
PRZEGLĄD ORGANIZACJI 
M I E S I Ę C Z N I K P O Ś W I Ę C O N Y S P R A W O M O R G A N I Z A C J I 1 A D M I N I S T R A C J I Ż Y C I A G O S P O D A R C Z E G O 

O R G A N I N S T Y T U T U N A U K O W E J O R G A N I Z A C J I 

R O K V I W A R S Z A W A , K W I E C I E Ń 1931 N r 4 

H A R M O N O G R A F . 
Lharmonographe. 

Prof. K A R O L A D A M I E C K I 

PR Z Y Z E S T A W I E N I U planów roboty w po­
staci harmonogramów, a zwłaszcza p r z y róż­
nych poprawkach, które później trzeba 

w nich robić podczas biegu roboty, z jawiają się 
dosyć duże trudności rysunkowe, a mianowicie, 
gdy zajdzie zmiana w 'jednej lub k i l k u czynno­
ściach, to z a każdym razem trzeba ścierać znacz­
ną część lub nawet cały rysunek, aby na nowo 
go z n o w u odtworzyć w nieco zmienionej posta­
ci . Zabiera to wiele czasu i wymaga dużej cier­
pliwości i uwagi . Z tego p o w o d u niekiedy trudno 
jest z robotą rysunkową nadążyć za biegiem sa­
mego procesu, co z w y k l e kończy się tem, że w y ­
kresy nie są należycie wykończone, bywają za ­
gmatwane lub tak mało przejrzyste, że ut rud­
niają kierowanie' robotą. G d y poprawki zdarza­
j ą się często, to mniej c ie rp l iwi k ierownicy znie­
chęcają się do samelj metody. 

Dłuższa p r a k t y k a i próby doprowadziły nas 
do skonstruowania specjalnej tablicy, która usu­
wa te trudności (fig. 1). Tablicę tę możnaby na­
zwać harmonografem. 

Główna zasada konstrukc j i harmonografu po­
lega na tem, że powierzchnia, na które- zestawia 
się harmonogram, nie stanowi jednego niepo­
dzielnego arkusza, lecz składa się z szeregu p a ­
sków papieru, ułożonych pionowo jeden obok 
drugiego. P a s k i te są przymocowane z obydwóch 
końców do deski p r z y pomocy uchwytów tak, iż 
każdy z nich może być założony lub zdjęty nie­
zależnie od pozostałych. N a l e w y m brzegu paska 
zakłada się wąskie krawężniki z cienkiej b l a s z k i 
metalowej lub ce lulo idu kolorowego, które o d ­
grywają rolę kresek czasu. N a fig. 2 pokazany 
jest krawężnik w w i d o k u perspektywicznym. 
Krawężnik zrobiony jest w postaci rowka w taki 
sposób, że obydwie jego strony sprężynują k u 
sobie i w ten sposób sciska'ja brzeg papieru . Ści­

skanie to nie jest jednak zbyt duże tak, iż p r z y 
pewnym niewie lk im nac isku na koniec krawężni­
k a można go przesuwać wzdłuż paska papieru. 

N a paskach wydrukowana jest poziomemi kre­
skami skala czasu. Jedna podziałka może w y ­
obrażać godzinę, dzień, tydzień i t. d., zależnie 
od tego, jaka dokładność potrzebna jest w każ­
d y m poszczególnym w y p a d k u . 

Każdy pasek służy do oznaczania czasu dzia­
łania i danych, dotyczących wykonania , odnoszą­
cych się do jednego organu lub jednej operacj i . 

Z powyższego opisu widać, że zestawianie har­
monogramu sprowadza się do obcięcia szeregu 
krawężników na długość, odpowiadającą czaso­
w i przeznaczonemu na każdą operadję, założe­
nia ich na odpowiednie paski papieru i przesu­
nięcia na swoje miejsce tak, jak tego wymaga 
kolejność i przebieg czynności. Dzięki temu ro­
bota rysunkowa zestawiania harmonogramu zu­
pełnie odpada i sprowadza się do przesuwania 
krawężników. Przyśpiesza to wielokrotnie zesta­
wianie harmonogramów, a wszelkie p o p r a w k i 
w rozmieszczeniu kresek czasu można uskutecz­
nić podczas wykonania bardzo szybko i bez żad­
nych trudności. 

N a d każdym paskiem umieszczona jes metalo­
wa kieszonka, do którego wkłada się. kartkę 
z objaśniającym napisem. 

P a s k i nada ją się również do robienia w y k r e ­
sów roboty wykonanej . D o tego ce lu służy pra­
wa część paska szerokości 20 mm. L e w a część 
paska szerokości 5 mm, taka sama jak szerokość 
krawężników, przeznaczona 'jest do umieszcze­
nia tych ostatnich, c z y l i zarezerwowana jest d la 
kresek czasu i znaków dotyczących zaprojekto­
wanego harmonogramu. 

Szerokość prawej części (20 mm) oznacza z a ­
wsze całkowitą ilość roboty zadanej. Jeże l i więc 
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Fig. 1. 

mamy jakiś zadany czas, „ab" (fig. 3), oznacza 
to, że w ciągu tego czasu ma być zrobiona ilość 
,,bc", c z y l i 100% zadanej roboty. Jeże l i przy­
puścimy, że tempo roboty jest równomierne, to 
rzędne poziome , ,de" prostej , ,ac" bę.dą wyobra­
żały ilość roboty w procentach, jaka powinna 
być wykonana w czasie krótszym od zadanego. 
Tak naprzykład w czasie „ a d " ilość roboty za­
danej będzie się równać „de" procent. D l a u n i ­
knięcia zagmatwania r y s u n k u i trudności w razie 
poprawek, linJj „ a c " i , ,bc" nie rysuje się, jak 
również na pasku nie wypisuje się ilości z a d a ­
nej. Ilość tę pisze się ty lko na etykiecie umie­
szczonej nad paskiem. 

W miarę, napływania raportów o wykonaniu, 
ilość wykonaną, wyrażoną w stosunku do ilości 
zadanej, oznacza się w procentach na odpowied­
nich poziomych podziałkach czasu i rysuje się 
ołówkiem grubą linję pochyłą, wskazującą po-
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stęp wykonania . Otrzymujemy w ten sposób 
obok kresek zadanego czasu wykres wykonania . 
Naprzykład, wykres na fig. 4 będzie oznaczał, 
że robota rozpoczęła się i skończyła akurat 
w czasie oznaczonym, następnie, że do c h w i l i , , d " 
wykonano „de" procentów zadanej ilości, a do 
c h w i l i , ,b" całkowitą ilość zadaną ,,bc". 

D r u g i przykład (fig. 5) wskazuje, że rozpoczęć 
cie roboty było zgodne z przewidywaniem, nato­
miast całkowite wykonanie opóźniło się o czas 
„bb," . 

N a fig. 6 pokazany jest jeszcze jeden w y p a ­
dek. Rozpoczęcie roboty zostało opóźnione 
o „aa j " , następnie w momencie , , d " po wykona­
n i u ilości „ d e " robota została przerwana i roz­
poczęta na nowo w momencie „d/' i wreszcie 
skończona w momencie „b", c z y l i ogólne opóź­
nienie w wykonaniu wyniosło „bbj" . 

Fig. 2. Fig. 3. Fig.~4. Fig. 5. Fig. 6. Fig. 7. 
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Powyższe przykłady wystarczą do wyjaśnie­
nia sposobu rysowania wykresów. Jeżeli wyko­
nanie odbiega od przewidzianego harmonogra­
mu, to na paskach można stawiać różne znaki, 
lub litery, oznaczające powody odchyleń: na­
przykład, reperacja R, brak materjału—M i t.p. 

Jeżeli z powodu tych odchyleń kreski czasu, 
leżące poniżej, trzeba przesunąć, to dla jasności 
obrazu można zaznaczyć na pasku ołówkiem po­
przednie położenie krawężnika przy pomocy ką­
tów ,,m" i , ,n" (fig. 7). 

Dla łatwiejszej orjentacji do każdego rodza'ju 
czynności można dobierać inny kolor krawężni­
ka i takim samym kolorem rysować odnośne wy­
kresy wykonania. 

Po zakończeniu wszystkich czynności, umie­
szczonych w harmonogramie, zdejmuje się paski 
z tablicy i zakłada nowe dla zestawienia planu 
następnej serji robót. Przedtem 'jednak całą ta­
blicę powinno się sfotografować. Fotografje ta­
kie służą później jako materjał sprawozdawczy 
do wyciągania różnych wniosków, tak co do ro­
bót już wykonanych, jak i co do sporządzania 
następnych planów. Przy dzisiejszych udosko­
naleniach fotografji, dokonywanie zdjęć fotogra­
ficznych nie przedstawia żadnych trudności î jest 
dostępne dla każdego choćby najmniejszego 
przedsiębiorstwa. Najlepiej fotografować tablice 
przy pomocy małych aparatów fotograficznych, 
np. 6 cm X 9 cm, odbitki zaś robić powiększone, 
np. w formacie normalnym A 3 , czyli 420 mm X 
X 594 mm. 

Na tablicy pokazanej na fig. 1 oprócz rzędu 
kieszonek, w których umieszcza się, kartki z na­
pisami, dotyczącemi czynności bieżącego harmo­
nogramu, umocowane są ponad niemi jeszcze 

dwa rzędy do kartek następnych seryj robót. 
W ten sposób skonstruowany harmonograf służy 
jednocześnie 'jako tablica rozdzielcza, podobnie 
jak tablica stosowana w warsztatach przy syste­
mie Taylora. Harmonograf posiada jednak tę 
wyższość, że, dając obraz przebiegu wykonania 
całego procesu, znacznie ułatwia kierownikowi 
orjentowanie się we wszystkich zawiłych kwe­
st j ach rozkładu kontroli robót. 

Tablica harmonografu składa się z szeregu 
jednakowych sekcyj (fig. 2), które mogą być ra­
zem składane i łączone dwoma metalowemi prę 
tami w jedną całość. Każda sekcja zawiera po 
10 pasków. Tego rodza'ju konstrukcja pozwala 
tablicę dowolnie rozszerzać lub zwężać, zależnie 
od, ilości miejsc roboczych lub czynności, z jaką 
ma się. do czynienia. Przy dużej ilości pozycyj 
można ustawiać obok siebie dwie lub więcej ta­
blic. Dla ułatwienia orjentacji wzdłuż tablicy 
przeciągnięty jest sznurek lub drut, który można 
dowolnie przesuwać w kierunku pionowym. Sznu­
rek ten nastawia się zawsze na datę bieżącą. 

Wykresy i znaki, dotyczące wykonania powin­
ny być robione ołówkiem, aby po zakończeniu 
danej serji robót wykresy można było ścierać 
gumą i te same paski użyć ponownie. Zużycie 
pasków jest wogóle bardzo małe, gdyż są one 
zrobione z grubego i bardzo mocnego rysunko­
wego papieru, a skale czasu wydrukowane są po 
obydwóch stronach, co pozwala używać te same 
paski wielokrotnie. 

W celu uniknięcia przycinania krawężników 
za każdym razem, można mieć pod ręką pudeł­
ko zawierające cały asortyment krawężników 
różnych kolorów, obcięlych zawczasu na różne 
długości. 

N O W Y W Y R Ó B W A R S Z T A T U D O Ś W I A D C Z A L N E G O 
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