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ZARZADZENIE Nr — /Z/80

Dyrektora
Kombinatu Urzadzef Mechanicznych
"BUMAR" . LABEDY"

z dnia 30.04,1980 r,

w sprawie: wprowadzenia “"Zasad symboliki cyfrowej przystosowanej

do ETO" - czeéc¢ III,

Celem aktualizacji oraz dalszego porzadkowania systemu

symboliki cyfrowej przystosowanej do elektronicznej techniki
obliczeniowej zarzadzam, co nastegpuje:

1.

Zatwierdzam i wprowadzam w 2ycie z dniem 1,07,1980 r,

“Zasady symboliki cyfrowej przystosowanej do ETO" - czeséé III,
zwane dalej "Zasadami”, - A
“Zasady" powyzsze stanowig zalacznik do niniejszego zarzadzenia,

Kierownikéw samodzielnych komérek organizacyjnych zobowigzuje
do biezacego stosowania symboliki cyfrowej, zgodnie z wymogami
okreslonymi w zataczonych "Zqﬁggach‘. Y

Zobowiazuje: Giéwnego Metalurga, GEéwnego Konstruktura,
Giéwnego Technologa, Kierounisﬁhogiotéw Planowania
Produkcji oraz Kierownika Dzia%u Ekeportu i Zbytu - kazdego
w swoim zakresie dziatania, do bieXatego zglaszania do
Oérodka Informatyki i Organizacji Zarzadzania ewentualnych

~wnioskéw dot. zmiany zasad symboliki cyfrowej..

Kontrole w zakresie przestrzegania "Zasad" powierzam Kierowni-
kowi Oérodka Informatyki i Organizacji Zarzadzania.

Nadzér nad realizacja zarzadzenia powierzam dyrektorom pionéw
i Gléwnemu Keiegowemu - kazdemu w swoim zakresie dzialania.

Traca moc:

- zarzgdzenie nr 69/70 z dnia 13.08.1970 r. w sprawie
wdrozenia do eksploatacji jednolitego systemu numeracji
rysunkéw kongtrukcyjnych,

- zarzadzenie nr 41/73 z dnia 10.08,1973 r. w sprawie
jednolitego systemu..numeracji rysunkéw konstrukcyjnych
odlewéw i odkuwek,

- w zarzadzeniu nr 24/Z7/75 z dnia 18,09.1975 r. w sprawie
wdrozenia do eksploatacji dalszych jednolitych -systeméw
numeracji dostosowanych do EPD - czgsc XV, dot,.kodu czegsci,
podzespoléw i zespoidw wyrobu,
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w zarzadzeniu nr 12/Z/77 z dnia 4,05,1977 r,

w sprawie wprowadzenia "Instrukcji regulujacej tryb
postepowania przv wypeinianiu 1 obiegu dokumentoiw
ptacowych przystosowanych do EPB" - punkt S, dot.
numeru ewidencji serii.

~ Dyrektor Kombinatu
mgrﬂlnz.Zbigniew Zarnowiecki
B Z-ca Dyrektora Kombinatu

d/s Technicznych
I Z-ce Dyrektors Komoinatu

Rozdzielnik:

AU,
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Fufkcje jednolitej i usystematyzowanej numeracji.

Budows i zasady czislanis modelu cyfrowege nume-
racji odkuwek i odleswodw.

Sudows i zasady dziaZanie modelu cyfrowego nume-
racji rysunkéw konstrukcyinychs

7,

Postac ogélne modelu

Zakres przedmiotowy modelu cyfrowego numera-
€ji rysunkéw konstrukcyjnych

Numeracja wyrobéw finalnych
Numeracjes grup konstrukcyjnych

Numeracje zespoiéw konstrukcyjnych réznego
stopnis zlozenia

Numeracje Fysunkéw konetrukcyjnych czesci
rysunkowych

Numeracjs czesci katalogowych i normalnych,

Budowa .i zasady dzialania modelu cyfrowege nume-
racii zespciow tecnnclogicznych,

Budows i zasady dzialanis innych symboli cyfrowych:

1

-~

24

Struktura budowy symbolu cyfrowege "Zamewis~
Jacego” /odbiorca/ 2

Strukture budowy smbolu cyfrowego "Zlecenie
sprzedazy produkcji wiasnei oraz odsprzedazy,

Strukture budowy symbolu cyfrowego “numer do-
kumentacii warsztetowej" /numer serii/

Strukture budowy Symbolu cyfrowege "Kod
wykonania"”

Svmbole cyfrowe staliw

Zelscznik Nr 1 - Wykaz symboli cyfrowych
czionu II -

Odkuwek i odlewdw w zaleznosci od wegi i klasy
stali lub staliws.

Zatacznik Nr 2 - Wykaz symboli cyfrowych wyro-
bow finalnych wg rodzin.



FUNKGDA, - JEDNOL™TED I MYWZO‘-VANED_ HUMERACIL -

w zwiqzku.z rozwojem, 1nformatyk1 W kombinac*a Urzadzen
M&bhangpznych "BUMAR - LABEDY". zachodzi’ potrzeba dalszego
porzadkowania eymboliki niezbednej dl- ‘utomatycznego
przetwarzenie dgquph
6ﬁ&coqu;d niniejsze zawiera:

2 :

iz iﬁqdyﬁikonong‘oynbolike;

-modkuwgk i odlowéw,

= gysunkédw konstrukcyinych, czgsci, zespoléw. wyrobdw,
cZedci katalogawych 1 czeéci normelnych

< zespoiow technologicinych

- Kédyu wykonania czesci.

2. nowowprqwgﬂzéqe,zagady;aynbolik;g,gr,

- dokumgntacji warsztatowej - numer serii,.

- zamswiajacego -~ odbiorey,

- zlecen sprzedazy produkcji wtasnej,

- zlecen odsprzedazy produkcji kooperacyjno-zzopatrze-
niowej, )

- doatawcy;

Wdrozenie w/w symboliki umozliwi:

- konstrukcyjno-montazowe “zwijanie” i “rozwijanie"
wyrobéw finalnych;

'« sporzedzenie list kompletnoéci wyrobdéw i réznego rodzaju
katalogdw; :

- sporzgdzanie zestawienn pracochlonnosci, materiato ¢ chlon~-_
noéci 1 kosztu jednostkowego wyrobdw. grup, zespoléw, -
czgéei, odlewéw 1 odkuwek

- sporzadzanie kart kosztu normatywnego;

- obliczanie pracochlonnoici.--toriatochlonnoéci planéw
produkcji przedsigbiorstwa w dowolnych okresach
i w dowolnych przekrojach;




BUOC.VA 1 ZASADY OZIALANIA MODELU CYFROWEGD NUM
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awiern pracocnionnceci wyrcboes
we  Zawodow jako podstawy do cpracowaniz bilevsow sily
n

now zatruadnrienis i osobomes: Funcuszu

coorzadzanie zestawlien ohcizzen maszZyn 1 urz.czer graz
stanowisk precy jskc podsvawy wyznaczenis zacsr nroduke
cyjnych dls wydzisziow i bilansowanie dysponcwsne: mocy

produkcyjnej z pracochionnoscia planu procukcji:
prowaczenie ewigencji robot w toku,
inwentaryzacje i1 wycene produkcii w toku,

stosowanie centralnej emisii dokumentacji plaristycznej
i warsztatowe; /

ewidencje i rozliczanie brakdw produkcyjnyer .

ewidencjc KOSZTOW robocizny i materialdw oraz innych
skladnikow kosztéw w réznych przekroiach,

OOKUWEK I ODLEOwW

1, Postac ogdlns modelu.

- '0GC - L - iIEL it Q. -0
A ET f.
+ : Czion I
fd i 0 1S
Cziorn II

Czion TII

Czion IV

Czzon V

——— GzZon VI

Cz¥cn I - okresla grupe odkuwek 1 oclewdw w/c Systematycz-

negc Wvkazu svrobow /30WW/ Tom I; przvczvm okre=
slamy je nasteoujscymi oznaczeniami cvirowymi:
€ = Odkuwk: swobcdnie kute /Zacznie z pdiwvrspami/

co cdpowiade oznaczeniu w G - 0481
i S

7/ = Odkuwki wykrcjowe : wvroby kuzienne po:ostaie
Cc odpowiaca oznaczeniu w SW& - 0483



8 - Odlewy staliwne /péifabr. do dalszej obrdébki/
co odpowiada. oznéézeniu w SW - 0612

e e it e e

Czton 1II - okresla peiny symbol podgrupy w/q Systematy-
cznego Wykazu Wyrobéw /SWwW/ TOM - I, przy czym
poszczegblne odkuwki i odlewy okreslane sa w
zaleznosci od wagi, klasy stali i staliwa
z jakiej sa wykonan=a,

Szczegbétowy wykaz symboli cyfrowych czionu II
odkuwek i odlewéw w zaleznosci od wagi, klasy
stali lub staliwa zewiera zai . Nr 1

Czion III - Jest wyréznikiem kierunkowym wyrobu finalnego, do
ktérego przynalezna jest objeta numeracjs rysun-
kowa odkuwka wzglednie odlew, przy czym okreslo-
ne sa nastepujzcymi oznaczeniami cyfrowymi:

1 - wyroby rodziny 100

2 - wyroby rodziny 200 2

3 - wyroby rodziny . 300

4 - wyroby rodziny 400 -

7 - 5 - rezerwa

8 - sprzedaz wewnatrz Kombinatu

9 - wyroby rodziny 900 na sprxciaz poza
Kombinat

Czion IV =~ Stuzy do kolejnej numeracji odkuwki wzglednie
3 odlewu przynaleznych do danego wyrobu finalnego
wzglednie na sprzedaz.

Czlon % - jest kolejnym wyréznikiem zmian konstrukcyjnych
; tylko gr.II, Wprowadzenie kolejnej 10-tej zmiany

powcduje koniecznosc nadania calkowicie nowego
symbolu cyfrowego n-ru rysunku odkuwki czy odlewu.
Odlewy i odkuwki,w ktérych nie zaszly zmiany
grupy II lub III otrzymuje Zawsze wyréznik O /zero/
Wprowadzenie zmiany gr.III powoduje nadanie
catkowicie nowego symbolu cyfr.n-ru rys. konstr.
odlewu lub odkuwki.



OS¢ zmian konstrukcvinvch grupy I - zalicze sig zmiany nienaru-

szszjace absclutnie zadne] wzajemne; zamiennosci odkuwki lut
odlewy wvkonanych przec i po gokonariu zZmiany 1 nie mejace
craxtycznze woiywe na pcodwyzszenie jakosci nyprooJchane*

z 193 cZgsci zespoiu CZy wyrobu,

Jo zmian konstrukcyinych grupy Il « zalicza si¢ zmianv nie

naruszajace absclutnie zaonei wzajemnej zamiennosci odkuwk:
zy odlewu, &8 wpiywsjace na podwyzszenie jakosci wyprodukows=-
nej z niej c2gsci, zZespoiu czy wyrobu,

Jo zmian konstrukcyinych grupy III -« 2zslicza sie zmiany naru=-

egg3jace v jakimkclwiek stopniu wzzjemng zamiennosc odkuwki czy
odiew i wyprodukowanycn z nicn €2zeSci, zZespoow IzZv wyrobu,

Czion VI = jest jednomiejscowz cyfrs kontrolmz <dlz badaniz
w warunkach elektrcnicznege przetwsrzznia danven
poprawnosci zapisu numeracji rysunkon konstruke

- re e

cyjnych odkuwek i odlewow w czionech I,II,III,

4
’
<

MES
Aiooryven cyfry kontrolne

cyfry symbolu numeryu odkuwki lun odlew

Drzywiszuje sic poozawszy od lewej strony, staly wspéiczynnik
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rzez ktory wymnezamy dansg cv .

i otrzymana sumg

ok 7ol G
e sy frowego odkuwik:i
TwSno L g el G Naoplesujemy state ilwymnazany
S 2ol g b S A s W R L b S 5

142 : 7 = 20 reszta 3, 7=3 & 4 - cyfra kontrolns

Feiny svmbol cvfrowv odkuwki orzytieraz postac:

7.501,31219.0.4.




uwaga: cyfe, kontrolne zostana obliczone przez Ozizi E£I przy
pomocy komputera i podane zainteresowanym Jziaiom,

L AR

af numera ja edkwwem i odlewdw. -

i~

2, = dbagi ogélne

@ numeracji rysunkow konefrukcyjnyéh odlewdw i odkuwek
ob0wiazuje bezwzgledna zasada ze dana pozycja rvsunkowa

odlewy lub ogkuwki , bez w;gledu na'réiﬁe”wystgpowanief

Obowiazek nadawania symboli cyfr. odkuwki i odlewy ciazZy
na Dz1ale Gidwnege Metalurga - TO, ktdéry zobowiazany jest
takze powiadamlac o zmianach symbolu na KTL obrobk: mecha-
nicznej réwniez w przypadku podjecia w Z-gach produkecji
odlewu czy odkuwki, sprowadzanych dotychczas z kooperacii.

3. - przeznaczenie numeracii odkuwek i odlewow.

Jednnlita i usystematyzowana numeracja rysunkéw konstruke-
cvinycn odkuwek i odlewdw powinna by< wdrozone i stoscwana
w Kombinscie w nastgoujscych dokumentacn:

2,1, w rysunkacn konstrukcyjnycn cdkuwek i odlewéw gdzis
powinna soeiniac funkcje nazwy wyrobu i Nr kolejnege
» danym wyrobie,

3.2. w dokumentacii technologicznej takiej jak:
- technologiz marszrutows

- ‘normy materiaicwe

- kart§ technologiczno=kalkulacyine KTL

- kartv zmian

- dokumentacia siuzby normowenia

jako podstawa powiazania tej dokumentacji z dokumenta-

ciz konstrukcyina

3.3 w dokumenta‘j‘ orodukcyjne1 takiej jak:
~ p¥28Wodniki warsztatowe
- karty pracy &
- karty limitowe na bobranie materiatsw
- dowody odbioru produkcji
- karty zmian
.= kerty dopiat

—




- RKE@riyv oraknow

- Karty pretoiowe i inne

jako powiazarniz te] dokumentacii z dokumentacjia
z

BUDC i~ I ZASADY OZIIACANIA MODELU CYFROWEGC

i A ol D e o : ;
RYSUNKDY KONSTRUKCYINYCH,

= bbb Czion I
R - c2ton II -~
b czion III
czion IV
D ——— L L

Czion I - okresla czy mamy do czynienis z gzsscis

normalnz. katalogowa.rysunkows, czv z elemertenm
ziozonym w Dostaci codzespoiu, zespoiu lub gruoy
Korstrukcyinei bad: wyrobu finealnegc.

Jsvmienione stany okreslone $2 nastepujacymi oznacze-
niam: cyfrowymi:
O - Czesci katalogowe 1 normalne,
1 = czesci rysunkowe wykonane z jednego
kewaika materiatu

2 = slementy ZlozZone w DOStaci Dodzespoiow,
zespolow 1 podgrup konstrukcyjnven
3 = arupy konstrukgcyjne

4 - zesoozy tecnnologiczne

w0
Y

wyroby finaglne

Czzon II e jest wyrdzniskiem kierunkowym wyroou finslinego

Czion IIT - siuzy doc kolejnei numeracii czzsei rvsunkowycn
lub elementdw zXozonycn do danego wyrobu
¢inalnegoc.



% Algorytm cyfry kontrclnej:

f

Czlon IV - jest wyrozmikiem kolejnych zmian konstrukcyjnych
tylko grupy II,
dprowadzenie kolejnej 10-tej zmiany powoduje
koniecznosc nadania calkowicie nowesgo symbolu
cyfrowego numeru rysunku,
Czgsci rysunkowe i elementy ziczZone w xtérycn
nie zasziy zmiany grupy II lub III otrzymuja
zawsze wyrdznik O /zero/.
Czesci lub elementy zXozone do ktérych wprowadzonc
zmiany gr.III otrzymuja nowy symbol cyfr.qumeru
rysunku, ,

Oc zmian konstrukcyjnych grupy C 1 I zalicza sic zmiany

niena?uéi;jace absolutnie zadnej wzajemnej zamiennosci cziccil
lub zespoidw wykonywanych przed i po dokonaniu zamian i nie
majace bruktycznig wplywu na podwyzszenie jakosci danej czosci,
zespoiu czy wyrobu.

-~

Jo zmien konstrukcyinych grupy Il zalicza si? zmiany

nie nafuézéjace absolutnie zadnej wzajemnej zZamienno&ci,
& wpiywajace na podwyzszenie jakosci danej czyici, zesnolu
lub wyrobu.

Do zmian konstrukcyjnych grupy III zalicza siz zmiany

naruszajace w jekimkolwiek stopniu wzajemna zamiennecl czosci,

zespoiu lub wyrobu.

———

Czion V - jest cyfra kontrolng dla bacania w warunkach
elektronicznggo przetwarzania danyci poprawncoci
zapisu numeracji rysunku konstrukcyjnego w czionach
U B s 1 DA

Do kazdej o kolejnej cyfry nume ru rysunku przywigzuje sic
stale wspdzczynniki: 7.958.3614.2

Np. numer rysunku ma postac: 2,499.9999.2

przypisane wspéiczynniki:  7,958,3614.2. %

Nastepnie kazqg,kolejna cyfre numeru rysunku mnozy sig przez
przypisana cyfre wspélczynnikd i otrzymane iloczyny sumuje siz,



a wiec 2.49‘9- 9 9 99, 9.
'7.958.3614, 2
1403644542202705409036418 = 311

Sume dzieli sie przez stala dla wozystktch numerdw
rysunkdw . konctrukcyjnych liczbe 11,

311 : 11 = 28 reszta 3

W naszym przykladzie reszta 3 jest cyfra kentroiny,
Jezeli reszta wynosi 10 wéwczas otrzyianq sumg nie
,dzield si@ przez 11, a przez liczbe 7-i otrzymerga
z tego dzielenia reszte nprowadzu sie jako cyfre
kontrolne,
W przypadku, gdy suma iloczyndéw podzieli sie bez
reszty wéwczas cyfrg kontrolng jest O /zero/.
Dls naszego przykladu—pelny symbol numeru rysunku
konstrukcyjnego przyjmie ostateczng postaé,

2.499,9999,9.3

2. Zakres przedmiotowy modelu cyfrowego numsracji
rysunkéw konstrukcyjnych,

Opisany ogélny model cyfrowy przezﬁaczony jeot
do numeracji rysunkéw konstrukcyjnych produkowanych
w przedsigbiorstwie podstawowych wyrobdw flnalnych
i uchodzacych w skiad elementdéw zioZonych i czeéci
rysunkowych, Zasady numeracji rysunkéw tych wyroboéw
4 czgséci podano dalej w podrozdzistach 3,4,5 1 €.
Model cyfrowy zastosonahy do numeracji rysunkéw- konstruke-
cyjnych podstawowych wyrobéw finslnych jest réwniez '
wykorzystany do symbolizewania pozostalej innej produkcii,
zaliczonej do produkcji podstawowej i obejmujacej réwniez
czgsci zamienne po zaniechanej produkcji wyrobdw finalnych,
W numeracji rysunkdw konstrukcyjnych obowiazuje bezwzgledna
zasade, 2e dena pozycja rysunkows musi posiadaé tylko
Jdeden symbol cvfrowv nary rysunku, bez wzgledu na réZne
wystepowante,

L3




3. Numeracja wyrobéw finalnych

R

$. 000,0000,0,0

Pege
ok

Zawsze 9

‘ 1 o o I finalnego

1 = rodzina
2 = rodzina
3 = rodzina
4 - rodzina
5 = rodzina

6=-7 = rezerwa
rodzin

numer kierunkowy wyrobu

*  klasyfikacja
wyrobdéw finalnych
wg rodzin

wozdw
ciagnikéw
koparek

zZurawi samoj,
diwigoéw

dla nastgpnych

€ - wyroby z zaki.podlegk.
Kombinat, nie zZwiazane
2 rodz L. 2.3 4.8

3 : 9 ~ czgsci zamienne do w/w
produkcji
Kolejny nr od 01 do 29

wersji odmiany,typu,
wykonania w danej
rodzinie wyrobdw fin.,

e cy fra kontrolna

nr wersji wyrobu finalnegc

zawsze wolne wypelnione zerami

Czesci zamienne luze m z ﬁrodukcji biezacej nalezy traktowaé
jako elementy skiadowe wiasciwych dla nich wyrobéw final-
nych w danej rodzinie., Inaczej hale:y jednak traktowaé

czgséci zamienne wchodzace w sklad wyrobdw finalnych, ktérych

produkcji juz zaniechano,



4.

M0g% wystapic tu dwe' przypadki;
Przypacek sierwszy dotyczacy czesci zamiennych, ktére

wywoczZz Sig¢ = nadal procdukowanej rodziny wyrobow i moga
miec nawet czesci wchodzace jako elementy sktadowe do
aktualnie orodukowanegc wyrobu finalnego rodziny,
Numeracjs rysunkowe tych czesci musi byc¢ zgodna z numera-
cja ustalonz we wZasciwym dla nich wyrobie finalnym.
Przypadek drugi dotyczy czesci zamiennych wywodzacych siec i
z wyrobu nalezacege do rodziny wogdle juz nie produkowanej.
Numeracja rysunkowa tych czesci przejmuje numer kierunko-

vy viyrobu finalnege jakc odmiany, wersji, tyou lub ‘wykona=

nis gruoy “rdzne wyroby finalne”,

Wykaz wvrobdw finalnych zawiera zai, Nr 2,

tivk eracje grup konstrukcyjnych

A

3.000,0000,0.0
-l- s il peads ik o

zawsze 3

numer kieruhkowy wyrobu
finalnego do ktéregec wchodzi
dana grupa kenstrukcyjna,
wypeiniamy jek podanow czesci
II1=3.

a/dla wyrobdw rodziny 4,8 i 9
numer grupy konstrukcyjnej
w wyrobie od 0001 - 938¢,

b/dla wyrobéw redziny 3,1,2

0C 00
i i
e numer grupy
konstrukcyinej
o wyrobie finalnym
i od 01 do 99
————kolejny numer wersji
grupy konstrukcyjnej
od 01 do 3%

zawsze wolne
wypeinione zerem
cyfra kontrolns




« arzypedkath gdy Jrups konstrukcying 2 -Zecnouzi 284
ZBONYEH 2MAGN T JOUNEJO WYTObu 00 IANVEN WOMGZES ATrLymu 2
Zawsze toRi SeR NuBer JAKi POBLECA w Swoim wyrubie mBciae
rIVEiyR,

3. hWuBerac)e 2eepoiow xonstrukcyjnyen rozneg. stupnia

2i0zenia,

2.000,0000.C
o —

b ~awsze 2

numer Kierunkowy wyrobu rinalnego,
do ktorego wenodzi zespdl, podzeepc:
kongtrukeyjny, wypeiniony jak po

ne w Gaeeed IIl T,

hﬂii wnKOl@INY NuMer zescozy w wyrobie
I finelnym bez w2ougdu ne stopion
Zeepoiowanis poczawezy LOUl uo

' .

L-*-----kolo Ay Aumer zmianv kon< weyynel

wypecniamy jsk podano w upinie
czéonu IV w cageci LI 7

"l-—-—--chr'l kontrolna,

Zespoly powtarzalne, tc znaczy wystepujace wieiokrotnic
w canym wyrobie finalnym lub w jego rocziiie, a nawet

w inyen rodzinach wyrobow otrzymujuy zaweze jeden i ten
san numer Nadany im w wyrobie mecierzvscyn,




T .

2awsze 1

numer kierunkowy wyrobu finalnego
do ktdrego wchodzi dana czesd
rysunkowe, wypeiniamy jak podano

w czesci III 3

kolejny numer czesci rysunkowej

w wyrobie finalnym od 0001 do 99%%
kolejny numer zmiany konstrukcyjnej
wg opisu czionu IV w czesci ITI, 2

cyfra kontrolna

Technika numeracji rysunkdw czesci rysunkowych Jest
identyczna jak dla zespoidw konstrukcyjnych, z tym ze
czzeci rysunkowe wspdlne dla dwdch lub wiecej rodzin
wyrobow otrzymujz zawsze jecen i ten sam numer rysunku
konstrukcyiness z wyrobu macierzystego. {

umeracja czesci katalogowych i normalnych

,“zzsci katzlogowe i normalne numerowane sa wg symbolu
cyfrowege indeksu materiaiowego opracowanegec w oparciu
o“Systematyczny dykaz Wyrcbow, z tym ze symbol cyfrowy
indeksu materiaZowego poprzedzac bedzie zawsze cyfra C,
ila przykiad jezeli czssc katalogowas lub normalna posiade
w indeksis materialowym 12-miejscowy symbol cyfrowy,
wowczas orzy numeracii wyrobéw ziozonych przybierze.

pestac 13-to miejscowegc symbolu cyfrowego.

0.. 000000000000

zero sygnalizujace wystgpowanie
czgsci katalogowej lub
czesci normalnej

e SyMbO 1 cy frowy danej pozycji wg
indeksu materiaiowegc.

Struktura budowy symbolu 12-t0 miejscowegc indeksu
materialowego okreslona jest w zarzadzeniu Nr 24/Z/75
w Zasadach svmboliki przystosowanej do ETC c¢z,II,



BV

BUDOWA I ZASADY DZIALANTA MODELU CYFROWEGO MUMERACII
zesPOLO TECHNOLOGICZMNYCH

Zespoly . ~ndzespoity technologiczne sa numerowane podobnis
v

jak zespé.y i podzespoiy konstrukcyjne svmbolem 10=cio

cyfrowym w ukladzie, ktéry podajemy ponizej:

‘% 000 Q000 T g
czion 1

czion II

O

¢zion T1I1

gxzkon IV

Czion I - okresla, Ze mamy do czynielia z elementenm
z¥ozonym w postaci zespoiu, pod ctu technolo=-

gicznego odmiennego w swej postaci od zespolu

i podzespoiu konstruk&yjneco.

Wymienione zespoly i ncdzespoiy oraz ziozenia

kilku grup okreslane sa zawsze cyfra - "4a"

.

Czion II- okresla podobnie jak w numeracji rysunkdw konstruik-

. cyjnych klasyfikacje poszczegélnych wyrobdw final=

nych, Klasyfikacja wyrobdéw finainycn w/g rodzin
podana jest w zasadsln jednolitej i usystematyzows<"

‘nej numeracji rysunkow konstrukcyjnych wprowadzc-

nych niniejszym zarzadzeniem,

Czton III-okresla kolejna numeracje zespoiow i podzesnoidw
technologicznych produkowanych przez poszczegol-
ne Wydz,/Oddz,

W celu wyeliminowania zakodowania zespoidéw

i podzespoléw technologicznych na dwéch. Wydz./
Oddzislach identycznym numerem przydziela sig

poszczegblnym Wydz.nestepujacy zakres numerow

2 mianowicie:




,..
S
15

WA=220 ) od 2201 go 2299

W2 A0 od 2401 do 2499

.3 0dadz,.310 A - od 3101 do 3199

H-300 Ala Oddz,.320 od 3201 do 3299

dla 0Oddz,340 od 3401 do 3999

=410 od 4101 do 4198

=420 ‘ od 4201 do 439¢

Wed50 od 4501 do 4599
W=480 od 4801 do 4999: 7. "Loe

W-soo dle orac.mech, od 5001 do 5499

dia prac.elektr, od 5501 do 589¢

W=530 od 6201 do 6299

" W=5380 od 5901 do 599¢

Czion iv - okresla wyrdznik kolejnych zmian konstrukcyinych
w danym zespole, podzespole technologicznym,

Czlon V = okretla cyfrg kontrolna, ktéra obliczy £I dla

poganycn zakresow numerdw 1 wykons odpowiednie
wydruki dls poszczegdlnych Sekcji Technologicz-
nych Jzialu Gidéwnego Technologa,

Algorytm obliczania cyfry kontrolnej jak w nume-
racji -~sunk6éw konstrukcyjnych,

# numeracji zespoidéw technologicznych obowiazuje
bezwzgledna zasada, ze dany zespél technologiczny

musi posiadac tylko jeden symbol cyfrowy bez

wzgledu na rézne wystgpowanie.,

V. BUJOJA I ZASADY LZIALANIA INNYCH SYMBOLI CYFROWYCH

1. Struktura bucdowy symbolu cyfrowego "zamawiajacego”
/odbiorca/ ;

Symbol zamawiazjacego ustala Oz, Eksportu i Zbytu HZ na
Zamowieniu, :

Struktura budowy tego symbolu przedstawia sie nastepu=-
jaco:

SN



=

czton okreslajacy odbiorce - za-
wsze cyfra 2

okreélenie rodzaju kontrahenta wg
nastepujacego podziaiu:

1 - eksport bezposredni
2 - -"- posr.

3 - kooper.czyn.dla zakl.spoza
’ Kombinatu
4 odb.kraj.prod.nieketal.

5 - katalogowe]

kooperacja czynna dla zaki.
w Kombinacie

7-9 - wolne

o
]

bee———numer kolejny odbiorcy

Szczegbiowy podziat ostatniego czterocyfrowego czionu
dokonywany bedzie wounetrznié“przez Dz.Eksportu 1 Zbytu -
HE. i

Struktura budowy symbolu cyfrowego - zlecenie sprzedazy
i odsprzedazy.

Symbol zlecenia sprzedazy produkcji wiasnej nadawany ject
przez Dzisl Eksportu i Zbytu - HE ha zaméwieniach klien-
towskich skladanych w Kombinacie.

Struktura symbolu zlecenia sprzedazy produkcji wiasnej
przedstawia si¢ nastgpujaco:

XXX == X = X = XXX -~ XX
—— - e ——

czion okreslajacy rodzing wyrobdw

czion okreslajacy rodzaj produk- "
cji wiasnej zawsze "0" =~ lub
kooperacyjnej /odsprzedaz/ zawsze
.y

czlon okreslajacy kierunek sprze-
dazy produkcji i usiug wg podzia-
tu jak nizej:

czlon okreélajacy danego klienta -
kolejny numer przyjetego zaméwie-
nia

L— czion okreélajacy koficéwke roku,
w ktérym zaméwienie ma byc reali~
zowans



oM - |

1. - sprzedaz produkcji i uslug na ‘zZacpatrzenie rynku
2. - sprzedaz produkcji i usiug w ramach kooperacji czynnej

3, - sprzedaz produkcji i usiug w ramach zaopatrzenia
materiatowo - technicznego przedsigbiorstw przemysiowych

4, - sprzedaz produkcji i qstug jednostkom handlu zaopatrze-
niowego

S¢ z -sprzedaz produkcji i ustug na cele inwestycji krajowych

6. = sprzedaz produkcji i usiug éwiadczone przez Servis za
granice w ramach usiug

B. - eksport
8., = wolne

Nuseracja zlecen sprzedazy i odsprzedazy produkcji wkiasnej
zeczyna sie od poczatku kazdego roku.

Strukturs budowy symbolu cyfrou&goﬁnu-or dokumentacji
warsztatowej /numer serii/.

Symbol cyfrowy *numeru dokumentacji warsztatowej” /numer
serii/ nadaje Dzial Planowania Produkcji /PP/. wpisujac
go na przewodniku warsztatowym.

Struktura symbolu "Nr dokumentacji warsztetowej"” przedsta-
wis si¢ nastepujaco:

XXXXX X

I e /
aumer kolejny serii dla danego elementu
“““nadany w roku /od 1 - 99999/

L~~~-nu||er~ kolejny rozbicia macierzystej serii
/od 1 - 9/

Serie nie "rozbijana” macierzysta ma zZawsze i 4

w ostatnim znaku symbolu.

Przy rozbiciu mecierzystej serii np: eerii o Nr 3740 na

3 czesci, pierwsza czes< serii otrzymuje cyfry 3741,

druga 3742, trzecia 3743 na ostatnia znaku symbolu.



4.

Dalsze rozbicie serii dopuszczalne jest tylko i wylacznie
serii macierzystej<i woéwczas otrzymujg kolejne wyzsze
numery w tym przykiadzie 3744 i 3745 itd.

Kazde utworzenie podserii nalezy odnotowac¢ w przewodniku
serii macierzystej. i

Symbol cyfrowy - "kod wykonania”,

Kod wykonania okreéla siuzba technologiczna nanoszac
odpowiedni symbol do KTL w pole do tego przeznaczone,

Symbolike oznaczajeca "Kod wykonania" przeznaczona jest

‘dle blizszego okreslenia przeznaczenis czgéci na:

- elementy wchodzace do wyrobu finalnego biezacej produkcji
M, ;

- elementy przeznaczone jako czeSci zamienne, remontov 2
oraz wyréznienia odmiennej technologii wykonania tege
samego elementu np: metoda konwencjonalna. lub na obra-
biarkach sterowanych numerycznie.

W eely okreélenia takich przypadkoéw ustala si: nastepujace
oznaczenia symbolu “"kodu wykonania® ktéry jest s§mbolem
jednocyfrowym i jesli wystepuje to za;sze po "symbolu cyfro=
wym rysunku”,

“0" - dla elementéw przeznaczonych do montazu w wyrobach
finalnych biezacej produkcji Kombinatu,

1" =« "5" =« dles elementdéw produkowanych z przeznaczeniem
ne czeéci remontowe zamienne w tym:

"1" - dla elementéw posiadajacych wymiary remontowe
/rézniace sie od wymiardéw elementéw przeznaczo-
nych do monteazu/

"2" « dla elementéw czernionych

NS - e malowanych

o Sl e ' z pokryciami galwanicznymi
it S Sied 54 konserwowanych i pakowanych
6,7 - wolne

8 - inna technologia wykonania w stosunku do
istniejecej, o ile zachodzi potrzebe dalszego
utrzymywenie technologii w wersji poprzednie]j.




o 18 o

*$" » dla elemantow wykonywanych w ramach © it sgennoloe
giezZnyer DOPrEECIIAcYCh whrowasEenic 00 DPOOUkEll
nowoczesniejszyen tecnnologiid.

Symbole cyfrowe steliw,

STALIWA WEGLOWE

21 - 011 - L4OI
- 012 - L4011
“ 013 = £4CIIZ
014 - LAOIV
e 021 o L4SI
.. 022 - LASIZI
22 - 023 = LASIII
22 - G248 - LASIV
21 - 031 - L471
22 = 032 - L4711
22 - 033 - La7IIl
21 - 041 = LSOI
.22 = 042 = LSOII
‘22
21

NRRERN
L]

- 043 = LSOIII

- 051 - L6OI
22 - 052 - L6OII
22 - 053 =~ LEOIV
21 - 06! - L8SI
22 - 062 - LESII
22 - 063 - LESIII

STALIWA STOPOWE

22 - 125 - LW%OM
22 - 113 = L30K
22 - 213 - L35G6SM
22 = 313 - M

22 ~ 427 =~ K

STALIWNA SPECIALNE

24 - 413 - LHI7NB
24 = 423 ~ LHiION1&
24 «~ 433 - LH23N1B



W/g SWW stale z piecéw elektrycznych na odlewy maja
nastepujaca eymbolikg 0432-2 X=YZC,
Zastosowalismy uproszczenie zastgpujac

0432 - 2 cyfre
symbol 6=cioc znakowy 2X-YZC
poszczegéln!aiitery wyrazaja:

a
X

X

2 i otrzymujemy

““rodzaj staliws od 1 -4 przy czym gdy

-
= 1 - oznacza
jakosci

X = 2 - oznacza
X = 3 = oznacza

x

€< € <X X < <«

N

=“4 = oznacza

staliwo weglowe konstrukcyjne zwyklej

staliwo konstrukcyjne wyzszej jakosci
staliwo narzedziowe
staliwo wysokostopowe o specjalnych

wtasnosciach,

- charakterystyczny skiadnik stopu od 0-4 przy czym gdy:

= 0 oznacze staliwo wgglowe

[}
b W N

oznacze staliwo chromowe
oznacza staliwo manganowe
oznacza staliwo specjalne SBL
oznacza staliwo specjalne 85

~ ilosé charaktarystycznego sktadnika podstawowego od

1

= 2 przy czym gdy zastepujemy

Z & 1 - oznacza zewartosé 0,25 4(4 0,6 % Cr
Z = 2 - oznacza zawartos$é¢ 0,30 %{d 2,0 % cr

c

O 000

i

wyzszej jekoéci chromowe o zawartoéci 0,25 %G1 08RG
trzeciej jakosci.

= oznacza jako$¢ staliwe i przyjmuje wartosé od 1-4
przy czym gdy:

= T -"0oznacza jakoéé I

(I

]
£

- cznacze jako$é II )
- oznacza jakosc III |
- oznacza jakosc IV f

tak np.otaliwo w gat.22-113 oznacza staliwo konstrukcyjne






U

Zatgeznik nr 1.

do

v g

"ZASAD"

WYKAZ SYMBOLI CYFROWYCH CZLONU II
= ODKUWKI I ODLEWY @ ZALEZNOSCI
0L WAGI T KLASY STALI LUB

STALIWA,

CZLON II

I, ODKUWKY SWOBODNIZ KUTE kACZNIE Z POLWYROBANT

1. Péiwyroby i prety swobodnie kute o wymiaraun 150,0mm

S.

i powyzej majg symbole:

101 - wykonane ze stali-klasy 1,2,3

102 ~ 3 iy e EETAL etof 4,5,6

103 - B o 2 7

104 =~ " o b b 8,9

105 - o ze stopéw metali niezelaznyci

Pélwyroby i prety swcbudnie kuto
150,0mm, maja symbole:

o wymiarach ponize;

201 <« wykonane ze stali klasy
202 - = R g i

203 - . - » -

204 - » . " »

205 = - Ze stopdw metal

Osie kute‘méje symbole:

y

301 =~ wykonane ze stali klasy 1

Odkuwki swobodnie kute o cigZarze
symbole:

s L

4,5,6

7

8,9

i niezelaznych

powyzej 2000 kg/szt majc

401 - wykonane ze stali klasy 1,2,3

402 - . e Yiataliin * 4,5,6

403 = o . % " 7

404 - » » 0 ' 8,9

405 = R ze stopdw metyali niezelaznych

Odkuwki swobodnie kute o cigzarze
maja symbole:

2000 do 501 kg/szt.

501 - wykonane ze stali klasy
502 - . “ w “

1,2.3
4.5,6



503 =~ wykonane ze stali klasy
504 i - - - - 8,9
HO5 | - i ze stopéw metali niezelaznych

6. Odkuwki swobodnie kute o cigzarze 500 do 101 kg/szt.
majz symbole:

601 - wykonane ze stali klasy 1,2,3

602 =~ i » 'yl ” #*.5.6

603 .= il * ul B 7

604 - i . . ¢ 8,9

605, & - 7 ze stopéw metali niezelaznych

7. Odkuwki swobodnie kute o cigzarze 100kg/ezt
i ponizej maja synbole~

<

701 = wykonane Zze stalifklasy .23

- A i Rl R

703 Al - - - - 7

704 - - o - 8,9

705 - i ze ntgpQﬂ metali nis:elaznyéh

8, /Haki do suwnic powyzej Nr 32 majg symbole:

801 - wykonane ze stali klasy 1,2,3
802 - . i L " " 4,5,6

9, Igllce do rozjazdéw maja symbol:
g T

901 - wykonadg ze stali klasy 1,2,3

X

I1. ODKUWKI WYKROJOWE I WYROBY KUZIENNE POZOSTALE
o TR

1. Odkuwki wykrojowe o ciezarze powyzej 25 kg/szt maj®@
symbol: i

101 - wykonane ze stali klasy 1,2,3

102 - ¥ - " . 4,5,6
0% . . Z V. A
' 104 - » * AR P

105 = i ze stopém metali niezelaznych



. Cdkuwki wykrojowe 0 ciezarze 25 do 10,! kg/szs
maje symbcle:

202 - wykonane ze stali klasy b
4

202 - u * 9 % 4,3 5

203 = - . w 4 i

204 = o3 » i ks 8.9

205 - i ze stopdw metali niszslaznvan

3. Cdkuwki wykrojowe o cigzarze 20,0 do 2.1 kg/szt
maja symbole:

301 - wykonane ze stali klasy 1,2,3

302 - . . & - $18 %

203 - . o & b =

304 - , . . “ 2,2

305 - i ze stopdw metzli niszslaznvc:

4., Odkuwki wykroijowe o cigzarze 3 dc 1,: kg/3zt majz
symbocle:

401 - wykonane ze stali klesvy 1,2,3

402 = u iy n " 4,5,8

403 - - - . @ -

404 - 4 . A ” 8,5

405 - i ze stopow metali niezelaznven

8, Odkuwki wykrojowe o ciszarze 1,0 kg/szt i ponize]

meig symbole:

301 = wykonane 2e stali klasy 1,2,3

502 - v - o ® 4,5,8

502 - o ¥ Iy " 7

S04 - g o i n 3,8

505 - s ze stopébw metali niezzlzznvch

€. Heki do suwnic Nr 32 i penizej majs symbcle:

501 -« wykonane ze stsli klasv 1,2,3
602 & - - w - 5

»
o



-

7. Kule kute majg&sxﬂbole:

701 - wykonane ze stali klasy
702 - # ¥ " i

=

'S
I B )
-

]

8. Cvipepsy meja symbole: iw
801 - wykonane ze stali klasy 1,2
802 - % RN e B A 4,5,6

802 - “ ° " "

9. Jyroby Kuzienne z blachv maja symbol ¢

4

901 » wykonane ze stali klasy 1,2,3

©III, QOLEWY STALIWNE /POLFABRYKATY 20 UALSZETZ 03ROGKI/

1. Odlewy staliwne dc £ kg/s2t majs symbole:

101 - wykonane ze staliwe klasy I

102 - i & o ki 4.5,6
103 - . y ¥ j 7

104 = 3 0 & i’ 3,9

2. Odlewy staliwne nowyzej 5 do 23kg/szt maja svmbole:

201 - wykonane ze 3taliws klasv 1

202 - " * . 4,5,5
203 « ¥ - L " " -
204 - 4 i 4 Avliele

3. Odlewy staliwi powy:aj 2% do 10C% , <zt maja symbole:

201 -« wykonane ze staliwa klesy

A
e N TR MRS Y -
303 - ™ i i g, 7
304, -. i - i i 8,9



4. Odlewy staliwne powyzej 100 do 500 KG/szt maja symbole:

40: - wykonene ze staliwa klasy 1

402 - - ” 8 0 4,5,5
403 -’ : 7 ' it 7
4AD4 = . . . " 3,9

5. Odlewy staliwne powyzej 500 kg/szt maja svmbole:

501 « wykonane ze staliwa klasy 1

502 - i i T i 4,5,5
503 - 5 8 s s 7
504 - o 8 " o 819

IV. UWAGI OGOLNE DO NUMERACII:

{ R O S
-

Celem praw;dgguegq zakwalifikowania odkuwek i odlewéw do
ddpowiednich §§ﬁboli cvfrowych podaje sie na podstawie Sw/
tom I ﬁ}jczeéciej spotykane gatunki stali i staliwa wchodzace
do odpbwiﬁhnich klas,

Kiasas 1 - obejmuje stale zwykiej jakosci ogélnego przeznacze-
nia.

Stale - 35t0S, St2S, St3Sx, St3SY, St3SCnX, St3SYU, 5t3SyU
St383, St3M, MSt3Y, St4SX, Stasy, St45, St4v, St4
St5, M5t5, St6, MSt6, St7, MSt7.

staliwa - 15LI, 20LI, 25.I, 30LI, 35LI, 40LI, 45LI, 50LI,
@ 8501

. Klasa 2 - obejmuje stalezwyklej Jakosci okreslonego przezna= -
czenia.

stale - St35P, St36P - St41K, Std4K, St4dP
Klasa 3 - obejmuje stale niskostopowe i niskoweglowe
stale - 1862, 1BG2ACu, 09G2, 15GA, 1B8G2AV.

Klasa 4 - obejmuje stale weglowe wyzszej jakosci.

stale - 10,10Y, 15, 15Y, 1GE, 20, 20X, 20Y, 25, 25U,
30,30U, 35, 35U, 40, 40U, 45, 45U, SO, 50U,
55, 55U, 60, 65,




arhliwa o | EABTE, L40ITT. LAOIV. LASII SLASIII I LASIV, . .
L471I, L4TIII, USOII, LSOIIT/ LE6OIL, LEOILI.i%:

% i G - e

o

¥

Kluse 5 - obejmuje stale konstrukcyjno-stopowe bez niklu,

stale - 15G, 206, 50G, 4562, 1SH, 20H, 30H, AOQ, tH15 ;
£H556, 16HG, 37HS, SOHF, 18HGT, 30MGSA, 35HM,
40HIM, 35HMA, 15HGM, 1BHGM,

eraliwa - L30GS, L45GS, L3CH, L40OH, L4DHF, L30HGM, L45GSM,

2

Klasa & - obejmuje stale konstrukcyjne stopcwe zawierajace
nikiel,

stale - A4SHN, 1BH2N2, 12HN3, 12HN3A, 20HN3A, 30HN3A,
12H2NAA, 20H2N4A, 1BH2N4WA, 45H2NMFA

sraliwe - L25HN, L35HN, L3OHNM, L25SHNM, staliwa specjalne.

Klesa 7 = obeimuje stale narzedziowe weglowe i stopowe oraz
stale szybkotnzce.

stele - NB, N7, N9, N7E, N9E, WNL, NC1O, NC11, N25, N28,

*
oye, SW18, 'SKS,
staliwa - L75HMF, L4335, L528.

Klasa & - obejmuie stzle wysckostopowe o specjalnych
e wiasnosciach fizycznych:

stele = 1H13, 2H13, 3HL3, 4H13, 1H13, 2H13A, OH17T,
OHIBNS, 1HiBNST, H17N13M2T.

staliwa: LH14, LH762, LHIB52, LH1952, LH17X8, LH18NSg,
LHi9N14, LH18N11M, LH23N1B,

Klase S - obejnuje stopy zelsza, niklu i innych metali
niezélaznych produkowanych lub przerabianych
plastycznie w hutnictwie zelaza
N25, N36, A1NiSi, AINi120, NH10, NN3, N1G.

Pozostake gatunki nalszy klasyfikowad wg SWW.
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