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TECH H

dr inz. STANISLAW WYDZGA
Przemystowy Instytut Automatyki
i Pomiarow MERA - PIAP

INDUKCYJNE CZUJNIKI POLOZENIA /INICJATORY/

W SYSTEMIE "URSAMAT" /INRD/

1. Wstep

W zmechanizowanych lub zautomatyzo-
wanych maszynach i urzadzeniach niezbedna
jest znaczna ilo$¢ modutéw, kontrolujgcych
ich dziatanie. W szczeg6lnosci konieczne  sg
moduty:

- sygnalizacji potozenia elementu maszyny,

- wytgcznika krancowego,

- sygnalizacji krancowego potozenialiniowego
lub katowego,

- sygnalizacji potozenia wskazowki
déw pomiarowych i regulatoréw.

przyrza-

W szystkie powyzsze zadania mogg by¢ zrea-
lizowane przy pomocy indukcyjnych czujnikéw
potozenia /inicjatorow/ wspotpracujacych z
uktadami progowymi lub wzmacniaczami.Dwu -
potozeniowymi sygnatami wyjsciowymi moga
byc¢:

W ejscle
mechaniczne/analogowe

Przesuniecie, obrot Czujnik
przedmiotéw metalowych _

Uktad progowy

niezawodnos$cig ze wzgledu na prace bezdo-
tykowg; moga one by¢ stosowane tanij gdzie
istotnymi czynnikami sa:

- diugi czas pracy bezawaryjnej,

- odpornos$¢ na korozje;

- praca bez dozoru,

- pewnos$¢ dziatania.

2. Zasada dziatania

Podstawowym elementem indukcyjnych czuj-
nikow potozenia jest oscylator elektroniczny o
indukcyjnym sprzezeniu zwrotnym. Wprowa-
dzenie przedmiotu metalowego do obszaru
pola magnetycznego sprzezenia zwrotnego po-
woduje pobieranie energii z obwodu magne-
tycznego, co prowadzi do zwiekszenia pradu
zasilacza. Potgczony z czujnikiem uktad pro-

Wyjscie

elektryczne dyskretne

11/ Sygnat zerojedynkowy

2/ Sterowanie przekaznika
posredniczacego

3/ Sterowanie licznika

O &+ ¢ 4/ Wyjscie kontaktowe

Rys. 1. Uktad zasilany napieciem stalym 12V

- sygnat zero-jedynKowy, przeznaczony eto
dalszej obrobki w systemach logicznych;

- sygnat przeznaczony do sterowania matych
przekaznikéw;

- sygnat przeznaczony do sterowania
nich przekaznikow.

Sred-

Niektdre moduty wzmacniajace, zaopatrzone
sg ponadto w wyjscia kontaktowe. Energiag
pomocniczg moze by¢ zar6wno napiecie state
12 V, jak i zmienne 220 V. Moduly indukcyj-
nych czujniké6w potozenia odznaczajg” sie duza

gowy, wzglednie wzmacniacz, wytwarzajg w
obwodzie wyjsciowym sygnat binarny, ktory
moze byé dopasowany do uktadéw pomiarowych
Réznego rodzaje funkcje wyjsciowe wytgczni-
kow progowych i wzmacniaczy, jak rowniez
rézne sygnaty wyjsciowe umozliwiajg realiza-
cje rozlicznych zadan.

3. System modutowych czujnikéw induk-
cyjnych uktadéw ztozonych z modutéw

Dwie podstawowe wersje systemu, prze-



znaczone do zasilania napieciem statym metalowych o dowolnym ksztatcie. -lego

12 V i zmiennym 220 V przedstawione sg na gtdbwnym zastosowaniem jest stwierdzenie
rys. 1i 2. potozenia ruchomych czesci.
Wzmacniacz przetaczajacy Wyjscie
o elektryczne dyskretne
Wejscie f
e O Y e oo
przesunigcie, obrot Czujnik Uktad progowy P

posredniczacego
3/ Sterowanie licznika
4/ Wyjscie kontaktowe

przedmiotéw metalowych -0

Zasilacz
sieciowy

O 220v-

Energia pomocnicza

Rys. 2. Uktad zaBilany napieciem zmiennym 220V

3.1. Czujniki 3. 1. 2. Dane techniczne indukcyjnych czujni-
kow potozenia czujniki przetwarzajg potoze-

3.1. L Rodzaje czujnikéw nie blaszki lub innego elementu uruchamia-

Typoszereg indukcyjnych czujnikéw potoze- jacego na sygnat elektryczny /rys. 4/. Prze-
nia obejmuje 5 podstawowych typow dla ro6z- bieg tego sygnatu okreslony jest przez
nych zastosowan np. w przyrzadach pomiaro- prady | oraz | , a takze przez nachyle
wych i regulatorach, w obrabiarkach, w prze- nie S dfa napiecia”zasilania 4 Vi rezystancji
mysle chemicznym itp. R, = 3907

Mozna wymieni¢ nastepujace podstawowe W szystkie czujniki charakteryzujg sie
rodzaje czujnikow: takimi samymi granicznymi warto$ciami pra-

dow: I ~ 1mA, I a”n5> 4mA. Nachy-

czujnik szczelinowy /rys. 3al/ urucha-
miany jest przy pomocy blaszki metalowej.
Czujnik o szerokosci szczeliny 3 mm przezna-
czony jest specjalnie do uruchamiania przy
pomocy blaszkiprzymocowanej do wskazowki
przyrzadu pomiarowego.

lenie charakterystyki Sjelf rézne dla po-
szczegOlnych typéw czujnikéw i dla réznych
ksztattow oraz materiatu elementéw wurucha-
miajacych; dla kazdego czujnika okres$lone sg
oczywiscie minimalne wymiary elementéw
uruchamiajacych.

czujnik piers$cieniowy /rys. 3b/ uru-
chamiany jest przy pomocy elementéw metalo-
wych o dowolnym ksztatcie. Jego gtownym . 3. 2.1. Rodzaje uktadow progowych
przeznaczeniem jest liczenie iloSci sztuk.

3. 2. Uktady progowe

Zadaniem ukladu progowego jest przetwo-
czujnik zblizeniowy /rys. 3¢/ urucha- rzenie sygnatu czujnika na wyjsciowy sygnat
miany jest rowniez przy pomocy elementéw dwdjkowy.

0

ftfl 1
1 1

_ 1 _

Rys. 3. Podstawowe rodzaje indukcyjnych czujnikdw potozenia: a. szczelinowy, b. pierscieniowy, c. zblizeniowy



Podane nizej wersje uktadow progowych
pozwalajg na dopasowanie do zagdanych zadaé:
- uktad progowy,
uktad progowy - negator,

- uktad progowy - opo6zniacz,

- uklad progowy - opdzniacz - negator,

- uktad progowy - negator - opo6zniacz,

- uktad progowy - negator - opdzniacz - nega
tor.

Blaszka

Rys. 4. Charakterystyka czujnika: a. charakterystyka, b,

szczelinowym

Kazda z powyzszych sze$ciu wersji logicz-
nych moze byé wyposazona w jedno z naste-
pujacych trzech wyjsé:

- sygnat zerojedynkowy, przeznaczony do
dalszej obrobki w uktadach logicznych;

- sygnat, przeznaczony do sterowania matych
przekaznikow;

- sygnat przeznaczony do sterowania $rednich
przekaznikow.

Napieciem wyjsciowym lub sterujacym
jest dla wszystkich przypadkoéw napiecie
state 12 V. Sygnat zero-jedynkowy moze by¢
zaréwno dodatni /technika krzemowa/, jak i
ujemny /technika germanowa/. Rezystancja
obcigzenia musi by¢ wieksza od 1,5 kA ,

'Wersja do sterowania przekaznikami minia-
turowymi przeznaczona jest do przekaznikéw
12 V, rezystancja uzwojenia wynosi w zalez-
nosci od wariantu wykonania 350 do 400 SI

lub 20Q , natomiast wersja przeznaczona
dla $Srednich przekaznikow przewidziana jest
dla rezystancji uzwojenia 30 -5%, lub
ponad 30-fil

3. 2.2. Obwéd wejsciowy uktadu progowego

Obwod wejsciowy przeznaczony jest do stero-
wania przez czujnik i jest jednakowy dla
wszystkich wersji. Czujnik przytgczony jest
do zaciskéw e” - eg /rys. 5/. Napiecie za-
silania czujnikéw, wynoszace 4 jest sta-
bilizowane. Rezystancja wejsciowa uktadu

progowego wynosi dla punktu zadziatania ok.
3908%!

Uktad progowy moze by¢ réwniez wystero-
wany przy pomocy jakiejkolwiek innej zmien-
nej rezystancji np. potencjometru lub ter-
mistora
3. 2.3. Parametry charakterystyczne
progowego.

Niezaleznie od wersji uktadu progowego, jego

uktadu

Czujnik
szczelinowy

I —

Blaszka sterujaca

pototenle blaszki sterujgcej ar Indukcyjnym czujniku

charakterystyka /rys. 6/ moze by¢ okreslo-
na przy pomocy nastepujacych wielkosci:

- histereza przetaczania,

- zakres przetgczania,

- napiecie wyjsciowe poziomu zerowego U ,

- napiecie wyjsciowe poziomu jedynkowego UA.

Dla uktadu progowego z op6znieniem po-
dany jest ponadto czas trwania impulsu wyj-
§ciowego. Zakresem przetaczania nazywany
j-§5t zakres, obejmujacy oba punkty R~ i

E2'

Rye. 5. Obwdd wejsciowy wzmacniacz* progowego



3. 3. Wzmacniacz przetaczajacy

We wszystkich przypadkach, w ktorych nie
ma do dyspozycji napiecia 12 V, moga by¢
zastosowane wzmachiacze przetaczajace prze*
znaczone dla napigcia zmiennego 220 V.Wzma-
cniacze te zawierajg obok uktadu progowego
zasilacz sieciowy, dopasowany do kazdorazo-

wej wielkosci mocy pobieranej przez uktad
progowy.
Wzmacniacze przetagczajace sa rowniez

dostarczane bez uktadéw progowych jako za-
silacze na 12 V pradu statego. Specjalne
znaczenie ma zasilacz 12 V/3W ze stabilizo-
wanym wyjsciem.

Przewidziany jest réwniez uktad zapewnia-
jacy iskrobezpieczenstwo wspotpracujagcych
uktadoéw, przeznaczony do wspotpracy z czuj-
nikami zainstalowanymi w pomieszczeniach za-
grozonych wybuchem.

Rys. 6. Charakterystyka uktadu progowego

3.4. Podstawowe wtasnos$ci uktadu czujnik
uktad progowy i czujnik - wzmacniacz
przetaczajacy

Uktad czujnik - uktad progowy lub czujnik -
wzmacniacz przetgczajacy jest wytlgcznikiem
bezdotykowym.

Podstawowymi parametrami technicznymi
wytgcznika tego typu sa: histereza oraz po-
tozenie zadziatania; zalezg one w nieznacz-
nym stopniu od temperatury i napiecia zasila-
nia.

P°tozeme_zadzi“ama okreS$lone jest w
szczegbtowych danych technicznych £1%j jako
potozenie srodkowe /z/, wzglednie dla czuj-

nikdw zblizeniowych jako odlegto$¢ zadziata-
nia /S J.

Hi_stereza_
W arto$¢ histerezy jest wypadkowa histerezy

uktadu progowego, nachylenia charakterystyki
czujnika, oraz statej wynikajacej z napiecia
czujnika dla sredniego punktu zadziatania

H
n 1,4 -
n mm
gdzie: Hg - histereza w mm,
- maksymalna histereza wytgcznika
progowego w k,ft, ,
S , - maksymalne nachylenie charak-
terystyki czujnika w mA/mm

H
Smax

3. 5. Metalowe elementy sterujgce czujnikiem

Indukcyjne czujniki potozenia uruchamiane
sg przez metalowe elementy sterujace z chwi-
lg, gdy znajda sie one w polu magnetycz-
nym czujnika. Wynika stad, ze inne elementy
metalowe nie powinny sie tam znajdowac.

Charakterystyka czujnika ulega zmianom
w zaleznoéci od materiatu a takze wielko$ci,
ksztaltu i potozenia zaktbcajgcego przedmiotu
metalowego. W przypadku niemoznosci zacho-
wania odlegtosci podanej w katalogu,niezbedna

Rys. 7. Charakterystyka z naBtawtong histerezg

jest proba lub konsultacja z producentem. Na-
lezy zwracac¢ szczegdlng uwage, czy zakitdca-
jacy element metalowy zmienia swoje potoze-
nie wzgledem czujnika, czy tez jest nierucho-
my.
4. Zastosowanie indukcyjnych
czujnikéw potozenia

Liczne mozliwos$ci zastosowania czujnikéw
najtatwiej mozna wytlumaczy¢ na kilku przy-
ktadach.

4. 1. Sygnalizacja wartos$ci granicznej w przy-
rzgdach pomiarowych

W licznych przypadkach, w ktorych sto-
sowane sg mechaniczne lub elektryczne przy-

rzady pomiarowe réznych wielkosci fizycz-
nych, jak: ciSnienie, temperatura, predkos$¢
obrotowa, prad lub napiecie - niezbedna

jest sygnalizacja wartosci granicznych.

Moze to by¢ potrzebne do uruchomienia np.
urzagdzen zabezpieczajgcych przy osiggnieciu
stanéw awaryjnych lub elementu wykonawcze-
go przy przekroczeniu wartosci zadanej. Do



wskazowki przyrzadu przymocowana jest me-
talowa blaszka sterujgca, natomiast czujnik
znajduje sie na przestawianej dzwigni.

Wten sposéb uzyskuje sie bezdotykowy i bez.
kontaktowy sygnalizator wartosci granicznej,
pozbawiony ponadto oddziatywania wstecznego

Do tego celu zalecane sg czujniki typu
2500 i 2501 £1j 0 nastepujacych para-
metrach:

Minimalne wymiary aluminiowej blaszki

uruchamiajacej: 7x 7x 0,1 mm. Sita oddziaty
.Wania wstecznego mniejsza od 6 UsG. ffiste
reza ponizej 0, 25 mm.

Zastosowanie wzmacniaczy przetgczajacych
z cztonem czasowym 2. 2547/04 lub /06 umoz-
liwia wykorzystanie granicznej czestotliwos$ci
liczydta elektromechanicznego. Czton czasowy
nastawiany jest tak, aby przy granicznej cze-
stotliwos$ci 50 Hz stosunek czasu trwania im -
pulsu do czasu przerwy wynosit 1 : 1

4. 4. OkreSlenie czestotliwos$ci drgan

Gwarantowana czestotliwo$¢ przetgczania
czujnikéw, wynoszaca 5 kHz umozliwia ckresla
nie czestotliwos$ci drgan elementow maszyny,
Do tego typu nadajg sie czujniki zblizeniowe "p
2504 (71 J o odlegtosci zadziatania 10 mm

A

Rys. 8. Uktad regulacji, realizujacy charakterystyke z nastawiang histereza

4. 2. Regulacja dwustawna z nastawiang histe-
reza

Jes$li w uktadzie regulacji wymagana  jest
charakterystyka wg rys. 7, to zagadnienie
mozna tatwo rozwigzac¢ przy pomocy dwéch
czujnikow indukcyjnych i przekaznika /rys.8/.

4. 3. Sterowanie liczydet elektromechaniezny;h

W uktadzie przedstawionym na rys. 9 moz
na tatwo realizowaé sterowanie liczydet elek-
tromechanicznych.

oraz czujniki szczelinowe typu 2500 i 2501.

Miedzyszczytowa /podwdjnal amplituda
drgan musi byé wieksza od histerezy; w prze-
ciwnym przypadku pomiar jest mozliwy wytgcz
nie przy zastosowaniu oscyloskopu.

Czujnik zamocowuje sie w poblizu drgaja-
cego elementu w takiej odlegtosci S, aby $red-
ni prad pobierany wynosit 2, 5 mA /prosto-
liniowa cze$¢ charakterystyki/. Napiecie na
wejsciu oscyloskopu z\ U okreslone jest

220V~
2.2547/04 albo

2.2547/06

Rya. B. Uklad sterowania llcznuca elektromechanicznego



wéwczas zaleznosciej: rajacy dodatkowy tranzystor /rys. 13/posiada

AV-80.5s« ASs znacznie wigkszg rezystancje wejsciowa.Opor
) o ) L R, ograniczajacy prad bazy, musi by¢ do-
. z zalez’r’losm_ tej mozna okreslic 6. S ma- brany w zaleznos$ci od maksymalnej dodatniej
Jac Warto§c zmierzong przy pomocy o_scylos- wartos$ci napiecia. Dioda jest niezbedna
kopu: konle(?zne !e_st jednak sprawdzenie cha- jedynie przy napieciach ujemnych, przekra-
rakterystyki czujnika. czajacych 5 V.
Schematy blokowe odpowiednich uktadow

pomiarowych przedstawione sga narys. 10i Il.

SQ
element
drgajacy
/metal/
Kys. 10. Pomiar czestotliwo$ci drgan przy zastosowaniu licznika
4.5. Sterowanie napieciowe ukiadu progowego 4. 6. Ograniczenie dziatania
Czujniki potozenia stosowane sg najogdl- Jesli sygnat wyjsciowy ukiadu progowego
niej biorgc, do przetwarzania wielkosci me- ma by¢ przetwarzany jedynie w pewnym
chanicznej /drogi/ na sygnat elektryczny. okreslonym przedziale cyklu pracy, to moze
Je$li trzeba przetworzyé napiecie na sygnat to by¢ zrealizowane przez zwarcie zaciskow
dwojkowy, to nalezy stosowacé zaciski e0 N en - e, wzglednie e9 - N. Zwarcie moze
zamiast zaciskéw to samo obowig- by¢ zrealizowane przy pomocy zestykow
zuje réwniez dla wzmacniacza progowego. nie bedacych pod napigciem;
N - v i -
Jak widaé z rys. 12, nie jest WOWCZas zwartym i e2 - przekaznik uktadu progowe

go w stanie normalnym bez pradu,
zwartym i N - przekaznik uktadu progowe-
go w stanie zanegowanym bez pradu,

wykorzystywane wewnetrzne zrédto napiecia
wzmacniacza przetgczajacego.

Parametry uktadu sg nastepujace:

. S 4. 7. Ochrona przeciwwybuchowa
- rezystancja wejsciowa w punktach przetgcza

nia ok. 390J1 Przy zastosowaniu wzmacniacza typu 2546,
- histereza przetgczania ok. 0,15 V wykonanego w sposob zapewniajacy iskrobez-
- punkt przetgczania ok, 0, 9-V pieczeiistwo wspotpracujacych uktadow,
- dopuszczalne wahanie napiecia bez diody czujniki mogg by¢ instalowane w pomiesz-
- 5...48 V czeniach zagrozonych wybuchem. Sam wzmac-
- dopuszczalne wahania napiecia z dioda niacz musi jednak w kazdym przypadku by¢
0...... +9 V zainstalowany w pomieszczeniu bezpiecznym;
i V-
Czujnik

0390 Q

Rys, 11. Pomiar amplitudy drgan przy zastosowaniu oscyloskopu

nalezy ni przestrzega¢ przepisow Instytutu

Stosunkowo niewielka rezystancja wejscio- ) > !
Bezpieczenstwa Kopalh, Oddziat we Freiber-

wa, wynikajaca z podstawowego zastosowa-

nia, Jak|m jest Wspé praca z Czujnikami po- qu /institut filr GrUbenSiCherheit, Aussen-
tozenia, jest niekorzystna w wielu przypad- stelle Freiberg/, Wyjécig kontakt.owe posiada
kach sterowania napieciowego. Uktad zawie- izolacje galwaniczng, moze by¢ wigc stoso-



wane do uktadow logicznych, nie zapewnia-
jacych iskrobezpieczenstwa wspoétpracujacych
uktadow.

Rys. 12. Uktad przetwarzania napiecia na sygnat dwdjkowy

4,8. Wzmacniacze przetgczajgce jako zasila-
cze sieciowe

Wzmacniacze przetgczajace dostarczane
sg rowniez jako zasilacze sieciowe /bez
uktadéw progowych/, niestabilizowane dla
réoznych mocy, jak réwniez stabilizowane,Jesli
jednak jedno urzadzenie posiada wigcej niz

Ry$. 13. Uktad progowy o podwyzszonej rezystancji
wejsciowej

dwa punkty pomiarowe z czujnikami potozenia,
jWodwczas z ekonomicznego punktu widzenia
korzystniejsze jest stosowanie napieciowych
zasilaczy sieciowych typu 2, 2547/10 lub
2.2547/20 z oddzielnymi uktadami progowymi
niz stosowanie wielu wzmacniaczy«, przetgcza-

4. 9. Wspotpraca z uktadami logicznymi

Znaczna tolerancja napiecia zasilania
uktadu progowego 12 V /+30% ... -15%/, tzn.
10, 2,,, 15,6 V umozliwia stosowanie uktadéw

logicznych Translog, Ursalog S, Ursalog, mo-
dut aparatowy /Kompaktbaustein/.

Dla uktadéw logicznych posiadajacych do-
datni sygnat zerojedynkowy /technika krzemo-
wa/ nalezy potaczy¢ + zasilacza sieciowego
z P oraz O z N. Sygnat zero-jedynkowy pobie-
rany jest z zaciskow a™ - N.

Dla uktadow logicznych, posi adajgcych uje

mny sygnat zero-jedynkowy /technika germa-
nowal/ nalezy potaczy¢ biegun ujemny zasila-
cza sieciowego z N oraz O z P, Sygnat zero-

jedynkowy pobierany jest z zaciskow a” - P.

Nie sg wymagane zadne dodatkowe napiecia
pomochicze.
4.10. Bezdotykowy pomiar predkosci obroto-

wej ze wskazaniem analogowym

Bezdotykowy i praktycznie pozbawiony od-
dziatywania wstecznego pomiar predkosci
obrotowej ze wskazaniem analogowym jest
bardzo prosty do zrealizowania przy zasto-
sowaniu indukcyjnych czujnikéw potozenia.

Sygnaty czujnikéw dostarczane sg do spec
jalnego modutu formowania impulséw Ityp
2400/, wytwarzajgcego impulsy prostokatne
/rys. 14/. lIstniejgcy w tym uktadzie multi-
wibrator powoduje uniezaleznienie dtugosci
prostokatnych impulséw wyjsciowych od diugos
ci impulséw wejsciowych; jednoczesnie limi-
ter ogranicza amplitude impulséw. Impulsy o
jednakowym czasie trwania i jednakowej am-
plitudzie doprowadzane sg do miernika magne-
toelektrycznego, ktérego wskazanie jest pro-
porcjonalne do czestotliwos$ci impulsow.

Przetworzenie ruchu obrotowego lub drga-
jacego na sygnat elektryczny nastepuje  wow-
czas, gdy w czynnym obszarze czujnika poru-
sza sie metalowy element sterujacy.

Ruch obrotowy moze by¢ tatwo mierzony
przy pomocy inicjatoréw zblizeniowych. przy
wykorzystaniu np. bolca sprzegta lub innego
obracajgcego sie elementu jako elementu
sterujgcego. Jesli jednak nie ma mozliwosci
wykorzystania tego rodzaju elementéw kon-

jacych typu 2545, Uktady progowe mocowane strukcyjnych, wdéwczas nalezy zastosowacd
ag przy pomocy dwoch wkretow M4, tarcze zebatg. Dodatkowa korzys$cig jest tu
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zwiekszeniu czestotliwos$ci impulséw przy sto
suwaniu tarczy o wiekszej ilosci zeb6w. .Test
to konieczne przy pomiarze matych predkos-
ci obrotowych, poniewaz przy  zastosowaniu
jednego zeba mozliwy jest pomiar predkosci
obrotowych jedynie w granicach 1000 ................
10000 obr/min /tabela 1/.

Tabela 1

Zalezno$¢ zakresu pomiarowego predkosci
obrotowej od ilo$ci zebdw tarczy zebatej

llo$¢ zeboéw Minimalna predkos¢ Maksymalna

obr/min predkosé
obr/min
1 1000 10000
2 500 5000
3 333 3333
4 250 2500
5 200 2000
. (] .
10 100 1000
Wykonanie tarczy zebatej dla czujnikow

typu 2500 i 2501 pokazane jest na rys. 15,

Wymiary a oraz b odpowiadaja minimalnym
szerokosciom blaszki sterujgcej™ okreslonym
wdanych katalogowych. Przyrzgdem wskazu-
jacym jest miliamperomierz magnetoelek-
tryczny o zakresie 1 mA i rezystancji mniej-
szej o od 1 kil ; mozliwe jest oczywiscie
stosowanie wiekszej ilosci przyrzagddéw, jednak
pod warunkiem nieprzekroczenia sumarycznej
rezystancji 1 kE2

Czujnik
szczelinowy

Rye. 15. Potozenie tarczy zebatej wzgledem czujnika

Doktadno$¢ pomiaru predkosci obrotowej
odniesiona do maksymalnego wychylenia wy-
nosi -1%.

Maksymalna dtugos$¢ przewoddéw taczacych:
czujnik - uktad formowania impulséw
500 m /2 x 0, 75 mm?*/,

uktad formowania impulsow -
pomiarowy - 500 m /2 x 0, 75 mm”"/.

przyrzad

W przypadku trudnosci z napieciem zasila-
nia 12 V, uktad formowania impulséw moze
by¢ zmontowany w obudowie uktadu progowego
i zasilany napieciem sieci 220 V, 50 Hz.

Literatura
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MERAL - Oddziat w Poznaniu

URZADZENIE
DO ELEKTROMAGNETYCZNEGO KSZTALTOWANIA

METATLI

1. Wstep i zasada dziatania

Od poczatku tego stulecia dla wiekszos$ci ma-
szyn przeznaczonych do obrobki metali zrod-
tem energii jest przede wszystkim elektrycz-
nos$¢. Elektromagnetyczne ksztattowanie me-
tali jest jedng z podstawowych nowych technik
formowania, ktéra zostata Wprowadzona do
przemystu w panstwach wysoko uprzemysto-
wionych w ostatnich pietnastu latach.

Formowanie elektromagnetyczne polega na
wykorzystaniu ciSnienia magnetycznego wytwo-

rzonego przez wypadkowg site dziatajaca na
materiat obrabiany, pochodzacg od szybkich
zmian strumienia magnetycznego i wywota-

nych przez ten zmienny strumien pragdow wi-
rowych w nim indukowanych.

Impuls magnetyczny formujacy metal zna-
lazt juz szerokie zastosowanie w przemysle:
w montazu, operacjach formowania i w dyna-
micznych badaniach metali. Technika ta bar-
dzo sie rozwija i obecnie nie mozna prze-
widzie¢ w jakiej dziedzinie nastapi jej szczy-
towy rozwdj, przynoszacy najwieksze korzys-
ci.

aadania nadelektromagnetycznym ksztatto-
waniem metali zostaty w Polsce zapoczatko-

wane przez Politechnike Warszawskag i Insty-
tut Elektrotechniki. Na Politechnice Poznan-
skiej /w Zaktadzie Obrdbki Plastycznej oraz

w Zaktadach Wysokich Napie¢/ prowadzone sg
prace nad tym zagadnieniem od 1964 roku.

2. Charakterystyczne cechy
formowania elektromagnetycznego

Obrobka ta charakteryzuje sie
cymi cechami:

A. Cisnienie jest wywierane na
przez medium magnetycznego pola tak, ze
formowanie moze by¢ wykonywane bez fizycz-
nego kontaktu i bez tarcia. Matryce nadajace
ostateczny ksztatt wykonuje sie z bardzo lek-
kiej konstrukcji, wzglednie w przypadku obci-
skania i rozpeczania swobodnego przedmiotéw

nastepuja-

przedmiot
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rurowych - w ogoéle pomija /wielko$¢ i zarys
odksztatcenia reguluje sie energig i koncen-
tracjg pola/. Formowanie przedmiotéw moze
sie odbywa¢ w zamknietym naczyniu wykona-
nym z materiatu dielektrycznego, poniewaz
pole magnetyczne przechodzi przez dielektryk.

B. Obrabiany metal jest gwattownie przys-
pieszany i uzyskuje duzg energie kinetycznag na
krétkiej drodze podczas trwania impulsu. Ta
energia kinetyczna przeksztatca sie w rzeczy-
wistg prace formowania juz po zaniku impulsu
magnetycznego. Gwattowne przyspieszenie
materiatu w poczatkowej fuzio ksztattowania
uniemozliwia tworzenie sie miejscowych prze-
wezen i tym samym zwieksza ciggliwos$¢, W
stan wyjatkowej ciggliwos$ei pod wptywem
"uderzenia"™ przechodzg rowniez metale twarde
i kruche, np. krzemowa blacha transforma-
torowa. Umozliwia to ich formowanie, nie-
osiaggalne metodami klasycznymi.

C. Proces odbywa sie na drodze czysto elek
tromagnetycznej , tak ze nie jest ograniczony
w predkoéci przez mechaniczng bezwtadnos¢
poruszajacych sie czesci. Urzadzenie moze
by¢ zaprojektowane do funkcjonowania w po-
wtarzalnym okresie kilkuset operacji na minu-
te z mikrosekundowa doktadnoscia  synchro-
nizacji czasu zadziatania impulsu elektro-i
magnetycznego.

D. Magnetyczne pole nie zawsze moze by¢
tatwo dostosowywane do dowolnego ksztattu
przedmiotu obrabianego.

E. Szczytowe wartos$ci cisnienia formujace-
go sg ograniczone wytrzymatos$cig cewki robo-
czej, zbudowanej z metali dobrze przewodzga-
cych prad elektryczny i dielektrykéw.M ateriaty
te wykazujg nizszg wytrzymatos¢ w  stosunku
do stopowych stali narzedziowych.

F. Praktyczna sprawnos$¢ formowania sie-
ga 5 - 10%. Metale o stosunkowo wysokiej prze-
wodnosci, takie jak np. : miedz, aluminium,
mosigdz i stal nisko weglowa sg najbardziej

Metale z
nie-

sprawne w procesie formowania.
mniejsza przewodnoscia, /np. stal



rdzewna/ moga by¢ formowane przy pomocy
posredniej przektadki z aluminiowej blachy
lub rury, na ktérg dziataja magnetyczne im-
pulsy. Sprawnos$¢ ta zalezy réwniez do ksztat
tu formowanego przedmiotu, cewki roboczej,
generatora udaréw pradowych i parametréow

pracy.
3. Budowa urzadzenia

Silny impuls pola magnetycznego potrzeb-

ny do ksztattowania uzyskuje sie w wyniku
krétkotrwatego przeptywu silnego impulsu
pradu elektrycznego przez zwojnice. Impuls

ten powinna cechowac¢ duza ener-gia i stro-
moé$é. Te cechy uzyskuje sie przez zastoso-
wanie ukiadu elektrycznego /rys. 1/, w kto-
rym istniejg dwa obwody bezposrednio ze

kondensatoréw, 4 - trygatron lub tgnitron, 5- prze-
tacznik obwodu zasilajacego, 6 - prostownik, E- na-
piecie tadowania

sobg zwigzane: obwdd zasilajgcy i obwod wy-
tadowania ksztattujgcy impuls pradu i impuls
pola magnetycznego. Energia rzedu kilka
do kilkadziesigt kj gromadzona jest w baterii
kondensatorow 3. Napiecie tadowania Uy skuje
sie ze wzmacniacza wysokiego napiecia 0 na-
pieciu szczytowym rzedu 15 - 30 kV. Energia

nagromadzona w kondensatorze, zalezna
bezposrednio od pojemnosci i napiecia
/A =— CU” wykorzystywana jest w obwo-
dzie wytadowania w postaci ci$nienia pola
magnetycznego, wytwarzanego przez zwojnice
robocza 2 w czasie przeptywu przez nig

impulsu pradu /rzedu 105- 106i wiecej A/.
Obwéd wytadowania zatgczony jest wiacz-
nikiem rteciowym /ignitronem/ lub tryga-
tronem po wytgczeniu obwodu zasilajgcego.Do
uruchomienia tych wigcznikow potrzebne jest
dodatkowe Zrédto pradu podtgczone do elek-
trody zaptonowej. Przebiegi pradow udaro-
wych maja zazwyczaj charakter okresowych
ttumionych drgan. Kondensatory, przewody
taczace oraz trygatrony lub ignitrony powinny
mieé¢ mozliwie najmniejszg indukcyjnosé i
rezystencje. Kondensatory udarowe dla
uzyskania'pradéw o najwiekszych stromos-
ciach wykonuje sie z zaciskami przystosowa-
nymi do przewodow tgczacych w formie
.ptaskich ptyt. Gataz zwierajgc winna miec
rezystancje znacznie mniejszg oa rezystancji
galeai z cewka roboczg. Osigga sie to przez

umieszczenie trygatronu zwierajacego bez-
posrednio na specjalnie do tego celu prze-
widzianych zaciskach kondensatora udarowego.
Jako element tgczacy korzystnie jest stosowac
trygatron prézniowy ze wzgledu namatg
indukcyjno$é, mata energie rozpraszang w
procesie tgczenia oraz bezgtosnag prace.

W tabeli 1 podano parametry znamionowe
kilku obrabiarek do ksztattowania elektro-
magnetycznego produkowanych w $wiecie.

W obrabiarkach "Magneform™"™ sg zastoso-
wane kondensatory umozliwiajgce magazyno-
wanie energii o gestosci 50 kj/m~. W urza-
dzeniach tych z chwilg natadowania sie kon-
densatoréw do nastawionej wielko$ci, zostaje
automatycznie roztgczony obwdd zasilania i
ignitronem witgczony obwaod wytadowania,
przez ktéry nastepuje roztadowanie. Ten sys-
tem daje maksymalng zywotnos$¢ baterii
kondensatoréw, skraca cykl produkcyjny for-
mowania i zapewnia bezpieczng prace.

Pierwszym etapem prac prowadzonych w
Politechnice Poznanskiej byto zbudowanie ge-
neratoréw udaréw pragdowych. Gtéwne para-
metry dwoch pierwszych generatoréw sg na-

stepujace:

Generator

1 1
pojemnosé baterii
kondensatoréow w 40 300
energia tadowania w kj 8 15
napiecie tadowania w kV 20 10

Z generatoréow tych uzyskano prady o mak-

symalnych amplitudach 50-100 kA i stro-
modciach 10® - 10n° A/s. Zastosowano w nich
kondensatory firmy TCC /w gen. 1/ oraz

Zaktadow A-l1 typu K6/40-S /w gen. II/.\W po-
czatkowej fazie prac stosowano réwniez kon-
densatory elektrostatyczne do poprawy wspot-
czynnika mocy produkcji "Telpodu™ typu
KUL120-5. Okazato sie, iz sposrdd wymie-
nionych - najbardziej przydatne dla generato-
row udarow pradowych wykorzystywanych do
dynamicznego ksztattowania sa kondensatory
udarowe typu K6/40-S. Jako elementy tacza-
ce stosowano trygatrony pracujgce przy cis-
nieniu atmosferycznym.

Obecnie na Politechnice Poznanskiej Autor
kontynuuje prace badawcze nad cewkami do
ksztattowania elektromagnetycznego. Cewki
te sg wymiennymi elementami obrabiarki i
stuzg do przetwarzania udarowego impulsu
pradowego w impuls ci$nieniowy formujacy
obrabiany przedmiot / zasada dziatania zostata
opisana w p. 1/.

Najprostszg cewkag do ksztattowania elektro-
magnetycznego jest solenoid w postaci sprezy-
ny Srubowej wykonanej z materiatu dobrze
przewodzacego prad elektryczny i posiadajg-
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Sloc:

%mo_m@

obrabiarek @ ksztattowania

znamionowe

Parametry

cego duzg wytrzymatosé na obcigzenia udaro-
we. Przedmiot ksztattowany musi by¢ odizo-
lowany od uzwojenia.

2%'7 Rozr6znia sie nastepujace rodzaje cewek:
! fo - do obciskania lub profilowania / zwojnica

obejmuje przedmiot obrabiany/ o
- do rozszerzenia i rozpeczania rur/zwojnica

umieszczona wewngtrz przedmiotu obrabiane-

o/u
> N g do ksztattowania, prostowania, wycinania
Lo os o % § 8§§ Lo i.dziurowania blach / zwojnica tarczowa w po-
5 THi00s M staci spirali przylega do przedmiotu obra-
bianegol/.
Sprawnos$é cewki solenoidowej jest tym

wieksza, im mniejsza jest szczelina miedzy
uzwojeniem i przedmiotem obrabianym. Dla
uzyskania podwyzszonego i jednorodnego /w
stosunku do dtugosci/ ciSnienia magnetyczne-
go na pewnych obszarach przedmiotu obra-
bianego stosuje sie réznego rodzaju, proste
w konstrukcji koncentratory. W celu zwie-
kszenia wytrzymato$ci cewki, uzwojenia Obu-
dowuje sie materiatami dielektrycznymi po-

) siadajacymi duzg wytrzymatos$é udarowg. Ze-

" wnetrzng cze$¢ obudowy /oddalong od uzwo-
jenia/ mozna wykona¢ z metalu.
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Wyzej opisana metoda szczeg6lnie nadaje
0o W< sie do tgczenia zaciskowego, obciskania,

& %% prostowania i ttoczenia ptytkiego /w  mniej-

szym stopniu réwniez wycinania i dziurowa-

nia/ cienkosciennych wyrobéw dobrze prze-

wodzacych prad elektryczny. Po opanowaniu

tej nowej techniki formowania w Polsce i
uzyskaniu pozytywnych wynikéw techniczno-

ekonomicznych nalezy jg wprowadzi¢ doprzed-
siebiorstw podlegtych Zjednoczeniu "Mera"

poniewaz przedsiebiorstwa te produkujg bar-

dzo duzo czesci i zespotow o0 wyzej wymie-
nionych wtasnosciach,’
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WIESEAW WILCZEK
Zaktad DosSwiadczalny
MERA PNEFAL

UKEAD SYGNALIZACJI

OPTYCZNEJ USP-1M

WYKONANY Z ELEMENTOW "MERALOG"

Zaktad Doswiadczalny przy "Mera-Pnefal"w
Falenicy opracowat i wykonatw r. 1972 pro-
totyp urzadzenia sygnalizacyjnego z monito-
rem USp - IM. Uktad logiczny tego urzadze-
nia zbudowany zostat z pneumatycznych ele-
mentow logicznych systemu "Meralog".

Urzadzenie sygnalizacyjne /lU”pneumatycz-
ne/P/ z monitorem /M/ przeznaczone jest
do sygnalizowania przekroczeh parametrow

Fot.

technologicznych proceséw przemystowych na
drodze pneumatycznej. Parametry technolo-
giczne sg przetwarzane na sygnaly pneuma-
tyczne 0-1, ktdére nastepnie wprowadzane sg
na wejscie do USp-IM.

Urzagdzenie to stanowi wyposazenie sterow-
ni w zaktadach przemystowych, a szczegdlnie
tam, gdzie istnieje atmosfera wybuchowa Ilub
ciezkie warunki klimatyczne. Stuzy ono do syg

14

nalizowania poprzez sygnaty akustyczne i po-
kazywanie na ekranie slajdu z rewirem syno-
ptyki, na ktérej czerwonym migajagcym Swiat-
tem uwidocznione jest miejsce awarii.Dotych-
czas wszystkie stany awaryjne w sterowniach
sygnalizowane byty na synoptyce, znajdujacej
sie na tablicach, wzglednie szafach sterowni-
czych czesto o dtugosci kilkunastu metréw.

Urzadzenie USp-IM pozwala naogranicze-

1. Urzadzenie sygnalizacji USP-IM

nie pola obserwacji pracy catej sterowni do
pola ekranu monitora. Przekroczenie dopusz-
czalnych parametréw technologicznych w zau-
tomatyzowanym procesie produkcyjnym powo-
duje pojawienie sie na wejsciu sygnatu pneu-
matycznego powoduje wybranie przez-wybierak
pneumatyczny odpowiedniego przezrocza z od-

powiednim fragmentem synoptyki i wysSwietle-
nie obrazu na ekranie monitora z réwnoczes-
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nym oznaczeniemmiejscaprzekroczeniaprzez
punktowe Swiatto migajgce, wtgczenie sygnatu
akustycznego i sygnalizacje optyczng numeru
rewiru. Utatwia to obstugujacemu szybkie
podjecie decyzji i wyeliminowanie awarii.

Potwierdzenie przyjecia do wiadomosci stanii
przekroczenia dokonuje operator odpowiednimi
przyciskami, co powoduje wytgczenie syreny
oraz zapamietanie przyjecia, oznaczone zmia-

ng rodzaju Swiecenia z migajgcego na ciggte.
Po ustgpieniu stanu przekroczenia nastepuje
zanik obrazu i Swiatta punktowego z monitora

oraz numeru rewiru.

Operator ma tez mozliwo$¢ w przypadku pow-

stania awarii w réznych miejscach instalacji
recznego wyboru dowolnego fragmentu i spraw-
dzenie stanu przekroczen. Natomiastw przy-
padku korzystania z urzgdzenia w pozycji pra-
cy "Automatyka", o ile w wielu punktach na-
stepujag uszkodzenia, na ekranie monitora po-
jawiajg sie poszczegdlne fragmenty synoptyki
wedtug kolejnosci ich wystepowania w czasie,
po uprzednim kolejnym przyjeciu tych infor-
maoji przez operatora.

Schemat logiczny lisp-IM przedstawia rys. 1.

Urzadzenie sktada sie z dwdch czesci. Czesé
pierwsza stanowi uktad logiczny mieszczacy
sie w szafce o ksztaicie prostopadtoscianu o
wymiarach 1000 x 600 x 200, w ktérym miesz-

cza sie 22 wyjmowane zestawy tgczeniowe zele-

mentami logicznymi. Cze$¢ druga stanowi
"Wizjonik", w sktad ktérego wchodzg: automa-
tyczny rzutnik sterowany pneumatycznie, uktad
dwoch luster ptaskich potrzebnych do ztamania
drogi optycznej oraz 9 szt. kolimatorow daja-
cych plamki $Swie tine na ekranie monitora.
"Wi;zjonik" jest przystosowany do wbudowania w
szafe i ma wymiary 1040 x 640 x 960.

Dane techniczne USp-IM

1los¢ wejs¢ - 50 /mozliwo$é rozbudowy co 5
wejsc/

Cisnienie zasilania 140 kN/cm 2

Sygnat jedynkowy powyzej 110 kN/cm / 1.1 kG/
/cm 2

Sygnat zerowy ponizej 30kN/cm2 0, 3 kG/cm
Zasilanie elektryczne 220 V

Pobierana energia elektryczna - 500 W
Pobierane powietrze - 2 m”~/godz,

USp-IM spetnia wszystkie funkcje produko-
wanych przez PNEFAL urzadzen typu
USe oraz dodatkowo wysSwietla na ekranie
fragment synoptyki w ktorym nastapito prze-
kroczenie.

Urzadzenie byto wystawione na Targach
Poznanskich oraz na wystawie L'Humanité’ -
72 w Paryzu.

W roku 1973 powstanie nowa wersja ozna-
czona USp~2M, w ksztatcie pulpitu, o zmniej-

szonych gabarytach.
Y g y W. Wi ilczek
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W ODDZIALE MONTAZU WSKAZNIKOW MERA-LUMEL

Wstep

Unowocze$nianiu konstrukcji i procesow
technologicznych montazu wskaznikow itermo*
par powinien towarzyszy¢ postep w zakresie
jakos$ci produkcji, kultury pracy i warunkow
pracy. O ile osiggniecia w dziedzinie kon-
strukcji i technologii w "Mera-Lumel™ byty
wyrazne w poréwnaniu ze stanem sprzed Kilku
lat, to w dziedzinie organizacji pracy i hu-
manizacji pracy niewiele sie zmieniato.
Taki stan ujemnie wptywat na samopoczucie
i zdrowie pracownikéw, nie sprzyjat rowniez
osigganiu oczekiwanych efektow w  zakresie
jakos$ci produkcji i wydajnosci pracy.

Na podstawie analizy dotychczasowych wa-
runkéw opracowano projekt techniczno-techno-

logiczny usprawnienia organizacji pracy od-
dziatu montazu.
Warunki pracy przed zmiang
t. Warunki ogélne
Oddziat montazu wskaznikow i termopar

zlokalizowany w naroznikowej czesci 1l
pietra w budynku nr 1 zajmowat bez pomiesz-
czen socjalnych powierzchnie w granicach
215, 6 m . Pracownicy zatrudnieni w tym
Oddziale byli pozbawieni odpowiedniej jadal-
ni i szatni. Jadalnia znajdowata sie w po-
mieszczeniu bez okien i spetniajagcym raczej
funkcje korytarza taczacego poszczegbline
pomieszczenia produkcyjne. Szatnia wyposa-
zona w szafki metalowe byta wspdlna dla
mezczyzn i kobiet. Poszczeg6lne pomieszcze-
nia przedzielone byty czesciowo przeszklo-
nymi $Sciankami z drewna, co stanowito po-
wazne zagrozenie ogniowe, szczegOlnie nie-
bezpieczne ze wzgledu na bezposrednie
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sgsiedztwo z pomieszczeniem lakierni. Po-
mieszczenia nie miaty estetycznego wygladu;
brudne $ciany, niewtasciwie dobrana kolory-
styka wnetrz, lampy jarzeniowe zawieszone
na wysokos$ci 2, 5m od podtogi stanowity  do-
datkowy zbiornik kurzu, uszkodzone bytyscdai-
ki dziatowe i zniszczone drzwi, betonowa po-
sadzka cze$ciowo pokryta parkietem lub gumo-
leum byta w duzym stopniu zniszczona itp.

Zarowno pomieszczenia produkcyjne, jak i
pomieszczenia pomocnicze nie posiadaty wen-
tylacji mechanicznej lub grawitacyjnej /wietrz-
niki/ oraz klimatyzacji. Przy bezposrednim
sgsiedztwie =z dachem o konstrukcji drewnia-
nej, krytym papa bez dodatkowego ocieplenia
stropodachu oraz przy pojedynczych oknach
oszklonych zwykitym szktem - stwarzato to
bardzo niekorzystne warunki klimatyczne. Tem-
peratura w pomieszczeniach dochodzita wokre-
sie letnim do +38 C, a zimg do +15 C.

Warunki te nie tylko utrudniaty prace, lecz
czesto uniemozliwiaty wykonywanie niektérych
procesow technologicznych i kontrolnych.

Wi iele rédwniez pozostawiato do zyczenia
oSwietlenie pomieszczen oraz jako$¢ i rodzaj
instalacji energetycznej. OSwietlenie po-

mieszczen nie odpowiadato wymaganiom
PN-68/E-02033, a instalacja elektryczna nie
byta w petni przystosowana do uktadu techno-
logicznego. W szeregu wypadkow stwierdzono
stosowanie prowizorycznych instalacji do-
prowadzajgcych do urzadzen energie elektrycz-

ng i sprezone powietrze, co w duzej mierze
pogarszato i tak juz niezadowalajgce warunki
w zakresie bezpieczenstwa pracy. Natezenie
o$wietlenia og6lnego wynosito zaledwie okoto

300 Ix. OsSwietlenie miejscowe o duzym nate-



zeniu Swiatta /fluorescencyjne i zarowe/ w ze-
stawieniu z oSwietleniem ogdlnym stwarzato
niebezpieczny dla oczu kontrast.

Z powodu braku miejsca nie byto odpowied-
niej drogi transportowej do windy. Dojazd do
windy odbywat si¢ miedzy stanowiskami robo-
czymi i byl w znacznym stopniu utrudniony, a
czasami nawet niemozliwy.

W pomieszczeniu, w ktérym odbywat sie
montaz wskaznikéw panowaly znacznie gorsze
warunki pracy niz w gniezdzie montazu termo-
par cho¢ wymagania byty o wiele wyzsze.
Nieprawidtowos$é najlepiej obrazuja dane 0
wielkos$ci powierzchni przypadajacej na jedno
stanowisko i jednego robotnika najliczniejszej
zmiany: 2 ic
- montaz wskaznikéw: 4,4 m /I rob,, 2,8 m /

1stan-, 2 2
- montaz termopar: 6,0 m /I rob; 3,8 m /
1 stan.

Niezbedne w procesach technologicznych
urzadzenia o duzej gto$nosci pracy /wibratory,
tamacze, mtynki itp/ nie byty odizolowane od
pomieszczen produkcyjnych i znajdowaty sie
bezposrednio przy montazowych stanowiskach

pracy.
2. Wyposazenie

Poszczego6lne odcinki produkcyjne wyposazone
byty w rézne typy stotéw, zastepujacych sta-
nowiska montazowe. Konstrukcja stotéw nie
byta przystosowana do tego typu pracy i nie
spetniata podstawowych wymagan ergonomii;
brak podn6zkdéw, ciemny kolor blatow, ostre
krawedzie powodujace ucisk przedramienia,
nieprawidtowe o$wietlenia, duzy stopien
zniszczenia itp. Reszty dopetniat brak este-
tycznego wygladu, co w sumie bardzo nie-
korzystnie wptywato na prawidtowa pozycje
przy pracy i samopoczucie.

Szereg urzadzen wymagato
lub wymiany, miedzy innymi:
- stanowiska do sprawdzania rezystancji,ktdére
nie miatlo wymuszonego odprowadzania ciepta
i szkodliwych oparéw na zewngtrz pomiesz-
czenia;

- stanowiska zasilane pragdem statym pobie-
ranym z akumulatoréw znajdujacych sie bez
zabezpieczenia, bezposrednio przy stanowis-
kach pracy;

- stanowiska do skalowania,
zanie konstrukcyjne
ergonomii;

- komory ciepte i zimne do proceséw kontrol-
nych i cyklicznego starzenia, nie spetniajgce
warunkow wymaganych przy ich obstudze;

- urzadzenia pneumatyczne nie wyposazone
w zbiornik wyréwnawczy ci$nienia powietrza.

modernizacji

ktorych rozwiag-
nie speiniato warunkéw

Czes$ci i podzespoty oraz chemikalia prze-
chowywane byty i to w nadmiernych ilosciach,
w nie przystosowanych do tych celéw szaf-
kach, gablotach, a nawet w szafkach odziezo-
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wych ustawionych bezposrednio w pomiesz--
czeniu produkcyjnym. Brak wézkéw manipula
cyjnych byt powodem, zeprzemieszczanie pod-
zespotdéw i wyrobéw oraz ich transport odby-
walysie najczesciej przy pomocy sity ludzkiej.

Zarowno stanowiska produkcyjne jak i kon-
trolne nie byly wyposazone w krzesta obroto-
we. Wystepowatly one tylko w niewielkiej
ilosci, pozostate krzesta bytly typu biurowego
i to zniszczone w stopniu uniemozliwiajgcym
uzytkowanie.

3. Organizacja pracy

Rozdzielnia oddziatu montazu spetniata
raczej role magazynku czes$ci. Brak statej
obstugi w rozdzielni zmuszat pracownikéw do
pobierania' wiekszego zapasu cze$ci i groma-

dzenia ich przy stanowiskach roboczych. Nie
byto robotnika transportu, co stwarzato
koniecznosé wykonywania wszelkich prac

transportowych przez pracownikdwprodtikcyj-
nych, ktdrzy niezaleznie od tego zajmowali sie

réwniez pakowaniem gotowej produkcji i jej
zdawaniem do magazynu zbytu.
Podobna sytuacja wystepowata rowniez

przy innych pracach pomocniczych, np. przy-
gotowanie surowcéw do termocementu dokony-
wane byto przez pracownikéw produkcyjnych.

Pracownicy bezposrednio produkcyjni byli
obcigzeni pracami pomocniczymi, co ujemnie
wptywato na prawidtowe wykorzystanie czasu
pracy.

Stanowiska montazowe byty ustawione do-
wolnie, nie uwzgledniaty kolejnosci operacji
montazowych, a tym samym .jednokierunkowe-
go przebiegu procesu technologicznego. Powo-
dowato to:

- zbedne wydtuzanie drogi przebiegu procesu
technologicznego, ktéra $rednio wynosita oko-
to 270 m. drogi miedzy stanowiskami powigza
riymi ze sobg kolejnos$cig operacji technologi-
cznych dochodzity nawet do 12 m;

- wystepowanie drég kolizyjnych, co przy
stosunkowo matej powierzchni i wadliwym
ustawieniu urzgdzeii i stanowisk montazowych
stanowito w pracy bardzo powazne utrudnie-
nie’.

Zatozenia

Na podstawie dokonanej analizy istniejgce-
go stanu w zakresie warunkéw i organizacji
pracy oraz zdolnosci produkcyjnych Oddziatu
zostaty opracowane odpowiednie zatozenia do
projektu techniczno-technologicznego. Miaty
one gtownie na celu;

- usuniecie wszystkich zroédet zagrozeniabez-
pieczenstwa pracy zatrudnionych pracownitow;

- radykalng poprawe warunkow pracy;
- catkowitg wymiane stanowisk pracy i
ciowo wyposazenia Oddziatu;

- zmniejszenie zagrozenia ogniowego m.

czes-

in.



poprzez likwidacjg Scianek drewnianych; Na utrzymanie prawidtowej temperatury w

- catkowitg wymiane instalacji energetycznej pomieszczeniach bez wzgledu na pore roku,
i odwietleniowej, decydujacy wplyw ma jednak zastosowanie wen-
- zastosowanie w pomieszczeniach klimatyza- tylacji i klimatyzacji. Pomieszczenia wyposazo-
cji i wentylacji grawitacyjnej; ne zostaty w klimatyzatory typu KT-2, a nie-
- poprawg organizacjl pracy, zaleznie od tego zastosowano wentylacje gra-
- przystosowanie Oddziatu do realizacji sys- witacyjng poprzez zainstalowanie wietrznikéw
tematycznie wzrastajgcych zadan produkcyj — dachowych i podokiennych.
nyeh. Zlikwidowano prowizoryczng instalacje
Stan aktualny - po zmianie energetyczna, a instalacja o$wietleniowa zos-
1. Warunki ogélne tata rozmieszczona zgodnie z wymaganiami

technologicznymii.
Lokalizacja oddziatu montazu nie ulegta za-
sadniczym zmianom, nastgpita natomiast
generalna zmiana w samym zagospodarowaniu
powierzchni. Powierzchnia produkcyjna i po-
mocnicza zajmowana przez Oddziat zwiekszy-
ta sie z 215, 6 m”™ do 268 m~. Byto,to  wyni-
kiem kompleksowego przeanalizowania zagos
podarowania catej kondygnacji i odpowiednie-
go usytuowania pomieszczen produkcyjnych,
socjalnych i sanitarnych.

Do oswietlenia og6lnego zastosowano S$Swie-
tlowki w oprawach belkowych, mocowanych bez-
posrednio do sufitu natomiast do o$wietlenia
miejscowego Swietldwki w oprawach biurko-
wych B-4034. Dzieki temu nastgpita znaczna
poprawa oSwietlenia pomieszczen i miejsc
pracy. Oswietlenie og6lne wynosi okoto 700 Ix,
a ztozone w granicach 1000-1200 Ix, co odpo-
wiada wymaganiom PN-68/E-02033.

Wyeliminowano réwniez akumulatory sto-
sowane indywidualnie przy poszczegblnych
stanowiskach pracy, zastgpiono je bateriag
akumulatoré6w umieszczong w metalowej szafie
zaopatrzonej w instalacje wyciagowg wyprowa-
dzong na zewnatrz pomieszczenia. W ten
spos6b zlikwidowano jedno z powazniejszych
zrodet zagrozenia bezpieczenstwa pracy.

Rozwiazanie tego problemu nie tylko
umozliwia zwiekszenie powierzchni produk-
cyjnej Oddziatu, lecz réwniez pozwolito stwo-
rzy¢ pracownikom witasciwe warunki socjal-
ne. Zostanie zorganizowana szatnia typu
teatralnego dla 150 os6b, oddzielna dla
mezczyzn i kobiet oraz nowocze$nie urzagdzo-
na jadalnia.

Niezbedne w procesach technologicznych
urzadzenia o duzej gtosnosci pracy/wibratory,
tamacze, mtynki/ zostaty umieszczone w od-

Oddziat montazu zostat kompletnie zmo-
dernizowany w zakresie budowlano-instalacyj-
nym, jak réwniez stanowisk roboczych, wypo-

sazenia pomocniczego oraz czesciowo urzg- d2|el_nym po,mleszczenl_u, od_lzolowany’m . od
dzen specjalnych. Dotychczas istniejace pomieszczen produkcyjnych i bezposredniego
drewniane $cianki dziatowe zostaly zastapio- sasiedztwa ze stanowiskami produkeyjnymi,

ne $sciankami o konstrukcji stalowej, catkowi- Usunieto réwniez z pomieszczen produk-
cie przeszklonej. cyjnych podreczne magazynki materiatow che-

micznych sktadowanych dotychczas w réznych
typach szafek drewnianych i zlokalizowano je
centralnie w rozdzielni i pomieszczeniu urzg-
dzen pomocniczych /wibratory, miynki itp/.

Prawddtowe zagospodarowanie powierz
chni oraz wydzielenie jej cze$ci na korytarz,
stanowigcy gtéwng droge wiodacag do poszcze-
gbélnych pomieszczen oraz do windy,zapewnito

dla kazdego z nich doptyw naturalnego $wiat- Pomieszczeniom nadano estetyczny wyglad
ta. Pomieszczenia zaréwno produkcyjne, jak poprzez zastosowanie odpowiedniego wystroju
i pomocnicze, staly sie bardziej funkcjonalne wnetrz oraz kolorystyki odpowiadajacej warun-
i majg ze sobg prawidtowe powigzania. Kazde kom i charakterowi pracy.

pomieszczenie ma bezposredni konktakt z

oknami. Dotyczy to r6wniez pomieszczen po- 2. Wyposazenie

mocniczych, ktore ulegty zasadniczym prze-
obrazeniom. Przyktadem tego moze by¢
rozdzielnia cze$ci, magazynek podreczny
oraz pomieszczenia NKJ, ktére pozbawione
dotychczas catkowicie $wiatta naturalnego i
wentylacji oraz bezposrednich powigzan z po-
mieszczeniami produkcyjnymi, po zmianie
otrzymaty warunki nie ustepujace tym, jakie
istniejg w pomieszczeniach produkcyjnych.

Modernizacja pomieszczen szta w parze z
catkowitag modernizacjg stanowisk montazowych
i urzadzen pomocniczych. Wszystkie eksploa-
towane dotychczas stoty nie przystosowane do
wymagan i charakteru pracy, zostaty zastgpio-
ne nowoczesnymi stanowiskami montazowymi,
wtasnej konstrukcji typu USM-72. Przy kon-
strukcji tych stanowisk uwzgledniono wymaga-
nia ergonomiczne oraz potrzeby wynikajace z

Zastosowano podwdjne zewnetrzne okna, procesow technologicznych.
oszklone szktem ™"Antisol"™, co w znacznej Linia montazowa pokazana jest na fot. 1.
mierze poprawdto warunki temperaturowe Estetyczny wyglad stanowisk USM-72 oraz er-
zwtaszcza w okresie duzego nastonecznienia. gonomiczne rozwigzanie ich konstrukcji bar-
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Fot.

dzo korzystnie wptywa na prawidtowg pozycje
przy pracy i dobe samopoczucie pracowni-
kow.

Niezaleznie od powyzszych zmian, dokona-
no modernizacji szeregu urzadzen, m.in. :
- stanowisko do sprawdzania rezystanciji,
otrzymato instalacje do wymuszonego odpro-
wadzania ciepta i szkodliwych oparow na
zewnatrz pomieszczenia;
- indywidualne akumulatory zainstalowane
przy stanowiskach pracy zastgpiono baterig
akumulatoréw;

- dokonano zmiany konstrukcji komdr ciep-
tych i zimnych do procesdéw kontrolnych i do
cyklicznego starzenia;

- zainstalowano zbiornik wyréwnawczy dla

urzadzen pneumatycznych zapewniajgc dzie-
ki niemu rownomierng prace tych urzgdzen i
dobrg jako$¢ produkowanych na nich elemen-
tow.

Oddziat zostat wyposazony w specjalne
wozki manipulacyjne wtasnej konstrukcji oraz
odpowiednie $Srodki sktadowania jak pojemni-
ki, palety, regaty, szafy itp.

3. Organizacja pracy

Oddziat montazu podzielony zostat na dwa
zasadnicze gniazda montazowe; gniazdo mon-

tazu wskaznikéw oraz gniazdo montazu ter-
mopar i czujnikéw. Wydzielone zostaty; roz-
dzielnia, pakownia. Stacja Préb oraz po-

mieszczenia urzagdzen pomocniczych.

Rozdzielnie usytuowano w sposéb umozli-
wiajacy wydawanie materiatéw i czesci bez-
posrednio do poszczegdlnych gniazd monta-
zowych oraz do Stacji Prob, Wyznaczenie sta
tej obsady personalnej poprawito prace roz-
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1. Linia montazowa wskaznikéw zestawiona ze stanowisk USM-72

dzielni. Nie dopuszcza sie do tworzenia nad-

miernych zapasow materiatow i cze$ci na sta-
nowiskach roboczych.
Dzigki zwiekszeniu powierzchni rozdzielni

z 11m do 26 m i odpowiedniemu jej wyposa-
zeniu, materiaty i czeéci sa prawidtowo skta-
dowane co umozliwia szybkie orientowanie sie
w posiadanych zapasach zaréwno pod wzgledem

rodzajowym, jak ilosSciowym.
Caty zakres prac pomocniczych podpo-
rzagdkowano rozdzielni robdt, odciazajac pra-

cownikéw produkcyjnych, ktérzy dotychczas wy-
konywali te prace. Dotyczy to gtdwnie prac
transportowych, przygotowania materiatéw do
termocementu, dawania wyrob6w gotowych ¢b
magazynu zbytu.

Przemieszczanie czes$ci i podzespotow ze
stanowiska na stanowisko odbywa sie na tacach
technologicznych oraz w pojemnikach. Dotyczy
to réwniez przemieszczenia podzespotéw po-
miedzy gniazdami produkcyjnymi i Stacja
Préb. Rozmieszczenie stanowisk montazowych
zostato dokonane na podstawie prawidtowo
ustalonego przebiegu procesu technologicznega
Uwzglednia ono kolejnos$¢ operacji montazo-
wych, a tym samym jednokierunkowy przebieg
procesu technologicznego. Dzieki temu proces
technologiczny zostat w znacznym stopniu
uporzadkowany, a dtugos$é¢ drég jego przebiegu
skrocona. Najlepszym tego dowodem jest
skrocenie drogi przebiegu procesu technolo-
gicznego wyrobu z 270 m do 75 m, tj. az 0
195 m.

Doprowadzenie do jednokierunkowego prze-
biegu procesu technologicznego pozwolito row-
niez wyeliminowac¢ wystepujace dotychczas
kolizyjne drogi transportowe.



Zlokalizowanie Stacji Prob miedzy po-
mieszczeniami produkcyjnymi stworzyto do-
godne warunki organizacyjne zwigzane z
tr .r.portem podzespotdw i wyrobéw. Ma to
ogromne znaczenie ze wzgledu na duza
czestotliwo$é przemieszczen podzespotéw i
wyrobow miedzy gniazdem produkcyjnym a
Stacjg Prob. Dotychczas transportpodzespo-
6w i wyrobow dla Stacji Préb odbywat sie
przez kilka pomieszczeh. Obecnie podzespo-
ty i wyroby przekazywane sg przez okienko
manipulacyjne miedzy Stacjg Prob i po-
mieszczeniami produkcyjnymi.

mgr inZ. EDWARD PEDA
Zjednoczenie MERA

Zakonczenie

Przy omawianiu zmian dokonanych w Od-
dziale montazu wskaznik6w poruszone zosta-
ty jedynie sprawy najwazniejsze, majace
decydujacy wptyw na poprawe warunkow
pracy i zwiekszenie zdolnosciprodukcyjnych
na lata 1972-75.

Realizacja tego przedsiewziecia uczynita
z najbardziej zaniedbanego oddziatu wprzed-
siebiorstwie jeden z najlepiej urzadzonych
oddziatdw zardéwno pod wzgledem warunkéw
bezpieczenstwa pracy jak i pod wzgledem
estetycznym.

INFORMACJA O AKTUALNYM STANIE
WDRAZANIA W CENTRALI ZJEDNOCZENIA "MERA"
SYSTEMU INFORMACYJNEGO "ZDOLNOSCI PRODUKCYJNE | INWESTYCJE"

Wstep

Niniejsza informacja nawigzuje do artykutu
pt. "Komputerowy system Badania Zdolnosci
Produkcyjnych i Inwestycji“/BIULETYN "ME-
RA"™ i Nr 9/72/ dotyczy aktualnego stanu wdro-
zenia systemu w Centrali Zjednoczenia. Pro-
ces wdrozeniowy systemu, zapoczatkowany
opracowaniem dokutnentacji projektowo-pro-
gramowej, wszedt w etap kohcowy i przewi-
duje sie, ze juz w tym roku mozna bedzie
przej$s¢ do biezgcej eksploatacji. Wykorzystu-
jac system bazowy zapoczatkowano prace kon-
cepcyjne nad opracowaniem dwu tematéw:

- systemu informowania kierownictwa,

- systemu informatycznego optymalizacji pro-
gramoéw inwestycyjnych i produkcyjnych przed-
siebiorstw i Zjednoczenia.

1, Proces zbierania danych zrédtowych

Zgodnie z Zarzadzeniem nr 49 z dnia 20. 09
1971 r. przedsiebiorstwa produkcyjne miaty
dostarczy¢ dane Zrédtowe doPrzecfeigbiorstwa
"Meral"™ do dnia 1.11.1972 r. Praktycznie ak-
cja zbierania danych zrédtowych zostata za-
konczona w kwietniu 1972 r. Od kilku przedsie-
biorg tw dane Zrddiowe nie wptynety.
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W nastepnym etapie prac wydziurkowano i
sprawdzpno ok, 100 000 kari perforowanych.
Wsrod tych kart ok. 6 000 posiadato infor-
macje niepetne lub z btedami. W zwigzku z
tym wysytano szereg telexéw do przedsie-
biorstw w celu.uzyskania poprawnych danych.
W czasie powtornej kontroli danych ponownie
napotkano btedy.

<Jl>ecnie kartozbior jest oczyszczony z bte-
doéw. Dane wejsciowe byty zebrane za okres
I-1V kw. 1971 r. i do tej pory nie byty aktuali-
zowane kompleksowo.

Nalezy stwierdzi¢, ze proces zbierania
danych zrédtowych z przedsiebiorstw produk-
cyjnych, pomimo przeszkolenia, opracowania
instrukcji wypetniania, wielu konsultacji,trwat
zbyt dtugo i wielokrotnie powtarzaty sie bted-
nie wypetnione formularze. Ten etap - jak w
kazdym systemie epd - charakteryzuje sie wy-
soka doktadnoscig w wypetnianiu, czytelnosciag
zapisow, jego jednoznacznoS$cig itp. W tym
etapie procesu wdrozeniowego zaktady
nie zdaty w petni egzaminu. Zanotowano opd6z-
nienia, Kktére spowodowaty konsekwentne prze-
suwanie terminéw w dalszych etapach prac.



2. Prace projektowo-programowe

"Zdolnosci produkcyjne i inwestycje?"

Prace projektowo-programowe systemu na
zlecenie - umowe wykonat ZETO-Gdynia. Wy-
konane programy ujete sg w trzy jednostki
przetwarzania /J. E/.

J.P. | obejmuje tworzenie zbiorow, ich
aktualizacje oraz wydruki;
- katalog budynkéw,
- katalog maszyn,
- katalog stanowisk,
- limit materiatow,
- limit zatrudnienia,
- katalog wyrobow,
- katalog programu produkcji
Powyzsze katalogi zostaty wydrukowane,
przeanalizowane przez zespdt analitykow
Przedsiebiorstwa oraz wystane do przedsie-

biorstw: "Mera-Pnefal”, "Mera-Elmat" i
“"Mera - WAG".

Katalogi wraz z analizami przygotowane sg w
czterech egzemplarzach. Rozdzielnik prze-
widuje

- 1legz. dla Zaktadow i

- 2 egz. dla Zjednoczenia.

Dotychczas z powodu btedéw w programach

nie uzyskano nastepujacych wydrukéw: limit
materiatow i katalogi budynkow.
J.P. Il obejmuje zestawienia wynikowe

drukowane na zadanie. Istnieje zapotrzebowa -
nie na te tabulogramy przede wszystkim ze
strony Centrali Zjednoczenia oraz Zaktadéw.

Tabulogramy wynikowe J. P. II:
1. Zestawienie informacji o stanowiskach
2. Zestawienie informacji o limitach materia-
tow
3. Zestawienie
nienia
4. Zestawienie
5. Zestawienie
dukcji
6. Specjalizacja wedtug cen zbytu
7. Zestawienie informacji o budynkach
8. Zestawienie powierzchni wg % naswietlenia
9. Zestawienie powierzchni wg klasy budynku
10. Zestawienie informacji o terenie zakiadu
11. Zestawienie ilosciowe maszyn w  Zjedno-
czeniu
12. Zestawi enie maszyn produkowanych w
tach XX-XX
13. Zestawienie maszyn wg miejsca instalacji
14. Zestawienie informacji o maszynie

informacji o limitach zatrud-
"Postep techniczny"™

wyrobéw  z programu pro-

la-

Obecnie uzyskuje sie szereg tabulogramow
JP. Il dotyczacych zaktadéw. Tabulogramy sg
wykorzystywane przez branzystéw Centrali
Zjednoczenia.

Zdaniem projektantéw systemu sg to tabu-
logramy na zadanie, po petnym wdrozeniu sys-
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temu korzysta¢ z nich bedzie mozna w sposob
uzytkowy.

W zatgczeniu analizy pokazano tabulogramy
wynikowe.

J.P. Ill obejmuje tworzenie zestawien wy-
nikowych, tzw. bilanséw:
- Ustalenie wartosci produkcji
- Warto$¢ programu produkcji wg cen zbytu
- Bilans stanowisk
- Bilans materiatéow
- Zapotrzebowanie na robotnikéw bezposrednio
produkcyjnych.

Z powodu niewtasciwego oprogramowania ta-
bulogram "Bilans materiatow" nie byt nigdy
drukowany.

Obecnie uzyskuje sie wszystkie tabulogramy
opr cz "Warto$¢ programu produkcji wg cen
zbytu™ oraz oczywiscie "Bilansu materiatow"
Pozostate tabulogramy wystano razem z ma-
teriatami uzyskanymi w J. P. | do wyzej wy-
mienionych zaktadéw.

Na opdznienia w realizacji tego systemu
duzy wptyw /oprécz btedéw w danych Zrdédto-
wych/ miato oprogramowanie. Na 26 progra-

mow 5 przekazano z btedami. Biedy, te np,
brak numeracji stron,” niesKresianie pozycji
btednych przy aktualizacji, gubienie lub do-

pisywanie danych, zte sumowanie - zostaty usu
niete przez pracownikéw - specjalistow
przedsiebiorstwa "MERAL"™, natomiast pro-
gram liczgco-drukujgcy "Bilans materiatow"

jest w obecnej chwili nieprzydatny.

Po zapoznaniu sie z dokumentacjg projek-
towg systemu wydaja sie konieczne w przy-
padku dalszej eksploatacji systemu: przepro-
wadzenie korekty cykli przetwarzania, opty-
malizacja programéw, a ponadto umozliwie-
nie Zaktadom korzystajacym z elektronicz-
nego przetwarzania danych unikniecia wypet-

niania formularzy, a dostarczenie informacji
wprost na tasmie magnetycznej lub tasmie
perforowanej /maszynowym nos$niku infor-

macjil.

HI. Przebieg prac wdrozeniowych
nad systemem oraz naklady
na opracowanie i wdrozenie

Harmonogram wraz z naktadami obejmuje

wszystkie etapy dotychczas zrealizowane za-
rowno przez przedsiebiorstwo "MERAL" jak
i Zjednoczenie "MERA"™. Problem ten ilu-
struje tabela.

W oddzielnej tabeli ukazano tzw. cykl

produkcyjny, podzielony na poszczegdlne
etapy i podetapy, ktory jest realizowany
przez specjalistow przedsiebiorstwa "MERAL".



Tabela 1

Harmonogram wykonanych prac i naktady wdrozeniowe
systemu "Zdolnos$ci Produkcyjne i Inwestycje"

Lp Nazwa etapu Tern_nn Koszt etapu /z4/ Uwagi
wykonania etapu
1 2 3 4 5

1.  Wykonanie zatozen technicz- Umowa Nr 8/71 z dnia
no-organizacyjnych podsys- 7.05.1971 23. 400 27.1V. 1971 r. - miedzj
temu "inwestycje" PP MERAL a mgr inz.

m Gwiazda

2. Przyjecie zatozen technicz-
no-org. podsystemu "inwes- 29. 06.1971 - -
tycje™

3. Opracowanie projektu tech- Umowa Nr 183 z dnia
nicznego podsystemu dzie- 27. VI 1971 r. mie-
dzinowego "Inwestycje"wraz dzy ZPAIAP "Mera"

Z oprogramowaniem i wytes- i ZETO-GDYNIA
towaniem

| etap-projekt techniczny 30. 09.1971 60.000

Il etap-oprzyrzadowanie 31. 12.1971 478. 000

4. Odbidr projektu techniczne- Komisja ZPAIAP
go podsystemu dziedzinowe- ' 16.10.1971 - "MERA"™ zmienia
go "Inwestycje" nazwe podsystemu na j

"Zdolnosci Produkcyj- 1
ne i Inwestycje"

5.. O_pracowanle oprogramowa- 15. 111. 1972 108. 000 Aneks Nr 1_do umowy
nia podsystemu - c. d. Nr 183 z dnia

. 27. VI 1971 r.

6. Zamowienie i otrzymanie Zamowienia skfadato
formularzy dokumentéw PP "MERAL"
zrédtowych podsystemu 19. 10.1971 4. 260
Dodatkowe zamdwienie
formularzy 14.11.1971 7.400

7. Opracowanie instrukcji wy- Prace wykonali pra-
petniania dokumentéw Zréd- cownicy Pracowni PP
towych 16. 11.1971 "MERAL"

8. Przeszkolenie pracownikéw e Koszty umoéw z wykta-
przedsiebiorstw o sposobie dowcami na w/w te-
wypetniania dokumentow mat
Zrodtowych 29. X1.1971 1. 200

9. Zebranie danych Zrédtowych Zarzadzenie nr 49 DN
do podsystemu z przedsie- z dn. 10. X1,1971 r. w
biorstw produkcyjnych Zjed- 28.02.1972 sprawie wdrozenia pod.
noczenia "MERA" X systemu dziedzinowego

"Zdolnosci Produkcyj-
ne i Inwestycje" dla po
trzeb Centrali Zjedno-
czenia

107 Faktyczne dostarczanie da- Wykonanie tych prac
nych zrédtowych z przed- nie przebiegato zgod-
siebiorstw produkcyjnych 20. 1V. 1972 X nie z Zarzadzeniem
Zjednoczenia do PP "MERAL" DN nr 49 z dnia 10. XI.

1971

ii. Perforowanie danych Zrédto- 29 111. 1972 Prace wykonywane w
wych na maszynowy nos$nik Co Os$rodku EPD ZWPP
. o zlecenie ZPA 390,000 " " ;
informacji i podstawowe za- iAP "MERA" ERA"™ w okresie IV-
ktadanie katalogow VI 72 r.

12. Prace wdrozeniowe i eksploa- Umowa Nr 1058 z
tacja podsystemu "Zdolnosci 31. X11.1972 567. 000 dnia 21. X1.1972 mie-
Produkcyjne i Inwestycje™ - dzy PP "MERAL" i
| etap ZPAIAP "Mera"
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Dla zagwarantowania duzej niezawodnosci
systemu wymagana jest wielokrotna kontrola
na poszczegbélnych etapach procesu wdroze-
niowego.

Ogo6tem naktady na .wdrozenie systemu wy-
nosza: 1. G39. 260 zi.

Cykl produkcyjny wdrozenia podsystemu
"Zdolnosci Produkcyjne i Inwestycje™ na obec-
nym etapie realizacji obejmuje:

1. Kompletowanie i sprawdzanie materiatéw
zrédiowych
2. Przekazanie do druku katalogéw

Leonard BIM
Zjednoczenie MERA

Katalogi w sprawdzeniu I-szym
Powtdrny wydruk katalogéw
Katalogi w sprawdzeniu
Przetwarzanie

Analiza

Wystanie do zaktadow

o ~No ok w

x/ UWAGA: - zebranie danych Zrédtowych z
przedsiebiorstw produkcyjnych wymagato

naktadéw rzedu 40. 000 zt dla jednego
zaktadu. Koszty te weszty w dziatalnos¢
zaktadow.

STAN 'GOSPODARKI MATERIALOWEJ
W PRZEDSIEBIORSTWACH ZJEDNOCZENIA "MERA"
NA TLE WYNIKOW ROKU 1972

Rok 1972 jako pierwszy rok wzmozonej
dziatalnos$ci w zakresie poprawy stanu gospo-
darki materiatowej w gospodarce narodowej
i jako pierwszy etap zwiekszenia efektywnosci
wykorzystania surowcdw i materiatéw wytania
potrzebe dokonania bilansu zar6wno pozytyw-
nych zjawisk, jak rowniez istniejgcych jesz-
cze zjawisk negatywnych do usuniecia w roku
biezacym i latach nastepnych.

Dotychczasowe publikacje w Biuletynie
"Mera"™ z dziedziny gospodarki materiatowej
dotyczyty konkretnych problemow, sposobu

ich rozwigzania oraz opracowania praktycz-

nie sprawdzonych metod porzadkowania szere.

gu dziedzin gospodarki materiatowej. W szyst-
kie rozwigzania organizacyjne, stosowane
uktady robocze, a przede wszystkim biezace
zatatwianie zasadniczych spraw zmierzaja-
cych do poprawy stanu gospodarki materiato-
wej wymagaja okresowego podsumowania,
ogdlnej oceny i uwypuklenia tych zjawisk,
ktére na tle wynikow minionego okresu kwa-
lifikujg sie do zatatwienia w pierwszej kolej-
noséci. Z tych wzgledéw celem niniejszego
artykutu jest oméwienie aktualnego stanu
gospodarki materiatowej w ogélnym przekroju
naszego Zjednoczenia.uznanie oraz podkresle-
nie wyro6zniajacych sie przedsiebiorstw i
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krytyczne ustosunkowanie sie do zaktadow,f
ktéorych wyniki roku 1972 w porzadkowaniu gos-
podarki materiatowej oceniono jako niewystar-
czajace.

.Posiadanie og6lnej oceny stanu gospodarki
materiatowej w przekroju catego Zjednoczenia
oraz pordwnanie reali zacji wybranych za-

gadnien w réznych przedsiebiorstwach, po-
winno przyczynic¢ sie do lepszej i bardziej
operatywnej realizacji zadan postawionych

przed przemystem - lepszego i o0szczedniej-
szego gospodarowania materiatami w roku
1973 i latach nastepnych.

Rozpatrujgc surowce i materiaty jako je-
den z podstawowych sktadnikéw kosztow wtas-
nych tatwo mozna zauwazy¢, ze ichudziat w
og6lnym koszcie wytwarzania jest znaczny. Na-
lezy wiec z calg stanowczos$ciag stwierdzié, ze
wtasciwe gospodarowanie materiatami i surow-
cami ma zasadniczy wptyw na ksztattowanie
sie wynikéw ekonomicznych poszczeg6lnych
przedsiebiorstw, a tym samym- i catego Zjed-
noczenia.

Udziat procentowy zuzycia materiatéw i
surowcow w skali Zjednoczenia w stosunku do
produkcji sprzedanej wynositw roku 1971



49, 34%. w roku 1972 - 48, 4% / $Srednio 49%/.
Srednia warto$é¢ procentowautrzymuje sie od

kilku lat, z niewielka tendencja znizkowa,
np. w 1968 roku wynosita 52, 17%. Oznacza
to, ze w ubiegtych pieciu latach nastgpita
obnizka materiatochtonnos$ci o okoto 3%? co
przy faktycznej dynamice wzrostu produkcji
jest zjawiskiem wymagajacym blizszego za-
interesowania.

Podana $rednia naktadéw wartos$ci ma-
teriatdbw i surowcoéw ksztattowata sie w  roku

1972 réznie w poszczegdlnych przedsiebiorst-
wach, W zasadzie mozna dokona¢ podziatu na

trzy grupy:
1/ Grupa przedsigbiorstw o najwyzszym /52 do

87%/ stosunku wartosci materiatéw do faktycz-
nej sprzedazy:

- PDPUP Zabrze 87, 8%
- "Mera-Btonie" 60, 6%
- "Mera-Elwro" 55, 6%
- "Era"™ Warszawa 55, 5%
- "Mera-KFM™" 55, 0%
- "Mera-Elmat” 54, 0%
- "Mera-KFAP" 52, 9%
- PDPAJKP Sosnowiec 52, 3%
- "Meramat™ 51, 9%

2/ Grupa przedsigbiorstw o $rednim u
wartosci materiatéw /41-51%/

- "Meramont" 51, 3%
- "Mera-Polna™ 49, 9%
- "Mera-Pafal" 48, 0%
- ZOPAN 45, 3%
- "Mera-Pnefal" 44, 8%
- "Mera-ZAP" 41, 6%
3/ Grupa przedsiebiorstw o najni

udziale wartosci materiatow /33-40%/ .

- "Mera-Elpo" 39, 8%
- "Mera-Wag" 37, 1%
- "Mera-Prezam" 36, 8%
- "Mera-Refa" 35, 6%
- "Mera-Lumel” 33, 1%

Konieczna jest maksymalna intensyfikacja
prac w dziedzinie usprawnienia gospodarkima-
teriatowej w tych przedsiebiorstwach, gdzie
udziat zuzycia materiatow i surowcéw jest
najwyzszy. Nie oznacza to, ze w pozostatych
nastapita tak duza poprawa, iz problemy racjo-
nalnej gospodarki materiatowej mogg by¢ za-
kwalifikowane do zagadnien drugorzednych. We
wszystkich przedsiebiorstwach, a za tym - w
catej branzy dziedzina gospodarki materiato-
wej wymaga wszechstronnej dziatalnosci wza-

kresie statego jej usprawnienia jako podstawo-

wego zrdédta oszczednosci.

Analiza organizacji gospodarki materiato-
wej dokonana w latach 1970 i 1971 wykazata
szereg zasadniczych zjawisk negatywnych.
Na tle takiej oceny w poczatku roku 1972

powotano w Zjednoczeniu branzowy zespot
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nienia gospodarki materiatowej na lata
1975. W ramach dziatalnosci zespotu
wego opracowano wytyczne do
przedsiebiorstw, w ktérych ujeto

Procentowy udziat kosztu
witych kosztach witasnych
dukcji 1972 r.

d/s usprawnienia gospodarki materiatowej, ktd-
rego jednym z podstawowych zadanh byto wyegze-
kwowanie z przedsiebiorstw programow uspraw-

1972-
branzo-
programow
podstawowe
zadania do zatatwienia w tym okresie.

Procentowy udziat kosztu zuzytych ma-

teriatéw w stosunku do catkowitego kosztu wy-
twarzania obrazuje tabela 1,

Tabela 1

materiatow w catko -
na wykonanie pro-

Przedsiebiorstwo %

1 2

1. "Mera-ZAP" 57, 5

2. "Mera-Wag" 52, 7

3. "Mera-Elwro" 68, 4

4. "Mera-Pafal" 57, 2

5. "Mera-Lumel” 49, 8

6. "Mera-Refa" 47. 6

7, "Era" 63, 7

8. "Mera-Elpo" 47. Y

9. "Mera-Btonie" 60. 5

10. "Mera-KFAP" 62, 3
11. "Mera-Prezam™ 49, 9
12. "Mera-KFM" 67, 2
13. "Mera-Polna™ 56, 5
14. "Mera-Pnefal™ 60, 4
15. "Meramat" 73, 2
16. "Meramont" 65, 5
17. "Mera-Elmat" 62, 3
18. PDPUP Zabrze 76, 3
19. PDPAKP Sosnowiec 55, 4
20. ZOPAN 48, 0
8

Srednio Zjednoczenie 60,

W szystkie przedsiebiorstwa opracowaty ta-
kie programy, a zespo6t branzowy po analizie
i odpowiednich korektach formalnie je za-
twierdzit. W ten sposéb i dla poszczeg6lnych
przedsiebiorstw i dla catej branzy zostat

opracowany wieloletni program dziatania w
zakresie podniesienia poziomu catoksztattu
gospodarowania materiatami.

Program dziatania obejmuje nastepujace
zasadnicze kierunki:
- Uzyskanie maksymalnych oszczednosci w
zuzyciu surowcOow i materiatow w drodze

wszechstronnej dziatalnosci techniczno- organi-
zacyjnej, ze szczeg6lnym uwzglednieniem:

al/ analizy wartosci,

b/ unifikacji materiatéw,

ic/ weryfikacji norm zuzycia materiatow,



Jedn, 1972
miary
M ateriaty
ogo6tem tys. zit 13. 000
Stal, staliwo,
zeliwo, w tym tony 157, 3
wyroby 125, 8
walcowane
Metale nie-
zelazne tony 73,3

'd/ weryfikacji konstrukcyjno-technologicznej
uzywanych materiatow,

e/ wprowadzenia Izejszych i tanszych ma-
teriatlbw w miejsce dotychczas stosowanych
ciezkich i drogich, np. tworzyw sztucznych;

- Poprawa stanu organizacyjnego gospodarki
materiatowej, z gtownymi tematami;

al organizacja stuzby zaopatrzenia,

b/ rozliczanie zuzycia materiatow wprocesach
produkcji,

¢/ podniesienia kwalifikacji pracownikow/wery
fikacja i szkolenie/,

d/ wiaczenie EPD do uktadéw organizacyjnych
gospodarki materiatowej,

e/ wspoétzawodnictwo w gospodarce materiato-
wej na wszystkich szczeblach;

- Zmniejszenie $Srodkéw obrotowych poprzez
lepszg gospodarke zapasami materiatlowymi i
sprawniejszg gospodarke magazynowg.

Zatozenia realizacji wszystkich tematéow
wieloletniego programu pozwolity na ustalenie

planowanych efektéw ekonomicznych. Oprocz
Tabela 3
Lp Przedsiebiorstwo W artosé
.1 ZOPAN 2. 400
2 "Mera-ZAP" 9. 290
3 "Mera-Elwro" 10.700
4 "Mera-KFAP" 5. 570
5 "Mera-Pafal"” 13. 614
6 "Mera-Lumel” 7.780
7 "Era” 33.380 -
8 "Mera-Btonie” 13.200
9 "Mera-Prezam" 7. 184
10 "Mera-Polna"™ 8. 929
11 "Mera-Pnefal™ 23.697
12, "Meramat" 8.450
13 "Meramont" 3.460
14  "Mera-Elmat” 4. 500
15 PDPUP Zabrze 2.795
16 "Mera-WAG" 8. 350
17 "Mera-Elpo™ 6. 820
18 "Mera-KFM™" 4. 752
19 "Mera-Refa” 5. 589
20 PDPAKP Sosnowiec 1. 930
Razem 183.136

Tabela i

1973 1974 1975 Razem
46.200 58. 800 65.136 183. 136
315, 7 m380, 0 410, 8 1263,8
220, 5 266, 0 287, 0 899, 3
153,22 169, 34 195, 04 590, 9
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efektéw niewymiernych poprawa organizacji i
realizacja zadan programu pozwoli na uzyska'
nie oszczednosci:

Udziat w wyrazie wartosciowym w tys. zt
poszczeg6lnych przedsiebiorstw dla okresu
1972-1975 obrazuje tabela 3.

Poza zadaniami branzy, wynikajagcymi z
programow przedsiebiorstw ustalono plan
na lata 1972-1975 dziatalnosci centrali  Zjed-
noczenia w zakresie poprawy stanu gospodarki

materiatowej. Plan zawiera 8 dtugofalowych

tematdw w zakresie nadzoru i kontroli i 11
tematéw natury organizacyjnej.

Zadania w zakresie poprawy gospodarki
m ateriatowej roku 1972 zostaty wykonane w
ogélnym przekroju zadowalajaco.
1/ Realizacja zadan wymiernych:

Plan Wykonanie

Oszczednodci ogotem
w tys. zt na materia- 13. 000 13.346
tach
Oszczednosci stali ,
zeliwa i staliwa 157. 3 255, 1
w tonach
Oszczedno$¢ metali
niezelaznych w to-
nach 73, 3 94, 3
llo$¢ zweryfikowa-
nych norm zuzycia ok.
/detalo-pozycje/ 30, 000 33.669
1lo$¢ pozycji wyeli-
minowanych dzieki
unifikacji 4. 925
Oszczedno$é w tys.
z} osiggnieta przez
obnizke cen na pod- ) 60. 000
stawie porozumienia
z dostawcami
2/ Poprawa /lub zainicjowanie poprawy/ w

gtéwnych dziedzinach gospodarki materiatowa:

grupy
i opracowanie norm zapas6w materia-

- dokonanie podziatu materiatow na

ABC
towych



- wydatno zmniejszenie wielkos$ci zapasow Z tabeli wynika, ze "Mera-ZAP", PDPUP

magazynowych surowcéw i materiatow oraz Zabrze, "Mera-WAG" "Mera-Elmat" i "Mera
rozpoczecie dtugofalowej poprawy gospodarki -Elpo™ wsposob nie zawsze prawidtowy rea-
zapasami lizowatly zadania w dziedziniegospodarki ma-
- znaczne polepszenie gospodarki ztomem /pra teriatowej. Ogélny wynik Zjednoczenia - 76%,
wie catkowita ||kW|daCJa deklasyflkaC]l od- - jest Zjawiskiem Wymagajqcym w przysz}oé_
prowadzanych odpadéw wtérnych/ ci zdecydowanej poprawy.

- rozpoczecie dziatalnosci w zakresie roz-

.Gldwnymi przyczynami takiego stanu sa:
nieprawidtowy dobdér ludzi odpowiedzialnych
za realizacje programoéw /nie mieli oni mo-
zliwosci roboczego wyegzekwowania termi-
nowej realizacji zadah odcinkowych oraz

liczenia zuzycia materiatéw /na podstawie
praktycznie sprawdzonych wzorcéw w 5 przed-
siebiorstwach opracowano systemy rozliczen
zuzycia metali niezelaznych, drutéw nawo-
jowych materiatow galwanicznych, materiatow

w centralnej krajalni oraz opakowar jako za mato intensywna robocza dziatalnos¢ za-
cato$é gospodarki opakowaniami ktadowych komisji d/s usprawnienia gospodar-
- opracowanie i skonsultowanie z przed- ki materiatowej.

siebiorstwami systemu dyspozycji i wstepnej

kontroli ztizycia materiatow.

'2. W roku 1972 mimo wyraznego ukierunkowa-
nia przez Zjednoczenie nie uzyskano nalezy-
tego postepu prac w dziedzinie analizy wartos$-
ci. We wszystkich programach przedsie-
biorstw zagadnienie analizy wartosci zostato
szczegOlnie uwypuklone. W zaktadach: "Era",

Mimo pozytywnych wynikéw Uzyskanych —w
gospodarce materiatowej w roku 1972, szereg
zagadnien tej dziatalno$ci gospodarczej oce-
nia sie jako konieczne do zatatwienia w naj-
blizszym okresie.

1. W roku 1972 nie wszystkie przedsigbiorstwa "Mera-Elwro" i "Mera-Pnefal™ w sposob
w petni zrealizowaty programy usprawnienia prawidtowy realizowano ustalone w tym za-
gospodarki materiatowej. Procentowe wyko- kresie zadania,uzyskujgc juz w koncu roku wy-
nanie zadan odcinkowych w tym zakresie ilu- mierne efekty ekonomiczne. W  pozostatych
struje tabela 4. przedsiebiorstwach rozpoczete prace wyma-
Tabela 4
Lp. Przedsiebiorstwo llo$¢ zadan Wykonana
wg planu ilosc¢ % wykon.
r. 1972 zadan
1 "Mera-Pnefal" 101 97 96
2 "Mera-Elwro" 36 30 91
3 "Mera-Pafal" 47 42 90
4 "Mera-Prezam" 55 49 89, 5
5 "Era" 50 44 89, 5
6 "Mera-Refa" 21 19 89
7 ZOPAN 42 37 88, 5
8 "Meramont" /bez uwzglednienia korekty
w IV kw. 72/ 30 26 88, 2
9 "Meramat"” - - 53 46 87
10 “"Mera-Polna™ - " 88 75 85
11  "Mera-KFM" 58 48 82, 7
12 "Mera-Btonie" - - 76 61 80
13 “"Mera-Lumel” 44 34 77, 2
14 “"Mera-KFAP" -t 53 35 66
15 "Mera-Elpo"” 24 15 62
16 "Mera-Elmat"” 50 25 50
17 "Mera-Wag" 80 40 50
18 PDPUP Zabrze 20 9 45
19 "Mera-ZAP" 54 16 30
Razem Zjednoczenie 982 748 76
Uwaga:
Nie wykonane tematy i zadania odcinkowe nie miaty zdecydowanego wptywu na najbardziej
istotne zagadnienia zwigzane z gospodarkg materiatowg. Wiekszo$¢ niezrealizowanych we wtas-
ciwych terminach zadanh odcinkowych ma charakter porzadkowy przez co opd6znione ich wyko-

nanie tylko w niewielkim stopniu wptynie na catkowity /w skali Zjednoczenia/ wynik w poprawie
stanu gospodarki materiatowej.
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gaja intensyfikacji, tak aby w rokiu 1973
dziatalnos$¢ zespotow d/s analizy wartosci
nie tylko zakonczyta etap przygotowan

organizacyjnych i szkolenia, lecz weszta w
stadium roboczych analiz przynoszacych wy-
mierne efekty ekonomiczne. Gtéwng przy-
czyng opdznien byty trudnos$ci z doborem od-
powiednio wykwalifikowanej kadry oraz ogra-
niczone mozliwos$ci przeszkolenia w kroétkich
okresach wytypowanych do zespotéw pracowni-
kow przedsiebiorstw.

3. W zakresie unifikacji materiatow przed-
siebiorstwa byly zobowigzane w roku 1972
do: zorganizowania zespotdw dla prowadzenia
unifikacji i opracowania harmonogramu unifi-

kacji poszczego6lnych gatezi w latach 73-75
oraz do przeprowadzenia unifikacjinormalidw.

Unifikacja normaliow ma szczegléne zna-
czenie dla catej branzy z uwagi na staty brak

petnego pokrycia biezacych potrzeb produk-
cyjnych. Takie przedsigbiorstwa jak "Mera-
Elwro"™, "Mera-Pnefal™, czedciowo "Mera
ZAP" i "Mera-Pafal" przystgpity w roku

1973 do prawidtowego zorganizowania zespotu
czynnosci obejmujacych unifikacje materia-
tow. W pozostatych przedsiebiorstwach
zagadnienie unifikacji materiatow jest sprawga

otwartg i konieczng do zatatwienia w roku
1973.
4. Bardzo waznym zagadnieniem w cato-

ksztatcie gospodarki mateinatowej jest
wprowadzenie elektronicznej techniki obli-
czeniowej do dziatalnosci informacyjno-ewi —
dencyjnej. Problem ten zostat w progra-
mach szczeg6lnie uwzgledniony w temacie
"EPD". W oparciu o system Sikop-Mera/1304
oraz uzupetnienia opracowane przez Wydziat
EG, w przedsiebiorstwach "Mera-Elwro","Me-

ra-Pnefal™, "Era"™ i "Mera-Elpo" temat ten
jest realizowany prawidtowo z pozytywnymi
skutkami na catoksztatt gospodarki ma-
teriatowej. W pozostatych przedsiebiors-
twach stan tego odcinka prac wymaga
zastosowania wszelkich dostepnych  $rodkow
dla przyspieszenia wdrozenia zadan wynika-

jacych z wewnetrznych harmonogramow
obejmujacych wprowadzanie EPD szczegdlnie
w dziedzine gospodarki materiatowej.

5. We wszystkich przedsiebiorstwach w roku

1972 rozpoczeto prace w zakresie wtasciwe-

go zorganizowania gospodarki opakowaniami.

W przedsiebiorstwach "Mera-Pnefal”, "Mera-

ZAP"™ i "Era" rozpoczeto prace nad porzad-

kowaniem tego odcinka dziatalnosci znalazty
juz wyraz we wdrazaniu szczeg6towych robo-
czych instrukcji. W pozostatych przedsie-

biorstwach istnieje bardzo zréznicowany stan
z licznymi odmianami stosowanych wzoréow
ewidencyjnych. Cato$¢ zagadnienia gospodar-
ki opakowaniami kwalifikuje sie do ostatecz-

nego uporzagdkowania w latach 1973 i 1974.

6. We wszystkich przedsiebiorstwach bardzo

istotng sprawg jest podjecie wielokierunko-

wego dziatania w zakresie rozliczania ma-

teriatéw galwanicznych. W zaktadach: "Mera-

KFAP"™, "Era", "Mera-Elwro", "Mera-

Pafal" juz w 1972 r. kontynuowano lub roz-

poczeto prawidtowg dziatalnos¢ dla uporzad-

kowania tego zagadnienia. Dla uzyskania
mozliwosci rozliczania materiatéw galwa-

nicznych niezbedne jest zakonczenie prac
nad normowaniem materiatow galwanicznych.

Zadnej metody rozliczen nie mozna wprowa-
dzi¢ jezeli w przedsiebiorstwach nie zostang
opracowane wtasciwe normy zuzycia odniesio-
ne do rodzaju materiatu i asortymentu obra-

bianych galwanicznie detali. Jest to réwniez
jedno z waznych zadan do zatatwienia w  rolni
1973.

7. Omawiajac zjawiska wystepujgce w roku
1972 w gospodarce materiatowej nalezy jeszcze
uwzgledni¢ zagadnienie ogdlne, dotyczace
wszystkich przedsiebiorstw. W bezposredniej
wspotpracy z zaktadami i w wyniku dokonywa-
nych kontroli jednoznacznie stwierdzono po-
trzebe aktywniejszego zaangazowania stuzb
technicznych w problematyke gospodarki ma-
teriatowej. Konieczno$¢ lepszego powigzania
dziatalnosci pionéw ekonomicznych z pionami
technicznymi wynika z faktu, ze na obecnym
etapie obejmujacym zwiekszenie efektywnosci
zuzycia materiatow i surowcéw - podstawowe-
go elementu poprawy gospodarki materiatowej
tylko skonsolidowana dziatalno$¢ tych pionow
przyniesie zamierzone wyniki zaréwno w przed
siebiorstwach jak i w catym Zjednoczeniu.

8. Mozna jeszcze zasygnalizowa¢d szereg
probleméw, ktore w roboczej dziatalnosci
przedsiebiorstw przyniostyby dalsze korzysci,
m.in. zagadnienia szkolenia, szybszej infor-
macji, publikacji i metod propagandy w od-
niesieniu do gospodarki materiatowej. Sprawy
te sg integralng czesdcig catoksztattu uspraw-
niania gospodarki materiatowej i wiasciwe
ich ustawienie organizacyjne znacznie przy-
spieszy zapoczatkowany proces poprawy.

Catoksztatt gospodarki zapasami ma-
teriatowymi w roku 1972 nalezy oceni¢ w spo-
sob pozytywny. Z analizy ekonomicznej tego
odcinka wynika, zc w roku 1972 w stosunku do
lat ubiegtych zahamowano tempo przyrostu za-
paséw i w porownaniu do przyrostu produkcji,
zapasy/wyrazono wskaznikiem zapasu w dniach/
w skali Zjednoczenia wyraznie obnizono. /Rok
1971 - 221 dni, rok 1972 - 189 dni/. Spadek za-
paséw materiatowych w 1972 r. o 32 dni po-
czatkuje dalszg zorganizowang poprawe w tym
zakresie w latach 1973-1975.

Do uzyskania tak dobrych wynikéw w skali
Zjednoczenia przyczynita sie dobra praca w
zakresie porzgdkowania gospodarki zapasami
wiekszos$ci przedsiebiorstw. Niektére z nich
zastuguja na wyroznienie. /Tabela 5/,



jeciem ostateoznej decyzji szczegdétowo ba-

Tabela 5 dany w przedsiebiorstwach.

Lp Przedsiebiorstwo Spadek Wskaznik zapa-
su w dniach
31. XII. 71 31. Xl

Ksztattowanie sie zapasow nieprawidto-
wych w rozbiciu na zapasy nadmierne i zbed-
ne ilustruje tabela 6. Z danych ujetych w tej

72 . . . X
. tabeli wynika, Zze zapasy zbedne w poréwna-
» "Mera-Elwro® 97 dni 200 103 niu do rgku 1971 zmﬁiej)/szoneo na P koniec
2.  "Meramont" 50 dni 221 171 1972 i', o 89, 65% w stosunku do waitosci
" , . bezwzglednych zapasow, a stosunek zapaséw
3. MeramatT 43 dni 234 191 zbednych do warto$ci zapaséw ogo6tem na
4. "Mera-KFAP" 40 dni 252 212 koniec 1972 r. wyrazat sie liczbg 0, 76%. Licz-
. . by te Swiadczg wyraznie, ze zagadnienie
5. *'Era 28 9”' 276 248 zapasow zbednych zostato wtasciwie przez
przedsigbiorstwa potraktowane a uzyskane
Dobre wyniki w roku 1972 nie moga jednak wyniki nie moga by¢ wytacznym  rezultatem
.spowodowaé zaniechania staran o dalszy orzeprowadzonei w 1972 roku akcji deprecjacji.
konieczny spadek wartosci  zapasow. Zagadnienie gospodarki magazynowej w
Poziom zapasdéw materiatowych ocenia si¢ sie przedsiebiorstwach zgrupowanych w naszym
jeszcze nadal jako za wysoki w przedsigbior- Zjednoczeniu jest bardzo ztozone i trudnii
stwach: \V przedsiebiorstwach "Mera-Elwro™, "Mera
- Pafal™, "Mera“Pnefal™, "Era" i "Mera-Bto-
"Mera-Elpo™  268dni na 31. XII. 72 r. nie” zagospodarowanie magazynéw  istnieja-
cych i nowo budowanych jest witasciwe,
"Era" 248 dni W pozostatych przedsigbiorstwach sytuacja
jest bardzo skomplikowana, gtéwnie z powodu
"Mera-Lumel™ 241 dni braku powierzchni magazynowej. Panuje
duza ciasnota i zageszczenie utrudniajace
"Mera-Wag" 227 dni prace. Wiele materiatow sktadowanych  jest
. | o na wolnym powietrzu lub w miejscach od-
Dobre Wyr?'k' uzyskaty rowniez: . "Mera- ktadczyeh zadaszonych wiatami. W tych wa-
KFM." 126 dn". "Mera-Pafnl” 155 dni "Mera- runkach stosowanie nowoczesnych form
Btonie™ 160 dni. sktadowania i obrotu magazynowego jest
W dziedzinie poprawy gospodarki zapasa- utrudnione, a nieraz wrecz niemozliwe.
mi jest jeszcze bardzo duzo do zrobienia. Stan techniczny i warunki BHP zaspokajajg
Zagadnienie nabiera jeszcze wiekszego zna- minimum biezacych potrzeb, bez mozliwosci
czenia w aspekcie dokonanej w roku 1972 znacznej poprawy w tej dziedzinie.
akcji deprecjacji wg uchwaty PR nr 93/71. L L L .
Mozna z pewnoscig stwierdzié, ze obnizenie . NotUJe_S|e_p|eW|eIk| stopien paletyzacji
i mechanizacji w pracach magazynowych.

poziomu zapasow w skali Zjednoczenia na-
stagpito w duzej mierze ze wzgledu na prze-
prowadzowadzong deprecjacje. Przyjmujac
ze ogb6tem akcjg objeto zapasy materiatowe
w wymiarze 100% sposo6b zagospodarowania
przedstawia sie nastepujaco:

Dziatalno$¢ w tym zakresie zostanie w nie-
ktérych przedsiebiorstwach podjeta dopiero
w 1973 r. i latach nastepnych. Tego rodzaju
ocena nie oznacza jednak, ze nic nie mozna
zrobi¢ w kierunku poprawy gospodarki maga-
zynowej. Przyktad rozwigzania bardzo trudnej

zuzycie wiasne 14.3% w swoim czasie sytuacji magazynowej W WZE
sprzedaz 12 4% "Elwro", w ktérych w ciggu 4 lat WZ0orcowo
nieodptatne przekazanie 34. 6% uporzagdkowano gospodarke magazynowg bez
zlomowanie 25 704 specjalnych naktadéw, w wiekszo$ci Srodkami
deprecjacja z pozostawie- witasnymi przedsiebiorstwa - jest dowodem,
niem na stanie w magazy- ze nawet przy znacznych komplikacjach,
nie 11. 6% przy nalezytym postawieniu sprawy wewnatrz

inny sposéb 1.4% zaktadu mozna uzyska¢ zadowalajacy stan i

nalezyty postep.

Analiza uktadu procentowego odniesiona W programach usprawnienia gospodarkima-
do sposobu zagospodarowania pozwala na teriatowej na lata 1972-1975 zagadnienie po-
stwierdzenie, Ze nieodptatne przekazanie prawy gospodarki magazynowej w przed-
i ztomowanie / obejmujace tgcznie 60, 3%/ siebiorstwach jest bardzo powaznie potrak-
nie nalezy do zjawisk pozytywnych. Przy towane. Pelna realizacja zadan odcinkowych
porzadkowaniu w przysztos$ci zapasow tego tematu winna przynie$¢ poprawienie
zbednych, a w szczego6lnos$ci ustalaniu i do- stanu magazynowania surowcéw i materiatow
borze sposobu zagospodarowywania zapasow we wszystkich przedsiebiorstwach zgrupowa-
zbednych problem ten winien by¢ przed pod- nych w Zjednoczeniu "Mera".
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Tabela 6
’ |
Lp. Przedsigbiorstwo % zbednych do % nadmier.
ogo6tem do ogotem
m1971 1972 1971 1972
1 “"Mera-ZAP" 8,1 m
2 "Mera-WAG" 5 3 0,5 9,9 7,2
3 “"Mera-Elwro™ 10,4 0,1 1, 2 0, 6
4 "Mera-Pafal™ 4.7 - 2,2 2,1
5 "Mera-Lumel” 7,2 0,3 6,2 8,0
6 "Mera-Refa" 14, 6 1,3 0,4 -
7 "Era" 4,9 0, 01 - -
8 "Mera-Elpo” 7,1 1,1 51 6, 6
9 “"Mera-Btonie" 3,2 0,2 . -
10 “"Mera-KFAP" 5 3 0,9 4.4 9,5
11 "Mera-Prezam" 1,7 1,7 5 4 -
12 "Mera-KFM ™" 9,1 1,9 7,7 7,0
13 =  "Mera-Polna" 0,8 3,7 G 3 23,2
14 "Mera-Pnefal" 10, 6 0, 3 1,5 0, 3
15 "Meramat" 2,8 0,7 -
16 “"Meramont" 24,5 0,6 - -
17 "Mera-Elmat" 29,0 3,1 1,5 3.6
18 PDPUP Zabrze - - -
19, PDPAKP Sosnowiec - 0, 02
20 ZOPAN 11, 1 - -
Razem 8, 6 0, 76 2, 7 3.4
Na tle catoksztattu opisanego w niniejszym - instrukcji o gospodarce opakowaniami,
artykule stanu gospodarki materiatowej wysu- - instrukcji w sprawie rozliczen zuzycia ma-
wajg sie nastepujgce wnioski do ' zatatwienia teriatow w cent ralnych krajalniacli,
w roku 1973. - instrukcji w sprawie dyspozycji i wstepnej
L Lo kontroli zuzycia materiatow,
L. _We W,SZyStk'Ch. przed_swbmrstyvach przy- - instrukcji w sprawie obiiczania i kontroli li-
spieszy¢ zorganizowanie zespotéw d/s . .
. - p mitow zakupow,
analizy wartosci, ustali¢ harmonogramy

.pracy tych zespotéw w uktadzie
i terminowym, jak réwniez maksymalnie
przyspieszy¢ wdrozenie analiz odniesionych
do konkretnych wyrobéw wg ustalen harmono-
gramow.

tematycznym

2. We wszystkich przedsiebiorstwach zorgani-
zowac zespoty d/s unifikacji materiatow i
ustali¢ harmonogramy pracy tych zespotow
w uktadzie tematycznym i terminowym,

3.
spieszy¢ wprowadzenie EPD - podsystem "Gos-
podarka Materiatowa"™ w zakresie obrotu ma-
teriatowego i podstawowych elementéw ewiden-
cji w stuzbie zaopatrzenia i ksiegowosci.

4. Opracowac i przekaza¢
stwem przez Zjednoczenie do wykorzystania, z
zaleceniem stosowania, nastepujgcych aktow
normatywnych:

Uwaga
Podane w tabelach efekty ekonomiczne i
realizacji uchwat VIII plenum KC PZPR

We wszystkich przedsigebiorstwach przy-materiatow grup ABC i na koniec roku
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-instrukcji w sprawie rozliczen materiatow

galwanicznych.

5. We wszystkich przedsiebiorstwach za-
pewnié nalezyte i konieczne wtgczenie sie stuzb
technicznych do realizacji zadan odcinkowych
w zakresie gospodarki Inateriatowej.

(> We wszystkich przedsiebiorstwach wpro

wadzi¢ do roboczej dziatalnosci stuzb  zaopa-
trzenia opracowane w 1972 r. normy zapaséw
1973

uzyska¢ wartosci w wyznaczonych limitach za-
pasow.

7. Zapewni¢ kontrole z ramienia centrali
przedsiebior- Zjednoczenia, realizacji programow uspraw-
nienia gospodarki materiatowej, tak aby

kazde przedsiebiorstwo byto skontrolowane

minimum 2 razy w roku.

zatozone oszczednos$ci moga ulec zwiekszeniu w wyniku



mgr inz. ZDZISEAW POREBSKI
Zjednoczone Zaktady Elektronicznej
Aparatury' Pomiarowej MERA-ELPO

BANKI DANYCH W SYSTEMIE ZARZADZANIA

Konieczno$¢ zwiekszenia skutecznosci za-
rzadzania we wszystkich dziedzinach powoduje
tworzenie informacyjnych systemow zarzadza-
nia. Mozna zaobserwowac zwigekszone zainte-

resowanie organdw zarzadzajacych, ktore
przejawia sie w zadaniach od zaktadoéw infor-
macji umozliwiajgcych kompleksowga oceng

sytuacji. Czesto méwi sie o tzw. eksplozji in-
formacji, we wspotczesnym Swiecie. Ta wtas-
nie sytuacja stwarza problemy: jak te informa
cje gromadzi¢ i przechowywac¢ w takiej po-
staci, aby mozna je byto w krétkim czasie
odnalezé, opracowac i przekaza¢ zaintereso-
wanym organom.

Klasyczne metody opracowywania informa-
cji staja sie mato skuteczne. Tworzenie sys-
temodéw informacyjnych zalezne jest od mo-
zliwos$ci rozwoju wyposazenia technicznego
/hardware/ i oprogramowania / software/
systepiow komputerowych. Z zakresu hard-
ware u mozna wymienié wprowadzenie pa-
mieci o wielkiej pojemnosci z mozliwosciag
bezposredniego natychmiastowego dostepu,
rozwoéj szybkich pamieci wewnetrznych i prak

tyczne doskonalenie zarzadzania za pomoca
transmisji danych. Z zakresu software/u
trzeba wspomnieé¢ postep w standaryzacji

programo6w pojedynczych, jak réwniez catych
systemoOw programowania.

W zwigzku z powyzszym pojawiaja sie
nastepne problemy, dotyczgce organizacji
danych dla pamieci o wielkiej pojemnosci,
problemy tworzenia technik szybkiego i efek-
tywnego zbierania, przechowywania i wyszu-

kiwania danych, problemy zwigzane z unifika-
cja, standaryzacji i automatyzacjag wszyst-
kich czedci informatycznego systemu .za-
rzadzania, poczawszy od zbierania danych az
do wydrukowania wynikéw.

Konieczno$¢ stosowania kompletnych sys-
temow powoduje coraz czestsze odstepowanie
od tworzenia systeméw oderwanych, przy-
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stepowanie do centralizacji zbierania danych
i ich opracowywania jako jednolitego zintegro-
wanego systemu.

W tym aspekcie spotykamy sie czesto z
pojeciami: bank danych /data bank/, baza da-
nych/data base/, system zarzgdzania bazg
danych /data base management system/ itd.
Chodzi wiec o nowg problematyke, ktéra zo-
stata rozpoczeta w ostatnich latach.

Rozpatrzmy niektére problemy dotyczace
banku i bazy danych oraz systemu zarzgdzania

baza danych, jak rowniez ich wzajemne po-
wigzania.
A. Informacyjny system zarzadzania
W literaturze zagranicznej na temat infor-

macyjnego systemu zarzgdzania pisano m. in. :

"Nowoczesny system informacyjny jest
cze$cig catoSciowego systemu przetwarzania
danych, ktérego zadaniem jest uchwycenie
wszystkich danych i permanetne ich przecho-
wywanie, przemieszczanie i opracowywanie,
przygotowywanie periodycznych i schematycz-
nych informacji w celu zaspokojenia zadan
poszczegdlnych uzytkownikéw. Struktura
takiego informacyjnego systemu zarzadzania,
jego zdolnos$¢ i stata mozliwos¢ dostarczania
informacji, musi spetnia¢ zadania stawiane
prawidtowemu zarzgdzaniu'™. /L. R. Steinbocfc/.

"informacyjny system zarzadzania jest
systemem informacyjnym, wykorzystujgcym
wszelkie dostepne zrddta, tak, aby udzielaé
kierownikom wszystkich szczebli oraz po-
zostatym pracownikom speiniajgcym rézno-
rodne funkcje, informacji odnos$nie wszystkich
zrodet tak, aby mogli oni we wtasciwym cza-
sie i w sposéb najefektywniejszy planowaé za-
rzgdzac¢ i kontrolowa¢ wszystkie czynnosci, za
ktore sa odpowiedzialni'. /P. T. Bridgman/

"Celem informacyjnego systemu zarzadza-
nia jest:



1. uchwycenie lub stworzenie wszystkich
danych wejsciowych dotyczgcych operacji wy-
konywanych przez przedsiebiorstwo,

2. opracowanie tych danych w sposéb naj-
prostszy i najbardziej ekonomiczny wyko-
rzystujac w maksymalnym stopniu wiedze o
zarzadzaniu,

3. dostarczanie przydatnych i zwieztych in-
formacji dla kazdego stopnia zarzadzania w
zakresie takim, w jakim sg one dla danego
stopnia zarzadzania potrzebne™. /D. J.Conger/

Wyzej przytoczone wypowiedzi dotyczace
informacyjnego systemu zarzadzania wskazu-
ja na pewne spoteczne potrzeby,ktérym ma
stuzy¢ ten system. Sg to gtownie:

a/ Dostarczenie informacji do wszystkich stop-
ni zarzadzania

Struktura wszystkich stopnizarzadzaniabar-
dzo czesto jest przedstawiana za pomocg tzw.
piramidy zarzadzania/rys. 1/, ktdra wykazuje

\ najwyzszy stopien
zarzadzania

“Sredni stopien

iTA zarzadzania
.V \ operatywny
stopien

zarzgdzania

Rys. 1. "Piramida zarzadzania"

ze droga do sformalizowanego informacyjne-
go systemu zarzadzania prowadzi z dotu do
goéry. Piramida sktada sie z wiekszej lub
mniejszej liczby warstw, ktére przedstawiajag
stopnie zarzgdzania. Przy budowaniu informa-
cyjnego systemu zarzgdzania mozna stwier-
dzié, ze:

- dolny stopien piramidy reprezentuje bardzo
duzo zadanh detalicznych, ktérych wykonywa-
nie wigze sie z koniecznosciag posiadania
rozlegtych danych;

- nad dolnym stopniem mozna spotkac
stopni zarzadzania. Kazdy stopien
odpowiedzialno$¢ za petnienie zadan przeni-
kajacych cze$ciowo ze stopnia dolnego, przy
czym bardzo wazne sg tu problemy powigzan
miedzy stopniami.

kilka
pokazuje

Sposéb ustawienia piramidy wskazuje na
koniecznos$é przekazywania informacji od naj-
nizszego /operatywnego/ do najwyz-
szego stopnia zarzgdzania.

b/ Punktualno$¢ dostarczania informacji

Informacyjny system zarzagdzania po-
winien by¢ tak zbudowany, aby mozna byto
uzyskiwac informacje w zgdanym czasie. Rea-
lizacja tego zadania jest skomplikowana. Pros-
tsze jest zagwarantowanie punktualnosci
otrzymywania informacji w przypadku znanych
okreséw czasowych, w ktdrych informacje

maja by¢ dostarczone.

Trudniej spetni¢ zgdanie dostarczania infor-
macji w roznych okresach czasu. Przy zatoze-
niu optymalnym informacyjny system zarzg-
dzania powinien pracowaé¢ w czasie rzeczywis-
tym J/real-time management information sys-
tem/. Podstawg takiego systemu jest mozli-
wo$¢ uzyskiwania informacji odzwierciedlaja-
cych stan w danym zgdanym momencie, np. za
pomoca transmisji danych z  zainstalowanymi
urzadzeniami koAcowymi typu monitorow
ekranowych.

¢/ Dostarczanie wybranych informacji

We wszystkich definicjach informacyjnego
systemu zarzadzania ktadzie sie duzy nacisk
na wybor informacji. Informacja wybrana, to
informacj a, ktorej zada uzytkownik, a ktéra
jest potrzebna do podjecia decyzji. Wiekszos¢
informacyjnych systeméw zarzadzania budowa-
na jest w ten sposéb, aby umozliwi¢ uzytkowni-
kowi otrzymanie informacji przez niego zada-
nej bez dostarczania informacji zbednych.

Jednym z powoddw tworzenia
nych systemoéw zarzadzania jest niedostatek
informacji u pracownikéw, a jednoczes$nie
nadmiar informacji zbednych. Wynika z tego
sytuacja, ktorg mozna nazwaé¢ ‘'"niedostatkiem
z nadmiaru'. Informacyjny system zarzadzania
musi wiec gwarantowaé otrzymywanie informa-
cji wybranej.

informacyj-

d/ Zmienno$¢ informacyjnego systemu
dzania

zarza-

Bez mozliwosci wprowadzania zmian sys-
tem informacyjny jest nieskuteczny.Zmiennos$¢
systemu do celow zarzadzania moze do-
tyczy¢ przystosowania do zmian: zagdanych
informacji, danych wejsciowych, metod prze-
twarzania danych oraz zmian w strukturze orga-
nizacyjnej.

e/ Mozliwos¢ dodatkowej kontroli

System musi by¢ procesem zawierajacym
problematyke zbierania, opracowywania /prze-

twarzania/ i prezentacji zadanych informacji.
Musi by¢ zapewniona mozliwo$é kontroli da-
nych uzyskanych dzieki systemowi informa-
cyjnemu.

Zbieranie danych wejsciowych obejmuje:
- metody i organizacje zbierania danych zrod-
towych,
- konwersje danych,
- metodyke i technike legalizowania prawidto-
wosci danych,
- metodyke i organizacje odrzucania
btednych.

danych

Transmisja danych w tym przypadku polega
na przenoszeniu ich z miejsca powstawania
do miejsca opracowywania. Giowme problemy to
opracowanie sposobu organizacji i formy
transmisji.



Standardowe i specyficzne ne tylko przez scentralizowanie wszystkich
danych wystepujacych w danym problemie w
jednym miejscu. Miejsce to nazwane jest
bankiem danych. W banku danych nie moze
by¢ jednak dowolnych zbioréw informacji.Przy
realizacji banku danych, ktéry ma zawierac
wszystkie wystepujgce kilkakrotnie informa-

wyposazenie w programy

Standardowe wyposazenie komputera obej-
muje programy, ktore umozliwiaja wykorzy-
stanie jego wtasciwos$ci / system operacyjny,
procesory, programy standardowe itp/.

cje, w celu zachowania réwnowagi miedzy
Do specyficznego wyposazenia programo- poszczegb6lnymi zbiorami nalezy znalezé naj-
wego nalezy zaliczy¢: bardziej odpowiednig technike wybierania
al/ wyposazenie programowe, do przetwarza- danych, ktére maja sie na ten bank sktadacé™.
nia danych, ktére nie sg cze$cig banku da- /T. Lutz/
nych, _gdyi ich wiaczenie do banku danych by- W podsumowaniu seminarium na temat
foby nieefektywne, L . "Metody tworzenia i wykorzystywania  banku
b/ programowe wyposazenie do wykonywania danych”, ktére odbylo sie w ramach prac

analizy na podstawie danych wybranych z ban-

ku danych wedtug zadan uzytkownika. statej komisji d/s statystyki RWPG W  koncu

roku 1970, powiedziano:

Transmisja danych polega tutaj naprzenie-
sieniu zgdanych informacji z miejsca ich prze
tworzenia do uzytkownika.

"Bank danych jest podstawowag czescig
zautomatyzowanego systemu  opracowywania
informacji statystycznych, przy czym istnie-
ja Sciste wzajemne powigzania miedzy ban-
Prezentacja informacji kiem danych a systemem jako catoscia.

wynikowych Przy rozpatrywaniu problemu banku  danych
trzeba mie¢ wzglad na dwa podstawowe pro-

Uzytkownik zgda od informacyjnego Sys- . L B
temu zarzadzania informacji w takiej formie, _blemy:_ zabe_zpleczerne informacji be}nku danych
aby mozliwe byto natychmiastowe ich wyko- | rozwigzanie technlcznych problerrlow zwig-

. . . P zanych z tworzeniem banku danych™.

rzystanie, Dlatego tez halezy zwro6ci¢ uwage

na metody uzyskiwania jak réwniez forme Dr Herbert Hasse pisze w artykule: "Kiedy
wynikéw koncowych. czytamy w literaturze definicje banku danych,
sg one bardzo rdzne. Najblizsze jednak prak-
tyce jest stwierdzenie, ze pod pojeciem banku
danych rozumie sie cze$¢ systemu informa-
cyjnego, w ktéorym sa wybrane dane powigza-
ne ze soba za pomocg metody elektronicznego

B. Bank danych

Bank danych jest centralng cze$cia infor-
macyjnego systemu zarzadzania.

"Z okres$leniem informacyjnego systemu przetwarzania danych i sg one utozone w pa-
zarzadzania pojawito sie okreslenie bank mieciach, ktore pozwalajg na mozliwos$é szyb-
danych, poniewaz zgdania uzytkownika we kiego ich wyboru, przetworzenia i dokonania
wszystkich przypadkach moga by¢ zrealizowa- operacji drukowania wynikow"™.

BANK DANYCH
i Baza danych O

/i
f
System zarzadzania
baza danych

: 0
Transmi- T.'aﬁ‘sfm" g «
sja danych rsr{chjri] or- ﬁl %V

JL T

Standardowe i specja-
listyczne programowe
wyposazenie komputera

Rys. 2. Struktura Informacyjnego systemu zarzgdzania
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Jak wynika z przedstawionych wyzej wypo-
wiedzi, bank danych jest przede wszystkim
czescig sktadowg informacyjnego systemu
zarzadzania /rys. 2/. W zwigzku z tym nalezy
patrze¢ na niego pod katem tresci imozliwos-

ci technicznego wykorzystania. Do okreélenia
tres$ci uzywa sie wyrazenia "baza danych™
/data base/, a do okre$lenia drugiego punktu
widzenia uzywa si¢ nazwy "system zarzgdza-

nia bazg danych"™ /data base management sys-
tem /.

Warto zwréci¢ uwage na réznice wystepu-
jace miedzy uzywaniem poje¢ dotyczacych ban-
ku danych w Europie i w USA." Ciekawostka
jest, ze w USA bardzo rzadko uzywane jest
pojecie "bank danych™, w literaturze naj-
czesciej spotyka sie pojecie "baza danych"™ i
"system zarzadzania bazg danych", cowyraz-
nie oddziela sfere tresci od technicznych mo-
zliwosci wykorzystania banku danych. WEuro-
pie wschodniej i zachodniej pojecie "bank
danych™ jest czesto uzywane w znaczenit»
bazy danych oraz systemu zarzgdzania baza
danych.

Baza danych

Automatyczne przetwarzanie niezaleznych
od siebie agend wykazato, ze olbrzymia ilos¢
danych uzywanych przy przetworzeniu w jed-
nej agendzie jest identyczna z danymi wyste-
pujacymi w innej. Techniczne wykorzystanie

tych danych w réznych agendach albo przez
réznych uzytkownikéw oznacza, ze zbiory
danych nalezy dzieli¢ wg réznych Kryteridow.

Wynika przy tym problem réznorodnosci struk-
tury i formy danych. Z drugiej strony jednak
zachowywanie w pamieci maszyny jednako-
wych danych dla poszczegdlnych agend i pro-
blemow powieksza ilos¢é danych, ktore maja
by¢ przechowywane i przetwarzane.

Tworzenie bazy danych oznacza centrali-
zacje danych w pamieci maszyny w takim
uktadzie, ze zagwarantowana zostaje mozli-
wos$¢ wyboru danych wg dowolnych kryteriow,
bez strat czasu i przez réznych uzytkowni-
kéw, a w zwigzku z tym istnieje mozliwo$é
bardziej kompleksowego wykorzystywania da-
nych.

Z punktu widzenia systemu zarzadzania
bazg danych sktada si e ona ze zbioru uzytko-
wego danych pierwotnych oraz zbioréw syste-
mowych. Dane pierwotne sg utozone w bazie
danych na poczatku, natomiast pozostate dane
wytwarzane sg w systemie zarzadzania baza
danych, co pozwala na bezposredni dostep do
danych pierwotnych.

Reasumujgc: baza danych jest komplekso-
wym zbiorem danych, ktdre sg powigzane mie-
dzy sobga, a dostep do nich odbywa sie za po-
mocg systemu zarzgdzania bazg danych.

System zarzgdzania bazg danych

System ten zapewnia manipulacje danymi,
ktore stanowig czes$ci sktadowe bazy danych.
Uniwersalny system programowy umozliwia:
a/ uktadanie danych w bazie danych w  takiej
postaci, aby byt zagwarantowany natychmia-
stowv dostep do nich;

b/ stworzenie takiego mechanizmu dostepu do
danych, aby byto mozliwe wybieranie danych z
jednego lub kilku zbioréw danych zgodnie z
zyczeniem Uzytkownika;

c/ dostep do bazy danych statym uzytkowni-
kom, a réwnoczes$nie ochrong przed doste-
pem do danych przez osoby niepozadane;

d/ oprécz uktadania i wyboru danych, réwniez
aktualizacje, reorganizacje i zmiange  struk-
tury danych w bazie danych;

e/ wykonywanie przenoszenia danych wejscio-
wych i wyjSciowych z pamieci maszyny do
uzytkownika i odwrotnie.

Tworcow systemoéw zarzadzania baza da-
nych mozna podzieli¢ na dwie kategorie.Pierw-
szg z nich tworzg projektanci systemow kom-
puterowych, a druga uzytkownik lub grupa
uzytkownikéw. Coraz czes$ciej dochodzi do
Scistej wspotpracy tych dwu kategorii.

Zakonczenio

Informacyjne systemy zarzadzania sg bu
dowane w celu podniesienia efektywnosci za-
rzadzania. Ich tworzenie powoduje powstawa-

nie wielu probleméw teoretycznych i prakty-
cznych. A oto niektére z nich:
- okreslenie przedmiotu i funkcji infornia —

cyjnego systemu zarzadzania, systemu za-
rzadzania bazg danych i bazy danych,

- organizacja danych w bazie danych / struktu-
ra danych, struktura utozenia danych w pa-
miecil,

- metodyka projektowania i tworzenia syste-
mu zarzgdzania bazag danych,
- problemy uktadania w pamieci i wyboru

danych z bazy danych,

- spos6b komunikacji miedzy uzytkownikiem i
systemem,

- ochrona i wiarygodnos$¢ danych,

- wyposazenie systemu komputerowegowprzy-
padku istnienia banku danych,

- problemy zageszczania danych w bazie da-
nych,

- problemy rekonstrukcji danych.
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K OMUN

W dniu 6 czerwca 1973 godz. 11°° w

Os$rodku Informacji Handlowo Technicznej

USA /Warszawa, Wiejska 20 - wejscie od ul.

Prusa/ odbedzie sie seminarium naukowo-tech
niczne poswiecone automatyce pneumatycz-
nej. Cztonkowie misji techniczno-handlowej ,
przedstawiciele firm amerykanskich posiada-
jacych duze dosSwiadczenia w automatyce

pneumatycznej wygtosza 3 referaty:

1. ZASTOSOWANIE KOMPUTEROW DO PRO-

JEKTOWANIA PNEUMATYCZNYCH OBWO-

DOW LOGICZNYCH.

Wyktad przedstawi praktyczne sposoby formu-
towania zadan dla komputerow ktére pozwala-
logicz-

dni

ja na otrzymanie gotowych schematéw
nych w ciggu kilku sekund zamiast wielu
jak to ma miejsce w przypadku tradycyjnego
projektowania,

2. AKTUALNY STAN 1PERSPEKTY WY ROZ-
WOJOWE AUTOMATYKI PNEUMATYCZNEJ
/SILOWEJ/ W STANACH ZJEDNOCZONYCH.
Wyktad przedstawi stan i tendencje rozwojowe

automatyki pneumatycznej w zakresie zasto-

K AT

sowan i konstrukcji elementéw, obejmujace

m.in. elementy nie wymagajgce smarowania

3. AKTUALNY STAN TECHNIKI W ZAKRE-
SIE KONSTRUKCJI ROZDZIELACZY PNEU-
MATYCZNYCH.

Wyktad przedstawi stan techniki w zakresie

rozdzielaczy pneumatycznych i zaworow elek-
powszeclmie

tromagnetycznych stosowanycli

w pneumatyce sitowej, metody przeksztatca-

nia sygnatéw cyfrowych na potozenie zawo-
row, zalety i wady réznych typéw rozdziela-
czy.

Ze wzgledu na ograniczong iiozbe miejsc na-

lezy uprzednio zgtosi¢ uczestnictwo tel.
21-45-15 lub 21-42-16.

Zwraca sie uwage pracownikom naukowym
i projektowo-badawczym szczegdlnie na wy-

ktad nr 1, aktualny w zwigzku z rozszerzeniem

zastosowan techniki obliczeniowej na wiele

dziedzin gospodarki narodowej.



BIULETYN

Technika

dr inz. Stanistaw Wy dz ga: INDUKCYJNE
CZUJINIKI POLOZENIA /INICJATORY/ WSYS-
TEMIE "URSAMAT"

Opisano zasade dziatania i przyktadowe za-
stosowania indukcyjnych czujnikdw potozenia.
Przedstawiono gtdwne elementy systemu mo-
dutowych czujnikéw indukcyjnych: czujniki,
uktady progowe, wzmacniacz przetgczajacy,
metalowe elementy sterujgce. Podano ich
gtéwne dane techniczne.
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mgr inz. Zbigniew Tom asik:URZADZENIE
DO ELEKTROMAGNETYCZNEGO KSZTAL-
TOWANIA METALI

Autor opisat skrotowo przebieg procesu
ksztattowania metali za pomocg impulsu ma-
gnetycznego i podat definicje podstawowych
cech procesu. W tabeli zestawit parametry
produkowanych w réznych krajach obrabiarek
do elektromagnetycznego ksztattowania me-
tali. Nawigzat do wtasnych badan prowadzo-
nych na Politechnice Poznanskiej nad cew-
kami do ksztattowania elektromagnetycznego.
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Wiestaw Wilczek: UKELAD SYGNALIZACJI
OPTYCZNEJ USP-1M WYKONANY Z ELE-
MENTOW "MERALOG"

Artykut zawiera informacje o budowie i
dziataniu wykonanego w Zaktadzie Doswiad-
czalnym "Mera-Pnefal" urzgdzenia sygnali-
zacyjnego z monitorem. Podano gtowne dane
techniczne. Opis zilustrowano fotografiag
e\rzgdzenia oraz jego schematem logicznym.
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Ekonomika i organizacja

Ryszard Sus zwe dyk: USPRAWNIENIE OR-
GANIZACJI PRACY | POPRAWA WARUNKOW
BHP W ODDZIALE MONTAZU WSKAZNIKOW
W L7.AE "MERA-LUMEL”

Scharakteryzowano dotychczasowe warunki
pracy na oddziale montazu wskaznikow i ter-
mopar MERA-LUMEL oraz wprowadzone zmiar

"MERA"

nr 4/134/ - 1972

ny w dziedzinie: lepszego zagospodarowania po-
wierzchni, zastosowania nowoczesnych stano-
wisk montazowych USM-72 i organizacjipracy.
Podkres$lono wielostronne korzysci z dokona-
nych usprawnien.
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mgr inz. Edward P eda: INFORMACJA O AK-
TUALNYM STANIE WDRAZANIA W CENTRA-
LI ZJEDNOCZENIA "MERA" SYSTEMU IN-

FORMATYCZNEGO "ZDOLNOSCI PRODUK-
CYJNE | INWESTYCJE"
Przedstawiono przebieg procesu zbierania

danych zrédtowych z przedsiebiorstw Zjedno-
czenia "Mera" i prace projektowo-programo-
we, wykonane przez ZETO-Gdynia. W tabe-
lach podano wykaz biezgcych prac oraz ter-
miny i koszty realizacji systemu
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Leonard Bim: STAN GOSPODARKI MATE-
RIALCWE.TW PRZEDSIEBIORSTWACH ZJED-
NOCZENIA "MERA" NA TLE WYNIKOWROKU
1972.

Dokonano analizy sytuacji wdziedzinie gos-
podarki materiatowej w przedsiebiorstwach
Zjednoczenia "Mera'"™. Podano procentowe
wskazniki udziatu wartosci materiatow w kosz-
tach wytwarzania i w wartosci sprzedanych
wyrobow. Scharakteryzowano program po-
prawy gospodarki materiatowej do roku 1975
dla poszczego6lnych przedsiebiorstw i w skali
catego Zjednoczenia. Oceniono realizacje za-
dan tego planu w roku 1972,
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mgr inz. Zbigniew P or e b ski: BANKI
DANYCH W SYSTEMIE ZARZADZANIA

Na podstawie literatury zagranicznej autor
scharakteryzowat informatyczny system za-
rzadzania, podkres$lajgc jego hierarchiczng
strukture oraz konieczno$¢ zapewnienia szyb-
kiego odszukania i terminowego przekazania
potrzebnych informacji. Najwiecej uwagi
poswiecit autor bankowi danych jako central-
nej czesci systemu. Wymienit niektére teo-
retyczne i praktyczne problemy zwigzane z
tworzeniem systemu.
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