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KIEROWNICTWO.
(Dokończenie)

Nie może on przetrzym yw ać projektów  pod 
suknem , lecz musi odpow iedzieć bez zwłoki 
i o tw arcie, gdyż powinno mu zależeć na tem, 
aby pracow nicy in teresow ali się sw ą p racą  i nie 
szczędzili w ysiłków  dla osiągnięcia postępu.

Nie m ożna tu  żądać, aby  pracow nik in te re ­
sow ał się sw oją robo tą  z tego ty tu łu , że tak i 
jest jego obow iązek. Z ain teresow anie to  trz e ­
ba w yw ołać i  s ta rać  się podtrzym yw ać; osiąga 
się to, dając pracow nikow i robotę, k tó ra  się 
s taje coraz to  trudniejszą i wym aga w ięcej u- 
m ysłow ego w ysiłku, a jednocześnie podnosząc 
jego uposażenie zależnie od ilości i jakości w y­
konanej pracy.

V. Kontrola postępu pracy.

Zadanie k ierow nika nie kończy się na ujęciu 
p racy  w  najodpow iedniejsze ram y organizacji. 
N ależy bezustann ie zdaw ać sobie spraw ę z po­
stępu  pracy, bo wynik decyduje ty lko o w ar­
tości k ierow nictw a. Inform acje o postęp ie p ra ­
cy w formie rapo rtów  pow inny nadchodzić 
w rów nych odstępach  czasu, najlepiej codzień. 
D ane zaw arte  w tych rap o rtach  należy ze s ta ­
w iać w tablice, najlepiej w formie graficznej. 
W ykresy  te  pow inny być p roste  i jasne, aby 
to, co one m ają pokazać, było odrazu w idoczne 
dla każdego. Pow inny zaw ierać dane rzeczow e, 
k tó re  m ają znaczenie dla instytucji i m ogą być 
użyte, a unikać niepotrzebnego b a lastu  cyfr, 
może ciekaw ych z punktu  w idzenia statystyk i, 
ale realnego pożytku nie przynoszących.

VI. Stosunek do pracowników.

O bow iązkiem  k ierow nika jest n iety lko dać 
inicjatyw ę, ijdoskonalić m etody p racy  i zam ie­

rzenia swe doprow adzić do urzeczyw istnienia,— 
jego obow iązkiem  jest s ta ra ć  się o to, żeby lu ­
dzie, k tó rzy  pracują z nim i dla niego, dali z sie­
bie w szystko, co najlepsze, aby dzieło, nad któ- 
rem  się trudzą  było pom nikiem  w ytrw ałości 
i pracy.

K ierow nik musi znać granice możliwości k aż­
dego pracow nika, jego zdolności, siłę i słabe 
strony, w przeciw nym  razie  nie może w iedzieć 
czy są słuszne jego w ym agania i czy pracow nik 
m a w arunki tak ie  aby daw ał optim um  sw ej w y ­
dajności. K ierow nik pow iuien poznać każdego 
p racow nika nie poto, aby go w yzyskać, lecz uzy­
skać od niego jak najw ięcej p racy  efektyw nej, 
a p rzez to  dać mu m ożność osiągnięcia jak naj­
w ięcej pow odzenia, korzyści m aterjalnych i za ­
dowolenia; będzie to  najlepszy dowód dbałości 
k ierow nika o in te resy  instytucji, k tó rą  prowadzi.

K onieczność poznania n iety lko  sam ych p ra- 
cow ników , ale i w arunków  ich p ryw atnego ży­
cia, na tu ra ln e  zam iłow anie do studjow ania n a ­
tu ry  ludzkiej i po trzeb a  w zbudzania zaufania 
w śród pracow ników  dla swej uczciw ości i do­
brych  chęci, pom ożenie każdem u, k to  na to za ­
sługuje, prow adzi k ierow nika do w chodzenia 
w szczegóły życia pracow ników  i odgryw ania 
pew nej roli w ich życiu, ro d  dodatniej, k tó ra  je­
dna może uzyskać sym patję podw ładnych.

Żaden k ierow nik nie może opierać się tylko 
na sym patji podw ładnych, jak rów nież podstaw ą 
p restige u k ierow nika nie m oże być ty lko chło­
dne spełnianie obow iązku. Z arządzenia k ierow ­
nika m uszą być p o p arte  energją i dyscypliną, ale 
nie pow inny nosić znam ion rozkazów  rzucanych 
gw ałtem . W ykonyw anie obow iązków  kierow ni­
c tw a pow inno być łagodzone rozsądkiem , przyja- 
znem porozum ieniem , uprzejm ością i za in tereso ­
waniem  w trudnościach w yw ołanych rozkazam i.

K ierow nik musi być najw iększym  przyjacielem  
swych podw ładnych, p rzecież to oni m ają mu 
pom ódź do osiągnięcia pow odzenia. Ma on do-
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bro ludzi, pow ierzonych jego opiece, n a  swem  
sercu i jest ich opiekunem . P rzechodząc ze s ta ­
now iska, z k tó rego  łatw o  m ożna być usuniętym  
na wyższe, bardziej niezależne, na k tó rem  m a 
się praw o usuw ać innych, człow iek często  ulega 
zmianie.

D la pracow ników  bardzo  w ażną jest św iado­
mość, że k ierow nik  rozum ie ich położenie, w spół 
czuje ich trudnościom  i cieszy się ich pow odze­
niem.

S łow a pokrzep ien ia  z u st k ierow nika dają moc 
do now ych w ysiłków . Jak ż e  często  m ożna sp o t­
k ać ludzi spełniających ciężką p racę  w pocie 
czoła, a mimo to chętn ie i z uśm iechem , dlatego 
że ich w ysiłek  jest oceniony p rzez k ierow nika— 
i jakże często  spotykam y ludzi w podobnych w a­
runkach , lecz zniechęconych, zrozpaczonych po 
skończeniu pracy, dlatego, że nie o trzym ują zgó- 
ry  żadnego uznania dla swej pilności. G dyby ci, 
co zajm ują stanow iska kierow nicze mogli od­
czuć to  zdenerw ow anie, p rzykrości i cierpienia, 
k tórym  m ogliby ulżyć słowem  zachęty , rzuco- 
nem  tu  i ówdzie, przychylną uw a^ą, w ypow ie­
dzianą mimochodem , lub nagrodą choćby bardzo  
niew ielką, gdyby potrafili w niknąć w te  uczucia 
choćby na  k ró tko , staliby się napew no lepszym i 
kierow nikam i.

Nie w ielkie w tym  k ierunku  s ta ran ia  i w ysiłki 
k ierow nika dają w ielk ie owoce; w sferze uczuć 
drobne fak ty  grają dużą rolę

Jeże li z jakiegokolw iek pow odu kierow nik  jest 
w złym nastro ju , pow inien mimo to  zachow ać 
przyjazny uśm iech dla pracow nika, k tó ry  na to 
zasługuje, uśm iech ten  z początku  sztuczny, s ta ­
nie się w k ró tce  n atu ra lny  i przyczyni się do po ­
w rotu  dobrego nastro ju . Nigdy zaś nie m ożna 
pozwolić, aby podw ładny w idział zły hum or k ie ­
row nika, pochodzący nie z jego przyczyny, b ę ­
dzie on przyczynę ew entualnej k ry ty k i swojej 
p racy  u p a try w ał w złym nastro ju  i nie przyjm ie 
jej do siebie, cel w ięc tej k ry ty k i będzie chybio­
ny. Jeże li w ięc k ierow nik  nie potrafi ukryć sw e­
go zdenerw ow ania, to nie pozwoli sobie n a  żadną 
naganę lub ostrzejsze w ystąpienie. Oczywiście 
najlepiej w tym  w ypadku w szelką przerw ać 
działalność aż do chwili pow ro tu  do rów now agi.

G dy k tó ry  z pracow ników  popełnił błąd, to 
p rzed  w ydaniem  sądu potęp iającego  k ierow nik 
musi się dobrze zastanow ić. S praw a na tem  nie 
wygra, jeżeli k to  szybko feruje w yroki. Błędy 
pracow ników  przynoszą szkodę instytucji, ale 
rów nież szkodzi jej kierow nik, k tó ry  w nieod­
pow iedni sposób te  b łędy  trak tu je . N ależy po ­
m yłkę p racow nika przeanalizow ać i  w yciągnąć 
z niej m ożliwie w iele korzyści dla dobra  insty ­
tucji,

P rzedew szystk iem  należy  zbadać, czy osoba, 
k tó ra  b łąd  popełn iła  m iała instrukcje  wogóle 
i czy ułożone były  dostateczn ie jasno i zrozu­
m iale, czy błąd  dany m ożna uw ażać za w ynik 
n iedbalstw a. Jeżeli instrukcje były n iedosta tecz­
ne, w ina leży  po stronie k ierow nika, a nie p ra ­
cow nika i ganić go nie można.

N aw et jeżeli b łąd  należy policzyć na k arb  n ie­
dbalstw a, lub m ylnego sadu. b rak u  bystrości

um ysłowej it., nie należy  go ganić, bo to  nie jest 
droga do popraw y. N aturaln ie  m ożna go usunąć, 
ale czyż nie lepiej go popraw ić, aniżeli b rać  no­
wego pracow nika, k tó ry  rów nież nie będzie bez 
wad, a z którym  naukę trzeb a  rozpoczynać na 
nowo. Lepiej pomóc pracow nikow i w ćw iczeniu 
swoich zdolności i usuw aniu braków; sam fakt przy­
jaznego zain teresow ania się k ierow nika w  po­
stępach , jaki czyni mniej zdolny pracow nik, bę­
dzie d la niego potężnym  bodźcem  do p racy  nad 
sobą. Tym czasem  zw ykle przeciw nie; zdolnym 
pracow nikom , ulubionym  przez siebie, k ie ro w ­
nik pośw ięca dużo czasu, a  ci, k tó rzy  się zan ied­
bują w w ykonyw aniu  sw ych obow iązków  i, k tó ­
rym  nie pow odzi się z tych  lub innych przyczyn, 
są zan iedbyw ani p rzez k ierow nika i zaniedbują 
się coraz w ięcej. Z ła w ola jest rzadkim  objawem, 
a n aw et i w tedy, choćby człow iek m iał najgorszy 
ch a rak te r , jest w nim pew ien  głos sum ienia i am ­
bicji, k tó re  budzić i podtrzym ać jest obow iąz­
kiem  kierow nika, choćby ten  głos został na  razie 
przytłum iony, to  przyjdzie chw ila, k iedy  w yw rze 
swój wpływ . T ę chw ilę w yw ołać i p a trzeć  na iej 
sk u tk i —  jest to  rzecz  w a rta  zachodu.

VII. Stosunek pracow ników  do przełożonych.

Szczerość i lojalność w stosunku do swycli 
przełożonych jest rów nie w ażnem  przykazaniem , 
jak w stosunku do podw ładnych. G dy trafi się 
n iejasna sytuacja, w k tó re j k ierow nik  nie wie, 
jak postąpić, pow inien pam iętać  o tem. że w aż­
niejsze jest spełniać należycie swe obowiązki, 
niż s ta rać  się podobać swem u przełożonem ur 
S tosunkom  swym  z przełożonym i pow inien k ie ­
row nik nadać ch a rak te r  m etodyczny, starann ie  
obmyślony, unorm ow any, a  nie pozostaw ić ich 
ułożenie na los szczęścia, na przypadek .

M usi on p o starać  się o to, aby zak res jego 
działan ia był ściśle określony  i nie dopuścić do 
tego, aby dopiero  po zajściu pew nych faktów  
pow stały  w ątpliw ości, czy nie przekroczy ł on 
swej kom petencji. G dy kierow nik  nie może sam 
zadecydow ać, musi się zw rócić o rad ę  lub roz­
strzygnięcie do sw ych przełożonych. To odno­
szenie się do w ładz wyższych musi być u sk u te ­
cznione w sposób u jęty  w pew ne form y racjo ­
nalne. drogą w y tkn iętą . Droga piśm ienna po ro ­
zum iew ania się z przełożonym i jest bardziej 
w skazana dla un iknięcia m ożliwych n ieporozu­
mień.

M ożna przeprow adzić analogję pom iędzy s ta ­
raniam i o przyjęcie i za tw ierdzenie wniosków, 
a zabiegam i kupca o dobrą sprzedaż swego to ­
w aru. J a k  kupiec obm yśla starann ie  swe m eto­
dy w stosunku do odbiorcy, tak  i dośw iadczony 
k ierow nik  przygotuje sobie p lan  działania, aby 
uzyskać przyjęcie sw ych propozycyj. Nie m ożna 
liczyć na to, że p rzełożeni zechcą pośw ięcić wie- 
cej czasu na zbadanie dobrych stron i zechcą grze 
bać się w nagrom adzonych argum entach, danych 
sta tystycznych  itp. To w szystko musi być p rzy ­
gotow ane w formie najłatw iejszej do straw ienia, 
w przeciw nym  razie  najlepsze zam ierzenia zo­
s tan ą  pogrzebane. M ądry kierow nik ograniczy 
się do p rzedstaw ien ia  jednej spraw y naraz  i tą
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ośw ietli silnie, przedstaw iając jaknajkrócej na 
czem  polega problem at, następnie poda dw a lub 
więcej sposobów  rozw iązania i wyjaśni dlaczego 
poleca jeden z nich. Potw ierdzenie fak tów  p rzy­
toczonych w spraw ozdaniu  um ieści w formie za ­
łącznika, aby  przełożony mógł je rozpatrzyć, je­
żeli zechce, ale żeby  nie był do tego zmuszony 
p rzy  czytaniu  sam ego spraw ozdania. Z byt w iele 
przytoczonych argum entów  rów na się niepoda- 
niu żadnego, gdyż m ało będzie szans, że p rze ło ­
żony je rozpatrzy . Całe spraw ozdanie będzie 
obejm ow ać ty lko  szczegóły absolutnie niezbędne 
do ustalen ia fak tów  lub też do postaw ien ia ew en 
tualnych wniosków , proponow anych sposotłów 
za ła tw ien ia  zagadnienia.

K ierow nik najlepiej uczyni, jeżeli p rzedstaw i 
spraw ę ustn ie i załączy spraw ozdanie pisem ne; 
będzie się s ta ra ł uzyskać decyzję odrazu; jeżeli 
jej nie otrzym a, musi się p o starać  o w yznaczenie 
term inu rozstrzygnięcia. Jeże li decyzja jest od­
w lekana, nie pow inien sp raw y trac ić  z oczu 
i upew nić się, że to  nie pochodzi ze złego p rzed ­
staw ien ia  kw estji, p rzez niego. Jeże li dostanie 
decyzję odm owną, nie pow inien uprzedzać się 
do przełożonych, lecz w inien w szechstronniej 
zbadać tę  spraw ę, zrozum ieć przyczyny odm o­
wy i w yciągnąć w skazów ki, k tó re  uchronią go 
od niepow odzeń w przyszłości.

Nigdy zaś k ierow nik nie pow inien obarczać 
się obow iązkiem  za ła tw ian ia  u sw ych przełożo­
nych spraw , nie należących  do niego: jeżeli go 
inni o to  proszą pow inien grzecznie lecz stanow ­
czo odmówić.

VIII. Miernik wartości kierownika.

Co jest m iernikiem  ostatecznych  w artości k ie ­
row nika? Czy to, że jest łubiany p rzez swoich 
podw ładnych lub przełożonych, tak , że nie m oż­
na mu nic zarzucić jako w zorow em u urzędn iko­
wi. O czywiście, żę będzie on cieszył się tem  
w szystkiem , jeżeli jednoczy w sobie zale ty  do­
brego kierow nika. A le gdybyśm y chcieli jego 
w artość w yrazić dokładnie, technicznie, w cy­
frach —  m usielibyśm y zm ierzyć w yniki jego 
p racy.

W artość  p racy  w jakiejkolw iek dziedzinie 
m ierzy się jakością, kosztem  i czasem  w ykona­
nia. Jak że  często  spo tyka się, że rezu lta t p racy  
nie odpow iada pięknym  zam ierzeniom , że dzieło 
zostanie zn iekształcone, zw ichnięte; czy to  b ę­
dzie reform a na polu adm inistracji, czy finansów, 
czy gmach lub m aszyna musi ona być w ykonana 
ściśle tak , jak to  było pow iedziane, zgodnie 
z ustalonem i naprzód  w arunkam i.

D obra pod względem  jakości p raca  m usi być 
w ykonana ekonom icznie, t. j. koszt jej m usi stać  
w pew nym  stosunku do jej w artości. M usi być 
rów nież w ykonana w oznaczonym  term inie. 
C zęsto owoce tej p racy  zależą w w ybitnym  
stopniu od tego  czy będzie ona w ykonana na 
czas, a tym czasem  we w szelkich dziedzinach 
życia spotykam y się z objawem  spóźniania się. 
Spóźniają się wszyscy i ze w szystkiem  tak , że 
staje się to  k lęską  pow szechną. Cóż bardziej 
sm iesznego nad człow ieka, k tó ry  w ym achując

rękom a, biegnie za pociągiem, gubiąc pakunki 
i w reszcie zziajany staje, p a trząc  bezradnie na 
znikający w dali cel swych w ysiłków .

T aki śm iesznie tragiczny obraz przedstaw ia  
naród, w k tórym  spóźnianie się jest chorobą 
nagm inną i nieuleczalną. P rzy w spółczesnej 
skom plikow anej organizacji w szelkie in teresy  
ludzkie pośrednio lub bezpośrednio zazębiają 
się i jedno opóźnienie odzyw a się w całym  łań ­
cuchu spraw  innych, pom nażając w ielokrotnie 
s tra ty  stąd  w ynikłe.

IX. Dobry kierownik.

D obry k ierow nik będzie m iał sobie za punkt 
honoru dotrzym anie term inu. Osiągnie to  zaś 
przez um iejętne przew idyw anie, dobry  sąd 
i zdolność uzyskania w ielkiej wydajności pracy. 
Inni ludzie mogą posiadać więcej wiadom ości 
technicznej i fachow ej będą oni jednak podlegać 
temu. k to  posiada w ięcej um iejętności w poko­
nyw aniu trudności i uzyskiw aniu wydajnej p racy  
od podw ładnych.

N iepow odzenia m uszą się zdarzać na drodze 
każdego człow ieka, k tó ry  działa, pracuje i w al­
czy. T en  ty lko nie błądzi, k to  nic nie robi. N ie­
pow odzenie w ykorzystane jako nauka na p rzy ­
szłość, może się naw et opłacić, gdy po n iepo­
w odzeniu rozpoczniem y p racę na  nowo, z tą 
sam ą energją. T ylko  człow iek o żelaznych n e r­
wach, czyslem  sum ieniu, z w iarą w słuszność 
swych czynów, —  człow iek, k tó ry  k ładzie duszę 
sw ą w pracę, z pożytkiem  dla tych, k tó rzy  mu 
zaufali —  człow iek, k tó ry  potrafi pozyskać dla 
swych zam ierzeń dobrą wolę i posłuszeństw o 
innych — człow iek, k tó ry  pragnie wznosić to  co 
spoczyw a w upadku m aterjalnym  lub m oralnym  
i z hasłem  postępu  dąży wciąż naprzód i n a ­
przód oto jest kierow nik k tórego  nam  po trzeb a

Z. Rei.

Premiowanie administracji.
(C iąg dalszy)

T rzeba się rów nież zastanow ić, czy celowem 
jest ustalać tantjem y m iesięcznie do w ypłaty, 
czy też obliczać je kw artaln ie z uw zględnie­
niem dokładniejszych danych o stanie finanso­
wym, co w ydaje się bardziej w skazanem , gdyż 
określenie przypadającej kwoty prem jowej za ­
w iera zawsze pew ną w arunkow ość. —  Pozatem  
każda tantjem a powinna posiadać tę w łasność, 
aby mogła być zaw sze odpowiednio zmienioną.

Teraz należy wyjaśnić spraw ę odbiorców  
premji. Do odbioru upraw nione są w szystkie 
te siły urzędnicze, k tó re  mają do czynienia 
z produkcją, lub jej dalszem  opracowaniem , n a­
w et cyfrowem  dla celów kosztów  w łasnych lub 
bilansowych, gdyż dopiero wypośrodkow anie 
liczb powoduje w ykrycie braków . Z tego po­
wodu zaleca się, aby  rachm istrz kosztów  
własnych, k tóry  obarczony jest powyższemi c e ­
lami jednocześnie miał polecone obliczenie
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tantjem  zaraz po ustaleniu kosztów  własnych, 
oraz aby w prow adzał jednocześnie te  projekty 
zm ian prem jowych, k tó re  się należą ze względu 
na zapew nienie celowego system u obliczania 
i usta len ia  wydajności pracy. — M a się rozu­
mieć, że nie w szyscy należący  do danej grupy 
pracow nicy pow inni być prem jowani, gdyż po­
winno być zastosow ane rozróżnianie ze względu 
na stopień sam odzielności pracy.

W ew nątrz  każdej grupy w ypośrodkow ana 
prem ja pow inna być podzielona stosownie do 
poborów  jednostek  tem bardziej, że te ostatnie 
są zw ykle ustalone w zależności od zdolności 
indyw idualnych poszczególnych urzędników .

Oszczędność, jaka się osiąga przez stosow a­
nie system u w łasnokosztow o-produkcyjnego nigdy 
nie będzie ze szkodą dla przedsiębiorstw a, p rze ­
ciwnie, leży ona całkow icie w in teresie  p rzed ­
siębiorstw a, jak rów nież w in teresie  gospodarki 
ogólnej. W  każdym  razie tylko w tedy, gdy sy­
stem  jest zastosow any z uwzględnieniem  jakości 
produkcji obok zniżenia kosztów  w łasnych za ­
pew nia on korzyść jednoczesną obustronną.

Premje administracji technicznej
w prow adzone przez Dyrekcję W ileńską w głównych 

w arsta tach  kolejowych
podał in i. Schm id t, nacz. w arszta tów  główn. I k l .  

w B ydgoszczy
Prem jow anie adm inistracji w zależności od 

wysokości zarobku prem jowego rzem ieślników 
było przez M K. pierw otnie dlatego w prow a­
dzone, żeby poniekąd przyśpieszyć w prow adze­
nie w życie prem jow anie indyw idualne sy ste­
mem H alsey 'a, a chcąc zainteresow ać adm ini­
strację , nie mając naonczas dokładnego obrazu
o pojemności i w ydajności poszczególnych w a r­
sztatów , wprow adziło jako w skaźnik 7l!i od sumy 
premjowej rzem ieślników  dla adm inistracji.

Pomijając, że ten  sposób w ytw arzał sytuację 
niemiłą w stosunku do rzem ieślników , k tó rzy  
zaw sze tw ierdzili i tw ierdzą tam , gdzie ten 
sposób nie został zmieniony, że adm inistracja 
żyje ich kosztem  i zab iera  należący się im za­
ro b e k —  ale nielogiczność sam a polega na tem, 
że adm inistracja bez względu na to, czy p ro ­
gram  żądany został wykonany, zaw sze prem ję 
otrzym uje, a naw et w in teresie tejże adm ini­
stracji leżało, by zarobek prem jowy rzem ieśl­
n ika był jaknajw iększy, bo w ów czas i zarobek  
prem jowy adm inistracji tem  sam em  będzie w iększy 
U w a g a :  Przy w spółczynniku =  0,2 i K =  1,5 w for­

mule p =  T = K t/a  naczelnik w arsztatów  w Byd­
goszczy, wykonawszy całkow ity program  za­
dany, otrzymuje 140 zł premji, zaś p rzodow ­
nik ślus. — 95 zł.

O ile prem ja indyw idualna, t. j. prem ja Hal- 
sey a racjonalnie prowadzona zniewala rzem ieśl­
nika, powiem, do rozdrabn ian ia i w yszukiw ania 
robót, to  prem ja adm inistracji, zależna od w y­
dajności a nie w ysokości premji rzem ieślnika, 
a więc nie zw iązana 1% ogólnej sumy premji 
rzemieślników, zniew ala adm inistrację do w y­
puszczania jak najwięcej jednostek napraw czych, 
czyli zm usza ją do nieustannej inicjatywy.

Prem jow aniu podlegają:
a) parowozy, w ychodzące z napraw y głów­

nej, średniej i w ypadkow ej, te ostatnie 
w zależności od zakresu robót w cho­
dzą do głównych, ew ent. średnich; b ie­
żących napraw  w arszta ty  nie wykonują,

b) wagony osobowe, pocztowo - bagażowe 
i służbow e, w ychodzące z napraw y śred ­
niej, głównej przebudow y i rewizji rocz­
nej; bieżących napraw  w arsz ta ty  nie w y­
konują,

c) wagony tow arow e i specjalne, w ycho­
dzące z napraw y głównej, odbudowy 
i trzechletniej rewizji; b ieżących napraw  
w arsztaty  nie wykonują,

d) wyroby kowalskie,
e) odlewy,
f) roboty, w ykonyw ane w w arsztacie  zw rot­

niczym,
g) roboty  dla linji, jak: napraw a zestaw ów  

kołowych, części zapasow ych, inw enta­
rza  i t. p.,

h) roboty  dla G. M. Z. i roboty dla osób 
trzecich.

Prem ję za napraw ę taboru  (a, b, c) w yznacza 
się i oblicza zależnie od program u prac i staw ki 
premjowej pieniężnej, za każdą poszczególną 
jednostkę taboru, wzgl. w yznaczonego minimum.

Prem ję za wyroby kowalskie i okucia (d, e) 
w yznacza się zależnie od wykonania żądanego 
minimum i staw ki premjowej za jednostkę w y­
dajności.

Prem ję za roboty dla linji, m agazynu cen tra l­
nego, W arszta tu  Zwrotniczego i osób trzecich  
w yznacza się i oblicza dotychczasow ym  spo­
sobem.

Prem jow anie prac z pod litery  a, b, c, d, e, f, 
byłoby racjonalniejsze gdyby w prow adzono jesz­
cze w spółczynnik, zależny od postoju i kosztów .

Tego chwilowo uczynić nie można z dwóch 
powodów:

1) niewłaściwych statystycznych  danych, wy­
nikłych z błędnej organizacji rachuby w ar­
sztatów  i

2) z powodu przestarzałej organizacji pracy 
(system p rzedw ojenny— „praca do p rzed ­
miotu"), gdzie postój parow ozu w n ap ra ­
wie głównej sięga ponad  180 dni, a w n a­
praw ie średniej ponad 85 dni.

S taw ki pieniężne zw iększają się o tyle p ro ­
cent, o ile p rocen t została zw iększona w ydaj­
ność w stosunku do program u pracy, wzgl. do 
wyznaczonego minimum oraz o tyle, o ile zw ięk­
szone zostały pobory.

W razie niewykonania w danzm miesiącu żą­
danego programu, wzgl. w yznaczonego minimum, 
premję odnośną w danym m iesiącu nie w ypła­
cać, się brakujące jednostki odlicza się od sumy 
jednostek w yrobionych w następnym  m iesiącu,
0 ile w takowym  osiągnięte zostało minimum
1 dolicza się do sumy jednostek za miesiąc 
poprzedni. Za osiągnięte w ten sposób minimum 
w ypłaca się prem ję za poprzedni m iesiąc, przyczem
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takie pokrycie brakujących  jednostek może być 
uskutecznione tylko za jeden poprzedni miesiąc. 
U w a g a :  W yjątek stanowią sprawy niezależne od w ar­

sztatów, jak: strajk, brak zasadniczych ma­
teriałów, nie nadsyłanie w porę taboru do 
napraw y i t. p., wówczas pokrycie brakują­
cych jednostek napraw czych może być usku­
tecznione za dwa lub więcej poprzednich
mies- C. d. n.

MAGAZYNIERSTWO
(C iąg dalszy).

W yszczególniając zadania nowoczesnego ma- 
gazynierstwa, wyodrębniliśmy wszystkie funkcje
o charakterze umysłowym i skoncentrowaliśmy 
je w oddziale, nazwanym biurem magazynowym; 
rozpatrując te funkcje, naszkicowane tam ogól­
nie, zauważymy, że dadzą się one znowu ująć 
w trzy główne grupy, które nazwiemy sekcjami, 
a mianowicie

Przygotowawczą 
W ykonawczą i 
Kontroli.

Stworzony na tej podstawie schem at organi­
zacji funkcjonalnej Biura M agazynowego przed­
stawiać się będzie, jak wskazano na poniższej 
rycinie Nr 2.

każdej jednostki tfabrykacyjnej (rys. 3a i 3b). 
Patrz również szemat str. 68 i 69.

Tu zaznaczyć należy, że schem at powyższy 
traktować będziemy wyłącznie jako schem at fun­
kcyjny, który bynajmniej nie przesądza organi­
zacji personalnej; w wielkich przedsiębiorstwach 
może każdą poszczególną funkcję wykonać kilka 
osób, podczas gdy w przedsiębiorstwach mniej­
szych jedna osoba wykonywać będzie niejedno­
krotnie kilka funkcji.

O becnie przejdziemy do sposobu wykonywania 
poszczególnych funkcji przez odpowiednie sekcje 
zaczynając od

sekcji programowej
która zawsze jest zaczątkiem Biura Magazyno­
wego zarówno przy powstaniu nowego przedsię­
biorstwa, jak i przy wprowadzeniu racjonalnej 
organizacji gospodarki materjałowej w przedsię­
biorstwie już istniejącem.

Punktem wyjścia dla prac tej Sekcji są opra­
cowane przez W ydział Techniczny na podstawie 
ustalonego charakteru produkcji 

listy materjałowe, 
obejmujące wyszczególnienie ilościowe wszelkich 
materjałów i części potrzebnych do wykonania

Materjał ... ................... :...©Blacha, kotłoua
TypMfa.. ® 
S« r/a . iOtdL . . .

L-P-Znak
uJumioir © lub Uh modelu

/r* w
tifici i l/tJOtęis w E t

V i600 ■ 1 i 2f.«r S 4 i - i wn
2 nuns* •iSoo-̂eo • 1 f tl.hl i w*
i .. - - - HTS 1 2 ~T~*A

b
I___ I U U □ N 1
______ L i' 1tn 1 11 FIRM* | ia.m Mr.LSiZSO © | ©|

Rys. 3a. Listy materjałowe

Rys. 3b. Listy m aterjałowe

tablice normali wewnętrznych
danego przedsiębiorstwa, wskazujące jakie mate- 
rjały lub części mogą być używane przy wyrobie 
objektów fabrykacyjnych (rys. 4) z oznaczeniem 
na nich, które materjały lub części stanowią 

normalny zapas magazynowy, 
czyli znajdują się zawsze w zapasie na składzie; 
zapas ten uzupełniany jest autom atycznie przez 
magazyn, podczas gdy materjały nieobjęte nor­
malnym zapasem muszą być zamawiane w miarę 
potrzeby.

Zaznaczyć tu należy, że tablice normali we­
wnętrznych obejmować winny nietylko 

materjały fabrykacyjne 
t. j. te, które wchodzą w skład objektów wy­
twarzanych, czyli t. zw. tworzywo lecz również 

materjały ruchowe 
t. j. te, które są niezbędne do utrzymania ruchu 
fabrycznego, jak smary, opał i t. p.

Te dane jednakże nie wystarczają Sekcji P ro­
gramowej do opracowania programu m aterjało- 
wego, gdyż, aby móc zorjentować się co do 
ilości materjałów, jakie będą konieczne do utrzy­
mania produkcji, musi ona znać

program fabrykacyjny,
wskazujący ilość poszczególnych objektów, które 
w pewnym okresie czasu przez dane przedsię­
biorstw /> mają być wykonane.

Dla określenia wielkości zapasu magazynowego 
niezbędne jest jeszcze zorjentowanie się, ile 
czasu potrzebne jest na dostawę danego mate- 
rjału, licząc od chwili zapotrzebowania. Te wia-
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JEDM zalicz. JEDN. ZAPOTRZ.

Rys. 4. Tablica normali

domości otrzymuje Sekcja Programowa od Biura 
Zakupów i są one ujęte w tak zwanej 

specyfikacji materjałowej. 
w której mamy pomieszczone wszystkie dane 
dotyczące odpowiedniego materjału, a więc tw o­
rzywo, warunki techniczne, jakim winien on od­
powiadać, skład chemiczny, własności fizyczne, 
tolerancje, przyjęty sposób pakowania, jednostki 
handlowe, jednostki zaliczeniowe wewnętrzne 
i t. p. (ryc. 5).

Po otrzymaniu tych wszystkich danych i stw o­
rzeniu listy magazynowych materjałów i części, 
już z podaniem przewidywanych ilości Sekcja 
Programowa musi przystąpić do opracowania, 
a właściwie rozwinięcia

sym bolistyki materjałowej, 
jako podstaw y dobrej gospodarki materjałowej; 
system symbolistyki jednolity dla całego przed­
siębiorstwa jest zgóry w zarysach opracowany 
a dział m aterjałowy stanowi tylko jego cząstkę; 
ze względu jednak na to , że tem at ten stanowi 
sam w sobie zagadnienie bardzo poważne, nie 
da on się ująć w zbyt szczczupłych ramach 
niniejszego artykułu — zwłaszcza zaś, że pojawił 
się już artykuł traktujący o tej kwestji, zatem 
należy przypuszczać, że zainteresowanie s.ę zna­
czeniem symbolistyki doprowadzi do ujęcia cało­
kształtu tego zagadnienia.

Rys. 5. Specyfikacja m aterjałowa

* Aby móc się łatw o orjentować w nagrom adzo­
nym m aterjale tablicowym, zmuszeni jesteśmy 
do stworzenia sobie odpowiedniego

skorowidza kartotekow ego (rys. 6)

C O DU  T T ) S H O H O W / D Z
n n r z R j n Ł

SPECYF IKAC JI )  N °  S Y M B O L

NW
U W t lG l

•

Rys. 6. Skorowidz kartotekow y

Posiadając już dane dotyczące przewidzianego 
zapotrzebow ania w pewnej jednostce czasu oraz 
terminy dostawy, możemy przystąpić do ozna­
czenia dla każdego poszczególnego materjału, 
objętego normalnym zapasem:

1) minimalnego zapasu, 
t. j. tej ilości, przy osiągnięciu której następuje
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automatycznie wystawienie zapotrzebow ania dla 
uzupełnienia zapasu;

2) stałego zapasu  
czyli nienaruszalnej rezerwy, która ma za zada­
nie zapewnienie ciągłości produkcji pomimo pe­
wnych uchybień w terminach dostawy.

3) ilości do zam awiania, 
wskazującej, jaką ilość materjału z chwilą osiąg­
nięcia minimum należy zapotrzebować;

4) maksymalnego zapasu, 
który nie powinien nigdy być przekroczony.

C. d. n.

BIURO ROZDZIELCZE
i jego organizacja

(Ciąg dalszy)

Karta obiegowa — rys. 4 i 5 pozwala stwierdzić 
ilość operacji już wykonanych i te  jakie jeszcze 
pozostały do wykonania, wskazując ich kolej­
ność, grupę lub liczbę obrabiarki, na której dany

Armatur. Oddział Karta obiegowa Do oddin lu

1706 J W  M to c iąw d  & /vt/y* 76 3 f/rmode/u2621 * , * 4 8 4 0 3
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Ofrzymo/ O/yckr/ O t r z y m a r Wyda/

Zamauieyetcy

Rys. 4

operacji ma być odesłany do dalszej obróbki. 
W  w arsztatach, gdzie transport jest już zorgani­
zowany a zapewnienie kontroli szybkiego i te r­
minowego przebiegu obróbki odbyw a się w inny 
sposób, zamienia kartę obiegową zwyczajną trwała 
przywieszka z podaniem NN. części, zamówienia 
i serji.

Różnica polega jeszcze w tern, że w pierwszym 
wypadku możnaby określić przebieg roboty jako 
„ p c h a n y ” to znaczy że po ukończeniu opera­
cji odsyła się przedmiot dla wykonania następnej 
operacjifdo miejsca wskazanego w karcie obie­
gowej lub do pomocniczego magazynu oddziału 
montażowego^o ile wykonana operacja była osta­
tnią.

W  drugim wypadku przebieg roboty daje się 
określić jako „ c i ą g n i o n y ”; to  znaczy, że maj­
s te r  i otrzymawszy zlecenie w postaci karty 
roboczej^na wykonanie pewnej operacji, w odpo­
wiedniej chwili ż ą d a  przyniesienia przez przy­
dzielonego transportera przedmiotu z poprzed­
niej operacji.

System ten jm a jednak pewne wady a miano­
wicie: przy stosowaniu systemu ciągnionego wy­
syła biuro rozdzielcze jednocześnie szereg operacji 
z wyznaczeniem terminu ich ukończenia. O tóż 
praktyka wykazała, że wyegzekwowanie tych 
terminów z obrabiarek, przez kierownictwo robót 
wymaga wyjątkowej dyscypliny i sprawności, 
którą dopiero z biegiem czasu można osiągnąć. 
O  bliższych szczegółach obydwu m etod będzie 
mowa w odpowiednim miejscu. W ybór metody 
zależy od okoliczności, loka'nych warunków, 
wielkości wytwórni, inteligencji personelu, ro­
dzaju wyrobów i t. p. Taksamo i rubryki i format 
mogą być odpowiednio przystosowane. Można 
np. obejść się bez szkicu, zmniejszyć rozmiar, 
wpisywać operacje kolejne, drukować karty 
różnokolorowe dla odróżnienia pewnych mate- 
rjałów np. bronz, żelazo lane, żelazo kute, 
stal . i _t. p. albo podług rodzaju wyrobów lub 
podług ważności np. zapas, normalne, śpieszne, 
bardzo^pilne i t. p.

Karta robocza (premjowa) rys. 6 — 7.
Z małej analizy otrzymanej od kalkulatora 

czasu, wypisuje się n a  k a ż d ą  o,pe r a c j ę  podaną 
w analizie — oddzielną kartę roboczą premjową.

[©

przedmiot ma |być obrabiany oraz miejsce !wy- 
znaczonej obrabiarki i liczbę karty roboczej dla 
każdej operacji. Rubryka „rozpoczęcia i ukoń­
czenia" umożliwia stałe śledzenie za odchyleniem 
terminu obróbki danego przedmiotu. W obec 
powyższego umożliwia ona w warsztatach, gdzie 
jeszcze nie zaprowadzono organizacji transportu 
i jego automatyzacji — szybkie i dokładne orjen- 
towanie się, gdzie przedmiot po skończeniu danej
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Rys. 7

W ten właśnie sposób karta ta służy jako objekt 
manipulacyjny ułatwiający cały szereg zadań. 
A  więc:

1) żadna operacja wymieniona w karcie nie 
może być zapomnianą, bo cały szereg kolejnych 
stanowisk, które otrzymują tę kartę na swoją 
operację, upomina się o robotę z poprzedniej 
operacji. W iadomo zaś z doświadczenia, jak często 
się zdarza, a nawet na porządku dziennym jest, 
że przedmiot po kilku operacjach ginie zapo­
mniany i brak jego ujawnia się następnie dopiero 
w chwili montażu zmuszając do zwłoki lub 
zatrzymania montażu, denerwowania, biegania, 
zrzucania innych robót z obrabiarki, żeby tę 
zapomnianą przyspieszyć i t. d.

2) wpisany na karcie t e r m i n  ostateczny 
u k o ń c z e n i a  danej operacji umożliwia:

a) orjentowanie się danego majstra w kolejności 
robót zależnie od terminu jej ukończenia i wy­
znaczonego czasu trwania, ustalając temsamem 
i termin rozpoczęcia roboty,

b) układanie planu roboty przez prostą mani­
pulację kartkami, z których żadna, a tem samem 
i ż a d n a  o p e r a c j a  zginąć nie może,

c) układanie w biurze rozdzielczym kolejności 
robót oraz obciążenia obrabiarek i stanowisk 
również przez prostą manipulację kartkami.

3) ułatwia kontakt między wykonawcą, a biu­
rem rozdzielczem, umożliwiając k o n t r o l ę  po­
stępu oraz prawidłowego i terminowego przebiegu 
wykonywania każdego przedmiotu,

4) służy jako dokładny m aterjał dla wyliczenia 
później kalkulacji kosztu własnego,

5) karta ta służy jednocześnie jako dokument 
płatniczy zarobku zasadniczego i premji,

6) wreszcie jest najlepszą kontrolą gospodarki 
czasem.

Dla wymienionych względów zawiera ona cały 
szereg rubryk, wypełnianych przez różne działy 
biurowe i warsztatowe:

a) Biuro R ozdzielcze wypełnia następujące 
rubryki:

1) Firma w jakiej praca jest wykonywana (jest 
wydrukowana),

2) Liczbę bieżącą karty roboczej,
3) Liczbę karty obiegowej, dla której wypi­

sana została dana karta robocza, by stworzyć

łącznik kontrolujący między temi dwiema kartami, 
a więc wzajemną kontrolę,

4) Oddział fabryczny, który ma wykonywać 
daną operację,

5) Liczbę zamówienia, dla którego się daną 
robotę wykonuje,

6) Liczbę grupy i częśfci podług odnośnego 
wyszczególnienia,

7) Nazwę przedmiotu obrabianego i rodzaj 
materjału, z którego ma być wykonany,

8) Ilość sztuk wzięta z wyszczególnienia,
9) Czynność (operację) jaka ma być wykonana 

na danym przedmiocie,
10) Liczbę kolejnej operacji, zgodnie z takąż 

liczbą wskazaną w analizie,
11) Rodzaj operacji,
12) Grupa obrabiarki typu ogólnego oraz
12a) Liczba obrabiarki specjalnej jaka ma wy­

konać czynność wykazaną w poz. 9,
13) Instrukcja zastosowania szybkości skrawania 

i posuwu według analizy (szczegóły patrz str. 77 
rubryki 27, 28 i 29),

14) 15) 16) W yszczególnienie narzędzi, spraw­
dzianów i przyrządów, które mają być użyte do 
obróbki, podług wskazań kalkulatora,

17) 18) 19) Czas trw ania obróbki z podziałem 
na czasy: maszynowy i ręczny, wyliczony przez 
kalkulatora czasu,

20) W ymienienie operacji poprzedniej i następ­
nej,

21) Podpis Kierownika Biura Rozdzielczego.
W arsztaty w ytw órcze wypełniają rubryki

następu jące:
22) 23) Nazwisko i Nr marki robotnika, który 

wykonywał daną robotę z uwzględnieniem pierw­
szej i drugiej zmiany,

24) 25) 26) 27) są wypełniane z chwilą roz­
poczęcia i ukończenia czynności,

28) 49) są wypełniane przez majstra, stw ier­
dzającego przerwę w pracy, jej powód i czas,

29) 30) jedna z tych pozycyj zostaje wypeł­
nianą przez majstra, w wypadku kiedy operacja 
jest nieukończoną, a nastąpił okres płatniczy, 
robotnikowi wydaje się odpis karty roboczej,

31) Podpis majstra stwierdzający powyższe 
pozycje,

32) W ykazanie czasu rzeczywiście zużytego na 
wykonanie przepisanej w rubryce 9 czynności. 
Kontrola techniczna wypełnia następujące rubryki:

33) 33a) 33b) data kontroli, początek rozpo­
częcia i czas ukończenia sprawdzania dokładności 
wykonania,

34) 35) 36 37) wykaz części przyjętych lub 
zbrakowanych z podaniem przyczyny,

38) podpis kontrolera,
Biuro wypłat wypełnia rubryki pozostałe:
39) zamówienie jak rubryka 5,
40) Grupa części jak rubryka 6,
41) W pisanie obliczonej premji % % w zale­

żności od godzin wyznaczonych i zużytych (patrz 
rub. 19, 32),

42) Lista płacy dla danego okresu,
43) O ddział i liczba marki robotnika (jak rub.

3, 22, 23),
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44) P łaca za godzinę,
45) Zasadniczy zarobek,
46) Premję,
47) Całkowitą należność do wypłaty (zarobek 

plus premja),
48) Podpis urzędnika formującego listę płacy.
O pisane powyżej karty robocze, Biuro Roz­

dzielcze wypisuje na podstawie posiadanych analiz, 
przez kalkę z dwoma odpisami, z których pierw­
szy identyczny z oryginałem, pozostaje w centrali 
Biura Rozdzielczego i następnie służy jako ma- 
terjał do obciążenia stanowisk pracy.

Drugi odpis jako k a r t a  t r a n s p o r t o w a  
(rys. 8 i 9) posiada część rubryk wspólnych z kartą 
roboczą i wypełnianie których następuje przez 
poszczególne oddziały.

Rys. 8. K arta transportow a
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Rys. 9. K arta transportow a

32) Podpis transportera,
W arsztaty w ytw órcze wypełniają rubryki:
22) 23) jak w karcie roboczej,
24) Liczbę marki robotnika,
25) O kres płatniczy,
26) Ilość zużytych godzin (jak w karcie robo­

czej rub. 32),
27) Liczba karty roboczej (odpowiada rub. 2),
28) Ilość przedmiotów przyjętych przez kon­

trolera (odpowiada karcie roboczej 35).
33) 34) Uwagi i podpis majstra.
Rubryki 35) 36) 37) 38) i 39) są wypełniane tylko 

w tym wypadku, kiedy identyczne części wyko­
nywane poprzednio różniły się w czasie trwania 
obróbki od czasu wyznaczonego przez kalkulację. 
Biuro Kalkulacji, sprawdzając z tego powodu 
analizę, w której stwierdziło, że czasy mecha­
niczne zostały obliczone dokładnie, szuka różnicy 
w czasach wyznaczonych dla robót ręcznych 
przez sprawdzenie tychże na podstawie chrono- 
metrażu na miejscu pracy i osiągnięte dane 
wpisuje w odpowiednie rubryki.

35) Czas przygotowania do roboty,
36) Czas ustawienia, względnie przygotow ania 

przedmiotu na maszynie,
37) Czas przełożenia lub powtórnego umoco­

wania,
38) Czas pracy mechaniczny badanej obra­

biarki, .
39) Czas ostatniej czynności, jaką jest zdjęcie 

obrobionego przedmiotu.
Do czynności transportera, oprócz dostarczenia 

przedmiotu na miejsce, należy również dostar­
czenie całkowitego kompletu narzędzi, spraw­
dzianów i przyrządów zgodnie z wykazem za­
mieszczonym w karcie transportow ej rub. 14, 
15, 16.

W  wypadku, kiedy wykonanie przedmiotów 
jest uskutecznione zbiorowo przez pewną grupę 
rzemieślników, używa się ka r t  r o b o c z y c h  z b i o ­
r o w y c h  rys. 10 i 11, które posiadają częściowo 
identyczne rubryki, jak karty robocze z jedno- 
czesnem uwzględnieniem rubryk dla wpisywania

Biuro Rozdziału Robót wypełnia rubryki przez 
kalkę jednocześnie z kartami roboczemi od rub. 
Nr 1 do Nr 21 włącznie a także bezpośrednio 
powtarza rub. 20 na odwrotnej stronie karty 
premjowej, oznaczonej rubryką 20a, również na 
odwrotnej stronie zostają wypełnione rubryki 40 
i 40a odpow iadające rub. 5, 6.

Transporter Biura Rozdziału Robót wypełnia 
rubryki 29, 29a 29b dostarczenie przedmiotu 
do miejsca obróbki z wykazaniem ilości i daty 
dostawy.

30) 31) zostają wypełnione w wypadku, jeżeli 
wykazana ilość w zleceniu transportowem  nie 
została dostarczona z podaniem przyczyny,
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W S T Ę P .
1. D otychczasow e systemy.
2. Nowoczesny system.
3. Celowość stosowania.

I. S Y M B O L I S T Y K A .
1. O kreślenie sym bolistyki.
2. System y znakow ania:

a) stopniowy i jego zastosow anie,
b) s ta ły  i jego zastosow anie.

3. Znakow anie i klasyfikacja:
a) narzędzi do sk raw ania metali,
b) p rzyrządów  i uchwytów,
c) spraw dzianów  i p rzyrządów  m ierni- 

niczych,
d) szablonów.

4. Korzyści z symbolistyki.

II. SPISY NARZĘDZI I PRZYRZĄDÓW .
1. P rzeznaczenie spisów.
2. Przygotow yw ania spisów.

3.

4.
5.

Rola i ch a rak te r sp isu :
a) przy  organizacji now ych wypożyczalni 

narzędzi,
b) p rzy  reorganizacji istniejących w ypo­

życzalni narzędzi.
Prow adzenie spisu i znakow anie.
Korzyści jakie przynoszą spisy.

III. O R G A N IZ A C JA  W Y PO Ż Y C Z A L N I N A ­
RZĘDZI.

1.

2.
3.
4.

Rys. 11. K arta robocza zbiorowa

czasu trwania pracy poszczególnie dla każdego 
rzemieślnika według okresu płatniczego ustalonego 
w danej wytwórni.

W ypełnienie rubryk, jak i w poprzednich kar­
tach roboczych, zostaje dokonane kolejno przez 
poszczególne oddziały jak następuje:

A ) Biuro Rozdzielcze wypełnia rubryki od 1 
do 11 włącznie,

B) W arsztaty W ytwórcze od 12 do 18.
C) Kontrola Techniczna od 19 do 25.
D) Biuro wypłat od 26 do 35 włącznie.

C. d. n.

5.

7.

W ym agania staw iane w prak tyce symboli- 
styce, jako podstaw ie organizacji w ypoży­
czalni narzędzi.
Instalow anie nowej wypożyczalni. 
R eorganizacja istniejącej wypożyczalni. 
System  kontroli ruchii r — -

a) podział pom ieszczeń wg. działów i grup
b) podział półek na typy, rodzaje i roz­

miary,
c) m arki i kontram arki,
d) w ydaw anie i przyjm ow anie narzędzi 

i przyrządów .
System  kontroli stanu inw entarza:

a) k a rto tek a  i określenie ilościowe stanu,
b) stosunek w ypożyczalni do m agazynu. 

K onserw acja:
a) utrzym anie inw entarza,
b) ostrzenie narzędzi,
c) napraw a.

S tan  w ypożyczalni po zorganizowaniu.

IV. SYSTEM O PRA CO W YW A NIA  OBRÓBKI.

1. W prow adzone u rządzenia —  jako podłoże 
nowoczesnego system u.

2. O bow iązki B iura W arsztatow ego.
3. W spółpraca w zakresie  opracow ania i p rzy ­

gotow ania do obróbk i:
a) instrukcja dla B iura W arsztatow ego,
b) instrukcja dla B iura Kalkulacji,
c) instrukcja dla B iura Rozdzielczego,
d) instrukcja dla W ypożyczalni Narzędzi,
e) instrukcja dla W arsztatu .

V. ZAKOŃCZENIE.

1. Zestaw ienie korzyści jakie przynosi zorgani­
zow anie opracow ania obróbki.

W s t ę p .

K onstruktor projektujący m aszynę, a posiada­
jący dośw iadczenie zdobyte w p rak ty ce  w ar­
sztatow ej, stw arza poszczególne części tak, by 
odpow iadając istocie swego przeznaczenia s ta ­
nowiły przedm ioty, których zrealizow anie nie 
przedstaw iałoby trudności. K onstruk tor w ska­
zuje m aterjał, rodzaj obróbki i dokładność wy­
konania, znając i rozumiejąc w ym agania staw iane 
mu przez w arsztat. Czy bez zrozum ienia idei 
konstruktora, bez w yczucia treśc i samej m a­
szyny, w arsztat odpow iedziałby swemu zadaniu? 
Jasnem  jest, iż bez w skazań k ierujących jego 
p racą  w sposób celowy, zgodny z przew idzia-
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nym planem, nie sprostałby staw ianym  mu wy­
maganiom. W szak identyczne części, według 
tego samego rysunku, mogą być różne pod 
względem w ykonania mimo spełnienia w arun­
ków w skazujących obróbkę, skutkiem  stosow a­
nia odpowiedniej, lub nieodpowiedniej obrabiarki, 
narzędzia, przyrządu. Umożliwienie w ykony­
w ania przez w arsz ta t części składowych m aszyny 
w sposób żądany, odpow iadający wymaganiom 
konstruktora, p rzy  jednoczesnem  zaoszczędzeniu 
na czasie i kosztach obróbki, jest rzeczą  ko ­
nieczną, a w arunku jącą dobroć i taniość wy­
tw arzanych objektów . Przeciw nie, nieum iejętnie 
i bez zrozum ienia rzeczy przeprow adzane na 
w arsztacie oszczędności p rzy  obróbce, mogą wyryć 
swe piętno nie tylko na poszczególnych czę­
ściach, ale i na całości produkcji. J a k  widać 
z powyższego, przy racjonalnej gospodarce, o r­
ganizacja fabryczna w dziedzinie opracow yw ania 
obróbki w inna daw ać w arsztatow i te  wszystkie 
dane, k tóre um ożliwiałyby i gw arantow ały od ­
powiednie pod każdym  względem wykonywanie.

W  celu lepszego zobrazow ania wyżej om a­
wianych zagadnień, przeanalizujem y wadliwy 
system  organizacji, n iejednokrotnie stosow any 
w zak ładach  przem ysłow ych. System  ten, przy 
opracow aniu  obróbki uwzględnia podział pracy, 
posiadający określony przebieg czynności.

Biuro konstrukcyjne opracow uje rysunki w ar­
sztatow e. K onstruktor, k tó ry  ma swój program  
wykonania, p rzekazuje go stosunkow o w drobnej 
części za pom ocą znaków  obróbkowych, ozna­
czenia pasow ań i w ażniejszych uwag. Faktyczne 
opracow anie obróbki uskuteczniają b iura kal­
kulacji, oraz techniczne. To ostatn ie projektuje 
zazwyczaj specjalne narzędzia i p rzyrządy, 
stw arzając sobie pogląd na sposób przeprow a­
dzania obróbki. Biuro kalkulacji niezależnie od 
tego układa również plan obróbki w postaci 
analizy, i oblicza czas jego wykonania. Pomimo, 
że p raca  kalkulatora jako zupełnie ścisła, oparta  
być winna na konkretnych danych dotyczących 
w arsztatu , najczęściej jednak podstaw ą kal­
kulacji są indyw idualne zdolności, oraz w iado­
mości oparte na znajomości fabryki poszczegól­
nych kalkulatorów . B rak danych obejm ujących 
sobą charak terystyk i obrabiarek , oraz dotyczą­
cych stanu  inw entarza  w ypożyczalni narzędzi, 
powoduje oczywiście błędy nie tylko w samym 
opracow aniu w ykonania, ale i w obliczaniu 
czasu, k tó ry  oparty  niejednokrotnie na uwzględ­
nieniu fikcyjnych urządzeń, niezgodny jest z is­
totnym  stanem  rzeczy. Ja k  w idać z powyższego, 
podane wyżej biura zastanaw iają się niezależnie 
od siebie nad tym  samym problem em , nie p rze­
kazując sobie swych myśli, a ujmując tę  sam ą 
robotę nieraz w zasadniczo różny sposób. O sta­
tecznie w arszta t w osobie m ajstra otrzym uje 
rysunki i k arty  fabrykacyjne, k tóre w formie 
ogólnikowej określają ch a rak te r i czas trw ania 
pracy. M ajster zmuszony jest w obec tego op ra­
cow ywać na podstaw ie rysunku sposób w yko­
nania, aby mieć możność daw ania w skazów ek 
robotnikow i. Najczęściej jednak, ogranicza się
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on do udzielania ogólnikowych uwag, staw iając 
robotnika wobec konieczności decydow ania, jak 
zamocować przedm iot na m aszynie i jakie n a ­
rzędzia użyć do obróbki. W  rezultacie pomimo 
tylokrotnego opracow yw ania, decydu jącą rolę 
przy w ykonyw aniu odgryw a robotnik k tóry  
przyjm uje cząstkę myśli konstruk to ra  i >cząstkę 
myśli kalkulatora z cyfrą czasu, zazwyczaj nie­
pojętą dla niego, gdyż nie może w czuć się 
w sposób m yślenia i przew idyw ania kalkulacji. 
Trudności zw iązane z otrzym aniem  narzędzi 
przyrządów  z wypożyczalni w pływają ujemnie 
nie tylko na czas, ale i na jakość p racy  robo t­
nika, k tó ry  nie m ając możności przewidzieć 
czy są specjalne narzędzia, zastępuje je prowi- 
zorycznemi, nie odpowiadającem i zazwyczaj ce ­
lowi.

W yżej wymienione, a w ykazane w ogólnych 
zarysach ujemne strony  wadliwej organizacji 
opracow yw ania obróbki, w skazują na koniecz­
ność w prow adzenia ściśle określonych, a w y­
próbow anych m etod, dających możność w yko­
nyw ania szeregu racjonalnie i celowo prow adzo­
nych prac. R ezultatem  tych prac powinno być 
umożliwienie w ypełnienia zadań w arsztatu  w spo­
sób szybki, a jednocześnie ściśle określony p ro ­
gramem, zaw czasu obmyślonym i przygoto­
wanym.

System  obejm ujący organizację opracow ania 
obróbki w zak ładach  przem ysłow ych m etalo­
wych stosow any z powodzeniem  zagranicą znaj­
duje już swój w yraz w niektórych większych 
w ytw órniach krajowych.

Fabryki daw ne o ustalonym  charak terze  p ro ­
dukcji, posiadające starych pracow ników , nie 
odczuw ają bolączek w ynikających z wadliwej, 
czy niekom pletnej organizacji. W spółpraca w nich 
jest zautom atyzow ana, najdrobniejsza czynność 
w eszła w krew  pracow nika warsztatow ego, z k tó ­
rych każdy jest n iezastąpioną cząstką organizmu 
fabrycznego.

Rzeczyw istość mówi inaczej. Czas płynie, 
m etody obróbki, jak rów nież obrabiarki i n a ­
rzędzia doskonalą się, a zastój lub konkurencja 
zm uszają do stw arzan ia  nowych gałęzi p ro ­
dukcji.

Zniesienie tarć , stw orzenie harmonji w spół­
pracy  i stałej równowagi, jes t zadaniem  nau­
kowej organizacji p racy.

W prow adzenie system u naw iązującego w spół­
działanie, znoszącego zależność idyw idualną in ­
stytucji od pracow nika, podnoszącego wydajność 
pracy, a nie kolidującego z całokształtem  o rg a­
nizacji fabryki, staje się rzeczą ze w szech m iar 
pożyteczna i ‘pożądaną.

Celem naszym  jest omówienie i przeanalizo­
wanie, w sposób czysto praktyczny, m etod po­
wyższego system u. G łówne w ytyczne na k tó ­
rych się on opiera możemy w yrazić czterem a 
następującem i p u n k tam i:

1. W prow adzenie sym bolistyki narzędzi, p rzy ­
rządów , spraw dzianów  i szablonów , ,

2. S tw orzenie katalogów, narzędzi, p rz y rzą ­
dów, spraw dzianów  i szablonów,

N a u k o w a  O r g a n iz a c j a
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3. Zorganizowanie wypożyczalni narzędzi,
4. W ykorzystanie pow yższych urządzeń dla 

prow adzenia system u opracow yw ania obróbki.
Zastanaw iając się nad wyżej przytoczonem i 

punktam i, nasuw a się pytanie, jakie koszty 
i jakie trudności stoją na przeszkodzie do p rze­
prow adzenia tych prac i do jakich mogą one 
doprow adzić rezultatów ?

Zostaw iając w yczerpującą odpowiedź na p y ­
tanie rozważaniom strony technicznej poszcze­
gólnych etapów  pracy , ograniczym y się narazie 
do zestaw ienia w formie ogólnikowej zysków 
możliwych do osiągnięcia na tej drodze.

1. Zysk na czasie i jakości opracowania w y­
konania.

2. Zysk na czasie i jakości wykonania.
3. Zysk pod względem  celow ego wykorzy­

stania narzędzi i przyrządów  dzięki katalogom.
4. Zysk na czasie jako rezu ltat zorganizo­

wania w ypożyczalni narzędzi.
Poprzestając na wyżej poczynionych spostrze­

żeniach, przystąpim y obecnie do kolejnego 
rozpatryw ania uprzednio wyszczególnionych pun­
któw , dotyczących opracow ania oraz przygoto­
wania do obróbki na warsztacie.

I. Sym bolistyka.

Pierw szym  krokiem , zm ierzającym  do opano­
w ania wszelkich urządzeń  w chodzących w skład  
inw entarza fabrycznego, jest opracow anie pewnego 
system u segregacji, opartego na możliwości określe­
nia każdego przedm iotu w sposób jednoznaczny, 
a przejrzysty  za pomocą symbolu.

W prow adzenie sym bolistyki umożliwia planowe 
przygotow yw anie dalszych etapów  organizacyj­
nych, w ykluczając pomyłki w p racy  i trud ­
ności w terminologji.

Przy omawianiu przebiegu poszczególnych prac 
okaże się, jak w ażną rolę odgryw a sym bolistyka 
w dziedzinie opracow yw ania obróbki.

Obm yślenia znakow ania dla działu narzędzi 
i przyrządów  może podjąć się tylko fachowiec, 
rozporządzający obszernym  m aterjałem  teo re ­
tycznym, obeznany z odpow iednią literaturą , 
posiadający p rak tykę nie tylko w dziedzinie 
konstrukcji narzędzi, a 'e  i w arsztatow ą, polega­
jącą na znajomości obrabiarek , wyrobie n arzę­
dzi oraz stosowaniu ich w pracy.

C h arak te r sym bolu musi zaspakajać nie tylko 
wszelkie wymagani? natury  teoretycznej, ale 
musi być rów nież odzw ierciadleniem  istoty w ar­
sztatu, dla opanow ania którego jest stw orzony. 
Jednoznaczność i rozciągliw ość są podstaw ą 
rozumowania przy  ustalaniu układu symbolu. 
Jasnem  jest, że przejrzystość i łatw ość kształ­
towania m uszą dopełniać dw a pierw sze w arunki.

Sposób kształtow ania symbolu może być tro ­
jaki :

1) literowy, 2) liczbowy i 3) literowo-liczbowy.
Ilość znaków  i układ ich są rezultatem  zna­

jomości i wczucia się w opracow yw aną dziedzinę, 
przyczem  podporządkow anie się warunkom  lokal­
nym jest rzeczą konieczną. Z prostego rozum o­
w ania przytoczonego niżej wynika, że sześć zna­

ków stanow i minimum mogące zaspokoić s ta ­
w iane wymagania.

Ogólna zasada kształtow ania symbolu jest:
a) p ierw szy znak w skazuje dział inw enta­

rza, odznaczający się swoistym  ch a rak ­
terem  przedm iotów  pod względem wy­
konania ich i przeznaczenia;

b) drugi znak dzieli dział na grupy obej­
m ujące przedm ioty o jednolitym  ch a rak ­
terze przeznaczenia;

c) trzeci znak określa typ przedm iotów  
należących do danej grupy. Przedmioty 
pew nego określonego typu różnić się 
mogą jedynie w szczegółach konstrukcji 
i w zastosowaniu;

d) czw arty  znak wydziela rodzaj przedm io­
tów geom etrycznie podobnych różniących 
się jedynie wielkością, a stw ierdza iden­
tyczność pod wszystkiem i wyżej wymie- 
nionemi względami. Znak ten może o k re­
ślać rów nież num er tablicy;

e) znaki piąty i szósty przeznaczone są 
na charak terystyczny  wym iar przedm iotu. 
W  w ypadku znakow ania przedm iotów  
nie nadających  się do ostatniego ich 
scharakteryzow ania dwom a ostatniem i 
miejscami, możemy użyć znaków  piątego 
i szóstego do zanum erow ania przedm iotu 
liczbą kolejną w granicach danego ro­
d za ju ,'lu b  tablicy.

System znakowania, zależnie od w arunków  
do jakich go się stosuje, może być dwojaki: 
a) stopniow y b) stały.

System  stopniowy opiera się na instrukcji 
zaw ierającej klucz, w skazujący sposób kszta ł­
tow ania się symbolu. Przy tym  system ie, roz­
patryw any  dział otrzym uje symbole w miarę 
napływ u m aterjału , którego jakość w szczegó­
łach z góry nie została przew idziana. W obec 
tego, ustalenie klucza dla określenia w symbolu 
kształtu geom etrycznego przedm iotów  staje się 
niemożliwością i dla tego to najlepiej jest ogra­
niczyć się li tylko do określenia typu. Bezpo­
średnie oznaczenie przedm iotu musi być zw ią­
zane z um ieszczeniem  go na jakimś rysunku, 
lub tablicy, gdyż inaczej ślad jego mógłby zginąć, 
naw et razem  z symbolem.

Za pom ocą znakow ania przy system ie stop ­
niowym, musimy mieć możność, jak widać z po ­
wyższego, określać w sposób najdogodniejszy 
dla wysłowienia i zapam iętania dział, grupę, typ, 
num er tablicy i num er rysunku danego p rzed ­
miotu na tablicy. System  ten jest bardzo roz­
ciągliwy i stosowany być może tam , gdzie nie są 
wym agane żadne ograniczenia opracow yw anego 
obszaru. M ając instrukcję, nie można jednak 
na podstaw ie symbolu w yobrazić sobie kształtu  
geom etrycznego przedm iotu bez jego rysunku, 
z czego widać, że system  stopniowy nie nadaje 
się do w prow adzania tam, gdzie istnieje, lub 
przew iduje się . określenie granic stanu inw en­
ta rza  i gdzie chodzi o uporządkow anie pewnego 
działu np. wypożyczalni narzędzi.
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R ozpatryw any system  najdogodniejszy jest 
przy opracow aniu teoretycznem , a więc przy 
normalizacji i przy  znakow aniu przedm iotów  
specjalnych według rysunków  konstrukcyjnych, 
napływ ających stopniowo, a poniekąd nieogra- 
niczenie.

Dla przykładu  rozpatrzym y instrukcję sym- 
bolistyki dla „działu narzędzi do skraw ania 
m etali". Sposób kształtow ania symboli obie­
rzemy literowo-liczbowy, jako najodpow iedniejszy 
do stosow ania przy stopniowym system ie zna­
kowania, (patrz tab lica 1 str. 93).

A nalizując przytoczoną instrukcję, zastanowić 
się musimy nad trzem a pytaniam i.

1. Dlaczego sym bol ma inny ch a rak te r dla 
narzędzi norm alnych, a inny dla narzędzi spe­
cjalnych?

W odpowiedzi musimy wniknąć w istotę w ła­
ściwości tych dw uch rodzajów  narzędzi, nie 
mówiąc już o tern, iż wygodną rzeczą jest mieć 
możność poznać z samego układu symbolu, czy 
mamy do czynienia z narzędziem  handlowem, 
czy specjalnem .

C ztery pierw sze znaki określa ją zupełnie do­
kładnie kszta łt narzędzia norm alnego, a różnice 
zachodzą tylko w wielkości. Ponieważ różnych 
wielkości może być wiele, dajem y możność za- 
num erow ania na jednej tablicy do 99 narzędzi 
różniących się tylko wymiarami. O znaczając 
poszczególne tablice, a jednocześnie rodzaje 
w danej grupie literami, mamy zagw arantow ane 
22 miejsca, co przekracza najw iększe zapo trze­
bowanie. Inaczej jest z narzędziam i specjalnem i. 
N arzędzi tych o jednakow ym  kształcie zasad ­
niczo niema, tak  że czw arty  znak określić może 
tylko tablicę należącą do danego typu. Z tego 
w ynika również, że każde narzędzie musi mieć 
swój rysunek, w celu określenia kształtów , co 
znaczy, że na tablicy m ożna zmieścić niewielką 
ich ilość, nie p rzekracza jącą kilku sztuk. Tym 
samym konstatujem y konieczność zarezerw o­
w ania odpowiednio dużej ilości miejsc na tablice
i p rzekształcen ia symbolu, w którym  rezerw u­
jemy 99 miejsc na tablice oznaczone cyframi, 
a 22 m iejsca na num ery pozycji w tablicy, ozna­
czane małemi literami.

2. Dlaczego nie charakteryzujem y wym iarem  
narzędzi norm alnych?

Trzy pierw sze duże litery określają typ  n a ­
rzędzia, co możemy łatwo odczytać, gdyż litery 
te są zwykle początkow em i nazwy narzędzia. 
Rodzaj dają nam kolejne litery  alfabetu  nic za 
siebie nie m ówiące. Czy wym iar pew nego ro­
dzaju narzędzia, nazw anego lite rą  a, b czy f, 
ma dla nas znaczenie? O czyw iście podanie 
go w symbolu jest zbyteczne, gdyż dla pozna­
nia tego rodzaju musimy wszystko jedno zna­
leźć żądaną tablicę a, b czy f, na której naj­
łatw iej odszukać narzędzie za pom ocą num eru 
kolejnego.

3. J a k  m ożna zabezpieczyć się od pomyłek 
przy  kształtow aniu sym bolów?

Ponieważ przy w yznaczaniu symbolów należy 
mieć pew ność, iż nie użyje się tej samej litery

na tem samem miejscu kilkakrotnie, koniecz­
ne jest prow adzenie skorow idza miejsc obcią­
żonych.

Skorow idz taki wyklucza pomyłki, gdyż w yka­
zuje przejrzyście w szystkie pozycje wolne, jak
1 zajęte, pozw ala rów nież na odczytyw anie 
symbolów bez obciążania pamięci, (patrz tablica
2 s tr  93).

Zasadniczo skorowidz winien mieć rubryki 
dla całego alfabetu zarów no w kierunku pozio­
mym, jak i w pionowym.

Podany przykład skorow idza narzędzi jest 
uproszczony, gdyż m ając możność ustalenia 
w szystkich grup, opuściliśmy w nim niepotrzebne 
rubryki.

W związku z wyznaczeniem  symbolów koniecz­
ne jest odpow iednie segregow anie przedm io­
tów. Rzeczą ważną jest unikanie zbytniego 
rozdrabiania przy  tw orzeniu typów  i rodzajów, 
gdyż wpływa to ujemnie na późniejszą pracę.

K ończąc na tem omawianie system u stopnio­
wego znakowania, pozostaw iam y ostateczne w y­
jaśnienie kw estji sym bolistyki—analizie system u 
stałego.

System stały, który, jak sama nazwa wskazuje, 
musi być zawczasu opracowany w sposób ujmu­
jący całość rozpatrywanego działu w formy kon­
kretne, nosi wręcz odmienny charakter, niż 
system poprzednio omawiany. Przy systemie 
stopniowym, po ustaleniu instrukcji, praca ok re­
ślania oznaczeń, jak i związane z nią klasyfiko­
wanie przedmiotów, są wynikiem stopniowego 
rozwoju i przyrostu czy to posiadanego inwentarza, 
czy też opracowywanych tablic normalizacyj­
nych.

O  ile wygodną jest wielka rozciągliwość tego 
systemu, wykluczająca wprost wszelkie trudności 
przy dawaniu znaków na dowolne przedmioty,
o tyle trudną w nim jest rzeczą wyznaczanie 
symbolów. System stopniowy, nie dając możności 
orjentowania się w całokształcie materjału dla 
którego wyznacza się symbol, nie wyklucza 
przeprowadzania w nieracjonalny sposób klasyfi­
kacji, przy nieodpowiednim sposobie rozumowania, 
jak również nie chroni od zbyt wielkiego roz­
drabniania przy segregacji. Zła klasyfikacja nie 
pozwala w następstw ie na wyciąganie korzyści 
z ujętego symbolistyką inwentarza i zamiast 
zaprowadzić uproszczenie orjentowania się w po­
siadanym materjale, wprow adza chaos, nie mówiąc 
już o niemożności wykorzystania tej klasyfikacji 
do celów organizacyjnych. N iebezpieczne jest 
stosowanie metody stopniowej znakowania bez 
oparcia się chociaż na zbliżonym z treści, a opraco­
wanym znakowaniu wg systemu stałego, szcze­
gólniej, gdy opracowywany materjaf nie ma 
służyć wyłącznie zagadnieniom teoretycznym , 
a przeznaczony jest do celów praktycznych np. 
organizacji wypożyczalni narzędzi.

Układ system u stałego wyklucza wszystkie 
wyżej podane niedogodności, a cała trudność 
polega jedynie na konieczności starannego opra­
cowania, przewidującego wszelkie niespodzianki, 
a przedewszystkiem ściśle odzwierciadlającego
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najistotniejsze potrzeby i wymagania natury prak­
tycznej.

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

Gdy opracowujący symbolistykę nie ma mo­
żności wzorowania się na istniejącej, a w ypró­
bowanej w praktyce tablicy, to o ile sporządza 
ją w celu natychm iastowego wprowadzenia w życie, 
nie powinien dokonywać podziału i określać 
znakowania w ostatecznej formie, dopóki nie będzie 
mógł się upewnić czy odpowie ona swemu prze­
znaczeniu. Pragnąc, aby opracowywana symboli- 
styka nie tylko zgodna była z miejscowemi 
warunkami, ale aby odpowiadała też najistotniej­
szym • potrzebom  życia warsztatowego, należy 
stopniowo zastosowywać do użytku poszczególne 
grupy, a dopiero po pewnym okresie czasu, gdy 
wszystkie tarcia i niedogodności Zostaną usunięte, 
przystępować do zatwierdzenia wypróbowanego 
znakowania w ostatecznej formie.

Przystępując do układania symbolistyki dla 
pew nego działu, należy ustalić przedewszystkiem:

1) I l o ś ć  z n a k ó w  i s p o s ó b  k s z t a ł t o ­
w a n i a  s y m b o l u .

2) C h a r a k t e r  s c h e m a t u  j a k i m  ma  b y ć  
u j ę t a  s y m b o l i s t y k a .

Mając te dane można przystąpić do opraco­
wywania treści samej tablicy w następującym 
porządku:

1) P o d z i a ł  n a  g r u p y
2) p o d z i a ł  g r u p  n a  t y p y
3) p o d z i a ł  t y p ó w  n a  r o d z a j e
4) u s t a l e n i e  s p o s o b ó w  o k r e ś l a n i a  

c h a r a k t e r y s t y c z n y c h  c e c h ,  l u b  w y ­
m i a r ó w  p r z e d m i o t ó w  d l a  k a ż d e g o  r o ­
d z a j u .

Pragnąc zdać sobie sprawę z przytoczonych 
powyżej punktów, przystąpimy do kolejnego ich 
rozpatrywania.

Im symbol jest prostszy i mniej skompliko­
wany, tem jest lepszy i wygodniejszy w użyciu. 
Ustalając wob c tego liczbę znaków, dążymy 
zawsze do m i n i m a l n e j  ich ilości, k tóra jak 
było na początku rozdziału stw ierdzone wynosi 
s z e ś ć  miejsc, określających dział, grupę, typ, 
rodzaj i wymiar, lub numer kolejny przedmiotu.

Sposoby kształtowania najlepiej stosować l i c z ­
b o w y ,  lub l i t e r  o w o-l i c z b o w y; literowy 
sposób znakowania jest zbyt ciężki w użyciu, 
trudny do spamiętania, a do określenia wymia­
rów nie nadający się.

System  liczbow y bardzo prosty i wygodny 
przy opracowywaniu jak i przy pracach organi­
zacyjnych, oraz instalowaniu magazynów (np. 
wypożyczalni narządzi), okazuje się gorszy w uży­
ciu, jako trudniejszy do spamiętania.

O kreślanie Za pomocą liczb grup, typów
i rodzajów jest kwestją tylko umowy, a me jest 
związane z żadnemi właściwościami przedmiotów
i dlatego to, można w sposób dowolny, a naj­
bardziej dogodny zarówno ze względów użytko­

wania jak i magazynowania, ustanowić ich porzą­
dek i kolejność. Ujemną stroną symbolu liczbo­
wego jest to , iż przedstawiając sobą liczbę 
sześciocyfrową nie pozwala on z samego wyglądu 
rozpoznać co dany symbol sobą przedstawia, 
bez wyuczenia się na pamięć sposobu znako­
wania, oraz układu tablicy. Różnice między,'sym* 
bolami charakteryzującem i przedmiot wymiarem, 
lub liczbą kolejną nie są tu możliwe do rozpo­
znania na pierwszy rzut oka. Stosunkowo mała 
rozciągliwość jest również jedną z wad symbo­
listyki liczbowej, gdyż żaden znak nie może 
rezerwować więcej miejsc nad dziesięć, od O do 9. 
D latego też stosowanie tej metody przy syste­
mie stopniowym jest ryzykowne, podczas gdy 
przy systemie stałym zgóry możemy przewidzieć 
czy uda nam się ją zastosować.

Literow o-liczbowy sposób kształtowania sym­
bolów, rozpatrywany przy omawianiu systemu 
stopniowego, odw rotnie do poprzedniego, jest 
trudniejszy do opracowania, ale prostszy w uży­
ciu. Grupy, typy i rodzaje określane pierwszą 
literą swej nazwy, a układane w porządku alfa­
betycznym, niejednokrotnie następują po so ­
bie w kolejności wręcz przeciwnej. Identycz­
ność początkowych liter nazw wprowadza nieje­
dnokrotnie komplikacje przy obmyślaniu znako­
wania, które dla tej przyczyny może stawać 
się trudniejszem do odczytywania.

Analizując strony dodatnie, zwrócimy uwagę 
na możność wyodrębniania i podkreślania w spo­
sób optycznie jaskrawy poszczególnych części 
symbolu, oraz różnicy między symbolami zawie- 
rającemi wymiar i numer kolejny, co jest rzeczą 
bardzo ważna. Swoboda przy klasyfikowaniu
i segregacji przedmiotów, ze względu na więlką 
rozciągliwość, warunkowaną stosowaniem przy 
znakowaniu liter, rezerwujących 22 miejsca, po d ­
nosi również wartość sposobu literowo-liczbowego.

Niezależnie od przykładu, przytoczonego przy 
analizowaniu systemu stopniowego, podamy inny 
układ symbolu, mogący również znaleźć zastoso­
wanie przy obu system ach znakowania stałym
i stopniowym.

Symbol składa się z dwuch liter, dwuch liczb, 
litery i wymiaru przedmiotu, przyczem wszystkie 
litery są duże. Litera pierwsza oznacza dział, 
druga grupę; dwucyfrowa liczba oznacza rysunek 
lub tablicę w danej grupie (rodzaj), litera zaś 
jest oznaczeniem typu. W celu osiągnięcia 
większej wyrazistości symbolu, przedstawiamy 
w nim porządek układu, pisząc najpierw rodzaj, 
a potem typ. Dzięki temu rodzaj, który jest 
wyrażony cyframi, zostaje oddzielony literą od 
wymiaru. Np. symbol NF12W15 oznacza: f r e z  
w a l c o w y  d o  l e k k i e j  o b r ó b k i  p r a w o -  
z w o j o w y  o ś r e d n i c y  150 mm. Ten sam 
frez oznaczony poprzednim sposobem będzie 
oznaczony NFWbl5, gdzie b odpowiada jako 
druga litera numerowi rysunku, lub rodzaju, 
którego nominalna wartość 12 , faktycznie oznacza 
drugi numer z koleji, gdyż chcąc uniknąć nu­
merów z zerem na początku, rozpoczynamy nu­
merację od 11. C. d. n.
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S k r y p t y  w y k ł a d ó w  s ą  do  n a b y c i a  
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