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KIEROWNICTWO.

(Dokoriczenie)

Nie moze on przetrzymywaé projektow pod
suknem, lecz musi odpowiedzie¢ bez zwloki
i otwarcie, gdyz powinno mu zaleze¢ na tem,
aby pracownicy interesowali si¢ swa praca inie
szczedzili wysitkéw dla osiagniecia postepu.

Nie mozna tu zadaé, aby pracownik intere-
sowal sie swoja robota z tego tytulu, ze taki
jest jego obowiazek, Zainteresowanie to trze-
ba wywolaé i stara¢ sie podtrzymywac; osigga
sie to, dajac pracownikowi robote, ktéra sie
staje coraz to trudniejsza i wymaga wiecej u-
myslowego wysitku, a jednoczesnie podnoszac
jego uposazenie zaleznie od ilosci i jakosei wy-
konanej pracy.

V. Kontrola postepu pracy.

Zadanie kierownika nie konczy sie na ujeciu
pracy w najodpowiedniejsze ramy organizaciji,
Nalezy bezustannie zdawac sobie sprawe z po-
stepu pracy, bo wynik decyduje tylko o war-
tosci kierownictwa. Informacje o postepie pra-
cy w formie raportéw powinny nadchodzi¢
w réwnych odstepach czasu, najlepiej codzien.
Dane zawarte w tych raportach nalezy zesta-
wia¢ w tablice, najlepiej w formie graficznej.
Wykresy te powinny byé proste i jasne, aby
to, co one maja pokazaé, bylo odrazu widoczne
dla kazdego. Powinny zawiera¢ dane rzeczowe,
ktére maja znaczenie dla instytucji i moga by¢
uzyte, a unika¢ niepolrzebnego balastu cyir,
moze ciekawych z punktu widzenia statystyki,
ale realnego pozytku nie przynoszacych.

VI,

: 'O'bowia.\zkiem kierownika jest nietylko da¢
inicjatywe, ydoskonali¢ metody pracy i zamie-

Stosunek do pracownikéw.

rzenia swe doprowadzi¢ do urzeczywistnienia,—
jego obowiazkiem jest staraé sie o to, zeby lu-
dzie, ktérzy pracuja z nim i dla niego, dali z sie-
bie wszystko, co najlepsze, aby dzieto, nad kto6-
rem sie trudza bylo pomnikiem wytrwaloici
i pracy.

Kierownik musi zna¢ granice mozliwosci kaz-
dego pracownika, jego zdolnoéci, sile i slabe
strony, w przeciwnym razie nie moze wiedzie¢
czy sa stuszne jego wymagania i czy pracownik
ma warunki takie aby dawal optimum swej wy-
dajnoéci. Kierownik powiunien pozna¢ kazdego
pracownika nie poto, aby go wyzyska¢, lecz uzy-
ska¢ od niego jak najwigcej pracy efektywnej,
a przez to da¢ mu mozno$¢ osiggniecia jak naj-
wiecej powodzenia, korzysci materjalnych i za-
dowolenia; bedzie to najlepszy dowéd dbatosci
kierownika o interesy instytucji, ktéra prowadzi.

Koniecznoéé poznania nietylko samych pra-
cownikéw, ale i warunkéw ich prywatnego zy-
cia, naturalne zamilowanie do studjowania na-
tury ludzkiej i potrzeba wzbudzania zaufania
wséréd pracownikéw dla swej uczciwosei i do-
brych checi. pomozenie kazdemu, kto na to za-
stuguje, prowadzi kierownika do wchodzenia
w szczegoly zycia pracownikéw i odgrywania
pewnej roli w ich zyciu, roii dodatniej, ktéra je-
dna moze uzyska¢ sympatj¢ podwladnych.

Zaden kierownik nie moze opieraé sig tylko
na sympatji podwladnych, jak réwniez podstawa
prestige u kierownika nie moze byé¢ tylko chio-
dne spelnianie obowiazku. Zarzadzenia kierow-
nika musza byé¢ poparte energja i dyscyplina, ale
nie powinny nosi¢ znamion rozkazéw rzucanych
gwaltem. Wykonywanie obowiazkéw kierowni-
ctwa powinno by¢ lagodzone rozsadkiem, przyja-
znem porozumieniem, uprzejmoscia i zaintereso-
waniem w trudnosciach wywolanych rozkazami.

Kierownik musi by¢ najwigkszym przyjacielem
swych podwladnych, przeciez to oni maja mu
pomé6dz do osiagniecia powodzenia. Ma on do-
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bro ludzi, powierzonych jego opiece, na swem
sercu i jest ich opiekunem. c ze sta-
nowiska, z ktérego latwo mozna by¢ usunigiym
' na wyzsze, bardziej niezalezne, na ktérem ma
sie prawo usuwa¢ innych, czlowiek czesto ulega
zmianie,

Dla pracownikéw bardzo wazna jest $wiado-
mosé, ze kierownik rozumie ich polozenie, wsp6l
czuje ich trudno$ciom i cieszy sie ich powodze-
niem., :

Stowa pokrzepienia z ust kierownika daja moc
do nowych wysitkéw. Jakze czesto mozna spot-
ka¢ ludzi spelniajgcych ciezka prace w pocie
czola, a mimo to chelnie i z uémiechem, dlatego
ze ich wysitek jest oceniony przez kierownika—
i jakze czesto spotykamy ludzi w podobnych wa-
runkach, lecz zniecheconych, zrozpaczonych po
skoficzeniu pracy. dlatego, ze nie otrzymuja 2¢3-
ry zadnego uznania dla swej pilnoéci. Gdyby ci,
co zajmuja stanowiska kierownicze mogli od-
czué to zdenerwowanie, przykrosci i cierpienia,
ktérym mogliby ulzy¢ stowem zachety, rzuco-
nem tu i 6wdzie, przychylna uwada, wypowie-
dziang mimochodem, lub nagroda cho¢by bardzo
niewielka, gdyby potralili wniknaé¢ w te uczucia
choéby na krétko, staliby si¢ napewno lepszymi
kierownikami.

Nie wielkie w tym kierunku starania i wysitki
kierownika daja wielkie owoce; w sferze uczuc
drobne fakty graja duza role

" Jezeli z jakiegokolwiek powodu kierownik jest
w zlym nastroju, powinien mimo to zachowa¢
przyjazny usmiech dla pracownika. ktéry na to
zasluguje, usmiech ten z poczatku sztuczny, sta-
nie sie wkrotce naturalny i przyczyni sie do po-
wrotu dobrego nastroju. Nigdy zas nie mozna
pozwoli¢, aby podwladny widzial zty humor kie-
rownika, pochodzacy nie z jego przyczyny, be-
dzie on przyczyne ewentualnej krytyki swojej
pracy upatrywal w zlym nastroju i nie przyjmie
jej do siebie, cel wiec tej krytyki bedzie chybio-
ny. Jezeli wiec kierownik nie potrafi ukry¢ swe-
go zdenerwowania, to nie pozwoli sobie na zadng
nagane lub ostrzejsze wystapienie. Oczywiscie
najlepiej w tym wypadku wszelka przerwaé
dziatalnoéé¢ az do chwili powrotu do réwnowagi.

Gdy ktéry z pracownikéw popelnil blad, to
przed wydaniem sadu potepiajacego kierownik
musi sie dobrze zastanowié. Sprawa na tem nie
wygra, jezeli kto szybko feruje wyroki. Bledy
pracownikéw przynosza szkode instytucji, ale
réwniez szkodzi jej kierownik. ktéry w nieod-
powiedni spos6b te bledy traktuje. Nalezy po-
mylke pracownika przeanalizowa¢ i wyciagna¢
z niej mozliwie wiele korzysci dla dobra insty-
tuciji, :

Przedewszystkiem nalezy zbada¢, czy osoba,
ktora blad popelnila miala instrukcje wogole
i czy ulozone byly dostalecznie jasno i zrozu-
miale, czy blad dany mozna uwazaé za wynik
niedbalstwa. Jezeli instrukcje byly niedostatecz-
ne, wina lezy po stronie kierownika, a nie pra-
cownika i gani¢ go nie mozna.

Nawet jezeli blad nalezy policzy¢ na karb nie-
dbalstwa, lub mylnego sadu, braku bystrosci

umyslowej it., nie nalezy go gani¢, bo to nie jest
droga do poprawy. Naturalnie mozna go usunag,
ale czyz nie lepiej go poprawié: anizeli bra¢ no-
wego pracownika, ktéry réwniez nie bedzie bez
wad, a z ktérym nauke trzeba rozpoczynaé na
nowo. Lepiej poméc pracownikowi w éwiczeniu
swoich zdolnosci i usuwaniu brak6w; sam fakt przy-
jaznego zainteresowania si¢ kierownika w po-
stepach, jaki czyni mniej zdolny pracownik, be-
dzie dla niego poteznym bodZcem do pracy nad
soba. Tymczasem zwykle przeciwnie; zdolnym
pracownikom, ulubionym przez siebie, kierow-
nik poswieca duzo czasu, a ci, ktérzy sie zanied-
buja w wykonywaniu swych obowiazkoéw i, kt6-
rym nie powodzi si¢ z tych lub innych przyczyn,
sa zaniedbywani przez kierownika i zaniedbuja
sie coraz wiecej. Zla wola jest rzadkim objawem.
a nawet i wtedy, cho¢by czlowiek mial najgorszy
charakter, jest w nim pewien glos sumienia i am-
bicji, ktére budzi¢ i podirzymaé jest obowiaz-
kiem kierownika, cho¢by ten glos zostal na razie
przytlumiony, to przyjdzie chwila, kiedy wywrze
swéj wptyw. Te chwile wywolaé i patrzeé na iej
skutki — jest to rzecz warta zachodu.

VIL

Szczeroéé i lojalnosé w stosunku do swych
przeltozonych jest réwnie waznem przykazaniem,
jak w stosunku do podwladnych. Gdy trafi sig
niejasna sytuacja, w ktérej kierownik nie wie,
jak postapi¢, powinien pamieta¢ o tem, ze waz-
niejsze jest spelnia¢ nalezycie swe obowigzki,
niz stara¢ sie podobaé swemu przelozonemu.
Stosunkom swym z przelozonymi powinien kie-
rownik nadaé charakter metodyczny, starannie
obmyslony, unormowany, a nie pozostawi¢ ich
ulozenie na los szcze$cia, na przypadek.

Musi on postaraé si¢ o to, aby zakres jego
dzialania byt écisle okreslony i nie dopusci¢ do
tego, aby dopiero po zajéciu pewnych faktow
powstaly watpliwosci, czy nie przekroczyl on
swej kompetencji. Gdy kierownik nie moze sam
zadecydowa¢, musi sig zwréci¢ o rade lub roz-
strzygniecie do swych przelozonych. To odno-
szenie sie do wladz wyzszych musi by¢ uskute-
cznione w sposéb ujety w pewne formy racjo-
nalne, droga wytknieta. Droga pismienna poio-
zumiewania sie z przelozonymi jest bardziej
wskazana dla unikniecia mozliwych nieporozu-
miefi,

Mozna przeprowadzi¢ analogje pomiedzy sta-
raniami o przyjecie i zatwierdzenie wnioskéw,
a zabi(f,gami kupca o dobra sprzedaz swego to-
waru. Jak kupiec obmysla starannie swe meto-
dy w stosunku do odbiorcy, tak i dos§wiadczony
kierownik przygotuje sobie plan dzialania, aby
uzyska¢ przyjecie swych propozycyj. Nie mozna
liczy¢ na to, ze przelozeni zechca poswigcié¢ wie-
cej czasu na zbadanie dobrych stron i zechca grze
ba¢ sie w nagromadzonych argumentach, danych
statystycznych itp. To wszystko musi by¢ przy-
gotowane w formie najlatwiejszej do strawienia,
w przeciwnym razie najlepsze zamierzenia zo-
stang pogrzebane. Madry kierownik ograniczy
sie do przedstawienia jednej sprawy naraz i ta

Stosunek pracownikéw do przelozonych.



Mo tf-e o
o$wietli silnie, przedstawiajac jaknajkrocej na
czem polega problemat, nastgpnie poda dwa lub
wiecej sposobéw rozwiazania i wyjasni dlaczego
poleca jeden z nich, Potwierdzenie faktéw przy-
toczonych w sprawozdaniu umiesci w formie za-
lacznika, aby przelozony moégl je rozpatrzyg, je-
zeli zechce: ale zeby nie byl do tego zmuszony
przy czytaniu samego sprawozdania. Zbyt wiele
przyioczonych argumentéw réwna sig¢ niepoda-
niu zadnego, gdyz malo bedzie szans, ze przelo-
zony je rozpatrzy. Cale sprawozdanie bedzie
obejmowaé tylko szczegély absolutnie niezbedne
do ustalenia faktéw lub tez do posiawienia ewen
tualnych wnioskéw, proponowanych sposobow
zalatwienia zagadnienia.

Kierownik najlepiej uczyni, jezeli przedstawi
sprawe ustnie i zalaczy sprawozdanie pisemne;
bedzie sie staral uzyskaé¢ decyzj¢ odrazu; jezeli
jej nie otrzyma, musi si¢ postara¢ o wyznaczenie
terminu rozstrzygniecia. Jezeli decyzja jest od-
wlekana, nie powinien sprawy traci¢ z oczu
i upewni¢ sie, ze to nie pochodzi ze zlego przed-
stawienia kwestji, przez niego. Jezeli dostanie
decyzje odmowna, nie powinien uprzedzacé sig
do przelozonych, lecz winien wszechstronniej
zbadaé te sprawe. zrozumieé¢ przyczyny odmo-
wy i wyciagna¢ wskazéwki, ktére uchronia go
od niepowodzeri w przyszlosci.

Nigdy za$é kierownik nie powinien obarczac
sie obowiazkiem zalatwiania u swych przelozo-
nych spraw, nie nalezacych do niego: jezeli go
inni o to prosza powinien grzecznie lecz stanow-
czo odmoéwié,

VIIL

Co jest miernikiem ostatecznych wartosci kie-
rownika? Czy to, ze jest lubiany przez swoich
podwladnych lub przetozonych, tak, Ze nie moz-
na mu nic zarzuci¢ jako wzorowemu urzedniko-
wi. Oczywiscie, z¢ bedzie on cieszyl si¢ tem
wszystkiem, jezeli jednoczy w sobie zalety do-
brego kierownika. Ale gdybyémy chcieli jego
wartoé¢ wyrazi¢ dokladnie, technicznie, w cy-
frach — musieliby$my zmierzyé wyniki jego
pracy. ‘ :

Wartosé pracy w jakiejkolwiek dziedzinie
mierzy sie jakoscia, kosztem i czasem wykona-
nia. Jakze czesto spolyka sie, ze rezullat pracy
nie odpowiada pieknym zamierzeniom, ze dzielo
zostanie znieksztalcone, zwichniete; czy to be-
dzie reforma na polu administracji, czy finans6w,
czy gmach lub maszyna musi ona by¢ wykonana
scisle tak, jak to bylo powiedziane, zgodnie
z ustalonemi naprzéd warunkami.

Dobra pod wzgledem jakosci praca musi by¢
wykonana ekonomicznie, t. j. koszt jej musi staé
w pewnym stosunku do jej wartoéci. Musi by¢
réwniez wykonana w oznaczonym terminie,
Czesto owoce tej pracy zalezg w wybitnym
stopniu od tego czy bedzie ona wykonana na
czas, a tymczasem we wszelkich dziedzinach
zycia spotykamy sie z objawem spézZniania sie.
Spéiniaja sie wszyscy i ze wszystkiem tak, ze
staje sie¢ to kleska powszechng. Co6z bardziej
smiesznego nad czlowieka, ktéry wymachujac

Miernik wartosci kierownika,
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rekoma, biegnie za pociagiem, gubiac pakunki
i wreszcie zziajany staje, patrzac bezradnie na
znikajacy w dali cel swych wysitkow. ‘

Taki smiesznie tragiczny obraz przedstawia
nar6d, w ktoérym spéznianie sie jest choroba
nagminng i nieuleczalng. Przy wspélczesnej

‘skomplikowanej organizacji wszelkie interesy

ludzkie posrednio lub bezposrednio zazebiaja
si¢ i jedno opdZnienie odzywa si¢ w calym tan-
cuchu spraw innych, pomnazajac wielokrotnie
straty stad wynikle.

IX. Dobry kierownik.

Dobry kierownik bedzie mial sobie za punkt
honoru dotrzymanie terminu. Osiagnie to za$
przez umiejetne przewidywanie, dobry sad
i zdolnos¢ uzyskania wielkiej wydajnoséci pracy.
Inni ludzie moga posiada¢ wiecej wiadomosci
technicznej i fachowej beda oni jednak podlegaé¢
temu. kto posiada wigcej umiejeinosci w poko-
nywaniu trudnosci i uzyskiwaniu wydajnej pracy
od podwladnych.

iepowodzenia musza sie zdarzaé¢ na drodze
kazdego czlowieka, ktéry dziala, pracuje i wal-
czy. Ten tylko nie bladzi, kto nic nie robi, Nie-
powodzenie wykorzystane jako nauka na przy-
szlos¢, moze si¢ nawet oplaci¢, gdy po niepo-
wodzeniu rozpoczniemy prace na nowo, z ta
sama energja. [ylko cztowiek o zelaznych ner-
wach, czysiem sumieniu, z wiarg w slusznos¢
swych czynéow, — czlowiek, ktéry kladzie dusze
swa w prace, z pozytkiem dla tych, ktérzy mu
zaufali — czlowiek, ktéry potrali pozyskaé dla
swych zamierzeni dobra wole i postuszernistwo
innych — czlowiek, ktéry pragnie wznosi¢ to co
spoczywa w upadku materjalnym lub moralnym
i z haslem postepu dazy wciaz naprzéd i na-
przéd oto jest kierownik ktérego nam potrzeba.

Z. Rel.

Premjowanie administracji.

(Ciag dalszy)

Trzeba si¢ réwniez zastanowié, czy celowem
jest ustala¢ tantjemy miesigcznie do wyplaty,
czy tez oblicza¢ je kwartalnie z uwzglednie-
niem dokladniejszych danych o stanie finanso-
wym, co wydaje si¢ bardziej wskazanem, gdyz
okreslenie przypadajacej kwoty premjowej za-
wiera zawsze pewng warunkowo$é. — Pozatem
kazda tantjema powinna posiadaé¢ te wlasnosé,
aby mogla by¢ zawsze odpowiednio zmieniona.

Teraz nalezy wyjasni¢ sprawe odbiorcow
premji. Do odbioru uprawnione sa wszystkie
te sily urzednicze, ktére maja do czynienia
z produkcjg, lub jej dalszem opracowaniem, na-
wet cyfrowem dla celéw kosztéw wlasnych lub
bilansowych, gdyz dopiero wyposrodkowanie
liczb powoduje wykrycie brakéw. Z tego po-
wodu zaleca sig, aby rachmistrz kosztéw
wlasnych, ktéry obarczony jest powyzszemi ce-
lami jednoczeénie mial polecone obliczenie
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tantjem zaraz po ustaleniu kosztéw wlasnych,
oraz aby wprowadzal jednoczeénie te projekty
zmian premjowych, ktére sie naleza ze wzgledu
na zapewnienie celowego systemu obliczania
i ustalenia wydajnoéci pracy. — Ma sie rozu-
mieé, ze nie wszyscy nalezacy do danej grupy
pracownicy powinni byé premjowani, gdyz po-
winno by¢ zastosowane rozréznianie ze wzgledu
na stopiefi samodzielnoéci pracy.

Wewnatrz kazdej grupy wyposrodkowana
premja powinna by¢ podzielona stosownie do
poboréw jednostek tembardziej, ze te ostatnie
sa zwykle ustalone w zaleznoéci od zdolno$ci
indywidualnych poszczegélnych urzednikow.

Oszczednosé, jaka sie osigga przez stosowa-
nie systemu wlasnokosztowo-produkcyjnego nigdy
nie bedzie ze szkoda dla przedsigbiorstwa, prze-
ciwnie, lezy ona calkowicie w interesie przed-
sigbiorstwa, jak rowniez w interesie gospodarki
ogélnej. W kazdym razie tylko wtedy, gdy sy-
stem jest zastosowany z uwzglednieniem jakosci
produkcji obok znizenia kosztéw wlasnych za-
pewnia on korzy$¢ jednoczesna obustronna,

Premje administracji technicznej
wprowadzone przez Dyrekcje Wileniskg w gléwnych
warstatach kolejowych
podal inz. Schmidt, nacz. warsztatéw glown. IRI.
w Bydgoszczy

Premjowanie administracji w zaleznosci od
wysokosci zarobku premjowego rzemieslnikow
byto przez M K. pierwotnie dlatego wprowa-
dzone, zeby poniekad przy$pieszy¢ wprowadze-
nie w zycie premjowanie indywidualne syste-
mem Halsey'a, a chcgc zainteresowaé admini-
stracje, nie majac naonczas dokladnego obrazu
o pojemnoéci i wydajnosci poszczegélnych war-
sztatéw, wprowadzilo jako wskaznik 7% od sumy
premjowej rzemie$lnikéw dla administracji.

Pomijajac, ze ten sposéb wytwarzal sytuacje
niemila w stosunku do rzemieélnikéw, ktorzy
zawsze twierdzili i twierdza tam, gdzie ten
spos6b nie zostal zmieniony, Zze administracja
zyje ich kosztem i zabiera nalezacy si¢ im za-
robek — ale nielogicznoéé sama polega na tem,
ze administracja bez wzgledu na to, czy pro-
gram zadany zostal wykonany, zawsze premije
otrzymuje, a nawet w interesie tejze admini-
stracji lezalo, by zarobek premjowy rzemiesl-
nika byl jaknajwiekszy, bo woéwczas i zarobek
premjowy administracji tem samem bedzie wiekszy
Uwaga: Przy wspélezynniku =02 i K=15 w for-

mule p=/T=Kt/a naczelnik warsztatéw w Byd-
goszczy, wykonawszy calkowity program za-
dany, otrzymuje 140 zl premji, za§ przodow-
nik §lus.—95 zl.

O ile premja indywidualna, t. j. premja Hal-
sey'a racjonalnie prowadzona zniewala rzemiesl-
nika, powiem, do rozdrabniania i wyszukiwania
rob6t, to premja administracji, zalezna od wy-
dajnos$ci a nie wysokoéci premji rzemieélnika,
a wigc nie zwigzana 7% ogblnej sumy premji
rzemie$lnikow, zniewala administracle do wy-
puszczania jak najwiecej jednostek naprawczych,
czyli zmusza ja do nieustannej inicjatywy.

Premjowaniu podlegaja:

a) parowozy, wychodzace z naprawy glow-
nej, éredniej i wypadkowej, te ostatnie
w zaleznoséci od zakresu rob6t wcho-
dza do gléwnych, ewent. $rednich; bie-
zacych napraw warsztaty nie wykonuja,

b) wagony osobowe, pocztowo -bagazowe
i stuzbowe, wychodzace z naprawy $red-
niej, gtéwnej przebudowy i rewizji rocz-
nej; biezacych napraw warsztaty nie wy-
konuja,

c) wagony towarowe i specjalne, wycho-
dzace z naprawy glownej, odbudowy
i trzechletniej rewizji; biezacych napraw
warsztaty nie wykonuja,

d) wyroby kowalskie,

e) odlewy,

f) roboty, wykonywane w warsztacie zwrot-
niczym,

¢) roboty dla linji, jak: naprawa zestawow
kotowych, czesci zapasowych, inwenta-
BZ8 1 b Pes

h) roboty dla G. M. Z. i roboty dla os6b
trzecich.

Premje za naprawe taboru (a, b, ¢) wyznacza
sie i oblicza zaleznie od programu prac i stawki
premjowej pienigznej, za kaida poszczegblng
jednostke taboru, wzgl. wyznaczonego minimum.

Premje za wyroby kowalskie i okucia (d, e)
wyznacza sie zalezn'e od wykonania zadanego
minimum i stawki premjowej za jednostke wy-
dajnosci.

Premje za roboty dla linji, magazynu central-
nego, Warsztatu Zwrotniczego i oséb trzecich
wyznacza si¢ i oblicza dotychczasowym spo-
sobem.

Premjowanie prac z pod litery a, b, c, d, e, f,
byloby racjonalniejsze gdyby wprowadzono jesz-
cze wspblczynnik, zalezny od postoju i kosztow.

Tego chwilowo uczyni¢ nie mozna z dwéch
powodéw:

1) niewlasciwych statystycznych danych, wy-
niklych z blednej organizacji rachuby war-
sztatow i

2) z powodu przestarzalej organizacji pracy
(system przedwojenny — ,praca do przed-
miotu”), gdzie posté] parowozu w napra-
wie gtownej siega ponad 180 dni, a w na-
prawie $redniej ponad 85 dni.

Stawki pieniezne zwiekszaja sie o tyle pro-
cent, o ile procent zostala zwiekszona wydaj-
noé¢ w stosunku do programu pracy, wzgl. do
wyznaczonego minimum oraz o tyle, o ile zwigk-
szone zostaly pobory.

W razie niewykonania w danzm miesigcu za-
danego programu, wzgl. wyznaczonego minimum.
premje odnosng w danym miesiacu nie wypla-
caé, sie brakujace jednostki odlicza si¢ od sumy
jednostek wyrobionych w nastepnym miesiacu,
o ile w takowym osiggniete zostalo minimum
i dolicza sie do sumy jednostek za miesiac
poprzedni. Za osiagniete w ten sposéb minimum
wyplaca si¢ premje¢ za poprzedni miesiac, przyczem
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takie pokrycie brakujacych jednostek moze by¢

uskutecznione tylko za jeden poprzedni miesiac.

Uwaga: Wyjatek stanowia sprawy niezalezne od war-
sztatéw, jak: strajk, brak zasadniczych ma-
terjaléw, nie nadsylanie w pore taboru do
naprawy i t. p.,, wéwczas pokrycie brakuja-
cych jednostek naprawczych moze byé usku-
tecznione za dwa lub wigcej poprzednich
mies. G dn,

-t

MAGAZYNIERSTWO

(Ciag dal'szy).

Wyszczegolniajac zadania nowoczesnego ma- -

gazynierstwa, wyodrebniliSmy wszystkie funkcje
o charakterze umystowym i skoncentrowali$my
je w oddziale, nazwanym biurem magazynowym;
rozpatrujgc te funkcje, naszkicowane tam ogdél-
nie, zauwazymy, ze dadza si¢ one znowu ujaé
w trzy gléwne grupy, ktére nazwiemy sekcjami,
a mianowicie

Przygotowawcza

Wykonawczg i

Kontroli.

Stworzony na tej podstawie schemat organi-
zacji funkcjonalnej Biura Magazynowego przed-
stawia¢ si¢ bedzie, jak wskazano na ponizszej

rycinie Nr 2.
Ia/u’n; :a'a;;v‘lvaw![

PAROGCRAMOWA L RACHUNKOWR _l
W | g e
L ™) [ ronre chsen] | Lxsnsa soivein)
i Jfl;r.i;‘nu NONYR. Masnz,
Rys. 2

sexesn
HONTROLI

nsigtoiwodes |

Tu zaznaczyé nalezy, ze schemat powyzszy
traktowaé bedziemy wylacznie jako schemat fun-
kcyjny, ktéry bynajmniej nie przesadza organi-
zacji personalnej; w wielkich przedsiebiorstwach
moze kazda poszczegdlng funkcje wykonaé kilka
0séb, podczas gdy w przedsigbiorstwach mniej-
szych jedna osoba wykonywaé bedzie niejedno-
krotnie kilka funkcii.

Obecnie przejdziemy do sposobu wykonywania
poszczeg6lnych funkeji przez odpowiednie sekcje
zaczynajgc o

sekcji programowej
ktéra zawsze jest zaczatkiem Biura Magazyno-
wego zar6wno przy powstaniu nowego przedsie-
biorstwa, jak i przy wprowadzeniu racjonalnej
organizacji gospodarki materjalowej w przedsie-
biorstwie juz istniejgcem.

Punktem wyjscia dla prac tej Sekcji sq opra-
cowane przez Wydzial Techniczny na podstawie
ustalonego charakteru produkeii

listy materjalowe,

obejmujace wyszczegdlnienie ilosciowe wszelkich
materjaléw i czesci potrzebnych do wykonania

kazdej jednostki !fabrykacyjnej (rys. 3a i 3b).
Patrz réwniez szemat str. 68 i 69,
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Rys. 3a. Listy materjalowe
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Rys. 3b. Listy materjalowe

tablice normali wewnetrznych

danego przedsiebiorstwa, wskazujace jakie mate-
rjaly lub czgsci moga byé uzywane przy wyrobie
objektow fabrykacyjnych (rys. 4) z oznaczeniem
na nich, ktére materjaly lub czesci stanowia
normalny zapas magazynowy,
czyli znajdujg si¢ zawsze w zapasie na skladzie;
zapas ten uzupelniany jest automatycznie przez
magazyn, podczas gdy materjaly nieobjete nor-
malnym zapasem muszg by¢ zamawiane w miare
potrzeby.
Zaznaczyé
wnqtrznycg

tu nalezy, ze tablice normali we-
obejmowaé winny nietylko
materjaly fabrykacyjne
t. j. te, ktére wchodzg w sklad objektéw wy-
twarzanych, czyli t.zw. tworzywo lecz réwnies

materjaly ruchowe

t. j. te, ktore sq niezbedne do utrzymania ruchu
fabrycznego, jak smary, opal i t. p.

Te dane jednakze nie wystarczaja Sekcji Pro-
gramowej do opracowania programu materjalo-
wego, gdyz, aby méc zorjentowaé sie co do
ilosci materjaléw, jakie beda konieczne do utrzy-
mania produkcji, musi ona znaé

program fabrykacyjny,
wskazujgey iloéé poszczegélnych objektéw, ktére
w pewnym okresie czasu przez dane przedsie-
biorstw> majag byé wykonane. .

Dla okreslenia wielkosci zapasu magazynoweg:
niezbedne jest jeszcze zorjentowanie ~sie, ile
czasu potrzebne jest na dostawe danego mate-
riatu, liczac od chwili zapotrzebowania. Te wia-
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Rys. 4. Tablica normali

domosci otrzymuje Sekcja Programowa od Biura
Zakupéw i sg one ujete w tak zwanej
specyfikacji materjalowej.
w ktérej mamy pomieszczone wszystkie dane
dotyczace odpowiedniego materjalu, a wigc two-
rzywo, warunki techniczne, jakim winien on od-
powiadaé, sklad chemiczny, wlasnosci fizyczne,
tolerancje, przyjety sposéb pakowania, jednostki
handlowe, jednostki zaliczeniowe wewngtrzne
it p. (ryc. 5).

Po otrzymaniu tych wszystkich danych i stwo-
rzeniu listy magazynowch materjalow i czesci,
juz z podaniem przewidywanych ilosci Sekcja
Programowa musi przystapi¢ do opracowania,
a wlasciwie rozwinigcia

symbolistyki materjalowej,

jako podstawy dobrej gospodarki materjalowej;
system symboﬂstyki jednolity dla calego przed-
sigbiorstwa jest zgéry w zarysach opracowany
a dzial materjalowy stanowi tylko jego czastke;
ze wzgledu jednak na to, Ze temat ten stanowi
sam w sobie zagadnienie bardzo powazne, nie
da on si¢ ujaé w zbyt szczczuplych ramach
niniejszego artykulu — zwlaszcza za$, ze pojawil
si¢ juz artykul traktujacy o tej kwestji, zatem
nalezy przypuszczaé, ze zainteresowanie s.¢ zna-
czeniem symbolistyki doprowadzi do ujecia calo-
ksztaltu tego zagadnienia.

Rys. 5. Specyfikacja materjalowa

- Aby méc sie tatwo orjentowaé w nagromadzo-
nym materjale tablicowym, zmuszeni jestesmy
do stworzenia sobie odpowiedniego

skorowidza kartotekowego (rys. 6)

==

MATERIAL

SHOROW!I DZ

sPecvFinacaon N2

NW

UWAG:

SYmMBoOL

Rys. 6. Skorowidz kartotekowy

Posiadajac juz dane dotyczace przewidzianego
zapotrzebowania w pewnej jednostce czasu oraz
terminy dostawy, mozemy przystapi¢c do ozna-
czenia dla kazdego poszczegélnego materjalu,
objetego normalnym zapasem:

1) minimalnego zapasu.
t. j. tej ilosci, przy osiagnieciu ktérej nastepuje
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automatycznie wystawienie zapotrzebowania dla
uzupelnienia zapasu;

2) stalego zapasu
czyli nienaruszalnej rezerwy, ktora ma za zada-
nie zapewnienie cigglosci produkcji pomimo pe-
wnych uchybien w terminach dostawy.

3) ilosci do zamawiania,
wskazujacej, jakg ilosé materjalu z chwilg osiag-
nigcia minimum nalezy zapotrzebowad;

4) maksymalnego zapasu,
ktéry nie powinien nigdy byé przekroczony.

C. doitt.

BIURO ROZDZIELCZE

i jego organizacja
(Ciag dalszy)

Karta obiegowa — rys. 4 i 5 pozwala stwierdzié¢
ilo§é operacji juz wykonanych i te jakie jeszcze
pozostaly do wykonania, wskazujgc ich kolej-
nosé, grupe lub liczbe obrabiarki, na ktérej dany

|Armatur. Oddzich HKarta obiegowa Do oddziolu Mechan,
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Pys. 5

przedmiot ma |by¢ obrabiany oraz miejsce wy-
znaczonej obrabiarki i liczbe karty roboczej dla
kazdej operacji. Rubryka ,rozpoczecia i ukon-
czenia" umozliwia stale sledzenie za odchyleniem
terminu obrébki danego przedmiotu. Wobec
powyzszego umozliwia ona w warsztatach, gdzie
jeszcze nie zaprowadzono organizacji transportu
i jego automatyzacji — szybkie i dokladne orjen-
towanie si¢, gdzie przedmiot po skonczeniu danej

operacji ma byé odeslany do' dalszej obrébki.
W warsztatach, gdzie transport jest juz zorgani-
zowany a zapewnienie kontroli szybkiego i ter-
minowego przebiegu obrébki odbywa sie¢ w inny
sposob, zamienia karte obiegowa zwyczajng trwala
przywieszka z podaniem NN. czesci, zaméwienia
1 serji.

Réznica polega jeszcze w tem, ze w pierwszym
wypadku moznaby okreslié przebieg roboty jako
spchany” to znaczy Ze po ukonczeniu opera-
cji odsyla si¢ przedmiot dla wykonania nastepnej
operacjifdo miejsca wskazanego w karcie obie-
gowej lub do pomocniczego magazynu oddzialu
montazowego,o ile wykonana operacja byla osta-

tnia.

&/ drugim wypadku przebieg roboty daje sig
okresli¢ jako ,ciggniony”; to znaczy, ze maj-
ster, fotrzymawszy zlecenie w postaci karty
roboczejina wykonanie pewnej operacji, w odpo-
wiedniej chwil}il zada przyniesienia przez przy-
dzielonego transportera przedmiotu z poprzed-
niej operacji.

System tenfma jednak pewne wady a miano-
wicie: przy stosowaniu systemu ciggnionego wy-
syla biuro rozdzielcze jednoczeénie szereg operacii
z wyznaczeniem terminu ich ukonczenia. Otéz
praktyka wykazala, ze wyegzekwowanie tych
terminéw z obrabiarek, przez kierownictwo robét
wymaga wyjgtkowej dyseypliny i sprawnosci,
ktérg dopiero z biegiem czasu mozna osiggnaé.
O blizszych szczegélach obydwu metod bedzie
mowa w odpowiednim miejscu. Wybér metody
zalezy od okolicznosci, loka'nych warunkéw,
wielkosci wytwérni, inteligencji personelu, ro-
dzaju wyrobéw it. p. Taksamo i rubryki i format
moga byé odpowiednio przystosowane. Mozna
np. obej$é si¢ bez szkicu, zmniejszyé rozmiar,
wpisywaé operacje kolejne, drukowaé karty
réznokolorowe dla odréznienia pewnych mate-
riatéw np. bronz, zelazo lane, zelazo kute,
stal i t. p. albo podlug rodzaju wyrobéw lub
podlug waznosci np. zapas, normalne, spieszne,
bardzo “pilne i t. p. '

Karta robocza (premjowa) rys. 6 — 7.

Z malej analizy otrzymanej od kalkulatora
czasu! wypisuje si¢ na kazdg operacje¢ podang
w analizie — oddzielng kart¢ roboczg premjowa.
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Rys. 7

W ten wlasnie sposob karta ta stuzy jako objekt
manipulacyjny ulatwiajacy caly szereg zadan.
wigc:

1) zadna operacja wymieniona w karcie nie
moze byé zapomniang, bo caly szereg kolejnych
stanowisk, ktére otrzymujag te karte na swoja
operacjg, upomina si¢ o robote z poprzednie]
operacji. Wiadomo zas z doswiadczenia, jak czesto
si¢ zdarza, a nawet na porzadku dziennym jest,
ze przedmiot po kilku operacjach ginie zapo-
mniany i brak jego ujawnia si¢ nastgpnie dopiero
w chwili montazu zmuszajac do zwloki lub
zatrzymania montazu, denerwowania, biegania,
zrzucania innych robét z obrabiarki, zeby te
zapomniang przyspieszy¢ i t. d.

2) wpisany na karcie termin ostateczny
ukonczenia danej operacji umozliwia:

a) orjentowanie si¢ danego majstra w kolejnosci
robét zaleznie od terminu jej ukonczenia i wy-
znaczonego czasu trwania, ustalajagc temsamem
i termin rozpoczecia roboty,

b) ukladanie planu roboty przez prosta mani-
pulacje kartkami, z ktérych zadna, a tem samem
1 zadna operacja zgingé nie moze,

c¢) ukladanie w biurze rozdzielczym kolejnosci
rob6t oraz obcigzenia obrabiarek i stanowisk
réwniez przez prosta manipulacje kartkami.

3) ulatwia kontakt miedzy wykonawcg, a biu-
rem rozdzielczem, umozliwiajac kontrole po-
stepu oraz prawidlowego i terminowego przebiegu
wykonywania kazdego przedmiotu,

_ 4) stuzy jako dokladny materjal dla wyliczenia
pozniej kalkulacji kosztu wlasnego,

5) karta ta sluzy jednoczesnie jako dokument
platniczy zarobku zasadniczego i premji,

6) wreszcie jest najlepsza %controlq gospodarki
czasem.

Dla wymienionych wzgledéw zawiera ona caly
szereg rubryk, wypelnianych przez réine dzialy
biurowe i warsztatowe:

a) Biuro Rozdzielcze wypelnia nastepujgce
rubryki:

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

2) Liczbe biezagcq karty roboczej,

3) Liczbe karty obiegowej, dla ktérej wypi-
sana zostala dana karta robocza, by stworzy¢

tacznik kontrolujgcy miedzy temi dwiema kartami,
a wiec wzajemna kontrole,

4) Oddzial fabryczny, ktéry ma wykonywaé
dang operacje,

5) Liczbe zaméwienia. dla ktérego si¢ dana
robote wykonuje,

6) Liczbe grupy i cze$ci podlug odnosnego
wyszczeg6lnienia,

7) Nazwe przedmiotu obrabianego i rodzaj
materjalu, z ktérego ma byé wykonany,

8) llosé¢ sztuk wazieta z wyszczegoélnienia,

9) Czynnosé (operacje) jaia ma byé wykonana
na danym przedmiocie,

10) Liczbe kolejnej operacji, zgodnie z takaz
liczbg wskazana w analizie, '

11) Rodzaj operacii,

12) Grupa obrabiarki typu ogélnego oraz

12a) Liczba obrabiarki specjalnej jaka ma wy-
konaé czynno§é wykazang w poz. 9,

13) Instrukcja zastosowania szybkosci skrawania
i posuwu wedlug analizy (szczegély patrz str. 77
rubryki 27, 28 i 29),

14) 15) 16) Wyszczegolnienie narzedzi, spraw-
dzianéw i przyrzadéw, ktére maja byé uzyte do
obrébki, podlug wskazan kalkulatora,

17) 18) 19) Czas trwania obrébki z podziatem
na czasy: maszynowy i reczny, wyliczony przez
kalkulatora czasu,

20) Wymienienie operacji poprzedniej i nastep-
nej,

21) Podpis Kierownika Biura Rozdzielczego.

Warsztaty wytworcze wypelniaja rubryki
nastepujgce:

22) 23) Nazwisko i Nr marki robotnika, ktéry
wykonywal dang robote z uwzglednieniem pierw-
szej 1 drugiej zmiany,

24) 25) 26) 27) sg wypelniane z chwilg roz-
poczecia i ukonczenia czynnosci,

28) 49) sa wypelniane przez majstra, stwier-
dzajgcego przerwe¢ w pracy, jej powdd i czas,

29) 30) jedna z tych pozycyj zostaje wypel-
niang przez majstra, w wypadiu kiedy operacja
jest nieukoriczong, a nastapil okres platniczy,
robotnikowi wydaje sie odpis karty roboczej,

31) Podpis maijstra stwierdzajacy powyzsze
pozycije,

32) Wykazanie czasu rzeczywiscie zuzytego na
wykonanie przepisanej w rubryce 9 czynnosci.
Kontrola techniczna wypelnia nastepujace rubryki:

33) 33a) 33b) data kontroli, poczatek rozpo-
czecia i czas ukonczenia sprawdzania dokladnosci
wykonania,

34) 35) 36 37) wykaz cze$ci przyjetych lub
zbrakowanych z podaniem przyczyny,

38) podpis kontrolera,

Biuro wyplat wypelnia rubryki pozostale:

39) zamoéwienie jak rubryka 5,

40) Grupa czesei jak rubryka 6,

41) Whpisanie obliczonej premji % % w zale-
znosci od godzin wyznaczonych i zuzytych (patrz
rub. 19, 32),

42) Lista placy dla danego okresu,

43) Oddzial i liczba marki robotnika (jak rub.
3y128,.23);
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44) Placa za godzing,

45) Zasadniczy zarobek,

46) Premje,

47) Calkowita nalezno$é do wyplaty (zarobek
plus premja),

48) Podpis urzednika formujacego liste placy.

Opisane powyzej karty robocze, Biuro Roz-
dzielcze wypisuje na podstawie posiadanych analiz,
przez kalke z dwoma odpisami, z ktérych pierw-
szy identyczny z oryginalem, pozostaje w centrali
Biura Rozdzielczego i nastepnie sluzy jako ma-
terjal do obcigzenia stanowisk pracy.

Drugi odpis jako karta transportowa
(rys. 8 19) posiada cze$é rubryk wspélnych z kartg
roboczg i wypelnianie ktérych nastepuje przez
poszczegélne oddzialy.

" . & m
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Rys. 8. Karta transportowa

32) Podpis transportera,

Warsztaty- wytwércze wypelniajg rubryki:

22) 23) jak w karcie roboczej,

24) Liczbe marki robotnika,

25) Okres platniczy,

26) llosé¢ zuzytych godzin (jak w karcie robo-
czej rub. 32),

27) Liczba karty roboczej (odpowiada rub. 2),

28) llosé przedmiotéw przyjetych przez kon-
trolera (odpowiada karcie roboczej 35).

33) 34) Uwagi i podpis majstra.

Rubryki 35) 36) 37) 38) i 39) s wypelniane tylko
w tym wypadku, kiedy identyczne czesci wyko-
anane poprzednio réznily si¢ w czasie trwania
obrébki od czasu wyznaczonego przez kalkulacje.
Biuro Kalkulacji, sprawdzajac z tego powodu
analize, w ktérej stwierdzilo, ze czasy mecha-
niczne zostaly obliczone dokladnie, szuka réznic
w- czasach wyznaczonych dla robét recznyc
przez sprawdzenie tychze na podstawie chrono-
metrazu na miejscu pracy i osiggnigte dane
wpisuje w odpowiednie rubryki.

35) Czas przygotowania do roboty,

36) Czas ustawienia, wzglednie przygotowania
przedmiotu na maszynie,

37) Czas przelozenia lub powtérnego umoco-
wania, -

38) Czas pracy mechaniczny badanej obra-
biarki,

39) Czas ostatniej czynnosci, jaka jest zdjecie
obrobionego przedmiotu.

Do czynnosci transportera, oprécz dostarczenia
przedmiotu na miejsce, nalezy réwniez dostar-
czenie catkowitego kompletu narzedzi, spraw-

Zawis 1705 ® [cugie 743-8 s 18 1 :
dzianéw i przyrzadéw zgodnie z wykazem za-
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FM J-x Daka | lodé | Dora ok | Oula ”NT| 15, 16.
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— [ rzemies$lnikéw, uzywa si¢ kart roboczych zbio-
6 |0 Mpes o @ lm""’"’”"’/ | rowych rys. 10i 11, ktére posiadajg czesciowo
DB S O v ® identyczne rubryki, jak karty robocze z jedno-
czesnem uwzglednieniem rubryk dla wpisywania
R o ® "
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Rys. 10. Karta robocza zbiorowa
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czasu trwania pracy poszczegélnie dla kazdego
rzemiesInika wedlug okresu platniczego ustalonego
w danej wytwérni. '

Wypelnienie rubryk, jak i w poprzednich kar-
tach roboczych, zostaje dokonane kolejno przez
poszczegdlne oddzialy jak nastepuje:

A) Biuro Rozdzielcze wypelnia rubryki od 1
do 11 wlacznie,

B) Warsztaty Wytwércze od 12 do 18.

C) Kontrola Techniczna od 19 do 25.

D) Biuro wyplat od 26 do 35 wiacznie.

C.d n

NARZEDZIARSTWO

Organizacja administracyjna
Podal Jerzy Grodecki

WSTEP.

1. Dotychczasowe systemy.
2. Nowoczesny system.
3. Celowo$é stosowania.

. SYMBOLISTYKA.

1. Okreslenie symbolistyki.

2. Systemy znakowanta:
a) stopniowy i jego zastosowanie,
b) staly i jego zastosowanie.

3. Znakowanie i klasyfikacja:
a) narzedzi do skrawania metali,
b) przyrzadéw i uchwytéw,
c) sprawdzian6w i przyrzadéw mierni-

niczych,

d) szablon6w.

4. Korzysci z symbolistyki.

II. SPISY NARZEDZI I PRZYRZADOW.

1. Przeznaczenie spiséw.
2. Przygotowywania spisow.

3. Rola i charakter spisu:
a) przy organizacji nowych wypozyczalni
narzedzi,
b) przy reorganizacji istniejacych wypo-
zyczalni narzedzi. ,
Prowadzenie spisu i znakowanie.
Korzyéci jakie przynosza spisy.

IIl. ORGANIZACJA WYPOZYCZALNI NA-
RZEDZI.

1. Wymagania stawiane w praktyce symboli-
styce, jako podstawie organizacji wypozy-
czalni narzedzi.
Instalowanie nowej wypozyczalni.
Reorganizacja istniejacej wypozyczalni.
System kontroli ruchu: il g
a) podzial pomieszczen wg. dzialéw i grup
b) podzial pétek na typy, rodzaje i roz-
miary,
c¢) marki i kontramarki,
d) wydawanie i przyjmowanie narzedzi
i przyrzadow. ;
5. System kontroli stanu inwentarza:
a) kartoteka i okreslenie ilosciowe stanu,
b) stosunek wypozyczalni do magazynu.
6. Konserwacja:
a) utrzymanie inwentarza,
b) ostrzenie narzedzi,
c) naprawa.
7. Stan wypozyczalni po zorganizowaniu.

IV. SYSTEM OPRACOWYWANIA OBROBKIL

1. Woprowadzone urzadzenia — jako podloze
nowoczesnego systemu.
2. Obowiazki Biura Warsztatowego.
3. Wspéblpraca w zakresie opracowania i przy-
gotowania do obrébki:
a) instrukcja dla Biura Warsztatowego,
b) instrukcja dla Biura Kalkulacji,
c) instrukcja dla Biura Rozdzielczego,
d) instrukeja dla Wypozyczalni Narzedzi,
e) instrukcja dla Warsztatu.

V. ZAKONCZENIE.

1. Zestawienie korzysci jakie przynosi zorgani-
zowanie opracowania obrébki.

ol

N

Wstenp.

Konstruktor projektujacy maszyne, a posiada-
jacy doswiadczenie zdobyte w praktyce war-
sztatowej, stwarza poszczegolne czesci tak, by
odpowiadajac istocie swego przeznaczenia sta-
nowily przedmioty, ktérych zrealizowanie nie
przedstawialoby trudnosci. Konstruktor wska-
zuje materjal, rodzaj obrébki i dokladnos¢ wy-
konania, znajac i rozumiejac wymagania stawiane
mu przez warsztat. Czy bez zrozumienia idei
konstruktora, bez wyczucia treéci samej ma-
szyny, warsztat odpowiedziatby swemu zadaniu?
Jasnem jest, iz bez wskazan kierujacych jego
pracqg w sposob celowy, zgodny z przewidzia-
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nym planem, nie sprostalby stawianym mu wy-
maganiom. Wszak identyczne czeéci, wedlug
tego samego rysunku, moga byé rézne pod
wzgledem wykonania mimo spelnienia warun-
kéw wskazujacych obrébke, skutkiem stosowa-
nia odpowiedniej, lub niecodpowiedniej obrabiarki,
narzedzia, przyrzadu. Umozliwienie wykony-
wania przez warsztat czesci skladowych maszyny
w spos6b zadany, odpowiadajacy wymaganiom
konstruktora, przy jednoczesnem zaoszczedzeniu
na czasie i kosztach obrébki, jest rzecza ko-
nieczng, a warunkujaca dobroé i tanio$é wy-
twarzanych objektéw. Przeciwnie, nieumiejetnie
i bez zrozumienia rzeczy przeprowadzane na
warsztacie oszczednoéci przy obr6bce, moga wyryé
swe pietno nie tylko na poszczegélnych cze-
$ciach, ale i na caloéci produkcji. Jak widaé
z powyisze%o. przy racjonalnej gospodarce, or-
ganizacja fabryczna w dziedzinie opracowywania
obrébki winna dawa¢ warsztatowi te wszystkie
dane, ktére umozliwialyby i gwarantowaly od-
powiednie pod kazdym wzgledem wykonywanie,
W celu lepszego zobrazowania wyzej oma-
wianych zagadnien, przeanalizujemy wadliwy
system organizacji, niejednokrotnie stosowany
w zakladach przemyslowych. System ten, przy
opracowaniu obrébki uwzglednia podzial pracy,
posiadajacy okreslony przebieg czynnosci.

Biuro konstrukcyjne opracowuje rysunki war-
sztatowe. Konstruktor, ktéry ma swéj program
wykonania, przekazuje go stosunkowo w drobnej
czesci za pomoca znakéw obrébkowych, ozna-
czenia pasowan i wazniejszych uwag. Faktyczne
opracowanie obrébki uskuteczniajg biura kal-
kulacji, oraz techniczne. To ostatnie projektuje
zazwyczaj specjalne narzedzia i przyrzady,
stwarzajac sobie poglad na sposéb przeprowa-
dzania obrébki. Biuro kalkulacji niezaleznie od
tego uklada réwniez plan obrobki w postaci
analizy, i oblicza czas jego wykonania. Pomimo,
ze praca kalkulatora jako zupelnie $cisla, oparta
by¢ winna na konkretnych danych dotyczacych
warsztatu, najczesciej jednak podstawa kal-
kulacji sa indywidualne zdolnosci, oraz wiado-
mosci oparte na znajomosci fabryki poszczeg6l-
nych kalkulatoréw. Brak danych obejmujacych
soba charakterystyki obrabiarek, oraz dotycza-
cych stanu inwentarza wypozyczalni narzedzi,
powoduje oczywiscie bledy nie tylko w samym
opracowaniu wykonania, ale i w obliczaniu
czasu, ktory oparty niejednokrotnie na uwzgled-
nieniu fikcyjnych urzadzen, niezgodny jest z is-
totnym stanem rzeczy. Jak wida¢ z powyzszego,
podane wyzej biura zastanawiaja sie niezaleznie
od siebie nad tym samym problemem, nie prze-
kazujgc sobie swych myséli, a ujmujac te sama
robote nieraz w zasadniczo rézny sposéb. Osta-
tecznie warsztat w osobie majstra otrzymuje
rysunki i karty fabrykacyjne, ktére w formie
ogblnikowej okreslaja charakter i czas trwania
pracy. Majster zmuszony jest wobec. tego opra-
cowywaé na podstawie rysunku sposéb wyko-
nania, aby mie¢ mozno§é¢ dawania wskazéwek
robotnikowi. Najczesciej jednak, ogranicza sie

on do udzielania ogélnikowych uwag, stawiajac
robotnika wobec koniecznoéci decydowania, jak
zamocowa¢ przedmiot na maszynie i jakie na-
rzedzia uzyé do obrébki. W rezultacie pomimo
tylokrotnego opracowywania, decydujaca role
przy wykonywaniu odgrywa robotnik ktéry
przyjmuje czastke mysli konstruktora i sczastke
my$li kalkulatora z cyfra czasu, zazwyczaj nie-
pojeta dla niego, gdyz nie moze wczué sieg
w spos6éb myé§lenia i przewidywania kalkulacji.
Trudnoséci zwigzane z otrzymaniem narzedzi
przyrzadéw z wypozyczalni wplywajq ujemnie
nie tylko na czas, ale i na jako§é pracy robot-
nika, ktéry nie majac moznosci przewidzie¢
czy sa specjalne narzedzia, zastepuje je prowi-
zorycznemi, nie odpowiadajacemi zazwyczaj ce-
lowi. ,
Wyzej wymienione, a wykazane w ogélnych
zarysach ujemne strony wadliwej organizacji
opracowywania obrobki, wskazujg na koniecz-
no$§¢ wprowadzenia $cisle okreslonych, a wy-
prébowanych metod, dajacych mozno$é wyko-
nywania szeregu racjonalnie i celowo prowadzo-
nych prac. Rezultatem tych prac powinno byé¢
umozliwienie wypelnienia zadan warsztatu w spo-
s6b szybki, a jednoczesénie $cisle okreslony pro-
gramem, zawczasu obmys$lonym i przygoto-
wanym.

System obejmujgcy organizacje opracowania
obrobki w-zakladach przemystowych metalo-
wych stosowany z powodzeniem zagranicg znaj-
duje juz swb6j wyraz w niektérych wiekszych
wytwérniach krajowych.

Fabryki dawne o ustalonym charakterze pro-
dukcji, posiadajace starych pracownikéw, nie
odczuwaja bolaczek wynikajagcych z wadliwej,
czy niekompletnej organizacji. Wspo6lpraca w nich
jest zautomatyzowana, najdrobniejsza czynnoéé¢
weszla w krew pracownika warsztatowego, z kt6-
rych kazdy jest niezastapiong czastkaq organizmu
fabrycznego.

Rzeczywistoé¢ moéwi inaczej. Czas plynie,
metody obrébki, jak réwniez obrabiarki i na-
rzedzia doskonalg sig, a zastéj lub konkurencja
zmuszaja do stwarzania nowych galezi pro-
dukcji.

Zniesienie taré¢, stworzenie harmonji wspol-
pracy i stalej r6wnowagi, jest zadaniem nau-
kowej organizacji pracy.

Wprowadzenie systemu‘nawigzujacego wspol-
dzialanie, znoszacego zaleznoé¢ idywidualng in-
stytucji od pracownika, podnoszacego wydajno§é
pracy, a nie kolidujagcego z caloksztaltem orga-
nizacji fabryki, staje sie rzecza ze wszech miar
pozyteczna i‘pozadana.

Celem naszym jest omoéwienie i przeanalizo-
wanie, w sposéb czysto praktyczny, metod po-
wyzszego systemu. Gléwne wytyczne na kté-
rych si¢ on opiera mozemy wyrazi¢ czterema
nastepujgcemi punktami:

1. Wprowadzenie symbolistyki narzedzi, przy-
rzadow, sprawdzianéw i szablonéw, ;

2. Stworzenie katalogéw. narzedzi, przyrza-
déw, sprawdzianéw i szablonéw, '
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3. Zorganizowanie wypozyczalni narzedzi,

4, Wykorzystanie powyzszych urzadzen dla
prowadzenia systemu opracowywania obrébki.

Zastanawiajac sie¢ nad wyzej przytoczonemi
punktami, nasuwa . sie pytanie, jakie koszty
1 jakie trudnoéci stoja na przeszkodzie do prze-
prowadzenia tych prac i do jakich moga one
doprowadzi¢ rezultatéw?

Zostawiajac wyczerpujaca odpowiedZ na py-
tanie rozwazaniom strony technicznej poszcze-
g6lnych etapéw pracy, ograniczymy sie narazie
do zestawienia w formie ogélnikowej zyskow
mozliwych do osiggniecia na tej drodze.

1. Zysk na czasie i jakoéci opracowania wy-
konania.

2. Zysk na czasie i jakoéci wykonania.

3. Zysk pod wzgledem celowego wykorzy-
stania narzedzi i przyrzadéw dzieki katalogom.

4. Zysk na czasie jako rezultat zorganizo-
wania wypozyczalni narzedzi.

Poprzestajac na wyzej poczynionych spostrze-
zeniach, przystapimy obecnie do kolejnego
rozpatrywania uprzednio wyszczeg6lnionych pun-
ktéw, dotyczacych opracowania oraz przygoto-
wania do obrébki na warsztacie.

I. Symbolistyka.

Pierwszym krokiem, zmierzajacym do opano-
wania wszelkich urzadzen wchodzacych w sktad
inwentarza fabrycznego,jest opracowanie pewnego
systemu segregacji,opartego na mozliwoéci okresle-
nia kazdego przedmiotu w sposéb jednoznaczny,
a przejrzysty za pomoca symbolu,

Wprowadzenie symbolistyki umozliwia planowe
przygotowywanie dalszych etapéw organizacyj-
nych, wykluczajac pomylki w pracy i trud-
no$ci w terminologji.

Przy omawianiu przebiegu poszczegélnych prac
okaze sie, jak wazna role odgrywa symbolistyka
w dziedzinie opracowywania obrébki.

Obmy$lenia znakowania dla dzialu narzedzi
i przyrzadéw moze podjac si¢ tylko fachowiec,
rozporzadzajacy obszernym materjalem teore-
tycznym, obeznany z odpowiednia literatura,
posiadajacy praktyke nie tylko w dziedzinie
konstrukcji narzedzi, a'le i warsztatowa, polega-
jaca na znajomo$ci obrabiarek, wyrobie narze-
dzi oraz stosowaniu ich w pracy.

Charakter symbolu musi zaspakaja¢ nie tylko
wszelkie wymagania natury teoretycznej, ale
musi by¢ réwniez odzwierciadleniem istoty war-
sztatu, dla opanowania ktérego jest stworzony.
Jednoznacznosé i rozciagliwosé sa podstawa
rozumowania przy ustalaniu ukladu symbolu.
Jasnem jest, ze przejrzystosé i latwos¢ ksztal-
towania musza dopelnia¢ dwa pierwsze warunki.

l;Sposéb ksztaltowania symbolu moze by¢ tro-
jaki :

1) literowy, 2) liczbowy i 3) literowo-liczbowy.

llo§¢ znakéw i uklad ich sg rezultatem zna-
jomoéci i wezucia sie w opracowywang dziedzine,
.przyczem podporzadkowanie sie¢ warunkom lokal-
nym jest rzecza komieczng. Z prostego rozumo-
wania przytoczonego nizej wynika, ze sze$§¢ zna-

kéw stanowi minimum mogace zaspokoié sta-
wiane wymagania. ,
Ogoélna zasada ksztaltowania symbolu jest:

a) pierwszy znak wskazuje dzial inwenta-
rza, odznaczajacv sie swoistym charak-
terem przedmiotéw pod wzgledem wy-
konania ich i przeznaczenia;

b) drugi znak .dzieli dzial na grupy obej-

. mujace przedmioty o jednolitym charak-
terze przeznaczenia;

c) trzeci znak okresla typ przedmiotow
nalezacych do danej grupy. Przedmioty
pewnego okreslonego - typu r6zni¢ sie
moga jedynie w szczegotach konstrukeji-
i w zastosowaniu; g

d) czwarty znak wydziela rodzaj przedmio-
tow geometrycznie podobnych rézniacych
sie jedynie wielkoscia, a stwierdza iden-
tycznosé pod wszystkiemi wyzej wymie-
nionemi wzgledami. Znak ten moze okre-
sla¢ rowniez numer tablicy;

e) znaki pigty i szOsty przeznaczone sa
‘na charakterystyczny wymiar przedmiotu.
W wypadku znakowania przedmiotow
nie nadajacych si¢ do ostatniego ich
scharakteryzowania dwoma ostatniemi
miejscami, mozemy uzy¢ znakéw piatego
i sz6stego do zanumerowania przedmiotu
liczba kolejng w granicach danego ro-
dzaju,” lub tablicy.

System znakowania, zaleznie od warun!-{évy
do jakich go sie stosuje, moze by¢ dwojaki:
a) stopniowy b) staly.

System stopniowy opiera si¢ na instrukcji
zawierajacej klucz, wskazujacy sposéb ksztal-
towania sie symbolu. Przy tym systemie, roz-
patrywany dzial otrzymuje symbole w miare
naplywu materjalu, ktérego jakos¢ w szczegé-
lach z gory nie zostala przewidziana. Wobec
tego, ustalenie klucza dla okreslenia w symbolu
ksztaltu geometrycznego przedmiotéw staje sie
niemozliwoscia i dla tego to najlepiej jest ogra-
niczyé sie li tylko do okreslenia typu. Bezpo-
érednie oznaczenie przedmiotu musi byé¢ zwia-
zane z umieszczeniem go na jakim§ rysunku,
lub tablicy, gdyz inaczej $lad jego moglby zginag,
nawet razem z symbolem.

Za pomoca znakowania przy systemie stop-
niowym, musimy mie¢ moznos¢, jak wida¢ z po-
wyzszego, okresla¢ ‘w’ sposob najdogodniejszy
dla wyslowienia i zapamietania dzial, grupe, typ,
numer tablicy i numer rysunku danego przed-
miotu na tablicy. System ten jest bardzo roz-
ciagliwy i stosowany byé moze tam, gdzie nie sa
wymagane zadne ograniczenia opracowywanego
obszaru. Majac instrukcje, nie mozna jednak
na podstawie symbolu wyobrazi¢ sobie ksztattu
geometrycznego przedmiotu bez jego rysunku,
z czego widaé, ze system stopniowy nie nadaje
sic do wprowadzania tam, gdzie istnieje, lub
przewiduje “si¢. okreélenie granic stanu inwen-
tarza i gdzie chodzi o uporzadkowanie pewnego
dzialu np. wypozyczalni narzedzi.
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Rozpatrywany system najdogodniejszy jest
przy opracowaniu teoretycznem, a wiec przy
normalizacji i przy znakowaniu przedmiotéw
specjalnych wedlug rysunkéw konstrukcyjnych,
naplywajacych stopniowo, a poniekad nieogra-
niczenie.

Dla przykladu rozpatrzymy instrukcje sym-
bolistyki dla ,dzialu narzedzi do skrawania
metali”. Sposéb ksztaltowania symboli obie-
rzemy literowo-liczbowy, jako najodpowiedniejszy
do stosowania przy stopniowym systemie zna-
kowania, (patrz tablica 1 str. 93).

Analizujac przytoczong instrukcje, zastanowicé
si¢ musimy nad trzema pytaniami.

1. Dlaczego symbol ma inny charakter dla
narzedzi normalnych, a inny dla narzedzi spe-
cjalnych?

W odpowiedzi musimy wniknaé¢ w istote wia-
$ciwoséci tych dwuch rodzajéw narzedzi, nie
moéwigc juz o tem, iz wygodng rzecza jest mieé
mozno§¢ pozna¢ z samego ukladu symbolu, czy
mamy do czynienia z narzedziem handlowem,
czy specjalnem.

Cztery pierwsze znaki okreslaja zupelnie do-
kladnie ksztalt narzedzia normalnego, a roznice
zachodza tylko w wielkosci. Poniewaz réznych
wielkosci moze by¢ wiele, dajemy moznosé za-
numerowania na jednej tablicy do 99 narzedzi
rézniacych sie tylko wymiarami. Oznaczajic
poszczegblne tablice, a jednoczesnie rodzaje
w danej grupie literami, mamy zagwarantowane
22 miejsca, co przekracza najwigksze zapotrze-
bowanie. Inaczej jest z narzedziami specjalnemi.
Narzedzi tych o jednakowym ksztalcie zasad-
niczo niema, tak ze czwarty znak okresli¢ moze
tylko tablice nalezaca do danego typu. Z tego
wynika réwniez, ze kazde narzedzie musi mieé
swoj rysunek, w celu okreslenia ksztaltéow, co
znaczy, ze na tablicy mozna zmiesci¢ niewielka
ich ilo§¢, nie przekraczajaca kilku sztuk. Tym
samym konstatujemy konieczno$é zarezerwo-
wania odpowiednio duzej ilosci miejsc na tablice
i przeksztalcenia symbolu, w ktérym rezerwu-
jemy 99 miejsc na tablice oznaczone cyframi,
a 22 miejsca na numery pozycji w tablicy, ozna-
czane malemi literami.

2. Dlaczego nie charakteryzujemy wymiarem
narzedzi normalnych? :

Trzy pierwsze duie litery okreslaja typ na-
rzgdzia, co mozemy tatwo odczytaé, gdyz litery
te sa zwykle poczatkowemi nazwy narzedzia.
Rodzaj daja nam kolejne litery alfabetu nic za
siebie nie méwiace. Czy wymiar pewnego ro-
dzaju narzedzia, nazwanego litera a, b czy f,
ma dla nas znaczenie? Oczywiscie podanie
go w symbolu jest zbyteczne, gdyz dla pozna-
nia tego rodzaju musimy wszystko jedno zna-
lez¢ zadana tablice a, b czy f, na ktérej naj-
latwiej odszuka¢ narzedzie za pomoca numeru
kolejnego. #

3. Jak mozna zabezpieczy¢ sie od pomylek
przy ksztaltowaniu symboléow?

Poniewaz przy wyznaczaniu symboléw nalezy
mie¢ pewno$¢, iz nie uzyje sie tej samej litery

na tem samem miejscu kilkakrotnie, koniecz-
ne jest prowadzenie skorowidza miejsc obcia-
zonych.

Skorowidz taki wyklucza pomytki, gdyz wyka-
zuje przejrzyscie wszystkie pozycje wolne, jak
i zajete, pozwala réwniez na odczytywanie
symboléw bez obciazania pamieci, (patrz tablica
2 str 93).

Zasadniczo skorowidz winien mieé rubryki
dla calego alfabetu zaréwno w kierunku pozio-
mym, jak i w pionowym.

Podany przyklad skorowidza narzedzi jest
uproszczony, gdyz majac mozno$¢ ustalenia
wszystkich grup, opusciliémy w nim niepotrzebne
rubryki.

W zwiazku z wyznaczeniem symboléw koniecz-
ne jest odpowiednie segrejowanie przedmio-
tow. Rzecza waina jest unikanie zbytniego
rozdrabiania przy tworzeniu typéw i rodzajow,
gdyz wplywa to ujemnie na poiniejsza prace.

Koniczac na tem omawianie systemu stopnio-
wego znakowania, pozostawiamy ostateczne wy-
jasnienie kwestji symbolistyki—analizie systemu
statego.

System staly, ktory, jak sama nazwa wskazuje,
musi by¢ zawczasu opracowany w sposéb ujmu-
jacy calos¢ rozpatrywanego dzialu w formy kon-
kretne, nosi wrecz odmienny charakter, niz
system poprzednio omawiany. Przy systemie
stopniowym, po ustaleniu instrukeji, praca okre-
Slania oznaczen, jak i zwigzane z nig klasyfiko-
wanie przedmiotéw, sa wynikiem stopniowego
rozwoju i przyrostu czy to posiadanego inwentarza,
czyhtei opracowywanych tablic normalizacyj-
nych. :

O ile wygodng jest wielka rozciggliwosé tego
systemu, wykluczajgca wprost wszelkie trudnosci
przy dawaniu znakéw na dowolne przedmioty,
o tyle trudng w nim jest rzecza wyznaczanie
symboléw. System stopniowy, nie dajac moznosci
orjentowania si¢ w caloksztalcie materjalu dla
ktérego wyznacza si¢ symbol, nie wyklucza
przeprowadzania w nieracjonalny sposéb klasyfi-
kacji, przy nieodpowiednim sposobie rozumowania,
jak réwniez nie chroni od zbyt wielkiego roz-
drabniania przy segregacji. Zla klasyfikacja nie
pozwala w nastepstwie na wyciaganie korzysci
z ujetego symbolistyka inwentarza i zamiast
zaprowadzié uproszczenie orjentowania sie w po-
siadanym materjale, wprowadza chaos, nie méwiac
juz o niemozZnosci wykorzystania tej klasyfikacji
do celéw organizacyjnych. Niebezpieczne jest
stosowanie metody stopniowej znakowania bez
oparcia si¢ chociaz na zblizonym z tresci, a opraco-
wanym znakowaniu wg systemu stalego, szcze-
gélniej, gdy opracowywany materjal nie ma
stuzy¢  wylacznie zagadnieniom teoretycznym,
a przeznaczony jest do celéw praktycznych np.
organizacji wypozyczalni narzedzi.

Uklad systemu stalego wyklucza wszystkie
wyzej podane niedogofnos’ci, a cala trudnosé
polega jedynie na koniecznosci starannego opra-
cowania, przewidujgcego wszelkie niespodzianki,
a przedewszystkiem $cisle odzwierciadlajacego
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najistotniejsze potrzeby i wymagania natury prak-
tycznej.

Zasadniczo, podstawg stalego systemu
znakowania jest tablica zawierajaca
wyszczegdblnione wedlug pewnego
schematu grupy, typy i rodzaje przed-
miotéw danego dzialu.

Gdy opracowujacy symbolistyke nie ma mo-
znosci wzorowania si¢ na istniejagcej, a wypro-
bowanej w praktyce tablicy, to o ile sporzadza
ja w celu natychmiastowego wprowadzenia w Zycie,
nie powinien dokonywaé podzialu i okreslaé
znakowania w ostatecznej formie, dopéki nie bedzie
mé6gl sie upewni¢ czy odpowie ona swemu prze-
znaczeniu. Pragnac, aby opracowywana symboli-
styka nie tylko zgodna byla z miejscowemi
warunkami, ale aby odpowiadala tez najistotniej-
szym- potrzebom zycia warsztatowego, nalezy
stopniowo zastosowywaé do uzytku poszczegélne
grupy, a dopiero po pewnym okresie czasu, gdy
wszystkie tarcia i niedogodnosci zostang usuniete,
przystepowaé do zatwierdzenia wyprébowanego
znakowania w ostatecznej formie.

Przystepujac do ukladania symbolistyki dla
pewnego dzialu, nalezy ustali¢ przedewszystkiem:

1) Ilo$é znakéw i sposéb ksztalto-
wania symbolu.

2) Charakter schematu jakim ma by¢
uje¢ta symbolistyka.

Majac te ‘dane mozna przystapi¢c do opraco-
wywania tre§ci samej tablicy w nastepujacym
porzadku:

1) Podzial na grupy

2) podzial grup na typy

3) podzial typéw narodzaje

4) ustalenie sposobow okreslania
charakterystycznych cech, lub wy-
miaré6w przedmiotéw dla kazdego ro-
dzaju.

Pragnac zdaé sobie sprawe z przytoczonych
powyzej punktéw, przystapimy do kolejnego ich
rozpatrywania.

Im symbol jest prostszy i mniej skompliko-
wany, tem jest lepszy i wygodniejszy w uzyciu.
Ustalajac wob ¢ tego liczbe znakéw, dazymy
zawsze do minimalnej ich ilosci, ktéra jak
bylo na poczatku rozdzialu stwierdzone wynosi
szes$¢ miejsc, okreslajacych dzial, grupe, typ,
rodzaj i wymiar, lub numer kolejny przedmiotu.

Sposoby ksztaltowania najlepiej stosowaé licz-
bowy, lub literowo-liczbowy; literowy
sposéb znakowania jest zbyt ciezki w uzyciu,
trudny do spamigtania, a do okreslenia wymia-
réw nie nadajgcy sie.

System liczbowy bardzo prosty i wygodny
przy opracowywaniu jak i przy pracach organi-
zacyjnych, oraz instalowaniu magazynéw (np.
wypozyczalni narzadzi), okazuje si¢ gorszy w uzy-
ciu, jako trudniejszy do spamietania.

Okreslanie za pomoca liczb grup, typow
i rodzajow jest kwestjg tylko umowy, a nie jest
zwigzane z zadnemi wlasciwosciami przedmiotéw
i dlatego to, mozna w sposéb dowolny, a naj-

bardziej dogodny zaréwno ze wzgledéow uzytko=

wania jak i magazynowania, ustanowi¢ ich porza-
dek i kolejnosé. Ujemng strong symbolu liczbo-
wego jest to, iz przedstawiajgc sobg liczbe
sze$ciocyfrowa nie pozwala on z samego wygladu
rozpozna¢ co dany symbol sobg przedstawia,
bez wyuczenia si¢ na pamieé¢ sposobu znako-
wania, oraz ukladu tablicy. Réznice migdzy_ sym-
bolami charakteryzujgcemi przedmiot wymiarem,
lub liczba kolejng nie sa tu mozliwe do rozpo-
znania na pierwszy rzut oka. Stosunkowo mala
rozciggliwo$é jest rowniez jedng z wad symbo-
listyki liczbowej, gdyz zaden znak nie moze
rezerwowac wiecej miejsc nad dziesigé, od 0 do 9.
Dlatego tez stosowanie tej metody przy syste-
mie stopniowym jest ryzykowne, podczas gdy
przy systemie stalym zgéry mozemy przewidzieé
czy uda nam si¢ jg zastosowac.

Literowo-liczbowy sposéb ksztaltowania sym-
boléw, rozpatrywany przy omawianiu systemu
stopniowego, odwrotnie do poprzedniego, jest
trudniejszy do opracowania, afe prostszy w uzy-
ciu. Grupy, typy i rodzaje okreélane pierwsza
litera swej nazwy, a ukladane w porzadku alfa-
betycznym, niejednokrotnie nastepujag po so-
bie w kolejnosci wrecz przeciwnej. Identycz-
nosé¢ poczatkowych liter nazw wprowadza nieje-
dnokrotnie komplikacje przy obmyslaniu znako-
wania, ktore dla tej przyczyny moze stawaé
si¢ trudniejszem do odeczytywania.

Analizujgc strony dodatnie, zwrécimy uwage
na moznos$¢ wyodrebniania i podkreslania w spo-
s6b optycznie jaskrawy poszczegélnych czesci
symbolu, oraz réznicy miedzy symbolami zawie-
rajgcemi wymiar i numer kolejny, co jest rzecza
bardzo wazna. Swoboda przy klasyfikowaniu
i segregacji przedmiotéw, ze wzgledu na wiglkg
rozciggliwosé, warunkowang stosowaniem przy
znakowaniu liter, rezerwujgcych 22 miejsca, pod-
nosi réwniez warto$¢ sposobu literowo-liczbowego.

Niezaleznie od przykladu, przytoczonego przy
analizowaniu systemu stopniowego, podamy inny
uktad symbolu, mogacy réwniez znaYez'é zastoso-
wanie przy obu systemach znakowania stalym
i stopniowym.

Symbol sktada si¢ z dwuch liter, dwuch liczb,
litery i wymiaru przedmiotu, przyczem wszystkie
litery sa duze. Litera pierwsza oznacza dzial,
druga grupg; dwucyfrowa liczba oznacza rysunek
lub tablice w danej grupie (rodzaj), litera za$
jest oznaczeniem typu. celu osiggnigcia
wigksze] wyrazistosci symbolu, przedstawiamy
w nim porzadek ukladu, piszac najpierw rodzaj,
a potem typ. Dzigki temu rodzaj, ktéry jest
wyrazony cyframi, zostaje oddzielony literg od
wymiaru. Np. symbol NF12W15 oznacza: frez
walcowy do lekkiej obrébki prawo-
zwojowy o $rednicy 150 mm. Ten sam
frez oznaczony poprzednim sposobem bedzie
oznaczony NFWb15, gdzie b odpowiada jako
druga litera numerowi rysunku, lub rodzaju,
ktérego nominalna wartosé 12, faktycznie oznacza
drugi numer z koleji, gdyz chege unikngé nu-
merow z zerem na poczatku, rozpoczynamy nu-
meracje od 11. o
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Szczegdbdlowe objasnienia i prospekty na Zzgadanie.

Optata 100 zi. od osoby za caly kurs
moze by¢ roziozona na raty.

Skrypty wyktaddédw sa do nabycia
ale wytagcznie dla stuchaczy.

ROWNOCZESNIE ROZPOCZYNAMY TAKIZ KURS

PRZEZ KORESPONDENCIE

w ten sposdéb, ze kazdy zapisany stuchacz otrzyma skrypty 2-godzin-

nego wyktadu wraz z szeregiem pytan na ktére musl nadestaé¢ pisemnag

odpowiedz, Stuchacz nie moze jednak otrzymadé dalszych wykitaddéw,

dopdéki nie dat zadawalniajgcej odpowiedzi na przestane mu pytania
i éwiczenia
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