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inz. Wojciech. PASIERBITtSKI
Zjednoczenie ''Mera"

NOWE PRZEKAZNIKI CZASOWE

Zak¥ady Aparatury Elektrycznej 'Mera-Refa" w Swiebodzicach, specjali-
zujace sie w  produkcji przekaznikéw., przygotowujg produkcje nowoczes-
nych przekaznikéw czasowych przy pomocy znanej Firmy szwedzkiej All-
manna Svenska Elektriska Aktiebalaget - "ASEA".

Produkcja nowych przekaznikéw czasowych,oznaczonych symbolem RTs-60,
bedzie rozpoczeta w 1 pétroczu przyszdego roku.

Przekazniki RTs-60 znajda zastosowanie: w ukdtadach sterowania auto -
matyki przemystowej, w niektérych ukdadach zabezpieczen energetycznych
oraz w ukdadach zabezpieczen i automatyki urzadzen morskich.

Moga one pracowa¢ we wszystkich strefach klimatycznych o stopniu za-
grozenia T 1I1.

Pot. 1.



Przekazniki RTs-60 charakteryzuje nowoczesnosS¢ rozwigzania konstruk-
cyjnego, mate gabaryty, znaczna ilos¢ elementow z tworzyw sztucznych w
miejsce klasycznych metali kolorowych oraz wysokie parametry tech-
niczne .

Nowy przekaznik zastgpi dotychczas -produkowane starsze typy /grupe
RS-500/ .

Przekaznik typu RTs-60 wyposazony jest w silniczek synchroniczny
sprzegany z czdonem zwdocznym przy pomocy elektromagnesu.Cz4on zwkoczny
sktada sie z przektadni zebatej oraz przekdadni planetarnej, uruchamia-
Jjacej ukdad stykow po uptywie zadanej zwhoki czasowej.

Podstawowe elementy przekaznika: silniczek, czdon zwkoczny,elektro. -
magnes sa razem z pozostalymi czeSciami montowane na ramie zamocowanej
do phyty cokotu. Pytoszczelna obudowa z przezroczystego tworzywa: asttucz
nego chroni przekaznik przed zanieczyszczeniami.

Na ptycie czotowej obudowy umieszczone sg pokretda stuzace do nasta-
wiania zwkoki czasowej .

Do obudowy zamocowany jest wahliwy uchwyt, umozliwiajacy +atwe wyje-
cie przekaznika.

Przekaznik jest wyposazony we wskaznik odmierzania czasu.

Przekazniki typu RTs-60 wykonywane beda w trzech wersjach:
1. Przekaznik RTs-61, w ktorym silnik i elektromagnes polaczone sg row-
nolegle.

«2* Przekaznik RTs-62, w ktérym silnik i elektromagnes maja oddzielne wy-
prowadzenia.

Hya. 2. Schemat polgczen przekaznika typu ETb-62



3. Przekaznik RTs-63, W ktorym poczatki obwodéw silnika i elektromagne-
su sg potaczone razefn, korice zas oddzielnie.

. Przekaznik ten pozwala na sumowanie czasow trwania przychodzacych ko
lejno sygnatéw sterujagcych. Gdy suma czaséw zliczonych osigagnie nasta-
wiong zwkoke czasowg, nastepuje zadziakanie stykow zwkocznych.

Eya. 4. Szkio rozmiarowy przekaznikéw z gniazdem wtykowym do
zabudowania natablicowego /doprowadzenie przewodéw od

atrony tylnej/

Dane techniczne

Zasilanie przekaznika 220 V, 50 Hz
Napiecie znamionowe 24; 110; 220 V 50 Hz
110;.120; 220 V 60 Hz
Zakres pracy: 0,8 & 1,1Un o
Moc pobierana: 1,8 + 4 VA /w zaleznosci od typu/
Skala czasu: 0,3 s + 60 h w 6 zakresach
Czas powrotu: 15 ms
Wykonania stykow: zwkoczne  bezzwkoczne
RTs61 ip + 1z 1z
RTs62 1z + 1r 1z

RTs63 P+ 1z 1z



Ry3. 5. Oznaczenia zaciskéw Rys. 6» Szkic rozmiarowy przekaznikéw z gniazdem wtykowym do
/04 tyku/ zabudowania zatablicowego /doprowadzenie przewodéw od
strony tylnej/

Dopuszczalne obcigzenie ciggle: 5A

ZdolInos¢ zakaczania: 10_A

Trwatosc: 10

Napiecie probiercze: 2500 V, 50 Hz

Waga netto: 0,5 kG; 0,6 kG z gniazdem wtykowym

Hys. 7. Szkio rozmiarowy przekaznikéw z gniazdem wtykowym
do zabudowania natablicowego /doprowadzenie przewodow

od strony ozotowej/

Producent: Zakdkady Aparatury Elektrycznej 'Mera-Refa’, Swiebodzice,
ul. Strzegomska 23.



mgr inze Tadeusz CIUKSZO
Wroctawskie Przedsiebiorstwo Pomiardéw
i Automatyki Elektronicznej '"Mera”

Pracownia Projektowo-Technologiczna

DZIALALNOSC PROJEKTOWA
WROCLAWSKIEGO PRZEDSIEBIORSTWA POMIARCW
I AUTOMATYKI ELEKTRONICZNEJ ™"MERA™

1 Wstep

WPPIAE "Mera™, specjalizujgca sie w dostawach ukdadéw pomiarowych,
automatyki i1 komputerowych systeméw sterowania,wykonuje réwniez we wkas-
nym zakresie dokumentacje projektowg dla tych dostaw.

Przygotowanie dokumentacji projektowej wyprzedza wkasciwy etap rea -
lizacji dostaw. Rozwigzania techniczne 1 jakos¢ projektéw zasadniczo
wptywaja Jia ekonomike procesu dostaw, a takze okreslaja uzyskiwane p6z-
niej efekty automatyzacji. Przestanki te stanowig o roli, jaka odgrywa
jednostka projektowa w ramach Przedsiebiorstwa. W niej w plierwszej ko-
lejnosci uwidoczniaja sie kierunki i tendencje rozwojowe, a jJej praca
rzutuje w duzej mierze na ekonomiczng strone dziatalnosci Przedsiebiors
twa.

Dokumentacja projektowa opracowywana jest w Pracowni Projektowo -
Technologicznej, dzialajacej na zasadach biur projektow.Pracownia pows-
tata w poczatku 1963 r. i od tego czasu nieprzerwanie towarzyszy rozwo-
Jjowi wroctawskiego osrodka automatyzacji. Poczatkowo dziatata ona przy
WiE "Elwro™, a nastepnie po wydzieleniu z "Elwro” pionu automatyki-przy
Wroctawskim Przedsiebiorstwie Automatyzacji "Elam'. Z chwilg integracji
wroctawskiego osrodka automatyzacji - Pracownia weszda w skdad WPPIAE
"Mera'.

Pierwszy okres to etap poszukiwania wkasciwych form i kierunkéw
dziatania, ustalenia odpowiedniej organizacji projektowania,doboru kadr
oraz wypracowania metod wspéddziatania z innymi jednostkami organiza-
cyjnymir uczestniczacymi w procesie realizacji dostaw.

Kolejny etap "normalnej' dziatalnosci projektowej rozpoczat sie
jeszcze w WZE "Elwro™ 1 by* kontynuowany w WPA "Elam™. Przejscie do te-
go etapu bydto mozliwe w wyniku uzyskania odpowiednich doswiadczen wkas-
ciwego wyprofilowania przez kierownictwo Przedsiebiorstwa dziatalnosci
Pracowni, a przede wszystkim dzieki istnieniu we wrockawskim Srodowisku
technicznym wysoko kwalifikowanych kadr i wykorzystaniu absolwentow Po-
litechniki Wroctawskiej 1 innych uczelni krajowych i zagranicznych.

W okreBie tym opracowano i wdrozono szereg projektéw w kraju i za
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granica. Odniesiono wiele sukcesow, byky tez i niepowodzenia. Nastgpid/»
dalsze pcigkebianie doswiadczen i1 wzmocnienie kadrowe. Obeeny okres to
stap przechodzenia do "dojrzatej" dziakalnosci projektowej. Uzyskane
wczesniej doswiadczenia pozwolidy na udoskonalenie strony  technicznej
projektow, -jak rowniez organizacji ich opracowywania i wdrozen.Etap ten
rozpoczat sie juz w WPA "Elam”. Obecnie, dzieki iIntegracji wroctawskie-
go osrodka pomiaréw i automatyki stworzone zostaly warunki do "dalszego
rozwoju. Przedsiebiorstwo dysponuje duzym zapleczem techniczno-rozwojo-
wym, produkuje we wlkasnym zakresie elementy 1 urzadzenia, posiada znacz-
nie wieksze mozliwosci finansowe niz pojedyncze instytucje. Czynniki te
przy umiejetnym wykorzystaniu, gwarantuja szybki rozwdj calego Przed-
siebiorstwa, w tym i1 dziatalnosci projektowej.

Poczatkowo Pracownia opracowywata projekty w zakresie aparatury kon-
trolno-pomiarowej i regulacyjnej na bazie systemu pneumatycznego lub
elektronicznego. Pierwsze dostawy w zakresie systemu elektrycznego opie-
raty sie na produkowanym w WZE "Elwro” systemie WTI._.Nastepnie zaczeto
wykorzystywa¢ system URS, ktdéry obecnie produkowany juz jest na elemen-
tach "scalonych.

Stosunkowo szybko zainteresowano sie w Pracowni zastosowaniami -kom-
puteréow do centralnej rejestracji i przetwarzania danych oraz sterowa-
nia procesami technologicznymi, Kierunek ten rozwinat sie jeszcze w o-
kresie przynaleznosci Pracowni do WTE "Elwro™. Obecnie dziedzinie prze-
mystowych zastosowan komputerdéw poswieca sie coraz wiecej uwagi.Stanowi
ona jeden z zasadniczych kierunkdow dziatania WPPIAE "Mera' .

2. Zakres dziatalnosci projektowej

Pracownia Projektowo-Technologiczna $wiadczy komplet ustug w zakre -
sie przygotowywania dokumentacji projektowej dla realizowanych przez
Przedsiebiorstwo dostaw. Dziatalnos¢ w tym zakresie normowana ogolnymi
przepisami obejmuje:

m- zatozenia techniczno-ekonomiczne na automatyzacje obiektéow / w zakre-
sie pomiardw, sterowania, regulacji, sterowania komputerowego/-,

- projekty techniczne dla realizowania dostaw,
- oprogramowanie uzytkowe dla komputerowych systeméw sterowania,
i

- opracowaniai .dokumentacje pomocnicze niezbedne dla prawiddowego przy-

gotowania i realizacji dostaw.

Oprocz bezposredniego przygotowania dokumentacji Pracownia  Swiadczy
ustugi =w zakresie doradztwa technicznego /konsultacje,” opiniowanie roz-
wigzan obcych, analizy probleméw itp./.

Przedsiebiorstwo warunkuje realizacje dostaw wykonywaniem w Pracowni
co najmniej projektu technicznego. Projekty techniczne opracowywane sg
na podstawie ZTE wykonanych we whkasnym zakresie i zatwierdzonych przez
Inwestora lub tez na bazie ZTE dostarczonych przez Inwestora.

Projekty techniczne ukfaddéw pomiarowo-regulacyjnych, badz tez  kom-
puterowych systeméw sterowania obejmuja, zgodnie z przepisami, w eaes*
ciach opisowej 1 rysunkowej:

- techniczne rozwigzanie ukdadéw 1 systeméw;

- zakres realizowanych dostaw i ich koszt,

- zakres 1 sposob wykonania wszystkich czynnosci 1 robot w trakcie przy-
gotowania i realizacji automatyzacji obiektu.



W przypadku komputerowych systeméw sterowania projekt techniczny o-
bejmuje ponadto.oprogramowanie uzytkowe systemu. Podstawg do wykonania
programéw sa algorytmy okreslajace sposob dziatania systemu w trakcie
realizacji zaktadanych dla niego funkcji.

Opracowanie algorytméw sterowania 1 optymalizacji jest najbardziej
.odpowiedzialnym i trudnym zadaniem przy przemystowych zastosowaniach
komputeréw. Niezbedna jest przy tym gruntowna znajomosc¢ technologii,
sposobu kierowania procesem 1 zarzadzania danym odcinkiem produkcyjnym.
Informacja jakosciowa o procesie musi by¢ uzupedniona informacjg o]
charakterze ilosciowym. Uzyskanie tych danych mozliwe jest w trakcie
identyfikacji procesu w oparciu o specjalistyczne metody matematyczne
i przy uzyciu odpowiedniego sprzetu technicznego. Przygotowanie -algo-
rytméow wymaga wspodpracy zaréwno automatykéw, systemowcow jak i tech-
nologéw, matematykédw oraz ekonomistow.

,W Pracowni Projektowej prowadzi sie prace nad algorytmizacja pro-
cesOw. Oczywiscie prace te w naszych warunkach maja ograniczony zakres
i dlatego tez z regudy zada sie od zamawiajacego dostarczenia algoryt-
mow .

3. Organizacja projektowania

Pracownia Projektowo-Technologiczna ma aktualnie / przy przeszto
stuosobowej kadrze/ zdolnos¢ produkcyjna rzedu 13 - 15 min zk rocznie.

Struktura organizacyjna Pracowni oparta jest na dziataniu produk-
cyjnych zespotéw projektowych, ktorych stan ilosciowy i organizacyjno-
finansowy odpowiada pracowniom w biurach projektow.

Oprécz zespotdw projektowych istniejg: Dziat Studiow, komorka kosz-
torysowania oraz szereg dziatéw lub zespoldw o charakterze administra-
cyjno-ustugowym i1 pomocniczym.

Stan techniczno-organizacyjno-kadrowy zespodow projektowych umozli-
wia iIm opracowanie we wkasnym zakresie kompletnej dokumentacji z wy -
Jjatkiem kosztorysow.

Projektowanie odbywa sieWw grupach projektowych, tworzonych z czdon-
kow zespotu. Wielkos¢ i1 skdad grupy zaleza od rodzaju projektu.Pracami
projektowymi grupy kieruje projektant kierujacy lub- w przypadku  du-
zych projektéw, czy tez grupy projektéw powigzanych branzowo gtéwny
projektant. Poprawnos¢ rozwigzan nadzoruje projektant sprawdzajacy,
powodywany spoza grupy projektowej oraz Rada Techniczno-Ekonomiczna o-
ceniajaca i opiniujaca projekt przed przekazaniem do realizacji.Catos¢
prac koordynuje kierownik zespotu, ktory jednoczesnie sam bierze czyn-
ny udziat w projektowaniu.

W trakcie projektowania, rozwigzania konsultowane sg z réznymi jed-
nostkami naukowo-badawczymi lub projektowymi._Wykonanie specjalistycz -
nych fragmentéw projektow zleca sie na zewngtrz lub zatrudnia sie do
tego celu, na niezbedny okres odpowiednich specjalistéw. Praktyka taka
daje mozliwosci szybkiego rozwiazania wielu problembw 2z zakresu tech-
nologiil proceséw, badz tez zagadnienn wymagajacych  wyspecjalizowanego
aparatu matematycznego. Obecnie powszechne sg juz kontakty z matematy-
kami Uniwersytetu Wrockawskiego, ktorzy uczestniczyli przy opracowywa-
niu Kilku projektéw z zakresu zastosowann komputeréw.

Projektowanie odbywa sie zgodnie z ogélnymi przepisami dotyczacymi
projektowania inwestycji jak tez wewnetrzhymi zasadami 1 instrukcjami
okreslajacymi zakres, "zawartosS¢ i wymagania dotyczace rozwigzan i po-
staci dokumentacji. W wielu przypadkach korzysta sie z wkasnych kata-



logobw gotowych rozwigzan lub tez katalogéw obcych. W catosSci stypizowa-
ne sa zagadnienia ohudéw, szaf i1 pulpitow. Obecnie prowadzi sie dalsze
prace majace na celu znormalizowanie procesu projektowania i maksymalng
typizacje rozwigzan. m

Przy takiej,ogélnie tu przedstawionej organizacji projektowania uzy- <
skuje sie Sredni okres realizacji ZIE - rzedu 3 miesiecy 1 PT - rzedu
6 miesiecy. Oczywiscie, w konkretnych przypadkach, w zaleznosci od wiel-
kosci zadania projektowego okresy te skracaja sie lub wydtuzajg. Plano-
wane przedsiewziecia organizacyjno-techniczne zmierzajg w kierunku
skréocenia cyklu projektowania bez nadmiernego zwiekszenia wysidku pro -
Jektantow.

4. Specjalizacja techniczna i branzowa

W dotychczasowej dziatalnosci Pracowni Projektowej wypracowano pew-
ne kierunki, W ktérych uzyskano duza specjalizacje. Odnosi sie t6 za-
réowno do projektowania na okreslonych systemach elementéw, jak i do pew-
nej grupy procesow technologicznych. Specjalizacja okreslona jeBt roéw-
niez przez Srodki techniczne produkowane w Przedsiebiorstwie.Dotychczas
produkcja ta /stosunkowo niewielka w WPA "Elam"/ w matym stopniu wphyr
wata na specjalizacje techniczng. W przyszdosci zasadniczym Kkierunkiem
beda: automatyka elektroniczna i komputerowe systemy sterowanid.

Jak juz wspomniano we wstepie, w Pracowni opracowano i wdrozono wie-
le projektéw bazujacych zaréwno na systemie automatyki pneumatycznej,
jak I .elektronicznej . Realizowano tez projekty wykorzystujace technike
cyfrowg /elementy logiczne/, rozwinieto takze kierunek zastosowann kom-
puterow.

W zakresie specjalizacji branzowej uzyskano dotychczas najwiecej do=
Swiadczen w przemystach: cementowym, papierniczym, energetyce, hutnic-
twie zelaza 1 stali.

Oproécz tych podstawowych dziedzin wykonano dokumentacje dla wielu
innych branz. Mozna tu wymieni¢ chemie, cukrownictwo, przemyst paszowy,
ceramiczny, hutnictwo szkd#a, mikroelektronike, przemyst gumowy.

Przykdadami mogg by¢ takie projekty, jak:

- PT pomiaréw i automatyki *catego ciggu procesow w cementowniach: Chedm
11, Kujawy, Rudniki, Odra;

- PT pomiardw i automatyki EC tédz 11 i EC tédz 111 /system elektroni-
czny/ 1 EC Machéw /system pneumatyczny/;

- ZTE 1 PT automatyki maszyn papierniczych i tektumic produkcji Pampa
Cieplice / w zakresie tym istnieje w zasadzie stata kooperacja polega-
Jaca na projektowaniu i dostawach automatyki dla kolejnych  produkowa-
nych maszyn papierniczych dla kraju i na eksport/;

- ZTE 1 PT oraz oprogramowanie komputerowego systemu Sledzenia.przepty-
wu materiatdw w Hucie "Warszawal /w oparciu o algorytmy ' Biprohutu "
W-wa/; \Y%

- PT komputerowego optymalizatora ciecia w walcowni ciagtej keséw w Hu-
cie im. Lenina Zalgorytmy whkasne/;

- Oprogramowanie dla komputerowego Systemu Kierowania Produkcjg w Hucie
im. Bianita /w oparciu o algorytmy /Biprohutu" Gliwice i IMZ/;

- PT uk#adu sterowniczego prasa hydrauliczng bazujacego na elementach
logicznych;

- PT zespotbéw sterowania wirdowkami .
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5. Perspektywy rozwojowe

Budowa wielu nowych zak#adow produkcyjnych i imodernizacja istniejg-
cychpociggaja za soba koniecznos¢ wyposazenia ich w automatyke klasycz-
na i1 komputerowa.

Zaspokojenie chocby czesci stale rosngcych,® krajowych potrzeb wyma-
ga istnienia Bilnego i1 jednoznacznie ukierunkowanego organizmu. Inte-
gracja wroctawskiego osrodka automatyki dokonana w ramach V/PPiAE'Mera'
wychodzi naprzeciw tym potrzebom. Przedsiebiorstwo zajmuje sie  cato-
ksztatcem zagadnienn automatyzacji, poczawszy od prac naukowo - badaw -
czych, poprzez konstrukcje elementéw automatyki i ich produkcje, do
projektowania i wdrozen na obiektach.

Dokonana integracja ma zasadniczy wptyw na dalszy rozwdj dziatal-
nosci projektowej. Wynika to przede we :ystkim ,ze zwiekszenia mozliwos-

ci dostaw, a wiec ze wzrostu zapotrzebowania na dokumentacje. Innym
waznym czynnikiem jest uzyskanie bazy elementowej. Wkasna produkcja
elementdw i urzadzen automatyki wywiera bezposredni wpdyw na Jakoscé

rozwigzan, umozliwia bowiem dokdadne poznanie mozliwosci tych ukdadéw,
a takze szybkg, w koniecznych przypadkach, ich adaptacje do specyficz-
nych potrzeb danego procesu. Istnienie przy Przedsiebiorstwie silnego
osrodka badawczo-rozwojowego pozwala na rozwiniecie prac, ktdrych rea-
lizacja nie byta przedtem mozliwa.

Duze zapotrzebowanie na automatyke stwarza potrzebe zwiekszenia moz-

liwosci produkcyjnych Pracowni Projektowej i Bedzie to sie odbywato
czesciowo poprzez wzrost zatrudnienia /szczegdlnie dotyczy to specja -
listéw w zakresie komputerdéw i programowania/, ale przede wszystkim

poprzez szereg przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych.

Weryfikacja polityki Inwestycyjnej wymaga maksymalnego skrécenia
cyklu projektowania. Zamierzenia w tym kierunku polegajg na optymalnym
dopasowaniu grup projektowych do zadan w ramach poszczegélnych projek-
tow, dalszej specjalizacji technicznej i1 technologicznej, maksymalnej
typizacji rozwiazan, polepszaniu organizacji pracy oraz wprowadzeniu
nowoczesnych technicznych Srodkéw nronektpwych.

Szczegblnie istotne jest utworzenie  0OSrodka symulacyjno-urucho-
mieniowego, Wwyposazonego w maszyne cyfrowg i niezbedny zespot
srodkéw technicznych do prowadzenia prac w zakresie badania systemow
komputerowych oraz uruchomienia oprogramowania uzytkowego. Posiadanie

takiego osrodka jest podstawowym warunkiem realizacji projektéw z za-

kresu sterowania komputerowego. Dotychczasowa praktyka polegajagca na

dzierzawieniu czasu pracy maszyny cyfrowej i umozliwiajagca jedynie uru-

chomienia programéw uzytkowych jest oceniana negatywnie. Oprdcz podstawo-
wego ograniczenia zakresu niezbednych do wykonania prac korzystanie z ob-
cej maszyny 3twarza wiele k#opotdw organizacyjnych i w konsekwencji wply-
wa ujemnie na jakosS¢ opracowan 3;a2rwyd+u2a cykl proj%rtowania.

Dalsza specjalizacja projektowa bedzie zmierzata do zastosowaC auto-
matyki elektronicznej oraz komputerowych, systemow sterowania.W zakresie
pomiarow j automatyki podstawowym systemem bedzie produkowany v WPPIAE
"Mera'" system URS wykonywany na elementach scalonych._Komputerowe Syste-
my Sterowania beda budowane przez kilka najblizszych lat w oparciu o]
produkowany w Przedsiebiorstwie System Modudow Automatyzacji /SMA/wspot- -
pracujacy z komputerami serii ODRA 1300 /0DRA,1325, ODRA 1305/. System
ten rowniez bazuje na elementach scalonych.
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"Wymienione wyzej Srodki techniczne reprezentujg dobry poziom technicz
ny 1 z pewnosciag zaspokoja wymagania wielu odbiorcow.

Specjalizacja branzowa bedzie kontynuowana w zakresie procesow,w Kto-
rych posiadamy juz znaczne doswiadczenia 1 rozszerzania na “przemysty,
w ktorych przewidywana jest duza ilosO zastosowan, umozliwiajgcych kon-
tynuacje 1 wykorzystanie uzyskiwanych doswiadczen.

Specjalizacji branzowej sprzyjaja wieloletnie umowy pomiedzy Przed-
siebiorstwem i odbiorcami. Przykfadem moze tu stuzyd zawarte ostatnio
porozumienie miedzy WPPIAE "Mera'', a Hutg Katowice na projektowania i1 do

stawy ukdadow pomiarowo-regulacyjnych i komputerowych systembw sterowa-
nia dla nowo budowanej huty "Katowice™.

Dziesie¢ lat istnienia Pracowni Projektowej pozwoli4o na uzyskanie
oennych doswiadczen, wypracowanie odpowiednich metod dziatania i trady-
cji. Powstat przy tym zgrany i1 peden inicjatyw kolektyw ludzki.

Dotychczasowa historia rozwoju Pracowni, preznos¢ i doswiadczenie kadr
pozwalajg sadzi¢, iz stworzone obecnie dzieki integracji osrodka wrocta-
wskiego dodatkowe mozliwosci rozwojowe beda w pedni wykorzystane.

UuU ILU Ul
uu

mgr inz. Eugeniusz ZYBURA
Instytut Elektrotechniki

METODYKA PROWADZENIA BADAN NIEZAWODNOSCIOWYCH
URZADZEN TECHNICZNYCH
W WARUNKACH LABORATORYJNYCH /cz. 11/

6. Okreslenie licznosci prébki i czasu prowadzenia badan

W procesie badania niezawodnosci w warunkach laboratoiyjnych podstawo-
wym zadaniem jest obserwacja urzadzen wytypowanych do badan i rejestracja
uszkodzen /jesli oczywiscie nie ma mozliwosci zautomatyzowania tego proce
su/. W praktyce, w wiekszosci przypadkéw nie jest mozliwe uzyskanie infor

macji statystycznych i1 technicznych o catej partii wyprodukowanych urzg-
dzen. W tej sytuacji nalezy wylosowa¢ w mysl zasad Polskiej Normy W o-
kreslong i1los¢ urzadzen, stanowigcych prébke losowg i podda¢ ja procesowi
badarn. Eezultaty badann uzyskane w procesie kontrolnym prébki nie tylko
charakteryzuja kazde urzadzenie jako element proébki, ale sa rownisz dosta
tecznie reprezentatywng charakterystyka niezawodnosciowg calej partii.
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Procedura okreslania licznosci prébki i czasu trwania procesu kontrol-
nego wigze sie Scisle ze znajomosSciag prawa rozk#adu prawdopodobienstwa *
Czaau poprawnej praoy urzadzenia, jak tez z wymaganiem dotyczacym dok¥ad-
nosci okreslania parametrow tych rozk¥adéw.

Jak juz podano w p.4 zawaze mozna, w przypadku posiadania dostatecznej
i adekwatnej informaoji statystycznej, okresli¢ posta¢ rozkdadu i jego
parametry. Natomiast w przypadku brsku takiej informacji nalezy, nieste-
ty, korzysta¢ z pewnych cech podobieristwa pomiedzy urzadzeniami przewidzia
nymi do badann i urzadzeniami juz przez kogo$ przebadanymi w sensie staty-
stycznym. Jesli np. wiadomo, ze Sredni czas poprawnej pracy okreslonego
typu urzadzenia, np. stabilizatora ferrorezonansowego podlega prawu Gaussa,
to na podstawie posiadanych informacji mozemy okresli¢ licznos¢ kontrol-
nej probki na podstawie wzoru [8]
2 2
OC = «t

gdzie:

%C - stabelaryzowane rozwigzanie réwnania
P

1 [z ©
l-/z*/ = \ exp /” dt = /197

ktore okresla sie na®zadanym poziomie ufnosci przy pomocy tablic statysty
cznych np. [8], przy warunku

zZCs. U. r
J+d /20/

gdzie:,
<3- Srednie odchylenie kwadratowe czasu poprawnej pracy urzadzenia;
£ - bkad absolutny, z jakim okreslono parametr rozkdadu zmiennej lo-
sowej, np. T7r;

U< _ kwantyl rozkdadu normalnego.

Istota zagadnienia w procedurze oznaczania licznosci proébki sprowadza
sie gtownie do tego, aby w odniesieniu do parametru charakteryzujacego ba
dane urzadzenia w sensie niezawodnosci, np. T~r - spedniona byka relacja

/2,/
Qdz ie:
T, - wartos¢ czasu poprawnej (pracy urzadzenia oszacowana na podstawie
wynikow eksperymentu;
Tsr ” warbO™d oczekiwana czasu poprawnej pracy urzadzenia;
<£ - przyjety poziom ufnosci;
£ - blad oszacowania.
Relacje /21/ wynikajaca, jak wiadomo, z nierdwnosci Czebyszewa [£F moz
na rozwigza¢ droga kolejnych przyblizen w oparciu o wyniki uzyskane w pro
cesie doswiadczen laboratoryjnych.

Przyk4ad
Okresli¢ liczno$¢ probki stabilizatoréw ferrorezonansowych dla dszaco-
wania Sredniego czasu poprawnej pracy btedem nie wiekszym niz & = 50

godzin, na poziomie ufnosci «C = 0,90, jesli znana jest skadinad gene-
ralna wariancja = 900/godz/ .
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hozwigzanie

Okreslamy lewy skdadnik rownosci /20/. Na podstawie tablic rozkdadu
normalnego dla cC =0,9 otrzymamy

=* = a0,9 = 77645
Podstawiajgc nastepnie dane do nieréwnosci /18/, otrzymamy

900 - 9,7 = 10 s.tuk

Metodyczne przestanki dla okreslenia licznosci probki dla innych praw
rozkdadu zmiennych losowych mozna znalezé w pracach [1,4,5,8}. Podobnie
jJak w przypadku okreslenia licznosci proébki, zachodzi pytanie, jaki zato-
zy¢ czas badan,aby btad oszacowania okreslonego parametru niezawodnosci

np. T~r nie przekraczat T~ atly zachodzita relacja [9"
FL{ | fSr - TSr|< <T*4r} - n
przy czym oznaczamy
ri= 1+ cTi /23/
2m m TSr /n ,
r3=TI -~t- /724/
X * 2m
« 1tP =m /25/
gdzien
To* 2m T kwantyl rozkdadu chi-kwadrat z 2m,stopniami swobody;
m - 1los¢ uszkodzen jaka nalezy zarejestrowa¢ w procesie badan

~ kontrolnych;
o - zatozony wzgledny bdad oszacowania.

2 zaleznosci /24/ otrzymujemy .

- — 1£ /26/
b r3
Przyk+ad
Okresli¢ czas badania stabilizatora, jesli S~= 0,30 i P = 0r90.Z za-
leznosci 723/ 1 /25/ otrzymamy kolejno -
rl=1+£ =1+0,3=1,3 oraz<C=1 =1 = 0,95

Z tablic statystycznych /78/ dla r = 1,3 1 0oC = 0,95 wynika, ze ba-
dania nalezy prowadzi¢ do chwili otrzymania m * 35 uszkodzen. Przyjmujac
nastepnie 1=0,8 i m= 3 znajdujemy r» = 0,875.

Jesli skadingd wiadomo, ze dla podobnych urzadzen wartos¢ oczekiwana
Cczasu poprawnej pracy wynosi np.

T, «T = — = 300 godzin
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to Ze wzoru /24/ otrzymamy minimalny czas badan

tb = = "o" 875°¢° = 12000 godzi

Wynik ten oznacza, ze z uwagi na ergodyczng wkasciwos¢ strumienia u-
szkodzen, jeden stabilizator nalezy bada¢ w czasie 12000 godz. lub 10
stabilizatoréw w czasie 1200 godzin.

7. Metodyka prowadzenia badan

Ze zbioru charakterystyk technicznych urzgdzen automatyki i pomiarow
cechg najbardziej istotng i najlepiej odzwierciedlajgca niezawodnosc¢
i efektywnosS¢ - jest dok#adnos¢ ich dziaktania. Pod pojeciem doktadnos -
ci, branej semantycznie w szerszym zakresie, nalezy rozumie¢ stan u-
trzymywania sie parametréw wyjsciowych urzadzen i Scisle okreslonych
przedziatach tolerancji.

Zaobserwowane w procesie.badan kontrolnych przypadki wyjscia okres-
lonego parametru technicznego poza granice przedziatu tolerancji, zato-
zonego w nérmach lub warunkach technicznych, moga by¢ wykorzystane do
okreslenia podstawowych parametréw niezawodnosci urzadzenia.Oprécz tego,
wyniki obserwacji i pomiarow mogg postuzy¢ dla celdéw kiasyfikacyjno- po
réwnawczych; mianowicie, stosujac okreslone kryterium jakosci mozemy
stwierdzié,” ze: "

- lepszy jest ten np. miernik, ktéry cechuje sie mniejszym Srednio -
kwadratowym bdedem pomiaru;

- lepszy jest miernik, dla ktérego jest wezszy przedziat ufnosci,w kto-
rym zawarty jest rozpatrywany parametr na zadanym poziomie ufnosci;

- jako lepsze urzadzenie automatycznej realizacji okreslonego procesu
nalezy uzna¢ to, ktére cechuje sie mniejszg liczba nieprawidtowych za-
dziatan na jednostke czasu, Itp.

Poniewaz",, jak wynika z p. 6, okreslenie liczbowych wartosci podsta-
wowych parametrow niezawodnosci Scisle uzaleznione jest od ilosci usz-
kodzen zarejestrowanych w procesie badan, wobec tego staranna obserwa-

cja i rejestracja powstajacych uszkodzen maja wielkie znaczenie dla
wiarygodnosci i dokkadnosci wynikow badan. Nalezy réwniez w procesie
badan prowadzi¢ dokdtadng rejestracje czasu pracy i czasu postoju, jJak

réwniez notowa¢ wszelkie spostrzezenia istotne dla dalszego udoskonale-
nia badanych urzadzen. Wiadomo, ze parametry wyjsciowe urzadzen tak w
eksploatacji jak 1 w procesie badan kontrolnych odbiegajg w mniejszym
iUh_.wiekszym zakresie od wartosci nominalnych. Oczywiscie,wielkosS¢ tych
odchytek, jak juz wspomniano w p. 2, zalezy od czasu pracy i intensyw-
nosci dziatania czynnikéw technoklimatycznych okreslajacych eksploata-
cyjne warunki pracy urzadzenia /do zbioru czynnikow technokl imatycz-
nych wkgcza sie tez obcigazenie robocze urzagdzenia/.

W praktycznej realizacji procesu kontrolnego, w oparciu o zasady wy-
+ozone w poprzednich punktach, nalezy wiec:
a/ okresli¢ prébke kontrolng urzadzen, tzn. rodzaj, typ, dane technicz-
no-ruchowe oraz ilosS¢ sztuk;
b/ okresli¢ decydujgce parametry wyjsciowe jako parametry kontrolne;
c/ okresli¢ technoklimatyczne warunki procesu kontrolnego;
d/ uruchomi¢ urzadzenie, rejestrujac w momentach czasu t /j=1r2....1/
wyniki pomiarow i1 obserwacji.

Oznaczajac wyniki pomiarow parametrow kontrolnych jako realizacje X,.
zmiennych losowych X. zaobserwowane 1 zarejestrowane w momentach czasu
t., mozemy uzyska¢ dane statystyczne i techniczne jako materiat wyjs-
ciowy do analizy niezawodnoSciowej urzgdzenia.
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Tabela wynikéw pomiarow i obserwacji bedzie mie€¢ posta¢ nastepuja-
ca:

Tabela 2
~ Nazwa Kryter.. Moment czasu pomiaru /obserwacji/ (
I parametru toler. -t

kontrolnego T5 *1 *3 3
X1
1 L J L J P L g
X1 X12  X13 \1 * X1
’2 A2 B - L J - - *
/A2.B,/ X21 X22  X23 X2j - X21
3 a 30 X3l X3 x33 - T ox3j * ° " x3
i /At Bt/ il o S TR SUCEE
- 1= - « - - - - -l - -
k i - - .1
/ = oW . kb N2 "k3 Ari 1 *Kkl
W procesie badan niezawodnosci urzadzen elektrycznych w tabeli moze
pojawi¢ sie wartos¢ x* .= 0, jesli badanym parametrem jest np. rezys-
tancja elektryczna izolacji i nastgpito jej przebicie; albo wartosc¢
X,V = , jesli uszkodzenie ma" charakter przerwy w obwodzie pradowym.

Przyjmujemy, w mysl /8/, niezmienne dla catego procesu kontrolnego
okreslone kryterium tolerancji T., a wiec przedzialt domkniety /KB
wartosci danego parametru kontrolnego x.. Wartosci X. . zmierzone w mo-
mencie t., przekraczajgce granice przedziatu /A. " jako
uszkodzeAia -urzadzenia 1 notujemy je w tabeli 3.

Tabela 3

Moment dokonania pomiaru - *o - - -
/obserwacji/ =3

110S¢ uszkodzen w mysl
przyjetych kryteriéw
dlh rozpatrywanych para- m2 m3 *1
metréw kontrolnych

Tabele nr 2 i nr 3 nalezy sporzadzi¢ dla kazdego badanego urzadze -
nia oddzielnie. Zestawienie zbiorcze dla cakej prébki o licznosci n
szt. sporzadzamy w postaci tabeli 4.

16



Tabela 4

r t |
Numer urzadzenia Moment czasu pomiaru /obserwacji/
badanego t.
9 *1 72 i *1
1 “11 mi2 mi3 mil
2 m2l  ®zg m23 m2,j m21
* Y m . * r N Y
i _
il m mi2 i3 Y} mil
n mnl mn2 Mh¥® m~ mnl

Na podstawie wynikow pomiardéw zarejestrowanych w tabelach nr 3 i 4
mozna oszacowa¢ wartosci liczbowe podstawowych parametrow niezawodnos-
ci poszczegdlnych urzadzen wchodzacych w skdad prébki, jak tez przed-

stawi¢ wykreslnie przebieg tych parametréow w funkcji czasu 1  wymuszen
zewnetrznych.

Urzadzenia automatyki i pomiarow sa na ogod urzadzeniami naprawial-
nymi. W tym przypadku liczbowga wartosS¢ Sredniego czasu pracy pomiedzy
uszkodzeniami zaobserwowanymi w momentach czasu t™Nt™-.-.t dla jedne-
go elementu prébki mozemy oszacowaC z zaleznosci

gdzie

1 - catkowita ilos¢ uszkodzen urzadzenia zaobserwowana w okresie
badan /eksploatacji kontrolnej/;
t.-czas poprawnej pracy urzadzenia pomiedzy /j-1/-m oraz j-tym po-
N miarem

Podobnie,oszacowania T~. dla cakej, préobki mozemy dokona¢ na .podsta-
wie wzoru

M
1
TSr=1 L-——-- L L /27/
y4 _
=1 me
gdzie
t.. - czas poprawnej pracy pomiedzy /Zj-1/-m oraz j-tym pomiarem dla
“ 1-tego urzadzenia;
mN * AL+ mi2 + + mn *
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Przyktad

W laboratorium fabrycznym uruchomiono proces badan kontrolnych .nieza-
wodnosci na probce liczacej 5 szt. jednego typu urzadzen.Pomiardw do-
konywano w jednakowych odstepach czasu, np. co 100 godz. w  okresie
600 godzin badan. Na podstawie pomiaréw i obserwacji sporzadzono na-
stepujaca tabele wynikéw:

Numer 11oS¢ uszkodzen zarejestrowana w chwili t

urzadzenia mi Ti
*2 h h Vv *6
1 - 2 1 3 1 7 600
2 1 - 2 A - 3 7 600
3 - 1 1 - 2 1 5 600
4 - 1 1 -3 - 5 600
5 - - 2 - 1 - 3 600

Nalezy oszacowaC Sredni czas poprawnej pracy urzadzen  miedzy u-
szkodzeniami .

Rozwigzanie

a/ taczny czas pracy urzadzen wynosi

m.

X

2Z t., =5 *600 = 3000 godzin}

i=1 j=1

i=1

b/ Ogdélna ilos¢ uszkodzen w probce

o1

S m - 7+7+ 5+ 5+ 3=27T,

=1

c/ Sredni czas poprawnej pracy urzadzen miedzy uszkodzeniami,charak
teryzujacymi proébke, wynosi

i=l 3000
5

57 111 godzin.

2 =
i=l
Jak juz wspomniano wyzej, przebieg zmiennosci okreslonego paramet-
ru niezawodnosci w funkcji czasu i wymuszeh zewnetrznych /czynnikéw
technokl imatycznych/ mozna zilustrowa¢ w sposob wykreslny. Okreslajac

na podstawie tabeli 3 procent uszkodzen m ./%/ zarejestrowanych w mo-
mencie t., tzn. N

/28/

otrzymamy dla kazdego momentu tj procent przypadkéw pednej zgodnosci
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badanego -urzadzenia z wymaganiami warunkéw technicznych /kryteriéw tole-
rancji Tj/>"mianowicie:

= /100 -m./ D = .

3 / /29/

Oczywiscie, dla urzadzeh, k~™ore przeszdy wstepny okres  eksploatacji

/adaptacja/, mozemy przyjaé dla t1=0, m/$/ =0 oraz m\V/$/ = 100.
W ten sposdb mozemy sporzadzi¢ tabele

Tabela 5

Dysponujac danymi tabeli 5 mozemy nanies¢ na wybrany ukdad wspodrzed-
nych kartezjanskich system punktéw

AJ&»/ .

ktére tgczymy nastepnie odcinkami prostej. Powstata krzywa  przedstawia
graficznie procent przypadkow dla kazdego t., ktére spedniajg wymagania
WT. Wykres ten jest wiec graficznym obrazem®"przebiegu danego  parametru
niezawodnosci w funkcji czasu i czynnikéw technoklimatycznych dziatajg-
cych na badane urzadzenie w procesie badan laboratoryjnych /rys. 1/.
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Jak wiadomo, w przypadku elektronicznych urzadzai automatyki, roz r
k#ad prawdopodobienistwa poprawnej pracy ma przebieg wykdadniczy, tzn
funkcja niezawodnosci urzadzenia ma postac

R/t,d/ = 100 e" At , /31/

i
gdzie
\ - intensywno$¢ uszkodzen urzadzenia jaka obserwujemy w  procesie
badan laboratoryjnych;
t - czas badan laboratoryjnych.

Korzystajac z metody najmniejszych kwadratéw po] , mozemy  Kkrzywa
przedstawiong na rys. 1 aproksymowa¢ do krzywej /31/- W tym celu zlo-
garytmujemy najpierw wyrazenie /31/, czyli

IgR /t,d/ = 2 -At =g e. /32/

Zasada najmniejszych kwadratéw ghosi, ze najprawdopodobniejszymi
wspotrzednymi punktéw krzywej niezawodnosci urzgdzenia beda takie,przy
ktorych suma kwadratéw odlegtosci pomiedzy punktami /t.,Ig m./ oraz

t., IlgR/1,d/J’ /)=1,2,. .. , 1/ bedzie najmniejsza, tzn. gdy > bedzie
zachodzi¢ réwnosc

y =~NT7* /tgmj - 2+ At. -1g e/2 = min /33/

Rézniczkujac wyrazenie /33/ wzgledem A. , otrzymamy

1
dy = 2/ /lgi, -2+ At lge/t Ige =
di j-1 3 3 3
L 1 Lo, 3y
=2Igef1 tdg m; - 419 eX t +21g° ¢ -,
Jj=1 1 3 J=1 3 J=1 3

Przyréwnujac z kolei wyrazenie pochodnej /34/ do zera,otrzymamy po
uproszczeniu

1 1 1 1
y~ t.lgi®* -2 J- th+lgey At~ = 0. /35/

j =1 . j =1 D=1

Przeksztatcajgc rownanie /35/ wzgledem A , otrzymamy wyrazenie na
intensywno$¢ uszkodzen urzadzenia badanego w warunkach laboratoryjnych,
mianowicie
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skad

A/t,d/ = - ) - /36/

j=i
Podstawiajac do wzoru 31 wartos¢ A/t,d/ - const, okreslong ze wzoru

/36/, otrzymamy dla t /j=1.,2, ... ,1/ ciag punktéw, przez ktdre mozemy po-
prowadzi¢ krzywa J

R/t,d/ = 100 e~;i7t,d/ g} /37/

przedstawiajaca przebieg funkcji niezawodnosci urzadzenia przebadanego w
warunkach laboratoryjnych /rys. 2/.

Rys. X

Jednoczesnie dysponujac wartoscia liczbowg A/t,d/, mozemy znalezé na
osi czasu t na rys. 2 punkt*

NSro o~ A/1,d/ /38/

zwany Srednim czasem poprawnej pracy urzadzenia  miedzy uszkodzeniami.

Przykdad

Badaniom kontrolnym niezawodnosci poddano prébke o licznosci n = 5szt.
wzmacniaczy tranzystorowych z ujemnym sprzezeniem zwrotnym.Jako parametr
kontrolny X/t,d/ przyjeto wspédczynnik transmitancji wzmacniacza

K/t,a/ = - = x/t,d/,

ktérego wartosci w funkcji czasu i czynnikéw dziatania zewnetrznego dla
kazdego z elementéw probki zanotowano w tabeli na nastepnej stronie.



Tabela 1*

Parametr kontrolny “Moment czasu pomiaru /w jednostkach czasu/
1-tego wzmacniacza o 1539 500 300 400 500 600 700 800

Kiuw/t,V

K1uA,d/ 6,85 6,80 6,80 6,63 6,61 6,60 6,60 6,60 6,60
K2yt,d/ 6,69 6,65 6,55 6,38 6,28 6,25 6,2 6, 17 6,0

. 6,9 6,8 6,82 6,65 6,60 6,51 6,43 6,26 6513
k4v w 7,2 6,9 6,83 6,65 6,63 6,6 6,58 6,32 6,23
k 5u/w 6,75 6,85 6,80 6,58 6,52 6,45 6,42 6,4 6,2

Korzystajac ze wzordéw /36/, /37/ i /38/ okresli¢ parametry nieza -
wodnosci kontrolnej probki wzmacniaczy, jesli za kryterium uszkodze-
nia przyjeto w mysl wzoru 79/ te realizacje zmiennej losowej X/t,d/,
ktére w momencie pomiaru spedniaja nieréwnosc

xi/t,d/ <
tzn. xv/t,d/ < 6,6.

W mysl przyjetego kryterium ilosci uszkodzen dla kazdego t /j=1,2,
.--,9/, zawarte sg w tabeli 2

Tabela 2

Moment dokonania pomiaru t. O 100 200 300 400 500 600 700 800

110S¢ uszkodzen wg przy-

jetego kryterium 0 0 1 2 2 3 4 N N

Procentowe ilosci przypadkéw zgodnosci i niezgodnosci z przyjetym
kryterium, obliczone wg wzoru /28/, z uwzglednieniem licznosci probki
zawarte sg w tabeli 3: -

Tabela 3

Moment dokonania_ pomiaﬁu t O 100 200 300 400 500 600 700 800

m . 0O O 20 40 40 60 8 80 80F*

m. o 100 100 80 60 60 40 20 20 20

Wartosci liczbowe skdadnikéw wzoru /36/ obliczone na podstawie da-
nvch tabeli 3 zawarte sg w tabeli 4.



Tabela

Wykorzystujgc dane tabeli 4, otrzymamy

Funkcja niezawodnosci fy/t,d/ dla kolejnych wartosci t
ksztattowaC¢ nastepujaco:

Sredni czas poprawnej pracy wzmacniaczy wynosi

Sr A /t,d/ 2,0785

Wkr.es funkcji R/t,d/ i n/t, i/ przedstawiony jest na rys. 3
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8. Zakonczenie

Wysokie wymagania pod wzgledem jakosci stawiane wspédczesnym urzg -
dzeniom elektrycznyin i elektronicznym, zwkaszcza tym, ktdére przezna-
czone sg do pracy w ulcladacn automatycznej regulacji i sterowania, sty-
mulujg koniecznos¢ prowadzenia badan laboratoryjnych niezawodnosci
Z punktu widzenia niezawodnosci cel tych badan jest nastepujacy:

- doswiadczalne potwierdzenie zgodnosci okreslonych parametréw nieza-
wodnosci z wymaganiami norm 1 warunkéw technicznych, jak tez sprawdze-
nie efektywnosci przedsiewzie¢ techniczno-ekonomicznych podjetych .ce-
lem osiggniecia zatozonych parametrow niezawodnosci ;

- doswiadczalne sprawdzenie wpdywu na jakoSC pracy urzadzenia przyje-
tych w fazie projektowo-konatrukcyjnej tolerancji na parametry  tech-
niczne elementdw i1 podzespotéw skdadowych;

- doswiadczalne sprawdzenie odpornosci urzadzenia na destrukcyjne dzia-
4anie roéznych czynnikow technoklimatycznych;

- doswiadczalne stwierdzenie stabych ogniw w konstrukcji i ukfadzie
strukturalno-funkcj onalnym urzadzenia.

Jak wykazuje doswiadczenie, laboratoryjne okreslenie niezawodnosci
urzadzenia jest efektywne tylko wtedy, jesli:

- warunki laboratoryjno-kontrolne sg nalezytym odwzorowaniem realnych
warunkéw eksploatacji i1 obstugi urzadzenia;

- proces laboratoryjno-kontrolny opiera sie na odpowiednim sprzecie
kontrolno-pomiarowym, adekwatnie dobranym do typu i rodzaju urzadzenia.

Nalezy stwierdzi¢ ponadto, ze wielkg role w poprawnej ocenie nieza-
wodnosci odgrywa prawiddowa analiza rezultatow badan urzadzenia. Dla
uzyskania wiarygodnych danych liczbowych nalezy uszkodzenia  zarejes-
trowane w procesie kontrolno-badawczym podzieli¢ na dwie podstawowe
kategorie, mianowicie na uszkodzenia usuwalne i nieusuwalne. Mianem
uszkodzen usuwalnych okreslamy te, ktérych przyczyna zostata w pedni
ujawniona 1 zostaly podjete konkretne przedsiewziecia wykluczajace
mozliwoS¢ ich powtdérnego zaistnienia w nastepnych seriach  produkcyj-
nych.

Uszkodzenia nieusuwalne okreslone sag osiggnietym poziomem procesow
technologiczno-produkcyjnych, jakoscig materiatow konstrukcyjnych,po -
ziomem technicznym eksploatacji i1 obstugi, etc. Na danym etapie rozwo-
Ju technicznego przyczyny pojawiania sie tego rodzaju uszkodzen sg nie-

Jasne, nie moga by¢ wiec przewidziane i usuniete we wkasciwej fazie
produkcji.
W niniejszym artykule opisany zostat tylko niewielki zbidr metod

statystycznych lezacych u podstaw teorii niezawodnosci, majacych za -
stosowanie w procesie badan kontrolnych. W rzeczywistosci, zaleznie od
typu i1 rodzaju konkretnych urzadzen zbidér ten jest zwykle liczniej -
szy i roznorodniejszy. Wazny problem w prowadzeniu badann stanowi opra-
cowanie 1 zastosowanie automatycznych zunifikowanych systeméw kontroli
niezawodnosci, pozwalajacych na badanie znacznie wyzszej klasy urza-
dzenn elektrycznych i1 elektronicznych oraz problem prowadzenia badan
urzadzen o wielkiej niezawodnosci.

Wprawdzie opisana w niniejszym artykule metodyka zostata zilustro-
wana na przykfadach badania urzadzen ztozonych /wieloelementowych/, to
jednak jest w pedni mozliwe prowadzenie badan elementdw i podzespotow
elektronicznych jak diody, tranzystory, tyrystory/ itp. Metodyka ta ma
charakter roboczy i w pedni kwalifikuje sie do bezposredniego zastoso-
wania w praktyce.
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Leonard BIM
Zjednoczenie "Mera”

UNIFIKACJA MATERIALOW
NA PRZYKLADZIE PRZEDSIEBIORSTW ZJEDNOCZENIA "MERA™

Uwa.gi wstepne

Aktualna sytuacja w naszym kraju na odcinku racjonalnego gospodarowa-
nia materiakami, koniecznos¢ zastosowania wszelkich... dostepnych Srodkéw
w zakresie podniesienia poziomu gospodarki materiatowej oraz fakt,ze za-
sadniczym elementem obnizki kosztéw wlkasnych wytwarzania jest uzyskiwa-
nie maksymalnych oszczednosci w zuzyciu materiatdédw w procesach przetwor-
czych, wysuwajg problematyke unifikacji materiatow na czolowe miejsce w
porzadkowaniu gospodarki materiatowej .

Gospodarowanie materiatami w przedsiebiorstwach przemystowych jest
systemem dziatania, zwigzanym z zaopatrzeniem przedsiebiorstwa w potrzeb-
ne materiaty i racjonalnym wykorzystaniem tych materiatéw <W _procesach
produkcyjnych. Wynika z tego, ze na prawiddowy poziom gospodarki mate-
riatowej w kazdym przedsiebiorstwie przemystowym majg wpdyw niemal wszys
tkie komérki organizacyjne, poczawszy od pionow gddéwnego  konstruktorar
gtéwnego technologa, poprzez procesy zaopatrzenia, przepdywy materiatow
w kolejnych fazach ich obrébki, az do gospodarowania wyrobami gotowymi .

Catoksztatt uktadu gospodarowania materiatami w przedsiebiorstwie u-
zalezniony jest scisle od ilosci asortymentdow uzywanych materiatdw, ro-
tacji ich dostaw i wielkosci zuzycia. Im mniejszy asortyment 1 szersze
zastosowanie poszczegolnych pozycji materiatéw na produkowane elementy,
tym fatwiejsze gospodarowanie.

Stabilnos¢ wielkosci partii dostaw, mozliwos¢ ustalania norm zapasow
materiatowych, zmniejszona ilosS¢ zapisow ewidencyjnych i1 maksymalna wie-
lostronnos¢ stosowania materiatdw, to nieliczne ale podstawowe, bardzb
pozytywne elementy, wynikajgce ze Scisle okreslonego asortymentu uzywa-
nych materiatow.

Dynamiczny wzrost produkcji, wprowadzanie bardzo duzych ilosci nowych
asortymentow wyrobdw, uruchamianie cakych dziedzin nowych gatezi prze-
mysdowych w minionych latach nie sprzyjaty ani ograniczaniu asortymentu
uzywanych materiatdéw, ani ich stabilnosci. Stosunkowo skabe zaintereso-r
nie stuzb piondéw technicznych zagadnieniami gospodarki materiatowej ,brak
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nadania odpowiedniej rangi problemom oszczednego gospodarowania materia-
+ami oraz wystepujace trudnosci z ilosciowym i1 jakoSciowym zaspokojeniem
potrzeb materiatowych uniemozliwiaty w znacznym stopniu stabilizacje a-
sortymentu - podstawe " wkasciwej dziatalnosci na polu gospodarki ma-
teriatowe].

W obecnym okresie, w ktdérym gospodarka materiatowa znalazta nalezne
miejsce w usprawnieniu organizacji przedsiebiorstw, Kkiedy miedzy innymi
stworzono klimat do whkgczenia sie stuzb technicznych w porzadkowanie go-
spodarki materiatowej istnieja realne szanse sprecyzowania  faktycznych
potrzeb asortymentu uzywanych materiadtow w przedsiebiorstwach. W aktual-
nych warunkach przedsiebiorstw przemystowych jedyna drogga prowadzgca do
tego celu jest wykonanie prac obejmujacych zespét czynnosci zwanych uni-
fikacja materiatow, opracowanie zestawien materiatdéw stosowanych,wprowa-
dzenie rygordow -uniemozliwiajacych bezzasadne rozszerzanie asortymentu
materiatéw 1 biezaca aktualizacja materiatdow zunifikowanych.

Cel 1 zadania unifikacji materiatéw

Materiaty jako podstawowy skdadnik kosztéw produkcji w dziatalnosci
produkcyjnej przedsiebiorstw wielu branz stanowig 50 - 80% kosztow whkas-
nych wytwarzania. Z tego wzgledu problemy sprawnosci organizacyjnej i
whasciwej lefektywnosci ekonomicznej wykorzystania materiatéw odgrywa-
Ja bardzo duza role w gospodarowaniu materiatami. Im wyzszy poziom tej
sprawnosci, tym lepsze wynjki mozna osiggna¢ w catoksztalcie gospodarki
materiatowej .

Do przedsiewzieC organizacyjno-technicznych umozliwiajgcych uzyskanie
lepszych wynikéw w gospodarowaniu materiatami w przedsiebiorstwie prze-
mystowym nalezy zaliczy¢ zespot prac sktadajacych sie na unifikacje ma -
teriatdw.

W wiekszosci gatezi przemystu polskiego stosowana jest nadmierna i-
oS¢ asortymentéw materiatowych, a ponadto od szeregu lat obserwuje sie
zjawisko statego ich wzrostu.

W duzych jednostkach wystepuje 30 - 40 tysiecy pozycji materiatowych,
a nawet wiecej. W przedsiebiorstwach Sredniej wielkosci liczby te oscy-
luja w granicach 15-20 tysiecy pozycji. Stosowgnie tak duzych ilosci
asortymentéw i typowymiaréw materiatowych nie zawsze wynika z  faktycz-
nych potrzeb i wymogéw technicznych kontynuowanej produkcji, nieuzasad-
nionemu stosowaniu tak duzych ilosci pozycji™materiatowych mozna  sku-
tecznie przeciwdziataC poprzez unifikacje materiatéw.

Weddug projektu Polskiej Normy - PN/N-02000 unifikacja zostata zde-
finiowana w nastepujacy sposob:“‘Unifikacja jako metoda normalizacji .po-
lega na zmniejszeniu réznorodnosci .przedmiotéw badz oznaczen,w drodze e—
liminacji zbednych odmian i udoskonalenia pozostatych w celu zaspokoje-
nia potrzeb czdowieka'.

Wynika z tego, ze unifikacja materiatow jako metoda normalizacji mu-
mozliwia osiggniecie okreslonego /praktycznie najbardziej przydatnego/
ujednolicenia materiatédw w przedsiebiorstwie przemystowym. Ujednolicenia
takiego dokonuje sie w celu uzyskania najlepszych wynikéw ekonomicznych
w gospodarowaniu materiatami przy uwzglednieniu niezbednych wymogéw tech-
nicznych wyrobéw. W praktyce unifikacja materialtéw powoduje racjonalne,o
graniczenie- 1losci pozycji uzywanych materiatéw - i1 to jest najistot-
niejszym jej celem.
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Biorac pod uwage zasadnicze elementy ekonomiki przedsiebiorstwa,uni-
fikacje materiatow nalezy zakwalifikowaC do przedsiewzie¢ organizacyj-
no-technicznych o bard-zo korzystnych skutkach, zaréowno na etapie prac
zaopatrzeniowych, Jja&k* réwniez w dalszych procesach przetwérczych z bez-
posrednim wpdywem na uzyskanie wkasciwych podstaw do prawiddowego ca-
+oksztadtu gospodarowania materiatami.

Gkowne zadania, jakie w przedsiebiorstwie spednia unifikacja materia-
+ow, mozna okresli¢ w sposéb nastepujacy:

- znaczne usprawnienie pracy stuzby zaopatrzenia oraz ulatwienie prze-*-=a
biegu procesu zaopatrzenia materiatowego,

- ograniczenie roéznorodnosci uzywanych materiatow/

- eliminacja rozdrabniania zambwien, a tym samym stworzenie lepszych wn
runkéw zakupu materiatow,

- poprawa warunkéw sprzyjajacych obnizce kosztéw wkasnych wytwarzania,
- kumulacja zuzycia, przez co nastepuje obnizenie kosztéw zakupu mate-
riatéw /po unifikacji doptaty za dostawy materiatéw w makych ilosciach
moga ulec zmniejszeniu lub catkowitej likwidacji/,

- uzyskanie mozliwosSci lepszego gospodarowania powierzchnig magazynowa,
- eliminacja nadmiernego zréznicowania technologii 1 proceséw  produk-
cyjnych zwigzanych z réznorodnoscig cech i odmian materiatow.

Czynnosci zwigzane z przeprowadzeniem unifikacji nalezy zaliczy¢ do
prac o duzej pracochdonnosci. Wynika z tego wniosek, ze uzyskanie celu
i zadan postawionych przed unifikacja moze nastgpi¢ w dhuzszym okresie
czasu. Dla uzyskania wkasciwych wynikéw unifikacji koniecznym jest Sci-
4e okreslenie przebiegu poszczegélnych czynnosci unifikacyjnych,zaréwno
w uktadzie tematycznym, jak réwniez terminowym.

Przedmiotem unifikacji w przedsiebiorstwie przemystowym winny by¢
wytacznie materiaty uzywane do aktualnie wykonywanej produkcji. Tylko w
wyjatkowych przypadkach /tzn. w razie pednego rozeznania/ materiaty no-
-wych wyrobdw mozna wkacza¢ do prac unifikacyjnych. Aby cel unifikacji
zostat osiggniety, prace przy unifikacji materiatdw nie mogg by¢ trak-
towane jako jednorazowa akcja, lecz jako dziakalnos¢ ciagla. Wykazy ma-
teriatéw stosowalnych, opracowane w drodze unifikacji winny by¢ w usta-
lonych okresach dostosowywane do zmieniajacych sie warunkdw produkcyj-
nych w wyniku postepu technicznego, poprawy jakosci, zmiany maszyn, u-
rzadzen, oprzyrzadowania itp.

Powszechnie stosowane metody przeprowadzania
unifikacji

W przedsiebiorstwach przemystowych powszechnie stosowane sg zasadni-
cze dwie metody, a mianowicie:
- metoda zuzycia materiatow,w ktérej wielkos¢ zuzycia w poszczegdlnych
pozycjach materiatowych i struktura zuzycia w okreslonych grupach asor-
tymentowych lub typowymiaréw sa czynnikami wiodgcymi w  caloksztalcie
prac unifikacyjnych;
- metoda reprezentacji gatunkéw materiatéw, w ktdérej droga analizy o -
kreslonych grup asortymentowych materiatéw nastepuje taki dobdér  typo-
wymiaréw materialtdw w tym samym lub bardzo podobnym i zblizonym gatunku
Jjakie moga zastgpi¢ w catosci lub w czesci gatunki 1 typowymiary wyste-
pujace w danej grupie asortymentowej. W metodzie tej gidwnymi kryteria-
mi sg gatunki materiatow.

Metoda analizy zuzycia materiatow moze by¢ wykorzystywana szczegol-
nie w tych przedsiebiorstwach, w ktdérych produkcja odznacza sie waskim
/Scisle okreslonym/ stopniem uszlachetnienia. Metoda reprezentacji ga-
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tunkéw moze by¢ v\ykorzystywana przy pracach unifikacji materiatow w ta-
kich przedsiebiorstwach, w ktdrych produkcje cechuje szeroki wielostron
ny zakres uszlachetniania.

Przy obu metodach zasadniczy element w pracach analitycznych i po-
dejmowaniu decyzji o unifikacji materiatéw stanowig dane wymiarowe po-
szczegb6lnych pozycji materiatowych.

Zarowno przy stosowaniu metody reprezentacji gatunkéw jak i przy me-
todzie analizy zuzycia materiatdw, eliminacja okreslonych pozycji typo-
wymiardéw przez zastgpienie ich innymi uzalezniona jest Scisle od uwz-
glednienia wymagan technicznych i ekonomicznych wystepujacych aktualnie
w warunkach konkretnego przedsiebiorstwa.

Metody te wystepujg w zasadzie nierozdziednie i1 wzajemnie sie uzu-
pedniaja.-Koncentracja zuzycia materiatow w mniejszej ilosci typowymia -
row weddug metody analizy zuzycia nie moze by¢ dokonana bez wytypowania
najbardziej reprezentatywnego w gatunku 1 wymiarze materiatu dla anali-
zowanej grupy materiatow, w odniesieniu do ktérej nastepuje poréwnanie
pozostatych oraz technicznie i1 ekonomicznie uzasadniona eliminacja nie-
ktorych typowymiarow.

Bez wzgledu na przyjeta metode konieczne jest przy przeprowadzaniu u-
nifikacji zebranie nastepujgacych informacji:

- dane charakteryzujace i1 identyfikujagce materiat,

- przeznaczenie /zastosowanie/ materiatu,

- wielkos¢ zuzycia materialéw zbiorczo i1 na poszczegdlne elementy,

- minimum dostaw i1 warunki dostaw,

- zmiennos¢ materiatéw w okreslonym czasie.

- analiza cen i wartosci materiatow,

- podstawowe wymagania techniczne elementéw wykonywanych z materiatu

Spos6b zestawienia i przygotowania tych informacji jest zasadniczym
elementem wszystkich prac unifikacyjnych. Mozna z calg pewnoscia stwier-
dzi¢, ze przebieg analizy i1 catego procesu unifikacji moze ksztaktowac
sie prawidtowo tylko wowczas, gdy w sposob wkasciwy zostang rozwigzane
dwa zagadnienia:

- zebranie 1 zgrupowanie wszystkich materiatow zréddowych bedacych nos-
nikami informacji, niezbednych do wykonania poszczegdlnych czynnosci a-
nalitycznych i projektowych;

- jak najbardziej prosta i przejrzysta forma prezentacji tych informacji,
ich uzytecznosci na wszystkich etapach prac unifikacyjnych.

W analizie zagadnienia od strony teoretycznej przyjeto zasade, ze
zbiorem informacji sg specjalnie do tego celu opracowane karty unifika-
cyjne, ktére zatozone na odpowiednim etapie podlegajg biezacej aktuali-
zacji. Dla kazdej pozycji materiatu zostaje opracowany oddzielny  doku-
ment zawierajacy peden zbidr niezbednych informacji oraz miejsce na opi-
nie 1 zebranie wszystkich elementéw koniecznych d6é podjecia  okreslonej
decyzji.

Prace unifikacyjne traktowane sa jako ciggla dziatalnos¢ normaliza-
cji podporzadkowana najczesciej dziatowi lub sekcji normalizacji w pio-
nie gtdwnego konstruktora.

Przeprowadzanie i kontynuowanie dziatalnosci unifikacyjnej tego ro-
dzaju wymaga jednak bardzo duzego zaangazowania pracochdonnosci na eta-
pie prac przygotowawczychlprzeprowadzania szerokiej akcji w zakre-
sie prac unifikacyjnych w tych przedsiebiorstwach, w ktérych dziatalnosc¢
unifikacji materiatéw przez diuzszy okres czasu nie bykta kontynuowana.
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Charakterystyka sytuacji dotyczacej unifikacji materiatdw,
w przedsiebiorstwach zgrupowanych w Zjednoczeniu “‘Meral

Efektywnej dziatalnosci w zakresie unifikacji materiatéw sprzyjaja s
stabilizacja produkcji, jednolitos¢ kierunkdw rozwojowych zakdadu i roa
szerzanie asortymentow wyrobow o tym samym profilu produkcyjnym w podob
nych warunkach konstrukcyjno-technologicznych. RozwOj przedsiebiorstw!
na tego rodzaju zasadach jest motorem dziakania o charakterze normali*»
zacyjnym.

Odstepstwa od tych reguk w wiekszosci przypadkéw powodujg skierowa-
nie wysidkow przedsiebiorstwa na inne prace, wynikajace z koniecznosci
terminowej realizacji zadan produkcyjnych. Im bardziej dynamiczny, jest
wzrost produkcji, ktory obejmuje nowe kierunki techniczne i zupetnie
inne niz dotychczas produkowane grupy asortymentow wyrobdéw, tym mniej-
sze sa szanse na biezgcg prawidfowg dziatalnos¢ normalizacyjng.

Ustalenie kierunkow dziatania w branzy Zjednoczenia ‘‘Mera" w zakre -
sie unifikacji materiatéw poprzedzidy niezbedne analizy i badania.Obej-
mowaty one szczegbtowe zapoznanie sie ze stosowanymi w przemysSle pols-
kim rozwigzaniami organizacyjnymi oraz wydanymi i dotychczas w zakresie
unifikacji materiatow aktami normatywnymi resortu instrukcjami pokrew
nych zjednoczen. Bardzo szeroki asortyment materiatéw wystepujacy w
przedsiebiorstwach zgrupowanych w Zjednoczeniu ‘‘Mera™ oraz wstepnie
przeliczona pracochdonnos¢ prac przygotowawczych "i przeliczeniowych
stworzydy koniecznos¢ maksymalnego uproszczenia metodyki postepowania w
zakresie unifikacji materiatéw przy pednym zachowaniu pozytywnych skut-
kéw tej unifikacji, na tle aktualnych potrzeb zmniejszenia ilosci po-
zycji asortymentowych.

Przyjmujac, ze podstawowym problemem przy okreslaniu metody i1 syste-

mu przeprowadzania unifikacji jest wnikliwe zbadanie czynnikow wpkywa-
Jjacych na catoksztatt prac unifikacyjnych oraz ustalenie Srednich opty-
malnych warunkéw w badanej grupie przedsiebiorstw, sytuacje zaktaddéw
zgrupowanych w Zjednoczeniu "Mera" okreslono w sposéb nastepujacy:
- w wiekszosci przedsiebiorstw miak 1 ma nadal miejsce dynamiczny pro-
ces zmiany asortymentow wyrobdw, szczegdlnie w zakresie informatyki, u-
rzadzen pryferyjnych I maszyn matematycznych. Sytuacja taka
w znacznym stopniu powodowaka zmiany uzywanych asortymentéw materiatow,
zmiennos¢ cykli dostaw oraz automatycznie wytaniata szereg istotnych
czynnikéw nie sprzyjajacych unifikacji materiatdw i innym procesom nor-
malizacyjnym;

- wprowadzajgc do przedsiebiorstwa nowe, wazne dla gospodarki narodowej
asortymenty wyrobow, czesto przekazywano dotychczas opanowane wyroby do
einnych zakdadéw /koniecznos¢ ujednolicenia profilu produkcji/, dla kté-
rych bydy to nowe uruchomienia, powodujace znaczne trudnosci w  prowa-
dzeniu dziatalnosci unifikacyjnej materiatow;

- szeroki asortyment uzywanych w przedsiebiorstwach pozycji materiatéw
/15000 - 25000 pozycji/ na tle wyzej wspomnianych przemian znacznie o
graniczat mozliwos¢ zastosowania znanych metod przeprowadzania unifika-
cji materiatdw ze wzgledu na bardzo duza pracochtonnos¢ prac przygoto-
wawczych 1 czynnosci analityczno-przeliczeniowych zaréwno na etapie po-
dejmowania decyzji unifikacyjnych, jak réwniez w okresach pézniejszych
przy niezbednych procesach aktualizacji;

- istniejace branzowe akty normatywne w sprawie unifikacji materiatow

wymagaty nowelizacji i dostosowania do aktualnych mozliwosci, potrzeb i
warunkow branzy;



- stwierdzono, zs prace na odcinku unifikacji materiatdéw w przedsiebior
stwach ulegatly zahamowaniu, a dotychczasowa dokumentacja dotyczgca uni-
fikacji nie jest prawidtowe aktualizowana.

Zespot Branzovy do Spraw Usprawnienia Gospodarki Materiatowej dzia-
+ajgey w Zjednoczeniu "Mera'" brak bezposSrednio udziak przy opracowywa-
niu przez przedsiebiorstwa programéw usprawnienia gospodarki materiato-
wej na lata 1972 - 75.

Jednym z waznych tematéw tych programéw bydo wkasciwe ujecie  zadan
odcinkowych w zakresie zmniejszenia uzywanych pozycji materiatowych, ze
szczeg6lnym uwzglednieniem unifikacji materiatdw. Ustalono nastepujace
kierunki dziatkania:

- w programach usprawnienia gospodarki materiatowej na lata 1972- 75 we
wszystkich przedsiebiorstwach problem unifikacji materiatéw wyeksponowano
do ostatecznego zatatwienia weddug szczegétowych wewnetrznych harmono-
graméw / w ukdadach: tematycznym i terminowyn/, bedacych zakacznikami
do tych programéw:

- dla uzyskania catkowicie obiektywnej oceny w zakresie nak¥adow robo-
cizny oraz dla wypracowania jak najbardziej uproszczonej metody prze-
prowadzania unifikacji materiatéw, w ramach dzialalnosci centrali Zjed-
noczenia, prace dotyczace unifikacji materiatéw w trzech  wytypowanych
przedsiebiorstwach dla wybranych gatezi materiatéw bedg prowadzone pod
Scistym nadzorem i kierunkiem specjalistéw z Wydziatu gospodarki mate-
riatowej ;

- na podstawie przeprowadzonych prac w wytypowanych przedsiebiorstwach-
na przetomie lat 1972 - 73 nastgpi opracowanie branzowej instrukcji o]
unifikacji materiatow, ktdéra znajdzie zastosowanie we wszystkich zakta-
dach zgrupowanych w Zjednoczeniu "‘Mera.

Wytypowano trzy przedsiebiorstwa: Zakfady Automatyki . Przemystowej
"Mera-ZAP" w Ostrowie WIkp., Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej
"Mera- Pnefal™ w W-wie oraz Wroctawskie Zaktady Elektroniczne "Elwro™
we Wrockawiu, w ktéiych przeprowadzono unifikacje gatezi 04, 05 i czes-
ciowo 06. W roboczej dziatalnosci przy przeprowadzaniu unifikacji w w/w
przedsiebiorstwach zwrécono szczeg6lng uwage na zastosowanie  jednoli-
tych form dziatania 1 jak najbardziej uproszczone sposoby postepowania
we wszystkich pracach odcinkowych, dotyczacych unifikacji materiatow.

Podstawg do zastosowania nizej prezentowanej metody przeprowadzania
unifikacji materiatéw bydo opracowanie Ministerstwa Przemystu Maszyno-

wego - Instytutu Organizacji Przemysdu Maszynowego z 1971 roku pt. "‘Uni-
fikacja materiatéw w przedsiebiorstwach przemystu maszynowego™.

Praktyczne metody przeprowadzania prac unifikacyjnych
w przedsiebiorstwach zgrupowanych w Zjednoczeniu "‘Mera™

Przygotowania organizacyjne

W pierwszej fazie przygotowan organizacyjnych ustalono nastepujace
podstawowe zatozenia:

- do caltoksztattu przebiegu prac unifikacyjnych nalezy wyznaczy¢ i od-

delegowa¢ pracownika, kierujgcego catoscig, az do chwili opracowania ro-

boczej instrukcji i przejscia na etap biezacej aktualizacji materiatow
zunifikowanych /w wytypowanych trzech przedsiebiorstwach role te spel-
niat pracownik Zjednoczenia/;

- dziatalnos¢ unifikacyjna zostaje podzielona na trzy zasadnicze etapy:
a/ zebranie danych analitycznych, przeprowadzenie w uktadzie gate.-
ziowym analizy wszystkich aktualnie uzywanych materiatéw i podjecie
decyzji o0 zmniejszeniu asortymentéw,
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b/ opracowanie harmonogramu wycofania z uzytku tych pozycji materia-
+owych, ktore w ramach unifikacji zostaty wyeliminowane, naniesienie
do dokumentacji konstrukcyjnej odpowiednich zmian 1 opracowanie zes-
tawien materiatéw stosowanych /po unifikacji/ ograniczajacych W
przyszdych okresach rozszerzanie asortymentow materiatowych,
c/ opracowanie 1 wdrozenie zbioru wewnetrznych aktéw normatywnych o
statej dziakalnosci unifikacyjnej, aktualizacji stosowanych wykazéw
materiatdw, rygorach dotyczacych wprowadzania nowych asortymentow
materiatow oraz zaleznosci 1 zwigzkédw komérek organizacyjnych w bie-
zacej dziatalnosci unifikacyjnej;
- dla wykonania etapow a/ i b/ powotano zaktadowg komisje d/s unifika-
cji materiatow, w sklkad ktorej weszli zainteresowani kierownicy komorek
organizacyjnych oraz zespoly robocze, przygotowujgce materiaty do decy
Zji komisji;
- realizacje etapu 'c" powierzono dziatowi organizacji przy wspétudzia-
le zainteresowanych komérek organizacyjnych;
- jako ghoéwny kierunek w pracach unifikacyjnych przyjeto metode zuzycia
materiatow w uktadzie gatunkéw i wymiardw poszczegdlnych pozycji mate-
riatowych w odniesieniu do podgrup w kolejno zatatwianych gateziach.

W nastepnej kolejnosci opracowano harmonogram przeprowadzenia unifi-
kacji materiatdéw w przedsiebiorstwie w nastepujacym uktadzie

Lp. Galaz materiatu Termin zebrania Termin Wykonawcy Odpowie-
danych prac anal, dzialny
i decyzji za nadzoér
1 2 3 4 5 6
Po opracowaniu harmonogramu przeprowadzenia unifikacji ustalono w

skrocie zasady prowadzenia wszystkich etapéw prac unifikacyjnych  jako
wytyczne dla komisji zakdadowej 1 poszczegdlnych zespotdéw roboczych.

Oba wymienione wyzej dokumenty wraz z informacjg o sk#adzie komisji
zakkadowej i sktadzie zespotdw roboczych wydano w postaci wewnetrznego
zarzadzenia dyrektora przedsiebiorstwa.

Pierwszym etapem realizacji wspomnianego wyzej zarzgdzenia bydo o
pracowanie przez przewodniczacego zakkadowej komisji szczegotowego har-
monogramu prac zespoddéw roboczych i posiedzen komisji zakkadowej w ukta-
dzie tematycznym i terminowym.

Harmonogram obejmowat nastepujace pozycje:

S | QU o T e
Lp. Tres¢ zadan odcink.- Termin Odpowiedz, Odpowiedz, za Uwagi
temat posiedzen za wykon. koordynacje
komisji
1 2 3 4 5 6
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Po opracowaniu kompletu opisanych wyzej dokumentéw, réwnolegle z roz-
poczeciem roboczej dziatalnosci na szczeblu zespotdw i1 komisji,prowadzo-
no systematyczne i niezbedne szkolenie o charakterze szczeg6dowego in-
struktazu wykonywania zadan odcinkowych, prowadzone przez przewodaicsg-
cego komisji zaktadowej lub jej cztonkow.

Poniewaz prace unifikacyjne w przedsiebiorstwie przemystowym sg jak
najscislej zwigzane z dziatalnosciag dziatu gtdwnego konstruktora,gdowne-
go technologa i pionu gospodarki materiatowej - udziatk pracownikéw tych
komérek w catoksztadcie prac unifikacyjnych,w tym réwniez w szkoleniu,
by4 dominujacy.

Do uzyskania niezbednego zbioru informacji wykorzystano karty inwen-
taryzacyjne branzowego indeksu materiatowego. W przedsiebiorstwach Zjed-
noczenia ""Mera” w okresie ostatnich trzech lat trwaly prace nad opraco-
waniem branzowego indeksu materiatowego w ukdadzie dziesieciocyfrowym. W
wyniku tych prac kazde przedsiebiorstwo posiada komplet kart iInwentary-
zacyjnych branzowego indeksu materiatowego - materiatdw uzywanych w za-
k#adzie, oraz wydrukowany egzemplarz, obejmujacy zestawienie aktualnie
znajdujacych sie na stanie materiatéw w formie wyciggu z indeksu branzo-
wego. Oba tak wazne dokumenty sg biezgaco aktualizowane przez specjalnie
i wytacznie do prac przy indeksie zatrudnionych pracownikdédw w gospodarce
materiatowej/.

Pierwsza czynnoscig robocza byka dokdadna analiza kart -inwentaryza-
cyjnych indeksu materiatowego w ukfadzie gateziowym i wyeliminowanie
tych pozycji materiatowych, ktére nie kwalifikowaty®"sie do wkaczenia w
dalsze etapy prac unifikacyjnych, a wiec:

- wszystkie pozycje uzywane do celdw administracyjno-gospodarczych,
- wszystkie pozycje uzywane dla zapewnienia wkasciwych warunkéw sanitar-
nych 1 BHP,

- wszystkie pozycje materiatow jednorazowego uzytku, ktore sg szybko
rozchodowane i wkaczone do odpowiedniego sk#adnika kosztéw przedsiebior-
stwa.

Po wyselekcjonowaniu ze zbioru kart inwentaryzacyjnych wymienionych
wyzej materiatow w pozostatych /zakwalifikowanych do unifikacji/ kartach
na ich odwrocie, odpowiednie zespoly robocze naniosty nastepujace dodat-
kowe informacje:

- przeznaczenie /zastosowanie/ materiatu w ujeciu detalu i wyrobu,
- minimum dostaw i1 warunki dostaw,

- zmiennos¢ materiatu w okreslonym czasie,

- podstawowe wymagania techniczne.

Wzor karty inwentaryzacyjnej z naniesionymi na odwrocie  dodatkowymi
informacjami obrazuje rys. 1.

Uzupednione dodatkowymi informacjami karty inwentaryzacyjne indeksu
materiatowego zostaly nastepnie utozone w podgrupy, w podgrupachWw ga-
tunki 1 w gatunkach wedtug wzrastajacych wymiaréw. Tak udozone karty in-
wentaryzacyjne indeksu materiatowego postuzydy do opracowania zestawien
dla okreslonych gatezi materiatow w ukkadzie, ktoéry prezentuje pogladowo
rys. 2. Ukkad tego zestawienia przystosowany jest do bezposredniego pi-
sania na maszynie wedtug kolejnych danych kart inwentaryzacyjnych indek
su materiatowego w potrzebnej ilosci® egzemplarzy, c©o znacznie zmniejsza
nakdad robocizny w stosunku do dotychczasowego opracowywania rekopisu
zestawien, a nastepnie ich przepisywaniu. W miare wprowadzania w przed-
siebiorstwach elektronicznej techniki obliczeniowej mozliwe.> bedzie za-
kodowanie dodatkowych informacji i1 okresowy wydruk kompletnych  tabulo-
gramow do wszelkiego rodzaju analiz, a w szczeg6élnosci do biezgcej aktu-
alizacji materiatow uprzednio zunifikowanych w systemie techniki recznej.
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Opracowane zestawienia weddug rys. 2 sg wyjsciowym dokumentem do pro-
cesOow analitycznych i podjecia decyzj. unifikacyjnych w dwu  nastepnych
etapach. Jest to dalszym bardzo powaznym uproszczeniem 1 sprzyja skroéce-
niu catego cyklu unifikacji materiatdw przy stosowaniu techniki reczne;
Warto podkresli¢, ze przy pracach obejmujgcych przygotowania organiza-
cyjne, a w szczegllnosci przy dos¢ trudnym ustaleniu niezbednych infor-
macji dodatkowych i zwigzanych z tym przeliczen, bardzo pomocny izmniej-
szajacy nakdady robocizny jest dokument w postaci “'Kartoteki dyspozy -
cyjno-materiatowej" prowadzonej dla celdow dyspozycji i wstepnej kontroli
zuzycia materiatow.

W Zjednoczeniu "'Mera” trwaja prace zmierzajgace do wprowadzenia jedno-
litego ukdadu i systemu w tym zakresie, przystosowanego do uzytkowego
korzystania przez stuzbe zaopatrzenia z elektronicznego przetwarzania
danych.

Wynika z tego wniosek, ze unifikacja materiatdw w sposéb bezposredni
siega glteboko w organizacje pionu gospodarki materiatowej. Prawiddowo
zorganizowany proces zbierania zapiséw ewidencyjnych obejmujacych dys-
pozycje i1 wstepna kontrole zuzycia materiatow utatwia 1 znacznie przy-
spiesza przygotowanie koniecznych danych do przeprowadzenia  unifikacji
materiatow.

Dla celéw pogladowych dodgczono wzér kartpteki /rys.3/, ktdéry zostak
wprowadzony /przed unifikacjg/ w wytypowanych przedsiebiorstwach, a ktoé-
ry zostanie na przetomie lat 1972/ 73 wprowadzony w calej branzy.

Dziatalnos¢ analityczna i podejmowanie decyzji

Zarowno czynnosci analityczne, jak i uzyskanie stanowiska wkasciwych
komérek organizacyjnych jako podstawowych elementéw proceséw unifikacyj-
nych mogg by¢ sprawnie i racjonalnie przeprowadzone tylko metodg kolej-
nych przyblizen. Z tych wzgledéw konieczne jest, aby we wstepnej fazie
dziatalnosci analitycznej wydoniono propozycje unifikacji materiatdw,
ktére po ujawnieniu opinii i stanowiska przedstawicieli odpowiedzialnych
komorek organizacyjnych w formie tzw. wstepnych decyzji unifikacyjnych,
zatwierdzonych nastepnie przez komisje, beda podstawg do opracowania ze-
stawien stosowanych materiatdw /norm materiatéw zunifikowanych/.

Majac powyzsze na uwadze dziatalnos¢ analitycznag podzielono na naste-
pujace etapy:
- opracowanie wstepnych propozycji unifikacyjnych przez zespoty robocze
sposobem oznaczenn kolorowych na zestawieniach z rys. 2;
- robocze zapoznanie czdonkéw komisji z propozycjami unifikacyjnymi i
zebranie odpowiednich opinii;
- kolektywne podjecie decyzji o zmianach unifikacyjnych.

Wszystkie etapy odniesione sg do podgrupy materiatdow w okreslonej ga-
dezi. W analizowanej podgrupie wystepuja wszystkie kolejno uszeregowane
weddug -wymiaréw-gatunki: "uzywanych materiatéw. W takim ukdadzie analiza
pozwalajaca na propozycje unifikacyjne sprowadza sie do dwu czynnosci:
- zbadania mozliwosci zmniejszenia ilosci pozycji asortymentéw  jednego
gatunku w stosunku do uzywanych wymiaréw,

- zbadania mozliwosci zmniejszenia ilosci gatunkéw w podgrupie z uwzgled
nieniem stosowanych wymiaréw.

Przeprowadzone konkretne analizy szeregu pozycji materiatéw zakwali-
fikowanych do unifikacji pod wieloma katami mozliwosci unifikacyjnych
wykazaty, ze 90 do 95" decyzji zmniejszenia ilosci asortymentdw materia-
46w obejmuje whasnie tylko te dwa skkadniki analityczne - WYMIARY | GA-
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Z tych. wzgledow w pierwszym etapie - wyrownania zalegtosci unifika™ -
cyjnych w przedsiebiorstwie w ramach dziatalnosci komisyjnej -jako pod-
stawe do przeprowadzenia analizy przyjeto wydgcznie badania w odniesie-
niu do wymiaréw I gatunkéw.

We wstepnych propozycjach unifikacyjnych zespét roboczy w odniesie-
niu do przykkadu z rys. 2 stwierdzit:
- zbieznos¢ 1 duze przyblizenie wszystkich elementéw analizy w pozyc -
jach 1 i1 3. Jedynym elementem niezbednym do podjecia decyzji o whg -
czeniu pozycji trzeciej do pierwszej byka koniecznos¢ zbadania mozli-
wosci rezygnacji z warunku sprezystosci dla jednego tylko detalu przy
minimalnym zuzycia 18 kg rocznie,
- mozliwos¢ wyeliminowania asortymentu z pozycji drugiej przez zasta-
pienie wymiaru / 76 przez / 6, z zatozeniem wiekszej ilosci odpadu dla
niewielkiej ilosci 40 kg materiatu zuzywanego rocznie.

W tym przypadku wstepna propozycja unifikacyjna nie wymagata dal-
szych specjalnych analiz, gdyz zwiekszenie odpadow miato wartos¢ rzedu
kilkunastu ztotych.

Dla ufatwienia zapisu dotyczacego wstepnych propozycji unifikacyj-
nych przyjeto system oznaczern kolorowych:
- punkt w kolorze czerwonym oznaczat pozycje do likwidacji, liczba przy
tym punkcie oznaczata numer pozycji, do ktorej pozycje likwidowang, na-
lezy wlhaczy¢ np. wyraz ''sprezystos¢' oznaczak, ze przed ostateczng de-
cyzja nalezy zbada¢, czy przy produkcji detalu z danej pozycji mozna
zrezygnowa¢ z warunku sprezystosci w materiale;
- punkt w kolorze zielonym oznaczat, ze do tego rodzaju materiatu zos-
tanie wlkaczona pozycja weddug numeru liczby postawionej przy tym punk -
cie.

Tak przygotowane i1 odpowiednio oznakowane zestawienia weddug rys.2 w
ukdtadzie podgrup /podbranzy/ w danej gatezi przekazywano do przewodni-
czacego zaktadowej komisji. Przewodniczacy po zapoznaniu sie ze wstep-
nymi propozycjami unifikacyjnymi wyznaczat termin posiedzenia komisji i
Jjednoczesnie zlecat najbardziej kompetentnym czdonkom komisji blizsze
rozpoznanie probleméw niezbedne do podjecia ostatecznej decyzji.W przed
stawionym na rys. 2 przykltadzie ghéwny konstruktor otrzymat zadanie a-
nalizy detalu nr ryss 27545 pod katem rozpoznania mozliwosci zastosowa-
nia do jego wykonania preta / 5,5 C 1/1 bez wkasnosSci sprezystosci, a
przedstawiciel pionu ekonomicznego zadanie przeliczenia strat z tytutu
zwiekszenia i1losci ztomu w wyniku uzycia preta / 6 zamiast preta / 5,5
Po dokonaniu takiego rozpoznania w wyznaczonym terminie odbywato sie
posiedzenie komisji.

Po posiedzeniu komisji, w stosunku do prezentowanego przykdadu stwier-

dzono:

- ghowny konstruktor detal 27545 jest toczonym sworzniem posiadajgcym
podciecie narazone na naciski boczne. Badania 1 przeliczenia wykazaty,
ze pret twardy bez whkasnosci sprezystosci w gatunku MO 59 C1l/1 jest. wy-
starczajacy i1 warunek sprezystosci moze by¢ uchylony;
- przedstawiciel dziatu ekonomicznego: przyrost ilosci zdomu przy zuzy-
ciu 40 kg materiatu rocznie jest rzedu 1,8 kg i1 w takich granicach win-
na by¢ zwiekszona norma zuzycia;
- kierownik dziatu zaopatrzenia: zapas materiatu w magazynie w pozyc-
Jach likwidowanych zaspakaja potrzeby produkcji na 1 rok.

Wobec takich wypowiedzi podjeto decyzje likwidacji pozycji drugiej i
trzeciej po wykorzystaniu istniejgcego zapasu materiatu w magazynie.
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Decyzje ujeto w protokole z posiedzenia komisji waz z uzasadnieniem,
i terminami dotyczacymi:
- wprowadzenia decyzji odpowiednimi kartami zmian,
- wprowadzenia zmian w dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej,
- wprowadzenia zmian do procesu produkcyjnego.

Na zestawieniu z rys. 2 w kolumnie "decyzje" odnotowano:
poz. 1 - wkgczy¢ pozycje 3
poz. 2 - zlikwidowano, wkaczono do poz. 4 /prot. nr.../
poz. 3 - zlikwidowano, wkgczono do poz. 1/prot. nr.../
poz. 4 - wkgczy¢ poz. 2.

Podany sposéb analizy i1 podejmowania decyzji w odniesieniudo wymiaru
mozna analogicznie stosowa¢ do unifikacji w analizie gatunku. Analiza
gatunku i mozliwosci #aczenia gatunkéw w tych samych wymiarach jest o
wiele prostszg, gdyz w tym przypadku rozeznanie szczegotowe  sprowadza
sie zawsze do jednego elementu, a mianowicie: zbadania mozliwosci Za-
stosowania na przysztos¢ jednego gatunku w miejsce dotychczas stosowa-
nych dwu lub wiecej. Nalezy podkresli¢, ze analiza dgczenia gatunkow
jest mozliwa po poréwnaniu co najmniej dwu podgrup uprzednio przeanali-
zowanych, z odpowiednimi decyzjami w zakresie podgczenia wymiaréww tych
samych gatunkach. Z tych wzgledbéw zakonczenie dziatalnosci analitycznej
w aspekcie wymiarow i gatunkéw oraz przekazanie ostatecznych decyzji u-
nifikacyjnych do zestawienia materiatow w tzw. normy materiatow zunifi-
kowanych moze nastgpi¢ dopiero po zakonczeniu analizy calej gatezi.Pro-
wadzac wiec dziatalnos¢ unifikacyjng odniesiong do wymiardw i gatunkow
przyjmuje sie z gory ukdad gateziowy jako zamkniety cykl wszystkich
czynnosci analitycznych z odpowiednimi decyzjami.

Zunifikowane materialy w podgrupach wg wymiaréw ujete w zestawie-
niach na rys. 2 wracajg do zespoddéw roboczych, gdzie réwnolegle 1lub w
fazie wyodrebnionej poddane sg odpowiedniemu przegrupowaniu wg  wybra-
nych wymiaréw w kolejnosci gatunkow.

Przyk#adowo, badajgc podgrupy pretow mosieznych ustalono, ze  takie
same wymiary wystepujg w dwu lub wiecej gatunkach podobnych. Wnioski do
tyczace mozliwosci potgczenia tych samych wymiardw w réznych gatunkach
dla przeprowadzenia analizy sg bardzo proste i jednoznaczne.Gatunki za-
kwalifikowane do dalszej analizy 1 ewentualnego potaczenia sg przez ze-
spot roboczy ujete w zestawieniu:

Zestawienie materiatow dla potrzeb unifikacji
w odniesieniu do 4gczenia gatunkow
Prety mosiezne

Lp. Wymiar Gatunek Poz. wg rys. Zuzycie Propozycj e
mater . nr 2 roczne 1 decyzje
w k-

1 2 3 4 5 6

1 / 4 MO58 ptw. X 1500 2

2 / 4 « MC59 ptw. y 70 A

3 6 MO58 tw. u 2000 A4

4 / 6 MO58 tw. z 100 3
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Tak opracowane zestawienie zostaje przekazane bezposrednio do dziatu
gtownego konstruktora, gdzie nastepuje szczegdotowa analiza  mozliwosci
potaczenia gatunkéw na podstawie danych szczegétowych ujetych w zesta-
wieniach wg rys. 2 oraz badan obejmujacych podstawowe parametry techni-
czne. Analiza taka zostaje zakoriczona odpowiednimi wnioskami, ktére sa
przedstawione do decyzji komisji. Po podjeciu decyzji przez komisje
zmiany dotyczace #*aczenia gatunkéw zostajg naniesione do zestawien
szczegbtowych wg rys. 2 w kolumnie "decyzje'" oraz sa wprowadzone do pro
protokotéw komisji, analogicznie jak przy etapie daczenia wymiaréw w
tych samych gatunkach.

Pormy przekazywania decyzji do roboczego uzytkowania

zestawienie wg rys. 2 oraz protokoty z posiedzen komisji winny by¢ o-
pracowane w czterech jednobrzmigcych egzemplarzach. Dokumenty te,podpi-
sane przez komisje, sg wewnetrznymi aktami upowazniajgcymi, do dalszego
roboczego postepowania zainteresowanych komérek organizacyjnych przed-
siebiorstwa.

Poszczegblne komplety przekazywane sg po zakonczeniu unifikacji po-
szczegollnych gatezi materiatow do:
2 x Dziatu gtéwnego konstruktora - dla uruchomienia kart zmian, nanie-
sienig w dokumentacji konstrukcyjnej decyzji unifikacyjnych 1 opracowa-
nia w sekcji normalizacji zestawien materiatow stosowanych /norm zakta-
dowych materiatow zunifikowanych/.
1 x Dziatu Zaopatrzenia - w celu naniesienia na kartotekach dyspozycyj-
no-materiatowych terminéw wycofania z uzytkowania poszczegdélnych po-
zycji materiatdow i rozwiniecie dziatalnosci obejmujacej miedzy innymi
dopilnowanie realizacji terminéw ujetych w protokotach.
1 kpi. pozostaje w aktach przewodniczgcego komisji dla dziatalnosci gwa
rantujgcej terminowa realizacje postanowien unifikacyjnych, koordynacje
etapow wdrozeniowych i1 dziatalnos¢ kontrolno-interwencyjna.

Ostateczng postacig wdrozenia decyzji unifikacyjnych w przedsiebiorg
twie jest zbidér norm zaktadowych materiatow zunifikowanych zwany w ni-
niejszym opracowaniu Zestawieniem materiatdw stosowanych. Zestawienie to
Jjest podsumowaniem prac unifikacyjnych dziatalnosci komisyjnej i od mo-
mentu wprowadzenia go jako dokumentu obowigzujacego do uzytkowania,dal-
sza dziatalnos¢ unifikacyjna oraz aktualizacja zakfadowych norm materia
46w zunifikowanych przechodzi do odpowiedzialnych komérek organizacyj-
nych,gdzie dorobek pracy licznego zespotu ludzi jest wykorzystywany i
dalej rozwijany- w codziennych roboczych czynnosciach.

Zestawienie stosowanych materiatow

W prezentowanym rozwigzaniu przebiegu prac unifikacyjnych przyjeto
zasade, ze opracowaniem zestawienia stosowanych materiatow zajmuje sie
komérka do spraw normalizacji.

Zestawienie stosowanych materiatéw opracowane jest na podstawie da-
nych i1 decyzji ujetych na wzorach wedtug rys* 2. Zestawienie to obej-
muje tylko te pozycje materiatowe, ktore po unifikacji zakwaliFfikowano
do uzytkowania w przedsiebiorstwie. Zestawienie stosowanych materiatow
opracowane jest w postaci katalogéow norm materiatdw zunifikowanych —w
kompletach obejmujacych materiaty poszczegolnych gatezi weddug nastepu-
jJacego ukdadu:
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Karta tytutowa:

- Zestawienie materiatdw stosowgnych zawiera wyroby hutnicze gatezi 05.
- Metale niezelazne.

Strona druga - obejmuje czeS¢ opisowg zbioru wszystkich aktéw wewnetrz-
nych i podstawowych ustalen czynnosci unifikacyjnych.

Strona trzecia - obejmuje spis tresci wg wzoru:

f » i
Lp. Podgrupa Nazwa materiatu  Strona Uwagi
materiatowa profil
1 2 3 4 5

Zbior materiatéw stosowanych wg wzoru:

ip : Symbol Podgr. Gat. Nazwa materia-#0kresle- J .m. "Poz.wg “Uwagi i
indek- mat. mat. 4tu, profil,wy- nie wg rys. adnotacje
su mat. miar PN nr 2 0 zmianach

1.

Katalogi gateziowe obejmujgce zestawienie materiatéw stosowanych opu
blikowane sg jako zakaczniki do zarzadzenia wewnetrznego dyrektora
przedsiebiorstwa.

Zarzadzenie precyzuje dwa podstawowe zagadnienia:
- terminy wprowadzenia w zycie zestawien, -
- tryb postepowania w przypadkach koniecznosci wprowadzenia nowych ' ma-
teriatéw do zestawien i sposOb postepowania w przypadkach wystapienia
okresowych odstepstw od asortymentu zawartego w zestawieniu.

Zestawienie materiatéw stosowanych spednia dwa zasadnicze cele. Jed-
nym z nich jest jednoznaczne okreslenie asortymentu materialdéw stoso -
wanych w przedsiebiorstwie, mozliwosS¢ posiadania jednolitego nazewnict-
wa i1 wkasciwej ewidencji w gospodarce materiatowej. Drugi cel posiada
range znacznie wyzszg, range, ktdéra rzutuje na catoksztatt gospodarowa-
nia materiatami. Celem tym jest wprowadzenie rygoru ograniczajacego
rozszerzanie asortymentu, a w przypadku gdy to jest konieczne - dokdad-
ne sprecyzowanie mozliwosci i1 kompetencji w tym zakresie. W warunkach
przedsiebiorstw nadzorowanych przez Zjednoczenie "Mera™ zostanie przy-"
jeta zasada, ze kazdy nowy asortyment przed wprowadzeniem do  katalogu
musi byC¢ zaopiniowany przez wyznaczonego pracownika i zatwierdzony
przez zastepcow dyrektora d/s technicznych i1 administracyjno-handlowych
lub ekonomicznych. Takie postawienie sprawy jest konieczne bez wzgledu
na to, czy nowe asortymenty dotycza wyrobdéw juz produkowanych, czy. wy-
robéw nowych uruchomien. Przeprowadzona juz unifikacja wykazata bowiem
duzg .swobode stuzb technicznych w tym zakresie. Wzrost asortymentéw po-
zycji materiatowych nie wszedzie byt uzasadniony technicznie i1 w bardzo
matym stopniu ekonomicznie. Zainteresowanie projektantéw zagadnieniem
troski o jak najmniejsza ilos¢ pozycji materiatowych w obecnym etapie
mozna uzyska¢ wydgcznie w drodze jasno i dokdadnie postawionych rygorow.
Tylko postep techniczny, przez ktéry uzyska sie wkasciwg jakos¢ lub o
szczednosS¢ zuzycia materialdw, uzasadnia po zakonczeniu unifikacji roz-
szerzanie asortymentu stosowanych materiatow.



Aktualizacja materiatow zunifikowanych
i wyniki prac unifikacyjnych.

Staty rozwdj przedsiebiorstw i wszechstronny postep techniczny stwa -
rzaja koniecznos¢ ciggtej modernizacji oraz ulepszania konstrukcji i
technologii wyrobow.

Z tego wzgledu celowe zmiany mogg spowodowaC potrzebe zastosowania in
nych materiatdow niz te, ktére wystepujg w zestawieniach materiatdw sto-
sowanych. Aby opracowane w procesie unifikacji zbiory mogty spekni¢ za-
danie biezacych wykazéw materiatéw stosowanych w przedsiebiorstwie muszg
by¢ stale aktualizowane. Problem aktualizacji zestawien materiatéw sto-
sowanych jest szczegdlnie wazny, gdyz zaniedbania na tym odcinku moea
zniweczy¢ trud i1 nakdady poniesione w czasie prac nad przeprowadzeniem
unitikacji.

Z catym naciskiem nalezy podkresli¢, ze unifikacja materiatow nie
jest hamulcem, a wrecz odwrotnie - motorem postepu technicznego i ekono-
micznego w catoksztalcie gospodarki materiatowej w przedsiebiorstwie
przemystowym. Aktualizacja materiatéw zunifikowanych musi by¢ prowadzona
przez wydzielong do tego celu komérke organizacyjna lub wydzielone sta-
nowisko pracy z whkgczeniem spraw aktualizacji do obowigzkéw, uprawnien i
odpowiedzialnosci wyznaczonej komorki. Komorkg taka powinien by¢ zespoh
pracownikow d/s normalizacji, co wydaje sie rozwigzaniem najbardziej ra-
cjonalnym.

Kazda propozycja wprowadzenia nowego asortymentu materiatu winna byc¢
zatatwiana w formie odpowiedniego wniosku. Wnioski majg prawo stawiacé
wszystkie komorki organizacyjne przedsiebiorstwa,a w szczegolnosci dzia-
4y: gtoéwnego konstruktora, gkdwnego technologa i dziak gospodarki ma-
teriatowej.

Odpowiednio uzasadniony technicznie 1 ekonomicznie wniosek winien by¢
podpisany przez kierownika wnioskujacej komérki organizacyjnej. Wniosek
taki zostaje skierowany do pracownika prowadzgcego aktualizacje, ktory
dokonuje nastepujacych czynnosci analitycznych:

- sprawdza,czy wnioskowany.materiat nie znajduje sie w zbiorze katalogu;
- okresla roznice whkasnosci materiatu bedacego przedmiotem wniosku w
stosunku do najbardziej zblizonej pozycji ze zbioru materiatdéw zunifiko-
wanych /w przypadku nieistotnych réznic konsultuje to zagadnienia na ro-
boczo z wnioskodawcag/;

- precyzuje na wniosku koniecznos¢ wprowadzenia materiatu do zbioru ma-
teriatéw zunifikowanych.

Nastepnie pracownik ten uzyskuje na wniosku akceptacje dyrektordow re-
sortowych, po czym po zarejestrowaniu wniosku uruchamia odpowiednig ka*—
te zmian. Karta zmiany po zaopiniowaniu przez odpowiedzialne komorki
wraca do prowadzgcego aktualizacje.

Wprowadzenie nowych pozycji do zestawienia materiatéw stosowanych od-
bywa sie w drodze aneksu do zarzadzenia /ktdére uprzednio wydano.ze zbio-
ru materiatéw zunifikowanych/ w okresach podrocznych po uprzednim nanie-
sieniu odpowiednich zapisow szczegétowych w wykazach wg rys. 2.

Pozycje nowych uruchomien, ktdre nie znajduja podobienstwa w zbiorach
materiatow stosowanych, nie wymagajg zalatwienia kart zmian. W zakresie
wprowadzania nowych materiatédw dla nowo uruchomionych wyrobéw obowigzuja
zasady wewnetrznych instrukcji przystosowanych do specyfiki 1 lokalnych
warunkow przedsiebiorstwa.



W. zakonczeniu warto powiedzie¢ kilka .sktow na temat efektéw, Jakie
uzyskano w przedsiebiorstwach w wyniku unifikac ji materiatéow w analizo-
wanych gateziach.

Przedsiebiorstwo "‘Mera-ZAP" w Ostrowie WIkp.

Gatgz 04 przed unifikacja 1103 poz. po unifikacji 718 poz. *
Gatgz 05 przed unifikacjg 530poz. po unifikacji 326 poz.
Przedsiebiorstwo "Elwro” we Wroctawiu

Gatgz 04 przed, unifikacja 812poz. po unifikacji 463 poz.
Gatgz 05 przed unifikacja 253 poz. po unifikacji 139 poz.
Przedsiebiorstwo "‘Mera-Pnefal™ w W-wie Palenicy

Gatgz 04 przed unifikacjg 1035 poz. po unifikacji 587 poz.
Galaz 05 przed unifikacjg 530poz. po unifikacji 247 poz.
Galgz 06 przed unifikacja 1045 poz. po unifikacji 341 poz.

Oprécz podanych wyzej efektow ilosciowych na podkreslenie zastugujag
rowniez nastepujace sprawy:

-prowadzac unifikacje mozna wypracowaC¢ jak najprostszy, najmniej pra-
cochtonny sposéb kolejnych czynnosci unifikacyjnych przystosowanyi do
specyfiki okreslonej grupy przedsiebiorstw. Wyrazem tego jest roéwniez
mozliwoS¢ zaprezentowania opisanego wyzej rozwigzania;

- unifikacja materiatow pozwala na uporzadkowanie ewidencji w sferze za-
opatrzenia, wskazuje na koniecznosS¢ stosowania jednolitego jej systemu
w branzy;

- tylko szeroko podjete prace unifikacyjne w przedsiebiorstwie spowodu-
ja wkasciwe zainteresowanie stuzb technicznych i beda bodzcem do pod-
noszenia kwalifikacji pracownikéw w przedmiocie gospodarki materiatowej .

Nalezy stwierdzi¢, ze unifikacja materiatdw jJest bardzo powaznym czy-
nnikiem do wszechstronnego postepu przedsiebiorstwa w catoksztatcie gos-
podarki materiatowej, a w aktualnej sytuacji gospodarki narodowej, jednym
z istotnych elementéw wyzwolenia rezerw, jakich nalezy szuka¢ przede
wszystkim w lepszym gospodarowaniu materiatami.

Catosé niniejszego artykutu winna spekni¢ role materiatu poglg-
dowo- instruktazowego, ktéry wlasciwie wykorzystany przez przedsiebiorstwa
pozwoli na sprawne przeprowadzenie unifikacji, a nastepnie - na zmniejsze-
nie ilosci dotychczas uzywanego asortymentu materiatow.

uu uu uu
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Zbigniew LIPINSKI
Przedsiebiorstwo Automatyki

Przemystowej '‘Mera-Pnefal"

0 MIEDZYZAKLADOWEJ KOOPERACJI PRZEMYSLOWEJ

Artykut dyskusyjny

Rozwdj nauk technicznych przyczynia sie do coraz szybszego postepu tech-
nicznego w produkcji wyrobow przemystowych. Wyroby ta sg coraz doskonal-
sze w dziakaniu. Sg one coraz bardziej skomplikowane, coraz bardziej pre- .
cyzyjne sg czesci i1 zespoly. Zwieksza sie zarowno ilos¢ czesci, jak + zes-
potéw w wyrobie. Pocigga to za sobg automatycznie koniecznos¢ stosowania
znacznie precyzyjniejszych maszyn i urzadzen do wyprodukowania wyrobu.

Do tej produkcyjno-technicznej dziatalnosci wlgcza aie réwniez czynnik
ekonomiczny, wymagajacy statego obnizania kosztéw produkcji i dostarcza-
nia na rynek wyrobow tanszych, konkurujacych nie tylko jakoscig, lecz réw-
niez ceng. Na tej bazie zaczyna powstawa¢ nowa forma dziakalnosci produk-
cyjnej. Poszczegb6lne przedsiebiorstwa zaczynaja sie specjalizowa¢ w pro-
dukcji nie tylko wyrobu gotowego, ale juz w produkcji poszczegélnych zes-
potow a nawet czesci. Zaktad produkujacy wyréb gotowy zaczyna poszukiwac
wykonawcow na czesci lub zespoly, a nawet oddaje do wykonania w innym
przedsiebiorstwie niektdore operacje technolpgiozne.

W ten sposéb powstaje przedsiebiorstwo organizujgce montaz wyrobdéw z
czesci lub zespbtdw, dostarczanych przez innego wytwoérce, specjalizujace
sie jednoczesnie w konstruowaniu i montazu wyrobu finalnego oraz uzupel-
niajace proces produkcja niektdérych czesci.

Tak powstaje miedzyzakdadowa kooperacja przemystowa. State rozszerza-
nie sie tej dziatalnosci wymaga utworzenia komdrki organizacyjnej, zajmu-
jJacej sie tymi zagadnieniami. Komérka organizacyjna d/s kooperacji miedzy-
zaktadowej ma do spednienia bardzo wazne zadania, celem zapewnienia termi-
nowych dostaw czesci i1 zespoldw, spedniajacych wymagania warunkéw technicz-
nych wyrobu.

Mogtoby sie wydawa¢, ze dziatalnos¢ kooperacyjna nie odbiega w swojej
tresci od dziatalnosci stuzb zaopatrzenia materiatowo-technicznego. W swej
zewnetrznej formie pracy na pewno tak, lecz obejmuje swym zakresem zada-
nia znacznie szersze. Kooperacjg przemystowg objete sg, poza wykonywaniem
niektérych operacji technologicznych, dostawy zespoddéw, podzespotdw, pok-
fabrykatow lub czesci, nie objetych katalogami produkcji, a wytwarzanymi
jedynie dla zamawiajgcego na jego zaméwienie i weddug dostarczanej doku—
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mentacji. W uzasadnionych przypadkach obrotem kooperacyjnym mogg by¢ obje-
te wyroby katalogowe, znajdujgce sie w sprzedazy rynkowej. Jest to uzasad-
nione potrzebami odbiorcy, ktéry chce sobie zapewni¢ w wieloletnich okre-
sach terminowe dostawy. Wynika to ze szczegdlnych przywilejow, z jakich
korzystaja dostawy kooperacyjne objete umowami wieloletnimi.

Zagadnienia kooperacji powstajg na wszystkich etapach produkcyjnych,
poczawszy od konstrukcji nowego wyrobu. Zastosowanie w opracowaniach kon-
strukcyjnych pewnych elementéw wytwarzanych przez specjalistyczne przed-

siebiorstwa, oprocz zapewnienia wysokiej jakosci uruchamianego wyrobu,
przez wykorzystanie sprawdzonych w dziataniu czesci lub zespoldw, znacznie
przyspiesza uruchomienie produkcji nowego wyrobu. W nastepnych etapach
cyklu produkcyjnego, zaréwno w technologii jak réwniez w bezposredniej

produkcji, duzy wpdyw na szybkoS¢ uruchomienia produkcji, jak réwniez na
jJakos¢ produkowanego wyrobu, ma nawigzanie wspédpracy z zakkadem, ktory
najlepiej inajtaniej wykona pewne czynnosci operacyjne.

Poniewaz odpowiedzialnos¢ za sprawne funkcjonowanie kooperacji ciazy
na odbiorcy, ktéry swym dziakaniem musi zapewni¢ sobie terminowe dostawy
elementéw kooperacyjnych, odpowiadajgcych jednoczesnie warunkom technicz-
nym, wymaganym zatozeniom konstrukcyjnym.

Z tych wiec wzgleddw, stuzbe kooperacji obciazaja dodatkowe zadania,
nie znane w zasadzie stuzbom zaopatrzenia. Sg to przede wszystkim obowigz-
ki: reprezentowania przedsiebiorstwa wobec dostawcy, stata wymiana infor-
macji pomiedzy wspodpracujacymi zakdadami oraz organizacji dostaw elemen-
téw kooperowanych.

Komérka d/s kooperacji jest centralnym punktem przedsiebiorstwa, zbie-
rajacym wszystkie niezbedne informacje od zainteresowanych komérek w przed-
siebiorstwie 1 uzgadniajacym warunki z dostawcg. Poniewaz sg to kontakty
bezposrednie miedzy wytwdérca i odbiorcg, pracownicy stuzby kooperacji re-
prezentuja na zewngtrz przedsiebiorstwo. To zadanie rzutuje na dobor lu-
dzi do pracy w tej komérce organizacyjnej. Powinni oni posiada¢ odpowied-
nie przygotowanie techniczne, gdyz niejednokrotnie musza podejmowac decy-
zje, aby ich dziatalnosS¢ byka szybka. Kooperacja musi by¢ bardzo operatyw-
na.

Z czynnosciag reprezentowania przedsiebiorstwa bardzo scisle wigzg sie
czynnosci zbierania informacji, ich opracowywania dla potrzeb wykonawcy
oraz szybkie przekazywanie wykonawcy. Dyskusyjnym moze by¢ przypisanie shie-
bie kooperacji zagadnienia organizacji dostaw i1 transportu.

Z doswiadcza¢ wynika, ze zardowno organizacja dostaw, jak I transport
zajmuja w catosci prac stuzby kooperacyjnej miejsce powazne, w znacznym
stopniu wpkywajg na operatywnos¢ i prawidbowos¢ dziatania stuzby koopera-
cyjnej -
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Najwazniejszym jednak zagadnieniem, ktora nalezy rozwigza¢, aby stuz-
ba kooperacji wykonata natozone na nig zadania, Jjest umiejscowienie tej
komérki w strukturze organizacyjnej przedsiebiorstwa.

Rozwigzan moze by¢ kilk™. Wybra¢ nalezy to, ktére wynika z zakresu za-
dan tej komorki, gdyz tylko w ten sposéb dziata¢ bedzie ona operatywnie.
Jesli komorka A/s kooperacji dziata wykgcznie na rzecz jednego wydziatu
produkcyjnego, a kooperacja ogranicza sie gidwnie do wykonywania niekto-
rych tylko operacji technologicznych, najkorzystniejszym jest; podporzad-
kowanie tej komérki kierownictwu wydziatu produkcyjnego, W tym przypadku
mozna ja traktowa¢ rownorzednie z kierownictwem rozdzielni i Kierownict-
wem warsztatéw /rys. 1/, lub utworzy¢ stanowisko w rozdzielni /rys. 2/.

Rye. 2.

Za takim rozwigzaniem przemawia koniecznos$¢ zapewnienia* jak najwiek-
szego zblizenia wykonawstwa zadan kooperacyjnych z odbiorca tych ustug.
Wazna jest nie tyle ilosciowa obsada komérki, ile jej bezposrednie dzia-
+anie 1 wyeliminowanie zbednych ogniw. Kazde dodatkowe ogniwo podporzad-
kowania ma decydujgcy wpdyw na wydduzenie sie drogi 1 cza9u zakatwiania
spraw, a tym samym eliminuje operatywnos¢ dziatania, ktdrg powinna ce-
chowa¢ stuzbe kooperacji.

Poniewaz stuzba kooperacji ma jednak powazne zadanie reprezentowania
przedsiebiorstwa wobec wykonawcéw, najbardziej celowe wydaje sie podpo-
rzadkowanie stuzby kooperacji bezposrednio szefowi produkcji. Komorke
te nalezy utworzy¢ na szczeblu réwnorzednym komérce przygotowania produ-
kcji 1 wydziatom produkcyjnym /rys. 3/. Mozna réwniez wkgczy¢ ja do ko-

Hya. 3.

moérki przygotowania produkcji /rys. 4/. W obydwu tych rozwigzaniach mo-
zna zawsze znalezé motywy za i przeciw. | jak we wszystkich rozwigza-
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niach organizacyjnych, nie ma i tu rozwigzania teoretycznego, ktére na-
lezatoby potraktowaC jako sztywny wzorzec.. Nalezy rozwazy¢ istniejgce wa
runki organizacyjne w przedsiebiorstwie oraz uwzgledni¢ czynnik ludzki,
ktéry na ukdad struktury organizacyjnej ma zawsze nie mniejszy wpdyw
niz wszystkie pozostate czynniki. Stuszniejszym chyba wydaje sie tworze-
nie i1 podporzadkowanie komérki d/s kooperacji bezposSrednio szefowi pro-

dukcji i1 zréwnanie jej z komérka przygotowania produkcji.

Specyficzne zadania oraz zasadniczo roéznigce sie metody pracy powinny
chyba przesadzi¢ o nadaniu komérce d/s kooperacji wiekszej samodzielnos
ci i1 wiekszych usprawnien w dziataniu."Zwolennicy potgczenia komérki d/s
kooperacji z komOrka przygotowania_produkcji dysponuja na pewno stuszny-
mi argumentami bezposredniej wspodpracy w przygotowaniu i  uruchamianiu
produkcji oraz zapewnieniu operatywnego zaopatrzenia w elementy koopera-
cyjne. Z praktycznych jednak doswiadczen wynika, ze w takim-przypadku i
tak obydwie czesci tej komorki pracujg samodzielnie, ograniczajac sie je-
dynie do takiej samej wspotpracy jak i przy utworzeniu komérek oddziel-
nych.

Zresztg tak jak 1 w innych rozwigzaniach organizacyjnych, duzy wpiyw
na wkasciwg wspodprace ma dobor odpowiednich ludzi, ktorzy musza zdawaC
sobie sprawe, ze ich cata dziakalnos¢ musi by¢ skierowana na zagwaranto-
wanie wydziatom produkcyjnym mozliwosci wykonania zadan.

Hys. 4.

Rozrastanie sie zadan kooperacyjnych moze doprowadzi¢ do znacznego
rozszerzenia powigzan kooperacyjnych i to w przewazajacej mierze juz w
sferze konstrukcji i projektowania nowych wyrobéw. W zakresie zadan ko-
morki d/s kooperacji przewaza¢ tifdg czynnosci kontroli przestrzegania po-
stanowien umownych oraz nawigzywania kontaktéw i1 ustalenia warunkdow te-
chnicznych wykonania. Czynnosci czysto zaopatrzeniowe /zaméwienia i
transport/ stanowig wtedy niwielki tylko zakres prac. W takim przypadku
najstuszniejszym chyba bedzie utworzenie komérki samodzielnej, podporza-
dkowanej bezposrednio zastepcy dyrektora d/s technicznych. Komdrka taka
zajmowaC¢ bedzie miejsce miedzy gtéwnym konstruktorem i gdéwnym technolo-
giem z jednej strony, a szefem produkcji z drugiej strony.

Uzasadnione to jest przede wszystkim tym, ze projektowanie nowych wy-
robow wymaga uzgodnienia z potencjalnymi kooperantami. Umozliwia to op-
racowanie 1 przygotowanie dokumentacji technicznej, popahtej zaopatrze-
niem materiatowym i dostawami kooperacyjnymi .

W przedsiebiorstwach, ,w ktérych dziatalnos¢ produkcyjna koncentruje
sie ghéwnie na koordynacji produkcji réznych wytwércéw, np. generalne
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"dostawy, przy rownoczesnym niewielkim zakresie wkasnych zadan produkcyj-
nych, nalezy rozpatrzy¢ mozliwoS¢ utworzenia komorki d/s kooperacji po-
dporzadkowanej bezposrednio kierownictwu przedsiebiorstwa. Funkcje te
moze speiniaC np. dziakt generalnych dostaw, ktérego dziakalnos¢! ogranicza
sie w tym przypadku do reprezentowania przedsiebiorstwa na zewngtrz za- =
rowno wobec odbiorcy kompletmego urzadzenia, jak rowniez wobec dostawcow
poszczegélnych fragmentéw dostaw. W przypadku, gdy np. dziak generalnych
dostaw spednia szereg funkcji, korzystnym bedzie utworzenie niewielkiej
szybowej komorki, zajmujgcej sie wydgcznie sprawami koordynacyjno-koope-
racyjnymi.

W niektorych, przypadkach mozliwe jest wlkaczenie komorki d/s kooperacji
do komérki zaopatrzeniowej i podporzadkowanie jej bezposrednio kierownic-
twu stuzby zaopatrzenia, lub otworzenie stanowiska pracy d/s zakupéw ko-
operacyjnych w komorce zakupéw zaopatrzenia materiatowo-technicznego
/rys. 51 6/. Wymaga to jednak takiej organizacji pracy w komérce zaopa-
trzenia, ktora umozliwidaby samodzielng prace na stanowisku d/s koopera-
cji w ramao-h komérki zakupéw, lub jako komérki podporzadkowanej bezpos-
rednio kierownictwu stuzby zaopatrzenia.

Rys. 5

Takie rozwigzanie organizacyjne moze wystepowa¢ wowczas, gdy przed-
siebiorstwo jest wyspecjalizowane w produkcji okreslonych asortymentow,
zmiany w produkcji sa niewielkie, jak rowniez - gdy nowe uruchomienia w
swej konstrukcji nie odbiegajg w zasadniczy sposob od wyrobéw dotychcza-
sowych. W takim przypadku czynnosci komérki d/s kooperacji w przewazaja-
cej mierze ograniczaja sie do czynnosci wydacznie zaopatrzeniowych, a
dziakalnos¢ reprezentowania, wymiany informacji i organizacji dostaw nie
bedg przekracza¢ normalnego zakresu prac zaopatrzeniowych, tzn. ze wyko-
nawca bedzie traktowany tak jak dostawca artykudéw rynkowych, z tym ze
dostawy bedg nastepowaty na podstawie umowy kooperacyjnej, z wszelkimi wy-
nikajgcymi z niej dla obydwu stron konsekwencjami .

Rys. 6



Biorgc pod uwage réznorodnos¢ zadan stuzby kooperacji, nasuwa sie
rowniez mozliwos¢ innego rozwigzania organizacyjnego ustawienia w przed-
siebiorstwie zagadnien kooperacyjnych. JesSli trzy podstawowe czesci dzia-
+alnosci wystepujg w mniej wiecej réwnych czesciach, mozna poszczegllne
zadania przydzieli¢ poszczegolnym komérkom organizacyjnym, ktoére bedg
dawaty gwarancje najlepszego i najbardziej operatywnego dziatkania, np.:

1/ funkcje wyszukiwania kooperantéw oraz reprezentowania przedsiebiors-
twa i1 ustalania warunkéw technicznych wykonania mozna zleci¢ gtow-
nemu konstruktorowi lub g¥déwnemu technologowi, w zaleznosci od wy-
stepowania decyzji o podejmowaniu wspédpracy kooperacyjnej;

2/ funkcje informowania, uzgadniania wykonawstwa, jakosci i sposobu od-
bioru mogg by¢ powierzone komérce szefa produkcji*,

3/ organizowanie dostaw i transportu moze by¢ wykonywane w shuzbie zao-
patrzenia, ktorej czynnosci ograniczg sie w tym przypadku do zawarcia

umowy kooperacyjnej, kontroli realizacji ilosci dostaw oraz transpor-
.

Omawiajac w niniejszym opracowaniu struktury organizacyjne ograniczo-
no sie do podania przykdaddow najbardziej typowych. Nie ma generalnej re-
cepty na zadne idealne, oparte na jakiej$ teorii, rozwigzania. Wybranie
ukdadu optymalnego, zapewniajgcego najbardziej prawidtowe dziakanie stuz-
by kooperacji, wymaga przeprowadzenia analizy istniejgcego stanu w przed-
siebiorstwie. W analizie nalezy szczegOlnie zbada¢ te elementy, ktore w
aktualnej strukturze organizacyjnej sg przyczyna najwiekszych trudnosci,
ktére sg tymi najstabszymi ogniwami dziakalnosci.

Prawidfowe umiejscowienie komorki d/s kooperacji w strukturze organiza-
cyjnej przedsiebiorstwa jest ha pewno sprawg nie datwg. Ta dziedzina dzia-
+alnosci jest whasciwie nowa, brak jest diugoletnich doswiadczen i obser-
wacji wynikow. Ale whkasnie chyba dlatego nalezy poswieci¢ jej wiecej uwagi
niz innym komérkom przedsiebiorstwa, tym bardziej, ze istnieje wiele aktow
normatywnych, regulujacych wzajemne stosunki miedzy jJednostkami kooperu-
jJacymi. Umowom kooperacyjnym nadana zostata wysoka ranga, znacznie wyzsza
niz normalnym umowom o dostawy artykudoéw rynkowych.

Rozwdj wzajemnych dostawkooperacyjnych zaczyna juz wykracza¢ poza ramy
branzy i resortu. Podjete zostaly decyzje i wydane zalecenia podejmowania
dziatalnosci kooperacyjnej w skali miedzynarodowej, a to juz zobowigzuje do
bardzo dokdadnego przeanalizowania i1 rozwigzania nie tylko mozliwosci pro-
dukcyjnych, lecz réwniez przygotowania organizacyjnego tej dziakalnosci.
Obecnie kooperacja przemystowa staje sie niezbedna w dziatalnosci kazdego
przedsiebiorstwa, gdyz tylko przez wykorzystanie cudzych doswiadczen i
specjalizacji, mozna zapewni¢ szybki rozwdj postepu technicznego i Zna-
cznie przyspieszy¢ uruchomienie nowych i najbardziej nowoczesnych wyrobow,
zapewniajacych mocna pozycje wsrod innych producentow.

L iteratura
- Seichert F.W. - Organisationsprobleme zwischenbetrieblicher Kooperation

in der industriellen Fertigung. "Zeitschrift fir Organisations'™ 1971,
nr 1.

- mgr A. Balcer - Miedzyzak#adowa kooperacja w produkcji przemystowej.
"Organizacja i kierownictwo™ 1971, nr 9.
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TYDZIEN TECHNTYI MD W POLSCE

W dniach; od 16 do 25 pazdsiaralka staraniem lroy -Hadli? Zagranicz-
nego NRD przy wspédpracy Polskiej lzby Handlu Zagranicznego Stowarzy-
szenia Inzynierow i Technikow Mechanikéw Polskich soi»,tab zorganizowany
w Warszawie i Katowicach Tydzien Techniki NRD. W ramach tego Tygodnia
wygtoszono 29 referatéw w Warszawie 1 9 w Katowicach. Tematyka refera-
téw byka bardzo réznorodna. Ze wzgledu na brak mozliwosci omowienia
wszystkich refehatéw podane zostaly ponizej tylko tytuly tych, ktore
mogdyby zainteresowa¢ czytelnikdéw Biuletynu ''Mera'. Niektére referaty
krétko oméwiono, poswiecajac wiecej uwagi referatom p zakresu informa-
tyki. Cyfry w nawiasach przy ponizszych tytukach oznaczajg kolejny nu-
mer referatu.

/1/ Urzadzenia przewodowe .VIT 1920 technik- vadicvo-telewivjuoj dla
systemu frekwencji nosnej, z 1920 -analami na kablach Koncentrycz-
nych.

/2/ Zdalne przekazywanie danych przy pomocy koncowej stacji do przyj-
mowania 1 przekazywania danych - 200 Baud.

Stacja pozwala na przekazywanie danych z jednej tasmy dziurkowanej na
druga przy pomocy przewodéw telefonicznych.

/12/ Elementy pneumatyczno-logiczne i ich zastosowanie w przemysle.

/14/ Kierunki rozwoju pakowania zbiorczego 1 paletyzacji.

/19/ Automatyzacja produkcji w matych seriach, ze szczegélnym uwzgled-
nieniem systemdéw maszynowych.

/21/ Stan obecnyi perspaktyvyrozwoju urzadzehn galwanotechnicznych i che-
mikal 16w galwanicznych.

/24/ Mozliwosci zastosowania maszyny ROBOTRON 21 w celu osiggniecia
wzrostu efektywnosci w zakresie kierowania, planowania i1 informa-
cji.

ROEOTRON 21 jest komputerem 11l generacji do przetwarzania danych.

Jest kompatybilny z komputerami Jednolitego Systemu, ktdére juz w nie-

dalekiej przysztosci bedg produkowane w Polsce. Wkasciwosci R21: wie-

loprogramowosé, réwnolegta praca jednostek centralnych i autonomiczna
praca urzadzr eewnetrznych, automatyczne testowania poprawnosci pracy,
wbudowany sy wapr-ej . , standardowy syston. Interface.
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ROBOTRON 21 sktada sie z:
- jednostki centralnej zawierajacej sterowanie, arytmometr, pamie¢ mi-
kroprogramowa, gkdéwnag pamie¢ ferrytowg /o pojemnosci 32 K/2 bajtow,
czasie dostepu 520 ns 1 czasie cyklu 800 ns/, kanat multipleksowy /do
128 podkanatéw o szybkosci przesytania 13 do 20 kbajtéw/s lub 250 do
400 kbajtow/s i1 max liczbie jednostek sterujacych - 8/ i1 kanat selekto-
rowy/szybkos¢ przesytania - 450 kbajtow/s/}
- urzadzen zewnetrznych z jednostkami sterujgcymi: czytnik tasmy papie-
rowej /polski/ CT1001 /szybkos¢ - 1000 zn/s, kod dowolny, ilosC¢ Sciezek
- 5-8/, dziurkarka tasmy papierowej /polska/ D102 /szybkos¢ - 100 zn/s,
kod dowolny/, dziurkarka kart /szybkos¢ 120 kart/min, dziurkowanie kolum-

nowe/, czytnik kart /szybkos¢ - 500 kart/min, odczyt fotoelektryczny, ko-
lumnowy/, pamie¢ dyskowa /pojemnos¢ - 7,5 megabajtéw, czas dostepu - 30-
165 ms, Bzybkos¢ przesytania 156 kbajtow/s, predkos¢ obrotowa - 2400 obr/
min/}

- pulpitu operatora: monitor piszacy Soemtron 529 /szybkos¢ - 10 zn/a/»
monitor ekranowy /Srednica ekranu - 28 an, liczba wierszy - 16 po 64 zna-
ki/wiersz, pojemnos¢ buforu - 1 K/.

Oprogramowanie R21: programy sterujace, program nadzorczy /super-
visor/ na 3 programy rownolegte, jezyk symboliczny, Basic Fortran 1V,
PL/I, RP6, programy uzytkowe /sortujgce, biblioteczne Itp/, system banku
danych dla organizacji produkcji, systemy: planowania produkcji, gospodar-
ki materiatowej, Srodkow trwakych, planowania ogélnego, planowania i roz-
liczania sidy robo.czej, rachunku inwestycyjnego, rozliczen kosztowych, in-
formacji 1 dokumentacji, biblioteka programéw numerycznych.

W celu usprawnienia przygotowan do zastosowania systemow przetwarza-
nia danych w NRD zastosowano systemy programowania zorientowane zagadnie-
niowo, zwane SOPS. Sg to uniwersalne, w pewnych granicach zmienne, orga-
nizacyjne i programowo-techniczne rozwigzania czesci dziedzin procesu
reprodukcji w przedsiebiorstwach i kombinatach. 0Oszczednos¢,uzy-
skana dzieki zastosowaniu SOPS wynika ze skrécenia czasu przygotowania
przedsiebiorstwa do zainstalowania komputera na przygotowanie do prze-
twarzania efektywnego, przy uporzadkowanej organizacji pierwotnej i1 za-
stosowaniu SOPS uzytkownik musi poswieci¢ tylko okoto 20% czasu zuzy-
wanego bez zastosowania SOPS. Systemy SOPS moga by¢ stosowane dla wszy-
stkich maszyn Jednolitego Systemu dzieki systemowl operacyjnemu na
dyskach™ magnetycznych.

/25/ Budowa logiczno-strukturalna i sposéb dziatania maszyny do  prze-
twarzania danych ROBOTRON 40.

Urzadzenie ROBOTROIT 40 jest jednym z modeli Jednolitego  Systemu
EMC. G¥ownymi elementami systemu s3:
- pamie¢ gtowna Ferrytowa /pojemnos¢ - 256 - 1024 K bitow/;
- centralna jednostka przetwarzania skfadajgca sie z centralnego mecha-
nizmu sterujacego i"mechanizméw liczacych o 16 rejestrach}
- kanat wielokrotny /multiplex/ zainstalowany na stale, przewidziany dla
poddgczenia wolnych urzadzen \VEAW /np. dziurkarki/;
- kanaty wybiorcze /selektorowe/ przewidziane ghdéwnie do poddaczenia
szybszych urzadzen WE/W1 /np. urzadzenia pamieci magnetycznej/. Przeno-
szenie danych odbywa sie stale partiami, tzn. logiczne oddzielenie od
kanatu nastepuje dopiero wtedy, gdy blok danych zostanie przekazany w
catosci. Przenoszenie danych moze odbywa¢ sie rowniez systemem multiplex,
ktdérego zasada polega na tym, ze jednostka sterowania przyrzadow, z clwi—
I3 przyjecia rozkazu WE/WT, oddziela sie logicznie. Potaczenie miedzy
kanatem a jednostka sterujgcg nastepuje ponownie, gdy odbywa sie prze-
noszenie bitu danych, po przeniesieniu takiego bitu nastepuje powtérnie
logiczne rozdzielenie, od urzgadzenia sterujgcego i kanatu. Odbywa sie to
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tak dtugo, az przenoszenie danych dla biezacego rozkazu WE/WY dobiegnie
konca. W przypadku nieoddzielenia sie logicznego jednostki sterujacej

od. kanatu, po przyjeciu rozkazu WE/WY, wymusza ona prace partiami, az
do zakonczenia przekazywania dapych;

-Podtgczone do kanatow, przez jednostke sterujaca, urzadzenia wejscia i
wyjscia typowe dla catego systemu ROBOTROR.

/28/-Przeglad dziedzin stosowania rodziny maszyn liczacych ROBOTROR
4000 o

/29/ Wasciwosci i1 mozliwosci stosowania rodziny maszyn do  sterowania
procesow ROBOTROR 4000.

Rodzina maszyn ROBOTROR 4000 sk#ada sie z makych maszyn liczacych
i maszyn do sterowania procesami.

Komputer PRS 4000 jest.stosowany do sterowania procesami technolo-
gicznymi, lista rozkazow obejmuje 96 rozkazow. Komputer posiada prograr
mowany kanat dla 1000 urzadzen WE/WY, kanat bezposredni /multiplex lub

eclektro/ dla 32 podkanatow. Pamie¢ ferrytowa o pojemnosci 16 lub 32 K
stow 1 cyklu 1,1 us* Przerywanie priorytetowe dla 4096 wejs¢ /progra-
mowana maska/. SzybkosS¢ przesytania dla kanatu programowanego 15 - 40

K stow/s, a dla kanatu bezposredniego - 80 - 400 kbajtéw/s. Urzadzenia
zewnetrzne jak dla innych komputeréw Jednolitego Systemu. ,

Minikomputer KRS 2000 stosowany jest do automatyzacji prac labo-
ratoryjnych i naukowych, sterowania procesami technologicznymi 1 pro-
dukcjg, obliczen naukowo-technicznych, zbierania i przetwarzania da-
nych. Dane techniczno-eksploatacyjne zblizone dopararetrow komputera PRS
4000 lub nieco nizsze.

Urzadzenia®do transmisji danych BFE 550 stosowane w systemach kom-
puterowych do przesytania danych. Szybkos¢ przesytania 600-1200 bitow/s
w dowolnym kodzie 5 -8 bitowym. Umozliwia korygowanie bdedow przez
ich wykrywanie po stronie odbioru.

Jak wynika z powyzszego zestawienia danych technicznych rodziny ma-
szyn ROBOTROR 4000, moga by¢ one stosowane do rozwigzywania szerokiego
wachlarza zadan: sterowania procesami, nhaukowo-technicznych i1 przetwarza-
nia danych.

Reasumujac trzeba stwierdzi¢, ze referaty wygtoszone w ramach Ty-
godnia Techniki RRD daky mozliwos¢ polskim inzynierom, naukowcom, infor-
matykom 1 innym pracownikom przemysdu zapoznania sie z najnowszymi oO-
siggnieciami technicznymi naszego zachodniego sasiada. Jak wspomniano na
wstepie, trudno byto poda¢ wszystkie informacje, ale rozszerzona informa-
cja dotyczaca maszyn cyfrowych z pewnoscig zainteresuje C2ytelnikéw Biu-
letynu "MERA"™ wydawanego przez Zjednoczenie, w ramach ktérego produkowane
beda maszyny Jednolitego Systemu dla krajow socjalistycznych.

Z.P.
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DN1 INFORMATYKI RADZIECKIEJ W POLSCE

Z okazji 25 rocznicy podpisania ukdadu o wspodpracy naukowo-techni-
cznej miedzy Polska Rzeczgpospolitg ludowg a Zwigzkiem Socjalistycznych
Republik Radzieckich odbyda sie impreza pod nazwg Dni Informatyki Radzie-
ckiej w Polsce. Organizatorami imprezy byly: Towarzystwo Przyjazni Pol-
sko-Radzieckiej, Stowarzyszenie Elektrykow Polskich, Polski Komitet Au-
tomatycznego Przetwarzania Informacji, Krajowe Biuro Informatyki.

Program "Dni Informatyki Radzieckiej w Polsce" skkadalt sie z dwéch
czesci: konferencji naukowo-technicznejispotkan sSrodowiskowych na tere-
nie kraju.

Konferencja naukowo-techniczna odbydta sie w Warszawie w siedzibie
ROT w dniach 29 - 30 maja 1972 r. OFficjalne przeméwienia wyglosili:
- Przewodniczacy Komitetu Organizacyjnego, Prezes SEP mgr inz. T.Dryzekj
- cztonek Prezydium Rzadu PR1, minister Nauki, Szkolnictwa Wyzszego 1
Techniki, prof. J. Kaczmarek;
- ambasador Zwiazku Radzieckiego w Polsce, S. Pidotowicz.

Nastepnie wygtoszono referaty:

- ze strony radzieckiej:

1/ D.G. Zimierin, W. Miasnikow - Zautomatyzowane systemy zarzadzania w
gospodarce ZSRR,

2/ W.A. Linkéw - Rozwdj zautomatyzowanych systemOw gromadzenia i wyszu-
kiwania informacji w ZSRR,

3/ A.Z. Griszczenko, W.J. Kozluk - Zautomatyzowany system i matematycz-
ne metody sterowania kombinatem wzbogacania urobku gérniczego,

4/ AW. Wielikotskij, A.A. Mitier - Rozwigzania zadan perspektywicznego
planowania rozwoju, alokacji 1 specjalizacji przedsiebiorstw branzy
przyrzadéw pomiarowych /ASV-Pribor/,

5/ S.A. Watiek, P.J. Jerieszko, A.P. Kononienko - Niektére problemy hie-
rarchicznych struktur zarzgdzania.

- ze strony polskiej:
1/Z. Gackowski - Zatozenia do koncepcji krajowego systemu informatyczne-

go» . _ .
2/ J. Huk, R. Kulesza - Wspdédpraca polsko-radziecka w zakresie wytwarza-
nia urzadzen informatyki,
3/ W. Maciejewski, J. Karpeta - Problematyka transmisji danych.

Spotkania sSrodowiskowe odbydy sie we Wroctawiu, Katowicach i Warsza-
wie. W czasie pobytu we Wroctawiu gosScie radzieccy zwiedzili Zaktady "El-
wro', w Katowicach Kopalnie "Jan', w Warszawie Zaktad Elektronicznej Te-
chniki Obliczeniowej '"ZOWAR"™ . Spotkania sSrodowiskowe bydy okazjg do dys-
kusji 1 wymiany pogladéw zaréwno na tematy szczegétowe — specjalistyczne,
jak i na temat ogdlnych kierunkéw rozwojowych informatyki.

Podsumowania konferencji naukowo-technicznej dokonat Przewodniczacy
PKAPI prof. Z. Jasicki. Powiedziat on miedzy innymi, ze konferencja do-
wiodda, iz dgznos¢ do roboczej wspotpracy informatykéw polskich z radzie-
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ckimi“jest powszechna i1 ze wspodpraca ta moze przynies¢ wyrazne efekty,
gdyz w obu krajach ozesto prowadzi sie oodobne prace i1 mozna unikngé¢ du-
blowania. Teza jest stuBzna niezaleznie od tego, ze wystepujg réznice
skali miedzy naszymi krajami.

Prof. Jasicki podnidést takze sprawe koncentracji wysitkéw-na proble-
matyce sterowania procesami technologicznymi. Poswiecenie duzej ilosci
miejsca w referatach 1 dyskusji uznat za dobry objaw w rozwoju tej dzie-
dziny, ktdora w krétkim czasie daje konkretne efekty ekonomiczne. Wysu-
nat propozycje Scislejszej wspodpracy miedzy PRL i ZSRR w zakresie kom-
puteryzacji proceséw technologicznych. Méwigc o produkcji sprzetu infor-
matyki prof. Jasicki podkreslit.znaczenie wspédpracy w ramach Jednolite-
go Systemu RIAD.

Dni Informatyki Radzieckiej w Polsce bydty pozyteczng imprezg. Polscy
informatycy upewnili sie w konfrontacji z infornatykami radzieckimi, ze
zaréwno kierunki rozwojowe informatyki, jak i dynamika rozwojowa sg w
obu krajach podobne. W podobny sposdb podchodzi sie w obu krajach do roli
ekomputeryzacji w rozwoju gospodarczym spodeczenstw socjalistycznych. Zgo-
dny byt rowniez poglad, ze w najblizszym czasie nalezy doprowadzic do
Scislejszych stosunkéw miedzy specjalistami obu krajow i do pelniejszej
wzajemnej Informacji ""na biezaco” w pracach w zakresie iInformatyki.

M_W.

af L ujj

KRAJOWA NARADA METROI0OCS5W

W dniach od 14 do 16 wrzesnia 1972 r. w Warszawie i Jadwisinie k™
Warszawy odbyda sie VII Krajowa Narada Metrologow poswiecona zagadnie-
niom dalszego rozwoju metrologii elektrycznej w Polsce. Organizatorami
tegorocznego spotkania specjalistéow tej dziedziny wiedzy - naukowcow z
wyzszych uczelni, instytutéw naukowo-badawczych 1 przemystu aparatury
pomiarowej bydy: Zak#ad Miernictwa Elektrycznego IETIME Politechniki
Warszawskiej oraz Zjednoczenie "‘Mara'.

Jf/sp6ke organizowanie narady przez Wyzszg Uczelnie 1 Zjednoczenie
“Mera" wigze sie z obserwowang tendencjg do blizszej wspédpracy nauki
z przemystem, istotng dla dalszego rozwoju zaréwno nauki i dydaktyki
w wyzszych uczelniach, jak i1 krajowego przemysdu aparatury pomiarowej .

Narada potaczona byta z wystawg prac naukowych i dydaktycznych Za-
k#adu Miernictwa Elektrycznego, ze szczeg6lnym wyeksponowaniem ostat-
nio wykonanychwyrac dyplomowych z zakresu badan i konstrukcji ukdadéw
pomiarowych wielkosci elektrycznych.

Z ciekawszych wystawionych rozwigzan wymieni¢ nalezy:
- miernik do bezstykowej kontroli przeptywu pradu w obwodach drukowa-
nych,
- miernik do pomiaru matych wartosci pol magnetycznych o najnizszym
nominalnym zakresie pomiarowym - 0,1 Oe.



Program narady objat wygtoszenie /wraz a dyskusja/ 24 referatow,

charakteryzujacych dorobek placowek naukowo-badawczy ca wyzszych uczel-
ni z zakresu: opracowania nowych rozwigzan techniki pomiarowej i pro-
bleméw dydaktycznych w dziedzinie kadr metrologéw elektrykdw..

Z punktu widzenia dalszego rozwoju branzy aparatury pomiarowej na-

szego przemystu z interesujacych referatow wymieni¢ nalezy:
a/ z zakresu nowych rozwigzan techniki pomiarowej referaty

1. W. Kwiatkowskiego, Z. Twardonia, J. Boblikowskiego - pt. ;'Cienko-
waratwowe przetworniki pomiarowe™

2. J. Zakrzewskiego T. Skurjata - "Praca miernikow prostownikowych
przy podwyzszonych czestotliwosciach"

3. J. Oledzkiego, S. Tumanskiego - "Nowa odmiana czudego mechanizmu
miernika elektromagnetycznego'

b/ z zakresu przygotowania kadr metrologow i wspodpracy nauki z prze-

mystem - referaty

1. Z. Twardonia - "Potrzeby kadr metrologéw w kraju na tle perspek-
tyw rozwoju przemysdu aparatury pomiarowej i automatyki®
2. A. Marcyniuka - "Planany profil ksztakcenia metrologow elektry-

kéw na Politechnice Slaskiej"

3. Z. Karkowskiego, G. Hileera - "Dziatalnos¢ naukowo-badawcza In-
stytutu Metrologii Elektrycznej Politechniki Wrockawskiej™

4. W. Kwiatkowskiego - ''Stan obecny i perspektywy rozwoju Zakdadu
Miernictwa Elektrycznego IETIME Politechniki Warszawskiej"™

Na naradzie, w wyniku dyskusji opracowano wnioski zmierzajgce do

ujednolicenia pogladoéw metrologéw co do potrzeby m.in.:

t

poczynienia staran o wprowadzenie metrologii jako dyscypliny podstawo-
wej do nomenklatury naukowej dyscyplin technicznych PAN i Ministerstwa
Nauki, Szkolnictwa Wyzszego 1 Techniki}

przyspieszenie rozwoju uczelnianych jednostek naukowo-dydaktycznych
ukierunkowanych na rozwijanie metrologii i technik pomiarowych}
Scislejszego powigzania uczelni z przemystem aparatury pomiarowej da-
nego regionu przez wykonywanie wiekszej liczby prac dyplomowych bez-
posrednio na potrzeby przemystu i przez przemyst Finansowanych;
whkaczenie specjalistéw z przemystu do prac uczelni z zakresu ksztat-
cenia kadr metrologéw, w odniesieniu do nauczania przedmiotéw "‘Tech-
nologia™ i ""Organizacja'’}

rozwoju publikacji, pismiennictwa i popularyzacji tematyki metrolo-
gicznej .

Biorgc pod uwage potrzebe dalszego rozwoju przemysdu aparatury

pomiarowej zgrupowanego w Zjednoczeniu ''Mera" wydaje sie celowym wspol-
ne organizowanie przez uczelnie i przemyst nastepnych tego typu narad,

z

uwzglednieniem wiekszego udziatu zaplecza technicznego naszego prze-

mysdu m_in. OSrodkow Badawczo-Rozwojowych Instytutdéw Przemystowych i
Przedsiebiorstw Przemystowych.

T.U.
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MINTATUROWA DRUKARKA "MINIPRINT 45"

Zakdady DSO 1Z0T - w Sofii, Czapajewa 51, uruchomidy produkcje minia-
turowej drukarki "Miniprint 45", stanowigcej urzadzenie wyjsciowe elek-
tronicznych kalkulatoréw i cyfrowych system6w pomiarowych. Jest ona wyko-
nywana w dwu wariantach: z korpusem i w wersji do zabudowy w przyrzadzie.

Podstawowe dane techniczne:

Szybkos¢ - 4,2 wierszy/s lub 80 znakéw/s
liczba znakéw - 1 wariant - 19 znakdéw cyfrowych

Il wariant - 17 znakéw cyfrowych i 2 literowe

Moc silnika - 50 W — 220 V +10$
-15%
Sterowanie:
- drukarka 24 V +10%
-15% 100 mA 8 ms
- przesuwem papieru
i tasmg kolorowg " 200 mA 64 ms
- mechanizmem.
zmiany koloru tasmy " 150 mA 16 ms

Tasma: dwukolorowa 13 mm, wg DIN O 140 mm

Papier: szerokos$é 9072 mm, max O 80 mm

Wymiary gabarytowe w mm: szerokos¢ wysokoscé dHugosc
bez korpusu 225 75 115
z korpusem 270 0 135

Patenty: Anglia, NRF, ZSRR, Francja, Wkochy, Hiszpania, Norwegia
Jugostawia, Japonia.

L.K.



Biuletyn

TECHNIKA

Inz. Wojciech Pasierbinaki:
PRZEKAZNIKI CZASOWE

UKD: 621.318.5 + 338.93 "Mera-Refa"

Artykut zawiera zwiezde informacje o budowie,
wyposazeniu i zastosowaniu przekaznikéw cza-
sowyoh, ktoéryoh produkcje weddug licencji
firny ASEA rozpocznie "Mera-Rlefa” . Podano
niektore dane techniczne przekaznikéw. e Opie
zilustrowano schematami pelaczen i szkicami
rozmiarowymi .

BIULETYN "MERA” ar 11/129/ - 1972, s. 3
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mgr inz. Tadeusz C i u k s z o: DZIALALNOSC
PROJEKTOWA WROCLAWSKIEGO PRZEDSIEBIORSTWA PO-
MIAROW 1 AUTOMATYKI ELEKTRONICZNEJ "'MERA™

UKD: -338;93 WPPIAE "Mera™: 62.001.1

Oméwiono dziaktalnos¢ projektowg Pracowni Pro-
Jjektowo-Teohnologicznej WPPIAE “Mera™ w  za-
kresie pomiarow i automatyki konwencjonalnej
oraz komputerowych systeméw sterowania.Szcze-
g6lng uwage zwrécono na organizacje projekto-
wania oraz specjalizacje tecliniczng i1 branzo-
wa Wynikajaca z dotychczasowych doswiadczen,
jJjak 1 kierunkéw rozwoju Przedsiebiorstwa.

.T.C.
BIULETYN "MERA"™ nr 11/129/ - 1972, s. 7
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mgr inz. Eugeniusz Zy b u r a: METODYKA
PROWADZENIA BADAN NIEZAWOINOSCI URZADZEN
TECHNICZNYCH W WARUNKACH LABORATORYJNYCH
/Cz. 1/

UKD: 621.3 - 192
Przedstawiono w skrécie sposéb organizacji i
prowadzenia badan niezawodnosci w warunkach
laboratoryjnych. G¥owny nacisk Bkierowano na
pogladowag ilustracje praktycznych zagadnien
prowadzenia badan i na ocene ich rezultatow.
Rozwazania metodyczne poparte sg licznymi
przyktadami rachunkowymi . i
E.Z.
BIULETYN "MERA* nr 11/129/ - 1972, s. 12.
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*me r a*

nr 11/129/
EKONOMIKA I ORGANIZACJA

Leonard B i m: UNIFIKACJA MATERIALOW NA PRZY-

KLADZIE PRZEDSIEBIORSTW ZGRUPOWANYCH W ZJED-
NOCZENIU "‘MERA™

UKD: 658.7 ZPAIAP "Mera"

Na tle ogolnych rozwazan o zadaniach.i  ce-

lach unifikacji materiatow w przedsiebiorst-
wach oraz o metodach przeprowadzenia unifi-

kacji scharakteryzowano sytuacje w tej 4zie-

dzinie w przedBiebiorstwach Zjednoczenia "‘Me-
ra" . Opisano dziakalno$¢ Branzowego Zespotu

d/s Usprawnienia Gospodarki Materiatowej. Po-
dano przykfady przeprowadzenia kolejnych

czynnosci unifikacyjnych oraz wzory zastoso-

wanych formularzy.

BIULETYN "MERA"™ nr 11/129/ - 1972, s. 26
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su-*

Zbigniew L i pinski : 0 MIEDZYZAKLADO-
WEJ KOOPERACJI PRZEMYSLOWEJ

UKD: 330.2

Artykut zawiera dyskusyjne propozycje  do-
tyczace organizacyjnej formy dziakalnosci
kooperacyjnej przedsiebiorstwa przemystowe-
go. W zwigzku z powszechng tendencja do
rozszerzenia zadan stuzby kooperacji poda-
no kilka wariantéw wspodpracy komorki d/s
kooperacji z innymi wydziaktami oraz ustawie-
nia tej komérki w strukturze organizacyj-
nej przedsiebiorstwa.

BIULETYN "MERA"™ nr 11/129/ - 1972, s. 46
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Cena 43.- zt

Pren.roczna 516.- zt
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