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Przedsiebiorstwo Projektowania i iviodernizacji
Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej

MERAL

WYBRANE PROBLEMY
ROZWOJU SRODKOW AUTOMATYZACJI /!/

Rozwoj Srodkéw automatyzacji  procesow
wytworczych w krajach wysoko rozwinietych
charakteryzujg:

1. Poprawa trwatosci i niezawodnoSci apa-
ratury /obejmujaca takze doktadnos$¢ i cene/
lako cel nadrzedny,

20 Przystosowanie aparatury do specyficz-
nych wymagan uzytkownikéw. Odchodzenie od
zasady uniwersalizmu, ktédra jest co prawda
wygodna dla producenta, ale podnosi cene
ze wzgledu na wiekszg ztozonos$¢ - obniza
niezawodnos$¢. Przyktadem moga tu by¢ pros-
tsze przetworniki bez zmiany zakresu pomia-
rowego, wzorcowane bezposrednio u produ-
centa wg specyfikacji projektowej, a nie do-
piero na obiekcie.

3, Ograniczanie znaczenia aparatury tablico-
wej /wskaznikowej i rejestracyjnej/, ktbrej
funkcje przejmowaé bedzie komputer jako
centralny rejestrator danych pomiarowych
wraz z urzgdzeniami peryferyjnymi, gtdwnie
monitorami ekranowymi i drukarkami. Za-
stosowanie komputeréw jako centralnych re-
jestratoréw, znacznie wyprzedzi ich docelo-
we przeznaczenie jako regulatoréw systemo-
wych.

4, W zrost znaczenia aparatury do bezpo-
Sredniego pomiaru sktadu substancji / np,,
chromotograféw/ zastepujacej aparature do
analizy jakosci-produktow metodami posred-
nimi, to jest poprzez pomiar , temperatury
cienienia itp.

5, Stopniowe, zastepowanie mechanicznych
Srodkoéw automatyzacji, w tym fcyatemowpne*
umatycznych, poprzez $rodki elektroniczne.

W krétce nastapi zroOwnanie poziomu cen
przetwornikow i regulatoréw elektronicznych
z ich odpowiednikami pneumatycznymi, Na-

dal najtanszym i najbardziej odpowiednim
pozostanie pneumatyczny organ wykonawczy.

Stad tendencja do tworzenia struktur mie-
szanych, wykorzystujgcych zalety obu technik.

Zagadnienie wypierania pneumatyki przez
elektronike nie wszedzie przebiega jednakowo,’
Czynnikiem determinujgcym jest najczesciej
poziom kwalifikacji obstugi lub zastosowanie
komputero6w do sterowania procesem produk-

cyjnym.

6. Wzrost znaczenia komputerowych syste-
mow sterowania, a ostatnio wzrost mini-
komputerow. Obserwuje sie ponowny wzrost

zastosowan komputerow do sterowania proce-
sami technologicznymi po okresie trudnosci w
ich petnym wykorzystaniu spowodowanym gtow-
nie brakiem dostatecznej znajomos$ci progra-
mowania wéréd automatykoéw. Tendencji tej
sprzyjaja specjalne jezyki programowania i
urzgdzenia do automatycznego przygotowania
programoéw, ktore przetwarzajg schematy “ru-
kturalne uktadéw automatyki bezposrednio na
programy wykonawcze dla komputerow,

7. Obserwowana takze jest tendencja do po-
gtebiania specjalizacji i wzajemnych powigzah
producentow /dostawcow/ Srodkow automa-
tyzacji i uzytkownikéw /odbiorcow/. Stosowa-
nie nowoczesnych srodkéw komputerowych i
ztozonych.systemdw obejmujacych catoksztatt
dziatalnosci technicznej, produkcyjnej i eko-
nomicznej przedsiebiorstw, wymaga szcze-
gotowego dogtebnego poznania wymagan od-

biorcy, co moze mie¢ miejsce przy daleko
posunietej specjalizacji w obstudze okres$lo-
nych grup uzytkownikow.

Przedstawione w dalszej czesci artykutu

nowe rozwigzania konstrukcyjne stanowig ilu-
stracje wybranych kierunkéw rozwoju  $rod-
kéw automatyzacji.



Centralna nastawnia nowoczesnych
,obiektow automatyzowanych

z zastosowaniem sprzetu komputero-
wego

Zastosowanie komputerow w automatyzacji
procesoéw' technologicznych wprowadza za-
sadnicze zmiany w budowie i wyposazeniu cen-
tralnej nastawni. Rys. 1. przedstawia fra-
gment centralnej nastawni. Jest on wzorowa-
ny na zdjeciu przedstawiajgcym nastawnie
obiektu energetycznego w W. Brytanii.

Informacje o stanie procesu docierajg do
operatora z nastepujacych zrodet:

1/ Centralnej tablicy synoptycznej przedsta-
wiajgcej schemat procesu produkcyjnego z
wmontowanymi miernikami tablicowymi / gto-
whnie cyfrowymi/ i lampkami sygnalizacyjny-
mi, informujagcymi o najwazniejszych para-
metrach /zwykle kilka procent ogdlnej liczby
kontrolowanych parametrow/. Sg to naj-
czesciej dane o aktualnym poziomie produk-
cji, np, mocy turbogeneratoréw, stanie mac
teriatow wejsciowych i innych podstawowych
wielkosciach charakteryzujacych proces.

2/ G¥dwnych monitoré6w ekranowych znajdu-
jacych sie przed operatorem,* Przedstawiajg
one informacje o procesie przekazywanejrzez
komputer wedtug ustalonej sekwencji lub w
sytuacjach awaryjnych.

3/ Pomocniczych monitorow ekranowych
usytuowanych z boku4‘na ktérych operator na
zgdanie, uzyskuje informacje o stanie
dziatania poszczeg6lnych wybranych agrega-
téw, informacje okresowe itp.

4/ Urzadzen drukujacych

5/ Obstugi komputera przygotowuj gcej okre-
sowe raporty o stanie procesu.

Nowoczesna nastawnia jestpomieszczeniem
w maksymalnym stopniu przystosowanym do

zapewnienia operatorowi cichej i komforto-
wej pracy. Wyjatkowe skupienie uwagi, nie-
zbedne dla panowania nad duzg iloscig da-
nych wptywajacych nieustannie do nastawni,
wymaga stworzenia odpowiednich  warunkow
pracy. Z tego wzgledu wszystkie urzadze-

nia, ktdére nie wigza sie z biezagcg obserwa-
cja procesu i oddziatywaniem na proces
bezposrednio przez operatora, zlokalizowane
sg poza. centralng nastawnig. W wielu wypad-
kach komputer, pamieci taSmowe, dyskowe
oraz szybkie drukarki wierszowe przekazu-
jgce okresowe informacje o procesie,umiesz-
cza sie na odrebnym pomieszczeniu oddzie-
lonym szklang $ciang. Rowniez poza na-
stawnig znajdujg sie szafy zawierajgce mie-
dzy innymi regulatory systemowe i urzadze-
nia telemetryczne nie wymagajace biezgcej
obserwacji. Urzadzenia drukujgce w cen-
tralnej nastawni przez stosowanie plastyko-
wych oston itp. Aby nie przemecza¢ wzroku
operatora, centralna tablica synoptyczna znaj
duje sie w odlegtosci nie mniejszej niz 5 m
o0d pulpitu operatora. Wielko$¢ nastawni do-
stosowana jest do jednoczesnej pracy zwie-
kszonej obstugi w sytuacjach awaryjnych.

Elektrohydrauliczne silniki skokowe

Zastosowanie silnikow skokowych w ukta-
dzie automatyki ciggle sie rozszerza ze
wzgledu na ich istotng zalete - $cistg zalez-
no$¢ liczby obrotéw od liczby impulséw ste-
rujgcych. Nalezgc do grupy maszyn elek-
trycznych posiadajg gorsze wskazniki sto-
sunku mocy do masy anizeli silniki /sitow-
niki/ hydrauliczne.

Potagczenie elektrycznych silnikow skoko-
wych z sitownikami hydraulicznymi,pozwolito
na budowe jednostek napedowych posiadaja-
cych gtdwne zalety obu pierwotnych kon-
strukcji. Pionierem w opracowaniu i stoso-
waniu tych hybrydowych jednostek wykonaw-
czych, zwanych elektrohydraulicznymi silni-
kami skokowymi, byta japonska firma Fuj-
istu Company. Duze osiggniecia wtej dzie-
dzinie ma réwniez Zwigzek Radziecki oraz
W. Brytania /firma Vickers Sperry Rand/.
Rys, 2 przedstawia schemat elektro-
hydraulicznego silnika skokowego wyko-
rzystujgcego rozwigzanie stosowane przez
firme Fujitsu.



Rye. 2. Elektrohydrauliczny silnik skokowy

Jednostka wykonawcza sktada sie z na-
stepujacych zespotow:
@ silnik skokowy fIf
m sitownik hydrauliczny liniowy /2/
mrozdzielacz hydrauliczny o specjalnej kon-
strukcji z ttoczkiem obrotow'o-przesuwhym

W

Zasada dziatania jednostki wykonawczejpo-
lega na tym, ze silnik skokowy /1/ potgczony
z rozdzielaczem /3/ poprzez uktad Sruba-
nakretka /4/ w chwili startu powoduje prze-
suw ttoczka rozdzielacza. Ttoczek rozdzie-
lacza nie moze wtym momencie sie obracac,
poniewaz sitownik hydrauliczny wraz z ukta-
dem koto zebate - zebatka /5/ pozostajg
nieruchome. W drugiej fazie, w wynikuprze-
suniecia ttoczka rozdzielacza, ciecz robocza
kierowana jest do cylindra sitownika -hydra-
ulicznego /2/. Ruch ttoka sitownika . oraz
zwigzanej z nim zebatki, powoduje obrot tlocz-
ka rozdzielacza z predkoscig wiekszg anizeli
predkos$¢ sterujacego silnika skokowego. W
wyniku tego nastepuje wycofanie ttoczka do
potozenia réwnowagi lub potozenia Srodkowe-
go w momencie zatrzymania sie silnika sko-
kowego. Jest to wiec typowy uktad nadagzny,
v/ ktérym cze$¢ hydrauliczna odwzorowuje
ruch sterujgcego silnika skokowego.

Firma Vickers zamiast rozdzielacza z
ttoczkiem oborotowo-przesuwnym stosuje
przektadnie mechaniczng réznicowa i zwykly
rozdzielacz. Przektadnia, podobnego typu
jak stosowana w tylnym moscie samochodow,
jest napedzana z jednej strony przez silnik
skokowy, z drugiej strony przez silnik /si-
townik/ hydrauliczny. Roznica napedu obu
silnikow' powoduje proporcjonalne przesunie-
cie ttoczka rozdzielacza, a wiec bardziej
intensywny przeptyw cieczy roboczej do cy-
lindra.

Zasada pracy ukiadu pokazanego na rysun-*
ku odnosi sie do sitownika hydraulicznego li-
niowego. Moze to by¢ réwniez pneumatyczny
silnik ttokowy, a takze hydrauliczny lub pne-
umatyczny sitownik obrotowy. Zamiast po-
taczenia koto zebate-zebatka moze byé  sto-
sowany niesamohamowny uktad Sruba o  diu-
gim skoku-nakretka, a w przypadku sitowni-
kéw obrotowych zwykte potgczenie suwliwe na
wieloklinie.

Nowe zawory regulacyjne

Elektrohydrauliczne silniki skokowe zna-
lazty najwieksze zastosowanie w duzych obra-
biarkach sterowanych numerycznie. Wydaje
sie, ze zasada ta mogtaby by¢ wykorzystana
do budowy elektropneumatycznych i elektro-
hydraulicznych jednostek wykonawczych sto-
sowanych w komputerowych systemach auto-
matyzacji procesow technologicznych,

W ostatnich dwochlatach szeregfirm os$wia-
towej renomie takich jak; Fischer, Masoneilen,
dchlumberger, rozpoczeto produkcje nowego ty-
pu zaworow regulacyjnych. R6znigsie one zg-
saomczo od zaworow konwencjonalnych, jed-
no- lub dwugniazdowych. Rys. 3 przedstawia
zawOr regulacyjny odpowiadajacy typowi
wprowadzonemu do produkcji przez naj-
wiekszego producenta zaworéw na Swiecie
firme Fischer /Stany Zjednoczone/ zasada
dziatania polega na tym, ze zawieradto umo-
cowane na trzpieniu zaworu, pod wptywem
dziatania sitownika pneumatycznego lub innej
jednostki napedowej /nie pokazanej narysun-
ku/, obraca sie o kat do 90°, powodujgc zwie-
kszenie lub zmniejszenie przeptywu. Za-
wieradto w stanie zamknietym spoczywa w
gniezdzie sktadajgcym sie /wedtug przypusz-



czen/ z kilku stalowych pierscieni _..rezy-

stych lub innych podatnych elementow. Spec-
jalna konstrukcja gniazda zapewnia duza
szczelno$¢, poprzez wykorzystanie cisSnie-
nia przed zaworem dla docisku pierscieni
sprezystych do zawieradta.

W stanie otwartym, dzieki niezaktéconemu
przeptywowi, a tym samym - mniejszym opo-
rem, uzyskuje sie znacznie wieksze wydatki
anizeli w zwyktych zaworach. Odpowiednig
uksztattc /anie krawedzi zamykajgcej * zawie-
radta pi zwala na uzyskanie witasciwych cha-
rakterystyk zaworow /przeptywu w funkcjika-
ta obrotu/.

Niewielka mimosrodowos$¢ czaszy kulistej
zawieradta w stosunku do osi obrotu zapew-
nia, ze poslizg zawieradta w stosunku do gnia-
zda wystepuje tylko w koAcowej fazie zamy-
kania, co ogranicza zuzycie elementéw spre-
zystych. Rozilgczne umocowanie zawieradta
na trzpieniu pozwala na zastosowanie jednoli-
tego korpusu zaworu. Niewielkie stosunkowo
wymiary korpusu umozliwiajg wykonanie go
ze stali metodami tradycyjnymi, bez koniecz-
nosci stosowania odlewow staliwnych, przy-
najmniej w pierwszej fazie uruchamiania
produkecji.

Mniejsze niz w konwencjonalnych zawo-
rach potrzebne sg sity /momenty/ dla otwar-
cia - zamkniecia zaworu, dzieki:

- przejeciu gtownego obcigzenia, jakie dziata
na zawieradto przez utozyskowanie, a nie .bez-
posrednio przez sitownik /jak ma to miejsce
w zwyktych zaworach jednogniazdowych/;

- mniejszemu tarciu wystepujgcemu przy
ruchu obrotowym anizeli posuwisto-zwrotnym

Nowa konstrukcja pozwala na
znaczne zmniejszenie zuzycia 'ma-
teriatow. Wedtlug danych firmy MasOneilan
masa zawordéw nowego typu wraz z napedem
stanowi tylko 30% masy konwencjonalnego ze-
spotu wykonawczego o rownowaznym prze-
ptywie dzieki:

- zwiekszonym przeptywom,
- 7wartej budowie zaworu,
- zastosowaniu mniejszej jednostki napedowej

Przetwornik elektropneumatyczny
silnikowy

Komputerowe systemy kompleksowej
automatyzacji wymagajg stosowania $rodkéw
technicznych o wysokiej niezawodnos$ci dzia-
tania. Zwiekszenie niezawodnosci pracy
Ssrodkow' komputerowych, automatyki i apa-
ratury pomiarowej osigga sie przez poprawe
technologii produkcji, stosowanie materiatow
i podzespotow' o duzej zywotnos$ci oraz sta-
rannej kontroli jakos$ci produkcji.

W wielu wypadkach zasadnicza poprawa
niezawodno$ci pracy systemu nastepujeprzez
stosowanie wyrobdw o zupetnie nowej kon-
strukcji lub rozwigzaniu uktadowym. Przy-
ktadem takiego odmiennego podejs$cia do roz-
wigzania poprawy niezawodnosci systemu
automatyzacji sg przetworniki eketropneuma-
tyczne z napedem silinkowym oraz stosowanie
sygnatéw przyrostowych.

Przy instalowaniu komputeréw celem
optymalizacji sterowania procesem techno-
logicznym w istniejgcych obiektach automa-
tyzowanych w oparciu o system pneuma-

tyczny, zachodzi potrzeba stosowania znacz-
nej ilosci przetwornikow elektropneumatycz-
nych /w kazdym obwodzie sterujgcym/.

Uzycie konwencjonalnych przetwornikéw z
ruchoma cewka oraz sygnatéw pretowych lub



napigciowych analogowych, spowoduje zak#td- wia sie sygnat pneumatyczny $cisle zalezny

cenie pracy systemu w przypadku przerwy od wielko$ci przesuniecia dzwigni uktadu
w obwodzie sterujgcym lub braku sygnatu dyszka-przestona, to jest proporcjonalny do
na wyjsciu komputera, spowodowanego np. czasu trwania elektrycznego sygnatu steru-
uszkodzeniem samego komputera luburzadzen jacego.

zasilajacych. Cze$¢ pneumatyczna  systemu Brak sygnatu elektrycznego nie
"potraktuje” przerwe jako stan zerowy i  spo- spowoduje zmiany potozenia dzwi-
woduje catkowite zamkniecie /otwarcie/ za- gni a tym samym zmiany sygnatu
woru regulacyjnego, co moze by¢ nid-corzystne pneumatycznego.

Rys. 4. Przetwornik elektropneumatyczny

lub wrecz niedopuszczalne. Nagte pojawienie Przetwornik pokazany na rysunku wyposa-
sie sygnatu objawi sie jako szybkie otwarcie zony jest /na zadanie/ w potencjometr sprze-
/ zamkniecie/ zaworu, co réwniez nie jest ko- zenia zwrotnego /8/ krzywki i wytgcznikikran
rzystne. cowe / 2/ i /4/ oraz krzywki i wytaczniki

sygnalizacji alarmowej /1/ i /3/. Przetwornik

Wady te nie wystgpuja przy stosowaniuprze wyposazony jest w silnik synchroniczny jedno-

twornikéw elektropneumatycznych nowego ty- fazowy 120 V - 12 W lub silnik skokowy 80 V
pu opartych o naped silnikowy sterowany syg- - 240 cykli/s. Czas trwania zmiany2 sygnatu
natem przyrostowym. pneumatycznego od 0,2 do 1 kG/cm - 15 s,
Rys. 4 przedstawia przetwornik elektro- zaréwno dla silnika synchronicznego jak i sko-
pneumatyczny silnikowy ang. "motor  pneu- kowego. Masa przetwornika ok. 11 kg.
matic converter”/ produkcji duzej firmy Nalezy zwréci¢ uwage, ze konstrukcje ame-
amerykanskiej Leed aud Northrup, gtéwnego rykanskie dla zastosowan przemystowych sg
dostawcy dla energetyki. raczej ciezkie, co $wiadczy o przywigzywa-

niu wiekszej uwagi do pewnosci dziatania i

Zasada dziatania przetwornika polega na trwatosci /np. solidne wytgczniki krarficowe/,
tym, ze sygnat sterujacy przyrostowy /poja- ar!iieli_do_optymalizacji konstrukcji z ’punktu
wiajacy sie na wyjéciu komputera tylko wtedy, widzenia iloSci zastosowanych materiatow, a

gdy zachodzi potrzeba zmiany potozenia orga- tym samym - ceny. Przetworniki elektro-
nu wykonawczego/powoduje uruchomienie sil- pneumatyczne sg wyrobami ~ "standardowy-
nika /6/. Poprzez samohamowng przektadnie mi". Oznacza to, ze mogg by¢ sprzedawane

nie dla konkretnego odbiorcy ale dla dystrybu-
tora zagranicznego, dzieki czemu sg i nadal
powinny by¢ dobrym towarem eksportowym.

Slimakowaga / 7/ ruch przenosi sie przez uktad
dzwigniowy / 5/ do cze$ci pneumatycznej /9 i
10/ przetwornika, w ktorej na wyjsciu poja-

tor’



BOGUSLAW MIALKOWSKI

Os$rodek Badawczo-Rozwojowy
Pomiarow i Automatyki Elek-
tronicznej - Wroctaw

inz.

WPLYW UNIWERSALNYCH PRZYRZADOW SKLADANYCH
NA MECHANIZACJE PRAC W PRZEMYSLE MASZYNOWYM

Przyrzagdy sktadane

twach Zjednoczenia "Mera"

1. Doboér oprzyrzadowania

w technologicznym przygotowaniu

produkcji

Utrzymanie dotychczasowego tempa roz-
woju przemystu maszynowego i jego dalsze
przyspieszenie wobec niedostatecznego po-

krycia zapotrzebowania na 'moprzyrzagdowanie
uwarunkowane jest wykorzystaniem wszystkich
istniejgcych rezerw i zdobyczy techniki.

StopieA wyposazenia produkcji w przyrza-
dy ma decydujacy wptyw na zmniejszenie pra
cochtonnosci, skrocenie okresu przygotowania
ioraz czasu samej produkcji, co w rezultacie
przynie$¢ powinno efekty techniczno- ekono —
miczne. Duze znaczenie dla przemystu ma
skrécenie czasu i cyklu technologicznego przy
jgotowania produkcji, dzieki czemu powstaje
mozliwo$¢ szybkiego uruchomienia nowych

:wyrobow, ktére mogg mie¢ szczegdlne Zna-
czenie dia eksportu.
Udziat naktadow na oprzyrzgdowanie pro-

dukcji w ogélnych kosztach wtasnych produk-
cji danego wyrobu wynosi okoto 20%, a praco-
chtonno$¢ zaprojektowania i wykonania oprzy-
rzgdowania w metalu siega do 80% ogdlnej
~pracochtonnos$ci przygotowania produkecji.
iUwzgledniajagc rowniez to, ze okres przygoto-
wania techniczno-organizacyjnego zaktadu do
uruchomienia produkcji zalezy w duzym stop-
niu od mocy przerobowej narzedziowni, nalezy
szuka¢ mozliwosci skrécenia tego okresu,
uwzgledniajac optacalnos$¢ przedsiewziecia.

stosowane sg w przemys$le maszynowym ,® ponad l-o lat, jednak
zbyt matym zakresie. Artykut wskazuje na korzys$ci ,ekonomiczne wynikajgce ze
tych przyrzadow i powinien przyczyni¢ sie do szerszego ich wprowadzenia w

stosowania
przedsiebiors-

Z.S.

W praktyce, konstruktor poszukuje
witasciwych drég wspdlnie z technologiem.
Analizujagc w zaleznos$ci od planowanej dtu-
gosci serii /ilosci sztuk/ ekonomiczng strone

przedsiewziecia, uwzglednia dobor oprzy-
rzgdowania w celu:

- zmniejszenia pracochtonnos$ci lub jej wye-
liminowania przy pewnych operacjach techno-
logicznych,

- zastosowania mniej doktadnych /tanszych/

obrabiarek,

» wyeliminowania brakéw lub znacznego ich
zmniejszenia przy jednoczesnym podniesieni!
jakosci wyrobowr,

- wykonania operacji przez pracownikéw 0
mniejszych kwalifikacjach,

- oszczednos$ci materiatowych wyrobu,

W pierwszej kolejnosci nalezy wykonac
oprzyrzagdowanie dla prototypow i serii in-
formacyjnych przy uruchamianiu nowego
wyrobu. Termin uruchomienia produkcji
uzalezniony jest od realizacji tej poczatkowej
fazy. Dlatego skupia sie na niej caty wysitek
pracownikow inzynieryjno-technicznych oraz
zaplecza technicznego. Nalezy jednak szuka¢
wszystkich mozliwosci odcigzenia pracowni-
kéw od tych prac wszedzie tam, gdzie jest
to mozliwe, a szczegdlnie przy uruchamia-
niu prototypow i serii informacyjnej.

Kraje o wysokiej kulturze technicznej, w
tym réwniez nasz kraj, korzystajag z gotowych

elementow oprzyrzagdowania, stosujac przy-
.rzagdy sktadane.
Nasza wieloletnia praktyka w stosowaniu

Uniwersalnych przyrzadow sktadanyoh w kra-



ju skiania nus /okreg warszawski od roku
1962, a wroctawski od roku 1964/, aby prze-
kaza¢ dosSwiadczenie zainteresowanym w ce-
lu dokonania doboru oprzyrzadowania, z
uwzglednieniom mechanizacji prac*

Doswiadczenia o$rodkéw, ktore zajmuja
sie wypozyczaniem przyrzadow sktadanych
wskazuja, ze najwiekszym zapotrzebowaniem
od wielu lat cieszg sie przyrzady wiertarskie,
na ktére zapotrzebowanie wszystkich przy-

Przyrzady sktadane stuzg /oprécz opera-
cji wiertarskioh/ do: gwintowania, wytacza-
nia, frezowania, toczenia /z organiczeniem
wagi czesci do 10 kg/ i innych operacji dlu
czesci o gabarytach maksymalnych 350 x 350x

.650 mm ze wzgledu na ptyte montazowsa.

Poniewaz operacje wiertarskie siegaja
77% wszystkich operacji ponizej opisano
dobor oprzyrzadowania dla tych witasnie

rzgdow wynosi 77%, operacji.
Tabela 1
Gabaryt Zastosowanie przyrzagdéw wiertarskich typu
czedci "korpusy" x/
D/L Przyrzad Przyrzad Koszt wyko- Koszt wypozycze-
specjalny’ sktadany nania przy- nia przyrzadu
Irigl Iriff/ rzadu sktadanego na
/w tys. zH 30 dni
/wtys, zH
100 50 4,5 8 1,89-
250 60 4,7 15 3, 27
500 100 6,2 24 5, 04
1000 100 8,0 29 6, 02
Tabela 2
Gab,ar_yt Zastosowanie przyrzagdéw wiertarskich typu
EZ/?_SCI "watki" x/ _
Przyrzad Przyrzad Koszt wyko- Koszt wypozycze-
specjalny sktadany nania przy- nia przyrzadu
Irigl Irigl/ rzadu sktadanego na
Iw tys. zH 30 dni
Iw tys. zH/
25 10 3,4 5,5 0, 99
63 14 4,0 9,0 1, 62
125 18 4,3 9,3 1, 67
250 22 4,6 10, 0 1. 80
500 28 50 11, 8 2,12
Tabela 3
Gabaryt Zastosowanie przyrzadow wiertarskich typu
czesci "tuleje" x/
D/L Przyrzad Przyrzad Koszt wyko- Koszt wypozycze-
specjalny sktadany nania przy- nia przyrzadu
Irigl Irig! rzadu sktadanego na
/wtys. zt/ 30 dni
Iwtys, zt/
40 25 3.4 6,0 1, 08
80 30 4,0 7,5 1, 35
160 35 4,2 14,0 2, 52
250 40 5,2 18, 0 3,24

x/ Przyrzady wiertarskie do obrébki wiérowej do réznego rodzaju korpusow, watkow i

tulei,

nalezace do typu /grup/ okre$Slonych w tabelach. Poza tym sa jeszcze przyrzagdy do obrobki

tarcz, dzwigni itd.



Z powyzszych tabel wynika, ze zastosowa-
nie przyrzadéw sktadanych jest optacalne
zaréwno pod wzgledem robocizny dla ich wy-
konania /montazu/, jak rowniez kosztow»

Stosunek kosztéw eksploatacji przyrzadu
sktadanego do przyrzagdu specjalnego po pew-
nym okresie moze by¢ niekorzystny, gdyz
cena wypozyczenia jest tak skalkulowana, aby
stuzyt on Wielu uzytkownikom. Natomiast
w uzasadnionych wypadkach, gdy przyrzady
sktadane sg wypozyczane przez zakiad zosrod-
ka w ilosci okoto 50 sztuk miesiecznie moze
by¢ zorganizowana filia przyzaktadowa, ktorej
celem bedzie obstuga przede wszystkim dane-
go zaktadu lub zaktadéw podporzgdkowanych
organizacyjnie /terenowo/, co jest pozadane,
W innych nieuzasadnionych wypadkach i gdy
zaktad sta¢ na zakup moze on mie¢ przyrza-
dy sktadane do wtasnej dyspozycji.

W kazdym wypadku, a w szczegdlnosciprzy
produkcji seryjnej nalezy przeprowadzi¢ ana-
lize ekonomiczng, dokonujagc obliczen w roz-

nych wariantach, ujmujac te czynniki, ktore
odgrywajg zasadniczg role zgodnie z zaloze-
niami procesu technologicznego i ustalonych

terminéw produkcji cze$ci lub wyrobu.

W tym celu podano ponizej podstawowe wzo-
ry dla przyrzagdéw specjalnych i sktadanych.

1/ uktad przyrzaddw specjalnych
Kps =Km + Kr /I + Kw/

gdzie:

Kps - koszt przyrzadu,

Km - koszt bezposredni materiatu,

Kr » koszt bezposredniej robocizny,

Kw - koszty posrednie wykonania /wspot-
szynnik/

Nie uwzgledniono tutaj kosztow magazy-
nowania, konserwacji, drobnych napraw
ktore winny by¢ ujete w narzutach narze-
dziwni.

2/ Uktad przyrzagdéw sktadanych
W ariant | - przy jednoczesnym wypozycze-

niu:
Kp =tm x sm + /W x s x t/

gdzie:
Kp - koszt stosowania przyrzagdu sktadanego,
tm - czas montazu,
sm - stawka za godzine /$rednio =100 zt/,
W - warto$¢ przyrzadu,
s - stawka optat za 1 dzien =0, 006 wartosci
przyrzadu,
- okres wypozyczenia /pracy przyrzadu/
X - mnozenie.

W ariant Il - przy wielokrotnym stosowaniu
Iwypozyczaniu/.
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Przy tym wariancie teoretycznie zwieksza
sie "tm" - czas montazu, wpltywajac na
wzrost kosztow, gdyz nastagpi wielokrotny de-
montaz i montaz oprzyrztdowania '

Oprécz korzys$ci ekonomicznych, w dobo-
rze oprzyrzadowania znaczenie ma ich za-
stosowanie w roznych wariantach konstrukcyj-
nych przy operacjach technologicznych, np.:
w przyrzadach wiertarskich, specjalnych, obsa-
da tulejki wiertarskiej stuzy tylko do wustala-
nia i zamocowania wymiennej tulejki wiertar-
skiej, przez ktdrg przechodzinarzedzie tngce.

W przyrzgdach sktadanych obsada mawielo-
krotne zastosowanie, a mianowicie:
- stuzy jako element ustalajgcy tulejke wier-
tarska,
- stuzy jako element bazujagcy w ktéorym , na
miejscu tulejki wiertarskiej mozna umies$cic
kotek;

- moze stuzy¢ jako element ustalajgco-
mocujacy trzpien kontrolny /do operacji
kontrolnych/.

W ielokrotne zastosowanie mozliwe _ jest

dzieki temu, ze przyrzady sktadane majg du-
zg doktadnos$¢ wykonania poszczeg6lnych ze-
spotéw /8 klasa wg I1SO/ przy szlifowanych po-
wierzchniach bazowych. Dlatego w przyrza-
dach sktadanych dociski ptaskie stuzy¢ mo-
ggq jako element bazujgcy/oporowy/, co w
przyrzgdach tradycyjnych /statych/ jest ogra-
niczone tylko do mocowania cze$ciprzez lis-
twe mocujaca.

2. Przygotowanie organizacyjno-techniczné¢
do wprowadzenia mechanizacji prac

Podstawowym celem mechanizacji pro-
dukcji jest zaoszczedzenie spotecznego na-
tadu pracy, mierzonego wielko$cig kosztow
wiasnych w przeliczeniu na jednostke produk-
cji.

Na podstawie dotychczasowej praktyki moz-
na stwierdzi¢, ze w pierwszych fazach, me-
chanizacja wymaga wzrostu naktadow finan-
sowych, Prowadzi to do wzrostu amortyzacji
w kosztach witasnych produkcji. W zrost ten
moze by¢ kompensowany z innych elementow
kosztow wtasnych, gtdwnie przez obnizenie
kosztow robocizny w przeliczeniu najednostke
produkcji i to tylko przy dostatecznej wielkos-
ci produkcji.

W arunkiem najbardziej efektywnego wy-
korzystania systemoéw mechanizacji jest
wzrost diugosci produkowanych serii  wyro-
bow.

Z powodu czestych zmian konstrukcji wy-
robu oraz dosy¢ szerokiego asortymentu wy-
robéw produkowanych wprzemys$le maszyno-
wym, ktére ograniczajg mozliwosci zwieksze

k"Vcelu wyeliminowania wielokrotno$ci demon-
tazu nalezy zaznaczy¢ w zapotrzebowaniu zg-
danie uzytkownika przyrzadow.



nia seryjnosci produkcji, mechanizacja prac
przenika do przemystu maszynowego w dosy¢

ograniczonym zakresie w poréwnaniu z inny-
mi dziedzinami.
Baidzo waznym problemem jest wprowa-

dzenie do produkcji jednostkowej i matoseryj-
nej metod, zapewniajgcych wysokagwydajnosé
wytwarzania, charakterystycznych dla pro-
dukcji wielkoseryjnej i masowej. Zagadnienie
[to moze by¢ rozwigzane przez "sztuckne"
izwiekszenie seryjnosci do takich  warunkow,
przy ktérych zastosowanie nowoczesnego i wy-
soko wydajnego oprzyrzagdowania bytoby opta-
calne.

AT S

 — *n

Rys.

Ze wzgledu na wybdr, w wyniku ktorego
obrébke widrowg zaplanowano nh uniwersal-
nych przyrzgdach sktadanych fwiertarskich/
oraz ze wzgledu na niezbedne "sztuczne"
zwiekszenie serii wyrobu, nalezy poczynic
odpowiednie przygotowania organizacyjno-tech-
niczne. W celu otrzymania spodziewanych efek-
tow nalezy dokonac¢: analizy i zgrupowania
czesci technologicznie podobnych, dla ktérych

Czes$ci zgrupowane na rys. 1sa podobne,
chociaz byty obrabiane na dwéch przyrzadach
typu “"tarcze™ i "tuleje". Operacja technolo-
giczna przewiduje wiercenie otworéw rozmie-
szczenie na réoznych okregach tarczy i kot-
nierzach tulei w odstepach 45°, 60°, 90° Ilub
innych /w zalezno$ci od porrzeb/»

Przyktad podany na rys. 2 to obrdbkapier-

Scieni i tulejek, w ktorych nalezy wywiercié
otwory na réznych obwodach, rozmieszczone
na okregu co 60 , 90 , 180 Ilub inaczej we-

dtug potrzeb.

Czesci pokazane na rys. 1 wiercone sg na
uniwersalnym.przyrzadzie, dostepnym do wy-

1
pozyczenia w o$rodkach, z podziatem odste-
péw otworéw co 10°, 12 , 15°, 18 lub ich
wielokrotnos$ci z otworami od 0 =3,2 -20rrm
Przyrzad ten ze wzgledu na doktadnosé
podziatu winien by¢ stosowany do wiercenia
otworu z odstepami mniejszymi niz pokazano
na rys. 1. Natomiast wiercenie otworéw od-

stepami co 90 i ewentualnie 45 moze odby-

M

m

Rys. 2

mozliwe jest zaprojektowanie wspoéinycn ope-
racji, realizowanych przy uzyciu tego samego
przyrzadu lub przy minimalnychjego zmia-
nach, oraz klasyfikacji stanowisk roboczych.

pod-
tech-
co

Zgrupowania cze$ci dokonujemy na
stawie podobienstwa tak pod wzgledem
nologicznym, jak réowniez konstrukcyjnym,
podano przyktadowo na rys. 1i 2.
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wacé sie rowniez na innym typie uniwersalne-
go przyrzadu, ktéry jest dostepny dc wypozy-
czenia w osrodkach. Jest totzw. przyrzad
"dwustupowy", ktory jest bardzo prosty w ob-
studze i w eksploatacji.

Oprécz wymienionych czynnos$ci nalezy do-
konaé¢ podstawowego podziatu stanowisk ro-
boczych /wiertarek/ w zaleznosci od czesci
i otworéw np. : czes$ci mate o wierconych otwo-



rach 6, 10, 16 mm moga by¢ obrabiane na
wiertarkach pionowych. Natomiast czesci 0
gabarytach wiekszych wna odpowiednich wier-
tarkach promieniowych.

Zastosowanie u nas uniwersalnych przy-
rzadéw, jako najbardziej nowoczesnychi wy-
soko wydajnych przy zgrupowanych operacjach

technologicznych ', pozwala znacznie zmniej-
szy¢ pracochtonno$¢ wyrobu w stosunku do
tradycyjnych proceséw technologicznych, a

mianowicie:

Tabela 4
Lp. Typ przyrzadu Obnizenie
pracochtonnosci
1. Tuleje o 73, 0%
2. Korpusy 56, 0%
3. PierScienie 73, 5%
4, Tarcze 60, 0%

Malejg koszty wynikajace ze zmniejszenia
"tm" - czasu montazu, gdyz zamiast 4 lub
wiecej przyrzadow stosujemy 1, np.

x/ Szczegbty dotyczace obrébki grupowej po-
dane sg w literaturze technicznej np. Automa-
tyzacja wprzemys$le maszynowym - poradnik

Literatura

[IT Album MPM - Zjednoczenie Przemystu Obrabiarek i Narzedzi.

Tabela 6
Gabaryt Zastosowanie przyrzadu typu
czesci "tarcze" + "tuleje" dla czesci

podanych na rys. 1

tm dotych- tm roznice efekty
czasowe obecny /r/g/ w zt
Irlg/ Irig/
40 13, 8 ‘3,5 10, 3 1030 ,
80 16,0 4,0 12,0 1200 .
160 17, 6 4.6 13,0 . 1300
250 20, 8 5,2 15, 6 1560
Z dosSwiadczen wynika, ze zastosowanie

powyzsze pozwoli zmniejszy¢ robocizne wy-
robu o ponad 50% /tabela IV/, uzyskujac w

ten sposob powazne efekty ekonomiczne i
stwarzajagc mozliwosci szybkiej realizacji
zamowien /kraj lub eksport/, a takze uno-

woczes$niajac wyréb zgodnie z wymaganiami

postepu technicznego.

Jak wynika z powyzszych rozwazan, wplyw
uniwersalnych przyrzagdéw sktadanych na me-
chanizacje prac jest znaczny. Stwarza sprzy-
jajagce warunki do automatyzacji produkcji
poprzez stosowanie maszyn wieloczynnoscio-
wych /np, wiercenie, rozwiercanie, gwinto-
wanie itp./ do wymuszenia taktowego cyklu
produkcji przy transporcie miedzyoperacyj
nym.

BZOiIN. Warszawa

[24 Typizacja. Zbiér referatéw wygtoszonych na 6 naradach naukowo-technicznych, SIMP. tomy
/czescil/ 1ill

[3] Z. Skarzycki - Gtdwne kierunki rozwoju technologii w latach 1971-75. Biuletyn "Mera"
nr 2/1972 r.

JVJ S. Skreta - Dobor optymalnego wspoétczynnika oprzyrzadowania w technologicznym przygo-
towaniu produkcji /Cz. Il/ Biuletyn "Mera" nr 4/1969

[6] Automatyzacja w przemys$le maszynowym, VEB/Verlog Technik-Berlin; Nakladafelsty
Literatury - Praha; WNT Warszawa 1970 r.

E6] N p” czepanski " Przyktady Rozwigzan organizacyjnych zastosowanych do obrobki grupowej.

j L. Kurjanski, B. Madry - Charakterystyka Dziatlu Gospodarki Narzedziowej oraz
nie postepu technicznego w produkcji narzedzi specjalnych.

zagadnie-
Biuletyn "Mera™ nr 3/1972 r.

rer*
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WOJCIECH KOZMINSKI

Kujawska Fabryka Manometrow
MERA-KFM/Zaktad Doswiadczalny/

mgr inz.

URZADZENIE DO TEMPEROWANIA PROTOW NA AUTOMATY
TYPU UTP-OI

1. Wstep
1lipca 1972 r. przy Kujawskiej Fabryce
Manometrow we Wioctawku powstat nabazie
Oddziatu Zaktadu Doswiadczalnego Przed-

siebiorstwa Automatyki Przemystowej w Fa-
lenicy samodzielny Zaktad Doswiadczalny Przy
rzadow do Pomiaru Cisnien i Temperatur
przy MERA-KFM .w profilu produkcji Za-
ktadu duzo miejsca zajmuje konstruowanie i
wykonywanie urzgdzen i oprzyrzagdowania spec
jalnego do produkcji manome tréw wykonywa-
nych gtdwnie na zlecenie zaktadu macierzys-
tego. Do chwili obecnej Oddziat ZzD przy ME-
RA-PNEFAL Falenica i ZD przy MERA KFM
wykonaly juz szereg tego typu urzadzen
mechanizujgcych i automatyzujgcych wiele
czynnosci; gtdwnie recznych, stosowanych do-
tychczas w produkcji manometrow.

Celem niniejszego artykutu jest zapoznanie
z najistotniejszymi cechami, zastosowaniem i

parametrami technicznymi - urzgdzenia do
temperowania pretéw na automaty UTP -
01.
2. Przeznaczenie
Urzadzenie do temperowania pretéw na

automaty UTP - 01 stuzy do obustronnego os-
trzenia pretéw - pdéifabrykatow automatéow to-
karskich. Urzadzenie to przeznaczone jest do
pretéw ze stali automatowej oraz materiatéw

Rys. 1. Fazowanie jednego Konca preta

Rys.

13

2.

kolorowych o $rednicach od 4 do 8 mm, z moz-
liwoscig ostrzenia pretow o Srednicach 3- 16irm

Z jednej strony wykonuje sie faze dla wusunie-
cia nier6wnosci koncowki preta /rys. 1/, . co
utatwia znacznie wiozenia preta do tulei za-
ciskowej automatu. Z drugiej strony ostrzy

sie pret prawie na ostro pozostata czesé
tysinka okoto 1,5 mm /rys. 2/ celem uzyska-
nia lepszej wspotpracy popychacz - pret.

pret obrabiany popychacz

Ryn. 3. Ukfad "popychacz - pret"

Ta cze$¢ preta styka sie bezpos$rednio z
nakietkiem popychacza, zapewniajgc doktad-

ne ustalenie wirujgcego pi eta wzgledem po-
pychacza i zabezpieczajgc jednocze$nie po-
pychacz przed uszkodzeniem go przez pret

Irys. 3/

Ostrzenie drugiego konca preta



Do momentu uruchomienia urzgdzenia 0s- wrzecionem przez sprzegto Oldharna. Pie-

trzenie odbywato sie recznie na szlifierce cion6zowa gtowica skrawajgca posiada noze
ostrzntee i wykonywane byto przez obstuga ze stali SW18 o krawedziach skrawania od-
automatéw bezposrednio przed zatozeniem wzorowujacych stozek o kacie wierzchotka vyn%
pretow na automaty. Zastosowanie urzadze- 40°/90° /rys. 5/

nia UTP-01 usprawnito prace wydziatu auto-

matow:

- przez catkowite wyeliminowanie operacji

zebn ych w procesie ostrzenia polepszyty

sie znacznie warunki BHP;

- podniosta sie jakos¢ wykonywanych po-

wierzchni stozkowych, a co za tym idzie po-
lepszyta sie wspoOtpraca "popyehacz - pret";

- zmniejszyt sie zasadniczo czas obrobki
przygotowawczej jednego preta, co w kon-
sekwencji obnizyto pracochtonnosc i koszt

detali wykonywanych na automatach,

3. Konstrukcja

ad. 2/ Pret mocuje sie w imadle pryzmatycz-
Urzgdzenie UTP - 01 skfada sie z nastepu- nym, grzebieniowym, z wychylnymi szcze-
jacych zasadniczych zespotdw /rys. 4/: (kami /wychylenie samoczynne przy pomocy

Rys. 4. Schemat budowy urzgdzenia tITP-Ot

1/ zespoty wrzeciona z napedem ruchu gtéowne- sprezyn /rys. 6/. ktdrego zacisk uzyskuje sie
go. przy pomocy S$ruby rzymskiej. Zesp6t imadta
2/ zespoty mocowania materiatu - preta, umieszczony jest na prowadnicach wzdtuznych
3/ zespoty napedu ruchu posuwowego, po ktédrych realizowany jest ruch posuwowy
4/ zespoty zasobnika pretéw, rownolegty do osi wrzeciona.

5/ zespoty instalacji cieczy chtodzgco-smaru-

jacej,

6/ zespoty instalacji elektrycznej,
7/ zespoty z konstrukcjg nos$ng.

ad. 1/ Ruch gtownytobrotowy gtowicy skrawa-
jacej umieszczonej na kohncéwece wrzeciona
otrzymywany jest od silnika dwubiegowego

SZJke 34/6b o mocy 1,5/1,5kW i obrotach

1450/930 obr/min. Silnik potgczony jest z Rya. 6. Szczeki wychylne imadta
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ad. 3/ Roboczy ruch posuwowy do wrzeciona
wywotywany jest recznie przy pomocy dzwigni
potaczonej z imadtem, uktadem dzwigniowym,
natomiast ruch powrotny /od wrzeciona/ wy-
wotuje sprezyna powrotna. Dla ztagodzenia
ruchu posuwowego na osi dzwigni posuwu
umieszczony jest ttumik olejowy jedno-
stronnego dziatania, powodujacy ptynny ruch

posuwowy do wrzeciona i szybki ruch powrotny.

ad. 4/ Zespo6t zasobnika pretéw sktada sie¢ z
zasobnika z wyrzutnikiem umieszczonych > na
stole urzgdzenia, tgcznika i podtrzymki z wy-
rzutnikiem umieszczonych 1600 mm poza
stotem, Wyrzutnik na stole UTP - 01 potaczo-
ny jest z wyrzutnikiem podtrzymki linkg sta»
lowg, dzieki czemu uruchomienie dzwignig
wyrzutnika powoduje zrzucenie preta po obréob-
ce jednoczes$nie przez obydwa wyrzutniki
Irys. 7/.

Pretij przed torebka

yjipzufaik

pa obrébce

Rys. 7. Schemat zasobnika z wyrzutnikiem

ad. 5/ Cieczg chtodzgco-smarujgcg jest olej
wrzecionowy stariowigcy ciecz ch.~s, dla
automatéw tokarskich. Uktad jest obiegiem
zamknietym z elektropompkg EPT50/80,

4. Zasada dziatania i obstugi

Szybka i tatwa obstuga zapewniajgca duzg
wydajnosé obrobki oto najistotniejsza’ cecha
urzadzenia. Mozna to byto uzyskaé dzieki
kilku rozwigzaniom konstrukcyjnym zasto-
sowanym przez autora artykutu w urzgdzeniu
UTP - 01. Uktafi zasobnika z wyrzutnikiem
pozwala na szybkg i tatwg manipulacje pre-
tami mierzacymi 2,5- 3 m dtugosci, co w
potaczeniu z zastosowaniem imadta ze szcze-
kami wychylnymi, pozwolito na znaczne skro-
cenie czasu pomocniczego w poréwnaniu z
innymi rozwigzaniami mocowania typu me-

chanicznego. Praca na urzadzeniu ma na-
stepujacy przebieg:

- utozenie pretéw o jednakowej $rednicy na
wspornikach zasobnikdw w jednej warstwie,

- ustawienie zderzaka w Zzgdanym potozeniu,
- rozstawienie zgrubne szczek dla danej $red-
nicy preta,

- cykliczna obrobka catego zasobu pretow,

- wymiana pretow obrobionych na nowa
partie pretéw do ostrzenia.

Reczny posuw pretalw czasie obrébki ogra-
niczony jest zderzakiem rewolwerowym na-
stawianym jednorazowo dla catego zakresu
Srednic obrabianych. Przejs$cie na inng $red-
nice wymaga wiec jedynie obrécenia tarczki
rewolwerowej w inne potozenie zgrubne, na-
stawienie rozstawu szczek imadta/jednorazo-
wo/ na nowg $rednice preta po czym mani-
pulacja imadtem ogranicza sie do okoto 1/4
obrotu S$ruby przy zaciskaniu i zwalnianiu
preta. Ustalenie potrzebnych obrotow wrze-
ciona dla danego zakresu S$rednic uzyskuje sie
dzieki, zastosowaniu silnika, dwubiegowego, -
przez przycis$niecie odpowiedniego przycisku
na tablicy rozdzielczej urzgdzenia. Silnik
ten pozwoli takz” na wyeliminowanie prze-
ktadni mechanicznych.

Mato skomplikowany jest takze proces
ustawiania nozy po ostrzeniu. Gtowica skon-
struowana jest wten sposéb, ze przy pra-
widtowym jej wykonaniu i zachowaniu pew-
nych wymiar6w nozy po ostrzeniu, pozwala
na ograniczenie czynnoéci przy ustawianiu do
zachowania jedynie wysiegu nozy wymiar "a
na rys. 3/, Pozostate wielkosci pozostaja
bez zmian.

Jak wykazata praktyka wszystkie wymienm
ne cechy urzagdzenia do temperowaniapretow,
wskazujg na jego duzg przydatnos$¢ na wy-
dziale automatoéw tokarskich.

Obecnie w dobie maksymalnego wyzwala-
nia rezerw sprawa zmniejszenia praco-
chtonnosci wyrobdw staje sie sprawapierwszo-
planowg. Uzyskuje sie to miedzy innymip”~ez
eliminowanie operacji recznych, zazwyczaj
bardzo czasochtonnych, zastepujac je praca
urzagdzen mechanicznych. Opisane urzgdzenie
stanowi wiec drobny przyczynek do obnize-
nia kosztu wyrobéw Kujawskiej Fabryki Ma-
nometrow.

t=r*
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Celem niniejszego artykutu jest omoéwienie
aktualnych probleméw oraz wskazanie drog
i sposobéw rozwigzywania trudno$ci w gospo-
darce magazynowej metodami roboczej konso
lidacji wysitkow zespotu pracownikow, ktérzy
w codziennej pracy osiggaja wyniki w zakresie

usprawnienia gospodarki magazynowej, godne
opublikowania inasladowania.
Zagadnienia i informacje zawarte w arty-

kule obejmujg problematyke gospodarki maga-
zynowej odniesionej wytgcznie do magazyno-
wania materiatdéw, surowcoéw i elementow
kooperacyjnych wewnagtrz przedsiebiorstwa
przemystowego dla zaspokojenia potrzeb pro-

dukcyjnych i utrzymania wtasciwego rytmu
catoksztattu dziatalnos$ci zaktadu.

W gospodarce narodowej odbywa sie nie-
ustanny proces przeptywu débr  materialnych
miedzy gateziami gospodarki, poszczegdl-
nymi przedsiebiorstwami i wewnatrz tych
przedsiebiorstw, a w wielu miejscach i fa-

zach tego procesu pewne ilosci dobr material-
nych sg z ré6znych wzgledow gromadzone i
przechowywane. Miejsca gromadzenia i prze-
chowywania débr materialnych nazywane

sg magazynami, a dobra materialne
podlegajgce przechowywaniu nazywane sg
ogdlnie dobrami magazynowymi. Na-
lezg do nich w szczegdlnosci: surowce, ma-
teriaty, potfabrykaty, wyroby gotowe itp.

W catej gospodarce narodowej obrot ma-
gazynowy w skali roku szacuje sie na tysigce

milionéw ton, a warto$¢ przechowywanych za-
pasow materiatowych na setki miliardow
ztotych. Z wartosci tych czolowe miejsce /w
wymiarze procentowym/ zajmujga: surowce,
m ateriaty i artykuty kooperacyjne. Powyzsze
stwierdzenia pozwalajg na uswiadomienie so-
bie, jak wielkg role w gospodarce narodowej
spetniajg magazyny i jak ogromne znaczenie
ma gospodarka magazynowa. Nasuwajg sie
dwa zasadnicze wnioski:
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-emiejsca magazynowania muszg by¢é przezna-
czone -wytgcznie do przechowywania zapasow;
- zapasy magazynowe muszg by¢ zabezpie-
czone przed samowolnym pobieraniem przez
ludzi nie upowaznionych, przed kradziezg oraz

przed uszkodzeniem, psuciem i zniszcze-
niem.

Wymogi te zmuszajg do traktowania gos-
podarki magazynowej jako wyodrebnionego
osrodka wszechstronnej dziatalnosci organi-
zacyjnej, szczegOlnie waznej w dziatalnosci
przedsiebiorstwa przemystowego. Szeroki

zakres dynamicznego rozwoju przemystu wy-
maga coraz to bardziej sprawnego funkcjono-

wania gospodarki magazynowej, gdyz niedo-
magania na tym odcinku hamujg prawidiowy
rozwoj dziatalnosci wytwaorczej, utrudniaja

organizacje obrotu towarowego oraz powodajg
straty i ubytki sktadowanych débr material-
nych.

Obecny stan gospodarki magazynowej w
Polsce oceniany jest powszechnie jako nie-
zadowalajacy i nie odpowiadajacy aktualnym
potrzebom. Ogdlny niedobér powierzchni
magazynowych, niewtasciwa konstrukcjai wy-
posazenie obiektdw sktadowych, niedopowied-
nie warunki magazynowania oraz niewtasci-
wa organizacja prac magazynowych wymaga-
ja podjecia wielokierunkowych dziatan zmie-
rzajgcych do likwidacji istniejgcych nie-
prawidtowosci i usprawniajgcych gospodarke
magazynowg w catym kraju, a w szczegol-
nosci w przedsiebiorstwach przemystowych.

Istniejg dwie drogi, zresztg catkowicie
zbiezne, ktoére prowadzg do likwidacji istnie-
jacych aktualnie nieprawidtowos$ci w gospo-
darce magazynowej. Pierwszg z nich,
0 zasadniczym znaczeniu perspektywicznym,
jest konieczno$¢ naukowego zbadania i wy-
jasnienia szeregu problemoéw ekonomicznych,
organizacyjnych i technicznych zwigzanych
z eksploatacja, modernizacja, rozwojem kra-



jowej sieci magazynowej w drodze znacznych
naktadéw inwestycyjnych« Druga to uzys-
kanie poprawy organizacji gospodarki maga-
zynowej w wyniku tzw. matego postepu tech-
nicznego wewnatrz poszczegdlnych jednostek
gospodarczych pi'zy zaangazowaniu stosun-
kowo niewielkich naktadéw inwestycyjnych.

Przeprowadzone badania i analizy sytuacji
gospodarki magazynowej oraz mozliwosci
podniesienia organizacji tego odcinka dzia-
talnosci w wybranych przedsiebiorstwach
przemystowych wykazaty, ze zasadnicze
kwestie majgce decydujacy wplyw napoprawe

gospodarki magazynowej muszg by¢ rozwia-
zane w drodze wewnetrznego dziatania pod
warunkiem, ze zagwarantowane zostang:

nadzo6r, odpowiedni dobdr pracownikow stuzby
magazynowej oraz uzyskanie minimum $rod-

kéw inwestycyjnych na modernizacje i zmia-
rie wyposazenia.
Podejmujgc problem wtasciwego nadzoru

catoksztattu gospodarki magazynowej w kon-
kretnym przedsiebiorstwie jako warunek
mozliwos$ci poprawy organizacyjnej nalezy za-
cytowaé opinie Centralnego Os$rodka Gospo-
darki Magazynowej w Poznaniu, opublikowang
w 1970 r. :

Problematyka zarzgdzania magazynami
stanowi jedng z najmniej zbadanych dziedzin
gospodarki magazynowej. W dotychczasowym
dorobku literatury nie ma pozycji zajmu-
jacych sie specjalnie strukturg organizacyjna
gospodarki magazynowej lub zatrudnieniem
pracownikéw magazynowych. W roznych jed-
nostkach gospodarczych podstawowe zadania
i warunki dziatalno$ci magazynéw sg rdzne.
Inna musi by¢é struktura organizacyjna gos-
podarki magazynowej - uktad i powigzania
komorek organizacyjnych i stanowisk pracy -
w przedsiebiorstwie wielozaktadowym, po-
siadajacym duzg ilo$¢ magazyndéw rozpro-
szonych w terenie; a inne wprzedsiebiorstwie
jednozaktadowym dysponujacym kilkoma
magazynami blisko siebie. Prawidtowa struk-
tura organizacyjna ma istotny wptyw na wy-
niki dziatalnos$ci magazynéw, wydajnosci pra-
cownikow i koszty magazynowania"...

Takie sformutowanie problemu pokrywa
sie catkowicie z praktycznymi doswiadcze-
niami i faktami wzietymi bezposrednio z zy-
cia. Duza cze$¢ prac obejmujacych mozliwg
do realizacji poprawe gospodarki magazyno-
wej jest w sposéb automatyczny hamowana
z tytutu trudnosci kadrowych. Mozna z c,alg
pewnos$cig stwierdzi¢, ze prawidtowe fun-
kcjonowanie magazyndw wymaga odpowied-
niej obsady osobowej, ktorej wielkos¢ i skitad
nie moga by¢ ustalone przypadkowo. Problem
ten, aktualny w catym kraju, moze byé wew-
natrz przedsiebiorstwa znacznie ztagodzony
i czeSciowo rozwigzany przez oddelegowanie
do spraw gospodarki magazynowej pracow -
nika ktéry bedzie miat zawodowe ambicje

17

poprawienia stanu gospodarki magazynowej,
umiejetnos¢ doboru obsady magazynowej oraz
egzekwowania realizacji ztozonego programu
dziatania.

W przedsiebiorstwach naszego Zjednocze-
nia problem gospodarki magazynowej jest
problemem szczeg6lnie trudnym, o duzym
stopniu komplikacji natury techniczno-organi-
zacyjnej, Szeroki wachlarz sktadowanych ma-
teriatbw w magazynach, rodzaje stosowanych
materiatow o specjalnych wtasnosciach  wy-
magajgcych nietypowych metod przechowywa-
nia, duza czestotliwo$¢ przeptywu materia-
tow oraz konieczno$é utrzymywania /réwno-
legle do zapaséw/ odpowiednich iloSci robot
w toku - dodatkowo utrudniajg prawidtowa
gospodarke magazynowa. Tylko nieliczne
przedsiebiorstwa sg nowymi obiektami bu-
dowlanymi z odpowiednig bazg magazynowag.
W iekszo$¢ zaktadow zlokalizowana jest w po-
mieszczeniach wymagajgcych statej moder-
nizacji i tworzenia odpowiedniej bazy maga-
zynowej. Perspektywiczne rozwigzanie prob-
lemoéw gospodarki magazynowej moze za-
pewni¢ tylko opracowanie' wieloletniego pro-
gramu poprawy gospodarki magazynowej, sta-
ta jego aktualizacja i bezwzgledne egzekwowa-
nie realizacji zadan tego programu.

Usprawnianie gospodarki magazynowej we
W roctawskich Zaktadach Elektronicznych "Me
ra-Elwro" rozpoczeto przed kilku laty. Jesz-
cze kilka lat temu gospodarka magazynowa w
tym przedsiebiorstwie byta przez jednos-
tke nadrzedng oceniana bardzo krytycznie.
W porownaniu z pozostatymi przedsiebior-
stwami zgrupowanymi w Zjednoczeniu "Mera"
zaktad zajmowat jedno z ostatnich miejsc.

O krytycznej sytuacji Swiadczg nastepujace
liczby:
- warto$¢ zapasdw na koniec 1968
391 627 000 zi,
- wskaznik zapasow w dniach dla tego okresu
349 dni,
- warto$¢ materiatbw w drodze Srednio w
19G8 roku okoto 100 min zt.

roku

Ponadto wystepowaty takie trudnosci jak
np. : brak nalezytego zabezpieczenia ma-
teriatow, ogd6lna ciasnota w magazynach; brak
magazynu przyje¢, brak magazynu depozy-
towego, chaos organizacyjny itp. Absorbowato
to na co dzien dziesigtki pracownikéw przed-
siebiorstwa i nastreczato biezgce kiopoty z
bankiem, IKR-em, kontrolami itd.

W takiej sytuacji podjecie
przedsiewzie¢ organizacyjno- technicznych
stato sie koniecznos$cig i nakazem chwili. W
uzgodnieniu z jednostkg nadrzedng dziatal-
nos$¢ taka zostata podjeta i przez kilka lat
zatlozony program usprawnienia gospodarki
magazynowej w sposdb niezwykle ambitny, a
przede wszystkim konsekwentny byt roboczo
wdrazany.

odpowiednich



Kiedy w roku 1972 w imieniu Najwyzszej
Izby Kontroli wytypowany zesp6tpracownikéw
przeprowadzit kompleksowg kontrole stanu
gospodarki materiatowej w WZE "Mera-
Elwro" - do stanu gospodarki magazynowej
nie wniesiono zadnych zastrzezen.

Aktualnie gospodarka magazynowa we
W roctawskich Zaktadach Elektronicznych oce-
niana jest przez jednostke nadrzedng jako
jeden ze sktadnikéw gospodarki materiatowej
ktorego rozwigzania i catos¢ uktadu organi-
zacyjnego moga by¢ przyktadem dobrej robo-
ty dla przedsiebiorstw nadzorowanych przez
Zjednoczenie "Mera"”, a niewatpliwie row-
niez dla przedsiebiorstw innych zjednoczen.

miat
znalazt

Jak to sie stato, ze zaklad, ktory
tak powazne problemy i trudnosci,
sie w czotdwce godriej nasladowania?

Zanim zostanie szczeg6towo omowiona
dziatalno$¢ przedsiebiorstwa w zakresie
porzadkowania gospodarki magazynowej wy-
pada jeszcze uwypukli¢ szereg zjawisk ogol-

nych wystepujgcych w catoksztatcie gospo-
darki materiatowej.

W WZE "Mera-Elwro" w latach 1963-
1968 zgromadzity sie i stale wzrastaty

duze zapasy materiatlowe nieprzydatne w
przedsiebiorstwie. Zapasy te w roku 1968
osiggnety warto$¢ az 160 min zt, cow sto-
sunku do ogdélnej warto$ci zapaséw obejmu-

jacych okoto 400 min zt stanowito 40%. Grupa

materiatdw o wartosci 160 min zt w wie-
kszos$ci stanowita zapasy zbedne, nie nada-
jagce sie do uzytku, a w wielu wypadkach
kwalifikujgce sie jedynie na ztom. Straty

finansowe, jakie z tego tytutu grozity przed-
siebiorstwu, znacznie przewyzszaty roczny
fundusz ptac catej zatogi "Mera-Elwro". W
tak krytycznej sytuacji opracowano w przed-
siebiorstwie program radykalnego, "uzdro-
wienia" gospodarki materiatowej. Przede
wszystkim przeprowadzono szczeg6towg ana-
lize przyczyn powstawania zapaséw nadmier-
nych i zbednych. Stwierdzono w tokutej ana-
lizy, zZe istniejgcy stan spowodowany byt nie-
wtasciwg organizacjg stuzby zaopatrzeniowo-

magazynowej, gtdwnie brakiem wiasciwej
koordynacji pomiedzy pracownikami doko-
nujacymi zakupu a pracownikami dysponu-
jacymi materiatami i magazynami branzo-
wymi. Brak odpowiedniej kontroli celowos-

ci zakupéw, bezkrytyczne wprowadzanie
zmian konstrukcyjnych, bez liczenia sie z
negatywnymi skutkami, niedocenianie za-
gadnien unifikacji, niewtasciwy poziom pra-
cownikéw zaopatrzenia, niskie ptace pracow-
nikéw zaopatrzenia i wreszcie beztroskie
przekraczanie normatywow zapaséw ma-
teriatowych - byty dalszymi przyczynami
ujawnionymi w toku dokonanej analizy.

Opracowany program porzadkowania gos-
podarki materiatowej wprowadzit przede
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wszystkim zaostrzenie zasad zamawiania i
zakupu materiatéw posrednio produkcyjnych,
pomocniczych i biurowych, a w zakresie ma-
teriatow bezposrednio produkcyjnych - Sciste

przestrzeganie normatywow zapasow w
dniach, ustalonych przez jednostke nad-
rzedng. Sporzadzono listy materiatow spro-

wadzanych na zapotrzebowania poszczegdl-
nych komorek organizacyjnych i wspolnie z
kierownikami tych komdrek przeanalizowano
mozliwos$ci zagospodarowaniaposzczegodlnych
materiatow w przedsiebiorstwie.

W poczatkach roku 1969 przeprowadzono
reorganizacje dziatu zaopatrzenia opartg na
zasadzie jednoosobowej odpowiedzialnosci za
terminowe zakupy, rytmiczne zaopatrywanie

produkcji i za wtasciwy normatyw zapasu
materiatowego. Rownolegle z reorganiza-
Ccjg zaopatrzenia w ciggu 1969 roku opraco-

wano dla wybranych pozycji materiatowych
fo znacznym zuzyciu i duzej wartosci/normy
zapaséw w magazynie i w robotach w toku.
Rownoczes$nie prowadzono weryfikacje pra-
cownikéw stuzby gospodarki materiatowej z
jednoczesnym porzgdkowaniem zagadnien
ptacowych. W wyniku tej weryfikacji zwol-
niono z zaktadu kilku pracownikow nie-
odpowiedzialnych i nie przestrzegajgcych ele
mentarnych zasad obowigzujgcych w gospo-

darce materiatowej. Zweryfikowani pra-
cownicy /kilkadziesigt oséb/ otrzymali pod-
wyzki plac. Zorganizowano specjalistyczne
szkolenie trwajgce okoto pieciu miesiecy w
zakresie podstawowych dziedzin gospodarki
materiatowej.

Porzadkujgc zagadnienia kadrowe zwie-
kszono znacznie obsade personalng sekcji
zajmujacej sie problematykag ekonomiki gos-
podarki materiatowej, a szczegoOlnie ‘gospo-

darkg zapasami i uptynnianiem materiatéw.
Punktem wyjscia do poprawy catoksztattu gos
podaz'ki materiatowej byto uporzagdkowanie

ewidencji w dziale zaopatrzenia w  zakresie
dyspozycji i wstepnej kontroli zuzycia ma-
teriatbw. Opracowano kartoteki dyspozy-
cyjno-materiatowfe i ztstalono zasady ich
biezgcego prowadzenia. Od momentu wpro-
wadzenia w zycie’zasad ewidencji dotycza-
cych dyspozycji i wstepnej kontroli zuzycia

materiatldéw z rownoleglym wdrozeniem pod-
jetych w/w decyzji w zakresie rozwigzan do-
tyczgcych usprawnienia gospodarki ma-
teriatowej, rozpoczat sie etap poprawy ca-
toksztattu spraw w porzadkowaniu gospodarki

materiatowej w przedsiebiorstwie. Zapro-
gramowany plan dziatalnosci przedsie-
biorstwa, obejmujacy wszystkie dziedziny
gospodarki materiatowej, znalazt rowniez
swéj wyraz w specjalnym zajeciu sie pro-

blematyka gospodarki magazynowej.

Juz w roku 1968 dla stworzenia minimum
warunkow do jakiejkolwiek poprawy w gos-
podarce magazynowej podniesiono problem



uporzagdkowania i wtasciwej organizacji pracy

magazynoéw, zattoczonych woéwczas ponad
wszelkg miare. Znaleziono i wydzielono
duze pomieszczenie pod Wroctawiem, do

ktéorego wywieziono zgromadzone w magazy-
nach branzowych wszystkie materiaty zbedne
i wieksze ilo$ci materiatow nadmiei’nych.Prze
noszac te materiaty opracowano szczegoOtowe
spisy i zestawienia w uktadzie asortymentu,

ilosci i warto$ci w podziale na gatezie i pod-
grupy. W oparciu o tak stworzone dokumenty
dla wszystkich pozycji wywiezionych do no-
wego pomieszczenia wydzielono kartoteki
ewidencyjne i podjeto dziatalnosé zagospo-
darowania poszczeg6lnych pozycji. Byt to
pierwszy etap porzgdkowania gospodarki ma-

gazynowej.

W tym samym czasie nawigzano kontakt i
§cistg wspotprace z dziatajacym przy Zjed-
noczeniu Osrodkiem Gospodarki Materiatowej,
ktéry przystagpit do opracowania systemu
organizacyjnego w zakresie ewidencji i roz-
liczania dostaw materiatowych. Opracowany i
iprzyjety przez przedsiebiorstwo system zostat
wdrozony w roku 1969. Wdrozenie objeto
przede wszystkim utworzenie magazynu przej

§ciowego "z prawdziwego zdarzenia" i re-
organizacje magazynu przyje¢ /kontrola do-
staw/. System, mimo poczatkowej nieufnosci

ze strony pracownikow zaopatrzenia, w petni
zdat egzamin i zapewnit sprawny przeptyw
materiatdw poprzez magazyn przyje¢ do ma-
gazyndéw branzowych. Kolejnym, niezwykle
owocnym w skutkach przedsiewzieciem byto
uregulowanie zagadnien ptacowych pracow -
nikéw stuzby magazynowej. W latach
1969--72 podniesiono / sukcesywnie/ ptace
prawie wszystkim pracownikom magazyndéw.
Podnoszenie ptac odbywato sie w miare re-
alizacji programu porzgdkowania poszczegol-
nych magazynow na zasadzie: za znaczng po-
prawe - czysto$é, porzadek, uzupetnienie wy-
po?azenia itp. przyznanie odczuwalnej pod-
«foyzki. Pracownicy magazynéw, ktéorym upo-
sazenie znacznie podniesiono, ukonczyli przed
tym specjalistyczne kursy w zakresie gospo-
darki magazynowej. Obecnie 80% pracownikéw
magazynowych posiada wyksztatcenie Srednie.
W rezultacie stopniowo zaczety ustawaé na-
rzekania wsrod pracownikéw stuzby magazy-
nowej, a wydajnos$¢ pracy i tempo  zalatwia-
nia na biezgco nieraz bardzo trudnych spraw
znacznie sie zwiekszyty.

Zadowolenie z pracy pracownikéw magazy-
nowych byto jednym z waznych elementéw po-
prawy tym bardziej, ze w tym czasie wprzed
Sifbiorstwie wprowadzano do produkcji coraz
to nowe. doskonalsze pod wzgledem technicz-
nym wyroby /maszyny matematyczne rodziny
"Odra" i szereg nowych urzagdzen peryferyj-
nych/. Dlauruchomienia tych wyrobéw pra-
widtowe "-0 zabezpieczenie materiatéw miato
pierwszorzedne znaczenie.
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Poprawa stanu gospodarki magazynowej roz-
poczeta sie w momencie opracowania progra-
mu przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych
w zakresie porzagdkowania gospodarki maga-
zynowej. W lipcu 1988 roku . zarzgdzeniem
wewnetrznym dyrektora przedsiebiorstwa nr
29/ 68 skierowano do wykonania®harmonogram
realizacji zamierzen organizacyjno-technicz
nych". W harmonogramie tym c”e$¢ dotycza-
ca poprawy gospodarki magazynowej obejmo-
wata nastepujace zasadnicze tematy:
- uporzagdkowanie ewidencji dostaw
teriatowych;

- roztadowanie zalegtych zapaséw materiatow
w drodze;

- uruchomienie w Bierutowie magazynu
teriatdw nadmiernych i zbednych;

- wykonanie i wprowadzenie do uzytkowania
wyposazenia i oprzyrzagdowania dla magazynéw
- wybudowanie w ramach wtasnych Srodkow
przedsiebiorstwa magazynu materiatdw che-
micznych;

- modernizacja sktadowisk i adaptacja wydzie-
lonych pomieszczen na magazynowanie opako-
wali.

ma-

ma-

Realizacja tematdéw harmonogramu byta
do$¢ trudna tym bardziej, ze zadania miaty
by¢ wykonane w ciagu zaledwie kilku miesiecy.
Wymagato to petnej mobilizacji dostepnych sit
i srodkow. W takiej sytuacji podjeto decyzje
zorganizowania tzw, zespotdw roboczych
mieszanych, w sktad ktérych wchodzili pra-
cownicy fizyczni i umystowi z réznych wy-
dziatéow i piondw. Wiekszos$¢é prac wykonywano
witasnymi sitami, a znaczng ich cze$¢ w ra-
mach czynéw spotecznych, do ktérych na za-
sadach dobrowolnosci organizowano chetnych
sposrdd catej zatogi.

W ramach prac przy zorganizowaniu ma-
gazynu materiatdw chemicznych wybudowano w
ciggu 18 miesiecy trzy baraki ogrzewane z
prefabrykatow, o tgcznej powierzchni 180m
W pomieszczeniach tych natychmiast zloka-
lizowano materiaty, skiadowane dotychczas
niezgodnie z zasadami magazynowania.

Realizacja wszystkich tematow harmono-
gramu byta bezposrednio nadzorowana przez
kierownika zaopatrzenia i zbytu przy bardzo
duzym udziale pracownikéw zaopatrzenia, a
przede wszystkim poszczeg6lnych branzystéw
odpowiedzialnych za przydzielong do  gospo-
darowania grupe materiatldw. W okresie rea-
lizacji wszystkich zadan /i tych z harmono-
gramu i wytanianych zadan biezgcych/ godne
podkres$lenia jest stanowisko dyrekcji przed-
siebiorstwa. Niezaleznie od wyznaczenia bez
posrednio odpowiedzialnych za wykonawstwo i
nadzér, dyrekcja wykazywata duze zaintere-
sowanie problemem uporzgdkowania gospo-
darki magazynowej. Systematycznie organizo-
wano narady, na ktérych omawiano przebieg
realizacji poszczeg6lnych tematéw oraz wy-
stepujgce trudnos$ci. Zgtaszane trudnos$ci byty



biezaco usuwane przez podejmowanie nie- stawie stosowanych dokumentow pobranie-
zbednych operatywnych decyzji. wych zwalnianych przez branzyste. Rygor

Realizacja wymienionych wyzej tematéw z wstepnej kontroli zuzycia i dyspozycji ma-

rownoczesnym wprowadzeniem opisanych po-

przednio zmian organizacyjnych w catoksztat- teriatowej jest we wszystk Ich  przypadkach

praktycznie stosowany:

cie gospodarki magazynowej, w okresie
1969'1.972 sp'owodo_wa’fa tak d_uze : pozyt_ywne - Wydawanie materiatow odbywa sie wgzasa-
przemiany, ze w ciggu ostatnich kolejnych

dy przestrzegania wtasciwej kolejnosci.
M ateriaty i elementy magazynowane wydawa-
ne sg wg kolejnych terminéw dostaw /zawsze

trzech lat przedsiebiorstwo zajeto pierwsze
miejsce wo wspo6tzawodnictwie miedzyzaktado-

wym. : PSR

z dostawy najwcze$niejszej, np. w magazy-

nie sg 3 dostawy tego samego materiatu, ze

W sposob zasadniczy ulegta poprawie  sy- stycznia, maja i lipca - wydany zostanie ma-

tuacja na odcinku gospodarki magazynowej. W teriat, sprowadzony w styczniu/. Wdrozenie

okresie obecnym zwiedzajacy magazyny WZE tej zasady ma szczegdlne znaczenie dla ja-

"Mera-Elwro” odnosi wrazenie wielkiego po- kosci materiatéw i Zapobiega powstawaniu

rzadku we wszystkich magazynach. , Zespot strat z tytutu przeterminowania materiatow
magazynow podzielony jest na samodzielne wg ich dat waznosci

magazyny branzowe. Mimo nadal skomplikowa-
nych warunkéw skifadowania wszedzie panuje
wzorowa czysto$¢. Zaprojektowane i wykona-
ne wyposazenie magazyndw zostato oddane do
roboczego uzytkowania. /W okresie porzad-
kowania gospodarki magazynowej dokonano
przemieszczen i modernizacji wyposazenial/.
Wolno stojgce regaty pietrowe potgczono po-
mostami, zabezpieczonymi wedtug przepisow
BHP. Wykonano lub zakupiono odpowiednig
ilo$¢ stojakéw, pojemnikow, skrzynek i palet
- wszystkie przystosowane do specyfiki prze-
ptywu materiatow wystepujacych w przed-
siebiorstwie. W sposob dostateczny, na miare
obecnych potrzeb, zorganizowano transport
magazynowy. Zaktad dysponuje akumulatoro-

- Wprowadzenie sygnalizacji o materiatach
nie wykazujgcych ruchu /w tym zakresie sto
Sowana jest zasada, ze magazynierzy raz w
miesigcu opracowujg zestawienie materiatow,
ktore w minionych.trzech miesigcach i okre-
sie dtuzszym byty sktadowane bez zadnego
rozchodu. Zestawienia takie przekazywano
sg do sekcji ekonomicznej dzialu zaopatrze-
nia, gdzie wyznaczeni pracownicy po prze-
prowadzeniu odpowiednich analiz i konsul-
tacji z uzytkownikami powodujg pobranie
tych materiatow lub zakwalifikowanie ich do
materiatow zbednych z jednoczesnym ustale-
niem najbardziej ekonomicznego sposobu ich
zagospodarowanial:

wymi wézkami widtowymi, platformowymiwoéz- - Oprécz inwentaryzacji okresowej wprowa-
kami akumulatorowymi, czterokotowymi woz- dzono zasade biezacego uzgadniania  stanéw
kami platformowymi recznymi oraz recznym magazynowych ze stanami na kartotekach
wozkiem widtowym niskiego podnoszenia. dyspozycyjno-materiatowych. Zasada ta opar.
W szystkie urzgdzenia specjalne i jednostkowe ta jest na obowigzku natozonym na magazy-
wykonano w przedsigbiorstwie we wiasnym niera, aby wraz z branzysta codziennieprzy-
zakresie, wg wtasnych projektow konstruk- najmniej kilkadziesigt pozycji materiatowych
cyjnych. poddat analizie, w wyniku ktérej nastepuje
uzgodnienie stanéw ewidencyjnych i nanie-
. . sienie na dokumentach odpowiednich korekt;
Obecna organizacja pracy w magazynach - Wszystkie dokumenty pobraniowe zrealizo-

oparta jest na opracowanej w okresie porzad- wane w magazynie podlegaja zaewidencjonowa-
kowania gospodarki magazynowej, szczeglto- niu w dokumentacji magazynowej i w tym
wej instrukcji roboczej, ktora wsposdb wy- samym dniu sg przekazywane do sekcji bran-
czerpujacy ustala sposoby sktadowania, maga- zowych w celu dokonania zapiséw ewidencyj-
zynowania i przechowywania oraz  wydawania nych na kartotekach dyspozycyjno-materiato-
surowcOw i materiatow, Z wybranych ele- wych.

mentdw organizacji magazyn6w na wyszcze-

golnienie zastuguja: Aktualnie obowigzujgca struktura organi -

zacyjna w catoksztatcie gospodarki magazy-

- W magazynach zatrudnia si¢ ~ odpowiednio nowej oparta jest na zasadzie podziatu bran-
przeszkolone zespoty pracownikow z zastoso- zowego. Uktad strukturalny, zaleznosci za-
waniem zbiorowej odpowiedzialnosci material- rzadzania, odpowiedzialnoéci i stan liczebny
ner zatrudnienia obrazuje wycinek schematu orga-
- Wszystkie magazyny czynne sa w godzinach nizacyjnego pionu z-cy dyrektora d/s ekono-
715 - 15%5 bez rygoréw ograniczajacych czas micznych na rys. 1.

przyje¢ i wydawania materiatow;

- Wydawanie surowcéw, materiatéw i elemen- Opisane w niniejszym artykule osiggnigcia
tow kooperacyjnych jest mozliwe tylko na pod- w porzagdkowaniu gospodarki magazynowej naj-
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lepiej obrazujg wyniki w zakresie zmniejsze- A oto gtéwne czynniki, jakie wptynety na

nia zapaséw materiatowych na przestrzeni obecny poprawny stan organizacji gospodarki
pieciu ubiegtych lat. Obejmujg one: magazynowej.

Rok 'Spadek Udziat za- Wskaznik - Zmiany organizacyjne uspraw -
zapasow paséw nie- zapasu w nienie gospodarki magazynowej byto $cisle
ogotem prawidto- dniach uzaleznione od poprawy wielu odcinkéw  gos-
W ciagu wych do za- podarki materiatowej. Opisane wyzej zmiany
4 lat w% pasow organizacyjne byly podstawg, dzieki ktorej

ogotem usprawnienie gospodarki magazynowej mozna
1 2 3 4 byto zrealizowaé¢ przy ciagtym przeptywie

1968 100 40, 92% 349,i4 materiatéw i, trudnych zadaniach przed-

1969 : 32, 81% 229, 21 sigbiorstwa.

1970 ’ 15, 94% 202,19 - Konsekwentne realizowanie zadan programu

1971 : 12, 05% 196,88 - ustalenie i wykonanie zadan programu byto

1972 54,5 0, 68% 102,0 jednym z podstawowych zatozen, dla reali-
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zacji ktorych koniecznos$cig stato sie zgroma-

dzenie niezbednych sit i srodkéw oraz stwo-
rzenie atmosfery zainteresowania w przed-
siebiorstwie problematykg gospodarki ma-

gazynowej.

_ Stosunek dyrekcji do spraw uporzagdkowania
gospodarki materiatowej - nawet najlepiej
zaprogramowane zadania bez operatywnego
zainteresowania, kontroli i biezgcych decyzji
dyrektora nie zawsze doprowadzg do nakres-
lonego celu. W WZE "Mera-Elwro"™ zaréwno
dyrektor naczelny jak i dyrektor ekonomiczny
osobiscie angazowali sie w sprawy gospodarki
m ateriatlowej. Robocze narady i usuwanie
biezacych trudnos$ci przy jednoczesnym stwo-
rzeniu duzej swobody dziatania kierownictwu
pionu gospodarki materiatowej oraz umiejet-
no$¢ wyegzekwowania odpowiedzialnoéci wy-
nikajagcej z przyznanych uprawnien w duzym
stopniu przyczynity sie do usprawnienia gos-
podarki magazynowej.

- Osobiste zaangazowanie w sprawy orga-
nizacyjne kierownictwa stuzby  zaopatrzenia
i gospodarki materiatowej - duzo wysitkédw,
osobistej pracy, umiejetnosé pokierowania
pracownikami, cheé¢ i zdrowy upor w wy-
egzekwowaniu ustug wydziatéw spoza pionu
gospodarki materiatowej oraz zespolony wy-
sitek pracownikéw dziatu zaopgtrzenia umoz-
liwity systematyczng poprawe w gospodarce
magazynowej.

Proces porzagdkowania gospodarkimagazy-
nowej w WZE "Mera-Elwro" nie zostat za-
konczony. Prace w tym zakresie nadal trwa-r
ja. W programie usprawniania gospodarki
materiatowej na lata 1972-1975 -zagadnienie
dalszego postepu organizacyjnego w magazy-
nach znajduje swéj wyraz w odrebnym roz-
dziale. Tematy i zadania do wykonania po-
siadajg jednak zupetnie inng niz w ubiegtych
okresach charakterystyke. W latach 1968-
1972 zadania dotyczyty zatatwienia spraw
zasadniczych, porzagdkowych, a przede wszys
tkim - opanowania gospodarki zapasami ma-
teriatowymi i zahamowania tempa przyrostu
zapasOw na wykonywang produkcje. Obecnie
obejmuja takie elementy, jak: mechanizacja
prac magazynowych, wprowadzenie elektro-
nicznej techniki obliczeniowej do czynnosci
magazynowych, usprawnienie transportu
materiatow itp.

Sposrdd wielu zadan odcinkowych ujetych
progra.mem.na wyszczegOlnienie zastuguja:.
- modernizacja cze$ci magazyndéw i wprowa-
dzenie mechanizacji sktadowania i komple-
towania materiatow;
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- wprowadzenie elektronicznego przetwarza-
nia danych w odniesieniu do obrotu ma-
teriatowego;

- wdrozenie zestawu zmian organizacyjnychw
zakresie gospodarki opakowaniami, awszcze-
g6lnosci w sferze magazynow;

- opracowywanie potrocznych analiz stanu
gospodarki magazynowej i na podstawie tych
analiz - wytanianie zagadnien do biezgcego
zatatwiania pod katem dalszych usprawnien.

Takie postawienie sprawy wydaje sie  by¢
gwarancjg, ze dotychczasowe osiggniecia
nie tylko nie zostang zaprzepaszczone, ale.
nadal konsekwentnie i sukcesywnie bedg po-

gtebiane. Jest to godne podkreslenia chociaz-
by dlatego,ze mimo tak znacznych osiggnie¢
w przedsiebiorstwie wystepuje wiele trudnos-
ci, ktérych pokonanie bedzie wymaga¢ dal-
szych wysitkéw dla utrzymania i zachowania
nalezytego porzagdku w gospodarce magazy-
nowej. Staty wzrost produkcji, budowanowych
wydzialdw produkcyjnych, tworzenie os$rod-
kéw zaplecza technicznego nie idg w parze
ze wzrostem potrzebnych nowych powierz-
chni magazynowych. Trudnos$ci z uzyskaniem
niezbednych érodkow finansowych nie wythu-
macza brakéw w gospodarce ' magazynowej,
jakie w sposéb naturalny bedg z uptywem
czasu wystepowac.

Baraki wykorzystywane na magazyny, wy-
konane wygrodzenia, wiaty itp. powinny by¢
w najblizszej przyszto$ci zastgpione nowymi
pomieszczeniami odpowiednimi dla produko-
wanych skomplikowanych wyrobéw i zgod-
nymi z rangg przedsiebiorstwa w przemysSle
polskim.

Nadal otwarty jest problem ptac pracowni-
kéw gospodarki magazynowej. W obecnych wa-

runkach jednym z elementéw utrzymania do-
brych, nalezycie wyszkolonych  pracownikow
magazynowych jest zapewnienie im jak naj-

lepszych warunkéw socjalnych, tak aby niedo-
magania ptacowe do czasu uregulowania ich w
skali krajowej zastgpi¢ przywigzaniem do
miejsca i warunkdw pracy.

Te problemy, na tle dotychczasowych osig-
gnie¢ w gospodarce materiatowej autor podda-
je dyrekcji Przedsiebiorstwa pod uwage, a
wszystkich czytelnikéw Biuletynu "Mera" za-
interesowanych roboczo w swoich przed-
siebiorstwach uporzgdkowaniem gospodarki
magazynowej zacheca do odwiedzenia WZE
"Mera-Elwro". Zaden artykut na pewno nie
naswietli nalezycie wysitkOwprzedsiebiorstwa
ktére w dziedzinie gospodarki magazynowej mo-
zna naocznie stwierdzi¢ i oceni¢ w przyjaznej
wizycie we W roctawiu.



inz. MAREK TRNKA

Przemystowy Instytut
Automatyki i Pomiaréw
MERA-PIAP

OCENA PRACY RZECZOZNAWCOW KONTROLI JAKOSCI
W PRZEDSIEBIORSTWACH ZJEDNOCZENIA "MERA"
PO TRZECH LATACH DZIALALNOSCI

Rosngce z kazdym rokiem wymagania ja-
kosciowe, stawiane wyrobom produkowanym

na potrzeby rynku i na wyposazenie komple-
tnych obiektow przemystowych, stwarzajg
duze mozliwos$ci powotanym przez resort

MPM rzeczoznawcom kontroli jakosci pro-
dukcji. O randze ich dziatalnosci dotyczacej

zapewnienia wtasciwego poziomu produkecji,

Swiadczy¢ mogg obowigzki i uprawnienia za-

warte w zarzgdzeniu nr 16 MPC z dnia
3. 02.67 r., ktére stanowi podstawy prawng
ich dziatalnosci w zaktadach przemystowych i
jednoczes$nie dokument wytyczajacy podsta-

wowe kierunki dziatania oraz sposoby egzek-
wowania wnioskowanych zalecen.

W mys$l postanowienn dokumentu programo-
wego tytut rzeczoznawcy kontroli Jakosci przy-
znawany jest pracownikom o nienagannej

postawie moralnej, wysokiej kulturze wspot-
zycia, dyscyplinie i sumiennos$ci w pracy.
Wszyscy kandydaci legitymowac sie .muszg

wysokimi kwalifikacjami zawodowymi i odpo-
wiednim stazem pracy w przemysSle.

Szeroki zakres uprawnien rzeczoznawcow,
wynikajacy z petnionych przez nich obowigz-
kéw, obejmuje eagadnienia dotyczace zgtasza-
nia wnioskow zrhian konstrukcyjnych, uspraw-
nien procesow technologicznych, metod kon-
troli, oraz wystapien o wstrzymanie produkcji
wyroboéw niezgodnych z obowigzujgcymi nor-
mami lub WT, Wigze sie to  bezpo-
Srednio z jednym z podstawowych obowigz-
kdw rzeczoznawcy - pisemnego informowania
bezposredniego kierownictwa lub / gdy to nie
odnosi skutku/ dyrektora Zaktadu i Zjedno-
czenia, a nawet ministra o stwierdzonym do-
puszczeniu wyrobow wadliwych do dalszych
faz produkcji lub obrotu, Za wykonywang pra-
ce, rzeczoznawcy przyznawany jest . dodatek
pieniezny w wysokos$ci 500 zt miesiecznie.

Chcac odpowiedzie¢ na pytanie, jak w Swie-
tle tych uprawnien, obowigzkéw i dodatkowej
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zachety materialnej, wyglada praca rzeczo-
znawcy w zaktadzie. Wydziat Kontroli Jakosci
Zjednoczenia "Mera" podjat w ubiegtym roku
probe oceny przeszto trzyletniej dziatalnosci
rzeczoznawcow.

W tym celu opracowano jednolity dla wszy-
stkich ankietowanych zestaw pytan, na  ktory
podczas krétkich wywiadow rzeczoznawcy
udzielali odpowiedzi, uzupeiniajac je w miare

mozliwosci podaniem miejsca pracy i tema-
tyki, ktdéra sie zajmujg. Ankietg objeto 16
rzeczoznawcoéw z sze$ciu zaktaddéw, czyli

wszystkich aktualnie na 10. 05. 72 r. za-
twierdzonych i petnigcych swoje obowigzki.
Zebrany' w ankiecie materiat; oraz wtasne
spostrzezenia pozwolity na takie krdtkie scha-
rakteryzowanie pracy rzeczoznawcy r. 1971

. dziatalnos$é bezsprzecznie pozyteczna
dla sprawy jakos$ci produkcji, mimo ze wwie-
lu przypadkach prowadzona w sposob zbyt
mato operatywny".

dziatalnosci
nastepujace

Dla usprawnienia dalszej

wysunieto w formie wnioskéw
propozycije:

- wprowadzi¢ praktyke okresowego rozlicze-

nia rzeczoznawcow z wykonywanych obowigz-
kéw, w celu zdopingowania ich do bardziej
operatywnego dziatania;

- opracowac i wdrozy¢ dokumenty uniezalez-

niajagce rzeczoznawce od wszelkich prob  na-

cisku ze strony kierownictwa zaktadu;

- ograniczy¢ nadawanie uprawnien rzeczo-
znawcy do niezbe anego kregu pracownikdéw,

aby jego powszechno$¢ nie wptyneta na obni-
zenie rangi tytutu;

- przy nsdawaniu uprawnien rzeczoznawcy, kie'
rowac¢ sie rzeczywistymi potrzebami przedsie-
biorstwa nie za$§ sztywnym speinianiem wyma-
gan zarzadzenia.

Gdyby do oceny pracy rzeczoznawcéw  za-
stosowac ogolnie przyjetag skale ocen, to z
16 ankietowanych tylko jeden maogthy otrzy



macé ocene dobra, natomiast pozostali co naj-
wyzej dostateczna,

Zebrane informacje, uzyskane oceny oraz
pewne ozywienie pracy zaobserwowanepo prze-
prowadzonej inspekcji, staty sie zachetg do
powtorzenia podobnej akcji w koncu 1972 r. W
tym ‘celu Wydziat KJ Zjednoczenia opracowat
powtdrnie ankiete, ktérg powielono w tylu
egzemplarzach, aby kazdy z rzeczoznawcow
otrzymat odpowiedni komplet pytan z zalece-
niem indywidualnego ewypetnienia i odwrotnego
przestania.

waz-
za-

Ankietg starano sie objg¢ wszystkie
niejsze problemy spotykane w praktyce
wodowej rzeczoznawcy, takie jak:

- warunki pracy,

- uktad stosunkéw miedzy pracownikiem aprze-
tozonym,

- mozliwo$¢ podejmowania decyzji,
~mozliwos¢ egzekwowania wnioskéw i zalecen
rzeczoznawcy,

- wazniejsze osiggniecia,

- wnioski dotyczgce usprawnienia pracy w za-
ktadzie,

- wnioski dotyczgce uzupetnienia aktébw nor-
matywnych do aktywizacji pracy rzeczoznaw-
cy.

- efekty dziatalnoS$ci rzeczoznawcy.

W ptyneto 29 odpowiedzi rzeczoznawcow tj.
od 100% ankietowanych

Rzeczoznawcy pelnigcy swoje obowiagzki
przez okres 2 -4 lat, stanowiag 70% o0g0lInej
liczby ankietowanych, natomiastpozostate 30%
to osoby mianowane w maju 1972 r., do chwili
rozestania ankiety posiadajgce staz nie prze-
kraczajacy siedmiu miesiecy.1

Ilo$¢ rzeczoznawco6w zgrupowanych w po-
szczeg6lnych zaktadach z uwzglednieniem po-
siadanego wyksztatcenia przedstawia tabela 1,

Mazwa
Zaktadu o '
sEg 22 8
Grupa s2SES s % E
Zawodowa 2ao>0=5W w
Inzynierowie 1 1 3 1
technicy 2 1 1

Najliczniej reprezentowang grupg zawodo-

wa w ankietowanym S$rodowisku sg pracow -
nicy ze srednim wyksztatceniem technicz-
nym, ktorzy stanowig 66, 2% ogolnej liczby
rzeczoznawcoéw, pozostate 33, 8% to pracow-

nicy z wyzszym wyksztatceniem technicznym,
zatrudnieni na stanowiskach kierownikéw dzia-
téw,- laboratoriow lub sekcji KJ,

Mera

Elmat
Mera
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Omoéwienie wynikéw ankiety

Pierwsze ogdlne wnioski wynikajgce z ana-

lizy materiatu nadestanych ankiet, pozwalajg
stwierdzi¢, ze 86% ankietowanych rzeczo-
znawcOw uwaza, iz praca ich przebiega bez
przeszkdéd, w dobrych warunkach i sprzyja-

jacej atmosferze zrozumienia spraw jakosci.
Do gtosow tych nalezy zaliczy¢ wypowiedzi
wszystkich rzeczoznawcow Zgrupy wyzszego
dozoru technicznego oraz znaczng czesé
opinii $§redniego dozoru technicznego /prze-
.waznie kierownicy sekcji kontroli  jakosci/.
Pozostata gx'upa rzeczoznawcow, ktorej
wypowiedzi stanowig okoto 14% ogdlnej licz-
by nadestanych odpowiedzi, przedstawia te
same problemy w zupeinie odmiennym Swietle
| tak, "warunki pracy i wypracowany auto-
rytet”, 80% ankietowanych ocenia jako - pra
widtowe, dobre lub uktadajgce sie pomysSlinie,
ktadgc szczegdlny nacisk na duzy autorytet
jaki posiadajg w zaktadzie lub wrecz ograni-

czajg odpowiedzi do stwierdzenia , auto-
rytet posiadam duzy". Natomiast pozostate
20% to wypowiedzi krytyczne, réznigce sie

zasadniczo od ogdlnie przyjetego optymistycz
nego tonu pozostatych ankiet i sygnalizujace
caly szereg problemow, np, :

- brak zainteresowania kierownictwa zaktadu
warunkami pracy stuzb DKJ dziatajacych na
wydziatach produkcyjnych, gdzie poprzepro-
wsuzwrychn re\,. taiuzaejach, do chwili obecnej
nie zapewniono im wiasnego pomieszczenia do
pracy i miejsca na przechowywanie przy-
rzadoéw inarzedzi pomiarowych;

- niewtasciwy stan przyrzadéw i narzedzi po-

miarowych oraz chroniczny brak funduszu
na ich uzupetnianie;
- braki w wyposazeniu laboratoriow zaktado-

wych czy stacji préb oraz praktyczna nie-

mozliwos$é ich zlikwidowania.

Tabela 1

Uwagi

Prezani
= PIAF
Mera
~ Polna
Mera
Btonie
ERA

N
N
w
=
w
o

wtym 9
od maja
1972 r.

Najbardziej jednomysinie wypadia ocena
"uktadu stosunkéw w zaktadzie oraz mozli-
wosci podejmowania decyzji". Wszyscy ankie-
towani zgodnie okre$laja uktad stosunkow
jako dobry lub poprawny oraz stwierdzajg, ze
w podejmowaniu decyzji majg "petng swobode,
posiadajg mozliwosci, istnieje dostateczna
swoboda itp"



Mniej optymistycznie wyglada natomiast
sprawa egzekwowania zaleconych zmian,wysu-
nietych w atmosferze "ogo6lnego zrozumienia
spraw jakos$ci". | tak, tylko 30% ankietowa-
nych stwierdza jednoznacznie, ze realizacja
ich zalecen nie przedstawia powazniejszych
trudnosci lub ze jest w petni mozliwa. Pozo-
state wypowiedzi, wahajg sie od stwierdzen
bardzo wymijajagcych tj. ".... sghonorowane,
utatwione" do stwierdzen wprost, ze egze-
kwowanie jest trudne i powolne, Ze w przy-
padkach spornych wykonawca ucieka sie dolwy
stawiania kart odstepstw, ktdére po kilku mie-

sigcach stosowania zostajg milczaco przyjete
jako zmiany state, czy nawet, ze ze wzgledu
na napiete terminy wykonania zadan plano-

wych dokonywane sg odbiory wyrobéw nie-

petnowartosciowych. . ) ] )
Tego typu wypowiedzi nasuwaja wniosek, ze

sprawy jakos$ci w dalszym ciggu sg tematem
licznych akcji, narad, publikacji i konkurséw,
nie znajdujg sie natomiast w kregu podstawo-
wych zainteresowan produkcji, gdzie caty
wysitek wykonawcow i dozoru zmierza w kie-
runku iloSciowego wykonywania zadan przy
zachowaniu pozorow troski o jako$¢. Odmien-
na postawa nielicznej grupki rzeczoznawcéw
dziatajgcych jeszcze wbrew interesom pozo-
statej ogromnej liczby zatogi, nie moze wpty-
nag¢ w sposéb decydujacy na zmiane psychiki
wykonawcy, w ktdrego pracy rzadko wystepuje
potrzeba troski o jako$¢ wytwarzanego wyro-
bu. Jezeli do takiego stanowiska bezposred-
niego wykonawcy dodamy czesto jeszcze
spotykane analogiczne podejscie dozoru tech-
nicznego i kierownictwa zaktadu, to otrzyma-

my peiny obraz stosunkéw, w jakich przy-
chodzi rzeczoznawcy dziatac i utrzymac
sSwo0jg pozycje. Z tego wzgledu czesto odpo*

wiedzi na pytania "osiggniecia i wyniki pracy™
pozbawione sg zdecydowanych posuniec ta-
kich jak: wstrzymanie produkcji, wnioski do
Zjednoczenia itp., a sprowadzajg sie docig-
gtego czuwania nad codziennymi problemami
produkcji zwigzanymi z jakoScia materiatow
przeznaczonych do procesu technologicznego,
jakoscig narzedzi, zmianami i korektami

dokumentacji konstrukcyjnej lub technolo-

gicznej-itp. '

Tego typu wypowiedzi, rozszerzone whnie-
ktérych przypadkach o dodatkowo przeprowa-
dzone superkontrole czy sprawy zwigzane z

usystematyzowaniem produkcji jednego
wybranego wyrobu, stanowia gtdwna tresé
odpowiedzi na postawione pytanie. Wszystkie
problemy o ktérych wspomniano dotyczgce

trudnos$ci w utrzymaniu wtasciwej Pozycji w
zaktadzie, egzekwowania wysunietych zalecen
pokontrolnych wigz g sie z problemami po-
ruszonymi w punkcie "W nioski dotyczgace
uzupetnienia aktéw normatywnych"* | tak;
10% ankietowanych /wszyscy ze Sredniego

personelu technicznego/, wyraza potrzebe
dodatkowej ochrony od nacisku ze strony kie-
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rownictwa zaktadu oraz postuluje wprowa-
dzenie praktyki nie zwalniania rzeczoznawcy
bez zgody Zjednoczenia, co potwierdzitoby
obawy, ze aktywna postawa moze by¢ pod-
stawg do zwolnienia z pracy. -

Réwniez 10% ankietowanych /tez ze $red-
niego personelu technicznego/ proponuje wpro-
wadzenie na szczeblu Zjednoczenia central-
nej ewidencji wnioskéw rzeczoznawcOw oraz
prowadzenie przez instytucje nadrzedng kon-

troli ich realizacji, ewynika to z faktu, iz
mozliwos$ci podejmowania decyzji wszyscy
rzeczoznawcy posiadajg bardzo duze, lecz

egzekwowanie pozostawia wiele do zyczenia.
Pozostali /80% ankietowanych/ nie majag
uwag lub okreslajg istniejagce przepisy jako
wystarczajgce.

Odpowiedzi na pytanie 0"Wniosld do uspraw -
nienia produkcji"dostarczyty materiatu bar-
dzo réznorodnego tak ze wzgledu na poruszo-
ne problemy, jak i zgodno$¢ wypowiedzi. Na
uwage zastuguje fakt, ze w zadnej z nadesta-
nych ankiet nie ma sformutowan identycz-.
nych lub nawet podobnych. Z bardziej za-
stugujacych na uwage i odpowiadajgcych te-
matycznie mys$li zawartej w pytaniu mozna
wymienié takie propozycje, jak:

- oddziatywanie na sfere przedprodukcyjna,
czyli wtasciwe zorganizowanie procesu tech-
nicznego przygotowania produkciji;

- wprowadzenie odpowiedzialno$ci wykonaw-
cow za jako$é a nie za ilos¢ wyprodukowa-
nych wyrobéw;

- zmniejszenie ilo$ci kart odstepstw;

- zaktywizowanie dozoru technicznego;

- wprowadzenie skutecznej weryfikacji do-
kumentacji konstrukcyjnej i technologicznej.

Na podstawie spostrzezehA zebranych w
czasie szeregu przeprowadzanych kontroli
mozna stwierdzi¢, ze wszystkie wyzej po-

ruszone problemy, wystepujg nie pojedynczo
lecz w kazdym z analizowanych zaktadow,
jako zespdt zagadnien wymagajacych rady -
kalnego rozwigzania.

W pytaniu o "propozycje inne" gtéwnym
tematem, poruszonym przez ponad 60% an-
kietowanych, jest propozycja wspdlnych
spotkan i narad, w celu wymiany zdobytych
doswiadczen, organizowania wspdlnych akcji
itp. Drugi sygnalizowany temat /pod wzgle-
dem ilo$ci gtosdw, a nie waznosci/-to sprawa
dodatku pienieznego i praktyka jego wyptaca-r
nia. Sprawe te porusza 25% ankietowanych i
jednomysSlnie stwierdza, ze dodatek rzeczo-
znawcy powinien by¢ wyptacany z oddzielnej
listy bez podatku i w zadnym przypadku nie
nalezy tagczy¢é go z uposazeniem zasadniczym.
taczenie dodatku z uposazeniem zasadni-
czym uniemozliwia czesto uzyskanie podwyzki
wynagrodzenia® gdyz dodatek rze-
czoznawcy traktowany jest w wielu zaktadach



jako podwyzka ptacy zasadniczej, nie za$ jako
zacheta i wynagrodzenie za dodatkowo  wyko-
nywane obowigzki, w wielu przypadkach nie-,
wspétmierne do jego wysokosci.

. WNIOSKI KOLCOWE

Prace rzeczoznawcow oceniono w ub. roku
jako "dziatalno$¢ bezsprzecznie pozyteczna".
Jak wyglad: obecna ¢ ina pracy w Swietle
nadestanej ankiety? Bezsprzecznie lepiej,
z tym, ze teraz kazdy pisat o sobie sam, w
zwigzku z tym odpowiedzi sg tak formutowane
aby mozliwie w jak najlepszym S$wietle przed-
stawi¢ swojg dziatalno$¢ i osiggniecia. W od-
powiedzi na pytanie o "Warunki pracy /auto-
rytet/" wiekszos$¢ ankietowanych ogranicza
swoje wypowiedzi do stwierdzenia, "autorytet
posiadam duzy" a wtasciwg tre$¢ pytania po-
mija milczeniem. Podobnie w "osiggnieciach"
umieszczono wszystko, niezaleznie od tego
czy podane odpowiedzi sg zgodne z meryto-
ryczng tres$cig postawionego pytania, czy nie.
Wyraznie dominuje "ilo§¢ wypisanych 0sig-
gnie¢ nad jakos$cig". Skala wypowiedzi obejmu-
je sprawy daleko wykraczajgce poza czynnoSci

wynikajgce z petnionych obowigzkéw  rzeczo-
znawcy, jak np. udziat w og6lnokrajowych
konkursach technicznych do spraw drobnych,
wedtug pobieznej oceny wydawatoby sie nie
majacych powazniejszego wptywu na jakosg,
tj. niewielkie zmiany konstrukcyjne detali,
sprawdzianow itp.

"ET*

JOZEF CZARNUL

Przedsiebiorstwo Automatyki
Przemystowej MERA-PNEFAL

inz.

Ale sg i inne bezprecedensowe
podejscia do wypeinienia ankiety. Ot6z
czterech rzeczoznawcow jednego z zaktadow
nadestata ankiety, ktore sg fotograficzng ko-
pig jednej z nich. Czyje sg prawa  autorskie,
pozostaje tajemnicg /a moze opracowanie
wspoblne? /, Fakt, Ze ankiety zostaty wypetnio-
ne nie przez kalke a indywidualnie, Swiadczy
0 "duzym autorytecie" jakim cieszyta sie roze-

przypadki
grupa

stana ankieta wérod ankietowanych rzeczo-
znawcow. Ciekawo czy podobnie "duzym
autorytetem" cieszytaby sie odbitka .fotogra-

ficzna dodatku rzeczoznawcy przyznana
zacheta materialna do dalszego dziatania.

jako

 Ale mimo tych drobnych . nieporozumien,
stwierdzi¢ nalezy, ze zebrany materiat jest
w sumie obiektywny i oddaje charakter pracy
rzeczoznawcy w poszczegdlnych zaktadach.
ljeszcze jedno ciekawe stwierdzenie,wynika-
jace z lektury zebranego materiatu - naj-
bardziej krytyczne spojrzenie i najwieksze
trudnos$ci w petnieniu swoich obowigzkow
maja ci rzeczoznawcy, ktérych dziatalnos$¢
przebiega w bezposrednim zetknieciu z pro-
dukcjg, a to jest wtasnie ta najliczniejsza

grupa $redniego dozoru technicznego.

rzeczo-
mobze
w

Ocena wystawiona wszystkim
znawcom Zaktadow "Mera"™ w 1972 r.
byé'z powodzeniem o stopien wyzsza niz
latach ubiegtych.

in-

PROBA OCENY JAKOSCI DOKUMENTACJI

W zakresie zainteresowania
jakosci dokonujg sie, w ostatnim
w przedsiebiorstwach istotne zmiany. Juz sa-
mo wdrazanie w zycie Uchwaly nr 122 Rady
Ministrow z 1970 r. dotyczace organizacji
stuzb kontroli jakoséci, a obecnie przechodze-
nie na nowy system zarzgdzania zmuszajg
zaktady do dokonania analizy jako$ci produk-
cji i jakos$ci pracy oraz zmiany form i tres$ci
dziatania poszczeg6lnych stuzb w tym zakres.”

problematyka
okresie

Na jako§¢ produkcji
duzy wptyw wywiera caty szereg
wisrdd ktdrych wazng role odgrywa

przedsiebiorstwa
czynnikow
dokumen-
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tacja techniczna. W.dokumentacji te}, zawarte.
sg podstawowe informacje o produkcie, po-
czagwszy od okreS$lenia materiatdéw, narzedzi,
koniecznego parku maszynowego, az po  sam
przebieg produkcji i ocene wynikéw jakoScior-
wych. Skrotowo i w uproszczeniu mozna okre$
liéc, ze dokumentacja techniczna jest zbiorem
informacji otym: co, z czego, czym, na
czym, przez kogo, jak, kiedy i za ile ma by¢
wykonane. Juz sam zestaw pytan, na jakie
dokumentacja techniczna ma udzieli¢ odpo-
wiedzi, Swiadczy o jej obszernosci i randze
jaka posiada w procesie produkcji. Nie mniej
waznym czynnikiem jest jako$¢ tej dokumen-
tacji.



Z ekonomicznego punktu widzenia opraco-
wanie dokumentacji jest jednym z etapowprzy-
goiowania produkcji, na ktore muszg byé¢ za-
angazowane $rodki przed uzyskaniem efek-
tow ekonomicznych z samej produkcji! sprze-
dazy wyrobow. Wyniki analiz przeprowadzo-

nych w réznych krajach podaja, ze wydatko-
wanie jednej jednostki pieni eznej na przygo-
towanie produkcji rownowazne jest uniknieciu

kilku jednostek strat w samym procesie pro-
dukcji, przy czym publikacje zachodnie okres-
lajg ten stosunek jak 1 : 7, za$radzieckie'l: 4.
W publikacjach krajowych brak tego typu ana-
liz i wnioskow,

W publikacjach poswieconych zagad-
nieniom oceny jakos$ci brak jest konkretnych
przyktadéw odnoszgcych sie do dokumentacji
technicznej, jednak ze wzgledow ekonomicz-
nych przedsiebiorstwa powinny zaja¢ siei tg
sprawa.

Dokumentacja techniczna sktada sie w za-
sadzie z dwoch czes$ci: konstrukcyjnej i tech
nologicznej. Dalszy cigg niniejszego opraco-
wania poSwiece w catosci dokumentacji kon-
strukcyjnej bedacej pierwszg i podstawowg
czescig catej dokumentacji.

Rozpatrywanie jakosci dokumentacji kon-
strukcyjnej ujawnia dwa odrebne aspekty
jakos$ci: z jednej strony dokumentacja okres$la
jakos$¢ techniczng -wyrobu, z drugiej za$ jest
zbiorem informacji stuzgc do powstania do-
kumentacji technologicznej wykorzystywanej
nastepnie w catym zaktadzie od zaopatrzenia
materiatowego poprzez produkcje az po obli-

czanie kosztow. Stad tez i ocena jakoSci tej
dokumentacji musi mie¢ dwa aspekty.

Przez jakos$¢ techniczng wyrobu zZzwang
czesto jakoscig konstrukcji, rozumiemy licz
bowe dane techniczne uzyskane w modelach
i prototypach. Sa one wynikiem pracy kon-

struktora, ktdrej celem byto skonstruowanie
wyrobu w peini odpowiadajgcego zapotrzebo-
waniu odbiorcy lub majgcego wyzsze 0sig-
gniecia w parametrach technicznych, istot-
nych dla uzytkownika, w stosunku do wyrobu
dotychczas produkowanego. Cel ten okresla
sie czesto mianem "sukcesu technicznego".
Ten aspekt jakosci dokumentacji konstrukcyj-
nej interesuje przede wszystkim przetozo-
nych konstruktora i kierownictwo zaktadu
i jest /a przynajmniej powinien by¢/ pod-
stawg oceny samego konstruktora czy zespo-
tu konstruktorow.

Drugi aspekt jako$ci dokumentacji kon-
strukcyjnej tojego rola jako zbioru infor-
macji przekazywanej do innych komdrek przed
siebiorstwa w celu opracowania technologii, a
nastepnie wyprodukowania wyrobéw powtarza-
jacych sukces techniczny osiggniety w proto-
typie. Jest to pierwszy i podstawowy warunek
osiggniecia sukcesu handlowego - czyli celu
catego przedsiebiorstwa,
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Dalszymi elementami decydujacymi o 0sig-
gnieciu sukcesu handlowego beda: przyjeta
technologia wytwarzania oraz sposdb wyko-
rzystania srodkow materiatlowych produkcji
i pozostatej cze$ci zatogi przedsiebiorstwa.
Z punktu widzenia przedsiebiorstwa ten drugi
aspekt jakosci dokumentacji konstrukcyjnej jest
wazniejszy bowiem dopiero sukces handlowy
zapewnia zaspokojenie potrzeb odbiorcow i rac-
je bytu dla catego przeds.

W Przedsiebiorstwie Automatyki Prze-
mystowej "M era-Pnefal" zaproponowano, aby
ocene jakosci dokumentacji konstrukcyjnej
oprze¢ o nastepujace zasady:
al przede wszystkim zaja¢ sie oceng doku-
mentacji jako zbiorem informacji do dalszej
obrobki w zaktadzie;

b/ oceny dokonywa¢ na podstawie ustalen listy
cech jakosciowych z okresleniem waznosci

kazdej cechy w punktach wedtug skali 1 t 10;
c/ jako metode oceny przyjaé Statystyczng
Koritrole Jakos$ci /SKJ/;

d'/ oceny dokonywaé dla kazdej czesci doku-
mentacji przekazanej do dziatlu technologicz-
nego przez technologa i kontrolera jakos$ci; *
e/ wynikiem kontroli powinno by¢ okres$lenie
"wskaznika jakosci" dla ocenianej dokumen-
tacji.

Nie zaniechano réwniez proby oceny jakos-
ci konstrukcji, lecz przyjeto do niej inne za-
tozenia. Opierac¢ sie ona bedzie o liste cech
jakosciowych, ktorymi bedg parametry  tech-
niczne i ogdlne, rowniez uszeregowane co do
eksploatacyjnej istotnoséci z przyporzadkowana
im warto$cig punktowa. Wedtug tej samej skali

ocenione bedg wyroby innych producentéw lub
przyjety wzorzec. Suma punktow zdobytych
przez nowo opracowany wyrob w odniesieniu
do sumy punktéw przypisanych wzorcowi badz
odniesiona do warto$ci punktowej konkuren-
cyjnych wyroboéw bedzie stanowic¢ o ocenie
jakosci konstrukcji.

Zgodnie z wymienionymi zasadami ustalono

listy cech jakos$ciowych:

A. Dla oceny jakosci konstrukcji:

- parametry techniczne wyrobu

czutos¢, zakres itp/;

- parametry materiatowe;

- parametry ogo6lnouzytkowe / gabaryty, ciezar,

sposéb zabudowy itp/;

« stopien ztozonos$ci wyrobu /liczba

liczba zespotéow/;

* stopien normalizacji i unifikacji czesci;

- poziom wymaganej technologii, mierzony:

al/ koniecznoscig zastosowania nowych metod

technologicznych dotagd nie stosowanych w
zaktadzie.

/ doktadnosé,

czesci,

b/ wymagany wspdtczynnik oprzyrzgdowania,

c/ zadane doktadnos$ci wykonania liczone
procentowym udziatem wymiaréw w gru-
pach wielkos$ci tolerancji.



B. Dla jakos$ci dokumentacji /rozumianej jako
nos$nik informacji/:
- jednoznacznos¢,
- czytelnosg,
- kompletno$¢ wymagan,
- poprawno$¢ wymiarowania,
- technologiczno$¢ konstrukcji /przyjecia baz,
i tolerancji, montaz/;
- zgodno$¢ z normag rysunkowag;
- system numeracji dokumentow;
- forma i kompletno$¢ opracowania
al/ tabel zestawienionych,
b/ kart analizy wymiarowej,
c/ projektu normy zaktadowej na badania,
d/ kart katalogowych i dokumentacji  tech-
niczno-ruchowej;
- zasadno$¢ przyjetych tolerancji wykonania.

Listy cech jakoSciowych, przedstawione
powyzZej w pewnym uproszczeniu, obejmuja
istotne elementy majagce wptyw na okreslenie

jakosci i pozwalajagce na zastosowanie okres-
lonej miary liczhowej.

W systemie zaproponowanym w "Mera -
Pnefal” obie listy zostaty uzupetnione dodat-
kowg, na podstawie ktorej ocenia sieg jakos¢

wspoétpracy konstruktora z innymipracownika-
mi zaktadu. Wystepuja tu nastepujace ele-
menty:

-'terminowo$¢ realizacji poszczego6lnych eta-
péw cyklu technicznego przygotowania pro-
dukecji;

eterminowo$¢ wprowadzenia do dokumentacji
zaakceptowanych zmian;

- kompletnos$¢ przeniesienia uwag z "zeszytu
wyrobu” do dokumentacji;
--wtasciwe traktowanie wnioskéw o zmiane
konstrukcyjna:
a/ zaakceptowanie i terminowe wprowadze-
nie lub

b/ uzasadnienie odrzucenia z
niem wnioskujgcego zmiane.

powiadomie-

W ten sposéb uzyskano mozliwos$¢ dokona-
nia oceny catego dziatu konstrukcyjnego z pun
ktu widzenia przedsiebiorstwa, bowiem ocenie
podlega zdecydowana wiekszo$¢ zadan wynika-
jacych z zakresu obowigzkéw tego dziatu.

Dla dokonania oceny jakos$ci dokumentacji
nalezato przyja¢ pewng wielko$¢ odniesienia.
Zdecydowano sie na dokonanie oceny jakosci
dokumen tacji na wyroby produkowane przez
ponad 1 rok, i uzyskany wskaznik jakoSciowy
/ $redni dla ocenianych dokumentacji/ przyje-
to za baze. Od nowo opracowanej dokumen-
tacji wymaga sie, by miata wskaznik nie
gorszy niz w dokumentacjach wdrozonych. W
pierwszym etapie wskaznik ten umozony jest
przez ustalony wspotczynnik. Po uptywie roku
wspotczynnik ten bedzie wynosit 1.
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Oceny dokonuje grupa ztozona z: technolo-
ga, kontrolera jakosci i konstruktora prowa-
dzacego, wybierajagc losowo z kompletu do-
kumentacji kilka lub kilkanascie rysunkow.
Rysunki te ocenia sie wedtug listy cech ja-
kosciowych wpisujagc kazdorazowo dla odpo-
wiedniej cechy i rysunku ilo$¢ punktow prze-
widzianych za dang ze znakiem + je$li jest
spetniona i ze znakiem - jesli nie speiniona.
Ocene przerywa sie po
kich rysunkéw z prébki lub po uzyskaniu tgcz-
nie okreslonej liczby punktéw /np. 500/.W ska-
znikiem jakosci lub wskaznikiem wadliwosci
jest wyrazony w procentach, stosunek sumy
punktéw dodatnich lub ujemnych do maksymal
nej mozliwej do uzyskania /suma dodatnich
iujemnych/.

Uzyskanie gorszego niz wymagamy wskaz-
nika decyduje o odrzuceniu dokumentacji do
poprawy - usuniecia btedéw niejednoznacz-
nosci lub uzupeinienia brakujagcymi wymaga-
niami.

Uzyskanie oceny lepszej oznacza zakwa-
lifikowanie dokumentacji do przekazania jej
do dziatu technologicznego. Najwyzszg note
punktowg przypisano ocenie technologicznosci
konstrukcji bowiem ma to bezpos$redni wpltyw
na poziom kosztdw wytwarzania wyrobow.

Ocena jakos$ci konstrukcji prowadzona jest
przez kontrolera iakos$ci na podstawie wyni-
kéw badan prototypdw oraz wynikow badan
wyroboéw firm obcych z danej grupy. Stanowi

to jedng z czes$ci prac przygotowawczych do
zatwierdzenia konstrukcji przez Rade Tech-
niczng do seiyjnej produkciji.

Koncowym etapem systemu oceny doku-
mentacji konstrukcyjnej powinno by¢ uzupet-
nienie wynikow kontroli tematow wynikami
wspoltpracy /operatywnos$¢ dziatania/ dziatu

z innymi komodrkami zaktadu. Oceny takie od-
niesione do pewnego okresu /np. kwartatu,
potrocza/ moga stanowi¢ podstawe oceny ca-
tego dziatu konstrukcyjnego. Nalezy jedynie
przypisa¢ kazdej ocenie tematycznej odpo-
wiedni udziat w ocenie sumarycznej. Jest to
problem, ktérego rozwigzanie odtozonow na-
szym przedsiebiorstwie na czas pozniejszy.
Przewiduje sie bowiem, ze opisany system
oceny ulega¢ bedzie, przynajmniej w po-
czatkowym okresie stosowania, znacznej
modyfikacji. Najistotniejsze bedg informacje
na temat powigzania ocen jednostkowych tema
tébw z analizg kosztdw przygotowania produk-
cji iuruchomienia seryjnej produkcji. Takich
analiz jeszcze sie w "M era-Pnefal” nie pro-
wadzi. Potwierdzenie w praktyce stusznosci
zatozen, na jakich oparto przedstawiony spo-
s6b oceny dokumentacji konstrukcyjnej, be-
dzie podstawg do opracowania zatozen dla sys
temu oceny jako$ci dokumentacji technolo-
gicznej.

skontrolowaniu wszyst-



LEONARD BIM

Zjednoczenie Przemystu Automatyki
i Aparatury Pomiarowej MERA

ROZLICZANIE ZUZYCIA MATERIALOW GALWANICZNYCH
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRZEMYSLOWYM

Niniejszy artykut ma na celu zapoznanie
czytelnikow z problematyka rozliczania ma-
teriatow galwanicznych w  przedsiebiorstwie
przemystowym na podstawie przeprowadzo-
nych préb i doswiadczen w wybranych zakta-
dach zgrupowanych w Zjednoczeniu "Mera".

Zagadnienie rozliczania materiatow galwa-
nicznych jest problemem trudnym i bardzo
ztozonym, szczeg6lnie na etapie wdrazania w
zaktadowych galwanizerniach lub  wydziatach
obrdbki powierzchniowej.

Od diuzszego ezasu Wydziat Gospodarki
M ateriatowej Zjednoczenia "Mera" prowadzit
w wybranych przedsiebiorstwach prace orga-
nizacyjne w zakresie rozliczania materiatow
galwanicznych. Z kilku mozliwych do zasto-
sowania wariantéw rozliczen szczegOlnie za-
jeto sie metodg rozliczania materiatow przez
wazenie detali przed i po pokryciu. Uzyskana
réznica wyrazajaca ciezar pokrycia podle-
gataby rozliczaniu bilansowemu w powigzaniu
z uzyciem normatywnym.

Praktyczne sprawdzenie tego systemu wy-
kazato, ze:
- do$¢ duze naktady robocizny i znaczna li-
czebno$¢ zapisow ewidencyjnych sg powaznym
utrudnieniem dla uzytkownikéw tej metody
rozliczania materiatdw galwanicznych;

- kilkakrotnie sprawdzane wspotczynniki, kory-

gujace roznice ciezaru pokrycia z tytutu do-
trawiania réznig sie w sposéb zasadniczy na-
wet przy zachowaniu identycznychparametrow
w procesie galwanicznym /stezenie kwasu,
czas zanurzenia itp/.

W takiej sytuacji usilnie poszukiwano takie-
go rozwigzania, ktére przy jaknajmniejszych
naktadach robocizny spetnitoby wymogi w za-
kresie rozliczania materiatdw galwanicznych.

W Zaktadzie "Era"™ w Warszawie w roku 1972
przeprowadzono dla pokry¢ srebrem prébne
rozliczenia w uktadzie bardzo prostym, obej-

mujacym okres$lenie ubytku pokrycia wg stanu
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rzeczywistego w drodze okresowej inwenta-
ryzacji anod i podstawowych soli elektroli-
tu oraz wyliczenie zuzycia normatywnego dla
wykonanych detali w okresie rozliczeniowym.
Poréwnanie zuzycia rzeczywistego z uzyciem
normatywnym umozliwia ustalenie odchylen,
ktére w zaleznosci od procentowego udziatu
w zuzyciu catkowitym sg odpowiednio za-
tatwiane i likwidowane. Przeprowadzone pro-
by wykazaty duzg tatwos¢ dokonywania rozli-
czen w galwanizerni, ztym ze wprowadze-
nie rozliczen wymagato spetnienia podstawo-
wych warunkdéw;

- sprawdzenia drogg badan laboratoryjnych
istniejgcych norm zuzycia anod i podstawo-
wych soli elektrolitéw oraz /w oparciu 0 wy-

niki tego sprawdzenia/ aktualizacje norm
jednostkowych odniesionych do jednostki po-
wierzchni i poszczeg6lnych detali bedacych
przedmiotem obrobki powierzchniowej;

- zastosowania w galwanizerni metody kon-
troli dajacej pewnos$¢, ze grubosé pokry¢
jest zgodna z zatozeniami ujetymi w doku-

mentacji technicznej;

- ostatecznego obliczenia w okreslonych jed-
nostkach powierzchni elementow podlegaja-
cych obrobce galwanicznej.

Na podstawie przeprowadzonych préb roz-
liczania materiatow galwanicznych w ZWPP
"Era" oraz po przeprowadzeniu konsultacji
z zainteresowanymi specjalistami obrobki
chemicznej z WZE "Mera-Elwro" i "Me-
ra-Pnefal”, niezaleznie od opracowanych od-
powiednich zaktadowych wewnetrznych aktow
normatywnych, opracowano dla potrzeb catej

branzy instrukcje dotyczacg rozliczania ma-
teriatow galwanicznych.
Instrukcja obejmuje catoksztatt gospoda-

rowania materiatami galwanicznymi, a wiec:

- postanowienia ogo6lne;

- przyjmowanie materiatow galwanicznych

do magazynu z dostaw zewnetrznych;

- wydawanie materiatow galwanicznych z ma-
gazynu;



- rozliczanie materiatéw galwanicznych
procesie obrobki powierzchniowej;

- bilansowanie zuzyciu materiatdw galwanicz-
nych;

- gospodarowanie odpadami anod.

w

Zostanie ona powielona i rozestana wszyst-
kim przedsiebiorstwom do wykorzystania,
co przy nowo wprowadzonych zasadach gos-
podarowania w systemie WOG stanowi¢ bedzie
istotng pomoc w zwiekszeniu efektywnosci wy-
korzystania materiatow.

Omawiajagc zagadnienie gospodarowania i
rozliczania materiatow galwanicznych nalezy
jednoznacznie stwierdzi¢, ze $ciste rozlicza-
nie wszystkich materiatéw uzywanych w pro-
cesach obrobki galwanicznej jest w 'praktyce
przedsiewzieciem prawie niemozliwym do
zrealizowania.

Z tych wzgledéw pod pojeciem materiatéw

nalezy rozumie¢ wytacznie anody i podstawo-
we sole elektrolitow uzywane w procesie
obrobki galwanicznej do wykonywania wszyst-
kich rodzajow pokry¢.

Przy rozliczaniu i bilansowaniu zuzycia
materiatdéw galwanicznych obowigzuje rozli-
1czanie poszczegOlnych gatunkéw z  zachowa-

niem nastepujgcych podstawowych zasad:

- rozliczaniu podlegajg iioscirustaioire w dro-
dze inwentaryzacji na poczatku okresu roz-
liczeniowego, plus ilo$¢ pobrana z magazynu,
minus zwroty do magazynu,;

- ilos¢ materiatu podlegajgca rozliczeniu jest
rozliczana przez stwierdzenie ilosci faktyez -
nie zuzytego materiatu w procesach obréb-
czych z uwzglednieniem stanu inwentaryza-
cyjnego na koniec okresu rozliczeniowego;

- wydane z magazynu materiaty galwaniczne
podlegajg Scistej ewidencji w wydziale galwa-

galwanicznych w rozumieniu przg>rowadzonych nizerni w uktadzie asortymentu i iloSci /cie-
prob i badan oraz w ujeciu w/w instrukcji zaru/.
Arkusz
rozliczenia anod i soli do procesu galwanicznego kadmowania
za okres stycznia 1972 r.
Cz. I. Zuzycie rzeczywiste
Stan Stan  Stan Pobrano Stan koncowy Ciezar
P. p- P.po- anod soli razem anod soli razem zuzycia Uwagi
anod soli kry- rzeczy-
cia wisty
1 2 3 A4 5 6 7 8 9 10 11 -
18kg 6kg 24 kg 10 kg 3 kg 13 kg 7,kg 5Kkg 12 kg 25 kg Zuzycie
25 kg
w rubr. 10
uzyskano:
ilos¢ z
rubr. 3 +
+il. zru-
br. 6 mi-
nus il. z
rubr. 9
Wyliczen zuzycia rzeczyiwstego dokonuje jeden raz w miesigcu trzyosobowa
komisja w drodze inwentaryzacji i badan laboratoryjnych zawartosci kapieli.
;Cz. Il. Zuzycie normatywne
Lp. Nazwa Nr llos¢ Norma Zuz.j 1los¢ Straty taczne Odchyle-
detalu rys. ,szt»lwy- zuzycia normat. brakéw na zZuz. wg .rria + -
konana braki norm
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sworzen 10205 12.000 0,02/100 2-Al - - 2,4 -
2 Zacisk 17432 3.000 0,25 2.8’ 100 0, 25 3, 05
Razem X X:'m X 23; 7 - '0; 63 24; 33 - 0, 67
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materiatow
powierz-:
rzeczy-

Przez rozliczanie zuzycia
galwanicznych w procesie obrébki
chniowej nalezy rozumiec ustalenie

wiscie zuzytych w procesie produkcyjnym ilos-

ci anod i podstawowych soli elektrolitu w od-
niesieniu do okres$lonego gatunku pokrycia
w przyjetym okresie rozliczeniowym.

Dokumentem, na ktérym dokonuje sie roz-
liczen zuzycia materiatow galwaniczigych
w procesie obrobki powierzchniowej jest
wyzej podany i przyktadowo wypetniony  "Ar-
kusz rozliczenia zuzycia anod i soli".

Arkusz w czes$ci Il wypetniany jest w rubr.
1,2, 3,4,5 7w wydziale galwanizerni na pod-

stawie zapisow ewidencyjnych o wykonanej pro-

dukcji /miesieczny plan‘produkcyjny z obo-
wigzkiem szczeg6towego prowadzenia nieza-
leznie od rozliczen/. Czynnosci wyliczenia
zuzycia normatywnego i podsumowania dla
systemu recznego prowadzi pracownik wyzna-
czony d/s rozliczen, W przedsiebiorstwach,
w ktdrych istniejg komorki EPD catkowite
Wypetnienie Il czesci rozliczenia moze odby-
wacé sie w systemie ETO po uprzednim opra-
cowaniu odpowiedniego programu i wprowadze-
niu niezbednych koddw.

Opracowafta instrukcja zawiera
we ujecie sposobu wypetniania rubryk obu
czesci arkusza rozliczeniowego. Poniewaz
wszystkie zapisy ewidencyjne w wydziale gal-
wanizerni sg sprawg istotng i stanowig powaz-
ne utrudnienie prowadzenia rozliczen Inie-
jednokrotnie olbrzymi przeptyw detali, czesta
powtarzalno$¢ partii,
no$ci wykonywania
rozliczanie

szczegoto-

pokry¢ itp. /
materiatéw galwanicznych
w fjetym instrukcjg systemie moze by¢ osia-
gnieta przy wykorzystaniu EPD. W kazdym
jednak przypadku w okresie poczatkowym roz-
liczanie musi obja¢ okres prébny prowadzony
metoda techniki recznej. W okresie tym naj-
bardziej wskazane jest wybranie jednego asor-
tymentu pokrycia o matej liczebnos$ci detali i
dla tego pokrycia prowadzenie rozliczehA recz
nie.

Bez wzgledu na stosowang technike rozli-
czen /EPD lub recznie/ opracowane rozli-
czenie czesci |l i Il przekazane zostaje pra-
cownikowi prowadzacemu rozliczenia.

Pracownik ten w czes$ci Il rozliczenia

wypetnia rubryki: 6, 8,9 i 10 w uktadzie czgst-
kowym i w wierszu poziomym razem, po
czym dokonuje zbilansowania wynikéw cze$-
ci | wkonfrontacji z czescig Il. Koncowy
wynik rozliczenia za przyjety okres rozlicze-
niowy jest pisemnie przekazany do kierowni-
ka wydziatu galwanizerni wraz z ustaleniami
dotyczacymi szczeg6towego wyjasnienia od-
chylen z rubryki 10 drugiej cze$ci rozlicze-
nia.

z reguty duzy stopienpil-
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Duzym uproszczeniem w zakresie inter-
pretacji odchyleA dla materiatdw galwanicz-
nych byto ustalenie procentowego wymiaru
roznic, ktére podlegajg wyjasnieniu. Opraco-
wana instrukcja wyraznie precyzuje, ze wy-
jasnieniom podlegajg odchylenia: powyzej 1%
dla srebrzenia i innych pokry¢ materiatami
szlachetnymi oraz powyzej 3% dla wszystkich
pozostatych rodzajow pokry¢.

W przyjetym systemie rozliczeniowym na
uwage zastuguje spos6b przeprowadzania okre-
sowej inwentaryzacji anod i podstawowych so-
li elektrolitu, na podstawie ktorej dokonuje
sie wyliczen zuzycia faktycznego /bez-
wzglednego/.

A oto podstawowe zadania komisji prze-
prowadzajgcej okresowg inwentaryzacje:
- przewaznie poszczeg6lnych rodzajow anod
ktére aktualnie nie znajdujg sie w wannach i
kielichach we wszystkich miejscach ich skta-
dowania,
- przewazenie poszczegdlnych rodzajow anod
znajdujacych sie w czasie spisu w wannach i

kielichach pe uprzednim ich Wymyciu i wy-
suszeniu,

- ustalenie ciezaru bedacych na stanie ma-
gazynku podstawowych soli elektrolitéw lub

w wydziale jako materiatu przygotowanego do
uzupetnienia kapieli,

- ustalenie ciezaru soli znajdujgcych
w kapieli w wannach lub kielichach
soli znajdujacych sie w kapieli jest
w drodze badan laboratoryjnych i
nich przeliczen/. -

sie
/ilosc¢
ustalona
odpowied-

Wykonane czynnos$ci pozwalajg na dokona-
nie przeliczen arytmetycznych i uzyskanie
rachunku aktualnego stanu anod i soli w dniu
inwentaryzacji.

soli
ostat-

Inwentaryzacje anod i podstawowych
elektrolitu nalezy przeprowadzaé¢ w
nim dniu okresu rozliczeniowego. Poniewaz
w okresie inwentaryzacji konieczne jest
przerwanie na krotko proceséw galwanicz-
nych, wskazanym jest przeprowadzaé¢ spis
na najmniej obcigzonej zmianie /np. nocnej/,

na ktorej z reguty czes¢ wanien i kielichow
nie jest eksploatowana.
W gospodarowaniu matenaiami galwa-

nicznymi waznym elementem jest prawidiowa

gospodarka odpadami anod. W tym  zakresie
podjeto nastepujace ustalenia:

- Decyzje o zakwalifikowaniu wykorzystanej
anody jako odpadu nieuzytkowego /ztomu/

podejmuje kierownik wydziatu galwanizerni;

- W momencie podjecia przez kierownika
decyzji o koniecznos$ci zakwalifikowania zu-
zytej anody jako odpadu nieuzytkowego wnios-
kuje on przystgpienie do roboczej dziatalnos-
ci, powotanej odrebnym aktem wewnetrznym
dyrektora przedsiebiorstwa, komisji w skta-
dzie:



przewodniczgcy - kierownik  wydziatowej

kontroli technicznej,

cztonek - prowadzacy rozliczenia w  gal-
wanizerni,
cztonek - wytypowany pracownik dziatu
gt. technologa;
- Zadaniem komisji jest stwierdzenie ilosci
i wagi poszczeg6lnych gatunkéw odpadow
anod przeznaczonych na ztom i spisanie dla
kazdej partii w okreslonym jednorodnym ga-

tunku protokotu wg ponizej zamieszczonego

wzoru

- Podpisany przez komisje protok6t wraz z
odpadami anod zostaje przekazany do roz-
dzielni wydziatowej, skad przed zakonczeniem
okresu rozliczeniowego nalezy bezwzglednie
zda¢ je do magazynu ztomu.

- Przyjety do magazynu ztom anod nie moze
by¢é pomieszany, a w magazynie obowigzuje
prowadzenie ewidencji w zakresie przychod,
rozchoéd, stan.

- W czasie magazynowania odpadow anod,
miejsca sktadowania muszg by¢ odpowiednio
zabezpieczone. Zgtoszenia i wysytki odpadow

mi regulaminu w sprawie sposobu zbierania,'

przechowywania i wysytania odpadéw z me-
tali w przedsiebiorstwie.

Gospodarowanie materiatami galwanicz-
nymi, la szczeg6lnie wdrozenie rozliczen
zuzycia materiatow galwanicznych i ich  od-
padéw wtérnych jest problemem  trudnym.
Dlatego tez prawidtowej realizacji i tych
przedsiewzie¢ nie zapewni dobra instrukcja

i zarzadzenie dyrektora. Ustalenia instrukcji
nalezy ujg¢ w postaci odcinkowych zadan. Za-

dania uzgodni¢ z wykonawcami zaréwno pod
wzgledem tresci jak i terminu realizacji.:
Catos¢ sukcesywnego wprowadzenia rozli-

czen zuzycia materiatow galwanicznych ujmu-
je sie w postaci harmonogramu wdrozeniowe-
go wnizejpodanym i przyktadowo wypetnio-
nym ukitadzie:

W przedsigbiorstwach, w ktérych rozli-
czenia zuzycia materiatow prowadzone jest w
sposob wtasciwy, stosuje sie dwa rozwigzania
orgahizacyjne, a mianowicie:

- podniesienie do bardzo wysokiej rangi _ za-
gadnienia rozliczania zuzycia wszystkich ma-
teriatow i stworzenie stanowiska "petnomocni-

anod nalezy dokonywa¢ zgodnie z ustalenia- ka d/s rozliczen zuzycia materiatow"
Protokot
rozliczenia odpadow anod nr
Komisja dziatajgca na mocy zarzgdzenia dyrektora nr ......... w dniu

dokonata ogledzin i analizy zgromadzonych odpad6éw anod

i stwierdzita co nastepuje:

Lp. Doktadne Waga llos¢
okredlenie rozpatrywa- kawatkow
gatunku nej partii odpadow

odpadow

Odpady Orientacyjny
zgromadzo- % odpadu Uwagi
ne w okre- / stos. do

sie anody nowej/

Wymienione w tabeli odpady anod, powstate w wyniku przebiegu proceséw galwanicznych,

nie kwalifikujg sie do dalszego uzytkowania' jako; materiaty petnowartosciowe i
nizej podpisanej komisji zostajg uznane jako odpad nieuzytkowy /ztom/ wg PN -H
protokdt jeet podstawg do przekazania odpadéw do maga-

w klasie Niniejszy

decyzja

zynu ztomu oraz do wystawienia dokumentu pobrania materiatu petnowarto$ciowego w po-

staci anod w zamian za zdane odpady.

Przewodniczgcy komisji
CZEONEK oot s
cztonek -"-
Wystawiono kwit PO nr

Pobrano materiat petnowartos$ciowy za-dowodem

32

Podpisy



Zatgcznik nr..nee
do zarzgdzenia DN nr
z dnia 3li XII. 72 r.

Harmonogram

wdrozeniowy wprowadzenia rozliczeh materiatow galwanicznych

Lp. Tre$¢ zadania odcinkowego

1 2

1 Aktualizacja norm zuzycia anod
i soli na jedn. powierzchni:
dla pokry¢ srebrem
dla pokry¢ kadmem
dla pozostatych pokry¢

2 Opracowanie zestawien detali
z wyliczeniem wielkos$ci po-
wierzchni pokrywanej

3 Zamowienie i zakup drukéw
ewidencyjnych

4 Opracowanie harmonogramu
szkolenia

5 Przeprowadzenie
szkolenia

6 Uzupetnienie wyposazenia galwanizer-
ni / skrzynki; pojemniki, regaty itp./

wg zamowienia kier. dziatu galwani-
zerni

7 Wdrozenie rozliczen:
dla pokry¢ srebrem
dla pokryé kadmem
dla pozostatych pokry¢
8 Opracowanie zbiorczego bilansu,
ujawnienie i wyjasnienie odchylen,
ocena systemu
rozliczenia

r wytypowanie w pionie stuzny gospodarki ma-
teriatowej pracownika odpowiedzialnego za
prowadzenie rozliczen zuzycia materiatow

podlegtego kierownikowi dziatu gospodark

materiatowej lub kierownikowi dziatu zaopa-
trzenia.

Oba rozwigzania naktadajg na w/w  stano-
wiska dwa podstawowe zadania: inicjowanie,
opracowywanie i nadzor nad wdrozeniem po-
szczegOlnych dziedzin rozliczania zuzycia
materiatéw oraz analiza dokonywanych roz-
liczen, wycigganie z tej analizy odpowiednich
wnioskow i postulowanie kolejnych zadan i
zamierzen pozwalajagcych na likwidowanie
stwierdzonych w czasie rozliczania niepra-
widtowosci.

Termin Odpowiedzial- Odpowiedzial-
realizacji ny za wykona- ny za nadzor
nie
3 4 5
30. 1. 73
30. VI. 73 TT Gt inzynier
31. VIII. 73
sukcesywnie TT u
do 30.1X. 73
w rodzajach
z pkt- 1
30. 111. 73 Dz. Organiza- Kierownik
cji + Dziat Zaop. Dz. Organiz.
20.11. 73 Dziat Organiza- Kierownik
cji + Dziat Szko Dziatu
lenia Organizacji
wg harmono- Wytypowani Kierownik
gramu z wyktadowcy Dziatu
pkt 4 Organizacji
zamoOwienie Kier.
30.1. 73 Galwanizerni Gt inzynier
wykon, sukce- Gt, Mechanik
sywnie od
31.111. 73
do Dz. Organ.
30. VI. 73 Kier. Dz. + Gt inzynier
30.1X.73 Galwanizerni
31. X11. 73
I kw. 74 prowadzacy DN
rozliczenia
+ komisja

Nadzor i wyegzekwowanie terminowej rea-

lizacji zadaA harmonogramu w petni
rantuje harmonijne i bezkolizyjne
w zycie trudnego przedsiewziecia
cyjnego jakim jest gospodarowanie i

gwa-
wdrozenie
organiza-

rozli-

czanie materiatdw galwanicznych.

Przeprowadzone rozeznanie w pokrewnych

gateziach przemystu wykazato,
mierzenia przedstawione w niniejszym

ze gdyby

za-
arty -

kule zostaty w praktyce uwiefAczone powodze-

niem,

branza nasza bytaby jedng z
szych, ktdre podjety dziatalnos¢ w

pierw -
zakresie

uporzadkowania i ostatecznego ustalenia zasad
gospodarowania i rozliczania materiatéw gal-

wanicznych w przedsiebiorstwie

wym.
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mgr inz. EDWARD PEDA

Zjednoczenie Przemystu Automatyki
i  Aparatury Pomiarowej MERA

AKTUALNY STAN WDRAZANIA
| PLAN PRAC PROJEKTOWO-WDROZENIOWYCH
SYSTEMU SIKOP-MERA/1300 W ROKU 1973

1* Wstep struktora, z zakresu normowania pracy itp;
dla wdrozenia podsystemu KADRY powinni
Proces wdrazania systemu .epd SIKOP- by¢ powotani pracownicy z dziatow: osobowe-
MERA/1300 jest w wielu przedsiebiorstwach go, zatrudnienia, ptac.
produkcyjnych Zjednocze_nla Mera zapo- W spotpracownicy zespotu jako przyszli
czatkowany, a powodzenie tych prac w duzym . : . -
stopniu zalezy od prowadzenia odpowiedniejpo- uzytkownicy moga wskazac stabe ogniwa tra-
P y P P Ip dycyjnych metod przetwarzania danych. W

lityki zarzadu przedsiebiorstwa majacej na
celu wytworzenie atmosfery zapotrzebowania
na nowg technike, zainteresowanie 'wszyst-
kich potencjalnych uzytkownikéw. W obecnej

wielu przedsiebiorstwach zaobserwowa¢ moz-
na zjawisko odwrotne, co na pewno nie daje
mozliwosci szybkich wdrozen.

sytuacji w wielu przedsiebiorstwach wystepu- Proces wdrazania systemu naktada pewne
ja réznorakie trudnosdci i klopoty, a obserwa- obowiazki na zarzad przedsiebiorstwa. Na
cja ich oraz szczegdtowa analiza , pozwalajg strategicznym szczeblu zarzadzania dyrekcja
wnioskowac, iz tej atmosfery zapotrzebowania powinna:

i zaufania do nowej techniki przetwarzania

- zaangazowac sie w proces wdrozeniowy, nie
dopusci¢ by srodki przeznaczone na eto hyty
rozpraszane i nie kontrolowane;

- przeprowadzi¢ niezbedne zmiany  struktu-

informacji jeszcze nie ma. Klasycznym tego
dowodem jest brak, w wielu przypadkach,wspoét-
pracy zespotu EPD ze wszystkimi szczeblami

zarzgdzenia przgdsiebi_orstwa_, _jak ré_\{vniei ralne i organizacyjne:

za’rogq w aspekcie profilaktyki informacjiopo-  IwWréCic szczegélnq’ uwage na opracowanie

stepie prac. kryteriow umozliwiajagcych ocene efektow,
Uwagi dotyczace tej problematyki sformu- osiggnietych przez system.

towano na pod_sta\_/vie obserwacji poczyniqnych Powodzenie przedsiewziecia jakim jest

w tych przedsiebiorstwach produkcyjnych '

wdrozenie systemu informatycznego, zdeter-
minowane jest przeprowadzeniem szerokiej
popularyzacji nowej techniki ws$réd aktywu
kierowniczego i zawodowegoprzedsiebiorstwa
produkcyjnego. Akcja popularyzacji w nie-
licznych tylko przypadkach byta przepro-
wadzona w przedsiebiorstwach w sposéb
zgodny z programem .

Zjednoczenia "Mera", ktore zapoczatkowaty
proces wdrazania systemu informatycznego.
Nhstepnie. zostanie przedstawiony stan za-
awansowania prac projektowo-programowych i
wdrozeniowych dla, poszczeg6lnych podsys-
temow dziedzinowych systemu SIKOP-MERA/
1300 i w poszczegblnych przedsiebiorstwach.

Aktyw przedsiebiorstwa ma niebagatelny

Dla wtasciwego ukierunkowaniaprac wdro- wptyw na ksztattowanie problemu, gdyz bar-
zeniowych systemu wprzedsiebiorstwie oraz dziej kompleksowo zna swoje potrzeby w za-
osiggniecia maksymalnej efektywnosci dla kresie informacji. Popularyzatorzy i  aktyw
procesu kierowania i zarzadzania, do zespotu powinni znaleZz¢ porozumienie, postugujac
EPD nalezy powotywaé pracownikow reprezen- sie tym samym jezykiem poje¢ i nazw. Zro-
tuj gcych poszczeg6lne specjalnos$ci wystepu- zumienie nowej problematyki juz na etapie
jace w przedsiebiorstwie, a wchodzgce w usta- projektowania /lub adaptacji/ procentowacd
lony zakres dziatania systemu, np. :dla wdro- bedzie w dwdjnaséb na etapie wdrazania, w
zenia podsystemu TPP powinni by¢ powotani ktérym bedzie mniej nieporozumien i niepo-
pracownicy o specjalnosci technologa, kon- wodzen.
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Nieodtgcznym aspektem procesu wdrazania
systemu informatycznego jest problem natury
psychologicznej i spotecznej, ktéry towarzy-
szy wszystkim poczynaniom nowatorskim. Kaz

da nowos$¢ zyskuje sobie zwolennikow i prze-
ciwnikéw, Nowa technika przetwarzania da-
nych pociggnie za sobg, w niedalekiej przy-

sztosci dos¢ giebokie zmiany strukturalne za-
trudnienia, , Powyzsze zmiany wazne sg
od strony stosunku ludzi do przedsiewziecia.
Zarzad przedsiebiorstwa i zespot informa-
tykéw musi zdawa¢ sobie sprawe, ze ten stosu
nek z reguty bywa negatywny, a w najlepszym
przypadku - obojetny.

Przetamanie tej bariery psychologicznej
jest niezmiernie trudne i bardzo czasochton-

ne. Fundamentalnym zatozeniem procesu
przyswajania nowej techniki jest wyrobienie
Swiadomosci wsrod zatogi, aby pojedynczy

cztowiek - pracownik - nie czut sie zagrozony.
Swiadomo$¢ takiego stawiania sprawy powinna
by¢ upowszechniona wsrod zatogi i roztadowac
ewentualne opory i konflikty, jakie moga
wynikng¢ w toku prac wdrozeniowych. Nalezy
zwr6ci¢ szczeg6lng uwage z pozycji  zarzadu
przedsiebiorstwa, aby przed podjeciem de-
cyzji o prowadzeniu prac projektowych syste-
mu dokona¢ rozeznania, czy nie istnieje moz-
liwos$¢ adaptowania systemoéw informatycznych
opracowanych przez inne OSrodki.

Analiza

Wybo6r opracowania

adaptowana. witasne

Rys. 1.
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Problem ten nie wystepuje w zasadzie w
przedsiebiorstwach Zjednoczenia "Mera". Po
pierwsze dlatego, ze wiekszos$¢ zaktadow nie
jest na etapie podejmowania decyzji, a po

drugie - w wiekszosci zaktadéw Kierownictwo
zdaje sof?ie sprawe, iz droga adaptacji syste-
mu jest bardziej ekonomicznie uzasadniona.
Wynika to z przyjetej w Zjednoczeniu "Mera"
strategii komputeryzacji: centralizacji prac
projektowo-programowych systemu /OS$rodek
EPD przy ZWPP "ERA" przy wspotpracy
ZETO - Wroctaw/ i decentralizacji pracwdro
zeniowych.

Na rys, 1przedstawiono schemat wdraza-
nia systemu informatycznego w przedsie-
biorstwie.

Przy przyjeciu decyzji o adaptacji moze-
my pomingC etapy, opracowania: projfektu-

koncepcyjnego, projektu roboczego oraz wy-
magan na programy - programowania. Omi-
nieoie wymienionych etapéw prac skraca cykl

w-$tosunku do opracowania wtasnego o 75%.

2. Stan zaawansowania prac
projektowo-wdrozeniowych
w/g podsystemow dziedzinowych
i przedsiebiorstw Zjednoczenia

2. 1. Podsystem dziedzjnowy"Gospodarka Ma-
teriatowa

W iekszos$¢ przedsiebiorstw produkcyjnych
zgrupowanych w Zjednoczeniu "Mera" rozpo-
czyna proces wdrazania systemu epd od gos-
podarki materiatowej. Podsystem dziedzinowy
"Gospodarka M ateriatowa”™ /GM/ SIKOP-MERA
/1304 zawiera trzy cykle:

- rozliczenia
- koszty materiatéw podstawowych
- koszty materiatdw pomocniczych

Podsystem GM obejmuje:
- zatozenie i aktualizacje indeksu
wego;
- ilosciowo - wartosciowg ewidencje w ma-
gazynach zaopatrzenia materiatowego, ma-
teriatow podstawowych w wydziatach produk-
cyjnych;
- ilosciowg ewidencje planowanego zuzycia
materiatdw w poszczeg6lnych okresach plani-
stycznych;
- rozliczanie materiatow /okresowe/;
- przygotowanie sprawozdan GM-1, GM-11;
- elementy nrk;
- kontrole ilosciowego zaopatrzenia produkcji
w materiaty.

materiato-

Wynikiem wdrozenia podsystemu GM w
przedsiebiorstwie produkcyjnym jest otrzy-
mywanie z okres$long czestotliwos$ciga naste-
pujacych tabulogramoéw wynikowych:

- Indeks materiatowy,
- Raport ilosciowo-warto$ciowy stanu su-

rowcow w magazynach i wydziatach,



- Sprawozdanie iloSciowo-wartoSciowe z wy-

konania planu zaopatrzenia materiatowo-tech-

nicznego,

- Raport réznic inwentaryzacyjnych materia -

tow,

- Raport przeceny materiatow,

- Zestawienie wartoSciowe przychodéw ma-

teriatowych,

- Zestawienie wartosciowe rozchoddw

teriatowych,

- Rozdzielnik zuzycia materiatow wg doku —

mentéw RW,

- Raport z dokumentéw PZ - przychéd

teriatu,

- Raport z dokumentdw Mm - rozchody MT15

- Przychody,

- Raport ze sprzedazy materiatow,

- Raport ztomowania materiatéw,

- Raport zuzycia materiatow dodatkowych,

- Raport zuzycia materiatéw zastepczych,
Raport dokumentéow stornujgcyeh biedne za-

pisy w kartotece materiatowej,

- Zestawienie iloSciowo-wartosciowe

teriatdbw nieobrobionych w wydziatach,

ma-

ma-

ma>

- Raport materiatléw niewylcazujacych ruchu w
okresie od poczatku roku.

W ramach prac projektowo-programowych
podsystemu GM wykonano w peini . projekt
techniczny i oprogramowanie, ktére zawarto
w dokumencie pt.: "Projekt techniczny  sys-
temu EPD - Gospodarka materiatowa Cz. 1
Czes¢ projektowa".

Zakres prac wdrozeniowych dla kazdego
przedsiebiorstwa ma charakter organizacyjno-
techniczny i obejmuje:

- Podjecie decyzji przez Dyrelzcje przed-
siebiorstwa o wdrazaniu podsystemu i powota-
nie stuzby epd, stanowigcej zalgzek oSrodka
zaktadowego. Na szczegdlna uwage zastuguje
fakt oddelegowania do prac wdrozeniowych
przedstawicieli stuzb branzowych np. : zaopa-
trzenia, ksiegowosci itd.:

- Opracowanie adaptacyjne i zamoéwienie do-
kumentow zrodtowych /wejscie do systemu/ w
ilosciach przewidywanych do wykorzystania
na okreslony czas;

- Opracowanie instrukcji wypetniania i obiegu
dokumentow zrodtowych, zatwierdzenie jej i
rozpoczecie stosowania w tzw. biegu jalowym;

- Przeprowadzenie szkolenia w zakresie wy-
peiniania i obiegu dokumentéw zrédtowych dla
wszystkich stuzb uczestniczacych w procesie
przetwarzania danych GM. Czas szkolenia
3-5 dni, liczba oséb ok. 30 /wielko$ci
Srednie/,

- Przeniesienie danych zrodtowych /szcze-
gblnie poczatkowo danych zawartych w doku-
mencie AM na maszynowy no$nik informacji -
karta perforowana 80-kolumnowa/. W proce-
sie eksploatacji czynno$¢ ta wykonywana jest

36

w sposdb powtarzalny. Wymaganym dokumen-

tem jest instrukcja perforowania danych
zrodtowych. Dla przedsiebiorstwa, ktore
nie posiada urzagdzen do przygotowania ma-
szynowych nos$nikow informacji, a dalej

emc, waznym momentem jest zawarcie umo-
wy z o$rodkiem profesjonalnym /lub z oS$rod-
kiem sieci obliczeniowej Zjednoczenia "Mera"/
na perforowanie i przetwarzanie danych,

- Przetwarzanie danych na emc. Dla przed-
siebiorstwa posiadajgcego osrodek wyposazo-
ny w emc niezbedne jest opracowanie in-
strukcji operatorskiej systemu;

- Opracowanie rozdzielnika tabulogramoéw
wynikowych i instrukcji postugiwania sie da-
nymi, zawartymi w dokumentach wyjsciowych;

- Zapoznanie dyrekcji przedsiebiorstwa zwye
konanymi pracami, oczekiwanymi efektamiwy-
miernymi i niewymiernymi z wdrozenia pod-
systemu.

Nalezy przyjaé, ze proces wdrozenia pod -
systemu epd Gospodarka M ateriatowa jest za-
koAczony w momencie otrzymaniapierwszych
tabulograméw wynikowych, natomiast pod
pojeciem eksploatacji systemu nalezy rozu-
mie¢ otrzymywanie na biezgco /zgodnie z har-
monogramem/ wszystkich tabulogramoéw wy-
nikowych. W celu prawidtowej kontroli prze-
biegu prac wdrozeniowych podsystemu moz-
na wyznaczy¢ grafik sieciowy zdarzen i czyn-
nosci o charakterze czasowym.

Proces wdrazania podsystemu GM wymaga
uzycia w szczegOlnie waznych momentach,ak-
téw normatywnych np.: po  opracowaniu in-
strukcji wypetniania i obiegu dokumentéw zréd-
towych oraz przeszkoleniu podjeta zostaje
decyzja, w formie aktu normatywnego /za-
rzgdzenia/ o zaniechaniu stosowania starej
dokumentacji i stosowaniu na jej miejsce
nowej dokumentacji. Jak wynika zobserwacji
przedsiebiorstw produkcyjnych Zjednoczenia
"Mera", optymalny okres trwania procesu
wdrozeniowego podsystemu GM /przy zato-

zonej strategii wdrazania i uwzgledniajgc, ze
jest opracowana dokumentacja projektowo-
programowa/ wynosi od 6 do 9 miesiecy. Na

podkres$lenie zastuguje fakt, ze zespoty wdro-
zeniowe w przedsiebiorstwach sg nieliczne
/$Srednio 3-5 os6b/ oraz to, ze w wiekszosci
przedsiebiorstw istniejg stacje przygotowania
danych.

W roku 1972 podsystem "Gospodarka Ma-
teriatowa" byt w trakcie wdrazania w naste-
pujacych przedsiebiorstwach zgrupowanych w
Zjednoczeniu "Mera"; MERA-ELPO.PDPAKP
- Sosnowiec, MERA-PREZAM, MERAMAT,
MERA-REFA, MERA-LUMEL, MERA-PAFAU
MERA-ZABRZE, MERA-PNEFAL, MERA-
ELWRO, MERA*»KFAP oraz w trakcie eksploa-
tacji w dwu przedsiebiorstwach: MERA-BLO-
NIE, ERA. Dla wiekszo$ci przedsiebiorstw



proces wdrazania podsystemu obejmowat faze
adaptacji, w ktérej wykonywano pewne ele-
,menty prac projektowych i programistycznych”

Pilng potrzebg zgtaszang przez wiekszos¢:
przedsiebiorstw bedacych w trakcie wdrazania
tego podsystemu jest opracowanie Przewodnika
strategii wdrazania podsystemu w przed-
siebiorstwie przemystowym.

Opinia organizatoréw - informatykéwprzed-
siebiorstw Zjednoczenia "Mera" zgodna- jest
co do tego, ze podsystem GM mozna wdra'zaé
w kazdym przedsiebiorstwie.

Trudnos$ci wynikajgce w trakcie realizacji
procesu wdrozeniowego sg bardzo rézne i
nalezy je rozpatrywac¢ indywidualnie dla kaz-
dego przedsiebiorstwa. Dla jednych bedzie to
brak wtasnej stacji przygotowania danych, dla
drugich dostep do emc na drugg zmiane.
Prace wdrozeniowe moga by¢ opdznione
miedzy innymi z powodu:

- nieprawidtowego wypetniania dokumentow
zrodtowych podsystemu;

- braku wtasnej stacji przygotowania danych

/przy czym w tej sytuacji rosng koszty rea-

lizacji procesu/;

- w indywidualnych przypadkach braku odpo-

wiedniej kadry informatykdw-wdrozeniowcow;

- nieprawidtowo wypracowanej formy wspot-
pracy organizatorow-informatykow z bran-
zystami;

- braku swobodnego dostepu do emc dla tych

jednostek, ktdre nie sg wyposazone w
dla przetwarzania danych.

sprzet

W wymienionych wyzej przedsiebiorstwach

przewiduje sie zakonczenie procesu wdroze-
niowego podsystemu GM w pierwszym pot-
roczu 1973 r. i przejscie wnich do eksploa-
tacji biezgcej.

Nalezy nadmieni¢, ze realizacja prac

wdrozeniowych podsystemu GM w jednym z
przedsiebiorstw Zjednoczenia byta objeta na-
grodg Dyrektora Naczelnego Zjednoczenia"Me-
ra" w roku 1972.

"Techniczne
- TPP

2. 2. Podsystem dziedzinowy
Przygotowanie Produkcji

Podsystem dziedzinowy "Techniczne Przy-
gotowanie Produkcji” TPP stanowi centralng
pozycje w strukturze systemu SIKOP-MERA/
1304 i jego'wdrozenie jest wielokro¢ trudniej-
sze i bardziej pracochtonne anizeli podsys-
temu GM. Mozna nawet stwierdzi¢, ze pro-
ces wdrozenia podsystemu GM nalezy trakto-
wacé jako swego rodzaju "trening"wdrozeniowy
w przedsiebiorstwie przed wdrozeniem TPP.

Obecnie opracowany zakres podsystemu TBP
obejmuje szes$¢ cykli:
- zaktadania, aktualizacji, wydruku KKT;
- tworzenia z KKT katalogéw operacji,
rzedzi specjalnych i materiatow;

na-
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- rozwinie¢ konstrukcyjno-technologicznych
KKT;

- tworzenia i aktualizacji cennika ciggnionych
kosztéw normatywnych operacjo-asortymento-

wykonan wg miejsc ich powstawania;

- wyliczanie obcigzenia maszyn i urzadzen
wyrobami;
- tworzenia katalogéw przeznaczen bezposred-

nich i finalnych, narzedzi specjalnych oraz

list materiatowych dla wyrobow.

Kartoteka Konstrukcyjno- Technologiczna
/KK T/ stanowi jeden z podstawowych zbiorow
wchodzgcych w sktad banku danych systemy
SIKOP - M ERA /1304, Spetnia ona role Zrod-
towej informacji w zakresie parametrow tech-
niczno-ekonomicznych i organizacyjnych pro-
cesu produkcyjnego.

Pierwszym i podstawowym elementem pro-
cesu wdrozeniowego podsystem TPP jest za-
tozenie KKT, na ktore skiada sie szereg prac
organizacyjno-technicznych,

- opracowanie kodu asortymentow,

- okres$lenie kodu wykonan,

- utworzenie kodu typizacji technologicznej,
- opracowanie symboliki operacji;

- opracowanie indeksu gniazd i stanowisk;

- przystosowanie T., T i T dla
systemu, 3 Pz m

- opracowanie koddw przyrzagdow specjalnych

potrzeb

Z wyzej wymienionych opracowan powstaje
podstawowy dokument, ktéry wykorzystuja
stuzby: technologiczna i konstruktorska przed-
siebiorstwa. Staranno$¢ i przejrzysto$¢ opra-
cowania tego dokumentu determinuje sprawne
przenoszenie dokumentacji konstrukcyjno-
technologicznej na nastepujace dokumenty
zrodtowe - formularze kartoteki konstrukcyj-
no-technologicznej:

- karte czotowg asortymentu,

» karte gtdwnego wykonania,
karte wspdlnych wykonan,
karte operacyjna,

karte przyrzagdowa,

karte asortymentowa,

karte surowca limitowanego,
karte materiatu pomocniczego-.

Do tego jednak niezbedne jest: - przygo-
towanie w/w kart w oszacowanych ilosciaeh,
- przeszkolenie personelu w zakresie wypet-
niania i aktualizacji kartoteki KKT oraz
opracowanie instrukcji dotyczgcych wypetnia-
nia poszczeg6lnych kart kartoteki konstrukcyj-
no-technologicznej.

Wynikiem wykonania okreslonych wyzej
prac jest powstanie kompletnej dokumentacji
konstrukcyjno-technologicznej produkowanych
asortymentéw na dokumentach zrodtowych
podsystemu. Nastepnym -etapem procesu wdro-
zeniowego jest perforacja danych /wraz ze
sprawdzeniem/, a dalej wydruk aktualnej kar-
toteki KT. W przedstawionym schematycznie
opisie zdarzen procesu technologicznego wdra-
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TEMATY

2
Cykl "Wycena"

Przestanie dokumentacji projektowej

/ opracowanej dla ERY i ZMP/ do ZETO:
a/ wycena produkcji w toku

b/ wycena brakéw

Uzgodnienie projektu z p-ktu 1.1. z pozo-
statyfnl przedsiebiorstwami KLUBU 5=
IWEJIWY/

Weryfikacja projektu

Opracowanie weryfikacji projektowo-progra-
mowe-eksploatacyjnej /po weryfikacji/ dla
PAPALU.LUMELU .REFY

Oprogramowanie /PAFAL.LUMEL.REFA/

Cykl 7 o Pracochtonno$¢ i materiatochton-
. no$¢ asortymentéw

Opracowanie projektu-koncepcji
Uzgodnienie zakresu zmian
Opracowanie dokumentacji projektowej

Opracowanie dokumentacji programowo-
eksploatacyjnej

Cykt 8 - wybieranie informacji /dotyczacych
opracowanych juz cykli TPP/

Opracowanie listy zapytan
Projekt techniczny

Opracowanie koncepcji rozwigzania
programowego

Opracowanie dokumentacji programowo-
eksploatacyjnej
Cykt 9 - Karta uzgodnien /KU/

Opracowanie projektu wstepnego /koncep-
cyjnego/

Uzgodnienie zakresu zmian

Weryfikacja projektu wstepnego i opracowania
projektu technicznego

Opracowanie dokumentacji progr, -eksploat.

2
Cykl 10 - Dokumentprzejsciowy "fIXPf
Wersja ZETO

Opracowanie projektu technicznego
Opracowanie rozwigzania programowego

Opracowanie dokumentacji projektowo-
programowej

Wersja ERA

Opracowanie projektu technicznego i
oprogramowanie wraz z dokumentacjg
Cykl 11 - Efektywnos$¢ zmian konstruk-

cyjno-technologicznych
EFEKTY

Okres$lenie potrzeb informacyjnych ERY
Ustalenie potrzeb pozostatych przedsie-
biorstw "wzakresie wydawnictw cyklu
Opracowanie w oparciu o zebrany ma-
teriat /p. 5,1/ projektu wstepnego
Uzgodnienie zakresu zmian

Weryfikacja projektu wstepnego i opra-
cowanie projektu technicznego
Opracowanie dokumentacji programowo-
,eksploatacyjnej

Konwersja KKT-FROMPT
Oprogramowanie

Opracowanie dokumentacji projektowo-
programowej

Elementy planowania produkcji

Ustalenie potrzeb w zakresie planowania
wielkos$ci zasob6w /uzupetnienie cyklu
5i 6 TPP/

Opracowanie projektu wstepnego
Weryfikacja projektu wstepnego i opra-
cowanie projektu technicznego
Oprogramowanie

Adaptacja PROMPT-u z planowaniem
wykorzystania zasobdw

HARMONOGRAM PRAC PROJEKTOWO-PROGRAMOWYCH

na rok 1973 - podsystem TPP i PP w Systemie SIKOP-MERA/1304

Wykonawca

3

ERA

ZETO
ERA

ZETO
ZETO

ZETO

ZETO/ERA

ZETO

ZETO

ERA
ZETO

ZETO

ZETO-ERA

ZETO
ZETO

ZETO
ZETO

ZETO

ZETO

ZETO/.KLUB 5

ZETO

ZETO

ZETO
ZETO

ZETO

ERA/BLONIE
ZETO

ZETO
ZETO

ERA

Termir wykonania w roku 1973
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do 31.XI1.1973 r.

wspéipraca z ZETO

Termin dlap-tu 1,5
ustali sie po zreali-
zowaniu p-tu U 4.

Termin ustali si¢ po

28.02. 73 r.

Sukcesywna modyfi-
kacja racjonalnych
.rozwigzan do konca

roku

termin do p-tu 3, 4.
ustalony bedzie po
zrealizowaniu pkt. 3, 3,

Pozostate przedsie-
biorstwa KLUBU 5
w okresie p6zniejszym

16

do 31.12.1973 r.

31.12.1972 r.

Po opracowaniu pro-
jektu wstepnego usta-
li sie terminy dla

pktu 8.4-8, 5»



zania nie uwzgledniono prac majgcych chara-

kter pomocniczy /lub taki, ktory'do$¢ szcze-
gétowo oméwiono w p. 2»1./. Po uzyskaniu
pierwszego  wydruku KKT nalezy sukce-

sywnie prowadzi¢ jego aktualizacje. Stuzy do
tego wczes$niej opracowana instrukcja aktu-
alizacji i obiegu KKT.

Z podanego opisu wynika jednak, Zeproces
wdrozeniowy jest stosunkowo trudny i bardzo

pracochtonny. Wymaga zaangazowania tech-
nologéw- i konstruktoréw w danym przed-
siebiorstwie na dtuzszy okres czasu, przy
jednoczesnym prowadzeniu przez nich nor-

malnej pracy.

Stuzba technologiczna przedsiebiorstw, w
wyniku przetwarzania, otrzymywac bedzie
nastepujgce tabulogramy wynikowe:

1. Katalog Operacji.

Katalog Operacji Kooperacji Wewnetrznej
Katalog Operacji Kooperacji Zewnetrznej
Katalog Surowcéw Limitowanych

Katalog Materiatdw- Pomocniczych

6. Katalog Narzedzi i Przyrzagdow Specjal-
nych

7. Raport Brakujacych Narzedzii Przyrzg-
doéw Specjalnych w Kartotece Oprzyrzgdowa -
nia Specjalnego.

g wN

8. Raport Zbednych Narzedzi i Przyrzadoéw
Specjalnych w Kartotece Oprzyrzgdowania Spec
jalnego.

9. Stownik Nazw Operacji

10. Stownik Oprzyrzijlowania

11.Raport Brakujgcych Asortymentow Wykcnan
W chodzacych

12. Koszty Normatywne Asortymentéw na
szt [zi]

13. Planowane Obcigzenie Stanowisk
cyjnych

14. Obcigzenie Gniazd Produkcyjnych
Produkcji

15. Katalog Przeznaczen Narzedzi i *Przyrza-
doéw Specjalnych

16. Katalog Przeznaczen Asortymentow

17. Zestawienie Jednostkowych Norm Zuzycia
M ateriatdéw Podstawowych
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18. Zestawienie Jednostkowych Norm Zuzycia
M ateriatbw Pomocniczych

19, Zbiorczy Plan Zuzycia Materiatbw w ukta-
dzie gateziowym

W zakresie podsystemu TPP rok 1972 cha-
rakteryzowat sie prowadzeniem intensywnych

prac projektowo-programowych w dwu osrod-
kach: ZWPP "ERA" i ZETO-Wroctaw oraz
prac organizacyjno-technicznych w . nastepu-
jacych przedsiebiorstwach WZzZUI "MERA-
MAT", PDPUP - Zabrze, MERA-REPA, ME-
RA-LUMEL, MERA-BLONI1E i MERA-PAFAL.

W poczatkach 1973 r. zostata  wykonczo-
na i wystana do zainteresowanych przed-
siebiorstw dokumentacja projektowo- progra-
mowa poszczeg6lnych cykli TPP. Przewiduje
sie jednocze$nie, ze w br. trzy nastepne
przedsiebiorstwa Zjednoczenia, a miano-
wicie: MERA-PNEFAL, MERA-ELPO, FDPAKP
wdrozg wybrane cykle TPP, po ichuprzednim
uzgodnieniu z Wydziatem Organizacji i Za-
rzgdzania Zjednoczenia i przy wspotpracy z
OS$rodkiem EPD ZWPP "ERA™.

Prace wdrozeniowe przewidziane do reali-
zacji w 1973 r. w kilku pilotowych przed-
siebiorstwach obejmujg nastepujgce podsys-

temy lub agendy podsystemdw:

1, Zakupy materiatow i srodkow nietrwatych -
wdrozenie w przedsiebiorstwach KLUBU PIE -
CIU, Obowigzek eksploatacji tego podsystemu
dla tych przedsiebiorstw przewiduje sie od
1.01. 1974 r. Wiodagcym w prowadzeniu tema-
tu jest OSrodek w ZWPP "ERA", ktéry opra-
cowuje nastepujgce dokumenty:

- projekt wydawnictw,

- projekt zbioréw podstawowych i pomocni-
czych,

- projekt dokumentéw wejsciowych,

- dokumentacje programowo-eksploatacyjng
oraz oprogramowanie wraz z wstepnym wdro-
zeniem.

2. Karta robocza - agenda wchodzgca do pod-
systemu dziedzinowego "Gospodarka Jedno-
stkami produkcyjnymi™. Jednostka wiodaca

KARTA ROBOCZA

1L. SZTUK PLANOWANA

MARKA ROPOTN7KA
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w temacie jest rowniez O$rodek EPD przy 3. Karta brakéw - wdrozenie agendy planuje

ZWPP "ERA", natomiast wdrozenie agendy sie przede wszystkim w "MERAMATI.MERA-
przewiduje sie w przedsigbiorstwach "KLU- BLONIE, ZWPP "ERA™". Obecnie opracowano
BU PIECIU" oraz WZUI "MERAMAT". Na dokument zrodtowy przystosowany do m bez-
rys. 2 pokazano dokument wejsciowy agendy. instrukcyjnego przenoszenia'na  maszynowy

nos$nik informacji oraz instrukcje organiza-
cyjng wypetniania karty. Przewiduje sie ze
karta wejdzie do obiegu tzw. jatowego w 1
kwartale. Koncepcje wydrukéw opracowywano
wspolnie z branzystami przedsiebiorstw.Thwa-
jg prace nad oprogramowaniem agendy. Na-
lezy przyja¢, ze wpoczatkach przysztego
roku pozostate przedsiebiorstwa, po zah
adaptawarriu t>eag mo-gsy-p-rzejac  dokumenta-
cje i rozpoczaé préobng eksploatacje.

Wynikiem przetworzenia w omawianej agen-
dzie jest otrzymanie /przyktadowych/ tabu-
logramow wynikowych:

- warto$¢ strat poniesionych przez wykonanie
operacji dodatkowych za okreslony okres
czasu,

- warto$¢ strat poniesionych przez postoje za
okreslony okres czasu z podaniem przyczyny

przestoju, Agendy "Karta brakéw" oraz "Wycena
- wykorianie norm na podstawie karty  robo- rob6t w toku" wchodza do podsystemu “Nor-
czej za okres okreslony, matywny rachunek kosztow" Systemu.

- raport wykorzystania czasu pracy w sta-

nowiskach W nastepnych numerach Biuletynu "Mera"
- raport wykorzystania czasu pracy przez zostang omdwione dalsze podsystemy:"Zarzga-
robotnikow bezposrednio produkcyjnych, dzanie Kadrami", Pakiet PROMPT, Blok "Wy-
- zestawienie pracochtonnos$ci z KR wg  zle- roby Gotowe" oraz prace projektowo-progra-
cen. mowe nad Systemem SIKOP-MERA wl973 rok«

trr’

KoMU NIKAT

Sekcja Metrologii i Automatyki i Mechaniki czenia referatow i komunikatéw, ktorych
Precyzyjnej OW SIMP wspélnie z Sekcja petny tekst bedzie drukowany w osobnym wy-
Gtéwng Automatyki Pomiarow SEP organizu- dawnictwie.

je w dniach 27-29 listopada 1973 r. pierwszg
ogo6lnokrajowg konferencje pt.: "Mikrénika 73"
nt.

W ramach Konferencji zostanie zorganizo-
wana wystawa osiggnie¢ zaktadéw w zakresie
urzgdzen technologicznych, narzedzi specjal-
nych i nowoczesnych proceséw technologicz-
nych itp. Odbedzie sie rowniez pokaz filméw
technicznych o tematyce zwigzanej z  Konfe-

Celem Konferencji jest wymiana dosSwiad- rencja.
czen pomiedzy pracownikami zaktadéw pro-

Budowa Sprzetu Blektroniczno-
Mechanicznego

. . . Ponizej podajemy wykaz proponowanych
dukcyjnych, zapleczz_i na_ukowo-technlt_:znego ! tematow referatow/R/ i komunikatow IK/
nauki oraz zapoznanie sie na zorganizowanej na "MIKRONIKE 73"
wystawie i pokazie filmowym z osiggnieciami
w zakresie budowy urzadzen technologicz- Sekcja 1 - Konstruowanie i projektowanie
nych, nowoczesnych rozwigzan konstrukcyj- sprzgtu elektroniczno-mechanicznego
nych i narzedzi specjalnych. Na Konferencji, 1, Podatnos$¢é naprawcza sprzetu elektronicz-
ktora odbedzie sie w Domu Technika NOT, nego /R/ mgr inz. W. Jozefik, mgr inz. K.
omoéwione zostang nastepujace zagadnienia: Poradzinski - WAT.

1. Konstruowanie i projektowanie sprzetu 2, Wybrane przyktady zastosowania tworzyw
elektroniczno-mechanicznego. sztucznych jako materiatu konstrukcyjnego w
2. Wytwarzanie sprzetu elektroniczno-mecha- sprzecie tele-elektronicznym /R/ - mgr inz.
nicz-iego Komosa - "TELKOM" - "Telorg".

3. Badanie aparatury elektroniczno-mechani- 3, Projektowanie i typizacja otrndow dla sprze-
cznej w trakcie jej wytwarzania, tu elektronicznego /R/-inz. J. Konieczny ZZEAP
W kazdej grupie zostang wygtoszone stresz- MERA-Elpo ZD-Eureka; Porownanie rozwig-
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zan krajowych i nowoczesne rozwigzania Swia-
towe /K/ inz. Cz. Ksigzek ZRK "Kasprzak"

4. Projektowanie uktadow mechanicznych w
sprzecie elektroniczno-mechanicznym na
przyktadzie magnetofonéw /Rf - inz. M. Pro-
chnicki - ZRL "Kasprzak™

5. Zasady projektowania ptytek i pakietow
obwodéw drukowanych /R/ - mgr inz. J»Ekner
- IMM, mgr inz. J. Mika - ZWPP"ERA"

6. Ptytki drukowane dwu i wielowarstwowe /R f
mgr inz. Zb. Grzywa, mgr inz. R. Smigaj -
"UNITRA" Torai.

7. Automatyzacja wykonywania fotoszablo-
now fotomasek ptytek drukowanych /K - R/ -
mgr inz. Zb. Grzywa, mgr inz. R. Smigaj -
UNITRA"™ Toral

8. Automatyczne rozmieszczanie obwodow
na ptytkach drukowanych /K/ - mgr inz, T.
Olszewski - PIT.

9. Modularyzacja w sprzecie elektronicznym
IR/ - mgr inz. S. Stepien - ITR

10. Zagadnienia ergonomiczne w
elektronicznym /R/ - PIT

sprzecie

11. Usprawnienia w pracach projektancko-kon-
strukcyjnych w mikro-mechanice fRf - inz.
W. Podwapinski - OBR.

12. Nowe kierunki w opto-elektronice /R/
inz. E. Kurcz - PZO.

13. Problemy dynamiczne wystepujace w me-
chanizmach czytnika fRf - PWMP

14. Elementy tgczeniowe roztgczne wsprzecie
elektronicznym fRf-- mgr inz. J. Ekner
IMM

Sekcja 2 - Wytwarzanie sprzetu elektronicz-
no-mechanicznego

1. Parametry procesu lutowania oraz metody
badan parametréw procesu lutowania /R/

mgr inz. J. Romer - OBRAE Wroctaw.

2. Metalizacja tworzyw sztucznych w Swietle
doswiadczen ZRK/R/ - inz. K. Czajka ZRK
im. M. Kasprzaka.

3. Automatyzacja pozycjonowanie w procesach
montazowych /R/ - mgr inz. J. Orzechowski
- IBSPE P. W.

4. Pétautomatyczny montaz na ptytkach druko-
wanych /R/ - mgr inz. W. Filipowicz
IBSPE P. W.

5. Kierunki rozwoju usprawnionego montazu
w sprzecie elektroniczno-mechanicznym /R/
- dr hab. inz. R. Calikowski - OBRPTiKM
6. Rozw0Oj maszyn i urzgdzen technologicz-
nych w oparciu o katalog UNITRA.- UNIMA
/R-K/ - mgr inz. H. Oleksy - ZMiUT Unima

7,, Wykonywanie otworow w ptytkach drukowa-
nych dwustronnych /R/ - mgr inz. J. Ekner
- IMM

8. Zastosowanie laseréw w mechanice
cyzyjnej JR/ - WAT

pre-

9. Spawanie wigzkga elektronéw frRf - prof. W.
Barwicz - OBREP

10. Elektroforetyczne lakierowanie /R-K/ -
P.W. IBSPE "Zatra" Skierniewice

11. Ttoczywa niskoci$snieniowe — wtasnosci,
przetwdrstwo, zastosowanie /R/ - mgr inz.J.
Kalbarczyk - "Tewa",.mgr inz. J. Michalski-
P.W. Wydz. M. T.

12. Wykonywanie precyzyjnych elementow .ze
spiekanych proszkéw metali /R/ - inz. D. Bia-
to - P.W.. mgr inz. W. Filipowicz - IBSPIE

13. Wykonywanie matych otworo6w metodami
niekonwencjonalnymi /K/ - inz. L, Kudta
P.W. IBSPIE.

14. Dekoracyjne powtoki niemetaliczne /K/ -
inz. B. Zurawski - ZRK, WZT.

15. Technika klejenia teflonu z metalem /K/
inz. W. Spionek - PIT

16. Trawienie konturowe z doktadnoscig do
0. 001 mm /K/ - inz. M. Mazanek - PIT.

17. Zastosowanie ultradzwiekow w mechani-
ce precyzyjnej fRf - mgr inz. J. Gorczynski-
1.T.tu

18. Zastosowanie ultradzwiekéw przy prze-
ciaganiu i czyszczeniu drutéw /R/ - mgr inz.
A.' Gaca - P.W. |I.B. SPiE

19. Czyszczenie przy pomocy ultradzwiekdéw i
kryteria oceny czystosci /R/ - mgr inz. A.
Skrzynecki - P. W. |.B. SPIiE

Sekcja 3 - .badania aparatury elektroniczno-
mechanicznej w trakcie jej wytwarzania

1. Stanowisko do regulacji i kontroli szybkos-

ciomierzy /K/ - mgr inz. G. Swiderski
MERA-PIAP - DPR
2. Zagadnienia kontroli wyrobéw z tworzyw

sztucznych /R/ - ICHP

3. Nowoczesne metody kontroli potgczen luto-
wanych /R/ - inz. Romer - OBR -AE Wroctaw
dr inz. Pyszczek ITR

4. Badania techno-klimaiyczne aparatury elek-
tronicznej /Rf - mgr D. Pyziel - MERA-PLAP

5. Stanowisko do regulacji i sprawdzania tele-
wizordw i magnetofonéw /K/ - mgrinz. R.

Basinski - WZT ZRK.

6. Badania jakoS$ci ptyt.ek z obwodami druko-
wanymi. Badania potagczen owijanych fR f

mgr inz. J. Ekner - IMM.

7. Testery do automatycznej kontroli i regula-
cji fRf - inz. H. Oleksy - ZMiUT - UNIMA.
8. Zagadnienia chtodzenia sprzetu elektronicz-
nego /Rf - inz. St. Durbajto - PIT

9. Urzadzenia do diagnostyki pojazdéw samo-
chodowych fRf - mgrinz. J Winiecki
MERA-PIAP.



BIULETYN

TECHNIKA

inz. Ludomir Kowa,lski: WYBRANE PRO-
BLEMY ROZWOJU SRODKOW AUTOMATY ZA,
Cll /cz. 1/

Scharakteryzowano Swiatowe tendencje rozwo-
ju srodkoéw automatyzacji. Jako ilustracjekie-
runkdw rozwojowych opisano nowe rozwigzania
konstrukcyjne: centralnej nastawni z zastoso-
waniem komputerow, elektrohydraulicznych sil
nikéw skokowych, nowych zaworéw regulacyj-
nych oraz przetwornika elektrcpneumatycznego
silnikowego.

BIULETYN "MERA" nr 6/136/ - 1973, s. 3

inz, Bogustaw Miatkowski: WPLYW UNI-
WERSALNYCH PRZYRZADOW SKLADANYCH
NA MECHANIZACJE PRAC W PRZEMYSLE
MASZYNOWYM

Przedstawiono korzys$ci techniczne i ekono-
miczne stosowania uniwersalnych przyrzadéw
sktadanych, przede wszystkim wiertarskich, w
technologicznym przygotowaniu produkcji. Opi-
sano przygotowania organizacyjno-techniczne
do wprowadzenia mechanizacji prac,

BIULETYN "MERA" nr 6/136/ - 1973, s. 8

inz. Wojciech Kozminski: URZADZENIE
TYPU UTP-1 DO TEMPEROWANIA PRETOW
NA AUTOMATY

Artykut zawiera informacje o budowie, przez-
naczeniu oraz zasadach dziatania i obstugi
skonstruowanego w Zaktadzie Doswiadczalnym
przy MERA-KFM we Wioctawkuurzgdzenia do
temperowania pretow na automaty.

BIULETYN "MERA" nr 6/136/ - 1973, s. 13

VT =:
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EKONOMIKA | ORGANIZACIA

Leonard Bim: GOSPODARKA MAGAZYNOWA
NA PRZYKLADZIE "MERA-ELWRO"

Na tle og6lnych rozwazan o gospodarce maga-
zynowej opisano prowadzone od’kilku lat prace
nad usprawnieniem tej dziedziny w "MERA-
ELWRO", m.in. : analize przyczyn powstawa-
nia zapaséw nadmiernych i zbednych, reorga-
nizacje pracy dziatu zaopatrzenia oraz zamie-
rzenia organizacyjno-techniczne zawarte w Za.
ktadowym harmonogramie. Podsumowany efe-
kty wykonanych prac.

BIULETYN "MERA" nr 6/136/ - 1973, s, 16
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inz. Marek Trnka: OCENA PRACY RZECZO-
ZNAWCOW KONTROLI JAKOSCI' W  ZAKLA-
DACH ZJEDNOCZENIA "MERA" PO TRZECH

LATACH DZIALALNOSCI

Prace rzeczoznawcdw kontroli jako$ci ocenio-
no na podstawie ankiety rozestanejprzez Wy-
dziat KJ Zjednoczenia "Mera"™ w 1972 r., kto-
rej wyniki poréwnano z podobng ankietg z roku
1971. Scharakteryzowano nadestane odpowie-
dzi dotyczgce m.in, : warunkéw pracy, autory-
tetu rzeczoznawcéw, uktadu stosunkédw wprzed-
siebiorstwie i mozliwos$ci podejmowania decy-
zji - oraz realizacji zmian zaleconych przez
rzeczoznawcow.

BIULETYN "MERA" nr 6/136/ - 1973, s. 23

inz. Jozef Czarnul: PROBA OCENY JAKOS-
Cl DOKUMENTACII

W artykule opisano podjet3 wMERA-PNEFAL"
probe oceny jako$ci dokumentacji konstrukcyj-
nej metodg Statystycznej KontroliJakos$ci, na
podstawie wartos$ci punktowej cech jakoscio-
wych. Ocenie podlega réwniez jako$¢ konstruk-
cji. W przysztosci system oceny dokumentacji
obejmie takze prace Dziatu Konstrukcyjnego
Przedsiebiorstwa.

BIULETYN "MERA" nr 6/136/ - 1973, s. 26
Leonard Bim: ROZLICZANIE ZUZYCIA  MA-
TERIALOW GALWANICZNYCH W PRZED-
SIEBIORSTWIE PRZEMYSLOWYM

W artykule opisano gtdwne zatozenia branzo-
wej instrukcji dotyczgcej gospodarki materia-
tami galwanicznymi. Opis form realizacji po-
stanowien tej instrukcji zlistrowano wzorami
ewidencyjnymi i rozliczeniowymi oraz przy-
ktadowo wypetnionym harmonogramem wpro-

wadzania rozliczeA materiatdw galwanicznych.

BIULETYN "MERA" nr 6/136/ - 1973, s. 29
mgr inz. Edward Peda: AKTUALNY STAN
WDRAZANIA | PLAN PRAC PROJEKTOWO-

WDROZENIOWYCH SYSTEMU SIKOP-MERA/
1300 W ROKU 1973

Po omowieniu problemow wystepujacych w
okresie wdrazania systemu SIKOP-MERA/ 1300
w przedsiebiorstwach,opisano stan zaawanso-
wania prac projektowo-wdrozeniowych podsys-
temow: Gospodarka M ateriatowa i 'Techniczne
Przygotowanie Produkcji. Informacje o wdra-
zaniu innych podsysteméw oraz o pracach
projektowo-programowych zaplanowanych na
rok 1973 zostang opublikowane w nastepnych
numerach Biuletynu "Mera".

BIULETYN "MERA"™ nr 6/136/ - 1973, s. 34
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