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Od Redakc]ji

Przekazujemy do ragk naszych Czytelnikow pierwszy numer miesiecznika
"Biuletyn MERA™.

"Biuletyn MERA"™ bedzie kontynuacjg dziatalnosci wydawniczej prowadzo-
nej przez Zjednoczenie Przemysdu Automatyki i Aparatury Pomiarowej WMera"’,
ktore w latach 1962 - 1965 wydawato miesiecznik 'Automatyka Przemystowa',
przeksztatcony nastepnie w latach 1966 - 1968 w 3 serie wydawnicze pt.:

"MERA™ - Nowa Technika
"MERA" - Ekonomika - Organizacja - Technika
. MERA" - Materiaty URS,

"Biuletyn MERA" bedzie obejmowat swg tematyka wszystkie zagadnienia,

ktére dotychczas publikowane bydy w wymienionych wyzej kwartalnikach,
Jak:
Technika- programy rozwojowe poszczegdélnych brhnz 1 grup asor-
tymentowych, problematyka postepu technicznego, zagadnienia konstrukcyj-
ne 1 technologiczne, nowoczesnos¢ wyrobéw i jakosSC¢ produkcji, zagadnie-
nia eksploatacyjne.

Nowe uruchomienia - karty informacyjne nowych wyrobéw,
karty technologiczne, problemy zwigzane z uruchomieniem produkcji nowych
wyrobow.

Problematyka wspod+pracy Z zagranica - problemy wy-
nikajace ze wsp&tpracy miedzynarodowej w ramach Rady Wzajemnej Pomocy
(gospodarczej, m.in. tdumaczenia i1 streszczenia najwazniejszych informa-
cji 1 materiatow.

Ekonomika - Organizac]ja - zagadnienia organizacji
i ekonomiki przedsiebiorstw, zagadnienia struktury produkcji, zagadnie-
nia pracochdonnosci i optacalnosci produkcji, usprawnienia organizacyj-

ne .
Zagadnienia réozne - wazniejsze akty normatywne 1 praw-
ne, informacje z zagranicy, kronika Zjednoczenia 'Mera'", zakdadow zgru-

powanych w Zjednoczeniu oraz zakdadéw gestyjnych, koordynacja branzo-
wa, komunikaty i1 informacje.

Przedstawiajgc problematyke "'Biuletynu MERA™ zwracamy sie do Czytel-
nikéw z apelem o wspédprace, ktorej celem bedzie wszechstronne naswiet-
lenie poruszonych w Biuletynie zagadnienn, a w zwiazku z tym dalsze przy-
stosowanie czasopisma do zainteresowan Czytelnikéw. Do wspodpracy za-
praszamy pracownikow przedsiebiorstw produkujacych aparature pomiarowag
I Srpdki automatyki, pracownikéw przemystow eksploatujacych te aparature,
pracownikéw instytutdow naukowych oraz wszystkich zainteresowanych — omé-
wiong wyzej tematyka, a wiec: inzynierdow, technikow, wynalazcow, racjo-
nalizatoréw, ekonomistéw, organizatoréw produkcji oraz przedstawicieli
organizacji spotecznych. Prosimy o nadsytanie artykutdw, notatek, uwag
dotyczacych tresci czasopisma, sugestii w zakresie uzupeinienia tematyki

Biuletynu itp.
Materiaty w postaci artykuddw, notatek I uwag, uzupednione odpowied-

nimi materiatami graficznymi, prosimy nadsyta¢ pod adresem: Wydawnictwo
Przemystu Automatyki 1 Pomiarow ‘‘Merametr', Redakcja ''Biuletynu  MERA™.



ZADANIA PRZEMYStU MASZYNOWEGO

Rok ubiegly - trzeci rok aktualnego, planu 5-letniego, tak bardzo ob-
fitujacy w wydarzenia polityczne wielkiej wagi, zakonczyt sie pod zna-
kiem V Zjazdu Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej.Historyczne zna-
czenie tego Zjazdu, odbytego w 50 rocznice odzyskania przez Polske nie-
podleghosci w 1918 r. 1 zarazem w 50 rocznice powstania Komunistycznej
Partii Polski, zostalo docenione przez calty nardd.

Okres przygotowan do V Zjazdu cechowato niezwykde ozywienie spotecz-
no-polityczne czego wyrazem bydy m.in. liczne i cenne czyny produkcyjne
i spoteczne podejmowane przez poszczegdlne przedsiebiorstwa i zespoly
pracownicze.

Réwniez A w naszym Zjednoczeniu ruch ten byt bardzo szeroki ,i nie 0-
mingt zadnego przedsiebiorstwa, przynoszac w efekcie dodatkowe wartosci
produkcyjne w wysokosci ok. 31 min i spoteczne ok. 2,5 min zk.

, Zaréwno 1 sekretarz KC PZPR tow. W+adys+aw Gomutka w swoim referacie,
jak réwniez delegaci w dyskusji wiele uwagi poswiecili problematyce prze-
mystu, m.in. przemystu maszynowego, ktdrego czescig jest automatyka i
aparatura pomiarowa.

Problematyka naszego przemystu zostata rowniez szeroko potraktowana w
Uchwale V gjazdu PZPR. We wstepie do rozdziatu '"Zadania partii w dzie-
dzinie gospbdarki' czytamy m.in.i

.Pomiedzy IV a V Zjazdem partii nastgpit dalszy szybki i wszechstron-
ny rozwdéj naszej gospodarki. Wytyczone przéz IV Zjazd zadania planu
5-letniego na tata 1966—1970 sg realizowane pomySinie. . . .

. .Nastgpito dalsze uprzemystowienie kraju, w wyniku czego produkcja
przemystowa wzrosta o ok. 50 proc., a gotowe wyroby przemystowe (ma-
szyny oraz artykuty konsumpcyjne pochodzenia przemystowego) po ra*
pierwszy stanowity ponad potowe wartosci catego eksportu. Majatek-
trwaly gospodarki narodowei zwigkszyt; sie _w _tvm okresie o 25 proc.
..W wyniku unowocze$nienia struktury przemystu udziat przernystu
maszynowego 1 chemicznego w catej produkcji przemystowej Kkraju
zwiekszyt sie z 32 do 38 proc., przy czym wzrost produkcji nowych wy-
robdw w przemysle maszynowym byt dwukrotnie szybszy niz wzrost
catej produkcji tego przemystu w tatach. 1864—1967.. ."

Dalej Uchwata stwierdza, ze na tle pozytywnego na ogod rozwoju ekono-
micznego kraju, wystgpidy w zyciu gospodarczym pewne trudnosci, niedo-
ciggniecia i dysproporcjej hamujace ten rozwdj,m.in. ciaggle jeszcze nie-
dostateczna poprawa w zakresie jJakosci, a zwkaszcza nowoczesnosci produk-
cji. Nie jest réwniez zadowalajgce tempo wzrostu wydajnosci pracy oraz
postep organizacji pracy i1 wykorzystanie czasu roboczego.

Uchwata stwierdza, ze przezwyciezenie tych trudnosci bedzie stanowi¢
podstawowe zadanie najblizszego okresu.

W dalszej czesci Uchwata V Zjazdu PZPR precyzuje te zadania w stosunku
do poszczegdlnych przemystéw. A oto zadania dla przemystu maszynowego:



". ., Urzemysl maszynowy —dostawca maszyn | urzadzehn nlozK-.In.ych
do utnm eezi $nienia, produkcji we wszystkich t-;.ky.ijich przemystu —
0o-grywa podstawowg role w rozwoju caicj gcrg>miurlri narodowej.

jego-waznym zadaniem w najblizszych'latach jest opanowanie pro-
dukcji nuwwdt wyrobow- licencyjnych oruz ‘wiasnych nowoczesnych kon-
strukcji.

Rozwo6j przemystu maszynowego i elektrotechnicznego powinien odby-
wac sie ha zasadzie koncentracji sit i sSrodkow w wybranych gateziach,
obejmujacych tek branze specjalizujgce sie w. produkcji eksportowej, jak
i baze kooperacyjng. W tych zakresach tempo wzrostu produkcji powin-
no wydatnie wyprzedza¢ ogolny wzrost produkcji przemystu maszyno-
wego. Réwnoczesnie okreslic nalezy wyroby, ktérych produkcja powinna
by¢ zaniechana albo rozwijana w zaleznosci od aktualnych potrzeb.

Szybsze od $redniego tempo rozwoju -przemystu maszynowego powin-
no,- obok branz specjalizujgcych sie w eksporcie, cechowa¢ rowniez
produkcje aparatury kontrolno-pomiarowej, elektroniki i teletechniki,
tozysk tocznych, narzedzi, samochodoéw osobowych, a takze niektérych,
produkowanych dotychczas w niedostatecznej ilosci, asortymentéw ma-
szyn rolniczych i artykuiéw gospodarstwa domowego. Zgodnie z progra-
mem koncentracji produkcji we wszystkich branzach nalezy opracowac
plany odpowiednich przesunie¢ tematycznych i organizacyjnych w za-
pleczu naukowo-technicznym w celu zapewnienia rozwoju preferowanych
dziedzin przemystu elektromaszynowego. Celem zapewnienia prawidto-
wego rozwoju przemystu maszynowego 1 poprawy jego wynikow eko-
nomicznych konieczna jest rozbudowa wyspecjalizowanej bazy produk-
cyjnej potfabrykatow', podzespotdw i zespotdw maszyn oraz normalii, jak
réwniez istotna poprawa organizacji kooperacji przemystowej. W zwia-
zku z tym zachodzi potrzeba wprowadzenia do praktyki planistycznej
metodologii, TTtéra zapewni prawidtowe- proporcje rozwoju przemystu ma-
szynowego, uwzgledniajgc niezbedne tempo wzrostu produkcji potfabry-
katow i podzespotow'.

Nalezy zorganizowa¢ w najblizszych latach wyspecjalizowane wytwér-
nie elementéw, podzespotéw i zespotow maszynowych zastosowania bran-
zowego, jak 1og6lnego. Dotyczy to przede wszystkim takich elementow,
jak np. zespoty hydrauliki'i pneumatyki sitowej, przektadnie, sprzegta,-
hamulce, tancuchy przegubowe, tozyska, normalia, podzespoty elektro-
niczne, elementy automatyki i inne, ktére decydujg o jakosci i nieza-
wodnosci dziatania wyrobow gotowych.

Nalezy réwnoczesnie zapewni¢ wydatne zwiekszenie produkcji odle-
wow zeliwnych*! staliwnych, odlewéw z metali niezelaznych oraz odku-
wek i wyttoczek.

Dla zapewnienia dalszego intensywnego rozwoju przemystu maszyno-
wego, znacznego wzrostu Jego wydajnosci i statego obnizania kosztow
wytwarzania niezbedne jest potozenie nacisku na podniesienie poziomu
technologii wytwarzania we wszystkich przedsiebiorstwach. Jeszcze
w ciagu obecnego planu 5-letniego nalezy dla wszystkich zaktadéw usta-
li¢ programy unowocze$nienia poziomu wytwarzania do 1975 r. Ko-
nieczne jc-st — obok wyposazenia zaktadéow nowo budowanych w nowo-
czesne $rodki produkcji — dokonanie w istniejacych zaktadach wymiany
maszyn, pofgczonej z ich ogélng modernizacjg, tak w dziedzinie wyposa-
zenia i technologii produkcji, Jak i czynnosci pomocniczych, transportu
wewnatrzzaktadowego 1 organizacji zaktadu. Nalezy wiec rozwing¢ pro-
dukcje nowoczesnych specjalizowanych i specjalnych obrabiarek oraz
Urzadzen technologicznych.

Unowocze$nienie proceséw wytwarzania jest jednym z podstawowych
zadan, prowadzacych do intensyfikacji produkcji w przedsiebiorstwach
przemystu maszynowego. W zwigzku z tym nalezy opracowac i prakty-
cznie stosowac zasady uprzywilejowania inwestycji polegajacych na re-
konstrukcji 1 modernizacji zaktadoéw, zapewni¢ niezbedne na ten cel
$rodki i moce przerobowe. Realizacja programéw rekonstrukcji i moder-
nizacji wymaga zdecydowanego wzmocnienia zaplecza technologicznego
przedsiebiorstw. Waznym zadaniem przemystu maszynowego w tvm za-
kresie Jest stworzenie dla przedsiewzie¢ modcrnizucyjno-rekonsirukcyj-
nych wiasnej stuz.by wykonawczej wraz z silnym, wyspecjalizowanym
zapleczem projektowym.

Jednym z istotnych zadan przemystu maszynowego jest dalsze podnie-
sienie jakosci 1nowoczesnosci produkowanych wyrobéw, i  zyiu¢ temu
bedzie doskonalenie i umocnienie systemu oceny nowoczesnosci oraz ja-
kosci wyrobow. Niezbednym warunkiem prawidtowego wzrostu eksportu
i dostaw artykutéw rynkowych jest rozwiniecie produkcji opakowan me-
talowych, papierowych i z tworzyw sztucznych.

Wazng rezerwe stanowig w przemysle maszynowym mozliwosci popra-
wy orgunizacji produkcji w przedsiebiorstwach. Totez- ulepszanie form
organizacji powinno by¢ procesem cigglym — podstawowym obowigzkiem
kazdego przedsiebiorstwa,«



inz. Ludomir Kowalski
Zjednoczenie "Mera'

STAN I -"PERSPEKTYWY ROZWOJU SRODKOW AUTOMATYZACJI

Automatyzacja jako podstawowy czynnik intensyfikacji procesow techno-
logicznych znajduje w Polsce sprzyjajace warunki rozwoju. Uchwaty W Zjaz-
du PZPR z 1964 r.. zatozyty ponad 2,5-krotny wzrost produkcji sSrodkéw au-
tomatyzacji, w okresie 1966-1970 r. Plan za pierwsze lata biezacej piecio-
latki przekroczono i wszystko wskazuje na to, ze zadania dla catego okre-
Su 1966-1970 zostang wykonane.

. Rozwéj techniczny Srodkéw automatyzacji prowadzony jest w ramach Kra-
Jowego Systemu Automatyki /KSA/, ktérego zatozenia oparte sg o uzgodnione
warunki techniczne Uniwersalnego Systemu Automatycznej Kontroli, Regulacji
i Sterowania /URS/, opracowanego w ramach wspodpracy technicznej krajoéw
stowarzyszonych w Radzie Wzajemnej Pomocy Gospodarczej .

Rozwdj techniczny aparatury pomiarowej prowadzony bedzie w ramach
Krajowego Systemu Pomiarow /KSP/, ktorego zatozenia opracowuje obecnie
Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiardow.

Wyroby wprowadzone do produkcji w ramach prac nad KSA i KSP  cechowac
bedzie wysoki stopien unifikacji i normalizacji oraz nowoczesnosci, kto-
rej wyréznikiem w coraz wiekszym stopniu staje sie niezawodnos¢ dziata’.la

W niniejszym artykule przedstawiony zostanie w ogolnych zarysach stan
i perspektywy rozwoju wyrobdow objetych KSA oraz niektdérych wyrobdéw obje-
tych KSP, integralnie zwigzanych z automatyzacja.

1. Gakgz pneumatyczna analogowa GPA-KSA

W oparciu o zakupiong licencje Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej

"PAP'"_ w Warszawie-Falenicy produkuje nowoczesny, 0 duzej niezawodnosci

systtem ""Pnefal', obejmujacy: regulatory, stacyjki nastawcze z wbudowanymi

manometrami, przetworniki cisnienia, roznicy cisnienia. Przetworniki po-
ziomu systemu "Pnefal” produkuje Krakowska Fabryka Aparatow Pomiarowych,

rejestratory pneumatyczne 144x144 Lubuskie Zakdady Aparatéw Elektrycznych

"Lumel”™ w Zielonej Gorze. Podstawowe prace konstrukcyjno - technologiczne

koncentruja sie na doskonaleniu technologii dla osiaggniecia obnizki kosz-
tow wytwarzania. Niezaleznie od powyzszego przygotowuje sie produkcje no-
wego "typu .regulatora pneumatycznego PID na zakres proporcjonalnosci do
700% /obecnie produkowany regulator posiada zakres do 300%/ oraz prze-
twornikatemperatury zestalowo-rteciowym czujnikiem pomiarowym, €O powinno
wyeliminowa¢ kosztowny ukdad pomiaru temperatury: czujnik oporowy - prze-
twornik opornos¢ /prad - przetwornik elektropneumatyczhy. Oszczedno$¢ u-
z,ySkania dzieki wprowadzeniu do produkcji przetwornikéw temperatury sta-
lowo-rteciowych powinna wynies¢ ok. 15 min zk. W stosunku rocznym, nie li-
czac efektow z tytubu zwiekszonej niezawodnosci.
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W celu przystosowania systemu '‘Pnefal”™ do wsp&pracy z maszyng matema-
tyczng do sterowania procesami przemystowymi, podejmuje sie “prace rozwo-
jowe nad. stacyjka naotawcza z wejsciem cyfrowym, przy czym podstawowym
elementem przetwarzajacym sygnat cyfrowy na wielkoS¢ mechaniczng - prze-
suniecie bedzie silnik krokowy /skokowy/ wedtug patentu Instytutu Automa-
tyki PAR. Majac na uwadze koniecznos¢ tworzenia w dalszej perspektywie
bardziej skomplikowanych uk#adéw regulacyjnych, np. pneumatycznych regu-:
latorow ekstremalnych, na bazie systemu blokowego '‘Pnefal’ opracuje sie
typoszereg "modudow’ w oparciu o otrzymang z ZSRR dokumentacje na system
USEPPA. Pozwoli to rozszerzy¢ zakres zastosowan 1, co wazniejsze,skro-
ci¢ okres wdrazania do produkcji nowych specjalistycznych regulatorow.

Czes¢ wykonawcza systemu - sidowniki pneumatyczne membranowe dla Sred-
nic membran do 18" produkujg Zakkady Wytwércze Elementéw Automatyki Prze-
mystowej "'Polna" w Przemyslu. Sidowniki wyposazane bedg od 1970 r. w nowy
ustawnik pozycyjny PUp-1, opracowany przez '"‘PAP'"" w oparciu o zespoly sys-
temu "Pnefal', ktory zastgpi ustawnik PUp-2, produkowany obecnie  przez
KFAP .

2. Galgz pneumatyczna dyskretna /przekaznikowa/ - GPD-KSA

Aktualnie przygotowuje sie produkcje dwu systeméw:

System "Meralog™ weddug patentu i1 opracowania Katedry Automatyki Me-
chanicznej Politechniki Warszawskiej.. System o konstrukcji zminiaturyzo-
wanej zostanie wdrozony do produkcji w "PAP". Gkowne zastosowanie - auto-
matyzacja obrabiarek i urzadzen technologicznych. Prébne zastosowanie -
automatyzacja obrabiarki przy wspotudziale '"Koprotech'-u.

System automatyki pneumatycznej dyskretnej weddug opracowania Prze-
mysdowego Instytutu Automatyki i Pomiardéw. System o konstrukcji wzmocnio-
nej przystosowany do pracy w warunkach tropikalno-morskich, jest wdraza-
ny do produkcji w Zaktadzie Doswiadczalnym PIAP w Warszawie. Wed4ug
wstepnych ustalen, produkcja systemu PIAP zostanie przekazana do jednego
z Oddziatdéw Zakdadu "Meramont™ w Poznaniu. Pierwsze statki zautomatyzowa-
ne w oparciu o system PIAP zostang przekazane do eksploatacji w 1970 r.

2
Oba systemy pracujg na tym samym sygnale 0,2-1 kG/cm , co umozliwia
w razie potrzeby wzajemng wymiane elementdéw, mogg t&2 wspédpracowaé z sys-
temem ''Pnefal’, roéwniez pracujacym na tyra sygnale.

Réwnolegle prowadzi sie prace rozwojowe nad strumieniowymi elementami
logicznymi. GFowne zastosowanie: automatyzacja urzadzen znajdujacych sie
w wyjatkowo trudnych warunkach pracy: wysoka temperatura, 100$ wilgot-
nos¢, promieniowanie radio-aktywne, drgania i udary, tj. tam, gdzie nie
mogg pracowa¢ elektroniczne elementy logiczne. Prace te prowadzi sie wspolL-
nie z ZSRR« ktory posiada wieksze doswiadczenie w tej dziedzinie.

3. Gataz elektryczna analogowa - GEA-KSA

Jak juz wyzej wspomniano w ramach wspédpracy technicznej krajow stowarzy-
szonych w RWPG Polska opracowata ’czes¢ centralng systemu blokowego au-
tomatyki elektrycznej analogowej URS o sygnale 0-5 mA, tzw. 1l wariant
dla procesow wolnozmiennych /wariant 1 opracowata CSRS z  przeznaczeniem
dla automatyki napedoéw/.

Projekty techniczne podstawowych aparatéow systemu zostaty przekazane
wszystkim zainteresowanym krajom RWPG. CzeS¢ z nich przygotowuje produk-
cje tego systemu, np. ZSRR w rumach tzw. GSP. Ze wzgledu na potrzebe zain-
teresowania  szerszego kregu odbiorcow systemem GEA-KSA /robocza nazwa -
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KSA-URS/, ktory aktualnie wprowadzany jest do produkcji, szersza infor-
macja o tym systemie podana bedzie<w. uktadzie poszczegdlnych grdp wyro-
bow.

3.1. Czujniki temperatury. Produkowane przez KFAP czujniki temperatury
oporowe i termoelektryczne, po przeprowadzonej w latach 1967-1968 moder-
nizacji, © zasadzie spelniaja wymagania®odbiorcéw krajowych. Dla po-
trzeb energetyki Zakdad Doswiadczalny KFAP przygotowuje produkcje nowego
typu czujnika termoelektrycznego o matej bezwkadnosci cieplhej.” ./staka
czasowa 10 sek/ i na wysokie, cisnienia - 250 kG/cm , Czujnik ten .wej-
dzie do produkcji doswiadczalnej w 1969 r. i do produkcji przemystowe j
w KPAP w 1970 r. Réwnoczesnie prowadzi sie prace doswiadczalne nad mi-
niaturyzacja czujnikéw oporowych /zmniejszenie bezwkadnosci cieplnej/ i
podwyzszeniem temperatury do 800 g poprzez zastosowanie nowych masecera-
micznych. Do pomiaru powyzej 1300 C zak#ada sie stosowanie innych metod
pomiarowych /pirometry/ lub zakup z importu czujnikéw termoelektrycznych
na zakres 18QQ C — pomiar trwaly lub 1950 C - pomiar chwilowy /import z
ZSRR/ .

3.2. Analizatory gazéw. Zgodnie z uzgodnieniami specjalizacyjnymi z NRD
/odpowiednia umowa ma by¢ podpisana w br./ Polska nie bedzie prowadzic¢
prac rozwojowych w dziedzinie analizatoréw gazéw. Analizatory NRD, spel-
niajace- warunki KSA, zostang wkaczone do systemu KSA na analogicznych
zasa"dach, jak opracowania krajowe.

3.3- Manometry, manometry z nadajnikami 1 sygnalizacja. Manometry prze-
mystowe ogélnego zastosowania produkuje Kujawska Fabryka Manometréw dla
szerokiego kregu odbiorcéw. Dla pracy w ucigzliwych warunkach Kujawska
Fabryka Manometréw we Whoctawku przygotowuje produkcje manometru / 100
wstrzgsoodpornego. Manometry kontaktowe typu EZK zostang zastgpione roz-
wigzaniem licencyjnym. Przez zastosowanie tzw. przystawki kontaktowej lub
z nadajnikiem potencjometrycznym do seryjnego przemystowego manometru /
100, uzyskuje sie tani zesp6t pomiarowo-sygnalizacyjny O poprawionej
trwatosci 1 niezawodnosci .

W oparciu o dokumentacje PIAP Kujawska Fabryka Manometrow  wykonaka
w 1968 r. serie informacyjng manometru z nadajnikiem indukcyjnym, umie-
szczonym wewngtrz obudowy seryjnego przemystowego manometru. Manometry te
moga znalez¢ zastosowanie przy  zdalnym pomiarze ci-$nienia lub jako prze-
tworniki cisnienia w ukfadach nie wymagajacych duzej dok#adnosci /KL
1,5/ przy cenie kilkakrotnie nizszej anizeli klasycznych  przetwornikéw
Z waga pradowg;

3.4. Przeptywomierze. W oparciu o licencje Kent-Thiegi, KFAP uruchomi
produkcje przeptywomierzy z elementami sprezystymi typu DU dla cisnien
statecznych do 150 kG/cm . Na bazie zespotu pomiarowego przeptywomierza
DU, KFAP opracuje przetworniki réznicy cisnien i poziomu,uzupedniajacych
asortyment przyrzadéw dotychczas nie produkowanych. Przeptywomierze
beda wyposazone w komplet elektrycznych nadajnikéw sygnatu analogowego
i urzadzen sygqalizacyjnych-

3-5. Przetworniki cisnienia z waga pradowga. W oparciu o licencje  firmy
Askania Werke /Berlin Zachodni/, Zakdady Automatyki Przemystowej w  Os-
trowie Wlkp. uruchamiajg produkcje seryjna przetwornikdéw cisnienia, roéz-
nicy cisnienia, poziomu z wyjsciem pradowym 0-50 mA. Przetworniki wyko-
nane sg w 3 zasadniczych odmianach konstrukcyjnych:

- dzwonowe typu Tg
do spietrzen 10-256 mm H20, cisnienie stat. maks. 6 kG/cm ,

- membranowe typu SW



u. do spietrzen 0,8-9 kG/cm ? ols$nienie atat. maks. 220 kG/cm2,
b. do pomiaru cisnien do 1000 kG/om |,

- mieszkowe typu Hg -
dla spietpzen 0,6-20 kG/cm , cisnienie stat. maks. 150 kG/cm2,

przetworniki wykonywane sg w odmianach:

- z przesunieciem zakresu pomiarowego,

- bez przesuniecia zakresu pomiarowego.

Wszystkie cztony pomiarowe wspodpracujgce z jednym z przetwornikoéw
przesuniec ier-prad /Waga pradowa/:

WT—10 charakterystyka pierwiastkujgca, wykonanie normalne

WT-11 u u przeciwwybuchowe
WT-30 " liniowa, " normalne
WT-31 ' u = n przeciwwybuchowe.

Przetworniki posiadajg zunifikowany wzmacniacz tranzystorowy oraz u-
k#ad automatycznej korekcji pomiaru od wpkywu cisnienia, temperatury
lub ciezaru wkasciwego mierzonego medium. Wejdg one do produkcji w 1969
r. /wykonanie normalne/"-i 1970 r. /wykonanie przeciwwybuchowe/ .

Ponadto ZAP przystepuje do. uruchomienia produkcji przetwornika <S/-50p,
rowniez weddug licencji Firmy Askania, Z wyjSciowym sygnatem pradowym
0-20 mA. Przetworniki te umozliwiaja pomiar roznicy cisnienia na <= mini-
malny” zakresie- pomiarowym 0 - 250 mm" H?0 "przy cisnieniu statycznym®™ 500
kG/cm . .

W ramach prac rozwojowych przystepuje sie do opracowania przetworni-"
koéw ki. 0,1 opartych o pédprzewodniki o wkasnosciach- tensometrycznych.

J-o. Przetworniki wielkosci elektrycznych. Galgz elektryczna® analogowa
KSA obejmuje nastepujace typy przetwornikéw wielkosci elektrycznych:

- AEP-1 przystosowany do wspédpracy z czujnikiem temperatury oporowym
100 ohm,

- APU-1 przystosowany do wspédpracy z czujnikiem temperatury termo-
elektrycznym lub innym z wyjSciowym sygnatem napieciowym. Minimalny
zakres napieciowy 0 - 8 ,W. Brak rozdzielenia galwanicznego wejscia
od wyjscia.

- APU-4 przystosowany do wspédpracy z termoelektrycznym czujnikiem -tan
peratury. Minimalny zakres napieciowy O - 3 mV. Jest rozdzielenie
galwanicze.

Przetwornik AEP-1 bedzie produkowany seryjnie juz po'd koniec hr*s. w
Zjednoczonych mNaktadach Elektronicznej Aparatury Pomiarowej "ELPO"™ Od-
dziat Wroctaw. Przetworniki APU-1 i APU-4 bedg wykonywane w 1969 r. w
seriach doswiadczalnych w Zakdadzie Doswiadczalnym "Eureka™ Oddziat Wro-
ctaw, a poczawszy od 1970 r. w wyzej .wymienionym Zak#adzie "ELPO". W o-
kresie przejsciowym Zakdad Doswiadczalny KPAP wykona uproszczong wersje
przetwornika® z wejsciem oporowym typu APR-301.

Rozwdj techniki w' grupie przetwornikéw temperatury polega¢ bedzie na:

- wprowadzeniu struktury modudowej, umozliwiajgcej spednianie funkcji
jednego z 3 wymienionych na wstepie typow przetwornikdéw przez pro-
stg wymiane jednej"z p#yt,

- wprowadz ¢liie ukfadéw scalonych,

- obnizenie zakresu napieciowego do 1 mV 1 poprawieniu klas/ doktad-
nosci /0,25 lub 0,1 w zaleznosSci od zakresu/.
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3.7. Regulatory, bloki czesci centkalne.i. Podstawowymi blokami czesci cen-
tralnej GEA-K3A s3:

- Regulator ARK-1 z wy jSciem-“impulsowym, przeznaczony do wspodpracy z
sitownikiem z silnikiem statppredkosciowym,

- Regulator ARC-1 z wyjsciem cigghym, przeznaczony do wspOdpracy z
sitownikiem elektrycznym z silnikiem zmiennopredkosciowym /Ferra-
risa/ lub z sitownikiem pneumatycznym za posSrednictwem przetwornika
EF-P3 produkcji KFAP.

Oba typy regulatoréw posiadaja charakterystyke PID /regulator ARK-1
w ukdadzie z silnikiem/. Moga by¢ wykonane na sygnat wyjsciowy 0-5 mA
lub 0 -50 "mA bez koniecznosci stosowania przetwornikéw normalizujacych.
Regulator ARC posiada wersje” uproszczone realizujgce funkcje PI  lub PD.
Regulatory wspodpracuja ze stacyjkami ADS-1 /dla regulatora ARK-1/ i
ADS-4 /dla regulatora ARC-1/. Z wazniejszych blokéw czesci centralnej
nalezy wymienic:

- uniwersalny blok matematyczny realizujgcy funkcje mnozenia, dziele-
nia, pierwiastkowania. Uniwersalnos¢ polega na zastosowaniu struk-
tury modudowej. Zmiana funkcji nastepuje przez wymiane tylko jednej
phytki;

- blok normalizujacy - umozliwiajacy wspodprace regulatorow w  ukda-
dach z dowolnym sygnatem zerowym i niezerowym.

Bloki czesci centralnej beda produkowane w Zjednoczonych Zak¥adach
Elektronicznej Aparatury Pomiarowej "EipO", Oddzid¥ Wroctaw, Bloki rza-
dziej stosowane bedg produkowane w Zakdtadzie Doswiadczalnym "Eureka',0d-
dziat Wroctaw, w seriach nie przekraczajacych kilkinastu sztuk.

Produkcja systemu KSA-URS przygotowywana byda we Wrockawskich Za-
k#adach Elektronicznych "E1WRO". Ogotem wykonano ok. 480 szt., aparatow,
ktére poddano wszechstronnym badaniom, miedzy innymi przeprowadzono ba-
dania eksploatacyjne regulatorow ARK-1 i ARC-1 Elektrowni Turdéw. Proby
wykazaty spednienie zatozonych wymagan technicznych i zmniejszong
niezawodnos¢, powodowang gtéwnie nieopanowaniem jeszcze produkcji se-
ryjnej. Aparaty KSA-URS, pozbawione tych usterek, bedg zastosowane przy
automatyzacji blokdéw energetycznych 200 MW /bllok 1 i 2 w Elektrowni ta-
ziska - dostawy juz w br./.

Prace rozwojowe w zakresie regulatordw i blokéw czsci centralnej kon-
centrowa¢ sie beda na:

-Wprowadzeniu struktury modutowej. Polega¢ ona bedzie na  opracowaniu,
typowych powtarzalnych zespoddw, np. zasilaczy, wzmacniaczy montowanych
na znormalizowanych ptytkach z *gczéwkami od maszyny matematycznej "'Odra
1204'". P#ytki te moga by¢ montowane w typowych “obudowach tworzac  funk-
cjonalnie jeden aparat, np. regulator lub, co wazniejsze, moga by¢ mon-
towane w szafach sterowniczych w panelach konstrukcyjnie zblizonych do
stosowanych w maszynach matematycznych typu-"Odra 1204". Przez potacze-
nie /szycie/ phytek uzyskuje sie zespot funkcjonalnie odpowiadajacy
kilku aparatom, np. przetwornik + regulator + blok matematyczny + wzmac-
niacz, tworzacy okreslony obwéd regulacyjny. Wprowadzenie struktury mo-
dutowej i *aczéwek zdecydowanie poprawia tzw. serwisowos¢, to znaczy u-
+atwia obstuge. Ceche te posiadajg systemy automatyki, produkowane przez
czotowe Firmy Swiatowe. Struktura modudowa zostata juz wprowadzona w 3
aparatach, w tym w wyzej wymienionym bloku raateraatycznyjn.

- Wprowadzeniu obwodéw scalonych w tych modutach, gdzie to bedzie tech-
nicznie 1 ekonomicznie uzasadnione.
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-Opracowaniu zintegrowanego zespodtu regulacyjnegO /regulator + stacyj-
ka nastawcza + przyrzad wtdérny* o nowoczesnym rozwigzaniu uzasadnionym
wzgledami ergonomicznymi/,

- Wprowadzeniu do systemu blokéw umozliwiajacych wspodprace =z maszyng
matematyczng, jako regulatorem nadrzednym. W pierwszej kolejnosci bedzie
to stacyjka sterownicza z w.ejsciem cyfrowym.

- Wprowadzeniu nowoczesnych podzespotéw poprawiajacych dokdadnoscé i
niezawodnosS¢. Miedzy innymi tranzystory krzemowe epiplanarne i tyrystory
/do regulatora ARK-1 w miejsce niepewnych hermetycznych zespoddw zwier-
nych /kontraktaréw/.

3.8. Wzmacniacze. Wzmacniacze wyjsciowe regulatoréw produkowane bedg w
dwu zasadniczych odmianach:

- ADK - dostosowany do yvspolpracy z regulatorem ARK-1 i sifownikami
elektrycznymi z silnikiem statopredkosciowym /Zindukcyjnym, klatko-
wym/. Wzmacniacze te bedg produkowane przez ZZEAP "HPO'™, Oddziat
Wroctaw.

- ADF - dostosowany do wspodpracy z regulatorami ARC-1, ARC-2 i ARC-3
i sitownikami elektrycznymi & silnikiem zmiennopredkosciowym. /Fer-
rarisa/. Wzmacniacze te w wersji tyrystorowej produkowac bedzie
ZAP weddug dokumentacji PIAP.

3.9. Sitowniki. Zakdtady Automatyki Przemysdowej w Ostrowiu WIkp. przygo-
towaly produkcje nowej odmiany sitownikéw elektrycznych . o konstrukcji
blokowej z przek#adnig obiegowa. Sidowniki®te produkowane sg w dwu od-
mianach:

- EWS - korbowe na momenty do 63 kGm,
- EWL - liniowe na sidy do 1000 kG.

Sitowniki te wyposazone sg w silnik statopredkosciowy. W przysztosci
przewiduje sie wprowadzi¢ do produkcji wyzej wymienione sidowniki z sil-
nikami Ferrarisa.

Sitowniki na manometry i sidy wieksze od wyzej wymienionych przewidu-
je sie produkowa¢ w wersji jednostek wykonawczych elektrohydraulicznych
/nazwa rpbocza: bloki regulacyjne/. SiHowniki- elektrohydrauliczne zpunk-
tu widzenia zastosowania w-pedni odpowiadaja elektrycznym. Nie wymagaja
odrebnej instalacji hydraulicznej, poniewaz we wspolnej obudowie umiesz-
czone sa: przetwornik elektrohydrauliczny i wzmacniacz, stacja zasila-
nia z akumulatorem oraz sidownik hydrauliczny. Sidowniki elektrohydrau-
liczne tej samej wielkosci co elektryczne majg 5"- 10 razy wiekszg szyb-
koS¢ dziatania i1 co najmniej dwukrotnie wiekszg trwatos¢. Sitowniki e-
lektrohydrauliczne wejda do6 produkcji w ZAP.

Poza wyzej wymienionymi w ukdadach-automatyki elektrycznej_ mogga byc¢
z powodzeniem stosowane silniki pneumatyczne produkcji ZWEAP "‘polna’,kom-
pletowane z przetwornikiem EP-P3 produkcji KFAP 1 stacijg zasilania typu
SOP-3 o wydajnosci 20 Nm /h - produkcji "PAP". Zesp6t ten w pordédwnaniu
z poprzednio oméwionymi posiada wieksza* niezawodnos¢ dziatania i trva-
+08¢ przy nizszych kosztach zakupu.

10. Wskazniki elektryczne z sygnalizacja, rejestratory i kompensatory e-
lektryczne.- Wykorzystujac zespoty i wskaznik profilowy regulatorow tem-
peratury, produkowanych przez Lubuskie Zakfady Aparatoéw Elektrycznych
“"Lumel™ w oparciu o licencje Joens, opracuje sie zespét pomiaréwo-3ygna--
lizacyjny wielkosci elektrycznych.o duzej niezawodnosci /bezstykowe .in-
dukcyjne elementy sygnalizacyjne/.
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Problem rujostracji wielkosci elektrycznych zostat rozwigzany przez
zakup 3 licencji na:

- rejestrator 6-punktowy z magnetoelektrycznym zespotem pomiarowym ty-
pu NSK. Rejestrator posiada wzmacniacz umozliwiajacy pomiar napiecia na
minimalnym zakresie 0 5 mV. Rozmiar 196x288, szerokos¢ zapisu 120 mm.
Produkcje opartg o licencje firmy Joens-NRF uruchamia KFAP w 1969 \&

- na kompensator typu MKV ze wzmacniaczem elektronicznym, umozliwiaja-
nym pomiar napiecia na minimalnym zakresie O0-1 mV. Kompensator be-
dzie produkowany w 2 odmianach:

- z zapisem ciggtym jednego parametru,
- z zapisem punktowym 6 parametrow.

Kompensator posiada wbudowane zestyki sygnalizacyjne, regulowane w
catym zakresie, oddzielnie dla kazdego z 6 obwodéw. Produkcje oparta o
licencje AEl /Wielka Brytania/ uruchamia LZAE “Lumel™ w pierwszym etapie
odmiang na zapis na tasmie 1Q0 mm i w drugim etapie o szerokosci 250 mm.

Plan rozwoju techniki przewiduje uruchomienie produkcji rejestratora
elektrycznego 144x144 mm z ustrojem pomiarowym z rejestratora NSK i obu-
dowa 1 mechanizmem napedu tasmy rejestratora pneumatycznego typu Pz-2
wed+ug licencji Siemens.

4. Galgz elektryczna cyfrowa - GEC-KSA

Obecnie nie uksztakttowal sie jeszcze w pedni zakres tej gatezi, Mozna
wymieni¢ poszczegolne fragmenty, z ktorych w przyszdosci prawdopodobnie
sk¥ada¢ sie bedzie GEC-KSA. Sg to:

4.1 Elektroniczne zespoly logiczne. Opracowane przez Instytut Elektro-
techniki 1 produkowane przez przemyst elektroniczny zespoty logiczne se-
rii Logister E-20 i E-50 zostang zastgpione nowym typoszeregiem Logister
E-500K opartym o tranzystory krzemowe. Wydaje sie, ze w warunkach krajo-
wych, zanim dostepne beda obwody scalone, typoszereg ten spedni swa role,
jako podstawowa cegietka w budowie przyrzadéw o dziatkaniu dyskretnym,
przystosowanych do pracy w trudnych warunkach klimatycznych.

4..2. Przetworniki analogowo-cyfrowe 1 cyfrowo-analogowe. Wroctawskie Za-
k#ady Elektroniczne "Elwro" we Wrockawiu produkuja przetworiiik a/c ty-
pu ACO1l do pomiaréw maks. 100/sek. PIAP Oddziat Wroctaw prowadzi prace
naukowo-badawcze nad przetwornikiem AC-11 na 1000 pomiardéw na sekunde.

Ha bazie zespotow pomiarowych woltomierza cyfrowego o dziataniu cat-
kujacym zaktada sie opracowanie przetwornikéw a/co podwyzszonej dok¥ad-
nosci. W grupie przetwornikéw cyfrowo-analogowych prowadzi «ie pra™e roew
wojowe w dwu osrodkach:

- w Instytucie Elektrotechniki - przetworniki realizujace funkcje
przetwarzania na drodze elektronicznej;

- w Przemystowym Instytucie Automatyki 1 Pomiarow - przetworniki z wy-
korzystaniem silnikow krokowych.

Zakres prac w dziedzinie automatyki cyfrowej w duzym stopniu zalezecé
bedzie od uzgadnianego aktualnie planu wspodpracy naukowo-technicznej ze
Zwigzkiem Radzieckim”

5. Galgz hydrauliczna analogowa GHA-KSA

Analogicznie jak w przypadku gatezi elektrycznej analogowej KSA, Pol-
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aka jest krajem wiodacym w opracowaniach systemu automatyki hydraulicz-
nej URS w ramach Rady Wzajemnej Pomocy Gospodarczej .

Projekty techniczne zostaty opracowane A zatwierdzone. Obecnie Za-
ktady Automatyki Przemystowej w Ostrowie Wlkp. prowadza prace wdrozenio-
we nad systemem wysokocisnieniowym /64 kG/cm /. Wobec zmniejszenia  sie
zainteresowania projektantéw w stosowaniu automatyki hydraulicznej, za-
ktada sie, ze do produkcji wejda w pierwszym okresie zespoty wykonawcze,
ktére za posrednictwem odpowiednich przetwornikéw spekniac¢ beda funkcje*

elementow wykonawczych dla systeméw automatyki elektrycznejli pneumaty-
cznej .

PIAP prowadzi prace rozwojowe nad wzmacniaczami elektrohydraulicznymi
o przeptywie 6,3 i 25 I/rain., ktére znajdg zastosowanie w uprzednio omo-
wionych sidownikach elektrohydraulicznych. Produkowagy przez ZAP system
automatyki hydraulicznej niskocisnieniowej /10 kG/cm / bedzie zmoderni-
zowany 1 produkowany réwnolegle z zespotami wysokocisnieniowymi.

6. Gatgz hydrauliczna dyskretna /przekaznikowa/GHD-KSA

PIAP prowadzi prace rozwojowe nad hydraulicznymi t#oczkowymi elemen-
tami logicznymi. Przewidywane gkdwne zastosowanie to sekwencyjne stero-
wanie obrabiarek i urzadzen technologicznych pracujacych w trudnych wa-
runkach /udary/. Wobec zdecydowanego rozszerzenia stosowania programowe-
go sterowania w obrabiarkach w oparciu o uktady elektroniczne, hydrauli-
czne elementy logiczne spedniaC beda role pomocnicza.

7. Wazniejsze grupy wyrobéw z zakresu automatyki
nie wchodzgce w zakrfes wyze.j wymienionych gatezi

7.1. Zawory regulacyjne. W oparciu o licencje Masoheilan - Worthington,
Zaktady Wytwércze Elementow Automatyki Przemysdowej w Przemyslu  uru-
chamiajg produkcje zaworéw regulacyjnych jedno- i dwugniazdowych w na-
stepujacych terminach:

Typ zaworéw Cisnienie Zakres _ Termin uru-

robocze Srednic chomienia
K/~ mm produkcji

Zawory jednogniazdowe 6 100 do 80 I pokr. 1969

serii 20000 .

*

Zawory jednogniazdowe

serii 20000 6 - 100 do 250 I pohr. 1972

Zawory dwugniazdowe i .

serii. 10000 6-100 do 300 I pokr. 1970

Zawory jednogniazdowe 0o . o do 150 I pobr. 19.1

serii 20000

Zawory jednogniazdowe
serii 20000 .statoprocen- 15 --25 I potr. 19 0
towe “‘Piston™

Zawory jednogniazdowe

serii 20000 250 - 400 do 100 Il polr. 1970



Typ zaworow Cisnienie = Zakres Termin urucho-

robocze Srednic  mienia produk-
He/om mm cat
Zawory jednogniazdowe 6 - 100 do 300 Il p6r. 1971
seriil 10000
Zawory dwugniazdowe 100*— 250 do 300 I pobr. 1972
serii 10000 PO¥T -
7.2. Proste regulatory elektryczne. W oparciu o licencje Joens - NRF,

Lubuskie Zaktady Aparatéw Elektrycznych "‘Lumel™ uruchamiaja produkcje
nizej wymienionych regulatordow temperatury.

- Regulator RK - dw, lub tréjpotozeniowy do termopar. Ustrdéj pomia-
rowy magnetoelektryczny, obciazenie stykéw 500 VA, 3 A. Regulator zawie-
ra urzadzenie zabezpieczajgce przed przerwg w obwodzie termopary, urzg-
dzenie sygnalizacji indukcyjne, urzadzenie kompensacji temperatury prze-
wodéw termopary oraz zaciski dla poddaczenia przystawki RF-6 umozliwia-
jJacej uzyskanie charakterystyki PIL o statej catkowania 25 min kl.1l. Ga-
baryty 144x72.

- Regulatory RL1 i RL2 - dwu- lub tréjpotozeniowe do termometréow o-
porowych. Przyrzady w pedni tranzystorowe. Obcigzenie stykéw 500 VA,3 A
Wbudowane urzadzenie sprzezenia zwrotnego umozliwia uzyskanie charakte-
rystyk PD lub PiD z czasem catkowania 6, 10 lub 15 min, kl.1. Gabaryty
144x72.

- Regulator R13 - do termopar. Parametry jak wyzej.
Z pozostatych wazniejszych prowadzonych w kraju prac, nalezy wymienic:

1. Przetworniki telemetryczne przeksztatcajagce sygnat analogowy 0-10V
na ciag impulséw modulowanych od 5 do 15 Hz, przeksztatcanych nastepnie
w analogowy sygnat pradowy O -5 mA. Opracowanie 1 produkcja; doswiad-
czalna IASE Wroctaw.

2. Regulatory temperatury bezposredniego dziatania o minimalnych opo-
rach przepdywu - opracowane przez PIAP, produkowane beda przez ZAP.

3. Regulatory obrotéw silnikéw wysokopreznych /ukdad elektrohydrauli-
czny/. Opracowanie CBKSS i PIT, produkowane heda przez ZAP.-

Podsumowujac przeglad stanu i zamierzen w dziedzinie rozwoju techni-
cznego Srodkéw automatyzacji mozna stwierdzicé, ze:

W okresie 1966-1970 r.m nastepuje intensywny rozwdj analogowej tech-
niki regulacji, nasycenie w takie Srodki automatyki, ktdére poczynajac od
1971 r. daja podstawe do prowadzenia szerokiego zakresu prac nad automa-
tyzacja przemystu ghdéwnie w oparciu o dostawykrajowe;

Zakupy szeregu licencji przyczynidy sie doprzyspieszenia techniczne-
go rozwoju szeregu krajowych sSrodkow automatyzacji, a w  szczegdlnosci
udoskonalenia technologii, ktéra w przemysle automatyki nie stata na naj-
wyzszym poziomie. Celowy ,iest zatem dalszyzakup licencji dla ugrun-
towania wysokiego poziomu techniki w okreslonych grupach wyrobéw, w kto-
rych pr-edukcji chcemy sie specjalizowac;

Przyszta 5-latk.a bedzie okresem dynamicznego wzrostu produkcji opa-
nowanych asortymentéw techniki analogowej 1 przygotowania produkcji cyf-
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rowych i dyskretnych srodkéw automatyzacji, Inna, bardziej ztozona tech-
nika projektowania uktadow automatyki z zastosowaniem elementow logicz-
nych i ukdadéw cyfrowych, stwarza trudnosci, ktére moga"powodowa¢ mniej-

szy niz w krajach przodujacych wzrost zastosowan tych elementdow, . nie
fwystarczajacy na Zaspokojenie potrzeb automatyzacji przez przemyst kra-
Jowy.

Szkolenie projektantéw autdmatyki w dziedziriie zastosowan  elementow
logicznych 1 cyfrowej techniki sterowania, powinno by¢ przedmiotem szcze-
g6lnej troski instytutéow i katedr wyzszych uczelni, zajmujacych sie tag
problematyka.

Andrzej Waskowski
Przemystowy Instytut
Automatyki 1 Pomiardw

BADANIA WYTRZYMALOSCIOWE POLACZEN LUTOWANYCH

Wymagania wysokiej niezawodnosci aparatury elektronicznej dotycza
gtownie jej konstrukcji oraz prawidbowosci. i ddugotrwatosci dziatania.
Dwa ostatnie aspekty zalezne sg od technologii wykonania elementéw  e-
lektronicznych i1 technologii montazu. WSrdéd stosowanych w przemysle  e-
lektronicznyra technologii *gczenia dominujgaca role odgrywa lutowanie
miekkie. Nie Swiadczy to oczywiscie oogoélnej wyzszosci podaczen lutowa-
nych. Przy-gnontazu ukdadéw korzystne jest w niektérych przypadkach  za-
stosowanie "zgrzewania oporowego, podaczen owijanych lub innej technolo-
gii. Najbardziej powszechne jest jednak lutowanie; wpdywa na to zardéwno

stosunkowo prosta technologia, nieskomplikowane oprzyrzgadowanie, jak 1
wzgledy ekonomiczne: niski koszt materiatdéw, mozliwoS¢ napraw  serwiso-
wych 1d". Trwatos¢ potaczen ,lutowanych stanowi istotny problem w ¢;zagad-
nieniach niezawodnosci urzadzen elektronicznych.

Prawidtowa technologia, zapewniajaca wysoka jakos¢ podaczen musi spel-
ni¢ warunek optymalnej wytrzymatosci mechanicznej z¥acza, poniewaz sta-
nowi to podstawe trwatosci potaczenia elektrycznego [1, 2, 3)

Biorac pod uwage powyzsze Takty, podjeto w Zaktadzie Materiatoznawst-
wa 1 Technologii Aparatury Elektronicznej Oddziatu Wroctawskiego Przemy-
stowego Instytutu Automatyki i Pomiaréw systematyczne badania wytrzyma-
+osciowe polaczen lutowanych na phytkach drukowanych oraz potaczen luto-
wanych konwencjonalnie. Prace te wykonywano w ramach umowy dla ZPAIAP
"Mera'. Celem badan byto okreslenie wpdywu wymiaréw i ksztalttu zdgczy na
ich wytrzymatosS¢ na zerwanie. Wyniki badan postuza jako wytyczne do. o-
pracowania technologii wykonywania takich pokaczen, ktorych sida wigza-
nia jest nie mniejsza od wytrzymatosci na zerwanie koncéwek 4gaczonych.

Badania przeprowadzone na probkach piytek drukowanych /laminat szkla-
no-epoksydowy jednostronnie foliowany/ oraz na prébkach blachy miedzia-
nej, do ktdérych przylutowano odcinki srebrzonego drutu miedzianego o]
Srednicach : 0,2; 0,4; 0,6; 0,8; 1 mm. Koncowki drutu lutowano metodg

zaginanych koncow /rx;. Y/, bez zaginaniu_/rys. ?./ - w przypadku poda-
czén na’ obwodach drukowanych. Przy metodzie konwencjonalnej stosowano
zkaczenie zaktadkowe /rys” 3/.
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Rys. 1. Przekrdj zdacza z koncéwka zaginang; x - ddu-
gos¢ zalutowania koncowki

Do procesu lutowania uzyto lutownicy elektrycznej 60 W, lutowano recz-
nie wg [6], stosowano lutowie LC60 i topnik skaboaktywny: 20$ roztwor
kalafonii w alkoholu etylowym. We wszystkich rodzajach zdgczy dtugosé¢ za-
lutowania koncéwki (x)ezmieniata sie od 1 t 4 mm. W pdytkach drukowanych

Spoiwo

4 -

Rys. 2. Przekréj zdgcza z koncéwka niezaginang
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dodatkowym zmiennym parametrem bydy Srednice otworéw ifg , ktére wynosity
0*5* 1i 1,4 mm. Zbadanie tego parametru miato na celu okreslenie wphywu

Rys.3. Przekréj polaczenia zakdadkowego

roznicy $rednic ;o - ;d na Bide wigzang zkacza i jego wytrzymatos$cé[4,5%.
Pomiary przeprowadzono na zrywarae ZM-40, rejestrujacej zaleznos¢ Bidy F
od wydtuzenia przy talej szybkosci 4F/4 t. RyS. 4 przedstawia powyzszg
zaleznos$¢ dla trzech rodzajéw drutoéw éct=

rckej 0,6; 0,8; 1mm. Rys, 5 ilustruje wykresy
sity zerwania z#acza F/Lub druti/w funk-

cji dtugosci zalutowanej koncowki - x -
dla potaczen konwencjonalnych przy zmien-

nym parametrze fia . Poziome linie ozna-

czaja wartos¢ sidy potrzebnej do zerwa-

nia drutu o odpowiedniej Srednicy. Na wy-

kresy naniesiono- blad standardowy m po-

szczegdlnych punktach krzywych. Rys. 6

przedstawia te same zaleznosci dla  po-

+aczen lutowanych na piytkach lutowanych

z koncami  zaginanymi rownolegle * do

i. Ujeto dli druty o {id =1,0

),8 mm poniewaz pozostate ziacza, tzn.

<d =0,6; 0,4; 0,2 wykazaty wieksza

wytrzymatos¢ od wytrzymatosci drutu.Rys.

7 1 8 przedstawiajg wykresy analogicz-

nych funkcji- dla z#aczy na druku lutowa-

bez zaginania.

Postacie analityczne powyzszych funk-

Rys.4. Wykres -zaleznosci sidy cji obliczono metoda najmniejszych kwa-

zrywajacej F od wydduzenia dratéw. Przyjeto, ze maja one postac¢ za-

wzglednego A 1/1100/6 drutu ieznosci f = a < exp ”bxj funkcja ta od-

+aczonego. /Parametr zmienny: daje faktyczny charakter zaleznosci u-
Srednica drutu4d/e zyskanych eksperymentalnie dla zakresu

0,5 x ™~ 4 mm przy zakozeniu, ze x /0,

poniewaz wartos¢ funkcji wynosi 0 /nie

rowna sie a - jak wynikatoby z bezposredniego wyliczenia/. Dla potaczen

konwencjonalnych obliczono wspétczynniki a 1 b przy parametrach’\— 110

0,8. Przez ~ okreslono sSredni blad wzgledny, podajacy réznice wartosci

funkcji w punktach obliczonych wg nizej podanych postaci analitycznych

funkcji 1 wartosciami wynikajacymi z pomiaru.

~ 14,0 exp * /o»Q8 X) (< 4#
F4d‘08 11 >65 exp ®"0,04*
Z uwvagi na fakt, ze zkgcza typu zaginanych koncowek wykonane na phyt-
kach drukowanych dla drutéw o Srednicach mniejszy¢h od fd ~ 0,8 wykazaky

wytrzymatos¢ wieksza lub réwng wytrzymatosci drutu, w postaci analityc¢z-
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Rys.7. Wykres zaleznosci sidy: zerwa- Rys,8 . Wykres zaleznosci sidy zer-
nia zdgcza F od ddtugosci lutowanej wania z#acza 'F od ddtugosci lutowa-
koncowki x. /Parametr zmienny: Sred- nej koncowki x. /Parametry zmien-

nica drutu ¢J /,

Srednica otworuc? ne: Srednica drutuje/ , Srednicao-

tworu”™o

nej ujeto tylko jedng krzywa dla = 1. Wielkos¢ otworéw w phytkach
nie wpbkywa na zmiany wartosci sidy wigzacej zlacza.

18

J=y. - 1,4 * 16"° exP-/0,056-x/ * < 4B

Analogiczne postacie funkcji dla potaczen na ptytkach drukowanych bez
zaginania koncowek przedstawiajg.sie nastepujgco:

Y+
FAd

Vad

= 1,4 -6’57 “*'fo,hyx)n#
0,80 1 1,4* 6,68 exp Lo. 192-X;

0,8™ =1 * ®'58 exp (0,178-x)"7"

0,6*0 1,4 6,04 6XP~0,°7

» 6,59 exp (0,178-x) £*.7,7*

ot4”o_ 1(4 » 2,9. exp (0,063*x) £* 3*



= 0,4 pO 1 =29 cxp (0,0M-xX) r< Mo
=0,4 g0 = 0,5 = 2,8 exp (0,086'x) Q< %

» Wstepna analiza wartosci wspédczynnikéw powyzszych funkcji wskazu-
je na zblizony charakter sit wigzacych zdgcza lutowane metoda konwencjo-
nalng i1 na obwodach drukowanych z zaginanymi koncowkami . Sity te .s3
znacznie wieksze anizeli w przypadku potaczen lutowanych na phytkach
drukowanych bez zaginania.

Badanie wpdywu réznicy Srednic 10—id " wytrzymatosS¢ na zerwanie
lutowiu przeprowadzono wg zalecen /i,5) oraz - dodatkowo - niezgodnie z
nimi. Okazato sie, ze dla bardzo krotkich koncowek lutowanych /x”~1 mm/
wiekszag wytrzymatos¢ wykazuja zdacza na wiekszych otworach io =W  przy-
padku d¥uzszych koncowek°x wartos¢ sidy zrywajacej dla zkaczy na réznych
otworach €® jest poréwnywalna. Zalecane wg (4,5) réznica Srednic
o 14 wynosi 0,2 mm i ma swoje uzasadnienie: przy lutowaniu auto-
matycznym /kagpielowym/ w fali topnika taka réznica Srednic umozliwia pow-
stanie odpowiednich sit kapilarnych wciggajacych lutowie do otworu; w
przypadku recznego lutowania lutownica koncowki elementéw sg lepiej
zamocowane, co zmniejsza prawdopodobienstwo poruszenia ich podczas luto-
wania. Ruch koncéwki w czasie krystalizacji zlgcza wywotuje naprezenia
wewnetrzne, ostabiajace trwatos¢ i wytrzymatos¢ mechaniczng polgczenia.

Powyzsze badania wykazaly, ze prawidbtowo uformowane zHacze powstate
na wiekszym otworze i0 jest bardziej wytrzymake. Kwestie te ilustrujg fo-
tografie /rys. 9/ j przedstawiajace przekroje zikacz, wykonanych na piytkach
drukowanych przy nastepujacych parametrach: id = 0»4 mmio = 1,4 mm /rys,
a/; id =0,4; io: /rys. b/; powiekszenie 25 razy. Zkacza sa po
prébie zrywania. WytrzymatoS¢ na zerwanie lutowiny /przy- ustalonych para-
metrach: temperatura lutowania, czas., rodzaj: lutowia, topnika I geome-
trii powierzchni daczonej/ zalezy od wielkosci powierzchni zetkniecia lu-
towia z materiatem lutowanym.

Powierzchnia ta dla typu zdgcza podanego na rys. 9b wynosi:
51=1-4d'X
/jest to powierzchnia bocznicy walca, dla zdacza rys. 9a wynosi zas:
52 =3'id 7% + & V

gdzie:
A x - wysoko$¢ zwilzenia lutowiem koncowki w gkgb otworu io

Z powyzszych wzoréw wynika, ze koricowki zlutowane na otworach io - 1,4
majg powierzchnie wiekszg on S -Jt-idAa~i stad ich wieksza wytrzymatosc
na zerwanie.

/Wniki przeprowadzonych badan wytrzymatosSciowych polaczenn  nasuwaja
nastepujace wnioski zwigzane z technologig wykonywania zdgcz lutowanych:

- potaczenia lutowane konwencjonalnie i metodg zaginania koncowek /na
obwodach drukowanych wykazujg wiekszag wytrzymatoS¢ mechaniczng od
montowanych bez zaginania; koncéwki zaginane sg wprawdzie®ostabione, lecz
*wytrzymadoS¢ zdgcza - znacznie wieksza;

19



Rys.9. Fotografia przekroju zd4gcza po zrywaniu /po-

wiekszenie 25 razy: a/ dla S$rednicy drutuj " =10,4

i Srednicy otworu = 1,4; b/ dla S$rednicy dru-
tu $0- 0,4 i Srednicy otworu $*30,5.

- przy stosowaniu schematow drukowanych o poddozu niezwilzanym przez
lutowie i otworach niemetalizowanych, prawidfowym montazu i1 lutowaniu
recznym wielkos¢ otworu na plytce nie wphywa na ostabienie wytrzymatosci
lutowiny;

- ponizsze dane dotyczace lutowania konwencjonalnego nalezy traktowac
jako informacyjne, poniewaz w badaniach nie stosowano typowych #gczéwek
uzywanych w przedsiebiorstwach przemystowych o montazowym charakterze
produkcji. DHugosci zalutowania koncéwki przy lutowaniu zakdadkowym po-
winny by¢ dobrane nastepujaco:

Cd= 0,4 x> 1,5mm
4d- 0,6 X N 2,0 mm
= 0,8 X 3,0 mm
Dla 4d = 1 konieczne jest dodatkowe zamocowanie mechaniczne, np. przepu-
szczenie przez oczko lutownicze lub owiniecie;

- d¥ugoscéekoncéwek zaginanych montowanych na p#ytkach drukowanych po-

winna wynosic:
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4d - 0,2; 0,4; 0,6 X N=-2 mm
fd - 0,8 XN § mm

¢d - 1»° X 4 mm

- nie zaleca sie stosowania polaczen niezaginanych jako znacznie stab-

szych mechanicznie i charakteryzujacych sie mniejsza przewodnosciag elek-
tryczng ztacza.

Powyzsze wnioski odnosza sie bezposrednio do elementéw elektronicz-
nych o wyprowadzeniach z drutu miedzianego srebrzonego. W przypadku sto-
sowania drutu miedzianego lub miedzianego cynowanego podane wyzej war-
tosci moga sie nieco roznic.

Przedstawione badania wytrzymatosciowe wykonane bydy bezposrednio po
lutowaniu. Bardziej miarodajne wyniki otrzymano by po uprzednim starzeniu
w odpowiednich warunkach technoklimatycznych. Badania beda kontynuowane w
ramach praczmierzajacych do osiagniecia maksymalnejniezawodnosci pota-
czeh.Badania przeprowadzono w Zakdadzie Materiatoznawstwa iTechnologii

Aparatury Elektronicznej Wroctawskiego Oddziatu Przemystowego Instytutu
Automatyki 1 Pomiardw.
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tgr Inz. Ryszard Jackowi.cz
Zjednoczenie ‘‘Mera"

PROBLEMY ORGANIZACJI MONTAZU /1 oz./

1L Wstep

Artykut ten rozpoczyna serie publikacji omawiajgcych zagadnienia or-
ganizacji montazu w przemysSle maszynowym a przede wszystkim w zakdadach

automatyki.i aparatury pomiarowej. W artykutach poruszone beda nastepuja-
ce problemy:

-¢znaczenie i udz-ialk montazu w procesie produkcyjnym,

- klasyfikacja montazu i powigzan z komérkami produkujacymi detale,

- aktualny stan organizacyjny montazu w zakdadach Zjednoczenia "'MERA",
- kierunki 1 tendencje rozwojowe montazu.

2. Znaczenie 1 udziat montazu w procesie produkcyjnym

W zakfauagch przemystowych mozna stwierdzié¢ powazne dysproporcje zacho-
dzace miedzy stanem organizacyjnym komérek produkcyjnych Zwydziatdéw,gniazd,
linii/ a montazem. Réznice te wystepuja nawet w zakdadach o typie produk-
cji masowej i wielkoseryjnej, w ktorych istnieje specjalizacja stanowisk
roboczych, a ilos¢ réznych detalooperacji przypadajacych na stanowisko ro-
bocze jest mata.

Pracochtonnos¢ montazu w stosunKu uo oaiosci procesu wytwarzania waha
sie w kraju od 20 “m 35% /w Czechostowacji okoto 25%, w ZSRR do 15 t 25%/
i wkazuje tendencje wzrastajacy.

Pracoch#onnos¢ montazu rosnie zarowno w liczbach bezwzglednych, jak i
w poréwnaniu do obrébki mechanicznej, ktérej udziat w procesie wytwarza-
. nia zaczyna sie zmniejszac.

Wzrost ten w obliczu ilosciowego wzrostu produkcji, unowoczesniania me-
tod wytwarzania 1 zwiekszania udziatu produkcji przemystu maszynowego w
produkcji przemystowej kraju /w 1968 r. ma on wynosi¢ okoto 28,7%, a w
roku 1*9/0 okoto 30%/ nalezy uzna¢ za objaw niekorzystny. Tym bardziej,ze
wraz ze wzrostem seryjnosci wyrobéw dgzy sie do koncentracji i specja-
lizacji produkcji. Dazy sie rowniez do wydzielania catych zakdadéw prze-
mystowych, ktére z elementéw kooperowanych skdadakyby wyréb Finalny.

Wydaje sie, ze ten niezadowalajacy stan mozna uzasadnic;

- niewkasciwg formg organizacyjng komoérek montazowych,

- niskim stopniem zamiennosci czesci,

- podziatem wyrobéw na jednostki z punktu widzenia konstrukcyjnego,
nie technologicznego,
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- niukim stopniem mechanizacji 1 automatyzacji procesu montazu /duzy
udziat prac recznych/,

- niskim poziomem dokumentacji technologicznej montazowej, niedosto-
sowanej do typu produkcji /dokumentacja w wielu przypadkach jest
niezgodna z wykonawstwem i niedopracowana w szczegétach co powodu-
je reklamacje dotyczace pracy komorki montazu/,

- brakiem zainteresowania organizacja czynnosci 1 ekonomiczno6ciag ru-
chéw roboczych,

- brakiem wzorcowych projektéw montazowych i , wymiany doswiadczen z
zakresu zagospodarowania powierzchni montazu /w skali zjednoczen
przemystu krajowego/,-

- nierytmicznym spdywem detali do montazu /montaz z regudy jest mniej
obcigzony na poczatku miesigca/,

4 zdym stanem organizacyjnym magazynow kompletacyjnych /magazynow
przedmoéontazowych/ .

Komérka montazu jako ostatnie ogniwo w #ancuchu produkcyjnym wzbudza
zainteresowanie gtéwnie w obliczu niewykonania planu przez zakdad i1 wow-
czas organizuje sie dla niej pomoc, przewaznie w formie "akcji™. Pomoc
ta ogranicza sie do zwiekszenia zatrudnienia albo do godzin nadliczbo-
wych, a nigdy wkasciwie do ddugofalowego organizacyjnego przedsiewziecia.

Z cata pewnoscig, mozna stwierdzi¢, ze w komdrkach montazowych istnie-
Ja duze rezerwy produkcyjne, przede wszystkim na odcinkach  pracochton-
nosci 1 zatrudnienia..

Wydaje sie, ze prace nad unowoczesnianiem technologii montazu i po-
prawg obecnego stanu organizacyjnego powinny iS¢ szerszym frontem. Do-
tychczasowe prace organizacyjne ograniczatly sie najczesciej do fragmen-
tarycznych rozwigzan. W miare postepu tych prac dokonuje sie komplekso-
wego przejscia na wyzszy poziom organizacyjny montazu. Niezbednym wa-
runkiem jest przede wszystkim wprowadzenie produkcji rytmicznej i potor
kowej, wymagajacej bardzo skrupulatnych opracowari. Projektowanie w opar-,
triu o powierzchownga analize powoduje zmniejszenie efektow, ktére mozna
w pedii uzyskaC przy odpowiednio wysokiej seryjnosci oraz przy rytmicz-
nej produkcji.,

Nalezy réwniez zwrdcié¢ uwage na mechanizacje i automatyzacje monta-
2u. Mechanizacja i automatyzacja.montazu zwiekszydy z#ozonosSC jego ope-
racji. Dzieki mechanizacji i automatyzacji metod obrobczych v/zrosky wy-
magania co do dok#adnosci podfabrykatéw, a takze co do jakosci wykonania
elementéw do montazd.

Obserwuje sie automatyzacje poszczegélnych linii obrdbczych  montazu
drobnych wyrobéw, ale kompleksowego automatycznego montazu z4ozonych wy-
robéw nie udato sie dotychczas osiagnaé¢. Swiadczy to nie tylko o trud-
nosciach techniczno-organizacyjnych, lecz réwniez o wysokich kosztach
automatycznych_urzadzen do montazu.

Opracowywanie technologii 1 organizacji montazu jest utrudnione z po-
wodu braku klasyfikacji robét montazowych pod wzgledem form organizacyj-
nych i braku metod .oceny stanu organizacyjnego montazu, ktére wyklucza-
+yby mozliwosS¢ rdéznej interpretacji wynikow.

Brak klasyfikacji robét montazowych, a przynajmniej brak rozpowszech-
nienia opracowanych dotychczas metod klasyfikacji powoduje ra.in.:

- wysokie0 zatrudnienie w komérce montazu robotnikéw pracujacych na
dniowce ez premig /wobec braku klasyfikacji nie mozna  opracowac
norm na roboty montazowe/,
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- niski poziom opracowan technologicznych dla montazu®
- niski stopien specjalizacji stanowisk montazowych. .

Rozwdj metod montazowych, zwiekszenie produkcji 1 wzrost zaintere-
sowania metodami montazu spowodowaly koniecznos¢ opracowania klasyfika-
cji robdt montazowych. Wiekszos¢ metod klasyfikacyjnych zostata opraco-
wana przez Osrodki Normowania Pracy,

Wtablicy nr 1 zestawiono przykfadowo 12 klasyfikacji montazu. Przyje-
to w nich rézne Kkryteria podziatu prac montazowych:

- rodzaje robdét montazowych
- zachowanie sie przedmiotu w czasie montazu /w ruchu lub nieruchomy/
- zamiennos¢ czesci.

W zestawieniach tych montaz podzielono na elementy, ktére w roznych
opracowaniach roéznie bydy nazywane. Zaznacza sie dazenie do zestawienia
wszystkich prac, jJakie wystepuja w czasie montazu. W wiekszosci klasyfi-
kacji roboty montazowe dzielono na:

- prace przygotowawcze i pomocniczer
- 4acznie,

- rozdacznie,

- Kontrole itp.

Niektdre klasyfikacje dokonane zostaly 2z punktu widzenia  zamien-
nosci czesci do montazu. Pozostate uwzgledniaty ruch przedmiotu monto-
wanego. W zadnej z tych klasyfikacji nie brano w pedni pod uwage for -

my organizacyjnej]j montazu, przede wszystkim s p e -
cjalizacji stanowiska roboczego w pro-
cesie montazu. Tylko w jednej klasyfikacji uwzgledniono powigzanie

normowania czasow z technologig i organizacjg poprzez operacje technolO"
giczna.

Wiekszos¢ z nich byda pomocna przy normowaniu pracy montazowej i dla
normowania przeznaczona.

Przy analizowaniu aktualnego stanu organizacyjnego montazu i projek-
towaniu organizacji komorek montazowych nalezy zdaC¢ sobie miedzy innymi
sprawe z:

- 1losci detalooperacji przypadajacych na jedno stanowisko montazowe,
- powigzan kolejnych stanowisk roboczych i ich wspétdziatanie w pro-
cesie montazowym.

Okreslenie wkasciwej metody organizacji procesu produkcyjnego jesc
jednym z najistotniejszych czynnikéw decydujacych o ekonomicznym efek-
cie dziatalnosci przedsiebiorstwa. Do tego celu pomocna bykaby klasyfi-
kacja montazu z punktu widzenia specjaliza cji ~sta-
bilnosSci produkcji na stanowiskach roboczych 1 s topn 1 a
ich powigzania. /

W tablicy nr 2 zestawiono odmiany montaZuw.

Niepotokowe odmiany organizacji produkcji wigzg sie z technologicznym
grupowaniem analogicznych stanowisk roboczych i urzadzeh przeznaczonych
do wykonywania podobnych operacji. Niepotokowe odmiany spotyka sie na o-
g6t jako indywidualne, rzadko wieloseryjne lub masowe.

*IOparta na systematycznym ukdadzie odmian organizacyjnych w przemysle bu-
dowy maszyn opracowanym w Katedrze Organizacji, Ekonomiki 1 Planowania.
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Produkcja potokowa wigze sie z grupowaniem réznorodnych stanowisk mon-
tazowych, .dostosowanych do wykonywania kolejnych operacji.

W wiekszosci przypadkéw wystepuja linie potokowe z jednokierunkowym
przebiebiem montowanego wyrobu, gdzie montaz odbywa sie na kolejnych
stanowiskach roboczych. W potoku zmiennym lub ciggdym caty proces monta-
zowy na linii zostat podporzadkowany przymusowemu taktowi, przez powig-
zanie pozycji wspélnym transportem. W tym przypadku nalezy sie liczy¢ z
mozliwoscia ciggtych odchylen wydajnosci pracownikéw na  poszczegélnych
stanowiskach montazowych od zadanego, taktu. Znacznie trudniejsze jest
utrzymanie ruchu na liniach potokowych w warunkach produkcji seryjnej, a
najwieksze trudnosci organizacyjne wystepuja przy potokach z#ozonych.

Przechodzgc na wyzszy stopien organizacyjny, gdzie wchodzg w gre kwa-
lifikacje zatogi, stopien oprzyrzadowania, rola transportu miedzystanp-
wiskowego, planowanie produkcji, nalezy zachowa¢ elastycznos¢ w organi-
zacji produkcji. Pozwala to na dokonanie zmian w wyrobach montéwanych.

Ryszard Kowalski
Lucjan Swietczak
Tadeusz Tuka
ZWPP "Era'" *

METODYKA PROWADZENIA ANALIZY W PRZEDSIEBIORSTWIE
DLA POTRZEB SYSTEMU EPD

W-artykule pt. "Organizacyjne przygotowanie zak#adu do wprowadzenia
EPD * oméwiono ogélnie problem analizy, pod katem potrzeb EPD  zakdadu,
stanu dokumentacji i mozliwych do osiggniecia Srodkéw przetwarzania oraz
doboru grup specjalistéow z zakresu przetwarzania danych. Niniejsze o-
pracowanie dotycjay metodyki prowadzenia analizy w zakfadzie, wynikajgcej
z potrzeb projektowanego zintegrowanego systemu przetwarzania danych dla
potrzeb kierowania produkcjg.

Wprowadzenie systemu elektronicznego przetwarzania danych w zakresie
kontroli produkcji wymaga podjecia i wykonania bardzo skomplikowanych
przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych, ktérych zakres, kolejnos¢ rea-
lizacji poszczeg6lnych etapéw oraz metodyke postepowania w syntetycznym
ujeciu mozna wyrazi¢ przez:

-.opracowanie dokumentacji zrédtowej przystosowanej do systemu elek-
tronicznego przetwarzania danych,

- poprawienie jakosci dokumentacji zrédtowej pod wzgledem kompletnos-
ci, jednoznacznosci i czytelnosci,

- pogiebienie dyscypliny obiegu i terminowosci przekazywania doku-
mentéw zroddowych z poszczegdélnych komérek organizacyjnych do sta-
cji EMC,

- poprawienie rzetelnosci danych ewidencyjnych*

Etap analizy poprzedzajgcy powyzsze przedsiewziecia musi zapewnic
dostateczng ilos¢ informacji, ktore umozliwig dalsze.eopracowania w Kie-
runku wdrazania i eksploatacji systemu.

"“"MERA - Ekonomika Organizacja Techniku™ nr 4/10/1968 r.
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Okreslenie '"system elektronicznego przetwarzaniu danych w zakresie km-
troli produkcji', odnosi sie do kontroli dynamicznej , ktoru zwigzana
jest z planowaniem, g¥ownie odstepstwami od planu. Oznacza to, ze Kie-
rownictwo operacyjne przedsiebiorstwa interesuje sie tylko tymi elemen-
tami skdadowymi planu, ktére staly sie sprzeczne z wymogami planowania.

Przy opracowaniu projektu i budowie systemu EPD powinni brad czynny

udziat pozniejsi .uzytkownicy systemu. Oninajlepiej orientuja sie w
czynnosciach, niezbednych do maksymalnego usprawnienia .i jakosciowego
poprawienia wynikéw, ktore maja by¢ podstawg kierowania .produkcjag W
przedsiebiorstwie.

Nalezy zwrécié uwage na duzg pracochdonnos¢ poszczegdlnych — etapow
projektowania systemu EPD, przyk#adowo ukazang na rys. 1. Podany ’ przy-
k#ad ogranicza sie tylko do gospodarki materiatowej, obejmujacejtematy;

- aktualny stan organizacyjny ewidencji materiatowej,
- analize aktualnego stanu ewidencji.

Punktem wyjsSciowym do inwentaryzacji dokumentacji w przedsiebiorstwie
jest zbudowanie schematéw blokowych przedsiewziec¢. Majg one przedstawic
w spos6b graficzny, .a wiee fatwo czytelny, cykl czynnosci i zabiegbw
towarzyszacych poszczegélnym przedsiewzieciom organizacyjnym w zakresie
planowania, rozliczenia kosztéw iItp.

Tak zbudo-wane schematy tworzag #ancuch wzajemnie zaleznych i logicznie
powigzanych czynnosci majacych wspélne cechy. Mozna wsrdd nich wyréznic;

- dla powstania jakiegokolwiek dokumentu zréddowego musi istnie¢ od-
powiedni zestaw informacji Zroddowych, okreslajacych koniecznos¢
powstania tego dokumentu?-,

- powstanie nowego dokumentu zréddowego powoduje z reguly  powstanie
innych dokumentow zwanych rejestrami /rekordami/;

- kazda planowa dziatalnos¢ musi charakteryzowa¢ sprawozdawczosé, a
wiec powstaja dokumenty sprawozdawcze;

- czesto dokumentom zréddowym towarzyszg dokumenty posSrednie,
ktére warunkuja powstanie dokumentu zrdéddowego.

Kierujac sie takim rozumowaniem mozna przedstawi¢ graficznie /rys. 2/
caly ciag niezbednych do wykonania czynnosci towarzyszacych powstaniu
poszczegblnych dokumentdw.

Na rys. 2 pokazano miedzy innymi powstanie dokumentu zréddfowego
zamowienia na materiaty. Informacjami zréddowymi do opracowania  zamé-
wienia jest plan zaopatrzenia materiatowego ZM2 oraz przydzialy materia-
+ow, ze wskazaniem dostawcow lub kooperantéow w przypadku kooperacji bier-
nej, otrzymanymi od jednostek nadrzednych. Z zaméwien powstaja "dokumen-
ty - rejestry, w ktorych prowadzona jest ewidencja zamowien. W przypad-
ku zaméwien kooperacyjnych powstajg wczesniej stworzone dokumenty  pos-
rednie - umowy kooperacyjne. Oczywiscie, zdtozenie zamOwienia powoduje
powstanie dalszych dokumentéow zwigzanych- z realizacja dostawy, TFakturo-
waniem itd.

Kazdy etap widoczny na schemacie powinien mie¢ pokrycie w odpowied-
nim istniejacym dokumencie. Przyjawszy to zatozenie w stosunku do opra-
cowanych schematdw blokowych przedsiewzie¢ mozna dokona¢ wzglednie szcze-
g6towej inwentaryzacji dokumentéw. Korzystanie ze schematéw blokowych
przedsiewied przy inwentaryzacji umozliwia datwg wzrokowg konfrontacje
danego fragmentu schematu z komOrka organizacyjng przedsiebiorstwa,kto-
ra aktualnie podlega Inwentaryzacji.
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Ryg,2. Cykl planowania materiatowego
i zamowien na materiatly i-kooperacje
bierng

i \
gty
Przy opracowaniu schematéw blokowych przedsiewzie¢ postuzono sie umow-

nymi symbolami graficznymi, stosowanymi przy budowie schematéw blokowych
przetwarzania danych.

komorki oﬂlﬁﬂf a_dsugb dokumenty zrédbowe, wyniko-
dﬁg we, rejestry lub posrednie
v?ejscie lub wyjscie dokum.
zroddowych, wynikowych, re-

( :Z) decyzje Jestratorow Itb po\g¥edn|ch

zalezno$é kolejnych czynn. znacznik poczatku lub kon-
ca schematu
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Nastepnym etapem prac, zwigzanych z projektowaniem systemu elektroni-
cznego przetwarzania danych, jest przeprowadzenie iInwentaryzacji doku-
mentow w przedsiebiorstwie. Jako baze do wykonania tej pracy  przyjmuje
sie opracowane juz schematy blokoWe przedsiewziec.

Inwentaryzacja polega na zebraniu ."wszystkich formularzy dokumentow
zroddowych, sprawozdan, planow itp. Zebrane dokumenty nalezy  podzielic
weddug faz struktury technologicznej produkcji, a mianowicie: materiaty,
soboty w toku, wyroby gotowe oraz wydzielone osobno dokumenty zwigzane z
oprzyrzadowaniem specjalnym 1 urzadzeniami.

Inwentaryzacje nalezy prowadzi¢ z natury tzn. zebra¢ formularze dru-
kow ze wszystkich komérek organizacyjnych przedsiebiorstwa. W zadnym
przypadku nie nalezy korzysta¢ z informacji o obowigzujacej dokumentacji
w dziale organizacyjnym przedsiebiorstwa, poniewaz mimo wydanych odpo-
wiednich zarzadzenh nie wszystkie przepisy mogly sie przyjac -w danym
Srodowisku organizacyjnym. Gkownym celem inwentaryzacji jest stwierdze-
nie stanu - faktycznego, ktéry stanowi baze wyjsciowa do dalszych prac.

Trzeba liczy¢ sie z faktem, ze kaz;de wprowadzenie nowej organizacji
moze napotka¢ w Srodowisku ludzkim pewien negatywny stosunek, wynikajacy
z przyjetych zwyczajow lub usposobienia ludzkiego.

Nowa organizacja powinna by¢ na tyle elastyczna, aby mogka zaspokoic
nowe potrzeby 1 jednoczesnie byda wprowadzona kosztem jak najmniejszych
zniechecen wsréd pracownikéw. Jedynie tak opracowana organizacja moze
by¢ wprowadzona w pedni i przynies¢ zatozone efekty.

Przewidywana reakdja sSrodowiska ludzkiego i odpowiednia elastycz-
nosS¢ nowej organizacji wiazg sie z odpowiednig metodg wejsScia do Srodo-
wiska ludzkiego 1 juz na poczatku prac zwigzanych z inwentaryzacjg doku-
mentéw. Nieodpowiednie podejscie moze wywodaé negatywne skutki w posta-
ci silnego oporu w udzielaniu informacji przez poszczegdlne osoby. Przy

takiej wspodpracy miedzy projektantami systemu a osobami udzielajacymi
informacji mozna przewidzie¢, ze wyniki uzyskane z analizy zebranej do-
kumentacji beda daleko odbiegaty od rzeczywistosci.

Dokumenty zebrane w drodze inwentaryzacji nalezy dla celdéw porzadko-
wych i1 dla wygody pdzniejszego korzystania odpowiednio poznakowac,
zgodnie z ich technologicznym podziatem, wykona¢ spis i ztozyc¢ do te-
czek. Dla tatwiejszego korzystania z tych dokumentéw proponuje sie wpro-
wadzi¢ nastepujace oznaczenie, sktadajace sie z trzech czesci:

XX/ X/ XX
czesc 3
czesc 2
czesc 1
Czesé¢ 1. Wprowadzamy na pierwszym miejscu litere, np.."I1", ozna-

czajaca Inwentaryzacje, a na drugim miejscu litere "M", oznaczajacg do-
kumenty materiatowe.

CzesC¢ 2. Oznacza grupe, do jakiej dany dokument nalezy. Wyrdézniamy
cztery grupy:

1 - dokumenty pierwotne /zrédtowe/,
rejestry /rekordy/,

dokumenty posrednje,

dokumenty koncowe /wynikowe/.

2
3
4



Cze $ ¢ 3. Nunini' kolejny dokument,u w dunyrn ubiorze,
HI iju»ego wyjasnienia wymaga onecC$s druga, dotyczaca grup:

ad 1. do grupy dokumentéw p igrwo tny oh zaliczany te  doku-
menty, ktére stuza za podstawe ruchu materiatdw, robét w toku, wyrobéw
gotowych, stanowig ich identyfikacje, normatywy, dokumenty finansowe itp;

ad 2. dogrupy rejestrow zaliczamy te dokumenty, w  ktérych
dokonywane sa zapisy ruchu materiaddéw, robot w toku, wyrobew gotowych
itp. ;

ad 3* do grupy dokumentéw posSsSrednich zaliczany te dokumen-
ty, ktore powstaja w wyniku dokumentdéw pierwotnych, np. zaméwienia na
materiaty powstate w wyniku zaméwien poszczegolnych wydziatdéw produkcji
pomocniczej, umowy kooperacyjne itp.;

ad 4. do grupy dokumentow ko hcowych zaliczamy wszelkiego ty-
pu sprawozdania.

Kolejnym etapem prac jest wykonanie ukdadu krzyzowego powigzan na
poziomie dokumentéw. Do tego celu shuzy tabelka /rys. 3/, wypedniona
przyk#adowo kilku dokumentami .

INWENTARYZACJA DOKUMENTACJI MATERIALOWEJ

UKEAD KRZYZOWY DOKUMENTOW ERA 20.10.1967 r.
CZESTOTLIWOSC ———————- R K K D D D D P
GRUPA - .. 4 4 2 2 2 4
WYJSCIE m . +
T 00 v - w
=S = & = %)
(@] Q= O 0 =
@ i ; £8 = -"A% - b
WEJSCIE B .58 8 SE I8N &{ & ¢
R 4 2v-1 X
D 1 Pz X X X X X X
D 1 Rw X X X X
K 4 GM-1 /z ubiegiego X
roku/
Rys. 3.

Uktad krzyzowy dokumentéw daje obraz powigzan i1 wspédzaleznosci ich
powstawania. Np.: sprawozdanie GM-1 dotyczace wykonania planu zaopatrze-
nia materiatowo-technicznego wystepujace w wLerszu tabeli, a dotyczace
ubiegtego okresu, posiada wpkyw na informacje GM-1 dotyczgce biezacego o-
kresu wystepujgce w kolumnie tabeli. Zaleznos¢ ta wynika z okresu, jakie-
go ono dotyczy - jest to sprawozdanie opracowywane co kwartat narasta-
jJaco od poczatku roku.
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W tabeli na rys. 3 wystepuja pola, wymagajace blizszego wyjasnienia:

a/ czestotliwos¢é¢ méwi o okresie, w jakim dokument moze byc¢
lub jest wystawiony, tzn. co jaki okres powstaje. Przyjeto umowng 3ymbo-
l1i3tyke czestotliwosci:

D - czestotliwos¢ dzienna,

M - " miesieczna,
K - " kwartalna,
P - " podroczna,
R " roczna;

b/ grupa zostakta oméwiona wyzej przy omawianiu oznaczenia dokumen-
tow zebranych w drodze inwentaryzacji;

c/wejscie obejnuje wszystkie dokumenty, jakie zostaty zebrane w
drodze inwentaryzacji;

d/ wy jJScie obejnuje dokumenty nalezace do grupy drugiej, trzeciej
i czwartej,. tzn. rejestry, dokumenty posrednie i dokumenty koncowe.

Nastepnym po inwentaryzacji etapem analizy je3t zbadanie rzeczywis-
tych diég obiegu poszczegblnych dokumentéw. Obiegi te muszag powstac na
podstawie informacji.otrzymanych w dziale rzeczywistosci, a nie na pod-
stawie informac¢ji otrzymanych w dziale organizacyjnym przedsiebiorstwa.
Przyk#ad graficzny opracowania obiegu dokumentu zamieszczono na rys. 4.

Rw - pobranie materratu symbcidok.  IM/1/12

a-—

|
. © © o !
Lp. Wykonawcy _§ . Iy § .E’ @ E g
=0, 2 Ng g 38 -
NXY wu S N O
. RS 5 8B 8 22 g
caynnosel g3y c2 858 2% B8
1. . Wystawia w 3 egz.Wypednia pola:
wydziak-dziat, numer biezacy,RW, J
nazwa materiatu, ilos¢ zadana, .
jednostka miary, podpisuje w Ml
polu wystawi+ 1 przekazuje kie-
rownikowi dziatu
2. Podpisuje w polu zatwierdzit I_M

3. <Przekazuje w celu rezerwacji

4. Wpjsuje numer indeksu materia-
4owego 1 podpisuje w dowolnym (m
pustym miejscu

5. Przekazuje na magazyn w celu .
—pobrania materiatu M |

6. Wypednia pole: ilos¢ wydana,
zapas numer magazynowy Rw,
podpisuje w polu magazyn wy-

dak, zapisuje w kartotece N K

7. Pobiera materiat, podpisuje
w polu: pobrat i1 trzeci egz,
zatrzymuje, pozostate zwraca



N 0]
Lp- Wykonawcy E%' | é‘“ s Q s Vg
5 2 RN =& ew L
e 2 N R 3T =
Czynnosci T8 =8 85 § £8 ¥R
g3y ey R £ 9g §Y
8. Przekazuje do ksiegowosci L -
materiatowe] N
9. Wypednia pola: cena, war-
tos¢, konto sygn. materia-
4u, podpisuje w polu wyce-
nit+ 1 przekazuje oryginat
do dziatu kosztéw
10. Obcigza odpowiednie konto
i archiwuje 12S]

Rys. 4. Obieg dokumentu

W dalszym ciggu prac dokonuje sie analizy informacji zawartych w po-
szczegb6lnych polach .dokumentdw.

W systemie elektronicznego przetwarzania danych stosowane sag dwa ro-
dzaje znakéw tnumeryczne 1 alfabetyczne. Znakamimumerycznym 1ina-
zywamy cyfry arabskie od 0 do £), ktére bedziemy oznacza¢ umownie literg
N; znakami al fabetycznymi nazywamy litery alfabetu, ozna-
czane umownie literg A.

Jedng z podstawowych informacji, jakie nalezy uzyska¢ w trakcie ana-
lizy dokumentacji, jest ustalenie zawartosci poszczegdlnych pél dokumen-
téw pod wzgledem:

a/ czy pole jest wypednione znakami numerycznymi, alfabetycznymi czy
alfanumerycznymi. Pola o znakach alfanumerycznych oznaczamy lite-
rami A-N;

b/ czy pole jest wypeknione; jesli tak, to w jakim procencie;
c/ ustalenie maksymalnej ilosci znakéw wystepujacych w dhnym polu.

Do analizy®™ tejJ stosuje sie formularz 'Opis druku” pokazany na rys.
5. Na formularzu tyd opisano druk; Rw zamieszczony na rys. 6.

Formularz "Opis druku"™ wypednia sie nastepujaco:

-w polu "druk™ w goérpej czesci formularza nalezy wpisa¢, jakiego ty-
pu jest analizowany dokument mp.": tablicowy*...jednopozycj/iwy itp.;

- pole "numer kolumny w dokumencie™ wypednia sie w przypadku " druku
tablicowego, ktdry posiada numerowane kolumny;

- pole "‘poziom” .wypelnione jest oznaczeniami dwucyfrowymi, np; poziom
01 bedzie odpowiadat zawsze nazwie dokumentu. Nastepne kolejne oznacze-
nia pozioméw 33 podyktowane zaleznosScig poszczegdlnych pél od siebie.
W przytoczonym przykdadzie na rys. 6 mozna to zauwazyC przy oznaczeniu
pola "ilos¢", ktore posiada poziom 02, a pola zwigzane - podrzedne  "i-
losci" jak ''zadana, jednostka miary, wydana'™ posiadaja “poziom 03. Na
nys.. 6 podano numery pozioméw dla kazdego pola w gérnym prawym rogu do-
kumentu, ktore odpowiadajg opisowi tego dokumentu na rys. 5;

- do polaa'obraz" nalezy wpisa¢ znaki umowne, o ktérych wspomniano
wyze3, zwigzane z rodzajem znakdw wystepujacych w analizowanym polu tsn.
\, N lub A-N;
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str, 1
OP1S DRUKU

NAZWA. DRUKU: MRW'* POBRANIE MATERIALOW

DRUK: TABLICOWY

Nii— Obraz 110SC znakow * ]
ol. = Nazwa - Pola - zapisu wypet. Uwagi
W 'E Dokumentu max"  przeé*
do- Q
kum.

01 "RW'"* Pobieranie materia-

+ow
02 Wydziat - Dziat - Data A-N 20 15 100

02 Konto kosztow -

02 Konto wydziatu -

02  Skad A-N 15 8 100
02 Nr zlecenia A-N 8 6 100
02 Dokad A-N 15 8 100
02 Nr biezacy "RWV' N 4 3 100
02 Nr magazynowy "'RW" N 5 4 100
02 Egzemplarzy - - - -
02 Tablica

02 Nr indeksu materiatow. A-N 20 18 25
02 Nazwa materiatu A-N 20 15 25
02 110$¢ N 5 4 25
03 Zadana N 5 3 25
03 Jednostka miary A-N i 2 25
03 Wydana N 5 4 25
02 * Cena N 7 5 25
02 Wartoscé N 7 5 25
02 Konto syntet.materiatéw. - - - -
02 Zapas - ilosc¢ N 6 4 25
02 Wystawit A Podpis - 100
02 Zatwierdzi¥ A Podpis - 100
02 Magazyn wydat A Podpis - 100
02 Pobrat A Podpis - 100
02 Data v N 10 8 100
02 Ewiden.ilos¢ - wartosé

03 Wycenit A Podpis - 100
03 Dziennik-konto-pozycja N 4 3 100
03 Podpin A Podpis - 100

Rys . 5.



Wudilal -Diikl Qg oo« U Nr zlecania 02 Nr bieigc02a (2"
Rwo01
Skad 02 Dokad 02 Pobranie H
Dato saaterlalduj
NI feidekiu 0 2 02 Hoti A9 02 rx02
; y ap?
materiatowego Narwa materiah iadatlF o u'ydana® Cen* Wartoic n/@?f ilot¢
me
Wystawit 2 Zatwierdzit™  wydat — Magazyn -ponijl firku ja HeldnuWUedcdsat 02
Ao \Wyceno3  Dremik«konto-
Data podpis

Rys.6. Druk Rw /CWD/. Przykdad bznaczenia pozioméw

- pole "ilos¢ znakdow zapisu' dzieli sie na dwa podpola:
max - w ktérym zapisuje sie maksymalng ilos¢ wystepujacych znakéw w
analizowar%n polu numerycznym, alfabetycznym lub alfanumerycznym; drugie
podpole to przecietna ilos¢ wystepowania tych znakéw;

- pole "'$ wypeknienia"” wskazuje czy analizowane pole jest w ogdle wy-
petniane, a jeshli tak, to w jakim procencie.

Analiza ta bedzie wykorzystana pozniej do projektowania dokumentéw do-
stosowanych do systemu elektronicznego przetwarzania danych, i jedno-
czesSnie zastepujacych tradycyjne druki

r? aL i

Oznaczenia
Kooperacja zewnetrzna

. _
Lrd] T Materiaty
—* Opakowania zwrotne

|
09655665 Ryn. 7. Fragment schematu prze-
TfT ptywu materiakéw przez  przed-
sieblors two
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Przed przystgpieniem do wyboru dokumentéw, ktore powinny by¢  objete
przez system nalezy wykona¢ schemat przepdywu materiatdw przez przed-
siebiorstwo. Przyk#ad budowy takiego eschematu pokazano na rys. 7. Przez
materiaty rozumie sie w danym wypadku caly ruch surowcéw, poczawszy od
dostawcéw poprzez produkcje w toku az do wyrobow gotowych i odbiorcow.
Schemat ten obejmuje zaréwno wydzialy produkcji podstawowej, jak I  wy-
dzialy produkcji pomocniczej .-

Do budowy tego schematu wykorzystuje sie materialy opracowane u-
przednio w drodze analizy dokumentacji. Tak opracowany schemat przeptywu
materiatow przez przedsiebiorstwo stuzy za podstawe okreslenia  ostate-
cznego obszaru dziatania systemu w przedsiebiorstwie oraz wyznaczenie do-
kumentéw Zzréddowych zwigzanych z tym obszarem. ,
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33 SPORZADZANIE MASY ASFALTOWEJ DO MOCOWANIA
UZWOJEN CEWEK

Zastosowanie:

Do mocowania_ uzwojen cewek wchodzacych do sprzetu pracujacego w tempe-
raturze do 70 C, jak rowniez ich zabezpieczenia przed wphywami wilgo-
ci.

Dane techniczne:

Proces polega na przygotowaniu nastepujacyoh skdadnikéw w proporcjach
wagowych:

- asfalt Fileks F-140 - 65-70#
- olej transformatorowy - 35-30#%.

Surowce nalezy umiesSci¢ w specjalnym urzadzeniu grzejnym wyposazonym w
zbiornik, mieszaddo 1 termometr.

Surowce _podgrzewa sie do temperatury 160-i170°C stale mieszajgc dochwili
znikniecia piany na powierzchni.

Uwaga: a. Nalezy zachowaC szczegblng ostroznoS¢ z ogniem, gdyz su-
ronce sg datwopalne.

b. Chroni¢ sie przed poparzeniem.

Mase przecedza sie przez sito nr 100 lub t warstwy gazy do naczynia
podgrzewanego, po czym wylewa sie do formy dla zastygniecia.

Stan opracowania:
Wydano Instrukcje Technologiczng T3/1-500-004

Informacji moze udzieli¢: Dziak Normalizacji ZR im. M. Kasprzaka,
telefon 322.221 wewn. 302 1 602

Karte opracowak: inz. M. SzczepansKi

BIULETYN MERA nr 1/1969/
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39 SPORZADZANIE ROZTWORU DO TRWALEGO ZNAKOWANIA
DETALI CYNKOWANYCH 1 KADMOWANYCH

Zastosowanie;

Do znakowania trwatego detali cynkowanych i kadmowanych w celu Jedno-
znacznego Ich okreslenia w przypadkach szczegélnie koniecznych.

Dane techniczne:

Proces polega na przygotowaniu nastepujacych sk#adnikdédw w proporcjach
wagowych:

- woda deptylowana 621,
- siarczan miedzi techn. 20#,
- kwas fosforowy techn. 10%,
- kwas solny .techn. 8%.

Nastepnie nalezy rozpusci¢ w wodzie destylowanej siarczan miedzi,sta-
le mieszajac. Do tego celu przeznacza sie naczynie porcelanowe i
mieszadto. TV drugim naczyniu miesza sie odwazoneilosci kwasu solne-
go i_fosforowego w naczyniu. Roztwor tennalezyzladdo pierwszego na-
czynia 1 dokdadnie wymieszac.

Uwaga: a. Przy pracy z kwasami nalezy zachowaC szczegblng  *os-
troznos¢ - zatozy¢ okulary ochronne.

b. Nalezy przestrzega¢ bezwzglednie kolejnosci w zlewa-
niu roztworéw /z Il naczynia do 1-go/, ze wzgledu na
mozliwos¢ ich rozpryskiwania sie. Nastepnie nasyca sie
przygotowanym roztworem bibude Tiltracyjng lub azbes-
towg przez udozenie jej na dnie ptaskiego naczynia szkla-
nego. Powierzchnie detalu przeznaczonego do znakowania
nalezy dokdadnie odthusci¢, pocierajagc tamponem waty
lub szmatkg zwilzong w denaturacie. Din dokonania zna-
kowania, nalezy zwilzy¢ stempel gumowy na bibule po
czym(xkﬁané napis ze stempla na detalu.

Uwaga: Zbedne znaki lub napisy usung¢ papierem Sciernym.

Stan opracowania:
Wydano Instrukcje Techgologiczng T3/1-500-00T

Informacji moze udzieli¢: Dziat Normalizacji ZR im. M. Kasprzaka
telefon 322.221 wewn. 302 1 602

Karte opracowat: inz. M. Szczeparnski

BIULETYN MLRA nr 1/1969/
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40 SEZONOWANIE WALKOW ZE STALI 4 H 13

/szozegolnie diugich/

Zastosowanie:

Do sezonowania ¢adkdéw zgrubnie szlifowanych w oelu zapobiezenia ich
odksztatceniom pod wpdkywem zmian temperatury otoozenia.

Dane techniczne;

Watki zatadowuje _sie do speojalnego pojemnika5S ukfadajac je obok sie-
bie az do calkowitego wypednienia jego objetosci.

Przygotowanie chlodziarki:

- wstawienie do chodziarki regatu na pojemniki,
- wyregulowanie temperatury na regale ohdodziarki do wymaganej tem-

perawury pracy, 3 o
- wstawienie pojemnikéw z detalami do regatu chlodziarki.

Uwaga: Pojemniki z detalami _nalezy wstawiaC do chdodziarki po u-
stalendd sie wymaganej temperatury pracy /0 ¢1 C/
Sezonowanie:

- chlodzenie w temperaturze 0_+IuC w czasie_9 %odz-, ) o

- wyjecie z chtodziarki pojemnikow 1 natychmiastowe skierowanie ich dc
wygrzewania, ) )
Z ovanie, do suszarki nagrzanej do temperatury pracy 60 +2 C,

- wygrzewanie w temperaturze 60 +2 C w czasie 15 godz.,

- wyjecie z suszarki.

Uwaga: a kl zlozony z chdodzenia i rzewania powtorzyc¢
J -krotnie a kazdej partii%robéw- i

b. Dok#adnie przestrzegaC temperatury obrobki.

Stan opracowania:
Wydano Instrukcje Technologiczng T3/NIP-825

Informacji moze wudzieli¢: Laboratorium Centralne ZR im_M_Kasprzaka,
telefon 322.221 wewn. 407 1 607

Karte opracowad: inz. M. SzczepansKi

BIULETYN MERA nr i1/1969/
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41 HARTOWANIE 1 ODPUSZCZANIE WALKOW ZE STALI 4 H 13
/szczeg6lnie dtugich/

Zastosowanie:

Do hartowania 1 odpuszczania wadkow zo stall- 4 H 13 po obrdbce me-
chanicznej w_celu nadania Im wysokich wkasnosci wytrzymatoSciowych
oraz odpornosci na sScieranie.

Dane techniczne:

Wadki poddane sg odthuszczaniu w tréjchloroetylenie w specjalnym apa-
racie w temperaturze 82-92 C w czasie 5 min. o )
Dla unikniecia wykrzywiania sie wadkow w czasie obrobki cieplnej, u-
przednio zatadowuje sie je w specjalnym do tego celu przyrzadzie, po
czym poddaje sie 3-krotnemu podgrzewaniu.

Hartowanie:
I. Podgrzewanie:

- lég(l) eszczzégn(i:e przyrzadu do nagrzanej suszarki o temperaturze

- wygrzewanie W temperaturze 200 - 220°C w czasie 30 min.,

- wyjecie przyrzadu z suszarki 1 skierowanie go do drugiego wygrzewa-
ni

Il. Podgrzewanie:

- zatadowanie do nagrzaneﬂo 4§geca o temperaturze 560 - 580°C zawie-
rajacego kapiel solng SH-430, ) )
- wygrzewanie w temperaturze 560 - 580 C_w czasie 20 min.,

- wyjecie z pieca 1 skierowanie do trzeciego wygrzewania.

111. Podgrzewanie:

- zakadowanie do nagrzanego pieca O temperaturze 960 - 980°C zawiera-
Jacego kapiel solng SC-890, ) )

- dogrzewanie w temperaturze 960 - 980 C « czasie 8-10 min.

- wyjecie z pieca /przyrzad z detalagi/ 1 szybkie odchtodzenie w wan-
nie z olejem o temperaturze 18 - 25 C.

Oczyszczenie z resztek soli odbywa sie przez gotowanie we wrzacej wo-
dzie 90 4+ 100 C w czasie 30 min., po_czgm wyptukanie w biezacejy  wo-
dzie w temperaturze 18 - 25 C w czasie 0,5 min. o
Spra:\évngGn/le twardosci /57 - 58 HIMIY na aparacie Rockwella /obcigze-
nie ;

Sprawdzenie bicia /dopuszczalne 0,05 mm/ na przyrzadzie.

Odpuszczanie: } 0
- zakadowanie do nagrzanego pieca o temperaturze_ 170 - 180 C,
- wygrzewanie w temperaturze 170 - 180°C w czasie i godz.,

- wyjecie z pieca 1 studzenie na wolnym powietrzu o temperaturze 18 -

- zmierzenie twardosci /55 - 57 HRC/,

BIULETYN MERA nr i/1969/
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Uw a g a: a, Czas wygrzewania liczy sie od chwiti wyrdéwnania sie tem-
peratury w piecu po zatadowaniu wsadu,

b. Doktadnie przestrzega¢ temperatury i czasu obrébki,
0. Przed pomiarami twdrdosci oczysci¢ powierzchnie papierem
Sciernym.
Stan opracowania;

Wydano Instrukcje Teohnologiczng T3/NIP-824

Informacji moze udzieli¢i Laboratorium Centralne ZR im. M. Kasprzaka,
telefon 322.221 newn. 407 i 607

Karte opracowat: Inz. M. Szczepanski



42 ANALIZA NIKLU W KAPIELI SREBROWO-NIKLOVYEJ

Zastosowanie:
Do oznaczania zawartosci niklu w kapieli srebrowo-niklowej.

Dane techniczne;

Instrukcja _podaje szczeg przepis technologiczny na oznaczanie
niklu w kapielach zawierajacych srebro, przy pomocy odczynnika EDTA,
w obecnosci wskaznika Murexida zawieszonego ral nosniku.

Surowce

Roztwér 0,01 _m EDTA
Wskaznik Murexida 0,5"
Roztwér buforowy pH = 10

Przygotowanie 0.01 m roztworem EDTA

Nalezy 4G EDTA suszyC wsuszarce w_temperaturze 80°C do czasu uzys-
kania statej wagi. Nastepnie dokdadnie odwazyC 3,361G EDTA 1 rozpus-
ci¢ w wodzie destylowanej oraz wymieszaC przez wytrzasanie.

Przygotowanie wskaznika Murexida 0,5# _ )
Nalezy odwazyC 0,5# /wagowo/ Miirexida 1 99,521 /wagowo/ chlorku sodu
cz.d.a., a nastepnie bardzo dok¥adnie wymiszaC na sucho.

Prz%%gtowanie roztworu_buforowego pH=10 ) }
Do 200 ml destylowanej wody nalezy dodaC 114 ml amoniaku O _ Ig(;gstos—
ci rowneg 0,9G/cm3 oraz 11_G chlorku amonu. Obydwa te odczynniki cz.
d.a., nalezy dokfadnie wymieszac.

Przeprowadzenie anali ) ) ) _
Probke kapieli o okreslonej objetosci 25 ml nalezy odparowaC pod wy-
ciggiem w celu pozbycia sie wolnych cyjankow.

Uwaga: Dla uzyskania prawidtowego wyniku analizy, nalezy umiescic
w probce nie wiecej niz 15 mG niklu.

Nastepnie, rowniez pod wyciggiem, nalezy zakwaszaC kwasem  solnym,
az do catkowitego racenia chlorku 'srebra, po czym kapiel ponow-
nie odparowa¢ z uwolnionych cyjankow.

Stan opracowania:
Wydano Instrukcje Technologiczng T3/NIP-736.

Informacji _moze udzieli¢: Dziak Normalizacji ZR im. M. Kasprzaka,
telefon  322.221 wewn. 302 1 602

Karte opracowal: iInz. M. Szozepadski

BIULETYN METIA nr 1/1909/



U

V>

PCVEIRVEAT s

ChE @ w4

W

»Aife



PRZESYCANIE CIEPLNE TASSW PERMAJ.LOYOWE]
PRZED ORRdABKA PLASTYCZNA

/Zgtoszono do U.P. Nr P-122960/

Zastosowanie:

Do przesycania cieplnego odcinkow tasmy permalloyowej w celu nadania
materiatowi /np. kubkr ekranujace/ wysokich wdasnosci = plastycznych
pozwa!ajq?ych na przeprowadzanie kilkakrotnego tdoczenia /w kilku o-
peracjach/ bez wyzarzania miedzyoperaoyjnego.

Dane techniczne:

Tasmy poddane sg odthuszczaniu w trojchloroetylenie w specjalnym
aparacie w temperaturze 82 * 92 C w Cczasie 5 min.

Kregi tasm /wzgl. odcinki/ uklada sie pojedyncza warstwg na  tacach
ze stali zaroodpornej. W przypadku, gdy tasma pocieta jest na  od-
cinki 1 zaktadomuje sSie do skrzynek.

Przesycanie:

- zakadowgnie do nagrzanego pieca o0 temperaturze 820 - 840°C,

- \A/K%zewar_ue w temperaturze 820 - 840 C w czasie 5-10 min.,

- dzenie po w(\éjecw z pieca 1 wsypaniu do wanny z wodg o tempera-
turze 18 - 5 C, ) )

- odsgczenia i1_suszenie w specjalnej suszarce w temperaturze 100 -
120 C w czasie 30 min.

Uwaga: Czas wygrzewania liczy sie od chwili wyrdwnania si¢ tempe-
ratury w piecu pé zakadowaniu wsadu. = _
Dok¥adnie przestrzegaC temperatury obrobki.

Stan opracowania:
Wydano Instrukcje Technologiczng T3/NIP-823.

Informacji moze udzieliC: Laboratorium Centralne ZR im. M. Kasprzaka,
telefon 322.221 wewn. 407 1 CO7

Karte opracowak: inz. M, Szczepanski

RIULETYN -MERA nr 1/1969/
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44 SPORZADZANIE MASY ZALEWOWEJ KALAFONIJNEJ

Zflg3fcPrfivnigl

Do zalewania transformatorow, cewek p.oz., kondensatoréw itp. elemen-
tow pracujacych do temperatury TO C, celem zabezpieczenia ich przed
wpdywami wilgoci.

Dane teohniczne:

Prooes polega na uprzednim przygotowaniu masy kablowej o sktadzie i
proporcji nastepujacej:

- zalewa kablowa TBw - 80#,
- olej izolacyjny "A? - 20%-

Surowce nalezy umiescid w specjalnym urzadzeniu grzejnym wyposa-
zonym w zbiornik, mieszaddo i termometr.

Surowce podgrzewa sie do temperatury 120 - 130°C, stale mieszajac,
do chwili znikniecia piany na powierzchni.

Uwaga: Zachowa¢ szczegdlng ostroznos¢ z ogniem, gdyz surowce sg
t+atwopalne. Mase przecedza sie przez sito nr 100 lub gaze
do podgrzewanego naczynia do temperatury 120 - 130 C.

Nastepnie odwaza sie w proporcjach sktadniki:

- masa kablowa -  60#,

- kalafonia ekstrakcyjna "N - 204,

- cerezyna zOkta - 20#.

Sk+adniki umieszcza sie w urgadzeniu grzejnym, a nastepnie podgrzewa
sie do temperatury 120 -130 C, mieszajacaz do chwiliznikniecia

piany. Mase przecedza sie przezsito rrl00 lub trzywarstwy gazy dc

naczynia ~podgrzewanego.
sV

Stan opracowania:
Wydano Instrukcje Technologiczng T3/1-500-001.

Informacji moze udzieli¢: Dziat Normalizanji ZR im. M. Kasprzaka,
telefon 322.221 wewn, 302 i 602

Karte opracowat: inz. M. Szczepanski

BIULETYN MERA nr 1/1969/
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4Fi SPORZADZANI I. FAIlIl) DO ZNAKOWANIA DETALI

Zastosowanie :

Do znakowania detali z tworzyw sztucznych, mosigdzu, aluminium, porce-
lany oraz detali pokrywanych galwanicznie, np. cynkowanych, kadmowa-
nych itp., jak rowmiez lakierowanych.

Dane techniczne:
A* EXI?Y, o Dpd]oly__zywicznym

1. Przygotowanie roztworu zywicy:
- nowo¥gk : - 34,
- alkohol re tkowany - 65#. i i
Nalezy ZzmieszaC odwazone skdadniki 1 pozostawi¢ do rozpuszczenia
w temperaturze 18 - 25 C w czasie od 6 do 8 godz.

2. Przygotowanie roztwordw barwigcych w kolorach:

FiOletOwy: gencjan - fiolet - 4 G,
alkohol relct. - 30 G
N 1Tebieski: blkit turkus. - 4 G,
alkohol rekt. - 30 G,
Zielony?® zielen naftolowa - 4 G,
alkohol reklb - 30 G
Czerwcny: czerwien malinowa _ 4 8r
alkohol rekt. — 30 G.

3. Sporzadzenie farb do_znakowania polega na dokfadnym rozpuszczeniu
barwnikow dla poszczegolnych kolorow w alkoholu oraz przesaczeniu
przez wate. Nastepnie nalezy dodac 100 G roztworu zywicy do poszcze-

7

golnych roztworéw barwigcych i dokdadnie wymieszac.
EST
iI. Przygotowanie farb do znakowania w kolorach:

Biaty: farba graficzna biata na szkblo nr 9532a, ) o
nafta lub toluen /stosowa¢ tylko przy nadmiernej gestosci/

C za r ny: farba graficzna czarna na szklo nr 9308, ) o
nafta lub toluen /stosowaC tylko przy nadmiernej gestosci

Cv Zngkowanie_detali

Nalezy usungC pyt 1 zanieczyszczenia_z powierzchni #c_)loddanych znakowa-
niu. Nastepnie rozprowadza sie rownomiernie zgdang farbe na poduszce dr
stempli oraz zwilza sie stempel na poduszce. Detale znakuje sie przez
odcisniecie_stempla, po czym odstawia sie je na regaly, celem catkowi-
tego wyschniecia w_temperaturze 18 - 25°C w czasie 1 -2 godz. /dIn
farb o poddozu zywicznyn/ 1 ok. 24 godz. /dla farb graficznych/,

Stan opracowania:
Wydano Instrukcje Technologiczng T3/1-500-002.

Informacji_moze udzieli¢: Dziak Normalizacji ZR im. M, Kasprzaka,
telefon = 322.221 wewn. 302 1 002

Karte opracowak: inz, M. Szczepanski

BIULETYN MERA nr 1/1969/
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SPORZADZANIE MASY KAUCZUKOWEJ
DO MOCOWANIA RDZENI W CEWKACH

46

Zastosowanie :

Do _mocowania rdzeni w cewkach przed ich odkrecaniem, dla sprzetu pra-
cujgcego do temperatury 80 C.

Dane techniczne:

Poces polega na przygotowaniu nastepujacych skdadnikédw w proporcjach
wagowyoh!

- kauczuk naturalny — 50#,

- kalafonia balsamiczna '"F' - 4*.,,

- wazelina apteczna - 10#.

Odwazony kauczuk nalezy pociad na drobne kawadki lub zetrzeC na tarce
metalowej -

Rozdrobniony kauczuk umieszcza sie w specjalnym urzadzeniu grzejnym
wyposazonym w zbiomik, mieszadto i1 termometr. ) ]
Kauczuk podgrzewa sie do temperatury 250 - 280 C, stale mieszajac w
ciggu 1 godz., po czym nalezy sprawdzi¢ jednorodnoSC mash.

Nastepnie obniza sig¢ _temperature urzadzenia do okoto 150 C, po  czym
dodaje sie odwazong i1losC katalofii. CatosC nalezy ogrzewaC w tempe-
raturze 150 C stale mieszajac, az_do uzyskania jednorodnej mrégy

Po uzyskaniu jednorodnej masy nalezy_ wydaczyC ogrzewanie, dodaC od-
wazong 1losC wazeliny i dokkadnie wymieszaC, a nastgpnie sprawdzic
Jjednorodnos¢ masy.

Stan opracowania:
Wydano Instrukcje Technologiczng T3/1-500-005.

Informacji moze udzieli¢: Dziak Normalizacji ZR wa. M. Kasprzaka,
telefon 322.221 wewn. 302 1 602

Karte opracowak: inz. M. Szczepanski

BIULETYN MERA  nr 1/1909/
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47 SPORZADZENIE KLEJU POLIMETAKRYLANOWEGO

Zastosowanie:

Do sklejania na zimno wyrobow:

- polimctakryfanowych®™ “-ze soba;
- polimetakrylanu z polistyrenem;
- polimetakrylanu z drewnem:

Dane techniczne:

Proces lega na_przygotowaniu nastepujacych skdadnikéw chemicznych:
a. Metapleks /polimetakrylan metylu/ - skrawki 25 G,

b. Trojchloroetylen cz. 400 G,

c. Chlorofon cz. - 50 G,

Nastepnie nale(zjy_ zmieszaC_metapleks z tréjchloroetylenem i pozostawic
do nastepnego dnig, mieszajgc od czasu do czasu.

Dodac G chlorofonu 1 dobrze wymieszaC. _ ) i

Zla¢ do naczynia o hermetycznym zamknieciu i dokdadnie zamkgC

Uwaga: a Nie wdychaC par rozpuszczalnikow,
b. %ag schniecia Icleju ok. 1 godz. w temperaturze 18 -
c. Gestosé kleju zalezna jest od zawartosci metapleksu.
(Sj OSLIIne_k metalpeksu 1 rozpuszczalnikdw mozna dobieraC
owolnie.

Stan opracowania:
Wydano Instrukcje Technologiczng T3/1-500-008.

Informacji moze Udzieli¢: Dziak Normalizacji ZR im. M. Kasprzaka,
telefon 322.221 wewn. 302 1 602

Karte opracowak: Inz. M. Szczepanski

BIULETYN MERA nr 1/1069/
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Jan Klimczak
Zjednoczenie "Mera’

BEZPIECZENSTWO PRZECIWPOZAROWE

Jednym z elementéw gwarantujacych pednag realizacje zadan  produkcyj-
nych jest spednienie wymagan przepiséw przeciwpozarowych, a wiec tego
wszystkiego, co kryje sie za okresleniem bezpieBzenstwa przeciwpozarowe-
go. Dziatalnos¢ w tym zakresie powinna Zmierza¢ w trzech  zasadniczych
kierunkach, a mianowicie:

- wyeliminowania mozliwosci powstania pozaru,

- ograniczenia do minimum skutkéw ewentualnie powstakych pozardw,

- przygotowanie ludzi 1 sprzetu do szybkiej.i skutecznej akcji ratow-
niczo-gasniczej .

Whasciwe rozwiazanie powyzszych"zagadnienn powinno ograniczy¢ do mini-
mum mozliwos¢ powstania pozarow oraz zapewni¢ szybka i1 skuteczng ich li-
kwidacje .

Pochtonieci sprawami produkcyjnymi nie zawsze znajdujemy czas na
utrzymanie wkasciwego bezpieczenstwa przeciwpozarowego. Skutki takiego
wkasnie postepowania nie kazg na siebie zbyt ddugo czeka¢, o czym Swiad-
czy powazny wzrost ilosci pozardw, szczegdlnie w przemysle.

Ostatnio poswieca sie wiele miejsca ochronie przeciwpozarowej w pis-
mach, meldunkach,sprawozdaniach itp. Opracowano wiele analiz oraz planéw
perspektywicznych®™ w tym zakresie.

W ubiegtych latach wydano szereg aktéw normatywnych, majacych na
celu poprawe stanu bezpieczenstwa, przeciwpozarowego.

Waznym wydarzeniem bydto ukazanie sie Uchwaty nr 349 Rady Ministréow
z dnia 8 listopada 1962 r. w sprawie” podniesienia stanu bezpieczenstwa
przeciwpozarowego. Wydano rowniez Zarzadzenie nr 102 Ministra Przemy-
stu Ciezkiego z dnia 7 czerwca 1963 r. w sprawie opracowania przez
przedsiebiorstwa resortu przemystu ciezkiego plandéw dostosowania zakta-
déw do wymagan ochrony przeciwpozarowej .

Pedna realizacja powyzszych przepisow powinna m.in. spowodowac!

- przeszkolenie catych zatdg przedsiebiorstw, w zakresie ochrony
przeciwpozarowej oraz sukcesywne szkolenie pracownikéw nowo przyj-
mowanych,

- podniesienie dyscypliny w zakresie przestrzegania przepisow prze-
ciwpozarowych,

- zorganizowanie ochotniczych lub ohowigzkowjfch strazy pozarnych,
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- wyposazenie obiektéw i zakdadowych strazy pozarnych w niezbedny
sprzet przeciwpozarowy,

zabezpieczenie przed pozarem budynkéw, instalac ji, urzadzen®mecha-
nicznych, technologicznych itp.

Pozary w ostatnim okresie wskazuja na lekcewazenie podstawowych obo-
wigzkow w zakresie bezpieczenstwa przeciwpozarowego i dyscypliny spote-
cznej .-

Jak wyglada stan bezpieczenstwa przeciwpozarowego w przedsiebior-
stwach zgrupowanych w Zjednoczeniu “‘Mera”?

Nalezy obiektywnie stwierdzic¢, ze wiele zakkaddéw dzieki konsekwen-
themu przestrzeganiu przepisow przeoipozarowych moze poszczyci¢ sie zna-
cznymi-osiggnieciami. W dalszym ciggu doskonali sie tam metody zabezpie-
czenia przeciwpozarowego. Niestety, sa rowniez zakdady, w ktorych zagad-
nienia bezpieczenstwa przeciwpozarowego nie moga doczeka¢ sie wkasciwego
rozwigzania. Co gorsze wiele z nich juz ze wzgledu na rodzaj 1 charakter
zabudowy /duze zageszczenie budynkéw/przedstawia powazne zagrozenie poza-
rowe .

W wielu zakdadach wystepuja duze zaniedbania wynikajace z.braku nale-
zytej troski zarowno ze strony kierownictwa, jak i pozostakych pracowni-
kéw, a w szczegolnosci stuzby dozoru. Mozna podac¢ liczne przykkady  za-
niedbania tych spraw oraz braku odpowiedzialnosci pracownikow, jak:

- palenie tytoniu w pomieszczeniach szczegllnie narazonych na niebez-
pieczenstwo pozaru przede wszystkim w magazynach,

- zak¥adanie prowizorek elektrycznych i reperowanie bezpiecznikéw
drutem,

- lekkomys$lne obchodzenie sie z cieczami #atwopalnymi,
- brak dostepu do podrecznego sprzetu przeciwpozarowego,
- nieprzestrzeganie porzadku na terenie zakdaddw i na stanowiskach

pracy,,
- tarasdwanie wewnetrznych drég, przejsc, ewakuacyjnych itp.

Niezadowalajgco rowniez przebiega dziatalnos¢ szkoleniowa pracownikéw
w zakresie ochrony przeciwpozarowej,. grup samoobrony oraz zakdadowych
strazy pozarnych.

Duze zagrozenie wystepuje w pewnych proc-esach technologicznych oraz
w instalacjach 1 urzadzeniach energo-mechanicznych. Obawy budzi réwniez
stan pomieszczen magazynowych oraz sposob magazynowania i skdadowania
surowcéw, wyrobéw, Opakowan itp.

Dziatalnos¢ prewencyjna w zakresie ujawniania niedociggnie¢ oraz ich
likwidacji nie zawsze jest. zadowalajgca. Wiele zastrzezfin nalezy skiero-
wa¢ pod adresem Komisji Pozarowo-Technicznych, ktérych dziatalnos¢ cze-
sto ogranicza sie do kontroli okresowych.

Najczesciej wystepujacymi niedociggnieciami, w zakresie ochrony prze-
ciwpozarowej sa: niepedna realizacja zalecen pokontrolnych wydanych . w
oparciu o ustalenia wewnetrzne oraz wyniki kontroli organow zewnetrz-
nych, jak rowniez brak statej polityki represyjnej w stosunku do 0s6b
uchylajacych sie od realizacji® zalecen pokontrolnych lub lekcewazgcych
przepisy przeciwpozarowe.

Istotna poprawa istniejagcego stanu wymaga pednej mobilizacji personelu
inzynieryjno-technicznego i calej zatogi. Wiekszg uwage na  zagadnienia
te.powinny zWréci¢ réwniez organizacje polityczne, zwigzkowe i1 spote-

czne. W trosce o zapewnienie whkasciwych warunkéw bezpieczenstwa Przeciw-
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pozuinwggo sprawy powyzszy byly m.in. umawiane na .Kolegium Dyrektorow Zje-
dnoozenia w diiiu 5 ldpl.opada 1968 r.j znalazty odv.wiorciedlcnie w podje-
tej w tym dniu Uchwale hr 3/68.

Réwnoczesnie, Zarzadzeniem nr 133 Miniaira Przemyotu Maszynowego z
dnia 26 pazdziernika 1968 r. dyrektorzy -przedaiebiorstw zostali zobowig-
zani m.in. do:

- dokonania oceny stanu zagrozenia pozarowego oraz podjecia niezbed-
nych "przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych, .

- zwiekszenia nadzoru ze strony personelu inzynieryjno-technicznego
nad prawiddowym przebiegiem procesow technologicznych oraz przes-
trzeganiem przepisow przeciwpozarowych,

- ustalenia dla pracownikéw shuzb- energetycznych- zakresu obowigzkow i
odpowiedzialnosci za stan instalacji i1 urzadzen  energo-mechanicz-

nych, ,

- dokonania korekty planéw dotyczacych dostosowania“obiektéw do wyma-
gan ochrony przeciwpozarowej oraz" zapewnienia Srodkéw  Finansowych
na ich pekna realizacje,

- przeprowadzenia aktualizacji planéw obrony przeciwpozarowej,

- zapewnienia warunkéw bezpieczenstwa przeciwpozarowego przy podejmo-
waniu decyzji o zwiekszeniu produkcji,

- uporzadkowania gospodarki magazynowej .

Ponadto w oparciu o to zarzadzenie wprowadzono zakaz stosowania ele-
mentdéw konstrukcyjnych palnych do budowy jakichkolwiek obiektéw * i
wygrodzen w zakdadach.

Nalezy zywi¢ nadzieje, ze zakkady Zjednoczenia ‘Mera™ nie potraktujag
obecnych Prac jako kolejnej krotkiej akcji, ale zrobig wszystko w zakre-
sie szybkich likwidacji wystepujacych niedociggnie¢ oraz zapewnienia bez-
pieczenstwa. Tego wymaga dobro spoleczne. Nieprzestrzeganie® przepisow
bezpieczenstwa przeciwpozarowego naraza gospodarke narodowg na powazne
straty, a osoby, odpowiedzialne za te sprawy - na sankcje prawne 1 dys-
cyplinarne .

Krystyna Duma
PHZ **Metronex

UDZIAL PHZ "METRONEX"™ W WYSTAWACH 1 TARGACH ZAGRANICZNYCH
W 1969 R.

Rozwdj eksportu zwigzany jest z koniecznoscig utrzymywania stalej Sci-
stej wiezi z rynkami zagranicznymi. W tym celu PHZ "‘Metronex™ bierze
m.in. udziat w wielu zagranicznych wystawach i targach .craz organizuje
wlasne imprezy o charakterze wystawowo-targowya.

W roku 1969 PHZ "Metronex planuje udziat w okoto 35 wystawach, tar-
gach 1 pokazach organizowanych w krajach socjalistycznych i kapitalisty-
cznych. Beda do nastepujace imprezy:
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- targowe o charakterze ogolnym, majace takze spedni¢ w powaznej mie-
rze zadania propagandowe,

- wkasne o charakterze handlowym.

PH2 "Metronex' wezmie udziat w nastepujacych imprezach grupy pierw-
szej:
Buftgaria
Miedzynarodowe Targi w Plovdiv we wrzesniu
Do ekspozycji przewidziane sag przyrzady z nastepujacych grup towarowyeh:-
aparatura pomiarowa, aparatura laboratoryjna, aparatura dla techniki ja-
drowej, automatyka przemysdowa, maszyny biurowe, maszyny matematyczne.
Czechost+owac jJa
Miedzynarodowe Targi w Briiie we wrzesniu

Grupy towarowe przewidywane do ekspozycji: aparatura pomiarowa elektry-
czna, aparatura optyczna, aparatura dla techniki jadrowej, aparatura la-
boratoryjna, automatyka przemystowa.

Jugostawida

Miedzynarodowe Targi w Zagrzebiu we wrzesniu

Przewidywane do ekspozycji grupy towarowe: aparatura pomiarowa  elek-
tryczna, aparatura laboratoryjna, aparatura optyczna, aparatura dla tech-
niki jadrowej, automatyka przemystowa, maszyny biurowe, maszyny matema-
tyczne .

c

Niemiecka Republika Demokratyczna

Miedzynarodowe Targi w Lipsku w marcu

Grupy towarowe przewidywane do ekspozycji: aparatura pomiarowa, apara-
tura dla techniki jadrowej, automatyka przemystowa.

Niemiecka Republika Fe der a-lIna
Miedzynarodowe Targi w Hannowerze w kwietniu

Grupy towarowe przewidywane do ekspozycji: gparatura pomiarowa elektry-
czng, maszyny matematyczne, maszyny biurowe.

lran

Miedzynarodowe Targi w Teheranie we wrzesniu

Przewidywane grupy towarowe do ekspozycji: aparatura pomiarowa, aparatu-
ra optyczna, aparatura laboratoryjna, kompletne laboratoria, automatyka
przemystowa.

Wegry
Miedzynarodowe Targi w Budapeszcie i maju

Przewidywane grupy towarowe: aparatura pomiarowa, aparatura laborato-
ryjna, aparatura optyczna, automatyka przemystowa, maszyny biurowe, ma-
szyny matematyczne, aparatura dla techniki jadrowej.
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Wielka Brytan iu
Miedzynarodowe Targi "Lube-/"" w Lond.ynie w Iul.ym

Do ekspozycji przewidziana jest aparaturg optyczna,

W+ochy
Miedzynarodowe Targi w Mediolanie w kwietniu

Grupy towarowe przewidywane do ekspozycji: aparatura pomiarowa elektry-
czna, aparatura optyczna, aparatura dla techniki jadrowej, aparatura la-
boratoryjna.

Zwiagzek Radziecki

Polska Wystawa Gospodarcza z okazji 25-lecia Polskiej Rzeczypospolitej
Ludowej w Moskwie w lipcu

Grupy towarowe przewidziane do ekspozycji: aparatura pomiarowa mechani-
czna, elektryczna 1 elektroniczna, aparatura laboratoryjna, kompletne
laboratoria, maszyny biurowe, maszyny matematyczne, aparatura dla
techniki jadrowej.

W drugiej grupie imprez planowana jest zorganizowanie ponizszych wy-
staw 1 pokazéw:

Budtgaritia
Wystawa wkasna PHZ "Metronex" w Sofii w marcu

Wystawiona zostanie aparatura z nastepujacych grup towarowych:

aparatura pomiarowa, elektryczna, aparatura laboratoryjna,aparatura op-
tyczna, kompletne laboratoria, aparatura dla techniki jadrowej, automa-
tyka przemystowa.

Budtgaria i Rumunia

Na przetomie pazdziernika i1 listopada =zamierzone jest zorganizowanie
wystawy objazdowej eksponujacej mierniki elektryczne.

Czechost+towacja

W terminie kwiecien - czerwiec zorganizowany zostanie pokaz w Delegatu-
rze PHZ "Metronex" w Pradze. Pokazane zostang przyrzady z nastepujacych
grup towarowych: aparatura pomiarowa elektryczna, aparatura laboratoryj-
na, aparatura optyczng, aparatura dla techniki jadrowej.

Jesienig przewiduje sie drugi pokaz w Delegaturze PHZ *‘Metronex™ w
Pradze. Pokaz obejmie nastepujace grupy towarowe: aparatura optyczna, a-
paratura dla techniki jadrowej, aparatura pomiarowa elektryczna.

Czechostowacja - Niemiecka Republika
Demokratyczna

Na przetomie marca i kwietnia przewiduje sie zorganizowanie wystawy ob-
jJazdowej z ekspozycja aparatury pomiarowej i elektrycznej.

Niemiecka Republika Demokratyczna

W marcu przewidziany jest pokaz aparatury laboratoryjnej i1 pomiarowej e-
lektrycznej w Delegaturze PHZ "Metronex™ w Berlinie. Drugi pokaz obejmie
aparature dla techniki jadrowej, aparature elektryczng, maszyny biurowe-
mazzyny matematyczne i odbedzie sie réwniez w Delegaturze PHZ '‘Metronex™
w Berlinie w 111 kwartato br.
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Rumu ni a

Zamierzona jest zorganizowanie pokazu aparatury pomiarowej L aparatury
optycznej, aparatury laboratoryjnej, maszyn biurowych, i maszyn matema-
tycznych w Delegaturze PHZ "Metronex" w Bukareszcie w pierwszym kwarta-
le. "

Rumunia - Budtgaria

Wystawa objazdowa z aparatura pomiarowa elektryczng w pazdzierniku i1 li-
stopadzie .

Wegry
Pokaz aparatury pomiarowej odbedzie sie w marcu w Biurze Radcy Handlowe-
go w Budapeszcie. W kwietniu w OSrodku Kultury Polskiej w Budapeszcie

zorganizowany zostanie pokaz aparatury laboratoryjnej i optycznej, nato-
miast we wrzesniu przewidziany jest pokaz automatyki przemystowej .

Zwigzek Radziecki

W Delegaturze PHZ "Metronex™ w Moskwie odbedzie sie w 11l kwartale poitaz
aparatury pomiarowej, aparatury optycznej, maszyn biurowych i maszyn ma-
tematycznych. W pazdzierniku zamierza .PHZ 'Metronex' zorganizowaC wy-
stawe whasng w Kijowie. Grupy towarowe przewidziane do ekspozycji: apa-
ratura pomiarowa elektryczna, aparatura optyczna, aparatura laborato-
ryjna, kompletne laboratoria, aparatura dla techniki jadrowej.Na prze-
domie kwietnia i1 maja przewidywana jest wystawa wkasna PHZ "‘Metronex’ w
Rydze. Grupy towarowe przewidywane do ekspozycji: aparatura pomiarowa
elektryczna, aparatura optyczna, aparatura laboratoryjna, kompletne Ila-
boratoria, aparatura dla techniki jadrowej.

Brazylia

W maju przewidziana jest wystawa aparatury optycznej i laboratoryjnej w
Sao Paulo.

Finlandia

W maju w salonie PHZ "Motoimport” w Helsinkach odbedzie sie wystawa wka-
sna PHZ "Metronex' aparatury optycznej.

Indie

Wystawa aparatury optycznej, aparatury laboratoryjnej oraz aparatury
pomiarowej elektrycznej w Bombaju i Kalkucie.

Ilrak

Planowany pokaz aparatury pomiarowej elektrycznej, aparatury optycznej,
aparatury laboratoryjnej oraz automatyki przemystowej, na wystawie whas-
nej FHZ "Metronex' w Karachi.

Szwec]ja
W maju wystawa wlkasna PHZ "‘Metronex™ aparatury pomiarowej elektrycznej
i automatyki przemystowej.

Zjednoczona Republika Arabska

W maju pokaz w Delegaturze PHZ *Motronex w Kalrze. Na pokazie wystawio-
na bedzie aparatura pomiarowa /mierniki elektryczne/, aparatura optycz-
na, aparatura laboratoryjna, maszyny biurowe 1 maszyny matematyczne.
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Planowana sg poza tym imprezy wystawiennicze w Danii, Holandii i
Francji. Terminy tych imprez do chwili obecnej nie sg jeszcze ustalone.

mgr Jadwiga Kutrowska
Wydawnictwa *‘Merametr"

REALIZACJA ZOBOWIAZAN PRZEDZJAZDOWYCH
ZAKEADOW PRODUKCYJNYCH  ZPFiIAP "Mera"

Obradujacy w Warszawie w dniach 11-16 listopada 1968 r. vV  Zjazd
Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej poswiecit szczegllnie wiele u-
wagi sprawom dalszego rozwoju zycia gospodarczego w naszym kraju. Wyty-
czne Zjazdu dotyczgce zadan gospodarczych sa wyrazem ambitnego programu
socjalistycznego. Walka o nowoczesnosS¢ naszej gospodarki narodowej musi
przynies¢ w efekcie wazne zmiany jakosciowe.

W tym aspekcie coraz wiekszego znaczenia nabiera intensyfikacja pro-
cesow produkcyjnych, ulepszenie dotychczasowych metod stosowanych w pla-
nowaniu i zarzadzaniu.

W tezach na V Zjazd Partii stwierdza sie:

"Wiodgca rola w unowoczesSnianiu, technicznej rekonstrukcji i w rozwo-
ju calej gospodarki narodowej przypada przemystowi maszynowemu';

Dla realizacji powaznych zadan calego przemystu maszynowego, a
w szczegdlnosci przemystu automatyki i aparatury pomiarowej, niezbed-
ne jest.._uruchomienie wszystkich Srodkéw produkcyjno-organizacyjnych i
form oddzialywania w zakdadach Zjednoczenia 'Mera™.

istnieje zatem koniecznos¢: '""Stosowania w przemysle maszynowym nowo-
czesnych wysoko wydajnych metod technologicznych, powolnego. wzrostu
stopnia automatyzacji produkcji, a réwnoczesnie znacznego zwiekszenia
wymagan w celu dok#adnosci wykonywanych detali i1 elementéw.

Nakresrune w uchwatach V Zjazdu gtdwne zadania gospodarcze na lata
1968-1970 oraz zasygnalizowane gtowne kierunki rozwoju gospodarki naro-
dowej w latach 1971-1975 spotkaly sie z zywym zainteresowaniem spote-

czenstwa. Zainteresowanie obradami Zjazdu bydo powszechne. Polityczne
ozywienie w kraju datuje sie zresztg nie tylko od dni Zjazdu. Szeroki u-
dziat spoteczenstwa w dyskusji nad tezami zjazdowymi jest najlepszym

przyktadem, Zze polityka Partii odpowiada interesom zyciowym naszego Spo-
teczenstwa, ze popiera ono w calej linii generalne zatozenia polityki
Partii, ze uznaje 1 akceptuje jej role kierowniczg. Poparcie polityki
Partii przez klase robotniczg chtopéw i inteligencje nie ograniczyto sie
tylko do dyskusji 1 stownych deklaracji.

Wyrazi4o sie ono w konkretnych czynach produkcyjnycvh w indywidual-
nych 1 zbiorowych zobowigzaniach podejmowanych przez zatogi zak¥adow
produkcyjnych, spotdzielcow, chdopédw i ludzi nauki. Wartos¢ tych zobo-
wigzan w skali krajowej siega setek milionéw zdotych. W podejmowanych
zobowigzaniach liczg sie nie tylko efekty ekonomiczne. Niemniej wazna
jest ich wartos¢ spoleczna, ich wartos¢ polityczna. Udziat ludzi praoy w
realizacji zofeowigzan produkcyjnych_jest rekojmig zaangazowania,rekojmiag
aktywnego udziatu szerokich rzesz naszego spoteczenstwa w realizowaniu
zadan planu gospodarczego na lata 1971-1975.
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Zak¥ady pracy nalezace do Zjednoczenia Przemyciu Automatyki 1 Apara-
tury Pomiarowej ‘Mera" swoimi zobowigzaniami produkcyjnymi zamanifesto-
waty rowniez ewe poparcie dla polityki Partii.

A oto atan realizacji zobowigzan niektorych zakdadow:
Krakowska Fabryka Aparatow Pomiarowych

W toku-dyskusji nad tezami zjazdowymi zwrécono szczegdlng uwage na
bardziej efektywna produkcje eksportowg oraz Srodki zabezpieczajgce ja.-
Oznacza to zwiekszenie dostaw na rynki najbardziej uprzemystowionych kra-
Jow Swiata aparatow i urzadzen do automatyzacji procesow technologicz-
nych. Dzieki tym zobowigzaniom:

- produkcja aparatéw przeznaczonych na eksport wzrosnie o 3 min zk
dewizowych,

- wykonanie roczne produkcji krajowej wzrosnie o 13 min wg cen porow-
nywalnych.

Inne zobowigzania przedzjazdowe /uporzadkowanie terenu zaktadu,utoze-
nie chodnika przy ul. Zapolskiej/ osiagng wartos¢ 6Q0 tys. ziotych.

todzka Fabryka Zegarow

Wartos¢ podjetych  zobowigzan produkcyjnych wynosi 1,16 min z¢ ; z
czego zobowigzania o wartosci 250 tys. -zt dotyczg produkcji eksportowej.
Poza zobowigzaniami produkcyjnymi zatoga tPZ podjeta szereg zobowigzan
dodatkowych o wartosci 334 tys. z¥, z czego 250 tys. zb uzyska sie dzie-
ki wnioskom racjonalizatorskim. Na pozostatg wartosS¢ 84 tys. zt skfadaja
sie zobowigzania dotyczace zabezpieczenia oprzyrzgdowania,wykonania przy-
rzadow pomiarowych, prac zwigzanych z uruchomieniem Oddziatu Satelitar-
nego w Korytkowie pow. Turek oraz remonty i montaze maszyn 1 urzadzen.
Zatoga tPZ zglosita szereg dalszych wnioskéw dotyczacych usprawnienia i
poprawy warunkéw pracy oraz podniesienia jakosci wyrobow produkowanych.

Lubuskie Zaktady Aparatéw Elektrycznych *‘Lumel™

Zobowigzania produkcyjne i czyny spoteczne Lubuskich Zakkadéw Apara-
téw Elektrycznych “Lumel', ujete zostaly w 32. pkt. programie realizo-
wanym przez pracownikéw 12 wydziatow: Na progrfam ten zdozydo sie m.in?

podniesienie wartosci produkcji o "% min zi,

zaoszczedzenie na robociznie i1 materiatach 0,9 min zt,
przyspieszenie o0 jeden miesigc prac badawczych nad zastosowaniem

w wyrobach licencyjnych elementow krajowych i dzieki temu zmniejsze-
nie importu,

. przyspieszenie o jeden miesiac realizacji tegorocznych kontraktéw
importowych.

W toku dyskusji przedzjazdowej zghoszono réwniez 38 wnioskéw uspraw-
niajacych. Dotyczg one poprawy organizacji pracy, warunkow socjalno-
bytowych zatogi, poprawy dziatalnosci Rady Zakdadowej i1 Rady Robotniczej
oraz poprawy jakosci wyrobow i1 rytmiki produkcji. Realizacja czyndw zja-
zdowych przebiega sprawnie, gwarantujgac ich pedne wykonanie.

Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej ''‘PAP"

Czyny produkcyjne 1 spoleczne podjete z okazji V Zjazdu PZPR przez
Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej - przekroczydy wartos¢ 6,6 min
ztotych. Warto podkresli¢, ze dodatkowa produkcja wartosci ponad 5 min
ztotych, ktorg daka zaloga, to przyspieszenie uruchomienia obiektéw w
plockiej Petrochemii, w Machowie, Jeziorku i Policach. W ramach czyndéw
spotecznych wybudowano piekng phyte boiska, na ktorej odbyda sie Okrego-
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wa Spartakiada Mfodziezy Przyzakdadowej 3zkéF zawodowych Zwiazku — Zawo-r
dowego Metalowcéw.

Nauczyciele Przyzaktadowej Szkody Zawodowej przy '‘PAP" przeprowadzg
kurs 1 egzaminy na dyplom mistrza w zawodzie mechanicznym. Meldujac o
przedterminowej realizacji czynéw w dniu 31.10. 1968 r. Komitetowi Dziel-
nicowemu Partii zameldowano w ten sposdb o postawie i poparciu dla  po-
lityki Partii w przeddzien otwarcia jej Zjazdu. W realizacji czynu spo-
decznego wyrdznili sie pracownicy dziaktéw: Ukdadow i1 Montazu Automatyki,
Gtownego Mechanika oraz Szklano-Prézniowego.Tym pracownikom nalezy  sie
duze uznanie. Na takg zaltoge mozna zawsze liczyc€.

Z.iodnoczone Zaktady Elektronicznej Aparatury Pomiarowej "Elpo™
Podjeto szereg cennych zobowigzan:

wykonanie dodatkowej produkcji elektronicznej aparatury pomiarowej
wartosci 1,5 min zk,

poprawa technologii produkcji, poprawienie Katalogu czesci znorma-
lizowanych i inne prace technologiczne o wartosci 45 tys. zt,

zwiekszenie wydajnosci pracy na pewnych stanowiskach o ok. "20%,

wykonanie dodatkowych remontéw kapitalnych maszyn i urzadzen na 4a-
czng sume ok. 600 godz.

Pozostate prace podjete w ramach zobowigzan przedzjazdowych dotyczyty
uporzadkowania terenu zakdadu, zmniejszenia absencji, likwidacji sp6z-
nien itp.

Warszawskie Zakdady Aparatury Laboratoryjnej i Pomiarowej

Realizacja podjetych zobowigzan we WZALiIP wyglada nastepujaco:

1. Wykonano serie informacyjna obejmujaca 5 sztuk refraktometréw typu
RF5, dgcznie z opracowaniem dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej o
jeden kwartat wczesniej niz planowano /tzn. w 11l kwartale/. Ma to duze
znaczenie dla gospodarki ogélnokrajowej, gdyz

- wyeliminuje import tych aparatow z krajow kapitalistycznych,

- zaoszczedzi wiele dewiz,

- przyspieszy realizacje postepu technicznego w przetwdOrstwie owoco-
wo-warzywnym ,

- podniesie  jakos¢ przetworéw owocowo-warzywnych,

- otworzy dalsze mozliwosci rozszerzenia eksportu zaréwno do Kkrajow
socjalistycznych, jak i kapitalistycznych.

2. W toku sg prace przy wykonaniu serii informacyjnej 20 sztuk destyla-
rejc elektrycznych typu Del-5: Wykonanie ich przewidziane jest w  termi-
nie skréconym o 12 miesiecy i przyspieszy uruchomienie ich produkcji na
skale techniczno-przemystowg. Zabezpieczy potrzeby rynku krajowego i
zagranicznego, znajdzie szerokie zastosowanie w szpitalach, laboratoriach
przyzakdadowych 1 wojskowych.

3. W ramach podjetych zobowigzan zrealizowano w terminie wszystkie kon-
trakty z Przedsiebiorstwami Handlu Zagranicznego i podpisano nowe na

dalsze dostawy sprzetu. Znalazto to wyraz w wykonaniu planu eksportu za
I p6trocze 1968 r.”w 101,9%. Przekroczono rowniez plan eksportu za 111

kwartat.

Zakdady Automatyki Przemystowe]
Zatoga ZAP, pragnac wkaczy¢ sie czynnie do doniostych ogdlnokrajowych
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zadan zjazdowych, podjeda szereg zobowigzan. W zakresie produkcji podje-
to zobowigzania o ogolnej wartosci 1592 tys.. z¥, przy czym do 15 paz-
dziernika zrealizowano podjete zobowigzania z nadwyzka 211 tys. z4.Przy-
stgpiono takze do akcji czyndéw agpotecznych, ktérych realizacja da +4acz-
ng wartos¢ 274 tys. zkotych. Do "czynu zjazdowego wkaczyta sie  aktywnie
mbodziez Przyzaktadowej Szkoty Zawodowej, ktora zobowigzata sie wykonacC
wiele prac porzadkowych na #aczng ilos¢ 18536 godz. *

Zaktady Aparatury Elektrycznej "REFA™

Duze ozywienie w okresie przedzjazdowym i w czasie zjazdu obserwowano
w Zakdadach 'REPA?,". W okresie tym powstato 7 nowych brygad pracy, ubie-
gajacych sie o tytul- Brygady Pracy Socjalistycznej. Brygady te powstaly
na wydziatach, na ktérych istnialy powazne trudnosci produkcyjne. Ogdlna
wartos¢ czynow produkcyjnych i spotecznych podjetych przez  zatoge wy-
nosi 596 min zk, Nalezy doda¢, ze realizacja zobowigzan siega 903, a
niektore wydzialy jak, np. narzedziownia, przekroczydy juz wartos¢ pod-
jetych zobowigzan.

Zaktady Wytwércze Elementow Automatyki Przemystowej 'POLNAL

Zatoga Zaktadow podjeta szereg zobowigzan produkcyjnych /w rdéznych
asortymentach/ *acznej wartosci 2,67 min zk. Oprécz zobowigzan  produk-
cyjnych wykonano prace w ramach czynow spotecznych o wartosci 529  tys.
ztotych. W listopadzie zatoga "POLNEJ" podjeta dodatkowe zobowigzania
na sume 3,1 min z#, ktoére realizowane beda do konca 1968 r. Ogodem suma
podjetych zobowigzan i czyndw spotecznych w realizacji do konca br.zamk-
nie sie sumg 6,1 min zdotych.
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WYDAWNICTWA PRZEMYStU AUTOMATYKI | POMIAROW
*MERAMETR"

Branzowy Zaktad Matej Poligrafii

przy Przedsiebiorstwie Automatyki Przemystowej "PAP w Falenicy

Dziatalnos¢ wydawnicza

- Periodyki
Wydawnictwa Zjednoczenia Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej
- Biuletyn "MERA™"

- Koordynacja Branzowa

Wydawnictwa Przemystowego Instytutu Automatyki i Pomiaréw
- Biuletyn "PIAP"

- Prace "PIAP"

- Przeglagd Dokumentacyjny "PIAP™

Wydawnictwo Przedsiebiorstwa Automatyki Przemystowej "PAP"

- Automatyk

Wydawnictwo PHZ "METRONEX"
- Biuletyn PHZ "METRONEX"

Wydawnictwa nieperiodyczne: karty katalogowe, dokumentacja
techniczno-ruchowa, instrukcje obstugi, foldery, ulotki itp. w jezyku
polskim i w jezykach obcych.

Zaktad wykonuje wszelkie ustugi poligraficzne w zakresie matej poli-

grafii wg obowigzujgcych cennikdw.

Dziatalnos¢ reklamowa
- Organizacja imprez, wystaw, pokazéw
- Filmy techniczne

- Inne ustugi reklamowe
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