa-
ii e, u r z ą d z e n i e i e s t e t y k a w n ę t r z o r a z p r o w ą-
d z e n i e kuchii i i P r o g r a m u w z g l ę d n i a w i a d o - ' 
m o ś c i p o m o c n i c z e ś c i ś l e z w i ą z a n e i b e z p o 
ś r e d n i o n i e z w i ą z a n e z z a w o d e m . 

Ośrodek i podstawa programowa wynikają 'z zadań 
szkoły i z analizy czynności pracowników, którzy mają być 
kształceni. ; 

7. Rok s z k o l n y w k l a s i e 11 t r w a 11 m i e s i ę c y , 
z k t ó r y eh dwa .mi e s i ą c e p r z e z n a cza si ę na z or-
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g a n i z o w a n e prakty^ki w p r z e d s i ę b i o r s t w a c h 
h o t e l a r s k i c h . . 

8. Przyi s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d l a c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz
n i ó w o d p o w i e d n i e w a r s z t a t y p racy . . 

9. Do l i c e ó w h o t e l a r s k i c h przjyjmiije s i ę 
k a n d y d a t ó w , k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
g i m n a z j u m o g ó l n o - k s z t a ł c ą c e g o lub i n n e 
ś w i a d e c t w o u z n a n e za r ó wno ważne, 

b. k o ń c z ą w d a n y m ro ku k a l e n d a r z o wy m 
co n a j m n i e j 16, a n ie p r z e k r o c z ą 24 l a t życ ia . 

Szkoły kucharskie stopnia niższego. 
§ 219. S z k o ł y k u c h a r s k i e s t o p n i a n i ż s z e 

go n o s z ą n a ż w ę : s z k o ł y k u c h a r s k i e . 
2. Z a d a n i e m Szkół k u c h a r s k i c h j e s t p r a k 

t y c z n e k s z t a ł c e n i e p r a co v^nikó w, k t ó r z y b y 
bjyli u s p r a w n i e n i w s a m o d z i e l n e m w y k o n a n i u 
c z y n n o ś c i k u c h a r s k i c h. 

3. S z k o ł y k u c h a r s k i e są d w u l e t n i e . 
4. P o d b u d o w ą p r o g r a m o w ą j e s t I s z c z e b e l 

p r o g r a m o w y s z k o ł y p o w s z e c h n e j . 
5. O ś r o d k i e m n a u c z a n i a j e s t g o s p o d a r s t -

w o k u ć h e n n ę . P o d s t a w ę p r o g r a m o w ą t w o r z ą 
z a j ę c i a p r a k t y c z n e z z a k r e s u p r z y r z ą d z a n i a 
p o s i ł k ó w , p r z e t w ó r s t w a i p r z e c h o w y w a n i a 
ś r o d k ó w s p o ż y w c z y c h , u z u p e ł n i o n e n i e z b ę d -
nemi w i a d o m o ś c i a m i , o b e j m u j ą c e m i : z n a j o 
mość ś r o d k ó w s p o ż y w c z y c h , h i g j e n ę o d ż y 
w i a n i a o r a z r a c h u n k o w o ś ć k u c h n i . P r o g r a m 
u w z g l ę d n i a w i a d o m o ś c i po m o c n i c z e śc.iśl e 
z w i ą z a n e i b e z p o ś r e d n i o ,n i e z w i ą z a n e z za
wodem. 
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6. Przyi s z k o ł a c h t y c h i s t n i e j ą z o r g a n i z o 
w a n e d la c e l ó w p r a k t y c z n e g o s z k o l e n i a ucz 
n i ó w o d p o w i e d n i e w a r s z t a t y p r a c y . 

7. Do s z k ó ł k u c h a r s k i c h p r z y j m u j e s i ę k a n -
d y d a t ó w, k t ó r z y : 

a. p r z e d s t a w i ą ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a 
k l a s y IV s z k o ł y p o w s z e c h n e j I I I l u b II s t o p n i a 
ś w i a d e c t w o u k o ń c z e n i a z wy;n ik iem p o m y ś l 
ny m p i e r w s z e g o r o k u n a u k i w k l a s i e IV s z k o ł y 
p o w s z e c h n e j I s t o p n i a , a l b o i n n e ś w i a d e c t w o 
u z n a n e z a r ó w n o w a ż n e. 

b. k o ń c z ą w danyim r o k u k a l e n d a r z o w y m 
co n a j m ą i e j 15, a n i e p r z e k r o c z ą 19 l a t życ ia . 

Ze względu na warunki pracy nie jest wskazane przyj
mowanie młodzieży poniżej lat 15, górną ,granicę wieku uza
sadniają względy wychowawcze. 

c. p o s i a d a j ą o d p o w i e d n i r o z w ó j f i z y c z n y . 

Kursy z zakresu przemysłu hotelarskiego •' 
• i gastronomicznego. 

§ 220. Kursy ' z z a k r e s u p r z e m y s ł u h o t e l a r 
s k i e g o i g a s t r o n o m i c z n e g o p r z e z n a c z o n e są 
d la o sób , s p e c j a l i z u j ą c y c h s i ę .w t y c h p r z e m y 
s ł a c h . Z a d a n i a , c z a s t r w a n i a i z a s a d y o r g a -
n i z a c ' j i t y c h k u r s ó w b ę d ą d o s t o s o w y w a n e d'o 
p o t r z e b p r z e m y s ł u h o t e l a r s k i e g o i g a s t r o 
n o m i c z n e g o . 

PODGRUPA c. SANATORYJNÓ.DIETETYCZNA. 
§ 221. O r g a n i z a c j ę s z k ó ł L k u r s ó w S a n a t o 

r y j n e - di e t e t y czny eh o k r e ś l i o s o b n e r o z p o 
r z ą d z e n i e M i n i s t r a , W y z n a ń R e l i g i j n y c h 
i O ś w i e c e n i a P u b 1 i c z n e g o. 
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Przedmowa 

I. DZIAŁ PRZEMYSŁOWY. 

g r u p a 1 -- g ó r n i c z a . . , , ,. 
podgrupy; • 

. . 31 

a. górnicza . . : . 31 
b. kopalnictwa naftowego • . . 50 

g r u p a 2 -- m e t a l o w a 
podgrupy: 

. 61 

a. hutnicza i odlewnicza . . 61 
b. ogólno-mechaniczna . . 83 
c. mechaniki drobnej . . . 147 
d. grawerska . . . . 167 
e, jubilersko-ztotiiicża . 175 

g r u p a 3 - • e l e k t r y c z n a . . . . 189 

g r u p a 4 -

podgrupy: 
a. przemysłu leśnego . . 223 
b. stolarska . . . . . 239 
c. kołodziejska . . ' . 264 

• d. bednarska . - ' . [ ' . , . . 273 
e. koszykarska . .\ . 276 

Szkolnictwo zawodowe. 68 
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g r u p a 5 -
podgrupy: 

a. garbarsko-białoskórnicza i wyprawy 

281 

281 
b. farbowania i wykończania futer . 281 

g r u p a 6 - w ł ó k i e n n i c z a 
podgrupy: 

302 

a. przędzalnicza . . . . . 311 
, 323 

c. koronkarsko-hafciarska . 337 
350 

e. farbiarsko-wjjkonczalnicza . 368 
g r u p a 7 - p a p i e r n i c z a . 382 
g r u p a 8 - m 
g r u p a 9 — m i n e r a l n a . . . 

podgrupy: 
415 

a. ceramiczna i szklana . . . 415 
- b. cementownicza I betoniarska . 440 

444 
g r u p a 10 — t e c h n o 10 g i c z n 0 - c h e m i c z n a 447 
g r u p a 11 — b u d o w n i c t w a i m i e r n i c t w a 488 

i meijoracji 

podgrupy: 
a. budownictwa, naziemnego . . . 
b. budownictwa drogowego (dróg lądo

wych i kolei) 
c. budownictwa wodnego 
d. miernictwa . 

g r u p a 1 2 - k o m u n i k a c y j n a , 
g r u p a 13 — sp oży w c z a ,,; . 

podgrupy: 
a. cukrownicza . 
b. młynarska _. 

488 

506 
516 
530 
540 
541 

541 
557 



c. piekarska • , . . . 
d. cukiernicza . . . 
e. przemysłu mięsnego . 
f.-przemysłu konserwowego . 
g. przetworów mlecznych 
h. przemysłu fermentacyjnego (piwo-

warstwo, go.zelnictwo, fabrykacja win 
i miodów pitnych i t. p.) . 
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571 
578 
588 
606 
617 

g r u p a H — o d z i e ż o w a 
podgrupy: 

a. obuwnicza . . 
b. krawiecka i biclizniarska 
c. modniarska . 

- • d. czapnicza 
e. gorseciarska ., 
f. krąwaciarska 

g. rękawicznicza 
h. kuśnierska 
i. kapelusznicza 

g r u p a 15 — g a l a n t e r j i 
podgrupy: 

a. galanterji skórzanej i rymarstwa 
b. zabawkarska 
c. introligatorska 
d. tapiccrska 

g r u p a 16 — p 'o l ig ra f i c z n a 
podgrupy: 

a. przemysłu graficznego 
b. fotograficzna . . . 
c. kreślarsko-rysunkowa (kreślenie techr-

niczne, rysunek odręczny, kaligrafja 
i t. p.) 

631 

682 

6S4 
697 
727 
731 
734 
737 
739 
742 
745 
750 

750 
754 
762 
774 
779 

779 
804 

816 
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g r u p a 17 — k i n e m a t o g r a f i c z n a . . . 8 1 8 
g r u p a 18 — i n s t r u m e n t ó w m u z y c z n y c h . 824 

podgrupy: ' 
a, lutnicza . . . . . . . 824 
b. instrumentów dętych . . . 828 

' c. fortepianów i pianin . . . . 830 
g r u p a 19 — k o s m e t y c z n a 841 

podgrupy: / 
a. fryzjerska, . . . . . . 841 
b. kosmetyczna . . . . . 841 

II. DZIAŁ — SZKOLNICTWO HANDLOWE. 

g r u p a 1 — k u p i e c k a . . . . . . 849 
g r u p a 2 — a d m i n i s t r a c y j n o - h a n d l o w a . 849 

IIL DZIAŁ — SZKOLNICTWO ROLNICZE. 

g r u p a 1 — r o l n i c z a : 939 
podgrupy: 

a. rolnicza . . . . . . 939 
b. gospodyń wiejskich . . . . 939 

g r u p a 2 — o g r o d n i c z a ; . . . 980 
g r u p a 3 — l e ś n a . ' . . . . . .1015 

IV. DZIAŁ - SZKOLNICTWO GOSPODARSTW 
DOMOWYCH. . . 

g r u p a 1 — g o s p o d a r s t w r o d ź i n n y c h . ..1039 
g r u p a 2 — g o s p o d a r s t w z b i o r o w y c h . 1054 

podgrupy: 
• a. gospodarstw wychowawczo - spo

łecznych . . . . . . 1054 
b, hotelarska i gasfronomicżna . . 1059 
c. sanatoryjiio - dietetyczna . . .^1072 
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