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technika ftM r

mgr Ini. ZdziaUv SKARZYCK1
ZJEDNOCZENIE “MERA"

REALIZACJA PLANU POSTEPU TECHNICZNEGO
W PRZEDSIEBIORSTWACH ZJEDNOCZENIA PRZEMYStU AUTOMATYKI
I APARATURY POMIAROWEJ "MERA"™
W  1968r

Plan postepu technicznego Zjednoczenia Przemysdu Automatyki i1 Apara-
tury Pomiarowej "Mera™ na rok 1968 przewidywat powazne zadania w zakre-
sie opracowania, przygotowania 1 uruchomienia produkcji nowoczesnych wy-
robow dla potrzeb caltej gospodarki narodowej. Wykonanie tych zadan bydo
podstawowym warunkiem modernizacji wielu urzadzen pomiarowych i regula-
cji .automatycznej w roznych gateziach przemystu.

W roku 1968 rozpoczeto produkcje 80 nowych wyrobédw oraz wykonano po-
nad 100 prototypéw, ktére stanowi¢ beda podstawe do uruchomienia produk-
cji nowych wyrobéw w latach nastepnych. Z wazniejszych prac w zakresie

przygotowania i uruchomienia nowej produkcji, zakonczonych.w.1968 roku, na
podkreslenie zastuguja:

I. Uruchomienia produkcji:

- maszyna cyfrowa typu "Odra 1204" Wroctawskie Zaktady
do obliczen naukowych, technicz- Elektroniczne "Elwro"
nych 1 ekonomicznych Wroctaw

- maszyna cyfrowa typu "‘Odra 1-103"
do wykonywania prac analitycz-

nych
- szybki czytnik tasmy CT-1001 o] Zaktady  Mechaniczno-
szybkosci czytania 1000 znakdw Precyzyjne “"Bionie™
Btonie
- stykowy czytnik tasmy RG-3 F r
- przetworniki elektromechaniczne Zaktady Automatyki
typu EM-1 i EM-101 Przemystowej

- Ostrow WIkp.
- sitownik hydrauliczny obrotowy
typu HOS--11, cisnienie robocze
oleju 40-60 kG/cm , moment obro-
towy przy cisnieniu 40 kG/cm
150 kGm, maksymalna szybkos¢ ob-
rotow 30/mih

Zaktady Wytworcze Ele-
mentow Automatyki Prze-
mystowej '‘Polna"

- Przemysl



zawory regulacyjne serii 20000 wg licen-
cji firmy "Worthington-Masoneilan”™ o cis-
nieniu nominalnym 10-100 kG/cm2, Sred-
nice: 20,25 1 80 mm

regulator temperatury typu RTO na zawie-
szeniu tasiemkowym

elektroniczne regulatory typu RI-1 i RL-2
wg licencji firmy "Joens", 2-punktowe
do regulacji temperatury przystosowane
do termometru oporowego

termostat do silnika wysokopreznego
"Leyland" L-680 typu Ts-6

termostat do silnika wysokopreznego
"Leyland" L-400 typu TF-68

termostat do samochodu osobowego “FIAT-

125p™

szafa sterownicza SAS-2 do urzadzen
centralnego smarowania

manometr podwojny dla przemystu motory-
zacyjnego z podswietlaniem typu M 60
T/05p* klasy 2,5, zakres wskazanh 0-10
kG/cm

manometr do amoniaku w wykonaniu tropi-
kalnym 1 morskim typu MW 160R/03AJJ klasa
1,6, zakres wskazan 1-16-25 kG/cm

manometr do sprzetu strazackiego typu
M 100R/08 klasa 1,6, zakres -wskazan 0-25
kG/cm

manometr z urzadzeniem stykowo-dzwignio-
wym niskocisnieniowy typu M 160R/07EZ3,
klasa,,2,5, zakres wskazan . 0-0,6-1,6
kG/cm

waga wydgcznikowo-uchylna typu WS-1; u-
dzwig 2, kG, dok#adnos¢ pomiaru 0,2 g,
szybkos¢ wazenia 3@ sek

refraktometr przemystowy z wirujgacym
pryzmatem typu RF-5 o zwiekszonym wspo4-
czynniku wype#nienia

tachograf jednodobowy M0O-10 do rozlicza-
nia przebiegu eksploatacji gamothodow
ciezarowych i autobuséw, zakres pomiaru
predkosci 0-100 km/h

budzik Sredniogabarytowy M-231 w obudo>-
wie z tworzyw sztucznych

Zaktady Wytworcze E-

lementow  Automatyki
Przemystowej "'Polna"
Przemysl

Krakowska Fabryka A-
paratow Pomiarowych
Krakow

Lubuskie Zaktady  A-
paratow Elektrycznych
“"Lumel™ - Zielona Gora

Zaktady Wytworcze A-
paratury Erecyzyjnej
"Pafal™ - Swidnica

Przedsiebiorstwo Au-
tomatyki Przemystowej
Warszawa - Falenica

Zaktady Mechaniczno-

Precyzyjne ""Bionie"
Btonie
waktady Wytwércze E-
lementéw  Automatyki
Przemystowej "Polna”
Przemysl
Kujawska Fabryka Ma-
nometréw - Whochawek
—
_ 1
|

Zaktady Mechaniki Pre-
cyzyjnej- Gdansk Oliwa

e\Warszawskie Zaktady A-
paratury Laboratoryj-
nej 1 Pomiarowej
Warszawa

toédzka Fabryka Zega-
row - £o6dz



zestaw szybkosciomierza do samochodu
osobowego "FIAT-125P" ze wskaznikami
temperatury wody, poziomu paliwa,
pradu tadowania i cisnienia oleju

miernik uniwersalny typu ‘'Lavo-3"

klasa 2,5

woltomierz elektrostatyczny typu
PES-1, klasa 0,5 ze wskaznikiem
Swietlnym

miernik magnetoelektryczny typu LM-2

teczniczno-laboratoryjny na- zawie-
szeniach tasmowych, klasa 0,5
licznik 1-fazowy 2-taryfowy klasa

"3, typu A5c

licznik 3-fazowy do pomiaréw bezpos-
rednich w sieciach 4-przewodowych

amperomierz 30 A do silnika wysoko-
preznego "'Leyland™ 1-680

amperomierz 50 A do silnika wysoko-
preznego "Leyland” 1-680

maszyna dziewiarska jednoptytowa
"MODA™ typu MD-22

I11. Serie proébne:

drukarka wierszowa wg licencji ICT
typu 666/V3; majcsymalna szybkosé
druku 1100 wierszy/min albo 1350wier-
szy/min w 48 roéznych rodzajach druku

przetwornik pomiarowy typu APU-1 do
pomiaru temperatury za pomocag termo-
elementéw oraz pirometrow

wzmacniacz dopasowujacy typu-ASW-1 u-
mozliwiajacy wykorzystanie eczujni-
kéw 1 innych elementdow systeméw o-
perujacych sygnatem przesydtowym
statopradowym lub statonapieciowym o
odmiennej wartosci

separator typu ASS-1 do oddzielenia
galwanicznego obwodu wejsciowego oraz
wzmocnienia mocy sygnatu

regulator ciagty typu P-ARC-2,stoso-
wany jako regulator pomocniczy w u-
k#adach regulacji kaskadowej i ukta-
dach £40zonyeh-oraz do bezposred-
niej regulacji/Obiektéw o matym
czasie zwhoki

Zaktady Mechaniczno-
Precyzyjne “"Btonie”
Btonie

lubuskie Zaktady Apa-
ratow Elektrycznych
"lumel™ - Zielona Gora

Zaktady Wytwdrcze Przy-
rzadow Pomiarowych
"Era" - Warszawa

— % _ M —

Zaktady Wytworcze Apa-

ratury Precyzyjnej
"Pafal" - Swidnica
— K |

Zaktady Mechaniki Pre-
cyzyjnej - Gdansk Oliwa

Zaktady  Mechaniczno-
Precyzyjne ""Btonie"
Btonie

Wroctawskie Zaktady E-
lektroniczne "Elwro"
Wroctaw



- stacyjka sterownicza typu ADS-1 do wbudo- Wroctawskie Zaktady

wania miedzy wyjsciem regulatora krokowe- Elektroniczne "Elwro"
go ARK“lub przetwornika wykonawczego Adk Wroctaw

a organem wykonawczym, pozwalajgaca na wy-

+aczenie

- zadajnik statowartosciowy typu ANS-1 do
wytwarzania sygnatu standardowego o zada- I - u
nej wartosci lub do wprowadzenia pomocni™-
czej wartosci poprawkowej]

- ogranicznik sygnatu typu ADL-1, do wyroéw- " I
nywania nieliniowosci, zapewnienia mini-
malnej wartosci sygnatu wyjsciowego /

- wybierak ekstremalny typu ADE-1, do prze-
noszenia sygnhatu ekstremalnego np. regu-
lacja temperatury wg temperatury /najgo-
retszego miejsca sklepienia pieca

- sitownik elektryczny liniowy typu ENL-. Zak¥ady Automatyki
100/63; moc silnika 180 W, sida na wrze- Przemystowe j
cionie 100 kG, skok wrzeciona 63 mm Ostrow.Wihkp.

- sitownik elektryczny liniowy typu ENL-
400/63; moc silnika 250 W, sid4a na wrze- - » - %
cionie 400 kG, skok wrzeciona 63 mm

- sitownik elektryczny liniowy typu ENL- "
1000/63; moc silnika 400 W, sita na wrze-
cionie 1000 kG, skok wrzeciona 63 mm

t sitownik elektryczny wahliwy typu ENO-25/
60; moc silnika 250 W, moment nominalny It - L
na wale wyjsciowym 25 kGm, czas obrotu
watu o kat 90 - 60 sek

- zawory, regulacyjne serii 20000 jedno- Zaktady Wytworcze E-
ghiazdowe wg licencji firmy "Worthing- lementéw Automatyki
ton-Masonejlan', cisnienie nominalne 10- Przemystowej "'Polna’
-100 kG/cm , Srednica 50 mm Przemysl

- zawory regulacyjne serii 10000 dwugnhiaz-

dowe wg licencji “firmy "-"Worthington-
Mason”~ilan' cisnienie nominalne 10-100.
kG/cm , Srednice 40 i 50 mm

- elektroniczne regulatory typu RL-3 , 2 - Lubuskie Zaktady A-
punktowy wg licencji Firmy "Joens" z wej- paratéw Elektrycz-
Sciem napieciowym do regulacji temperatu- nych, "Ltanell - Zie-
ry do wspédpracy z czujnikami termoelek- lona Gora
trycznymi

37 Serie elementéw, ~ gatezi "analogowej elek-
trycznej KSA wykonane na niepednym oprzy-
rzadowaniu. Aparaty te zostang zainstalowa-
ne w Elektrocieptowni Lo6dz Il oraz Elek-
trowni taziska na blokach energetycznych
200 MW 1 przejda proby eksploatacyjne. 0d r.
1969 produkcje przejmg .Zjednoczone Zaktady
Elektronicznej Aparatury Pomiarowej "Elpo',
Oddziat Wroctawski



przekazniki pomocnicze serii "15" wg li-
cencji Firmy "CEMT" z jednym, dwoma,trze
ma lub czterema zestykami przedaczany-
mi na prad staty lub przemienny 5-10 A

przekaznik czasowy RTi-400, do zabezpie-
czen 1 automatyki energetycznej

rejestrator magnetoelektryczny typu JfXK
wg licencji firmy "Joens®iwskazujaco-re-
jestrujacy z zapisem punktowym, czesto-
tliwos¢ zapisu 1-30 sek, szybkos¢ posu-
wu tasmy od 5 do 1200 mm/h, klasa 1-0;
w.wykonaniu specjalnym 0,5-

czujnik termometru termoelektrycznego
PtRh-Pt typu Ttp-Ul

manometr przeciwwstrzasowy z kréccem ra-
dialnym typu M 100-R/10, "jMesa 2,5 za-
kres wskazan 0-6-60 kG/cm

manometr wysokocisnieniowy typu M-160/
58T w wykonaniu /tropikalnym 1 morskim,
klasa,,1,6, zakres wskazan 1000 - 1600

kG/cm

manometr z podwéjnym nadajnikiem poten-
cjometrycznym, zakres wskazan 0-6 do
0-250 kG/cm

termometr z urzadzeniem stykowo-dzwig-
niowym typu TMR-160/0ZEM3, klasa 2,5,za-
kres wskazan 0-100-400 kG/cm

obrotomierz typu EEL-M wg licencji firmy
"Haslera" klasa 1,0

waga analityczna typu WA-33 o udzwigu
200 g i. dok#adnosci odczytu 0,1 mg

kompas stotowy z pednym wyposazeniem

korekcyjnym, réza / 200 mm

woltomierz 5 cyfrowy typu V-524, zakres
pomiaru -—--- V- 10 1999,9 do-
k#adnos¢ - 0,017S, opornos¢ wejsciowa
5000 M omow

falomierz precyzyjny typu FPA o zakresie
10“3 - 103MHz

miernik dewiacji typu C-543 A, zakres
czestotliwosci nosnej 4-280 MHz, czu-
4+0S8¢ miernika 60 mV, zakresy pomiaru
dewiacji 5-25, 75-125 kHz

mostek laboratoryjny typu E-203, czesto-
tliwos¢ pomiaru BO, 800 i 8000 Hz

luksomierz typu LS-2.10 6 zakresie pomia-
ru 0-300-3000 Ix

Lubuskie Zakdtady Apa-
ratow Elektrycznych
"Lumel™ - Zielona Gora

Zakdtady Aparatury E-
lektrycznej "Refa™ -~
Swiebodzice

Krakowska Fabryka Apa-

ratéw Pomiarowych
Krakow

Kujawska Fabryka Mano-
metréw - Whoctawek

Warszawskie Zaktady A-
paratury Laboratoryjnej
i Pomiarowej - War-
szawa

Kujawska Fabryka Mano-
metrow - Whockawek

toédzka Fabryka Zegaroéw
todz

Zaktady Mechaniki Pre-
cyzyjnej - Gdansk Oli-
wa

| M

Zjednoczone Zaktady E-
lektronicznej Aparatuf
ry Pomiarowej “"Elpo™
Warszawa

Zjednoczone Zaktady E-
lektronicznnj Aparatu-
ry Pomiarowej “Elpo™
Warszawa

- %

Zaktady Wytwércze Przy-

rzadéw Pomiarowych "Era"
Warszawa



elektryczny wskaznik paliwa typu EWP-1
do silnikow wysokopreznych "Leyland"
1-680 1*1-400

czujnik cisnienia oleju typu CCO3 do
silnikow wysokpreznych "leyland" 1-680
i 1-400

aparat przewodowy do ptywania podwod-
nego typu P-51

Prototypy:

regulator o dziataniu ciggtym typu PD-
-ARC-3

regulator temperatury bezposredniego
dziatania typu BRTO; /7 25, 38 i 40 mm,
cisnienie nominalne 16 kG/cm maks.
temperatura pracy 15 C, zakres nasta-
wiania 3Q-100°C

sitownik hydrauliczny
HI-100/32/400

ustawnik pozycyjny do sitownikéw  hy-
draulicznych liniowych i wahliwych URS

liniowy typu

przetworniki roéznicy cisnien typu TRC'E-

2P i TPCr-3P

ustawnik pozycyjny pneumatyczny typu
up-r

syghalizator graniczny przec iwwy bu-
chowy typu SG-2rE

wskaznik profilowy typu TW-72 /144x72
mm/ przystosowany do wspodpracy z ma-
nometrem z nadajnikiem podwdjnym

licznik 3-fazowy do pomiaréw -bezpos-"
rednich, w sieciach 3-przewodowydh
przec¢igzalny do 400%, typu B-5

licznik 1l-systemowy. do sieci 2-fazowe*j-
z przewodem zerowym typu B-301
wyzwalacz pierwotny typu WIp-31

przekaznik czasowy z opdéznionym powro-
tem typu RT0-400 do zabezpieczen i
automatyki energetycznej

przekaznik KkKierunkowy typu RP-1K
przekaznik kro&koczasowy typu RTk-311

Zaktady Wytwdrcze Przy-
rzadéw Pomiarowych “Bd"
Warszawa

Zaktady Wytwdrcze Apa-
ratury Precyzyjnej
"Pafal™ - Swidnica

Zaktady Mechaniki Pre-
cyzyjnej - Gdansk Oli-
wa

Wroctawskie Zaktady E-
lektroniczne "Elwro"
Wroctaw

Zaktady Automatyki
Przemystowej - Ostroéw
wikp.

Przedsiebiorstwo Auto-
matyki Przemystowej
Warszawa - Palenica

Warszawskie Zaktady A-
paratury laboratoryj-
nej i Pomiarowej - War-
szawa

Zaktady Wytwdrcze Apa-
ratury Precyzyjnej
"Pafal" - Swidnica

Zakdtady Aparatury E-
lektrycznej r''‘Refa"
Swiebodzice



chromatograf 2-kanaiowy laboratoryjny "Zjednoczone Zaktady E-

gazowy typu N-502 lektronicznej Apara-
tury Pomiarowej "Elpo™
Oddziat we Wroctawiu

- manometr typu M-60 R/095 w wykonaniu Kujawska Fabryka Ma-
tropikalnym i morskim, klasa®"2"5; za- nometrow - Whoctawek
kresy wskazan 0-1, 6-250 kG/cra

- manpwakumetr do amoniaku w wykonaniu
tropikalnym i1 morskim typu MW-100-R/
/09AT klasa 1,6, zakres wskazan 1-16—
-25 kG/cm

- manawakumetr z urzadzeniem stykowo-
dzwigniowym typu MW-160R/07EN, klasa ~
2,5,zakres wskazan 1-2,5 i 5-25 kG/cm

- termometr termoelektryczny przylgowy Krakowska Fabryka Ap-
typu TP paratow Pomiarowych
Krakow

czujniki termometréw oporowych Pt o ma-
tej bezwkadnosci typu Top T1 1 Top T1/
Tr w wykénan-iu tropikalnym i normalnym

czujniki termometréw oporowych Pt wy-
sokocisnieniowych typu Top W1 i Top
WI/Tr w wykonaniu normalnym i1 tropikal-
nym

-destylator elektryczny typu DEL-3 Warszawskie Zaktady A-.
paratury laboratoryjng)
i Pomiarowej - Warszawa

- wstrzgsarka wibracyjna typu WW

- aparat powietrzny 2-butlowy o pojem- Zaktady Mechaniki Pre-
nosci 16 1 1 cisnieniu 16 atn : cyzyjnej - Gdansk Oli-
wa

1V. Technologia:

w wyniku wprowadzenia nowych procesow produkcyjnych oraz postepo-
wych metod technologicznych a przéde wszystkim przez:

- wprowadzenie przedsiewzieC technologicznych 1 techniczno-organiza-
cyjnych, zmierzajacych do zastosowania bardziej wydajnych i postepowych.*
metod obrobki ze szczegélnym uwzglednieniem obrébki wykanczajacej i mon-
tazu ;

- wprowadzenie lzejszych konstrukcji, poprawe wspédczynnika uzysku
materiatowego, zmiane struktury rodzajow podfabrykatow, wzrostu zuzycia
tworzyw sztucznych oraz przechodzenie na -bardziej uszlachetniong produk-
cje

- poprawe wskaznikéw mechanizacji pracy w odlewnictwie, tdocznictwiag
+aczeniu metali /spawalnictwo, lutowanie/, obrobce powierzchniowej

uzyskano nastepujace efekty ekonomiczne w roku 1968:

1. Obnizenie pracochdonnosci o 4,5#
2. Zmniejszenie zuzycia:



tod technologicznych wprowadzonych w 1968 roku na podkreslenie
Ja:

10

z

stali, staliwa i zeliwa o 1,9

metaliiniezelaznych o 2,7#
drewna o 0,53#.

wazniejszych nowych procesdow technologicznych oraz postepowych me-

montaz potokowy obrotomierza
elektrycznego typu OE

opracowanie i wprowadzenie do
produkcji przyrzadow do pre-
cyzyjnego wykrawania

montaz potokowy rejestratora
Pz-2

modernizacja montazu licznikéow
przez wydtuzenie linii oraz
wykonanie nowoczesnego oprzy-
rzadowania

wykonanie i wprowadzenie do
produkcji jednostkowej tdocz-
nikéw uniwersalnych

wprowadzenie technologii wy-
zarzania ksztaktek magnetycz-
nych w atmosferze obojetnej

wprowadzenie do produkcji u-
rzadzenia do mechanicznego
gratowania 2 M-2

wprowadzenie pokrywania cewek
pradowych polietylenem

mechanizacja gratowania ram
licznikowych

wprowadzenie do produkcji po-
dajnikéw wibracyjnych na fre-
zarkach podziatowych 1 obwie-
dniowych do uzebieh

zastosowanie w produkcji 29 I+
chwytéw 1 imaded pneumatycznych

todzka Fabryka Zegarow - to6dz

Lubuskie Zaktady Aparatéow E
trycznych "Lumel™ - Zielona

Zaktady Wytworcze Aparatury
zycyjnej "Pafal" - Swidnica

Lubuskie Zaktady Aparatow E
trycznych "Lumel”™ - Zielona

Lubuskie Zakdtady Aparatow E
trycznych "Lumel™ - Oddziat

Lubuskie Zaktady Aparatéw E
trycznych "Lumel' - Zielona

zastugu-

lekL.
Gora

Pre-

lek-
Gora

lek-
Zary

lek-
Gora

Zaktady Wytwércze Aparatury Pre-

cyzyjnej "Pafal" - Swidnica

Zaktady Mechaniczno-Precyzyjne
"Btonie" - Bdonie

KFAP,- Krakéw, KFM - Whoctawek

ZAP - Ostréw Wlkp-i ZWEAP - Prze-

mysl, ZWPP -"Era" - Warszawa

W nastepnych numerach "Biuletynu Mera"™ ukaza sie kolejne szczegotow-
sze opisy aparatéow ujetych w dziale "Uruchomienia produkcji' wraz z
nymi technicznymi.
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Ini. H«wyk WAJIDA
ZJEDNOCZENIE "MERA”

ANALIZA ROZWOJU RUCHU WYNALAZCZEGO I RACJONALIZA TORSKIEGO
W ZJEDNOCZENIU PRZEMYSLU AUTOMATYKI
I APARATURY POMIAROWEJ "MERA™
W 1968r

Miniony rok w branzy automatyki i aparatury pomiarowej charaktery-
zowat sie powaznym rozwojem ruchu wynalazczego i racjonalizatorskiego.
Zgtoszono 1650 projektéw wynalazczych, w tym 82 wynalazki zarejestrowano

ew Urzedzie Patentowym PRL. Uzyskano 31 patentéw na wynalazki, z czegodla
18 wynalazkdéw rozszerzono ochrone na okoto 18 krajoéw.

W wyniku realizacji 709 projektow wynalazczych, /w tym 14 wynalazkéw/
uzyskano w branzy automatyki i aparatury pomiarowej efekty ekonomiczne
w wysokosci 25323 tys. ztotych. Zaoszczedzono okodo 354 tys. roboczogo-
dzin. Podstawowe wskazniki osiagniete w ostatnich trzech latach piecio-
latki przedstawia tablica p.

Tablical

Podstawowe wskazniki . F__? t a i
1966 1967 1968 1966-
1968

Zgtoszone projekty wynalazcze 1454 1511 1692 4657

Projekty wynalazcze przyjete

do realizacji 881 886 940 2707

Projekty wynalazcze zastoso-

wane w produkcji 685 733 712 2130

Wynalazki zgtoszone do opaten-

towania w Urzedzie Patentowym 46 65 82 193

PRL

Uzyskane patenty i1 wzory uzyt-

kowe 16 19 31 66

Naktady poniesione na wyna-

lazczodé /tys . z4/ 5822 5815 7291 18928

Uzyskane efekty ekonomiczne

/tys.zt/ 18566 26646 25323 70535

Wyptacone wynagrodzenia twor-

com projektow wynalazczych >718 1623 2531 5872

/tys.zt/



c.d. Tablicy i

Podstawowe wskazniki L ata
1966 1967 1968 1966-
1968
Wartos¢ jednego projektu wyna- . i,
lazczego - zrealizowanego 27,10 36,35 35,57 ggegg'o
/tys. z¥/ ’
fA 4R - Srednio
Efektywnosd,tj. stosunek wartos 3,2 4.6 3.5 3.7

ci uzyskanych efektéw do wartosci
naktadow

Dzieki osiggnieciom wynalazcéw i racjonalizatorow udoskonalono meto-
dy 1 sposoby wytwarzania, zrealizowano wiele nowoczesnych konstrukcji
i podniesiono jakos¢ wyrobow. Za swdj wktad w tej dziedzinie tworcy
projektéw wynalazczych uzyskuja coraz wieksze uznanie spoteczne. Wzrasta
rowniez systematycznie ich wynagrodzenie, co ilustruje tablica 1.

Mimo powaznych osiaggnie¢ ruch wynalazczy i racjonalizatorski, nie o-
siggnat jeszcze w przemysSle naszej branzy nalezytego poziomu. Na drodze
rozwoju masowego ruchu wynalazczego wystepuja roznorodne hamulce,ktdérych
usuniecie jest warunkiem realizacji zadan stojacych przed tym ruchem
w latach 1969/70.

Niedostateczne jest; jeszcze powigzanie tematyki wynalazczej i1 racjo-
nalizatorskiej z planami rozwoju techniki w zakdadach. Nie wykorzystuje
sie w pe#ni Funduszu Postepu Technicznego dla realizacji wazniejszych
projektéw wynalazczych i mozliwosci powotywania brygad racjonalizator-
skich w celu rozwigzywania powaznych probleméw technicznych w zakta-
dach. Wyptywa to czesto z braku znajomosci odpowiednich przepiséw w tym
zakresie.

Nierownomierny jest stopien upowszechniania wynalazczosci wsrod zatdg
oraz poziom organizacyjny ruchu wynalazczego, jak roéwniez osiggane efek-
ty ekonomiczne w poszczegélnych zakdadach. Niewystarczajgce sa rowniez
wysitki podejmowane przez kierownictwo zakdadéw dla szybkiego wdrazania
cennych rozwigzan konstrukcyjnych- i technologicznych oraz ich rozpow-
szechniania w catej branzy.

W wielu zaktadach wystepuja duze niedociggniecia w przestrzeganiu
przepiséw Prawa Wynalazczego. Czesto spotyka sie brak zdecydowania w po-
dejmowaniu trudniejszych decyzji, co wynika z obawy przed odpowiedzial-
noscig. Wpdywa to ujemnie na realizacje wielu cennych projektow wynalaz-
czych. Wystepuja tez przypadki nieprzestrzegania obowigzujacych przepi-
sow dotyczacych wH#asciwego obliczania 1 finansowania ruchu “wynalazcze-
go. Zdarzaja sie rowniez wypadki nieterminowego realizowania wyptat
twéfcom projektow wynalazczych.

W niektdrych zak#adach stuzby techniczne do spraw wynalazczosci i o-
chrcny patentowej nie sa wdasciwie ustawione organizacyjnie. Czesto
sg one obcigzane dodatkowymi zadaniami nie zwigzanymi z wynalazczos$-
cig i1 ochrong wkasnosci przemystowej. Niezadowalajgca jest jeszcze ak-
tywnos¢ organizacji spotecznych, technicznych i zawodowych, zwkaszcza w
zakresie opieki nad twércami oraz troski o stworzenie wokod ruchu wy -
nalazczego twérczej i zdrowej atmosfery.
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W mysl V Zjazdu Partii powinnismy eksportowa¢ na rynki Swiatowe co-
raz wiecej wyrobow o wysokiej jakosci, opartych na oryginalnych whkas-
nych rozwigzaniach technicznych, chronionych w kraju i1 za granica pa-
tentami. Warunkiem wykonania tych zadan jest pekniejsze niz dotychczas
zaangazowanie zaplecza technicznego, masowe wlaczenie zatdg do tworczos-
ci technicznej, informowanie o poziomie Swiatowym danej twdrczosci oraz
ocena pracownikéw inzynieryjno-technicznych wg ich osiggnie¢ tworczych.

Analizujac zagadnienia rozwoju ruchu wynalazczego w poszczegolnych
jJednostkach naszej branzy, nalezy podkresli¢ duzg nierdwnomiernosé tego
ruchu. W niektérych jednostkach wida¢ wzrastajgcy postep w tym zakresie,

nalezytg ocene tego ruchu. W innych natomiast sytuacja pozostawia wiele
do zyczenia.

Przedstawione niektdre wskazniki ruchu wynalazczego w tablicy 2 naj-
lepiej charakteryzuja jakos¢ tego ruchu, zainteresowanie nim Kkierownic-

twa jednostek, sSwiadomos¢ w tym zakresie zatdg i wkozony wysitek catych
zakdg.

Jak wynika z tablicy 2, nie wszystkie jednostki potrafity zmobilizo-
wa¢ odpowiednie stuzby dla wykonania natozonych prawem wynalazczym za-
dan. Jednym z podstawowych niedociggnie¢ jest nieterminowa realizacja
zgtoszonych projektéw wynalazczych.

Zasadniczym wskaznikiem w ruchu wynalazczym jest wskaznik efektywnos-
ci, tj. ilos¢ uzyskanych efektéw w stosunku do wkozonych nakdadow. Wia-
domo, ze nie wszystkie efekty mozemy przeliczy¢ na zdotéwki i stad po-
chodza niedoktadne dane przedstawione w sprawozdaniach rocznych. Mimo
to niektore stuzby ksiegowosci w zakdadach nie starajg sie prowadzi¢ od-
rebnego rejestru kosztéow zwigzanych z dziatalnoscig wynalazczg oraz re-
jestru efektow powstatych w wyniku tej dziatalnosci.

Dzieje sie to mitdzy innymi dlatego, ze wsrod stuzby dziatow  ghow-
nych ksiegowych nie jest znana i wkasciwie interpretowana znowelizowana
w 1957 r. Uchwata Nr 74 Rady Ministréow z dnia 5 lutego 1963 r. /MP Nr 4
poz. 26 z 1968 r./.

Nalezy zaznaczy¢, ze efektywnos¢ ruchu wynalazczego i racjonalizator-
skiego w 1964 r. w ZPAIAP "Mera"™ wynosita 5,7, natomiast w 1968 r.tyl-
ko 3,5. W kilku przedsiebiorstwach efektywnos¢ jest bardzo niska wyno-
szgaca nawet 0,4.

Efektywnos¢ zaktaddw ZPAIAP "Mera™ w porownaniu do efektywnosci Sred-
niej z resortu powinna wynosi¢ 8 zk. Nastepnym wskaznikiem charaktery-
zujacym dorobek w wiekszosci zaplecza technicznego jest ilosS¢ uzyskanych
patentdéw w Urzedzie Patentowym PRL. Pierwszenstwo w tym zakresie w 1968
r. miaty nastepujace zaktady:

""PAP™ - Warszawa - Falenica - 8 patentéw

WZE "Elwro" - Wroctaw - 8

ZMP - Gdansk -3

ZWPP "Era" - Warszawa - W#ochy -7

Analizujac problem zgtoszen wynalazkédw do Urzedu Patentowego PRL i

ilos¢ uzyskanych patentéow w poszczegdlnych zakdadach w PIAP, nalezy z
przykroscig stwierdzi¢, ze stan obecny jest bardzo niezadowalajacy /nie
tylko w poréwnaniu z odpowiednimi branzami Krajow Demokracji Ludowej,ale
nawet w porownaniu z sytuacjg ogoélnokrajowg w tym Zakresie/.
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Stan ten musi ulec radykalnej zmianie zwazywszy, ze znajdujemy sie
w okresie intensywnego eksportu naszych wyrobow, jak roéwniez mysli tech-
nicznej. Zagadnienie ochrony wkasnosci przemystowej w tym okresie nabie-
ra wiec pierwszorzednego znaczenia. W latach ubiegtych brak stuzb ochro-
ny wlkasnosci przemysdowej powodowat, ze nie przeprowadzano gruntownych
analiz majacych na celu ustalenie czy zakoniczone prace z dziedziny roz-
woju techniki /konstrukcje, technologie, metody wytwarzania/ maja ” zdol-
nos¢ patentowg, czy tez nie.

Obecnie w naszej branzy pracuje 21 wykwalifikowanych rzecznikéw pa-
tentowych, ktérzy w dalszym ciagu nie realizuja tych prac, lub tez nie
sq przez kierownictwo jednostki dopuszczani do realizacji tych zasadni-
czych probleméw. Sa przypadkiize zaktady ktore Kkierowaty kandydatow do”
przeszkolenia na rzecznikéw patentowych nie zatrudniaja ich po odbytym
przeszkoleniu zgodnie z Ustawg 2z dnia 21.04,1966 r. o rzecznikach pa-
tentowych /Dz.U. Nr 14, poz, 86/ oraz z Rozporzadzeniem Rady Ministrow
z dnia 28 lipca 1966 r., w sprawie zadan 1 organizacji pracy rzecznikoéw
patentowych™, wpi,su na liste rzecznikoéw patentowych oraz ich wynagradza-
nia /Dz.U. Nr 32, poz, 194/.

Podejmowanie obecnie kazdego powazniejezego przedsiewziecia w zakre-
sie prac naukowo-badawczych, projektowych, konstrukcyjnych i1 technologi-
cznych powinno by¢ poprzedzane wnikliwymi i skrupulatnymi studiami od-
powiedniej literatury technicznej, a przede wszystkim litertury patento-
wej w danej dziedzinie techniki.

Dla przyk#adu poinformowa¢ nalezy, ze studia i badania literatury pa-
tentowej przed podjeciem powazniejszego zadania w badaniach i projekto-
waniu, stanowig w wiekszosci krajow uprzemystowionych podstawowy obowig-
zek. Przy projektowanym eksporcie wyrobéw nalezy réwniez zwréci¢ uwaga
na obowigzujgce badania patentowe. Trzeba powigzan Scisle wspotprace
stuzb technicznych do spraw wynalazczosci i1 ochrony wkasnosci przemysto-
wej z biurami rozwojowymi, konstrukcyjnymi, technologicznymi i eksportu.

Konsekwentng polityke eksportowg musi wyprzedza¢ lub przyr.ajraniej
rownolegle jej towarzyszy¢ polityka patentowa. Nalezy zwrdéci¢ szczeg6lng
uwage na niezwykda swobode panujacg, u nas w sprawach ujawniania publicz-
nie wkasnych nowych rozwigzan technicznych pi-zed uprzednim zgtoszeniom
ich dla zapewnienia ochrony i pierwszenstwa w"Urzedzie Patentowym  PRS.

Tego rodzaju niespotykana w krajach kapitalistycznych swoboda w  u-
Jawnieniu nowych mysli technicznych® powoduje, ze czestokro¢ nowe rozwig-
zanie techniczne moze by¢ przechwycone przez osoby nieodpowiednie, lub
tez dzieki ujawnieniu w innych krajach naszych mysli /publikacje/ prze-
kreslone zostajg mozliwosci opatentowania wkasnego wynalazku. Zagadnie-
nie wynalazczosci i1 ochrony wkasnosci przemystowej jest bardzo rozlegte
i skomplikowane. Dlatego tez. nie ma mozliwosci poruszenia w krotkim ar-
tykule szeregu bardzo istotnych opraw.

y W
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mgr Ini. Stefan SKRETA

OSRODEK TECHNIKI, ORGANIZACII
I NORMOWANIA , “MERATECH"

DOBOR OPTYMALNEGO WSPOLCZYNNIKA OPRZYRZADOWANIA
W TECHNOLOGICZNYM PRZYGOTOWANIU PRODUKCJI
z./

I. Wstep

Znaczny udziat oprzyrzadowania w procesach produkcyjnych, w tym row-
niez przemysdu automatyki i aparatury pomiarowej, dominuje.obecnie w me-
todach wytwarzania wszystkich typow produkcji. Wpdywa on na zwiekszenie
wydajnosci pracy,” obnizanie kosztédw whkasnych i utrzymywanie wlasciwego
poziomu jakosci wyrobow.

Prowadzi to do zmiany struktury pracochdonnosci wyrobéw na korzys¢
prac zmechanizowanych we wszystkich elementach procesu produkcyjnego:
w obrdébce czesci wg wszystkich rodzajéw technologii, w montazu, w‘“pomia-
rach i kontroli oraz transporcie miedzyoperacyjnym. Miarg tej tendencji
moga by¢ liczby obrazujgce udziat oprzyrzadowania:

1/ Srednio w kosztach produkcji przedsiebiorstwa wynosi ca 73, = ksztat-
tujac sie w granicach od 2 do 15%.

2/ udziat wkosztach produkcji wyrobdéw wynosi:

- dla produkcji jednostkowej:i matoseryjnej -1,5% do 4%

- dla produkcji Srednioseryjnej -4,0% do 6%

- dla produkcji wielkoseryjnej i masowej -6,0% do 12%

o]
Tablica 1 zawiera szereg innych wskaznikow charakteryzujacych udziat

oprzyrzadowania w ekonomice przedsiebiorstwa. Wytwarzanie oprzyrzadowa-
nia staje sie powaznym problemem / /obok produkcji podstawowej/ nie tylko
produkcyjnym /ze wzgledu na ztozonos¢ samych przyrzadow, ich asortyment
oraz roznorodng technologie wykonania/, lecz rowniez ze wzgledu nae gos-
podarowanie tym oprzyrzadowaniem: konserwacje, regeneracje, naprawy, ma-
gazynowanie i obieg w procesie produkcyjnym. Jest to réwniez powazny pro-
blem projektowy i organizacyjny naszej produkcji.

Trzeba podkresli¢, ze zwlhaszcza w automatyce, stale.wzrasta znaczenie
oprzyrzadowania, co ea zwigzek z dazeniem do poprawy jakosci wyrobow, e-
fektywnosci gospodarowania i- eKspprtem ~na rynki .zagraniczne_W"licznych
przedsiebiorstwach obserwuje, sie réwniez wiele zjawisk ujemnych. Sa to:

- niedostateczny stopien oprzyrzadowania procesu produkcyjnego, co ma
swOj wyraz w przewadze ~pperacji recznych nad zmechanizowanymi;

16
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Ip.

10.

Tablica

Wskazniki charakteryzujace udziat oprzyrzadowania
w ekonomice przedsiebiorstwa

Okreslenie wskaznika

Udziat kosztéw przyrzadow
/PW/ w wartosci produkoji

Udziat kosztéw pW uniwer-
salnych /znormalizowanych/
w wartosci produkcji

Udziat kosztow pW specjal-
nych w wartosci produkcji

Udziat kosztéow pW uniwer-
salnych do zuzycia pW og6-
+em

1

Stosunek zasobdéw magazyno-
wych pW do zuzycia pW ogo6-
+em

Stosunek zasobow magazyno-
wych pW specjalnych do ich
zuzycia

Stosunek zasobow magazyno-
wych pW uniwersalnych do
ich zazycia

Pokrycie zapotrzebowania pW
Z regeneracji

Koszt zuzycia pW na 1 maszy-

nogodzine

Koszt 1 godziny pracy w Na-
rzedziowni

Symbol

k1l

k3

k4

k6

k8

k9

k10

Jednostka

z4/godz.

Orientacyjna
wartoso
5 - 15
4,5 - 3
1,5 - 12
90 - 10
150 - 200
250
170
15 - 50
3-5
25 - 3
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- nieréwnomierne oprzyrzadowanie procesu produkcyjnego, co charakte-
ryzuje sie przewaga oprzyrzadowania obrébki mechanicznej czesci,
zmniejszeniem operacji montazowych i zredukowaniem do minimum, lub

catkowitym wyeliminowaniem operacji pomiarowo-kontrolnych oraz
transportowych;

- zbyt wczesne oprzyrzadowanie wyrobu w cyklu technicznego przygo-
towania produkcji, w wyniku czego czes¢ oprzyrzadowania okazuje
sie nieprzydatna, ulega poprawkom lub wycofaniu, niepotrzebnie an-
gazujac moc produkcyjng narzedziowni;

- zbyt pbzne, oprzyrzadowanie wyrobu w cyklu tpp w wyniku czego nad-
miernie wydduza sie cykl uruchomienia produkcji powodujac, zepierw-
sze serie produkcyjne wykonywane sg wg prowizorycznej technologii
/drogo 1 niska jakoscé/;

- nadmierne spietrzenie prac zwigzanych z projektowaniem i wykona-
niem przyrzadéw w jednym okresie, co powoduje angazowanie dodatko-
wych Srodkéw, zwiekszajac koszty;

- przesadny indywidualizm w projektowaniu i sposobach wykonania przy-
rzadéw, nie tylko w ramach jednego przedsiebiorstwa lecz w ramach
grup przedsiebiorstw podobnych, co znacznie podnosi koszty oprzy-
rzadowania;

Nalezy roéwniez zwroci¢ uwagi na fakt, ze oprzyrzadowanie jako sktad-
nik srodkéw obrotowych, a jednoczesnie jako czynnik oddziatywania ena
poziom procesu technologicznego jest dos¢ istotnym regulatorem ksztak-
towania sie rentownosci przedsiebiorstwa. Powstaje wiec zagadnienie o0-
panowania sposobdéw wpdywania przez stuzbe technologiczng na zakres od-
dziatywanie tego regulatora, tj. na wielkosS¢ oprzyrzadowania, mierzong
tzw. wspodtczynnikienm oprzyrzgdowania.

2. Elementy sk#adowe przygotowania technologicznego wyrobu

W tablicy 2 podano schemat elementow skdadowych technologicznego
przygotowania produkcji wyrobu z wyroéznieniem elementéw dotyczacych o-
przyrzadowania.

Nie wnikajac blizej w szczegéty metodyczne technologicznego przygo-
towania produkcji, nalezy wspomnie¢ o kilku najistotniejszych momentach,
majacych wptyw na dobdér oprzyrzadowania. Sg to:

a/ moment rozpoczecia pracy technologa nad wyrobem powinien by¢ w mia-
re mozliwosci najwczesniejszy. Tradycyjny sposéb polegajacy na rozpo-
czynaniu prac technologicznych dopiero po przekazaniu kompletu dokumen-
tacji konstrukcyjnej przez Biura Konstrukcyjne jest niewktasciwy.

b/ wspodpraca technologa 1 "konstruktora wyrobu ma na celu zabezpiecze-
nie technologicznosci konstrukcji. Istniejgca w wielu przedsiebior-
stwach praktyka zabezpieczenia technologicznosci konstrukcji, sprowa-
dzajaca sie do technologicznej kontroli rysunkéw, nie daje wdasciwych
efektéw. Technolog powinien mie¢ mozliwosci dokonania krytycznej anali-
zy nowej konstrukcji znacznie wczesniej tak, aby wnioski mogty miec
zastosowanie w zasadniczej koncepcji tej konstrukcji /udziat przy o-
pracowaniu modelu lub prototypu konstrukcyjnego/.

c/ sposo6b pracy technologa w trakcie opracowania procesu technologicz-
nego:
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1.

1.1.
1.2.
1.3.

2.

2.1.
2.2.

Tablica 2

Etapy i1 elementy sktadowe technologicznego
przygotowania produkcji wyrobu /przykdadowo/

Zatozenia technologiczne.

Technologiczne studia przygotowawcze

Wspétpraca w ramach opracowania zatozen technicznych

Wspétpraca w ramach opracowania projektu konstrukcyjnego do pro-
totypu

Dokumentacja 1 oprzyrzadowanie prototypu konstrukcyjnego

Analiza technologicznosci konstrukcji
Dokumentacja proceséw technologicznych do prototypu

(2.3 1Konstrukcja* i wykonanie niezbednego oprzyrzgadowania prototypu

2.4.

4.3.
[444
{4.54

Nadzér technologiczny wykonania prototypu

Dokumentacja 1 oprzyrzadowanie serii probnej

- Wykonanie prototypu technologicznego

Dokumentacja procesow, technologicznych do serii prébnej

Konstrukcja i wykonanie oprzyrzadowania do serii prébnej
/poprawki do p.2.3. oraz uzupednienie przyrzadéw specjalnych/

Normy czasowe i materiatowe do serii prébnej
Nadzo6r technologiczny wykonania serii probnej
Badania i proby technologiczne serii prébnej

Dokumentacja 1 oprzyrzadowanie produkcji seryjnej

Analiza wynikéw badan i préb /7z p.3.6/

Korekta i uzupednienie dokumentacji procesu technologicznego do
produkcji seryjnej

Opracowanie norm czasowych i materiatowych do produkcji se“ryjnej

Korekta oprzyrzadowania z p.3-3

Uzupednienie konstrukcji i wykonania oprzyrzgdowania do produkcji
seryjnej

5- Nadzér technologiczny produkcji biezacej

5.1;

Nadzor technologiczny wykonania czesci i1 montazu poczatkowych
serii produkcyjnych

521 Prace nad unowocze$nieniem procesow technologicznych

5.3.

(5.44

-Wprowadzenie zmian technologicznych

Usprawnienie oraz uzupednienie oprzyrzadowania specjalnego w na-
stepnych seriach produkcyjnych
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- powinna istnie¢ mozliwos¢ wykonywania uproszczonych pomocy warsz-
tatowych na ppdstawie odrecznych szkicéw technologa /modelarnia
technologiczna/. CzesS¢ w ten sposéb wykonanych przyrzadéw moze po-
zosta¢ na state, a czes¢ moze by¢ zastgpiona po probach przyrzada-
mi bardziej ztozonymi;

- wspodpraca technologa procesu z konstruktorem oprzyrzgadowania po-
winna zaktada¢, ze okresSlenie funkcji przyrzadu nalezy do techno-
loga procesu, natomiast rozwigzanie konstrukcyjne - do konstrukto-
ra;

- opis procesu technologicznego przez samych technologéw nie tylko
w oparciu o rysunki konstrukcyjne wyrobu lecz réwniez o zbudowanie
prototypu technologicznego, moze mieC¢ znaczny wpdyw rowniez na wy-
bér oprzyrzadowania.

Zwrocenie uwagi na w/w momenty ma na celu zmniejszenie udziatu oprzy-
rzadowania w kosztach technologicznego przygotowania produkcji wyrobdw,
ktore wynosi od 50% do 70$ /przy czym projektowanie do wykonania utrzy-
muje sie jak 1:4:6/.

Poza strong kosztowg chodzi réwniez o zmniejszenie ddugosci cyklu u-
ruchomienia nowej produkcji, ktdérego znaczna czesC przypada na oprzyrzg-
dowanie /25%i- 30%/.

3. Dobor oprzyrzadowania specjalnego

a/ Definicja i podziat oprzyrzadowania produkcji. Oprzyrzadowanie pro-
dukcji wyrobu stanowig wszystkie pomoce warsztatowe wystepujgce w proce-
sie produkcyjnym wyrobu, nie bedgace wyposazeniem stanowisk roboczych.
Dzieli sie ono na oprzyrzadowanie:

- normalne /katalogowe otrzymane z handlu/

- specjalne /na og6t projektowane i wykonywane w przedsiebiorstwie.
" Oprzyrzadowanie produkcji przedsiebiorstwa obejmuje wszystkie produ-
kowane wyroby. Do "oprzyrzadowania wyrobu'” zalicza sie tylko oprzyrzado-
wanie specjalne.

Oprzyrzadowanie dzieli sie na nastepujace rodzaje:

- do obroébki czesci /wg rodzajow technologii, a wiec: narzedzia skra-
wajgce do obrobki maszynowej; narzedzia do prac recznych; Slusar-
skie, malarskie, stolarskie .itp.; przyrzady do przerobki plastycz-
nej na zimno: thoczniki, wzorniki do wyoblania itp.; przyrzady od-
lewnicze: formy, kokile, skrzynki- rdzeniarskie itp.; formy do
tworzyw sztucznych, gumy i metaloceramiki; pomoc do naktadania pown
4ok: galwanicznych.i lakierniczych itp./

- montazowe

- pomiarowo-kontrolne

- organizacji procesu produkcyjnego /palety, -pojemniki, Srodki tran-
sportu/.

b/ Wspoétczynnik oprzyrzadowania

Miernikiem ilosciowym jest tzw. wspédczynnik oprzyrzadowania, na kto-
rego wielkos¢ bezposredni wptyw wywieraja stuzby technologicznego przy-
gotowania produkcji przedsiebiorstw Przez wspoétczynnik oprzyrzadowa-2=
nia "K" rozumiemy stosunek liczby przyrzadéw specjalnych "Ip" do licy:-,
oryginalnych, produkowanych w przedsiebiorstwie czesci i zespotow "i "
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Lp-

10.

11.

Wspédczynniki

T

Zjednoczenia 'Mefra"

ablicas3

oprzyrzadowania w niektdérych przedsiebiorstwach-

/na podstawie danych z przegladéw technicznych dokonanych

Przedsiebiorstwo

ZAP - Ostrow WIkp.
WZALIP - Warszawa
ZMP; - Gdansk

ZWPP "Era'" -"Warszawa
WZE "Elwro" - Wroctaw
tFZ - toédz

ZMP - Btonie

ZAE - Swiebodzice

KFM - W¥octawek

ZZEAP "Elpo"- Warszawa

(PAP - Krakoéw

w 1965 r./

Typ produkcji Wspot-

czynnik
matoseryjna 0,8
matoseryjna 0.3
Jjednostkowa ’
matoseryjna 3
powtarzalna 1-
Srednioser. pow-
raatoseryjn. ta- 1,5*2,0
jednostkowa rzal-

na

wielkoseryjna 3,2 - 3,5
8eryjna 0,16 -0,18
jJednostkowa 0,18 - 0,2
wielkosefyjna 10 - 12
matoseryjna
wielkoseryjna 8r I2
Srednioseryjra .
matoseryjna
jednostkowa S8+« g
wielkoseryjna
Srednioeeryjna 2,5
matoseryjna
powtarzalna 2,0
matoseryjna
_ 1-2
Jjednostkowa
matoseryjna 1,1

Uwagi

Uwaga ogolna*,
podane wspot-
czynniki dla
roznych zakta-

dow obliczane sg
wg réznych zasad

Srednio

dla poszcze-
gélnych wy-
robéw

produkcja
podstawowa
produkcja
pozost.
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k = -r 2- /?/
cz

Istnieje krytyczna ocena, takiego okresSlenia wspotczynnika oprzyrzadowa-
nia 1 propozycja zastgpienia definicjg bardziej oddajgcag stopien oprzy-
rzadowania procesu technologicznego, a mianowicie:

Kr reo /2/
gdzie:
IQ ~ 1liczbg operacji wykonywanych w przyrzadach specjalnych
lub [
= 0 /3/
gdzie:

I - ogd6lna liczba wszystkich operacji.

Jakkolwiek wzory /2/- i /3/ wydaja sie by¢ bardziej przydatne to jed-
nak dotychczasowa statystyka w przedsiebiorstwach Zjednoczenia "Mera"
oparta jest na wzorze /1/.

Wielkos¢ wspotczynnika zalezy od zdtozonosci konstrukcyjno-technologi-
cznej wyrobow oraz.stopnia seryjnosci produkcji. Wielkosci wspodczynni-
kéw oprzyrzadowania charakterystyczne dla przedsiebiorstw Zjednoczenia
"Mera" przedstawia tablica 3* Nie stanowig one jednak wkasciwej bazy
porownawczej, gdyz obliczane sg wg roznych zasad. Orientacyjne wielkos$-
ci wspotczynnikow wystepujace w innych przemysdach /zblizonych do auto-
matyki/ podaje tablica 4.

Tablica 4

Wspétczynniki oprzyrzadowania dla przemysdu automatyki 72/

S . Wyrob® 1 Wyréb 2 -
eryjnoso

produkcji Obrébka Montaz Ogodem Obrébka Montaz OgoHrem
Jednostkowa 0,1 - 0,1 0,1 - 0,1
Seryjna ml,4 0,2 1,6 . 0,95 0,2 1,15
Wielkoseryjna 3,0 0,2 3,2 2.9 0,6 3,5
Masowa 5,3 0,2 5,5 - - e -

Wspotczynniki oprzyrzadowania wykorzystywane sg w praktyce dla naste-
pujacych celdow:

- Jako dane statystyczne w projektowaniu technologicznym dziatdéw gos-
podarki narzedziowej i narzedziowni przyzakdadowych, oraz do “usta-
lania wielkosci sekcji konstrukcji oprzyrzadowania itp.
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- Do oceny stopnia oprzyrzadowania procesu technologicznego wyrobu
przez porownywanie z zatozeniami technologicznymi lub danymi staty-
cznymi ,* dla wyrobéw o podobnej ztozonosci konstrukcyjno-technologi-
cznej 1 stopniu seryjnosci produkcji. Wspodczynnik posiada tu war-
tos¢ tylko orientacyjng, gdyz nie odzwierciedla on sScisle "wielkos-
ci problemu”. Dopiero ocena ekonomicznej efektywnosci stopnia o-
przyrzadowania moze udzieii¢ odpowiedzi na pytanie czy wspoétczyn-
nik jest dobry czy nie.

ty Swietle nowych zasad zarzadzania zarysowuje si€e znaczne pole do
dziatania dla organizacji stuzb ekonomicznych. Przy spednieniu kryte-
rium ekonomicznej efektywnosci oprzyrzadowania wystepuje wspodczynnik op-
tymalny, gwarantujacy wykonalno$¢ wyrobu pod wzgledem technicznym, zabez-
pieczajacy jego jakos¢ oraz optacalnos¢ produkcji/tzn. optymalizacje tej
czesci wytwarzania, ktora uzalezniona jest od oprzyrzadowania/ Pod poje-
ciem optymalnego wspédczynnika nie nalezy rozumie¢ tylko miary 1iloscio-

wej przyrzadéw lecz réwniez ich efektywnos¢, a wiec ''stosunek nakfadow®
do efektow'.
c/ Zasady prawidfowego procesu projektowania oprzyrzadowania. W jaki

sposéb nalezy dazy¢ do osiagniecia optymalnego wspodczynnika oprzyrzag-
dowania? Nie mozna z gory przyjac okreslonej wielkosci wspoédczynnika.
Dojscie do optymalnego wspétczynnika powinno odbywa¢ sie na drodze pra-
widtowego procesu projektowania i wykonawstwa oprzyrzadowania.Podstawowym
elementem w tym procesie jest /z punktu widzenia omawianego tematu/ nie
zawsze przestrzegana w praktyce zasada:

- opracowania /przed przystapieniem do projektowania oprzyrzadowania/
ogolnej koncepcji procesu technologicznego uruchamianego wyrobu, w
.tym wytycznych okreslajgcych zasadnicze kierunki oprzyrzadowania
oraz wstepng liczbe przyrzadow specjalnych w poszczegolnych grupach
rodzajowych technologii i1 przyrzadéw;

- indywidualna ocena optacalnosci kazdego przyrzadu w trakcie opraco-
wywania procesu technologicznego obroébki i montazu. DOminujaca role
w tej ocenie powinien spednia¢ technolog procesu, a nie konstruktor
przyrzadow.

d/ Kolejnos¢ projektowania przyrzadow wg stopnia pilnosci /lub stopnia
efektywnosci/.

Podziat przyrzadow wg stopnia efektywnosci /pilnosci/ jest nastepujacy:

/A/ - przyrzady niezbedne, bez’ktérych niemozna wykona¢ czesci, zes-
potu, montazu, pomiardéw itp.

/B/ - przyrzady gwarantujgce: wymiennos¢, jakos¢, ScistosC wymiarodw,
+atwos¢ pracy, .estetyke wykonania; udatwiajgce pomiary kon-
trolne oraz zabezpieczajgce warunki BHP itp.

/C/ - przyrzady zwiekszajace wydajnos¢ pracy, mozliwosci technologi-
czne maszyn, poprawiajgce jakos¢, eliminujace braki,zmniejsza-
jJace zuzycie materiatow, eobnizajgce grupy zaszeregowania ro-
b6t /mniejsze kwalifikacje zatogi/, itp. =

Grupy A i1 B spekniajg niezbedne wymogi techniczne wyrobu, natomiast
grupa C ekonomiczne. Wykorzystanie podziatu na grupy A, B, C do uksztat-
towania wspodczynnika oprzyrzadowania jest nastepujace:

grupa A - jest to niezbedne minimum
grupa B - sa to przyrzady, bez ktorych ozna wykona¢ wyréb ale czesto
wlkaczamy je w proces produk - tiy;



Kolejnos¢ projektowania oprzyrzadowania w cyklu tpp dla produkcji Srednioseryjnej powtarzalnej

/przyktadowo/
Etapy tpp Proto- Seria
Oprzyrzadowanie typ prébna
wyrobu
Rewizja grup A i B
uzupednienie grupy C /do 70$/  Zakoniczenie
grupy C
Oprzyrzadowania ?Odjggiry

DHugos¢ cyklu technologicznego przygotowania produkcji wyrobu ir

jest limitowana cyklem oprzyrzadowania, stanowigcego od 15
pracochtonnosci catego cyklu tppT

naprawy



grupa C - podnosi efektywnos¢ ekonomiczng procesu technologicznego. Wy-
bér kazdego z tych przyrzadéw wiaze sie z oceng jego efektyw-
nosci ekonomicznej /lub optacalnosci/ oczywiscie po okresleniu
przydatnosci technicznej. Istotnym elementem jest tutaj sto-
pien seryjnosci produkcji, pojmowany nie w odniesieniu do w—
robu, lecz do zespotdw a przede wszystkim do czesci, a nawet
rodzajow, operacji /przyrzady grupowej obroébki, uniwersalizacja/.

Przy wykorzystaniu podziatu przyrzadow na grupy w eelu wyboru wspod-
czynnika w zaleznosci od stopnia seryjnosci produkcji, decydujace zha-
czenie odgrywa grupa C. Sposob wyboru tej grupy przyrzadéw decyduje o]
ksztakttowaniu sie wspétczynnika oprzyrzadowania wyrobu. Dane szacunkowe,
wykazujg, ze tylko nieznaczna czes$¢ przyrzaddéw zalicza sie do grup A i B,
wiekszos¢ natomiast stanowiag przyrzady grupy G. W tablicy 5 podano przy-
k#adowo wyniki uzyskane w pracochfonnosci produkcji wyrobu, w zaleznosci
od osiagnietego wspotczynnika oprzyrzadowania.

TtibltcaHrS

¢aletnosc parcachtonnasa ttyrobu
od HspoluyncnKa oprcyr”gdonama

-Wazne jest prawiddowe wykorzystanie podziatu na grupy A, B i C celem
ustalenia kolejnosci projektowania i wykonania oprzyrzadowania w cyklu
uruchomienia produkcji wyrobu. Docelowego oprzyrzadowania nie nalezy
traktowa¢ jJako warunku rozpdczeciei produkcji wyrobu. Jest tc sprawg bez-
sporng niemniej kwestionowang przez niektdre Srodowiska inzynierskie.

Wystarczy w pierwszym okresie osiggng¢ poziom grupy A lub dodatkowo
grupy B /wigze sie to ze stopniowym rozdozeniem tych,prac w czasie/ aby
nie zamrazac -Srodkéw zaangazowanych w oprzyrzadowanie itp. Nastepnie,juz
po uruchomieniu produkcji wyrobu mozna realizowa¢ stopniowo grape C oraz
tzw. dublery - Tablica 6.

Istotny jest moment rozpoczecia 1 podstawa projektowania przyrzadow
grupy A ze wzgledu na skracanie cyklu uruchomienia- Niektére przyrzady
mozna wytypowacC .juz na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej do prototy-
pu oraz analizy konstrukcji wyrobu, technologii i konstrukcji oprzyrza-
dowania. Nalezy by¢ tutaj ostroznym i kierowa¢ sie oceng dotyczgca stop-
nia ustabilizowania konstrukcji danej czesci w tej fazie przygotowania.

Nie wolno natomiast dgzac zbytnio do skroécenia cyklu, zaja¢ sie pek-
nym oprzyrzadowaniem gdyz zmiennos$¢ konstrukcji wyrobu wystepuje jeszcze
po wykonaniu prototypu /do 10%/, P° wykonaniu serii proébnej /do 5%/» a
nawet w okresie eksploatacji wyrobu /do 3%/.



dr Jerzy Zawadzki

MALARSKIE POWLOKI OCHRONNE-DEKORACYJNE
METALOWYCH WYROBOW PRZEMYSLOWYCH

DOSTOSOWANE DO WARUNKOW TROPIKALNYCH

1. Charakterystyka narazen tropikalnych

W czasie eksploatacji wyrobow metalowych zabezpieczonych powktokami sa
one narazone na dziatanie czynnikdédw mechanicznych, chemicznych oraz fi-
zycznych. Typowe dla klimatu tropikalnego dane klimatyczne dotyczacewil-
gotnosci powietrza, jego temperatury i opadéw dla miejscowosci znajduja-
cej sie w strefie pétwilgotnej /Patna - Indie/ oraz wilgotnej /Calcutta/
zawiera tablica 11 2.

Wszystkie te czynniki dziataja niszczaco na powloki znajdujace« sie ra.
zewnatrz pomieszczen, jJednak wewngtrz pomieszczen narazenia sg znacznie
mniejsze. Sag one pordéwnywalne z narazeniami wystepujgcymi w klimacie u-
miarkowanym.

2. Dobor pokry¢ malarskich

w zaleznosci od wymagan eksploatacyjnych w tropiku

a/ Okreslenie wymagan eksploatacyjnych

Elementy tnetalowe pokryte lakierem znajdowa¢ sie bedg w tropiku™ w
réznych warunkach. W zwigzku,z tym stawiane sg rézne wymagania dotyczace
whasnosci mechanicznych, ochronnych i1 dekoracyjnych pokrycia; O0d powtok
natozonych na stupy trakcyjnemymagana jest w tropiku wysoka odpornoscé
na dziaktanie atmosferycznych czynnikéw korozyjnych. Nie stawiane sa na-
tomiast zadne warunki w zakresie trwatosci potysku i1 barwy oraz odpor-
nosci na Scieranie. Powltoka malarska przeznaczona do malowania zbiorni-
kéw w koksowni instalowanej w tropiku nie musi mie¢ pieknego potysku c$go
wymaga sie od pokry¢ lakierowych przedmiotow powszechnego uzytku, Jak:
rowersjach,samochodach, skuterach, lodéwkach eksploatowanych w Kkrajach
tropikalnych.

W praktyce mamy do czynienia z zespotem réznych czynnikéw, np. powdo-
ki na samochody muszag‘Wwykazywa¢ odpornos¢ na dziatanie tropikalnych czyn-
nikow atmosferycznych, dziatanie wody i wilgoci, insolacji, dziakanie o-
lejow i benzyny, przy jednoczesnym zachowaniu wkasnosci dekoracyjnych,
potysku i1 barwy. Powkoka musi by¢ twarda, odporna na Scieranie, elasty-
czna odporna na uderzenie, ze wzgledu na wibracje karoserii.

Innym przykdadem sa urzadzenia i aparatura pracujgca " w  atmosferze
chemicznej, w krajach tropikalnych. Powkoka musi by¢ odporna przede
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wszy.stkim na agresywne dziatanie danego specyficznego czynnika chemicz-
nego, np. par kwasu siarkowego, lub goracych gazéw, a dopiero nastepnie
na dziatanie“tropikalnych czynnikow. Trzeba dobra¢ taka powloke, ktdéra
bytaby odporna na dziatanie Srodowiska agresywnego w cyklicznych wa-
runkach eksploatacji /zmienna temperatura pracy/.

Przy doborze pokry¢ malarskich dla aparatury chemicznej dla fabryk
budowanych w tropiku nie stawia sie w zasadzie wymagah w zakresie takich
whasnosci, jak: polysk powhoki, trwatos¢ barwy, twardos¢ itp. Wzrasta--
jace jednak wymagania odbiorcéw w zakresie eksportu sprawiaja, ze apa-
ratura chemiczna musi posiada¢ zarowno wysoki pobysk, jak i estetyczny
wyglad, zachowujgac jednoczesnie wysoka odpornos¢ powdoki na dziatanie
eagresywnych czynnikéw chemicznych.

Jak wynika z podanych przyktadéw dobér materiatéw malarskich /w za-
leznosci od wymagan stawianych powdtoce w warunkach tropiku/ powinien Ty¢
zawsze poprzedzony sprecyzowaniem wymagan eksploatacyjnych. Powinno ono
dotyczyC¢ nie tylko catego obiektu, lecz poszczegdlnych powierzchni prze-
znaczonych do malowania, g#béwnie wtedy, gdy beda one w czasie eksploata-
cji narazone /opré6cz klimatu/ na dziatanie roéznych czynnikéw niszczgcych
/chemikalii, naswietlania, dziatania erozyjnego, wysokiej temperatury
itd./.

Dla kazdego z elementdw urzadzenia powinna by¢ sprecyzowana agresyw-
nos¢ czynnikow oraz czas ich dziatania 1 na tej podstawie nalezy wytypo-
wac¢ optymalny zestaw malarski lub sposdb ochrony przed korozjg. Okres-
lenie wymagan eksploatacyjnych jest podstawowym czynnikiem, od ktdérego
przede wszystkim trzeba rozpoczyna¢ dobdér zestawu malarskiego /tablica
3/. Nalezy jednak zaznaczy¢, ze jakkolwiek w wielu przypadkach na pod-
stawie umiejetnie sprecyzowanych wymagan eksploatacyjnych mozna wytypo-
wa¢ odpowiedni materiat malarski, to jednak dla nowych wyrobéw, koniecz-
ne jest przeprowadzenie préb laboratoryjnych, poédtechnicznych, polowych
oraz badan eksploatacyjnych. Ma to na celu wytypowanie z kilku rodzajow
pokry¢ najbardziej whkasciwego dla danego przypadku.

Zasady doboru pokry¢ malarskich pozwalaja czesto uzytkownikowi dobrac
w porozumieniu z wytwércag whasciwy typ zestawu malarskiego do malowania
obiektu. Zwykle jednak wytworca materiatu malarskiego, jego uzytkownik
badz przyszty odbiorca lub eksploatator pragng przed zdecydowaniem sie
na dany zestaw malarski dokona¢ ostatecznego wyboru na podstawie prob.

Istnieja cztery rodzaje badan, ktorym poddawane bedg wytypowane ze-
stawy materiatéw. W ich skdad wchodzi¢ mogq materiaty malarskie pod-
ktadowe oraz nawierzchniowe jak rowniez miedzywarstwy oraz szpachlowki,
dobrane do nich przez wytwoérce. Do tych badan zaliczy¢ nalezy

- badania poréwnawcze laboratoryjne, przyspieszone,
- badania polowe na stacjach ekspozycji,

badania poréwnawcze eksploatacyjna,

badania technologiczne.

Zajmiemy sie gtéwnie badaniami eksploatacyjnymi, gdyz majg one pod-
stawowe znaczenie dla typowania zestawdéw na tropik- Badania eksploata-
cyjne wykonuje sie w takich warunkach, w jakich jest uzytkowany-dany wy-
rob. Nie oznacza to jednak, ze caly wyréb powinien by¢ malowany wytypo-
wanym zestawem i kilka takich wyrobow metalowych ma byc eksploatowa-
nych. Wystarczajgace jest w wielu przypadkach malowanie fragmentéw wyro-
bu réznymi kombinacjami powkok 1 uzyskiwania ta droga doswiadczen pozwa-
lajacych na dobor najodpowiedniejszego pokrycia malarskiego.
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Badania eksploatacyjne sg diugotrwatg lecz zapewniajg wkasciwe efek-
ty., Wytwércy wyrobéw metalowych w porozumieniu .z producentami materiatéw
malarskich powinni stale podnosi¢ jakos¢ swych wyrobow i przeprowadzac
tego typu badania, co prowadzi do zmniejszenia kosztéow malowania i
podwyzszania trwatosci powtok. Zasadnicze wymagania technologiczne po-
dano w tablicy 4.

3. Technologia malowania eksportowego elementow konstrukcji
i maszyn wykonanych z odlewdw zeliwnych i staliwnych

a/ Przygotowanie powierzchni

Przygotowanie powierzchni odlewow i malowanie uzaleznione jest od na-
stepujacych czynnikéw:
- powierzchni zanieczyszczonej znaczng iloscia zanieczyszczeh nieor-
ganicznych, np. masa formierska

stosunkowo duzej wady powierzchni, jak guzy, faldy, blizny, wygnie-
cenia itp.

powierzchni porowatej i chropowatej

duzej masy nawet przy stosunkowo nhiewielkich wymiarach gabarytowych*

W przypadku odlewéw istotne jest nie tylko uzyskanie powierzchni poz”®
bawionej szkodliwych zanieczyszczeh ale staranne wykonczenie mechaniczne

powierzchni odlewéw. Odlewy powinny mie¢ jak najmniej dziur i nierownos-
ci, gdyz zatuszowanie ich sposobem malarskim wymaga zmudnej i trudnej pra-
cy. Poza tym warstwa szpachldéwki obniza wytrzymatos¢ mechaniczg pow-
doki. Wprawdzie® produkowane ostatnio kity epoksydowe majg o wiele wyz-
szg jakos¢ , jednak materiaty epoksydowe sa drogie i stosowanie ich na-

lezy ograniczy¢ przez uzyskanie odlewdw.odpowiedniej jakosci.

Odlewy przed przygotowaniem do malowania powinny by¢ poddane korek-
cie ksztattu geometrycznego. Nalezy wiec z nich usung¢ pozostatosci z u-
ktadu wlewowego, zroéwna¢ wypukdosci, nadtozy¢ zapadniecia itp.Ostre kra-
wedzie 1 naroza trzeba zaokragli¢. W elementach spawanych szew spoiny
powinien by¢ Sciety i1 zrdwnany z sagsiadujgcymi powierzchniami. Odlewy,
ktérych powierzchnia zostata nalezycie przygotowana na drodze mechanicz-
nej poddaje sie wkasciwemu przygotowaniu do malowania. Najwkasciwszym
sposobem przygotowania odlewéw do malowania jest Srutowanie. Uzasadnione
to jest tym, ze powierzchnia odlewéw pokryta jest masag formierska, zuz-
lem, zgorzeling, grafitem itp..zanieczyszczeniami, ktoérych usuniecie na
drodze chemicznej napotyka na znaczne trudnosci.

Odthtuszczanie powierzchni przed Srutowaniem®nie jest konieczne, nale-
zy je jednak stosowa¢ w przypadku zanieczyszczenia powierzchni smarami i
olejami, gdyz prowadzga one do zanieczyszczenia Scierniwa. Do odthuszcza-
nia powierzchni moggby¢ stosowane Emuisol R i benzyna lakowa. Nalezy u-
nika¢ odthuszczania w kgpielach alkalicznych, gdyz trudno jest, usungc
ich slady z porowatej powierzchni odlewéw.

Stosowanie trawienia do oczyszczania powierzchni odlewéw jest ezkodli-
we. Kwasy bowiem nie ~.suwajg typowych zanieczyszczehn powierzchni odlewédw
np. masy formierskiej ,\zuzla itp. Wyptukanie zas$ resztek kwaséw z poro-
watej powierzchni odlewéw jest utrudnione, zwkaszcza przy wiekszych od-
lewach. Moze to powodowa¢ szybka korozje i uzyskanie po trawieniu gor-
szej powierzchni, niz przed oczyszczaniem. Trawienie stosuje sie c¢zasem
do oczyszczenia z rdzy matych nieporowatych odlewéw, gdy mozliwe jest
zapewnienie dobrego ptukania.

Oczyszczona powierzchnia odlewdw jest bardzo podatna na korozje, dla-
tego powinna by¢ zagruntowana w mozliwie najkrétszym czasie po oczyszcza®™
niu. W zasadzie czas ten nie powinien by¢ dbuzszy, niz 8 godz., a w zad-
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nym przypadku nie powinien przekracza¢ 24 godz. Zasada jaka nalezy sie
kierowa¢ w tym wzgledzie jest czas, w ktorym wystepuje lekka rdza nalo-
towa. W atmosferze zanieczyszczonej gazami przemystowymi czas ten nalezy
skréoci¢ igruntowanie rozpocza¢ wczesniej. Jesli do wyréwnania wad odle-
wow stosuje sie kity epoksydowe nalezy je naktada¢ po oczyszczaniu, a
przed zagruntowaniem odlewdw.

b/ Dobor materiatow malarskich oraz proces malowania

Dobé6r farby do gruntowania oraz farb nawierzchniowych zalezy od wa-
runkéw eksploatacji oraz technologii nakfadania. Do gruntowania odlewow
maszyn pracujacych w trudniejszych warunkach powinny by¢ stosowane zes-
tawy antykorozyjne oparte na spoiwach syntetycznych /tablica 5/. W przy-
padku matych odlewéw mogg by¢ stosowane materiaty piecowe, co znhacznie
skraca czas suszenia /np. grunt 138/.

Zestawy dekoracyjne na warunki tropikalne dla obiektéw wewngtrz po-
mieszczen nie roznig sie od normalnie stosowanych dla tych warunkéw ze-
stawéw w klimacie umiarkowanym. Zagruntowane odlewy po catkowitym wys-
chnieciu powdoki moga by¢ poddane obrébce mechanicznej 1 myciu w kapie-
li emulsyjnej lub stabo alkalicznej. Powltoka gruntowa stanowi tu wstep-
ne zabezpieczenie na czas obrébki lub transportu. W zasadzie . warstwe
gruntu nakdtada sie jeden raz. Powtdérne gruntowanie moze by¢ przeprowa-
dzone w przypadku/ gdy po obrébce mechanicznej odlewdw nastgpid4o usunie-
cie pcwhoki gruntu ze znacznej czesci powierzchni odlewow.

Po obrébce mechanicznej odlewéw powierzchnia ich zanieczyszczona jest
zwykle olejami lub emulsjami. Przed powtérnym zagruntowaniem  wzglednie
naktadaniem dalszych warstw pokrycia malarskiego powierzchnia musi by¢
ponownie oczyszczona. Do odthuszczania nalezy stosowa¢ Emulsol R, lub
Alkanol M-40, a pasywacje kwasng w 2% kwasie fosforowym z dodatkiem 0,5%
CrQy DO odthuszczania nie nalezy stosowa¢ kgpieli silnie alkalicznych

oraz odthuszczania w parach np. w parach tréjchloroetylenu. Po odttusz-
czeniu widoczng powierzchnie zewnetrzng odlewéw poddaje sie szpachlowa-
niu. Szpachlowanie nie jest =zabiegiem niezbednym i przeprowadza sie je
tylko wéwczas, gdy chcemy uzyska¢ dekoracyjne wykonczenie powierzchni.®
Kit szpachlowy /z wyjatkiem kitéw epoksydowych/ naktada sie recznie na
zagruntowane powierzchnie.

4. Technologia-malowania eksportowego elementdw z blachy stalowej

a/ Przygotowanie powierzchni przed malowaniem

Zasadniczym dazeniem przy malowaniu elementéw z blachy powinno by¢
stosowanie blach czystych, bez korozji, gdyz znacznie upraszcza to pro-
ces przygotowania, a czasem decyduje o jakosci malowania* Zasady “doboru
metody przygotowania powierzchni w zaleznosci od warunkéw eksploatacji,
stanu powierzchni oraz wielkosci wyrobéw z blachy podano w tablicy 6.

Za najwkasciwsze przygotowanie powierzchni blach nalezy uzna¢ fosfo-
rowanie. Warstwa fosforanowa znacznie polepsza przyczepnosc¢ pokrycia
malarskiego oraz hamuje procesy korozji podpowdokowej, wskutek czego wp™-
wa korzystnie na odpornos¢ pokrycia malarskiego. Do fosforanowania nale-
zy stosowa¢ roztwory dajace powdoki cienkie lub Sredniej grubosci, gdyz
wykazuja najwieksza wytrzymatosS¢ mechaniczna.

Srutowanie lub piaskowanie powierzchni moze byé stosowane w ograni-
czonym zakresie. Powinno by¢ ono”stosowane do usuniecia rdzy i zgorzeli-
ny z wyrobow duzych /powyzej 5 m "/ eksploatowanych w ciezszych warunkach
korozyjnych. Do oczyszczania wyrobow z blachy cienszej niz 1 mm piasko-



wanie nie jest zalecane z uwagi na mozliwosS¢ odksztatcen. Grubosci 1 mm
nie nalezy traktowa¢ jako obowigzujacy, gdyz podczas piaskowania moga
ulec odksztatceniu rowniez elementy =z blachy grubszej, ale o wiekszych
ptaskich powierzchniach. W przypadku mozliwosci odksztakcenia blachy na-
lezy stosowaC¢ obnizone cisnienie powietrza.

Rdze i1 zgorzeline z powierzchni blachy mozna tez usungc za pomoca
trawienia w kwasach mineralnych. Trawienie stosuje sie najczesciej przed
fosfopanowaniem " , Moze ono by¢ jednak stosowane jako zasadnicza metoda
przygotowania powierzchni w wypadku wyrobow eksploatowanych w 4agodnych
warunkach korozyjnych. Istotnym zabiegiem w tym przypadku jest pasywacja
po trawieniu w celu zapobiezenia powtdérnemu zardzewieniu powierzchni
podczas suszenia wytrawionej powierzchni. Go pasywacji nalezy stosowac”
roztwor kwasu chromowego i fosforowego o stezeniu 0,2 - 0,4 g/l kwasow
lub 2# roztworéw kwasu fosforowego. Pasywacje przeprowadza sie w tempe-
raturze okoto 60 - RO C. Nie nalezy stosowa¢ neutralizacji w roztworach
alkalicznych zamiast, pasywacji z uwagi na mozliwos¢ pozostawienia Sladéw
alkaliow. Bo usuwania rdzy nalotowej moga by¢ réwniez Btosowane pordze-
wiacze fosforowe. Znajdujg one zastosowanie g¥déwnie do lokalnego odrdze-
wienia wiekszych wyrobéw.

b/ Proces technologiczny malowania

Pokrycie malarskie dla warunkoéw tropikalnych powinno sie skdadac z
warstwy podkdadu oraz warstwy emalil nawierzchniowej. Pomijanie grunto-
wania nalezy uzna¢ za niedopuszczalnejpokrycie takie moze by¢ stosowane
jedynie w wyjatkowych przypadkach. Do wyréwnania wad powierzchni stosuje
sie kity i szpachlowki. Nalezy dazy¢ do uzyskania takiego wykonczenia
mechanicznego powierzcdmi wyrobow, zeby szpachlowanie byto zbyteczne lub
wystarczajace by*o natozenie jednej warstwy szpachloéwki.

Dla wyrobéw z blachy powinno by¢ wystarczajgce natozenig w celu wy-
rownania powierzchni, najwyzej 1 warstwy kitu /grab. do 0,3 mm/ i 1 war-
stwy szpachldwki natryskowej. Nakdadanie wiekszej liczby warstw nalezy
uzna¢ za niewtasciwe” Swiadczy ono o btedach i brakach w obrébce mecha-
nicznej. W takich przypadkach mozna uzna¢ za celowe zastosowanie wstep-
nego szpachlowania kitem epoksydowym. Dla uzyskania dobrej przyczepnosci
nalezy piaskowa¢ okreslone odcinki powierzchni.

liczba warstw emalii nawierzchniowej przy malowaniu wyrobow z blachy
uzalezniona jest od rodzaju stosowanych wyrobéw 1 wymaganej jakosci po-
krycia . W przypadku materiatow syntetycznych piecowych z reguty nie
przekracza ona dwu warstw. W przypadku materiatow nitrocelulozowych ko-
nieczne moze by¢ naktadanie 3-4 warstw emalii.

5. Technologia malowania eksportowego elementdéw z metali niezelaznych

a/ Przygotowanie powierzchni do malowania

Przyczepnos¢ powtok organicznych zmniejsza sie w zaleznosci od rodza-
ju metalu, w nastepujacej kolejnosci: Stal, miedz, mosiadz. aluminium,

«/ Zaleca sie jJednak wtedy aktywizacje powierzchni w celu zmniejszenia
wielkosci krysztatow fosforanow.

«»/Patrz PN-64/M-06000. Pokrycia lakierowe na podtozu zeliwa i stali.
Wytyczne ogoélne projektowania 1 oceny wykonania.



cyna, okow. Powkoki wykazujace dostateczng przyczepnos¢ do stali moga byc
nieodpowiednie dla innych metali, dla ktérych nalezy stosowac pokrycia
wykazujace wieksza adhezje lub specjalne metody przygotowania.*®

Metode przygotowania powierzchni metali niezelaznych dobiera sie w
zaleznosci od warunkéw eksploatacji wyrobu w tropiku oraz stosowanych
materiatédw malarskich. Zasady doboru metody przygotowania powierzchni w
zaleznosci od warunkéw eksploatacji podano w tablicy 7. Przygotowanie
powierzchni polega na powierzchni nadajacej sie do malowania. Uzyskuje
sie to przez usuniecie produktow korozji, olejow, tduszczéw itp. wzgled-
nie zwiekszenie przyczepnosci odpornosci korozyjnej pokrycia malarskie-
go, przez natozenie konwersyjnej warstwy poktadowej.

W zwigzku z tyra oszczenie powierzchni zanieczyszczeh za pomocg Sruto-
wania, odthuszczania rozpuszczalnikami®lub emulsjami moze by¢ stosowane
jedynie w. przypadku eksploatacji wyrobéw w 4agodnych warunkach eksplo-
atacji /np. wewngtrz pomieszczen/ i1 wowczas gdy stosowane materiaty ma-
larskie wykazuja dostateczng przyczepnos¢ do tak przygotowanej powierz-
chni. W przypadku bardziej agresywnej atmosfery, np. na zewngtrz w tro-
piku wilgotnym, konieczne Jest przygotowanie powierzchni przez oczyszcze-
nie i1 natozenie warstwy konwersyjnej.

W odniesieniu do aluminium jako metody przygotowania powierzchni dla
warunkéw tropikalnych sa stosowane: oksydowanie elektrolityczne /anodo-
wanie/ w kwasie siarkowym, oksydowanie chemiczne, alodynowanie oraz sto-
sowanie gruntu reaktywnego. Anodowanie aluminium zapewnia osiaggniecie
bardzo dobrej przyczepnosci powdoki malarskiej. Odpornos¢ na korozje
pokrycia malarskiego na anodowej powierzchni jest bardzo wysoka, uzalez-
niona od grubosci warstwy tlenkowej. Ze wzgledu na to, ze sama warstwa
tlenkowa zabezpiecza w duzym stopniu powierzchnie aluminium przed koro-,
zja oraz zapewni ’znakomite zwigzanie sie powdoki malarskiej z podtozem,
stosowanie gruntéw nie zawsze jest konieczne. Odpornos¢ powdoki malar-
skiej na odksztatcenia mechaniczne, na anodowej powierzchni aluminium ma-
leje wraz z gruboscig warstwy. Najczesciej stosuje sie utlenianie do
grubosci 5-8 mikrometra.

Nalezy zaznaczy¢, ze anodowanie jest metoda dos¢ drogg, dlatego duze
zastosowanie znajduja chemiczne metody przygotowania aluminium, Z chemi-
cznych metod naktadania powtok konwersyjnych najczesSciej stosowane jest
dla warunkéw tropikalnych alodynowanie. Uzasadnione jest to d+atwoscig wy-
konania oraz ekonomicznoscig metody. Konwersyjna warstwa alodynowa cha-
rakteryzuje sie dobrymi whkasnosciami ochronnymi. Pokrycia malarskie na
podtozu alodynowanym wykazujg czesto wkasnosci ochronne zblizone do pow-
4ok na podtozu anodowym. Odpornos¢ powdok na odksztakcenia  mechaniczne
na podtozu alodynowanym jest czesto lepsze, niz na poddozu anodowanym.
Najlepsza przyczepnos¢ do alodynowanego aluminium wykazujag syntetyczne
materiaty malarskie piecowe. Przyczepnos¢ materiatéw nitrocelulozowych do
alodynowariego aluminium jest jednak gorsze, niz do podtoza anodowanego.

W celu przygotowania powierzchni cynku przed malowaniem stosuje sie
fosforanowanie, chromianowanie, wzglednie grunt reaktywny.Chromianowanie
powierzchni daje bardzo dobre wyniki; nalezy jednak unika¢ suszenia pow-
4ok w podwyzszonych temperaturach, gdyz powoduje to obnizenie whkasnosci
ochronnych wapstewkf- chromianowanej. W przypadku eksploatacji wyrobow z
blachy cynkowanej w #agodnych warunkach wewngtrz pomieszczen oraz dosta-
tecznej przyczepnosci powtoki malarskiej, wystarczy przygotowanie przez
odthuszczenie rozpuszczalnikiem lub emulsyjne. Nakdtadanie powdok konwer-
syjnych nie jest konieczne.

Powierzchnie miedzi i1 jej stopow przygotowuje sie do malowania przez
chromianowamie /pasywacje/, oksydowanie lub nakdadanie gruntu reaktyw-
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nego. Nalezy zaznaczy¢, ze metody chemiczne nie zapewniaja wydatnego .po-
prawienia przyczepnosci powdok malarskich, mimo iz zwiekszajg odpornosc¢
na korozje.*Dlatego tez konieczne jest stosowanie gruntdéw o duzej przy-
czepnosci. Wstepne gruntowanie powierzchni miedzi i1 stopéw gruntem reak-
tywnym zapewnia znaczng poprawe wkasnosci mechanicznych i1 ochronnych pow-
4ok malarskich, co jest istotne dla warunkéw tropikalnych.

b/ Proces technologiczny malowania

Istotnym czynnikiem przy malowaniu wyrobow z metali niezelaznych jest
rowniez wkasciwy dobér materiatow malarskich. Nalezy tu bra¢ pod uwage
Srodowisko eksploatacji, rodzaj metalu, sposéb przygotowania jego po-
wierzchni do malowania oraz wymagany efekt dekoracyjny.

Do malowania tych wyrobow zaleci¢ mozna dla tropiku materiaty malar-
skie schngce w temperaturze podwyzszonej, gdyz wykazujga one znacznie
wiekszg przyczepnosc¢, niz powdoki schngce w temperaturze pokojowej. Do ma-
lowania powierzchni aluminium anodowanego dla eksploatacji wewngtrz po-
mieszczen W tropiku moga by¢ stosowane materiaty o matej przyczepnosci
np. nitrocelulozowe. Dobrg przyczepnoscig do chromianowanej powierzchni
cynku odznaczaja sie powtoki chtonokauczukowe.

W przypadku jednak, gdy nie stosuje sie odpowiedniej obrébki wstep-
nej, wzglednie gdy warstwa konwersyjna nie zastgpi osiggniecia dostar-
czonej przyczepnosci, stosowanie odpowiednich gruntéw piecowych jest ko-
nieczne. Do gruntowania zaleca sie stosowanie gruntdéw zawierajacych pi-
gmenty chromianowe, ktére zapewniajg najlepsza ochrone powierzchni me-
tali niezelaznych. Nie nalezy stosowa¢ do gruntowania metali, gruntoéw
zawierajacych minie odtowiang. Przykdtady zastosowania pokryc¢ malarskich
dla réznych silnie korozyjnych Srodowisk tropikalnych podano w tablicy 8

Tablice do artykudu J. Zawadzkiego pt. ''Ma-
larskie powdkoki ochronno-dekoracyjne meta-
lowych wyrobdéw przemysdowych, dostosowane
do warunkéw tropikalnych™ zamieszczone sa
na stronach 33 - 40.
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Warunki klimatyczne - Patna /India/ — Strefa pétwilgotna

Temperatura powietrza Wilgotnosc¢ Opady deszczu

Dzienne Srednia Ekstrem. Bano/wieczor  Srednia Caikowit, Dni z de-

maks. Z najwyzszych. najwyzsza - mies. w najwyz- mszczem

° .maks. o mm szym roku Sr.

C W -

mm

1 22,7 26,1 28,6 74147 14,98 88,9 1,3
] 25,4. 24,7 34,4 66/47 18,79 91,1 1,6
1l 2.,r .37,3 40,5 49/28 10,66 72,1 1,1
TV 37,1 41,0 43,3 47719 6,85 50,0 0,6
\Y 37,9 42,5 45,5 61/41 35,56 244,0 2,3
\4 B 35,6 41,1 46,1 75/60 181,35 745,2 8,0
VIl 32,6 36,2 41,6 84/74 294,1 380,8 13,7
VIIX 31,7 34,5 38,3 85/79 330,4 769,3 13,9
IX 32,5 34,6 37,7 82/73 218,4. 650,2 9,2
X 31,4 34,2 36,1 72/60 58,4 371,3 " 2,9
X1 27,7 30,6 33,fi B 8,6 70,6 0,5

XI1 22.5 26,3 25,0 73/52 5,5 " 44,9 0,5



v

Vi
Vil

VI

IX

X1

X111

Dzienne
maks.

°G

26,4
28,7
23,6
46,0

35,3
33,5
31,9

31,6
32,1
31,7
29,0

26,3

Warunki klimatyczne - Calcutta -

Temperatura powietrza

Srednia
Z najwyzszych
maks. oC

28,7
32,3
37,1
39,5

39,5
37,2
34,1

33,3
33,6
33,2
30,6

27,6

Ekstrem-
najwyzsza

°C

31,6
36,6
40,0
41,6

41,6
39,4
36,6

35,5
36,1
35,5
33,3

30,5

Strefa wilgotna

Wilgotnosé

Rano/wiecz6r

*

85/51
82/48

79/45
76/48

77/68
82/78
86/82

88/81
86780
85/75
79/63

80/59

Srednia
mies.
mm

9,3
29,8
34,5
44,4

139,4
296,9
325,3

328,1
252,7
113,7

20,5

4,5

Catkowita w
najwyzszym
roku mm

53,0
202,1
159,2
155,1

432,4
791,2
645,0

573,1
456,9
367,7
2%5,8

64,5

Tablica?2

Opady deszczu

Dni z de-
szczem
Sr

0,8
1,6
2,3
3,0

6,9
13,2
17,5

18,0
13,2
6,2
1,1

0,3



Tablica 3

Wymagania eksploatacyjne stawiane materiatom malarskim

Wymagania eksploatacyjne

Odpornos¢ powdoki na dziatanie
czynnikéw atmosferycznych

Odpornos¢ powdoki na dziakanie
wody 1 wilgoci

Odpornos¢ powdoki na dziatanie
klimatu tropikalnego

Odpornos¢ powdoki na dziatanie
chemikal ii

Odpornos¢ powdok na dziatanie
olejow, smarow, benzyny 1 ropy

Odpornos¢ powtok na dziatanie
wody morskiej 1 porastanie

Odportios¢ powtoki na dziatanie
gleby i1 czynnikéw biologicznych

Odpornos¢ powkok na dziakanie
podwyzszonej temperatury

Wysoki potysk powdok 1 jej
ti*watosc

Trwata barwa o ustalonym odcieniu

Wysoka twardos¢ powkoki

Odpornos¢ powdok na Scieranie

Elastycznos¢ powdok

Odpornos¢ powlkok na’uderzenia

Wzor deKoracyjny

Przyktady obiektow

Mosty, suwnice, stupy trakcyjne

Jazy, zbiorniki, wentylatory
Maszyny 1 urzadzenia, aparatura
pomiarowa dla klimatu tropikal-

nego /na zewngtrz pomieozczes/ .

Aparatura ohemiczna, cysterny do
przewozu chemikalii, zbiorniki na
chemikalia, urzadzenia i konstruk-
cje w fabrykach chemicznych

Karnistry, obrabiarki,
smarowania maszyn,

uktady
cysterny

Statki, urzadzenia portowe

Przewody rurowe, zbiorniki za-

kopane do ziemi

Przewody z gorgcymi gazami i cie-
czami, rury wydechowej czesci a-
paratury 1 urzadzeft

Samochody, motocykle

Lodowki, pralki, sprzet chirurgi-
czny, samochody

Samochody, rowery, meble
Samochody, motocykle, maszyny
rolnicze, obrabiarki

Puszki konserwowe, wyroby z bla-
chy, karnistry

Samochody, autobusy, maszyny do

pisania i szycia, maszyny rolnicze
Maszyny do pisania i szycia,

aparaty pomiarowe i optyczne



Wymacania technologiczne

Wymagania technologiczne

Krotki czas wysychania powdbki

Przydatnos¢ materiatu do nakta-
dania okreslong metodg /pisto-
letem, przez zanurzenie, elek-
trostatycznie, przez polewanie,
pedzlem itp./

Przydatnos¢ materiatu do nakta-
dania na dany metal 1 jego po-

wierzchnie przygotowang w naj-
tanszy 1 najprostszy sposob

Wysokie whkasnosci kryjace ma-
teriatu malarskiego

Duza grubos¢ uzyskiwanej
powtoki

tatwos¢ uzyskiwania dobrej
powdoki nawet przez niewykwa-
lifikowany personel
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Tablic a4

stawiane materiatom malarskim

Uzasadnienie wymagania

Zwiekszenie przepustowosci malami,
zwiekszenie wydajnosci, zmniejszenie
powierzchni malarni, zmniejszenie
wielkosci suszarni, mozliwos¢ uzyska-
nia pokrycia o wyzszej jakosci, moz-
liwos¢ automatyzacji procesu lakiero-
wania .

Przystosowanie do istniejgcych urzg-
dzen lub urzadzen projektowanych za-
pewniajacych wysokg wydajnos¢ proce-
su malowania, przydatnos¢ do istnie-
jJacych warunkoéw malowania /np. pracy
w zdych warunkach atmosferycznych/.

Przystosowanie do istniejgcego ma-
teriatu konstrukcyjnego, proces mon-
tazu 1 obroébki przygotowawczej” pota-
nienie metod przygotowania powierzch-
ni wskutek ich uproszczenia

Zmniejszenie pracochdonnosci poprzez
zmniejszenie ilosci warstw pokrycia

Zmniejszenie pracochfonnosci poprzez
zmniejszenie ilosci warstw pokrycia

Uzyskanie pokrycia o jakosci uzasad-
nionej technicznie dla danego wyrobu
bez skomplikowanych czynnosci, pod-
wyzszenie wydajnosci, zmniejszenie
ilosci brakéw i poprawek, zmniejsze-
nie pracochdonnosci operacji malarsko-
lakierniczych.



Hazwa operae”ji

Oczyszczanie etru-
mieniowo-Scisrne
oakej powierzchni

Kitowanie miejsco-
we

Oruntonanie

Szpachlowanie
calej powierzchni
2-3 wsr3twy

Szliionanie na
mokro z wodg

Usuniecie szlic¢h-
ty i wysuszenie
powierzchni

naktadanie emalii
wywokawczej i wy-
konanie ewentual-
nych poprawek

naktadanie emalii

*/ Proces ,,tn opracowaly Zakkady ira. 1 HaJda w Pruszkowie dla

zamknietych.

Proces toohnologlezny malowani» dekoracyjnego odlewéw tellwnych

i etajiwnyoh*/"

Rodzaj sto-
sowanego ma-
teriatu

Symbol
handlowy

drut Btalowy

ciety z drutu
0 granulacji

1mm

Epidian 410 -

-Crunt Hr 138A  25/43/124

Kit ezpachlo-
wy dwuskdadni-
kowy rozpusz-
czalnikowy e-
pokBydowy

49E/15/127

Papier Scier-
ny wodoodporny
o granulacji
120-180

Emalia styreno - 25/14/160

na

finakia styreno m 25/30/160

wa

Lepkos¢ Grubos¢é temp,
robooza warstwy euez.
wg Kubka po wysu- w
Porda Hr 4 szeniu w 0
mikro-
metraoh
Do nakdada- -
nia szpach- ‘Ei%&_) .
Ia
22-24 15-25 18-20
do nakdada- 20+2
nia szpach- 70°0
18-20
18-20
t
20-25 15-20 18-22
25-30 30-60 13-22

Ozaa Wykonanie

suez. nastepnej Uwagi
w operacj i
min. nis wezes-
-nigj nis
24 7 godz.
goda.
24 24 godz.
godz.
godz Pierwizg war-
ogg 24 ) etwe nakkadac
%O min bardzo cienko
_twardg ezpach-
. Tla, mocno doci-
ekajac 3
6 godz. 6 godz.

6 godz . 6 godz.

6 godz naktada¢ 2-4
warstwy w odst
stepach 6 go-
dz ., matujac
miedzy waratwy
papierem Scier
nym o granula-
cji 240-280

> 6 6

obrabiarak skaploatawmnji-n « uomlesaczaniaeh



Tablica 6

Wytyczne doboru metody przygotowania powierzchni
w zaleznosci od warunkow eksploatacji w tropiku, stanu powierz-
chni wyrobdéw z blachy stalowe.j

Warunki pracy Stan powierzchni Metoda przygotowania powierzchni

blachy
wyroby mate?2 wyroby duzen
ponizej 5 m powyzej 5 m
pow. pow.
Srodowisko zgorzelina piaskowanie piaskowanie
tropikalne /srutowanie/ /Srutowanie/
wi lgotne . S . .
silna rdza trawienie 1 piaskowanie
Ffosforanowa- /Srutowanie/
nie Srednio
/B-20/
rdza nalotowa fosforanowanie piaskowanie
Srednio /B-20/
nattuszczone fosforanowanie odttuszczanie
/bez rdzy/ KL-67 /natrys-
kowe/
Srodowisko zgorzelina trawienie piaskowanie
tropikalne /Tosforanowanie Srutowanie
pétwilgotne cienkie/
silna rdza trawienie /fos- piaskowanie
foranowanie/ Srutowanie
idza nalotowa fosforanowanie odrdzewiacz
cienkie fosforowy
nattuszczone fosforanowanie odtduszczanie
KL-67 /natrys-
kowe/
Wewngtrz zgorzelina trawienie 1 odttuszczanie
pomieszczen pasywacja / szczotkowanie/
silna rdza trawienie 1 odtduszczanie
pasywacja /szczotkowanie/
rdza nalotowa trawienie 1 odrdzewiacz
pasywacja fosforowy
natduszczona odttuszczanie odttuszczanie
/bez rdzy/
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Warunki pracy
Srodowiska

Srodowisko
tropikalne
wilgotne

/ zewngtrz
pomieszczen/

Srodowisko
tropikalne
pétwi lgotne
/zewnagtrz
pomieszczen/

Wewngtrz
pomieszczen

Tablica 7

Wytyczne doboru metody przygotowania powierzchni metali niezelaznych.
w zaleznosci od warunkéw eksploatacji w tropiku

Rodzaj metalu

"aluminium

cynk
miedz

aluminium

cynk
miedz

aluminium

cynk

_ »
miedz

Metoda- przygotowania powierzchni i1 naktada-
nia warstw poktadéwych

oksydowanie elektrolityczne, oksydowanie chemiczne
/alodynowanie/ grunt® reaktywny

fosforanowanie-chromianowanie, grunt reaktywny
oksydowaniel, grunt reaktywny

oksydowanie elektrolityczne, oksydowanie chemiczne
/alodynowanie/ grunt reaktywny

chromianowanie, grunt reaktywny
ctiromianowanie, grunt, reaktywny

odttuszczanie rozpuszczalnikami lub emulsjami - oczysz-
czanie mechaniczne

odtdtuszczanie rozpuszczatni kami lub eziulsjami- - oczysz-
czanie mechaniczne

odttuszczanie rozpuszczalnikami lub emulsjami — oczysz-
czanie mechaniczne



Tablica 8

Przyktady zastosowania pokry¢ malarskich
w Srodowiskach silnie korozyjnych w tropiku

Warunki eksploatacji Przyktadlurza- Zestaw malarski

Zraszanie korozyjnymi
solami, kwasami lub 4u-
gami zewnetrznych po-
wierzchni urzadzenia,
blach ostonowych

Zraszanie lub okreso-
wo nawilzanie wnetrzy
urzadzenia solami,
kwasami ,fugami lub
wodag

Ciggte zwilzanie woug

Okresowe zraszanie
przez kondensujacag
sie wilgoc¢

Oddziatywanie atmo-
sfery przemystowej

Oddziatywanie czyn-
nikoéw erozyjnych w
cieczach
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dzenia

Wanny galwanizer-
skie

Wanny hartownicze
elementy aparatury
chemicznej

Zbiorniki, przewo-
dy wentylacyjne

Wanny, zbiorniki,
kanaty sSciekowe

Rury, zbiorniki

Suwnice, trans-
portery ,konstruk-
cje

Urzadzenia che-
miczne oraz tran-
sportowe

Chemoodporny epoksydowy
lub epoksydowy bezroz-
puszczalnikowy

Epoksydowy Hlub powkoki
laminowane wzmocnione
widoknem szklanym

Epoksydowo-smctowy,
winylowy lub powtoki
laminowane

Winylowy, metalizacyj-
no-malarski

Alkidowy

Epoksydowo-smotowy,
powtoki laminowane,
masa azbestowo-bitumi-
dzna-



EKONOMIKATINIORG ANIZACIA
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Donat ZURAWSKI

BIURO ZBYTU SPRZETU
POMIAROWO-KONTROLNEGO.

ZARYS DZIALALNOSCI
BIURA ZBYTU SPRZETU POMIAROWO-KONTROLNE GO

Waznym ogniwem na drodze producent-odbiorca jest organizator i dystry-
butor wyrobow. W zakresie aparatury pomiarowej role ta speinia Biuro
Zbytu Sprzetu Pomiarowo-Kontrolnego "Merazet'" podlegte organizacyjnie
Zjednoczeniu Automatyki 1 Aparatury Pomiarowej "Mera'. Poczatek dziatal-
nosci BZSPK clatuje sie od wrzesnia 1952 r.

Obecny profil 1 zakres dziatania BZSPK uksztattowato Zarzadzenie Nr 3B
Ministra Przemystu Ciezkiego z dnia 18 grudnia 1965 r. Zarzadzenie to
ustalito dla BZSPK nastepujace zadania:

- bilansowanie potrzeb gospodarki narodowej w zakresie aparatury po-
miarowej 1 elementéw automatyki

- programowanie produkcji krajowej w zakresie branzy elementdéw auto-
matyki 1 aparatury pomiarowej oraz decydowanie o wprowadzeniu do
produkcji nowych asortymentéw \Y

- opracowanie analizy potrzeb importowych w oparciu o ogélny bilans
i limity dfewizowe, jak réwniez wnioskowanie w sprawach limitu ar-
tykutdéw wchodzgcych w zakres -dziatania przedsiebiorstwa

- prowadzenie kontroli wykorzystania aparatury unikalnej w resortach
MPM oraz MPC

- prowadzenie dziatalnosci handlowej na szczeblu zbytu i detalu, po-
przez wkasng i obcg siedé w zakresie aparatury pomiarowej i elemen-
tow automatyki zgodnie z zasadami obrotu towarowego

- prowadzenie placowek naprawczych i konserwacyjnych, stacjonarnych
i ruchomych w zakresie wyrobdéw produkowanych przez przemyst krajowy
oraz aparatury iImportowanej.

Z wymienionych zadan BZSPK nalezy zwréci¢ uwage na dziatalnoscé han-
dlowa. Dystrybucja oraz jej organizacja w zakresie aparatury pomiarowej
jest bowiem waznym ogniwem zaopatrzenia materiatowo-technicznego w przy-
rzady i urzadzenia, zaréwno produkcji krajowej jak i1 importowanej, a
przede wszystkim:
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- produkcji krajowej, wytwarzanej przez zakdady podlegte organizacyj-
nie oraz zrzeszone w porozumieniu branzowym wiodgcego Zjednoczenia
Przemygtu Automatyki i Aparatury Pomiarowej "'Mera'

—importowanej”™ w pozycjach w kraju nie produkowanych lub w ramach
importu uzupedniajgcego, sprowadzanej za posrednictwem Central Han-
dlu Zagranicznego "Metronex'", "Elektrim", "Impewnetal', "Varimex".

R6znorodnos¢ rozprowadzanych przez Biuro przyrzadéw zmusida do lutwo-
rzenia organizacji sprzedazy opartej;; na zasadzie podziatu tego sprzetu
wg jego zastosowania. W wynikuu tego powstaty w BZSPK nastepujace dziaty
sprzedazy;

- aparatury fizyko-mechanicznej

- sprzetu laboratoryjnego

- sprzetu przemystowego

- sprzetu cisnieniowego

- sprzetu elektrycznego i1 elektronicznego
- elementéw automatyki.

Dla sprawniejszego zatatwienia operacji zwigzanych z zakupem aparatu-
ry, dziaty powyzsze podzielone zostaly na sekcje obejmujgce poszczegol-
ne grupy przyrzadéw. Duzym .udatwieniem dla odbiorcéw jak™i dla pracy
kazdego dziatu sprzedazy jest przydzielenie do kazdego dziatu rzeczo-
znawcy, ktéry porada techniczng, katalogami, prospektami i literaturg fa-
chowa stuzy wszystkim zainteresowanym.

Nalezy podkresli¢, ze og6lna wartos¢ aparatury pomiarowej znajd\*jacej
sie w eksploatacji krajowej jest bardzo wysoka i ma statg tendencje zwyz-
kowa. Nie nalezy zapomina¢ jednak, ze 2z og6lnej wartosci eksploatowane-
go sprzetu 50% to sprzet zakupiony, poza granicami naszego kraju. Sg to
czestokro¢ bardzo cenne aparaty wymagajace starannej, fachowej opieki.
Uwzgledniajac potrzebe takiej opieki, Biuro Zbytu Sprzetu Pomiarowo-Kon-
trolnego, zorganizowato sie¢ serwisowg obejmujgcg swym zasiegiem obszar
catego kraju.

. Dla zilustrowania potrzeby istnienia takiej organizacji warto wspom-
nie¢, ze eksploatowana aparatura sSrednio raz na cztery lata podlega,
kapitalnemu remontowi. Przy zatozeniu,ze tylko 70$ aparatury znajduje
wtasciwg opieke techniczng ze strony komorek remontowych 1 Kkonserwacyj-
nych, ktérymi dysponuja jedynie duze zakdady produkcyjne, mozna stwier-
.dzi¢, ze sie€¢ serwisow powinna.przywroci¢ do ponownej eksploatacji go-
spodarce narodowej aparature wartosci okoto 1 mld z¥ rocznie. Ponadto za-
pewni przedduzenie zywotnosci precyzyjnej aparaturze pomiarowej sprowa-
dzanej z zagranicy, co rownoczesnie stanowi¢ ma czynnik ograniczajacy
jej import.

Biorgc pod uwage istnienie na terenie kraju 10 serwiséw, a w najbliz-
szym czasie uruchomienie jeszcze jednego w Krakowie, zadaniem BZSPK na”
przysz4os¢ jest uruchomienie dodatkowych punktéow serwisowych w Olsztynie,
Rzeszowie, Bydgoszczy, Dublinie, Biatymstoku, Koszalinie, Zielonej-Gorze
oraz w pozostatych miastach o wiekszych skupiskach zakfaddw przemysto-

wych.

Wspomnie¢ tu nalezy, ze serwisy dysponuja wszechstronng aparaturg
wzorcowg, specjalistyczng dla przyrzadow pomiarowych i1 to o calg klase
dokdadnosci -wyzszg od stosowanej w przemysle. Niejednokrotnie sg to u-
rzadzenia i aparaty unikalne. Kadra kwalifikowanych fachowcéw przeszko-
lonych przez zagranicznych producentow, zapewnia umiejetng”™ konserwacje
przyrzadow pochodzenia zagranicznego.
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Nalezy wspomnie¢, ze naprawy dokonywane sg z uzyciem oryginalnych
czesci zamiennych, dostarczanych w ranach uméw z poszczegdolnymi produ-
centami zarpwno krajowymi jak i zagranicznymi. Niejednokrotnie zawarcie
umowy na naprawy aparatury produkcji zagranicznej, gtownie pochodzacej
z krajow kapitalistycznych, poprzedza diugi okres przygotowali. Przygoto-
wania obejmuja szkolenie kadry, przygotowanie stanowisk pracy w serwi-
sach naprawczych oraz aparatury pomiarowej koniecznej przy naprawach gwa-
rancyjnych. Najlepszym wykdadnikiem wysokiej specjalizacji naprawczej
serwisow jest pedne popracie producentdédw dotyczace napraw gwarancyjnych
“‘aparatow produkcji ZSRR, NRD, CSRS, WR1l oraz firm krajéw kapitalistycz-
nych, takich jak: Hilger i Watts, Pye /Anglia/, Breuel i Kear /Dania/, O-
riginal Hanau /NRP/ oraz wiele innych.

Nadmieni¢ przy tym nalezy, ze producenci z ktérymi zawarto umowy na-
praw gwarancyjnych, zapewnili state zaopatrzenie w czesci zamienne. W
przygotowaniu sg umowy na naprawy gwarancyjne dalszych firm zagranicz-
nych, z ktérymi dotychczas takich uméw nie zawarto. Starania o zawarcie
uméw naprawczych majg na celu objecie jaknajwiekszej ilosci firm zagra-
nicznych, ktérych wyroby znajdujg zastosowanie w przemysle krajowym, aby
zapewni¢ tym urzadzeniom specjalistyczng opieke. Réznorodnos¢ aparatury
pracujacej w przemysle, spowodowata potrzebe przydzielenia poszczegol-
nym serwisom wykazéw aparatury, ktdérag serwis powinien naprawiac.

Jak juz wspomniano wyzej w Zarzadzeniu Ministra Przemysdu Ciezkiego
zasygnalizowane zostato zagadnienie wykorzystania aparatury unikalnej w
resortach MPM 1 MPC. Zagadnienie to zostato poszerzone i1 wyspecyfikowa-
ne w Zarzadzeniu Ministra Przemystu Maszynowego z dnia 16 lutego 1968 r.
Na mocy tego Zarzadzenia tworzy sie przy Biurze Zbytu Sprzetu Pomiaro-
wo-Kontrolnego, Centralny Osrodek Aparatury Naukowo-Badawczej. Cel tego
zarzadzenia to zapewnienie prawidtowej gsopodarki aparaturg naukowo-ba-

dawczg w jednostkach organizacyjnych gospodarki uspotecznionej.

Zaznaczy¢ nalezy, ze OsSrodek nie dziata sam. Powotany zostat przy 0sS-
rodku, jako organ doradczy,Zespé+ Naukowo-Techniczny. W sk#ad tego zespo-
4+u wchodzg przedstawiciele: Komitetu Nauki Techniki, Polskiej Akademii
Nauk., Przedsiebiorstwa Handlu Zagranicznego ''‘Metronex” , Zjednoczenia Prze-
mysdu Aitomatyki i Aparatury Pomiarowej 'Mera'" oraz zainteresowanych re-
sortow i placowek naukowo-badawczych,

A oto zadania jakie postawiono przed zorganizowanym Osrodkiem:

-Organizowanie i prowadzenie ewidencji znajdujacej sie w Kkraju
aparatury naukowo-badawczej, analiza®™ jej wykorzystania i- opracowy-
wania wnioskéw, co do optymalnego jej wykorzystania

- Inicjowanie odsprzedazy zbednej lub nie wykorzystanej w placéwkach
naukowo-badawczych aparatury, w drodze organizowania giedd i publi-
kacji biuletynéw

- Wnioskowanie Kkierunkéw importu i ujednolicenia typow aparatury
- Zapewnienie dostaw podzespoddw i1 czesci zamiennych w celu zabezpie-
czenia ciggtosci eksploatacyjnej aparatury.

- Organizowanie regionalnych laboratoriéw przeznaczonych do $Swiadcze-
nia odptatnych ustug pomiarowych

- Inicjowanie, opiniowanie, wnioskowanie oraz koordynacja nowych u-
ruchomien w zakresie krajowej produkcji aparaturyjzgodnie z Uchwala
Nr 116 Rady Ministrow z dnia 14 maja 1965 r. o wspodpracy gospodar-
czej /Monitor Polski Nr 33 /65, poz.178/.

- Opracowywanie i rozpowszechnianie informac

i o podejmowanych



i realizowanych pracach projektowych i konstrukcyjnych wirzakresie
aparatury, zainstalowaniu tej aparatury w placowkach naukowo-ba-
dawczych

- Informowanie o mozliwosciach wspdlnego wykorzystania aparatury po-
przez sieC¢ punktow informacyjnych w miastach o duzym skupieniu
pl&onbkeffh naukowych

- Opracowywanie materiatéw do biuletynu Rady Wzajemnej Pomocy Gospo-
darczej o unikalnej aparaturze.

Sadzic¢ nalezy, ze og6lnie oméwiona dziatalnos¢ Biura Zbytu Sprzetu
Pomiarowo-Kontrolnego "Merazet'ldaje tylko pewne rozeznanie co do zadan
planéw perspektywicznych Biura. Tematyka zagadnien zwigzanych z dzia-
+alnoscig Biura jJest bardzo szeroka 1 wymaga dalszego omowienia.
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7. Planowanie kwartalne i operatywne

Przyjmuje sie nastepujgce zasady budowania planu operatywnego*

1. Nalezy uwzgledni¢ wszystkie zadania wynikajace badz z przyjetych
do realizacji zaméwien, zewnetrznych i wewnetrznych, badZz pozycji planu
rocznego, kwartalnego lub miesiecznego wraz z ich rozwinieciami techno-
logicznymi.

2. Kolejnos¢ wykonywania poszczegdlnych zadan wynika z dwu przestanek:
ddugos¢ cyklu 1 najpdézniejszych terminow wykonania. Za najpoézniejszy ter-
min wykonania zadan przyjmuje sie przedostatni dzien roboczy okresu, w
ktorym dane zadanie musi by¢ zrealizowane.

3. Przy budowie planu operatywnego uwzglednia sie posiadane zapasy
poétfabrykatéw gotowych, nie przewidzianych do wykorzystania w produkcji.

4. "Przy budowie planu operatywnego uwzglednia sie podfabrykaty bedace w
trakcie wykonywania, przy czym termin dosteonosci danego, gotowego péd-
fabrykatu wyznacza sie na podstawie planowanych terminéw wykonania.

5. Przy wyznaczaniu ddugosci cykli uwzglednia sie czasy operacji techno-
logicznych czyli tpz oraz czasy tworzenia operacji kontrolnych i trans-
portowych. *©

6. Terminy wykonania poszczegélnych operacji technologicznych dla kazdej
partii asortymentu sg uzaleznione od:



Priorytetu wykonywania /patrz pkt 2/

Zabezpieczenia surowcowego

Zabezpieczenia w narzedzia specjalne

Zabezpieczenia w podfabrykaty wchodzace do danej operacji
Posiadane przepustowosci grup wzajemnie wymiennych maszyn lub sta-
nowisk roboczych zwanych dalej stanowiskami.

[N e)Ne)lNe)]
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7. Zabezpieczenie surowcowe bedzie- przebiegato w dwoch podstawowych e-
tapach:

7.1. Wstepne zestawienie potrzeb suroweowych opracowywanych podobnymi
inStodami  jak plan roczny, z jedna réznica polegajaca na  uwzgled-
nieniu przewidywanych standw zapaséw surowcowych na poczatek kwar-
tatu objetego planem. Plan ten opracowywany bedzie na 180 do 200
dni przed kwartatem na podstawie przyjetych zaméwien, planéw rocz-
nych 1 pierwszego przyblizenia plonu kwartalnego /dokumenty 'Pk™

plan kwartalny produkcji wyrobow gotowych i "Pd" - kwartalne zesta-
wienie detali i podzespotdw zamowionych przez klientéw i1  wydziaty
pomocnicze/ . Tabulogram zawierajgacy powyzsze dane posiada symbol

P-03 1 nosi nazwe "Plan zaméwienia surowcow'.

7.2. W ramach budowania kolejnych przyblizen i wariantow planu operatyw-
nego, w oparciu o zweryfikowane plany kwartalne tworzone na 95 dni
przed kwartatem /dokumenty "Pk™ 1 '"Pd"/ oraz plnny miesieczne /do-
kument "Pm"/, dodatkowo narzucajgce termin wykonania czesSci pozycji
planu kwartalnego.

8. Plany operatywne beda opracowywane na okres najblizszych szesciu mie-
siecy. Przy czym plany na trzy pierwsze miesigca nalezy tworzyc¢ z
uwzglednieniem posiadanej przepustowosci na stanowiskach w okresie ko-
lejnych dekad /razem dziewie¢ dekad/. Plany na trzy dalsze miesigce
beda natomiast tworzone =z uwzglednianiem przepustowosci stanowisk w
kalil miesigca.

Ponadto zaktada sie, ze o ile nie nastgpig powazne odchylenia w
trakcie wykonywania planu, plan oper&tywnyy bedzie opracowywany raz na
m.i"esigc z wyprzedzeniem 3 do 5 dni przed rozpoczeciem pierwszego miesig-
ca okresu, objetego planem operatywnym. Jesli ten pierwszy miesigc okre-
su objetego planem jest rownoczesnie pierwszym miesiacem kwartatu, wow-
czas kwartat ten nazwano kwartadtem i-tym, a drugi kwartat objety planem
operatywnym planem i + 1l-szym.

Wszystkie informacje dotyczace planu produkcji rocznego, kwartalnego
i operatywnego oraz wykonania planu operatywnego tworzg zbidr zwany kar-
toteka planu i1 wynikow produkcji. Przyjmuje 3ie, ze wszystkie rezerwacje
surowcow, podfabrykatow, narzedzi specjalnych i mocy produkcyjnych bedag
dokonywane w odpowiednich kwartatach na 2-3 dni przed poczatkiem dekady,
w ktérej ma sie rozpoczag¢ wykonywanie partii danego asortymentu.

Ponadto przyjeto, ze dia kazdej partii bedzie wystawiana karta obie-
gowa, w ktorej zostang podane wszystkie operacje wraz z najwczesniejszy-
mi terminami wykonania i najpozniejszym w ktorym powinny by¢ zakonhczone,
zestawieniami: narzedzi specjalnych, poédfabrykatéow wchodzacych, surowdéw
normowanych i nienormowanych. W wyniku planowania operatywnego powstang
nastepujace tabulogramy:

a. 9 - 01."Plan operatywny wydawania,surowcow™, czestotliwos¢ dekado-
wa
b. 9-02 "Plan operatywny gniazd", czeszotliwos¢ dekadowa

c. 9-03 "Plan obcigzenia gniazd w wydziale', czestotliwos¢ dekado-
wa

iy



d. 9 - 04 "Karta obiegowapartii', czestotliwos¢ dekadowa-

e. 9-05 "Plan operatwny potrzeb narzedzi specjalnych', czestotli-
wos¢ dekadowa

f. 9-06 "Plan operatywny potrzeb surowcowych" /tzw. deficytka/,
czestotliwos¢ miesieczna .

g- 9-07 "Plan produkcji w toku", czestotliwos¢ kwartalna,

h. 9-08 "Plan kwartalny potrzeb surowcowych', czestotliwos¢ kwar-
talna’

i. 9-09 "Plan operatywny kooperacji biernej', czestotliwosé mie-
sieczna

J- 9 - 10 "llosciowo-wartosciowy plan wyrobow finalnych', czestotli-
wos¢ miesieczna

k. 9 - 11 "Plan operatywny wydawania podfabrykatow', czestotliwoscé
dekadowa -

8. Kontrola wykonania planuu operatywnego

Kontrola wykonania planu operatywnego oparta jest przede wszystkim
na pordéwnaniu danych z "Kr"" - kart roboczych, z planem operatywnym. Kon-
trola wykonania planu zabezpieczenia materiatowego oparta jest na poréw-
naniu danych z "Im" - limitdéw materiatowych, "Lp" - limitéw poédfabryka-
téw, '"'Pz" - przyjecie materiatu z odpowiednimi pozycjami kartotek. Po-
za tym w kontroli wykonania planu operatywnego odgrywaja role takie do-
kumenty jak: "Pw" - kwit zdania wyrobu gotowego i "Kz'" - kwit zdania pot-
fabrykatu.

Dwa podstawowe tabulogramy kontroli wykonywania planu operatywnego
produkcjiO i planu zaopatrzenia surowcowego, tj.:

a. S - 01 "Raport odchylen od planu gniazda',czestotliwos¢ dzienna

b. S - 03 "Przewidywane skutki nieterminowego dostarczania surowcow',
czestotliwos¢ pieciodniowa

opracowane beda metodg wyjatkéw, tzn. beda zawieraty informacje tylko o
tych pozycjach, w ktorych nastgpity wieksze od dopuszczalnych odchylenia
od terminéw 1 i1losci planowanych.

0

Ponadto szereg innych tabulograméw jest podstawa kontroli wykonania
planbw i zarzadzania, sa to:

c. S - 04 "Raport o brakach niezdanych z wydziatu", czestotliwosc
miesieczna

d. S - 09 "Raport odchylen od normy czasowej i materiatowej', czesto-
tliwos¢ miesieczna -

e. S - 10 "Wykaz niezrealizowanych limitow", czestotliwos¢ miesiecz-
na -

f. S - 12 "Raport funduszu czasu pracy robotnika™, czestotliwos¢ mie-
sieczna-"

g- S - 13 "Raport funduszu czasu pracy stanowisk', czestotliwos¢ mie-
sieczna -

h. S - 15 "Sprawozdanie z produkcji w toku",” czestotliwos¢ miesiecz-
na e



. S - 19 "Réznice inwentaryzacyjne robot w toku', czestotliwos¢ kwar-
talna

J- S - 24 "Sprawozdanie z produkcji zakonczonej', czestotliwos¢ mie-
sieczna

k. S - 25 "Sprawozdanie z ilosci brakéw, postojow i operacji dodatko-
wych" .

9. Koszty bezposrednie przy stosowaniu elementow
normatywnego rachunku kosztéw

Ze wzgledu na zakres systemu, whkasciwe jest prowadzenie w ramach sys-
temu fragmentu normatywnego rachunku kosztdow, odnoszacych sie do materiar-
46w 1 rbbocizny wykorzystywanej dla celéw bezposrednio produkcyjnych,
bedga to informacje dotyczgce kosztdéw bezposrednich i obrazujace metodag
wyjatkow powstate nieprawiddowosci. Przyjeto, ze fragmenty rachunku nor-
matywnego beda prowadzone w dwu przekrojach:

a/ poszczegdlnych wydziatoéw produkcyjnych

b/ zak#adu jako catosci.

T { -*

Podziat ten umozliwia ocene dziatalnosci poszczegolnych wydziatow
produkcyjnych a tym samym dostarcza dodatkowe informacje dyrekcji przed-
siebiorstwa utatwiajgce zarzadzanie zakdadem. Informacje powyzsze moga
by¢ rowniez wykorzystywane przy podziale funduszu premiowego miedzy wy-
dziatami .

Ewidencja i rozliczenie surowcow prowadzone jest w dwu cenach, a mia-
nowicie w tzw. cenie indeksowej ustalonej raz na rok oraz cenie aktual-
nej uwzgledniajacej rozne ceny placone przez :Zakkad za dany surowiec, u-
bytki lub przyrosty surowca, wynikajgace z zaokraglen i niedoktadnosci cie-
zaru 1 wymiarow.

I1oS8¢ kazdego surowca jest aktualizowana na podstawie dokumentéw wej-
Sciowych. Wyliczony stan ilosoiowy jest stanem ewidencyjnym; 1los¢ z
karty spisu jest stanem rzeczywistym. Poniewaz mogg wystgpi¢ roéznice mie-
dzy stanem rzeczywistym 1 ewidencyjnym, przyjeto za podstawe ilos¢ poda-
na w karcie spisu /Ks/. 0golna wartos¢ surowca nie moze ulec zmianie i
dlatego aktualizowana jest cena wg wzoru:

W
gdzie:
c - cena aktualna
W - wartos¢ ewidencyjna
S - stan spisowy.

Cena aktualna jest podstawg do rozliczeh i najczesciej jest ona rézna
od ceny indeksowej. Przyjmuje sie, ze cena po jakiej zaktad kupuje moze
by¢ rézna dla tego samego surowca. W przypadku pojawienia sie kart '"Pz"
z wypednionym polem: "Cena z faktury', cena i stan"wyznhaczone sg wg wzo-
row:



gdzie:

c - cena aktualna przed aktualizacja

(¢}
1

cena aktualna po aktualizacji
stan przed aktualizacja

"
1

%2

- stan po aktualizacji
c~z+ cena 1 ilos¢ z i-tego '"'Pz"
gdzie:

i=1, ..., n

Koszty normatywne zuzycia materiatow 1 robocizny ustala sie w opar-
ciu o aktualnie obowigzujgaca technologie oraz normy materiatowe, czaso-
we, stawki ptacowe itp. Rachunek kosztéw w ukdadzie rodzajowym, tj. ko-
szt robocizny wkasnej wydziatéw, koszt materiatowy i1 koszt obrobki obcej
jest w przedsiebiorstwie prowadzony w dwu zasadniczych przekrojach:

T partii produkowanego asortymentu

2. miejsca 1 czasu /tzn. kosztéw poniesionych przez wydziat i zakbad w
okresie sprawozdawczym/.

Wszystkie rodzaje poniesionych kosztédw liczona sg w czterech elemen-
tarnych przekrojach: kosztu normatywnego, rzeczywistego, wydziatowego,
"porownywalnego™ 1 rzeczywistego zaktadowego. Wprowadzajgac oznaczenia: p-
cena jednostkowa /koszt/, q - ilos¢ oraz goérne indeksy '0" /zero dla
wielkosci planowanych i "1" dla wielkosci rzeczywistych, bez trudu od-
czytamy wzory, wg ktérych liczony jest udziat kosztu robocizny, materia-
46w 1 wartos¢ kooperacji:

koszt normatywny
koszt Rzeczywisty wydziatowy
koszt "‘porownywalny

koszt rzeczywisty zakdadowy.

Poniewaz w systemie uwzglednia sie tylko koszty bezposrednie, nalezy
w celu stworzenia mozliwosci narzutu posrednich kosztow wydziatowych na
wyroby gotowe, prowadzi¢ dla kazdej partii asortymentu ciagnione Kkoszty
robocizny whkasnej zaktadu w rozbiciu na wydziaty, w ktérych zostaty po-
niesione, koszty robocizny obcej /kooperacji/ oraz koszt surowcéw nor-
mowanych. Stad biorg sie sumy w w/w wzorach

9.1." Sposob "wyliczania poszczegélnych rodzajéw kosztéw danej partii wy-
robu

ocizna whdasna: q°, ip° - z kartoteki technologicznej,
i

aq”, p~ - z kart roboczych.

Materiad4y: Brak informacji o rzeczywistym zuzyciu materiatu
na partie, dlatego tez produkcje obcigza sie ilosciami wynikajacymi z
norm zuzycia /jednostkowe o _ 1/. Wydziat natomiast obcigza sie kosz-
N Ny
i

_ - - | s L
tami wynikajacymi z rzeczywiscie pobranej ilosci surowca.
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Obrobka obca: Sposéb obliczenia taki jak dla robocizny wkas-
nej, -

0 $
4 B " Z kartoteki technologicznej

q;, p; -z dokumentu "Pe"

9-2. Sposob obliczenia kosztéw w przekroju miejsca i czasu ich powstania
Wydziat w okresie miesigca

Nalezy prowadzi¢ nastepujace grupy kont:

1. Stan poczatkowy
2. Przychdéd
3- Rozchod

a/ na produkcje zakornczong

b/ na pédfabrykaty dla produkcji podstawowej
c/ na braki

d/ na inne cele

4. Stan koricowy, bedacy sumg stanu poczatkowego i przychodow pomniej-
szonych o rozchody.
Zaktad w okresie miesigca:

Identyczne grupy kont, powstajgca ra. drodze sumowania odpowiednich pozy-
cji .wydziatow.

Wydziaty I" zak#ad w okresie kwartatu i roku:

Identyczne grupy kont, przy czyta stan poczatkowy zanotowany na konoiar
"Wydziat w miesigcu” 1 '"Zaktad w miesigcu' przenoszone sa tylko ns po-
czatku kwartatu 1 na poczatki; roku.

9.3* ldea liczenia kosztow w 4 przekrojach

Liczenie kosztow w przekroju kosztu normatywnego i rzeczywistego
zaktadowego nie wymaga dodatkowego oméwienia. Wprowadzenie kosztu r z e-
czywistsgo wy dziadtdw.ego umozliwia dokkadniejszg

ocene pracy wydziatu, eliminujac skdadniki, na ktére wydziat nie ma
wpdywu ,/np. wzrost ceny materiatu/".

Uwypukla natomiast te sktadniki kosztow, ktére zalezg-bezposrednio od
prawiddowosci pracy wydziatu /np. zuzycia wiekszej, ilosci materiatu, niz
to wynika z norm/.Wypdywa stad potrzeba obliczenia kosztéw robocizny whka-
snej biezgacego okresu wg rzeczywistej ceny 1 rzeczywiscie zuzytych ilos-

ci /plr'(ﬂdl Robocizne wkasng poprzednich okreséw 1 robocizne innych wy-
dziatéw oblicza sie wg eony /kosztu/ planowanej i1 rzeczywiscie zuzytych
ilosci /p”~, q-J/- Wprowadzenie kosztu, '‘poréwnywalnego’ wyniknedo z po-

trzeby liczenia wskaznikow 3j8ttvela.

9.4. Wskazniki Stouyeia

Sgq trzy wskazniki charakteryzujace w sposob syntetyczny prace wydzia-
4+u lub zak#adu:



1. wskaznik ilosciowy Q
2. wskaznik wartosciowy V
3. wskaznik kosztowy P

Wzory /podane przez Stouvela/ skuzgace do ich wyliczania sg nastepujace:

—i 1 1 /r~, O 0
V=£ 1@ qi /7 "~ pi %

« =1 /«<1 - PL ¥ E/

p-?/PL -A + K/
gdzie: |
R =V/pL " QlI/2 + NV
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Z - zbidor wartosci indeksu, wg ktdérego przebiega sumowanie.

10. Dane do sprawozdan dla .jednostek nadrzednych

Wprowadzone zbiory informacyjne aktualizowane szeregiem. dokumentow
sprawozdawczych i planistycznych umozliwiajg przygotowanie danych do
szeregu sprawozdan /dla jednostek nadrzednych/, takich jak:

a/ GM-1 - sprawozdanie z wykonania planu zaopatrzenia materiatowo-
technicznego

b/ GM-11- sprawozdanie z wartosci zaopatrzenia materiatowo-r- technicz-
nego

c/ MPC-WS -°sprawozdanie ilosciowo-wartosciowe zuzycia materiatow i
wykonania wskaznikéw jednostkowego zuzycia materiatow W
odniesieniu do danego okresu, czestotliwos¢ poétroczna.

d/ meldunek o realizacji planu, czestotliwos¢ 5-dniowa

e/ sprawozdanie o realizacji planu, czestotliwos¢ miesieczna

f/ sprawozdanie z otrzymanych i przyjetych zaméwien itp.

& 0
1T Zbiory danych /kartoteki/ ,

Podsumowujac dotychczasowe informacje dotyczace podziatu danych na
zbiofy podstawowe, nalezy scharakteryzowa¢ siedem istniejacych kartotek.
Sa to:

1. Kartoteka- technologie zna zawiera parametry
techniczne, ekonomiczne 1 organizacyjne procesu produkcyjnego.
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2.Kartoteka planu i wynikow produk -
c j i. Informacje znajdujace sie w tej kartotece powinny podawa¢ jaki
jest roczny,kwartalny i miesieczny plan produkcji oraz wskazéwki codo
przebiegu jego realizacji /aktualny plan operatywny/. Powinny réwniez
informowa¢ jJak przebiegata realizacja planu 1 jakie koszty bezposred-
nie zostaly poniesione na wyprodukowanie poszczegélnych partii danego
asortymentu.

3. Kartotek a gniazd i stanowisk produk-
cy jny c h. Informacje znajdujgce sie w tej kartotece maja mumozli-
wi¢ ; zbudowanie prawidfowego planu operatywnego z uwzglednieniem obcig-
zen poszczegdlnych stanowisk oraz rozliczenie bezposSrednich kosztow pro-,
dukcji podstawowej w przekroju czasowym /okres sprawozdawczy/ i miejsc
ich powstania /zaktad, wydziat/.

4 . Kartoteka surowcowa zawierajgca niezbedne dane
0 surowcach znajdujacych sie w magazynach i rozdzielniach wydziatowych,
umozliwia prowadzenie ewidencji surowcow i1 normatywnego rachunku kosz-
tow materiatowych poniesionych na produkcje.

5.Kartoteka potfabrykatow /pétfabrykat-suro-
wiec, asortyment [lub zespot asortymentéw, na ktdérym wykonane sg opera-
cje wchodzgce w sk#ad jednego cyklu produkcyjnego/ zawiera dane nie-
zbedne do prowadzenia ewidencji potfabrykatéw znajdujacych sie w maga-
zynie 1 na wydziatach oraz dane do prowadzenia normatywnego rachunku
kosztdéw bezposrednich.

6.Kartoteka wyrobow gotowych /wyréb gotowy
- asortyment, dla ktérego wystawiono kwit zdania wyrobu gotowego/  za-
wiera informacje o wyrobach gotowych znajdujacych sie w magazynie. In-

formacje te niezbedne sg do prowadzenia ewidencji /Zilosciowo-wartoscio-
wo/ liczony stan aktualny, przychody i1 rozchody/.

7.Kartoteka narzedziowa zawierane dane o0 na-
rzedziach specjalnych /tj. produkowanych na zamowienie zakdadu/ i przy-
rzadach. Dane sa niezbedne do prawidtowego opracowania planu produkcji.

vW vW

ol



ini. Jerzy CHOLCHOWSK1

BIURO HANDLU ZAGRANICZNEGO
"ELWRO"

DZIALALNOSC
WROCLAWSKICH ZAKEADOW ELEKTRONICZNYCH "ELWRO"
W ZAKRESIE HANDLU ZAGRANICZNEGO

W marcu 1968 roku WZE "Elwro" przejeta od PHZ "Metronex" dziatalnosc¢
w zakresie handlu zagranicznego. Nastgpito to na podstawie zarzadzenia
Ministra Handlu Zagranicznego wydanego w porozumieniu z Ministrem Prze-
mys4u Maszynowego.

Uprawnienia WZE "Elwro™ obejmuja:

- eksport maszyn, matematycznych produkcji "Elwro"” oraz wyposazenia
zwigzanego z tymi maszynami

- obstuge techniczng wyeksportowanych maszyn i urzadzeh

- eksport i import mysli technicznej oraz ustug zwigzanych z maszy-
nami matematycznymi i ich wyposazeniem,

- import kooperacyjny urzadzen stanowigcych wyposazenie maszyn mate-
matycznych.

Dziatalnos¢ w zakresie handlu zagranicznego jest prowadzona przez
Biuro Handlu Zagranicznego "Elwro™"- BHZ "Elwro", ktdére jest jJednostka
organizacyjng "Elwro" dziatajgacq na pednym, wewnetrznym rozrachunku gos-
podarczym. Dyrektor BHZ jest jednoczesnie zastepca dyrektora "Elwro" do
spraw handlu zagranicznego.

BHZ "Elwro" realizujgc nadane Zaktadom uprawnienia, posiada prawa
i obowigzki przedsiebiorstwa handlu zagranicznego. W zakresie dziatal-
nosci handlu zagranicznego BHZ obowigzuja zasady organizacji, przepisy
oraz system finansowy ustalone dla przedsiebiorstw handlu zagranicznego.
W zakresie innych zagadnien BHZ podlega przepisom dotyczacym jednostki
macierzystej.

Nadzér Ministra Handlu Zagranicznego nad BHZ "Elwro" w zakresie wy-
konywanych uprawnien sprawuje Dyrektor Naczelny PHZ "Metronex'. Wykona-
nie zadan BHZ "Elwro"™ w zakresie obrotu towarowego 1 p#atniczego z za-
granicg wkaczone jest do wykonania tych zadan przez PHZ 'Metronex'. Wy-
sokos¢ planow ustala "sie weddug dyrektyw Zjednoczenia w porozumieniu z
Dyrektorem Naczelnym PHZ 'Metronex''.

Przejecie dziatalnosci eksportowo-impor.towe j poprzedzone bydo ponad
trzyletnim, Scistym wspotdziataniem WZE "Elwro'™ z PHZ "Metronex'™. Pole-
gato ono na przygotowaniu akwizycji realizacji zabiegow akwizycyjnych,
przygotowaniu oraz realizacji reklamy wydawniczej i pozawydawniczej, jak
rowniez na uczestnictwie w negocjacjach dotyczacych zawieraniu kontrak-
téw. Fakty te nalezy uzna¢ za podstawe do przejecia uprawnien, bez Kktoé-

52



rych przedsiebiorstwo przemystowe nie moze. Uczestniczy¢ w dziatalnosci
eksportowo-importowej. Sprawg bardzo istotng jesli chodzi o przygotowa-
nia do tej dziatalnosci jest udziat przedsiebiorstwa w targach i wysta-
wach miedzynarodowych.

Zapoznanie sie z w/w sprawami ma dla przedsiebiorstwa duze znaczenie
ze wzgledu na:

- oilentacje rynkowa 1 poznanie konkurencji,

- poznanie, klientdw, ich potrzeb i wymagan,

- wyrobienie i przygotowanie kadry techniczno-handlowej
w przedsiebiorstwie.

BHZ "Elwro" wiele zawdziecza rowniez doswiadczeniom eksportowym wy-"
specjalizowanego przedsiebiorstwa "Elwro-Service*, ktore zajmuje sie re-
alizacjag dostaw eksportowych, przygotowaniem .personelu odbiorcéw,swiat-
czeniem ustug w okresie gwarancyjnym /i po jego uptywie/. Dzieki temu
przyczynia sie ono wydatnie do wzrostu eksportu.

Specjalisci "Elwro - Service" stanowig jednoczesnie baze doradcéw tech-
nicznych w rozmowach i negocjacjach z potencjalnymi odbiorcami. Bez dob-
rze dziatajacej stuzby serwisowej nie mozna zapewni¢ sprawnej organiza-
cji eksportu maszyn matematycznych.

Ekport BHZ "Elwro™ w 1968 roku zamkngk sie sumg ponad 13 min zd¢ dewi-
zowych. Wysokos$¢ eksportu byta ograniczona wydgcznie mozliwosciami do-
staw. Uzyskang efektywnos¢ mozna okresli¢ jJako co najmniej dobrg. Dzieki
temu uzyskano wysokie nagrody eksportowe. Eksport w 1969 roku przekro-
czyty 21 min zt dewizowych, a w latach nastepnych bedzie wzrastat o]
okoto 30% rocznie. Stein ten i1 przewidywania oparte sg na zawartych kon-
traktach rocznych i wieloletnich .

Najbardziej cenne jJest tu zawieranie kontraktow wieloletnich. Umozli-
wia wpdyw eksportu na programowanie produkcji i profilowanie programu
produkcyjnego przedsiebiorstwa. Posiadanie uprawnien umozliwia przed-
siebiorstwu kontakt z odbiorcg 1 z kupujacym, co przy tak skompl i kowa-
nych urzadzeniach jak maszyny matematyczne ma Ogromne znaczenie. Umoz-
liwia stosowanie najwkasciwszych, elastycznych form ¢o zapewnia uzyski-
wanie optymalnych wynikow.

Docenieni% doniostej roli stuzby serwisowej spowodowato, ze uruchamia
sie za granica delegatury techniczne "Elwro-Service", ktére dziatajg w
Scistej wspoédpracy z Biurem Handlu Zagranicznego "Elwro™. W organizacji
i.rozwoju stuzby serwisowej istnieje jednak wiele trudnosci, takich jak
problem etatow i1 funduszu plac, a.takze mozliwosci nabycia odpowiedniej
ilosci Srodkéw transportu.

Nastepnym zagadnieniem sg trudnosci wydawnicze dokumentacji «techni-
czno-ruchowej oraz organizacja szkolenia personelu odbiorcow. Z  tymi
sprawami borykat sie przedtem handel zagraniczny. Po przejeciu uprawnien
BHZ "Elwro" musiato pokona¢ samo te trudnosci. Bezposrednie dziatanie
utatwia jednak rozwigzywanie wielu trudnych problemow.

Doda¢ nalezy, ze WZE "Elwro" zostato uprawnione do wprowadzenia /o-
czywiscie po uzgodnieniu z Ministerstwem Handlu Zagranicznego i Mini-
sterstwem Przemysd4u Maszynowego/ eksperymentalnego systemu Ffinansowego,
uwzgledniajacego powiazanie wynikéw transakcji 3HZ "Elwro"™ z kontrahen-
tami zagranicznymi.

vW
/vV YAYAY,
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Mirostaw SIODLOWSK1
ZJEDNOCZENIE "MERA*

UTWORZENIE NOWEGO PRZEDSIEBIORSTWA
ZJEDNOCZENIA "MERA™

Zarzgdzeniem nr 8/0rg/69 Ministra Przemysdu Maszynowego z dnia 7 lu-
tego 1969 r. powotane zostato do zycia z dniem 1.1.1969 r. Wroctawskie
Przedsiebiorstwo Automatyzacji "Elam”," podlegte Zjednoczeniu Przemystu*®
Automatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera'.

Wroctawskie Przedsiebiorstwo Automatyzacji "Elam', zostato utworzone
na bazie Zak#adu Automatyki Wroctawskich Zakdaddédw Elektronicznych"Elwro.
Przedsiebiorstwu, bedzie podlegat Oddziak w Goérze Slaskiej i Pracownia
Projektowo-lechnologiczna,podlegta dotychczas WZE "Elwro'.

Do zadan nowego przedsiebiorstwa nalezy:

- projektowanie k#adéw automatyki, ze szczegolnym uwzglednieniem
zastosowania maszyn matematycznych do sterowania procesami techno-
logicznymi

- produkcja, kompletacja, montaz i uruchomienie urzadzen w zakresie
uktaddéw pomiarowych, sygnalizacji i regulacji automatycznej z uwz-
glednieniem techniki analogowej i cyfrowej

- serwis gwarancyjny i pogwarancyjny w zakresie dostarczanych urzag-
dzen.

Wroctawskie Przedsiebiorstwo Automatyzacji "Elam™ otrzymato rowniez
uprawnienia w zakresie generalnych dostaw dla potrzeb kraju,w zakresie
kompleksowej automatyzacji procesow technologicznych. Koniecznos¢ utwo-
rzenia specjalistycznego przedsiebiorstwa o zakresie dziatalnosci jak
to oméwiono wyzej wynika z bardzo duzego planowanego wzrostu potrzeb
krajowych, ktdore wg oceny osiggnag w roku 1975 wartos¢ ponad 3-krotnie
wiekszg niz w roku 1968.

Dotychczasowa dziatalnos¢ Zak#adu Automatyki Wroctawskich Zakdadow E-
lektronicznych "Elwro™ obejmowata automatyzacje najwiekszych obiektow
krajowych, jak: Zagtebie Miedziowe w Lubiniu, Huta im. Lenina, Huta War-
szawa, Huta Bobrek, Huta im. Bieruta, obiekty energetyki i inne.

Wykonawstwo kompleksowej automatyzacji roézni sie zasadniczo pod wzgle-
dem typu produkcji, jej form, jak i specyfiki organizacyjnej od pozosta-
4ej produkcji przemystowej WZE "ilwm™-produkcji maszyn matematycznych
bedacej podstawowa dziatalnoscig przedsiebiorstwa, btwarzald to szereg
trudnych probleméw w dziedzinach organizacji i zarzadzania. Dostosowanie
organizacji i zarzadzania Zaktadem Automatyki do jego specyficznej dzia-
+alnosci mogto nastgpi¢ jedynie w warunkach pednej samodzielnosci.
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Zagadnienie wyodrebnienia Zakdtadu Automatyki i przeksztatcenia go w
samodzielne przedsiebiorstwo bydo przedmiotem dyskusji przedzjazdowej
i zostato wy.suniete jako jeden z jej wnioskow.

Wydzielenie z WZE "Elwro"” Zak#adu Automatyki umozliwia wyprofilowanie
produkcji WZE “Elwro"™ i1 pozwoli na odzyskanie powierzchni zajmowanej do-
tychczas przez ten zak#ad.

AV
AV vWi

INFORMACJA O PRENUMERACIE "BIULETYNU MERA™
NA DRUGIE POLROCZE 1969r.

Wydawnictwa Przemysdu Automatyki® i Pomiaréw "MERAMETR™ informuja, ze
istnieje mozliwos¢ zaprenumerowania BIULETYNU MERA na okres Il pdédrocza
1969 roku.

Prenumerate na Il pédrocze mozna zamawia¢ w terminie do 10 maja br.
wg nastepujacych zasady

Prenumerate dla czytelnikédw indywidualnych przyjmuja urzedy, pocztowe
oraz listonosze. Czytelnicy indywidualni mogg dokonywa¢ wptat rowniez
na konto PKO-nr 1-6-100020 - Centrala Kolportazu Prasy i Wydawnictw "FUCH”
Warszawa, ul. Wronia 23.

Wszystkie instytucje panstwowe i spoteczne mogg zamawia¢ prenumerate
wydgcznie za posrednictwem Oddziadnw i Delegatur 'Ruch™.

Jednoczesnie informujemy, ze sg jeszcze do nabycia /w ograniczonej i-
losci/ poszczegélne numery BIULETYNU MERA z 1 podrocza br. w cenie 43 z°
za numer.

Numery z 1 pétrocza mozna nabywa¢ bezposrednio w WPAIP ""MERAMETR™
Warszawa - Palenica, ul. Poezji 19 /PAP Palenica/ /czb./.

AV AV
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4TH CONGRESS OF THE INTERNATIONA!
i FEDERATION OF AUTOMATIC
wakezalwa ves CONTROL-IFAC

prof. dr tuz. Wiadystaw JAROMINEK

iv Kongres ifac

Od 16 do 21 czerwca 1969 r. odbedzie sie w Warszawie IV Kongres [IFAC.
Stanowi¢ on bedzie wielkie wydarzenie w skali catego kraju ze wzgledu
na swdj charakter naukowy oraz szeroki zasieg miedzynarodowy, w szcze-
golnosci dla wszystkich oséb i dziedzin posrednio lub bezposrednio zwiag-
zanych z rozwojem i1 zastosowaniem automatykKi.

Nazwa IFAC oznacza skrot pednej nazwy w jezyku angielskim, a mianowi-
cie: INTERNATIONAL FEDERATION OF AUTOMATIC CONTROL /IFAC/ /MIEDZYNARO-
DOWA FEDERACJA STEROWANIA AUTOMATYCZNEGO/ .

Kazdy Kongres IFAC stanowi pewnego rodzaju podsumowanie ogolnoswiato-
wego dorobku w dziedzinie automatyki za okres ostatnich 3 lat. Dotych-
czasowe kongresy odbywaty sie:

1 Kongres IFACw 1960 r. wMoskwie - ZSRR;
Il Kongres IFACw 1963 r. wBazylei - Szwajcaria;
11l Kongres IFACw 1966 r. wlLondynie -W. Brytania.

Fakt zorganizowania kolejnego IV Kongresu w Warszawie nalezy ocenic¢
jako zaszczytne wyroznienie dla naszego kraju oraz potraktowa¢ jako do-
skonatg okazje do zapoznania sie z nowg dynamicznie rozwijajaca sie

dziedzing nauki i techniki, jakg niewgtpliwie jest automatyka. Udziat w
nim wezmie wielu wybitnych specjalistéow z catego Swiata, w tym przed-
stawicieli takich wysoko rozwinietych w dziedzinie teorii i zastosowan
krajow. jak: ZSRR, USA, Japonia, W. Brytania, Francja, Kanada, NRD, NRF,
CSRS, Szwajcaria, i inne.

Planowane wygtoszenie ponad 300 referatdw oraz atrakcyjny program
uwzgledniajacy plenarne, sekcyjne, sesyjne i dyskusyjne posiedzenia pro-
blemowe w dziedzinie teorii, elementow, uk#addéw i zastosowan automatyki
stworzy dla krajowych uczestnikow Kongresu szerokie mozliwosci przedy-
skutowania wielu nurtujacych ich zagadnien i1 probleméw. Z tych wzgledéw
w Kongresie winni wzig¢ udziat jak najliczniejsi przedstawicieli roznych
dziedzin gospodarki narodowej zainteresowani rozwojem i zastosowaniemau-
tomatyki w szerokim tego stowa znaczeniu. Dotyczy to w pierwszym rzedzie
przedstawicieli branzy automatyki 1 aparatury pomiarowej. Szczegétowe in-
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formacje o Kongresie mozna otrzyma¢ w Komitecie Organizacyjnym IV Kon-

gresu IFAC 1969 - Naczelna Organizacja Techniczna NOT - Warszawa, ul.
Czackiego 3/5.

Organizatorem Kongresu jest Naczelna Organizacja Techniczna w Polsce

- Poliki Komitet Pomiarow i Automatyki. y

Przewodniczacym Komitetu Organizacyjnego jest Minister Przemystu Ma-
szynowego Janusz Hrynkiewicz, a przewodniczacym, prezydentem IFAC- prof.
Pawet Jan Nowacki .

Ponizej podajemy wycigg z Informacji dla uczestnikéw krajowych Kon-
gresu.

Program Kongresu

Program Kongresu obejmuje:

- sesje plenarne
- dyskusyjne sesje okragtego stotu
- sesje techniczne.

Obrady Kongresu beda sie odbywa¢ w salach Patacu Kultury i Nauki w
Warszawie.

Zgtoszenia

Wszyscy uczestnicy 1V Kongresu IFAC proszeni sga o wnikliwe zapoznanie
sie ze wskazowkami umieszczonymi w informacji, ktdéra mozna otrzymac w
Komitecie Organizacyjnym IV Kongresu IFAC.

Ostateczny termin zgloszenia mija z dniem 15 maja 1969 r. Zgtoszenia
beda rejestrowane przez Biuro Sekretariatu IV Kongresu IFAC natychmiast
po ich otrzymaniu wraz z dowodem wptaty wpisowego. Zgtaszajacy sie o-
trzymaja potwierdzenie rejestracji.

Wpisowe
Optata za uczestnictwo w IV Kongresie IFAC wynosi:

- od uczestnika Kongresu - z+ 1200
- od uczestnika"Kongresu
/autora przyjetego re-

feratu/ - z+ 800
- od kazdej osoby towarzy-
szacej - 1z} 300

Wydawnictwaprzedkongresowe /preprinty/

Uczestnicy pragnacy otrzyma¢ wydawnictwa przedkongresowe na 1V  Kon-
gres IFAC proészeni sga o wypednienie odpowiedniej rubryki w karcie zgto-
szeniowej i podanie czy sg zainteresowani otrzymaniem pednego kompletu
wydawnictw przedkongresowych, czy tez tylko kupnem poszczegdlnych toméw
publikacji Sekcji Technicznych..

Optaty za wydawnictwa przedkongresowe Wwynosza:

- za komplet preprintdéw zawierajgcy 50 tomow
referatow ,Xi3 referaty w wersji angielsko-
rosyjskiej -zt 1200

- pojedynczy tom sesji technicznej w wersji
angielsko-rosyjskiej - z4 60

- dodatkowy tom obejmujacy tdumaczenie
referatow z jezyka rosyjskiego na jezyk

angielski zt 600
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Wszystkie zaméwienia wydawnictw przedkongresowych dokonane®przed "15
kwietnia 1969 r. wraz z udokumentowang wptata bedg zrealizowane przed
przybyciem uczestnika na Kongres, a zaméwienia®™ dokonane po 15 kwietnia”
bedg zrealizowane po przybyciu uczestnika na Kongres.

Materiaty kongresowe®

Kazdy uczestnik Kongresu IPAC w ramach .opkaty za uczestnictwo . po-
trzyma komplet streszczen/303 referaty/ bedgcych przedmiotem obrad se-
syjnych w wybranym przez-siebie jezyku /Zangielskim, francuskim,niemiec-
kim lub rosyjskim/. Kazdy uczestnik otrzyma rowniez komplet referatéw
przegladowych, bedacych przedmiotem obrad plenarnych /w jezyku, angiei-
,Skim/. Istnieje mozliwos¢ dokupienia dodatkowych Jcompletow streszczen*®
referatow przyjetych na IV Kongres IFAC w cenie 160 zi.

Jezyki kongresowe i tdumaczenia

THumaczenie Obrad Plenarnych bedzie sie odbywato systemem Symultanicz-
nym w czterech oficjalnych jezykach IFAC; w angielskim, francuskim, nie-
mieckim i rosyjskim.

THumaczenie Sesji Technicznych bedzie przeprowadzane systemem symul-
tanieznym w dwéch jezykach IPAC - angielskim i rosyjskim. -

Dyskusje Okragtego Stotu przeprowadzane bedg bez thumaczy.
>/ \ "m: ]

v
Wycieczki pokongresowe

Program Kongresu przewiduje zorganizowanie szeregu wycieczek  £okon-
gresowych w dniach od 22 do 27 czerwca.-Wykaz wycieczek bedzie podany w
Informacji dla uczestnikéw krajowych.

Uwagi uzupedniajace

Sekretariat Komitetu Organizacyjnego i Biura 1V Kongresu IPAC, jest czyn-
ny w godz. od 8,30 - 16,00, telefon nr 27-36-08. Adres: Warszawa 1/ ul.
Czackiego 3/5.

W nastepnym numerze "Biuletynu Mera' podane zostang programy Besji
plenarnych, dyskusyjnych sesji okragtego stodu oraz sesji technicznych.;.

AV
AV /77
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WSKAZOWKI DLA AUTOROW "BIULETYNU MERA*

Autorzy prac przeznaczonych do zamieszczenia w "Biuletynie Mera" sg
proszeni o przestrzeganie nizej wymienionych wskazowek.

1. Objetos¢ prac. Prace nie powinny przekracza¢ w zasadzie 15 stron
maszynopisu /3/4 arkusza wydawniczego/. Odstepstwa od tej reguly sg b+
puszczalne jedynie po kazdorazowym porozumieniu sie z Redakcja.

2. Maszynopis prosimy nadsyfa¢ w 3 egzemplarzach, z ktérych jeden mu-
si by¢ oryginalny /nie kopia/. Z lewej strony nalezy zostawic margines
5 cm, miedzy wierszami stosowa¢ tzw. podwéjng interlinie. Kartki powin-
ny by¢ u géry ponumerowane. Na pierwszej stronie artykudu w lewym rogu u
gory nalezy poda¢ pedne imie i1 nazwisko autora oraz nazwe uczelni 1iub
instytutu i miejscowos¢, np.:

Dr inz. Jan Zielinski
Osrodek Techniki, Or-
ganizacji i Normowa-
nia "Meratech"

Maszynopis nie powinien zawiera¢ poprawek, a wszystkie wzory i symbole
musza by¢ wpisane atramentem wyraznie 1 przejrzyscie.

3. Wyrdznienia w teksScie. Prosimy o niedokonywanie zadnych wyrdéznien
w trakcie pisania na maszynie /np. pisanie tytuktow duzymi literami, uzy-
wanie rozstrzelonego druku, podkreslanie na maszynie itp./. Jedynym spo-
sobem wyréznienia poszczegélnych stdéw lub fragmentdédw tekstu jest ich"pod-
kreslanie zwykdym oddéwkiem: linig przerywang - dla zaznaczenia druku roz-
strzelonego /spacji/ i linig ciagltg - dla zaznaczenia druku wersalikami
/duzymi literami/.

4. Wzory. Nalezy wpisywa¢ atramentem i bardzo wyraZnie. Jedynie naj-
prostsze symbole /poszczegélne litery/, wystepujace w tekscie mozna pi-
sa¢ na maszynie. Numery wzordw prosimy podawa¢ w nawiasie z prawej stro-
ny. W przypadku uzycia liter greckich trzeba za kazdym razem na margi-
nesie,,powtérzyc., ,odpowiednig litere/ zaznaczajac pednym stowem jejJ nazwe
/np. alfa, beta itd./.

5. Rysunki. Autorzy dostarczajg do redakcji /w 1 egzemplarzu/ rysun-
ki, wykonane w ostatecznej postaci /tuszem na kalce/. W wyjatkowych przy-
padkach redakcja wykona rysunki- we wkasnym zakresie, np. reprodukcje
z doreczonych przez autora zrdoded. Podpisy do ’rysunkéw nalezy zakgczac
na oddzielnej kartce zatytutowanej: »Podpisy pod rysunkami''z podaniem za
kazdym razem skrotu Rys. i numeru rysunku, np. Rys.1l, Rys.2.

6. Literatura. Na koncu artykutu pozadane jest umieszczenie wykazu lir
teratury,Za"tytuZowanegb-iLiteratura. Kolejnos¢ pozycji powinna odpowiadac
kolejnosci cytowania ~ ich w tekscie.

7. W stosunku do artykuddéw szczegdlnie trudnych autorzy proszeni sg
0 przeprowadzenie jednej korekty. Po otrzymaniu przepisanego artykutu
1 przeprowadzeniu korekty nalezy artykut jak najszybciej zwréci¢ do Re-
dakcji .Przetrzymywanie artykudu w korekcie przez, czas dduzszy iiiS 3 dni
moze spowodowac przesuniecie artykudu do jednego z nastepnych numerdw.
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WYDAWNICTWA PRZEMYSLU AUTOMATYKI | POMIAROW
"MERAMETR"

Branzowy Zaktad Matej Poligrafii

przy Przedsiebiorstwie Automatyki Przemystowej "PAP"w Fatenicy

Dziatalno$¢ wydawnicza

- Periodyki
Wydawnictwa Zjednoczenia Przeniystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej
- Biuletyn "MERA"

- Koordynacja Branzowa

Wydawnictwa Przemystowego Instytutu Automatyki i Pomiaréow
- Biuletyn "PIAP"

- Prace "PIAP"

- Przeglad 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 obowigzujacych cennikow.

Dziatalno$¢ reklamowa
- Organizacja imprez, wj*staw, pokazéw
- Filmy techniczne

- Inne ustugi reklamowe
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