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MERA-REFA

HISTORIA | ROZWOJ

Historia ZakthdowAparatury Elektrycznej
"MERA-REFA" datuje sie od chwili przeje-
cia przez wtadze polskie w maju 1945  roku
Fabryki Samochodowych Przerywaczy Zapto-
nu. Potencjat produkcyjny fabryki przedsta-
wiat sie nastepujgco: zniszczone budynki,
brak maszyn i urzadzen, brak wykwalifikowa-
nych fachowcéw, ktérzy mogliby podjaé pro-
dukcje. Mimo istniejagcych trudnosci odbudo-
wana witasnymi rekami robotnikéw fabryka,
w krétkim czasie zaczeta dawac pierwsza
produkcje - samochodowe przerywacze za-
ptonu.

1lipca 1947 r. podjeto decyzje o potgcze-
niu trzech zhktaddéw:

- Fabryki Elektrycznej Aparatury Teatralnej
we Wroctawiu

- Fabryki Przekaznikéw w Swiebodzicach

- Fabryki Przerywaczy Samochodowych

Tak powstato przedsiebiorstwo pod nazwg
"Panstwowa Fabryka Przekaznikow i Specjal-
nych Aparatéw Elektrycznych SAE" w Swiebo-
dzicach.

Profil produkcyjny nowo powstatego przed-
siebiorstwa w zasadzie nie zostat zmieniony
w stosunku do tego, co produkowano w trzech
poprzednich fabrykach. Byty to wiec w dal-
szym ciggu przerywacze samochodowe, apa-
ratura akustyczna i oSwietleniowa dla teatrow,
a przede wszystkim - przekazniki elektrycz-
ne.

Fot. 1. Nowa hala produkcyjna



Od 1951 roku po kolejnych reorganizacjach
przedsiebiorstwa, zaczul sie ustala¢ wtasci-
wy profil produkcyjny, a mianowicie: prze-
kazniki elektryczne i energetyczno, ktérych
domagat sie w coraz wiekszych iloSciach
chtonny rynek krajowy /rozbudowujgca sie
energetyka i automatyka przemystowa/. Nasze
przedsiebiorstwo stato sie faktycznie przed-
siebiorstwem wyspecjalizowanym w produkcji
aparatury przekaznikowej, a nawet monopoli-
sta, jezeli chodzi o przekazniki i ztozone ze-
stawy przekaznikowe dla potrzeb energetyki i
automatyki przemystowej. Mimo to produkowa-
ny przez przedsiebiorstwo asortyment byl w
dalszym ciggu bardzo szeroki i rozrastat sie
w miare powstawania wiasnych opracowac
nowych konstrukcji i zagdan odbiorcow. Tak
wiec juz w latach 1947-48 na bazie wtasnych
opracowan konstrukcyjnych i technologicznych
rozpoczeto produkcje przekaznikow nadmia-
rowo-czasowych niezaleznych typu RAT,RNN
-2 i RNN-3, przekaznikéw pragdowych typu
R1-4, czasowych typu RT-100, gazowo-prze-
ptywowych typu RB-1, 2 i 3 oraz termicznych
typu NUBIT,

Nastepne lata przyniosty nowe konstrukcje.
Najwieksze nasilenie przypadto na lata 1952-
55, kiedy wprowadzono do produkecji caty
szereg nowych typéw przekaznikdéw opracowa-
nych przez witasng kadre techniczng. Pézniej-
szy okres to kolejne wyroby opracowywane
przy wspdéipracy z Instytutu Elektrotechniki
oraz Katedry Zabezpieczen Przekaznikowych
Politechniki Wroctawskiej, a takze moderni-
zacje przekaznikéw juz produkowanych. Jest
zrozumiate, ze tak dynamiczny rozwdj no-
wych opracowali wprowadzanych do produkcji
rozszerzat asortyment i w roku 1989 produ-
kowalismy juz okoto 130 typéw przekaznikéw
w okoto 1500 typoodmianach.

Stwarzato to Przedsiebiorstwu -powazne
trudnod$ci. Nieliczna kadra techniczna, brak
odpowiedniego zaplecza technicznego nie gwa-
rantowaly odpowiedniego poziomu techniczne-
go, nie pozwalaty na doktadne przygotowanie
produkcji seryjnej wyrobow, nie mowiac 0
innych problemach prawidtowej organizacji i
planowania produkcji.

W tej sytuacji w 1969r. w Zjednoczeniu
"Mera" zapadta decyzja o pogiebieniu spec-
jalizacji produkcji i selektywnym jej rozwoju.
Decyzja te oznaczata mozliwo$¢ powaznego
ograniczenia liczby asortymentu produkowa-
nych wyrobédw, wycofania z produkcji prze-
kaznikéw nie odpowiadajacych standardom
Swiatowym, przekazaniu produkcji niektérych
przekaznikéw innym jednostkom gospodarczym.
Realizacja opracowanego programu selektyw-
nego i'ozwoju produkcji przyniosta Przedsie-
biorstwu korzysci. Stuzba techniczna mogta
skoncentrowaé uwage na niewielkiej liczbie
nowych opracowan i pozostatym produkowanym!
asortymencie, wydtuzyly sie serie produkowa-

nych wyrobdw, a zmniejszyta liczba wykonywa-
nych jednocze$nie cze$ci, podzespotdéw i zes-
potdw, Lepsze oprzyrzadowanie, mozkiwos¢
mechanizacji i automatyzacji procesé6w tech-
nologicznych pozwolity na znaczng poprawe
organizacji produkcji, rytmicznos$ci, podnie-
sienia jakosci i wzrost wydajnosci pracy, a w
sumie - na poprawe wynikéw dziatalnosci
przedsiebiorstwa,

O dobrych wynikach dziatalno$ci gospodar-
czej przedsiebiorstwa uzyskiwanych w-ostal-
nich latach $wiadczg lokaty, jakie zajmowali$-
my we wspotzawodnictwie miedzyzaktadowym
prowadzonym w Zjednoczeniu "Mera"™. W 1970
roku byto to IV miejsce, w 1971 roku juz 1
miejsce, a za wyniki 1972 r. Przedsiebiorstwo
uplasowato sie na HI miejscu pos$rdod kilku-
nastu przedsiebiorstw biorgcych udziat we
wspoétzawodnictwie.

Bez konsekwentnie prowadzonej polityki se-
lektywnego rozwoju produkcji oraz wdrazania
nowoczesnych postepowych metod wytwarzania
i organizacji produkcji przedsiebiorstwo nic
bytoby w stanie uzyskiwa¢ tak wysokich przy-
rostow produkcji /Srednio rocznie ok. 18%/,
dynamicznego wzrostu eksportu, szczegélnie
do KK /wporéwnaniu z 1970 r. - ok. s-krot-
nie/, nie moglibySmy w takim stopniu jak to
zostato wykonane - wiaczyé sie do akcji zobo-
wigzali przedzjazdowych oraz do "Banku 20 i
30 miliardow". Widocznym efektem kontynuo-
wania tej polityki jest catkowite w chwili obec-
nej wyeliminowanie z produkcji wyrobéw' gru-
py "C" oraz zakwalifikowanie az 75% produk-
cji do grupy nowoczesnosci "A".

Specjalizacja - to mozliwo$¢ szybszego
unowocze$niania produkcji, co jest zjawiskiem
nie tylko pozadanym, ale wrecz koniecznym.
A unowoczes$nianie produkcji to wprowadzenie
uktadéw elektronicznych do produkowanych wy-
robéw, zmniejszenie ich gabarytéw, oszczed-
nosci materiatowe. Wrtym Kkierunku ida
wszystkie zamierzenia Przedsiebiorstwa. W
tym tez celu w 1970 roku powotany zostat Za-

ktad DoSwiadczalny Aparatmy Przekaznikowej
oraz wprowadza sie nowg technike, réwniez w
oparciu o zagraniczng pomoc licencyjng.

Cho¢ z roku na rok wzrastata produkcja Za-
ktadu, cho¢ z roku na rok rosty potrzeby kra-
ju i rynku zagranicznego, cho¢ znaczenie i ro-
la Przedsiebiorstwa jako jedynego producenta
pewnych typéw przekaznikéw niezbednych dla
kluczowych inwestycji krajowych, nie mogty
budzie 2aanych watpliwosci, przez wiele lat
Przedsiebiorstwo byto wyraznie niedolnwesto-
wane. Nie przybywato w zasadzie w ogdle no-
wych powierzchniprodukcyjnych,zmniejszato
sie zaplecze socjalne, brak mozliwosciofero-
wania mieszkan ograniczat rozwoj wysoko kwa-
lifikowanej kadry. Po wielu staraniach Przed-
siebiorstwa, popartychprzez Zjednoczenie i wta-
dze partyjne, podjeto decyzje o ujeciu w pla-



nach zadania inwestycyjnego pod nazwg:*"Roz-
budowa i modernizacja Przedsiebiorstwa".

| etap rozpoczetej w 1970 r. inwestycjijest
juz w zasadzie zakonczony. W jego ramach
Przedsiebiorstwo otrzymato dwie nowe hale
produkcyjne, dobrze wyposazony budynek soc-
jalny, magazyn farb i lakieréw. W zmoderni-
zowanym budynku znalazty pomieszczenia stuz*-
by techniczne i wydziat remontowy. W kolej-
nym przekazanym po modernizacji budynku
znajdg tymczasowe pomieszczenie biura za-
rzagdu, czekajgc na wybudowanie nowego 10-
kondygnacyjnego budynku przeznaczonego row-
niez dla zaplecza technicznego Przedsiebior-
stwa.

Dotychczasowa rozbudowa nie spowodowata
zasadniczo widocznego przyrostu powierzchni
produkcyjnej, lecz pozwolita na stworzenie
lepszych warunkéw pracy, odpowiedniego za-
plecza socjalnego w Przedsiebiorstwie i
czesciowg odnowe parku maszynowego. Dla
urzeczywistnienia perspektywicznych zatozen
rozwoju Przedsiebiorstwa, opartych zaréwno
o przewidywany popyt rynku krajowego i za-
granicznego, jak i o mozliwos$ci zaspokojenia
go pod wzgledem nowoczesnos$ci, jakosci i
poziomu technicznego wyrobow, konieczny

jest odpowiedni wzrost potencjatu wytworcze-
go Przedsiebiorstwa.

Il etap rozbudowy jest juz obecnie sprawga
pilng tym bardziej, ze projektowany wzrost
zdolnosci produkcyjnej | etapu zostat osia-
gniety przed jego zakonczeniem.

Aktualnie Przedsiebiorstwo Projektowania
i Modernizacji Przemystu Automatyki i Apa-
ratury Pomiarowej "Meral" jest juz w trakcie
opracowywania zatozen techniczno-ekonomicz-
nych dalszej rozbudowy. Powaznym naktadem
finansowym Przedsiebiorstwo zamierza wybu-
dowac kolejng hale produkcyjng, dla obrobki
tworzyw sztucznych, pokry¢é galwanicznych i
lakierniczych oraz wspomniany juz budynek
zaplecza technicznego, stotowke i magazyn
materiatow .

Zamierzenia Przedsiebiorstwa na przysz-
to$¢ zaréwno w zakresie dalszej rozbudowy
rozwoju produkcji, doskonalenia organizacjii
zarzadzania pozwalajg wierzyé¢, ze "MERA-
REFA"™ stanie w rzedzie przedsiebiorstw li-
czacych sie nie tylko w kraju, ale i za grani-
ca.



EDMUND TYMPALSKI

PRODUKCJA PRZEKAZNIKOW

1. Charakterystyka bilansu potrzeb
i mozliwos$ci w latach 1970-75

Dynamiczny rozwdj gatezi gospodarki na-
rodowej stosujacych przekazniki produkowane
przez Zaklady MERA-REFA, takich jak: ener-
getyka, przemyst obrabiarkowy i budownictwo
spowodowat, konieczno$¢ wzrostu produkcji
Przedsiebiorstwa. Mimo tego wzrostu produk
cji stan zaspokojenia potrzeb odbiorcéw prze-
kaznikéw uznaé¢ jednak nalezy za niezadowala-
jacy. Na podstawie zgtoszonych potrzeb od-
biorcow dokonuje sie w Przedsiebiorstwie
bilansowania produkcji i potrzeb.

Dynamike wzrostu potrzeb i produkcji w
okresie 1970 - 1975 przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1
Lp Wyszczegdl- Je.dn. % wzrostu % %
" nienie miary _,470 1975 WZrOS-
ajwart. tu
t/ilos$¢ Sred-
nio-
rocz-
ne
1. Potrzeby al 100 186,9 13,2
ogébtem 100 133,5 6,0
2. Produkcja al 100 203,3 154
b/ 100 127,56 4,7
3. Zaspokoje-
nie potrzeb a/ 82,7 90,0 X
w procentact B8 o 88,8 X

Dane tabeli 1 obejmujg wytgcznie
produkowane w MERA-REFA.

wyroby

W celu poprawienia sytuacji w dziedzinie
dostaw przekaznikéw, w ubiegtych latach pod-
jeto szereg przedsiewzie¢ zmierzajacych do

- POTRZEBY | MOZLIWOSCI

maksymalnego zmniejszenia deficytu przekaz-
nikow.

al przekazano innym producentom 15 typdéw
wyrobdw nie stanowigcych specjalizacji zakta-
du,

b/ ograniczono eksport przekaznikéw pomoc-
niczych .posredniczacych, ktérych niedobo6r w
omawianych latach byt najwiekszy,

¢/ spowodowano zwiekszenie importu uzupet-
niajacego z KS przez BZSPK-Poznan,

W wyniku przedsiewzieé¢ podanych w pkt.
al i b/ uzyskano zwiekszenie mozliwos$ci pro-
dukcyjnych,a w $lad za tym - wydtuzenie serii
produkcyjnych wyrobéw. Pozwolito tonawpro-
wadzenie szeregu zmian organizacyjnych w
procesie wytwarzania i podniesienia w znacz-
nym stopniu efektywnosci produkecji.

Efektem koncowym powyzszych przedsie-
wzie¢ techniczno-organizacyjnych, jak i wpro-
wadzania postepu technicznego i nowych inwe-
stycji byt fakt zaspokojenia zapotrzebowania
rynku w 1972 roku.

Cechg charakterystyczng dla okresu 1973-
1975 jest jednak fakt, ze potrzeby wzrastajg
szybciej niz mozliwos$ci produkcyjne Przed-
siebiorstwa. Na szczeg6lng uwage zastuguje
wyjatkowo duzy, bo wynoszacy ponad 43%,
wzrost zapotrzebowania w roku 1973 w stosun-
ku do roku 1972 na przekazniki dla automaty-
ki przemystowej. Mimo wzrostow wielkosci
produkcji w MERA-REFA rosngce potrzeby
odbiorcéw przewyzszajg mozliwoséci Przed-
siebiorstwa.

W takim uktadzie bilansowym uzasadnio-
ny byti jest staty proces dokonywania dal-
szych przedsiewzie¢ techniczno-organizacyj-
nych i inwestycyjnych w Przedsiebiorstwie.



Charakteryzujac bilans potrzeb i mozliwos-
ci w dziedzinie przekaznikéw nalezy podkres-
li¢ ito, ze na aktualny stan w pewnym stop-
niu wptyw majag wahania potrzeb rysnku.
Uwzgledniajagc doswiadczenia Przedsiebiors-
twa w tym zakresie stuszne wydaje sie rozwa-
zenie mozliwosci dziatania w Przedsiebiors-
twie komdrki badania rynku,utrzymujac ej
kontakty z bezposrednimi odbiorcami.

2. Przedsiewziecia, w wyniku ktérych
zwieksza sie produkcje

Poza wymienionym w pkt. 1 zawezeniem
asortymentowym produkcji przekaznikow, na
uzyskanie w okresie ubiegtych 2 lat znanych
przyrostow produkcji siegajgcych tacznie
63%, miaty wplyw przedsiewziecia technicz-
no-organizacyjne i inwestycyjne. Mozna do
nich zaliczy¢:

a/ dokonanie szerokiej modernizacji wyrobow
zakwalifikowanych do specjalizacji Zaktadu;

b/ rozszerzenie zakresu stosowania montazu
taSmowego;

¢/ systematyczne obnizanie udziatu obrobki
recznej i mechanicznej w procesach technolo-
gicznych;

d/ systematyczne podnoszenie poziomu techni-
cznego metod wytwarzania przez stosowanie
wysoko wydajnych narzedzi i przyrzadéw oraz
usprawnienia organizacji stanowisk roboczych;
e/ likwidacje waskich przekrojow,

f/ przekazanie produkcji opézniaczy mechaniz-
mow zegarowych stanowigcych czes$¢ sktadowg
niektérych wyrobéw do innych zaktadéw /np. :
MERA-PREZAM w todzi/;

g/ unowocze$nianie parku maszynowego.

W okresie do konca biezgcej 5-latki przed-
siewziecia wymienione powyzej bedg sukce-
sywnie rozszerzane i pozwolg m.in. na:

al zwiekszanie wydajnosci pracy;

b/ obnizanie pracochtonnosci poprzez dalsze
unowocze$nianie parku maszynowego /wpro-
wadzenie wtryskarek/;

c/ intensyfikacje produkcji oraz stosowanie
W coraz szerszym stopniu tworzyw sztucz-
nych termoplastycznych w miejsce elementéw
metalowych;

d/ mechanizacje oraz automatyzacje! prac
monterskich;

e/ podnoszenie kwalifikacji zatogi.

Realizacja wymienionych przedsiewzig¢
techniczno-organizacyjnych i inwestycyjnych
jak réwniez szereg innych czynnikéw pozwolg
na dwukrotny wzrost produkcji przekaznikow
w okresie 1970-1975.

3. Rozwdj produkcji eksportowej
Dokonywana w przedsiebiorstwie gruntow-

na modernizacja wyrobow dotychczas produ-
kowanych, wprowadzanie przodujgcych tech-

nologii i rozwigzan konstrukcyjnych oraz pro-
wadzona w coraz szerszym zakresie akwizyc-
ja stwarzajg mozliwo$ci powaznego wzrostu
eksportu do KS i KK.

Gtownym kierunkiem dziatania zmierzaja-
cym do sukcesywnego zwiekszania produkcji *
eksportowej jest systematyczne podnoszenie
jakosci i nowoczesnosci wyrobow.

Cele te osiggane sg dzieki wprowadzaniu
do produkcji nowoczesnych przekaznikéw, na
podstawie wiasnych opracowan jak i wspdtpra-
cy licencyjnej oraz przez organizowanie sym-
pozjow zagranicznych w zakresie produkcji
przekaznikéw Przedsiebiorstwa.

Na uwage zastuguje wysoki udziat ekspor-
tu bezposredniego i posSredniego, tacznie wy-
noszgcego $Srednio w biezacej 5-tatce okoto
35% wszystkich produkowanych wyroboéw, mon«
towanych u odbiorcéw w réznego typu zesta-
wach energetycznych, urzgdzeniach do auto-
matyki i zabezpieczen oraz gotowych obiek-
tach przemystowych eksportowanych d6 wielu
krajow Swiata.

Procentowy rozwoj eksportu w Przedsiebior-
stwie w latach 1970-1975 ilustruje tabela 2.

Tabela. 2
Lp, Wyszczegolnienie 1970 1975
1. Eksport ogétem w ce-
nach dewizowych 100 188,2
w tym: KS 100 156,2
KK 100 700, 0
2. Udziat eksportu bez-
posredn. w prod.
towarowej 5,4 8,1
3. Udziat eksportu ogo-
tem w prod. towaro-
wej 29,5 36,0

4. Program rozwoju produkcji
w . latach 1976 - 1980

Zatozony rozwdj produkcji do roku 1980
wynika z przyjetych kierunkéw oraz unowo-
cze$niania asortymentu jaki ma by¢ produko-
wany w tym okresie.

Zamierzenia te beda realizowane przez:

- "elektronizacje" dotychczas produkowanego
asortymentu przekaznikéw i wprowadzenie
dalszych, dotychczas nie produkowanychprze-
kaznikow i zabezpieczen na bazie uktadow
elektronicznych;

« rozwoéj i poszerzenie asortymentu przekaz-
nikbw o napedzie silnikowym na bazie najnow-
szych rozwigzan konstrukcyjno-technologicz-
nych.

Jednym z czynniké6w umozliwiajagcym osia-
gniecie w latach 1976-1980 planowanego dwu-



krotnego wzrostu wartosci produkcji bedzie
systematyczne wprowadzanie nowych techno-
logii, szczeg6lnie w zakresie:

a/ automatyzacji obrdébki plastycznej,

b/ automatyzacji przetwdrstwa tworzyw
sztucznych,

¢/ automatyzacji obrdbki skrawaniem,

d/ rozszerzenie zakresu stosowania obrdbki
cieplnej w atmosferze wodoru,

e/ mechanizacji i automatyzacji prac monta-
zowych.

Bardzo istotnym czynnikiem dynamizujg-
cym produkcje bedg planowane przedsiewzie-
cia zmierzajgce do usprawnienia systemu or-
ganizacji produkcji, intensyfikacji wykorzy-
stania czasu pracy maszyn i ludzi oraz pod-
niesienia dyscypliny pracy. Mozna to bedzie
osiggnac dzieki:

- wprowadzaniu systemu taSmowego montazu

podzespotéw i wyrobéw gotowych; .

- mechanizacje transportu miedzywydziatowe-
go i zaktadowego;

- rozszerzeniu pracy dwuzmianowej na wy-

dziatach montazu;

- wprowadzeniu systemu wielowarsztatowosci
na wtryskarach do tworzyw termolastycznych;

- cyklicznie dokonywanej ocenie
ksztattowania sie dyscypliny pracy.

poziomu

Zrealizowanie zamierzen programowa-
nych na lata 1976-1980 pozwoli Przedsie-
biorstwu na podniesienie wielkosci produkcji
do wysokos$ci gwarantujgcej bilansowanie szyb-
ko rosngcych potrzeb odbiorcow.

Podniesienie jakos$ci produkowanych prze-
kaznikéw i doprowadzenie ich do poziomu

technicznego, odpowiadajgcego poziomowi wy-
robow najbardziej przodujgcych firm zagra-
nicznych, pozwoli zdoby¢ nowe rynki zbytu

i zwiekszy¢ produkcje eksportu w roku 1980
0 okoto 218, 0% w stosunku do wartos$ci pla-
nowanej na 1975 rok.

Podstawowe wskazniki wynikajace z za-
mierzen rozwojowych Przedsiebiorstwa przed’

stawia tabela 3.

Tabeia 3

Lp. Wyszczeg6lnienie Plan Program Sred-
1975 r. 1980 r. nio-

rocz-
ne
tem -
po
1- Sprzedaz wyrobow
wtasnej produkecji
i ustug wg cen re-
alizacji 100,0 204,5 15,4
2. Produkcja glo-
balna 100,0 223,4 17,5
3. Eksport ogotem-
w cenach dewi-
zowych 100,0 218,7 17,0
4. Zatrudnienie
og6tem 100,0 139,5 7,0
5. Wydajnos¢ pracy
na 1 zatrudn.
ogbétem /mierzo-
na prod. glob./ 100,0 160, 2 9,9
6. Zmianowo$é pracy h 33 1,78 -

1501



mgr inz. ANDRZEJ HOBOT

KONTROLA JAKOSCI W PROCESIE PRODUKCII

Kontrola jakos$ci w procesie
produkecji

W dziatalnos$ci techniczno-organizacyjnej
Przedsiebiorstwa duzo miejsca poswieca sie
dalszej poprawie jakos$ci i nowoczesnosci wy-
robéw. W poprzednich latach sytuacjaw tym
zakresie nie byta najlepsza.

Na stopniowg poprawe sytuacji na odcinku
jakosci produkcji wptyneto wiele czynnikéw,
m,in. :

- wprowadzenie Uchwaty nr 122/70 Rady Mi-
nistrow w zakresie reorganizacji stuzby kon-
troli jakosci.

- specjalizacja produkcji przekaznikow prowa-
dzgca do ograniczenia ich asortymentu.

- state wprowadzanie do produkcji nowych wy-
robéw o nowoczesnej i bardziej niezawodnej
konstrukcji.

- ciggta modernizacja proceséw technologicz-
nych. a zwtaszcza automatyzacja prac monta-
zowych prowadzgca do zwiekszenia jednorod-
nosci proceséw produkcyjnych,

- wprowadzenie nowych rodzajow materiatow
na elementy przekaznikowe o podwyzszonym
standardzie jakoSciowym, np. druty sprezy-
nowe, tworzywa termoplastyczne itp.

Dane charakteryzujgce sukcesywng popra-
we sytuacji w zakresie jakos$ci i nowoczesnos-
ci produkcji w Przedsiebiorstwie w okresie
1968-1972 ujete sg w tabeli 1.

Fot. 1. Cechowanie wyrobow



Rok li) (ii)
% wskaznik brakéw, liczony w stosun-
ku do produkcji towarowej

% wskaznik reklamacji, liczony

do wartos$ci produkcji towarowej

% udziat wyrobéw w grupie nowo-
czesnosci "A" w stosunku do

0g6lInej wartosci produkcji ocenianej

Dziat Kontroli Jakos$ci obejmuje zakresem
swojego dziatania wszystkie etapy powstawa-
nia nowego wyrobu poczawszy od zatozenh
konstrukcyjnych, poprzez wnikliwe préby
modelu i prototypu. Proby te prowadzone sg
w Zaktadowej Stacji Prob, ktéra organizacyj-
nie podlega dziatowi Kontroli Jakosci.

Waznym elementem gwarantujacym witasci-
wg jako$¢ oraz otrzymanie zgdanych parame-
trow wyrobu w produkcji seryjnej jest wykona-

nie serii informacyjnej nowego wyrobu. Na
tym etapie pracownicy kontroli inspekcyjnej,
ktérzy organizacyjnie nalezg do Biura Stero-
wania Jakos$cig, wspolnie z pracownikami kon-
troli produkcyjnej sprawdzajg wykonanie czys$-
ci i podzespotéw wchodzacych w sktad wyro-
béw. Gtéowny nacisk ktadzie sie takze na ocene
procesu technologicznego w celu otrzymania
zgdanych efektow jakosSciowych oraz .zapewnie-
nia mozliwos$ci obiektywnej oceny procesu tech-
nologicznego podczas jego trwania. Ponadto
Sekcja Kontroli Dostaw M ateriatow prowadzi
ocene witasciwej jakosci dostaw materiatow i
elementéw z kooperacji.

W procesie produkcji zaakcentowano odpo-
wiedzialno$¢ bezposrednich wykonawcéw i ich
dozoru, poczynajac od brygadzisty i mistrza,
za jako$¢ produkowanych wyrobéw.

Realizujagc Uchwate 122/70 Rady Ministrow
przekazano z dziatu Kontroli Jako$ci czes¢
pracownikéw pod bezposredni nadzér kierow -
nictwa produkcji oraz wprowadzono metode
pracy w systemie samokontroli z weryfikacjg.
Metodg tg pracuje obecnie przeszto 10% pra-
cownikow bezposrednio produkcyjnych.  Wy-
roby finalne odbierane sg statystycznie przez
sekcje Kontroli Koncowej.

Zapewnieniem rzetelnosci pomiaréw zaj-
muje sie Laboratorium Elektromechaniczne,
wchodzgce w sktad dziatu Kontroli Jakosci,

ttbip
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Talela |

JOGh) 1970 1971 1972
1,3 0,9 0,8 0,7
0, 03 0, 03 0, 03 0,01

29,8 30,7 50, 4 74,0

Posiada ono uprawnienia do okresowego spraw -
dzania warsztatowych przyrzagdéw pomiaro-
wych w zakresie diugosci i kata oraz wielkos-
ci elektrycznych. Laboratorium to czuwa tak-
ze nad wilasciwym przestrzeganiem przepi-
séw w zakresie miar w catym Przedsiebior-
stwie oraz zajmuje sie okresowymi przeglada-
mi parku maszynowego w zakresie zgodnosci

z odpowiednimi wymaganiami Polskich Norm.

Catoksztattem problematyki jakosci, m.in.
wprowadzaniem nowych metod jej doskonale-
nia zajmuje sie Biuro Sterowania Jakos$cig.
Biuro to utrzymuje réwniez kontakty z odbior-
cami wyrobow, zbierajgc ich opinie o naszych
wyrobach, gtéwnie o nowych uruchomieniach
i pierwszych seriach produkcyjnych.

Zebrane uwagi wraz z wnioskami przeka-
zuje do dziaMw technicznych przedsiebiorstwa.

Mimo niezaprzeczalnego postepu w zakre-
sie poprawy jakos$ci produkowanych wyrobow
pracuje sie obecnie nad dalszym doskonale-
niem tej dziedziny dziatalnosci Przedsiebior-
stwa, przez:

- dalsze zwiekszenie ilo$ci pracownikow pra-
cujacych metodg samokontroli, rozciggajac
jej zakres na pracownikéw przekazujacych go-
towe wyroby;

- ograniczanie ilo$ci strat spowodowanych
brakami a przede wszystkim przez zmniejsze-
nie strat materiatowych /miesieczne analizy
brakéw przeprowadza sie na podstawie wyli-
czen na kartach, a nie tylko na straconej pra-
cochtonnosci/;

- ciggte dazenie Przedsiebiorstwa do uzyska-
nia znaku jakos$ci "I" na niektére wyroby,
m.in. : przekazniki RTS-60, RI-3, WIP-40;

- kontynuowanie akcji rozpoczetej w 1973 ro-
ku przez Ogo6lnopolski Konkurs Dobrej Roboty
w formie np. Dni Jakos$ci, Propagandy, Dob-
rej Roboty" itp.

Tnnr



TADEUSZ GLOWACKI

GOSPODARKA MATERIALOWA W CENTRUM UWAGI .

W okresie intensywnej realizacji Uchwaty
VIl Plenum KC PZPR i Uchwaty nr 47/73
Rady Ministréw z dnia 6 marca 1973-r. wspra-
wie programu efektywnego wykorzystania za-
sobow surowcowych i materiatlowych w gos-
podarce narodowej oraz Zarzadzenia nr 59
Prezesa Rady Ministrow z dnia 28 lipcal9 73r.
w sprawie wykorzystywania zasad wynagra-
dzania oraz premii i nagréd za oszczedne
gospodarowanie materiatami, gospodarkama-
teriatowa w MERA-REFA znalazta sie wcen-
trum uwagi wszystkich komdrek organizacyj-
nych. Szczegdlne znaczenie i range nadano
gospodarce materiatowej w systemie WOG, w
ktorym jednym z elementéw o decydujacym
wptywie na obliczenie produkcji dodanej jest
wskaznik M, stanowigcy warto$¢ zakupionych
materiatéw podstawowych i pomocniczych,
p6ifabrykatow z kooperacji, paliw, energii i
obcych ustug materialnych, pomniejszonej o
warto$§¢ sprzedanych materiatéw podstawo-
wych i pomocniczych, warto$é zwrotow dos-
tawcom oraz warto$¢ zakupow, zwiekszaja-
cych zapasy dotyczgce produkcji specjalnej.
Stad tez warto$¢ zakupionych materiatlow oraz
prawidtowe i racjonalne gospodarowanie nimi
decydujg w duzej mierze o catoksztatcie wy-
nikdw ekonomicznych przedsiebiorstwa.

Gospodarka materiatowa w kazdym przed-
siebiorstwie stanowi wiec system, wktédrym
oddziatuje na siebie wzajemnie wiele elemen-
tow.

1/ Jednym z waznych elementéw jest pra-
widtowa gospodarka materiatowa juz w sfe-
rze konstrukcji wyrobu, kiedy konstruktor
dokonuje wyboru odpowiedniego materiatu,
majac na uwadze uzyskanie parametrow
wymaganych w przypadku danej konstrukcji
wyrobu i stosowany asortyment materiatow
w przedsiebiorstwie.

Nalezy stwierdzi¢, ze zasada ta jest
obecnie przestrzegana w MERA-REFA.
Zdarzajg sie jednak przypadki, gdy ze wzgle-

1

déw konstrukcyjnych konstruktor musi zasto-
sowaé¢ nowy materiat dotychczas nie wyko-
rzystywany w przedsiebiorstwie. Postepuje
sie wowczas zgodnie z obowigzujagcg w przed-
siebiorstwie instrukcjg 503. 003.000 z31 mar-
ca 1971 r,, okre$lajacg zasady wprowadzania
nowych materiatdw z cze$ci znormalizowanych
do produkcji wyrobéw. Zgodnie z ustaleniami
zawartymi w tej instrukcji, chcagc wprowadzic
nowy materiat pracownik wystawia wniosek wg
wzoru podanego nizej i przesyta go do zaopinio-
wania do dzialu Gtéwnego Technologa oraz
dziatu Zaopatrzenia i Kooperacji.

Tak zaopiniowany wniosek zainteresowa-
na osoba przekazuje do Sekcji Normalizacji,
ktéra opiniuje i przedktada Gtdwnemu Konstruk-
torowi do akceptacji.

Na podstawie zebranych opinii  Dyrektor
Techniczny podejmuje decyzje o wprowadzeniu
nowego materiatu do katalogu materiatow w
danej branzy.

System ten eliminuje mozliwo$¢ niecelowe-
go i nieuzasadnionego rozszerzenia asortyment
tu materiatow.

2/ Kolejnym, bardzo waznym etapem po-
rzgdkowania gospodarki materiatowej, jest
prowadzenie na szerszg skale unifikacji sto-
sowanych w przedsiebiorstw?® materiatéw i
elementéw z kooperacji. Prace unifikacyjne
prowadzono juz w ubiegtych latach, ale bez
wyraznych efektéw. Momentem przetomowym
byto wprowadzenie tego zadania do programu
usprawnienia gospodarki materiatowej na lata
1971-75, co w 1972 r. doprowadzito do pow-
stania Zaktadowego Zespotu d/s Unifikacji
M ateriatow. Pismem Okdlnym nr 7/72 Dy-
rektora"Zaktadu powotano zespdt w sktadzie:
konstruktor /odpowiedzialny za dziatalnos$¢ i
wyniki pracy zespotu/, trzech samodzielnych
referentow dzialu Zaopatrzenia i Kooperacji
t ztonkowie zespotu jako specjalisci, kazdy
w swojej branzy/, technolog /cztonek zespotu/,



W niosek

0 wprowadzenie do wykazu materiatow /czesci
pozycji:

normalnych

x//

nastepujgcych dodatkowych
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Data:

x/

niepotrzebne skreslic.

Opinia dziatu TT: ......

Opinia dziatu HZ:

Opinia TK-3

Gt Konstruktor

Gt, Inzynier

Data zatwierdzenia

Podstawowym zadaniem Zespotu jest
maksymalne obnizanie ilosci gatunkéw i wy-
miarO6w oraz opracowanie wykazow-katalogow
materiatow w kazdej branzy, jako obowigzu-
jacych do stosowania w przedsiebiorstwie.

Przy realizacji zadan w zakresie unifikacji
materiatow Zespo6t kieruje sie nastepujacymi
kryteriami:

- minimalng ilo$cig produkowanego materia-
tu, jaka obowigzuje przy zakupie,

- ceng jednostkowg materiatu,

- zuzyciem rocznym materiatldbw w poszcze-
gblnych gatunkach i wymiarach ,

- posiadanym zapasem magazynowym szcze-
g6lInie przy tasmach stalowych i mosieznych
oraz materiatach z importu. Dotyczy to
materiatow, ktorych zuzycie w skali rocznej
jest znacznie nizsze od minimum hutniczego
obowigzujgcego przy zakupie w ubiegtym
okresie,

- kosztem zakupu réznych gatunkéw m ateria-
téw spetniajagcych podobne funkcje w réznych
warunkach i identycznych warunkach eksploa.
tacyjnyeh,

- doptatami za: zakup materiatu ponizej
okre$lonego minimum, odbior z atestem ZE-
TOM, odbiér z atestem PW.
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Zgodnie z powyzszymi kryteriami unifi-
kacjg objeto:

- aluminium i stopy aluminium - blachy,
- braz - blachy i tasémy,

- miedz - blachy i tasmy,

- mosigdz - blachy, tasmy, prety i druty,
- druty sprezynowe.

Na ogélng ilos¢ 246 pozycji analizowanych
materiatow obnizono asortyment -- zaréwno
pod wzgledem gatunkéw, jak i wymiaréw - do
122 pozycji. Dalsze zawezenie asortymentu
byto niecelowe, poniewaz wptynetoby ujemnie
na jako$¢ produkowanych wyrobow i podwyzsze-
nie kosztow materiatowych. Sg to wyniki pracy
Zespotu w HI i IV kwartale 1973 r.

Obecnie zesp6t, w ramach obowigzkdéw stuz-
bowych, prowadzi nadal swoje prace. Czyn-
nikiem mobilizujacym w przysztym okresie po-
winny by¢ bodzce materialnego zainteresowa-
nia, wynikajgce z Zarzadzenia nr 59 Prezesa
Rady Ministrow z 28 lipca 1973 r., w sprawie
wykorzystania zasad wynagradzania oraz pre-
mii i nagrod za oszczedne gospodarowanie ma-
teriatami.

3f Dalszym etapem porzgdkowania gospodar-
ki materiatowej sg witasciwie Opracowane in-



strukcje dotyczgce wprowadzania zmian kon-
strukcyjnych i technologicznych. W minionym
okresie stanowity one problem wynikajagcy z
nieprzestrzegania planowanego terminu wpro-
wadzenia zmiany. Powstawaly w zwigzku z
tym zapasy zbedne, nieprzydatne do produk-
cji wyrobow. Sprawe te umieszczono w pro-
gramie usprawnienia gospodarki materiato-
wej, ustalono termin realizacji i wykonawce.
W wyniku realizacji zadania zweryfikowano
istniejgce instrukcje oraz opracowano nowe,
przystosowane do aktualnych potrzeb Przed-
siebiorstwa. W $wietle ustalonych zasad, wy-
nikajacych z opracowanych instrukcji, kazda
zmiana konstrukcyjna i technologiczna  jest
opiniowana przez zainteresowane komarki
przedsiebiorstwa. Zmiany sg réwniez opinio-
wane przez dziat Zaopatrzenia i Kooperacji.
W opinii podawane sg informacje o stanie
zapasOw surowcOow i elementéw kooperacyj-
nych, majacy $cisty zwigzek z proponowang
zmiang.

Na podstawie operatywnego planu produkcji
ustalany jest przewidywany termin wyczerpa-
nia zapas6w materiatu, stosowanego przed
wprowadzeniem zmiany oraz podawany ter-
min dostawy nowego materiatu. W przypadku
mozliwosci wykorzystania zapaséw do pro-
dukcji innych wyrobdéw lub uptynnienia mate-
riatu, dziat Zaopatrzenia i Kooperacji pro-
ponuje przyspieszenie terminu wprowadzenia
zmiany. Jes$li zmiana dotyczy czes$ci lub pod-
zespotu z kooperacji, wowczas podaje sie
szczegOtowe informacje dotyczace przygoto-
wania kompletu dokumentacji dla dostawcy ko-
operujacego z przedsiebiorstwem. Dziat
Zaopatrzenia i Kooperacji ma realne moz-
liwosci i proponuje wprowadzanie okresowych
lub jednorazowych zmian konstrukcyjnych i
technologicznych w celu wykorzystania po-
siadanych zapasoéw zbednych. Kazda zmiana
jest poddawana analizie ekonomicznej. De-
cyzje o wprowadzeniu zmiany podejmuje Za-
stepca Dyrektora d/s technicznych.

Nalezy stwierdzi¢, ze instrukcje zostaty
opracowane prawidtowo, ale w dalszym cig-
gu istnieje konieczno$¢ przestrzegania usta-
lonych terminéw wprowadzania zmian kon-
strukcyjnych i technologicznych.

4/ Na obecnym etapie intensywnego roz-
woju MERA-REFA i wzrostu produkcji, przy
jednoczesnym przyspieszeniu terminow wy-
konania zamoéwien na produkowane wyroby i
koniecznos$ci zapewnienia rytmicznos$ci pro-
dukcji, przy pietrzacych sie trudnosciach
wynikajgcych z szerokiego asortymentu sto-
sowanych materiatéw, gospodarka materia-
towa staje sie czesto bardzo skomplikowana.
Sktania to Przedsiebiorstwo do szukania no-
wych form pracy i doskonalenia struktury or-
ganizacyjnej catego pionu gospodarki ma-
teriatowej na miare aktualnych potrzeb.

Obecnie rozwaza sie mozliwos$é przejscia z
podziatu branzowego na podziat funkcjonalny.

polegajagcy na wyodrebnieniu i utworzeniu:

- sekcji gospodarki materiatowej,

- sekcji realizacji dostaw,

- sekcji kooperacji, réwniez w zakresie rea-
lizacji dostaw.

Uwazamy, ze systeip ten w decydujgcy spo-
s6b wptynie na usprawnienie:

- planowania zaopatrzenia i bilansowania po-
trzeb,

- limitowania zakupéw materiatowych,

- dyspozycji materiatowej i wstepnej kontroli
zuzycia,

- gospodarki zapasami.

5/ Prowadzona od Il p6trocza 1971 r. dyspo-
zycja materialowa na materiaty podstawowe,
takie jak:

- taSmy, blachy, prety przemystu hutnictwa
zelaza i stali,

- tasmy, blachy, prety przemystu hutnictwa
metali niezelaznych,

- opakowania jednostkowe do produkowanych
wyrobow - decydujgco wplyneta na poprawe
zaopatrzenia, produkcji oraz przestrzegania
norm zuzycia pobieranych do produkcji ma-
teriatow. Szczegdlnego znaczenia nabrata dys-
pozycja materiatowa wtasnie w naszym Przed-
siebiorstwie gdzie produkuje sie bardzo
szeroki asortyment przekaznikow, a z jedne-
go rodzaju i gatunku materiatu wykonuje sie
od 1 do 45 réznych detali.

Zdarzaty sie przypadki, ze przy petnym
zaspokojeniu potrzeb materiatlowych na wy-
konanie planu produkcji wszystkich detali w
danym kwartale, wydtuzano serie niektorych
rodzajow detali, co w efekcie kohcowym do-
prowadzito do braku materiatu na inne elemen-
ty, wykonywane z tego samego materiatu.

Dopiero po wprowadzeniu dyspozycji ma-
teriatowej i wstepnej kontroli zuzycia przy
limitowaniu materiatdw na poszczegdlne ro-
dzaje detali wyeliminowano przypadki nieuza-
sadnionego Wydtuzenia serii detali, dzieki
czemu znacznie obnizyta sie ilos¢ brakuja-
cych materiatéw. Wynika stagd koniecznosé
doskonalenia organizacji dyspozycji materia-
towej i objecia wstepng kontrolg zuzycia
wszystkich materiatlow stosowanych w Przed-
siebiorstwie.

6/ Wyliczanie i bilansowanie potrzeb,
ustalanie limitéw zakupu, prowadzenie wyli-
czen do sprawozdawczo$ci i wiele innych
czynnosci stanowi bardzo prapochtonny pro-
ces co powoduje, ze obecnie doskonalimy sy-
stem pod katem otrzymania i wykorzystania
wydrukéw z EMC,

Zagadnienia omowione w niniejszym arty-
kule nie wyczerpujg catoksztattu ztozonej
problematyki gospodarki materiatowej, nale-
zg jednak do zagadnien najwazniejszych,tych
ktére znalazty sie w centrum uwagi Przed-
siebiorstwa.



mgr ANNA HOBOT

NOWE ZASADY WYNAGRADZANIA W ZAE MERA-REFA

Nowe zasady wynagradzania, okres$lone
Uchwatg 222/72 Rady Ministréow z dnia 11, 08,
1972 r., zostatly wprowadzone w naszym Przed-
siebiorstwie 1lipca 1973 r.

1. Jak zamieniono czas na pienigdze

Zmniejszenie strat czasu pracy, dalszy
wzrost wydajnos$ci pracy robotnikéw akordo-
wych w wyniku intensyfikacji pracy mierzonej
procent wykonania norm oraz wzrostu wydaj-
nosci pracy w grupie pozostatych pracowni —
kow byty od kilku lat najwazniejszymi proble-
mami w naszym Przedsiebiorstwie.

Stosowane rozwigzania w ramach obowig-
zujacych zasad wynagradzania i posiadanych
uprawnien byly ciggle niewystarczajace, nie
mogty stanowi¢ wiasciwego bodzca do wzros-
tu wydajnosci pracy. Cata zatoga Przed-
siebiorstwa deklarowata wzrost wydajnosci
pracy poprzez realizacje konkretnych'zadan
majac na uwadze uzyskanie dzieki temu od-
powiedniego przyrostu S$rednich ptac.

Mozliwo$¢ wprowadzenia w naszym Przed-
siebiorstwie nowych zasad wynagradzania
zostata przyjeta z zadowoleniem i nadziejg
na dalszg poprawe wynikéw ekonomicznych
Przedsiebiorstwa.

Podjeto decyzje wykonania wszystkich
prac przygotowawczych do wprowadzenia
nowych zasad wynagradzania w dosy¢ krot-
kim okresie a mianowicie od 1 marca do 3Q
maja 1973 r.

Kazdy miesigc ewentualnego przesunie-
cia terminu przejscia na nowe zasady wyna-
gradzania uwazano za strate dla Przedsie-
biorstwa i zatrudnionych w nim pracowni-
kow.

Dzieki $cistej wspdtpracy ze Zjednocze-
niem "Mera", rzetelnej i sumiennej pracy
zespotow roboczych, w sktad ktérych wcho-
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dzili takze cztonkowie oddziatowego aktywu
spoteczno-politycznego oraz wtasciwego zro-
zumienia przez zatoge nowych zasad wynagra-
dzania, prace przygotowawcze zakonczono w
terminie.

Cata zaloga oczekiwata z niecierpliwoscia
akceptacji przez ministra Przemystu Maszy-
nowego wniosku Dyrektora Przedsiebiorstwa i
Konferencji Samorzagdu Robotniczego MERA-
REFA o wprowadzenie z dniem 1 lipca 1973 r.
nowych zasad wynagradzania.

Zapadta pomys$lna dla nas decyzja.

Nasze Przedsiebiorstwo jako pierwsze
sposrdd przedsiebiorstw miasta i powiatu
Swidnickiego wprowadzito nowe zasady wyna-
gradzania.

2. Dobry poczatek

Lipiec byt w 1973 roku szczegdélnym mie-
sigcem dla naszego Przedsiebiorstwa.

Poczawszy od pierwszego dnia wszyscy
pracownicy MERA-REFA realizuja plan
przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych
jako jedno z najwazniejszych zadan oraz dazg
do wtasciwego wykorzystania czasu pracy.
Wykonanie tego zadania zapewnia uzyskanie
wyzszej wydajnosci pracy, ponadplanowej
sprzedazy i produkcji dodanej, co jest wa-
runkiem wygospodarowania funduszu ptac na
dokonane juz podwyzki ptac i na optacenie
dalszego wzrostu wydajnosci pracy.

Zaplanowane zadania zrealizowano w lip-
cu 1973 r. pomys$lnie, atmosfera w Zakta-
dzie byta i jest bardzo dobra.

Wyniki te poprawiono w nastepnych trzech
miesigcach. Przekroczono planowany $redni
procent wykonania norm przez robotnikow
akordowych, a mianowicie:

- wpierwszym miesigcu o 5, 9%



- w drugim miesigcu o 5, 7%
- wtrzecim miesigcu 0 10, 5%
- w czwartym miesigcu o 11, 1%

co odpowiednio wpiyneto na wzrost Srednich

ptac w tej grupie ponad wielko$¢ planowana.

Nalezy podkresli¢ fakt, ze ten wzrost wydaj-
nosci pracy ma swoje odzwierciedlenie w re-
alizacji zadan produkcyjnych.

Na podstawie wynikéw osiggnietych w okre-
sie czterech miesiecy funkcjonowania nowych
zasad wynagradzania mozna stwierdzié¢, ze
zasady te znalazty uznanie wéréd naszych
pracownikow, a Przedsiebiorstwo zanotowa-
to dalszg poprawe wynikéw ekonomicznych.

nnnr

3. Perspektywy na przysztosé

Przy zatozeniu utrzymania sie co naj-
mniej na dotychczasowym poziomie tempa
wzrostu wydajnosci pracy w Przedsiebiors-
twie spodziewamy sie uzyska¢ w stosunkowo
niedtugim okresie czasu wysoko$¢ ruchomych
czesci ptac na poziomie co najmniej 15% ptac
zasadniczych, przy jednoczesnym ustaleniu
pozytywnych wynikow ekonomicznych, co
stworzy szanse na podwyzszenie stawek ptac
zasadniczych.

Realizowanie w dalszym ciggu wtasciwej
polityki ptacowej wigze sie $cisle z wynikami
ekonomicznymi Przedsiebiorstwa, ktére zgod-
nie z zasadami dziatalnoéci gospodarczej WOG/
w gtoéwnej mierze zalezg od nas samych.

nnnp



Inz. JOZEF WOZNIAK

WPROWADZANIE NOWEJ TECHNOLOGII W ZAE MERA-REFA
NA DRODZE ZAKUPU LICENCJI

m/dosSwiadczenia

1. W step

Na poczatku 1969 r. Przedsiebiorstwo na-
sze opracowato model wielozakresowego prze-
kaznika czasowego. Przekaznik ten miat za-
stagpi¢ jednozakresowy przekaznik czasowy
oparty na silniczku synchronicznym, ktéry
byt produkowany w przedsiebiorstwie od szev
regu lat i nie odpowiadat juz zwiekszonym wy-
maganiom automatyki przemystowej. Kon-
strukcja ta nie wnosita zadnych nowych roz-
wigzan technologii produkcji, oparta byta na
tradycyjnych materiatach konstrukcyjnych.

W wyniku przeprowadzenia odpowiednich
badan przekaznikéw konkurencyjnych firm
zagranicznych i wstepnego zapoznania sie
przez Przedsiebiorstwo z produkcjg w odpo-
wiednich firmach w 1970 r. podjeto decyzje
zakupu licencji z firmy ASEA /Szwecjal.

2. Tryb postepowania przy
wdrozenia do produkecji

1/ Opracowywanie kontraktu z wybranym li-
cencjodawcg odbywato sie przy'bezposrednim
udziale pi'zedstawiciela MERA-REFA.Uzgod-
nione warunki kontraktu zapewniaty Przed-
siebiorstw! korzysci ekonomiczne i szerokg
pomoc licencjodawcy w takim zakresie, aby
uruchomienie produkcji nastagpito w przecia-
gu jednego roku. Warunkami tymi byty:

- przygotowanie dokumentacji technicznej na
transparentach,

- harmonogram praktyk,

- zapewnienie tlumacza z jezyka szwedzkie-
go na polski,
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- ttumaczenie dokumentacji przez specjalis-
tébw Przedsiebiorstwa u licencjodawcy,

- dostawy pewnej ilosci kompletu czesci do
montazu,

- dostawy najbardziej skomplikowanych form
do elementéw z tworzyw termoplastycznych,
- pomoc w doborze materiatéw krajowych,

- mozliwos$é zakupu czes$ci u licencjodawcy,
- mozliwos$é zakupu materiatéw,

- mozli .vo$¢ udzielania informacji i wyjas-
nien bezpos$rednio miedzy licencjodawcg i
Przedsiebiorstwem MERA-REFA.

2/ Po parafowaniu kontraktu przystapiono

w Przedsiebiorstwie do opracowania harmo-
nogramu uruchomienia produkcji.

Harmonogram obejmowat nastepujace
czasokresy wazniejszych etapéw, liczagc od
momentu daty wejscia kontraktu w tycie: °

- ttumaczenie dokumentacji - 2 miesigce,

- opracowanie technologii - 5 miesiecy,
- wykonanie urzagdzen kontrolno-montazowych
- 6 miesiecy,

- montaz serii informacyjnej z czesci licen-

cjodawcy w siodmym miesigcu,

- opracowanie dokumentacji oprzyrzagdowania
do wykonania elementow kooperowanychprzez
licencjodawce - 4 miesigce,

- zakup kompletow materiatéw - 9 miesiecy,

- wykonanie kompletnego oprzyrzadowania -

11 miesiecy,

- montaz wyrobéw z witasnych czes$ci w dwu-
nastym miesigcu.

Opracowany zostat réwniez harmonogram
praktyk, ktory $cisle zwigzany byt z pracami
prowadzonymi w przedsiebiorstwie.



Ustalono nastepujacg kolejno$é wyjazdupo”
szczegOblnych specjalistéw oraz ich zasadni-
mcze zadania:

I grupa - konstruktor i technolog - ttumacze-
nie dokumentacji,

Il grupa - konstruktor i technolog - tlumacze-
nie dokumentacji;

Il grupa - technolodzy i konstruktorzy oprzy-
rzagdowania - .:szkicowe opracowanie kon-

strukcji przyrzaddw, na ktére licencjodawca

nie posiadat dokumentacji;

IV grupa - konstruktorzy i kontroleri- wyjas-
nienie rozbieznosci miedzy dokumentacja a

rzeczywistymi wymiarami elementéw dostar-
czonych przez licencjodawce oraz warunkami
technicznymi a wynikami w zakresie prob ty-
pu pierwszej serii informacyjnej;

V grupa - narzedziowcy - odbidr form;

VI grupa - pracownicy z produkcji - zapozna-
nie sie z produkcija.

Pracownicy delegowani na praktyke do li-
cencjodawcy byli w duzej mierze zaangazowa-i
ni w pracach nad przygotowaniem produkcji,
mogli wiec w krdtkim czasie zapoznaé sie z
najwazniejszymi zagadnieniami wystepujacy-
mi przy produkcji tego precyzyjnego prze-
kaznika i wyjasni¢ zauwazone btedy i nie-
zgodnos$ci w dokumentacji technicznej. Przy-
gotowani w ten sposOb specjalisci naszego
Przedsiebiorstwa wzbudzili duze uznanie swoi
mi wiadomos$ciami w firmie licencjodawcy.

3/ Przygotowanie i uruchomienie produkcji
przebiegato zgodnie z opracowanym harmo-
nogramem do momentu zaopatrzenia ma-
teriatlowego. Dostawcy materiatow w wielu
wypadkach nie potwierdzili dostaw w zgda-
nych terminach. Z tego powodu termin uru-
chomienia produkcji przekaznikéw z wtasnych
cze$ci musiat by¢ przesuniety o kilka mie-
siecy.

Spowodowato to w rezultacie przesuniecie
termindéw wykonywania narzedzi, jak réwniez
niewykorzystanie dodatkowych $rodkéw prze-
widzianych na ten cel.

Cykl uruchomienia produkcji przekaznika
trwat wiec w tym wypadku 17 miesiecy, to
jest o 5 miesiecy dtuzej niz byto to koniecz-
ne przy technicznych mozliwos$ciach Przed-
siebiorstwa.

W czasie przygotowywania i uruchamiania
produkcji duzym utatwieniem byta mozliwosé <
bezposredniego kontaktu z firm g licencjodaw-

cy.

3. Korzys$ci techniczno-ekonomiczne

Korzys$ci wynikajace z zakupu licencji
przedstawiono ogolnie w tabeli 1.
Tabela 1

Konstrukcja

Lp. Wyszczegblnienie whasna licencyjna
1 2 3 *4
3 3
1. Objetos¢ przekaz- 2,18 dcm 1,4 dcm
nika
2. Waga przekaznika 1,5 kg 0,6 kg
3. Zuzycie materia-
téw kolorowych 2 kg 0, 4kg
4, Wykorzystanie ma-
teriatow 50% 65%
5. Pracochtonno$¢ na
sztuke 1, 7godz. o, 8 godz.
6. I1los¢ form do pro-
dukcji elementow 5 szt. 40 szt.
z tworzyw sztucz-
nych
7. 1LoS¢ elementéw
z tworzyw termo- 1 szt. 40 szt.
plastycznych
g. Wymiana przekaz- trudna - tatwa -
nika uszkodzonego odmoco- system
u uzytkownika wanie wtykowy
wszyst-
kich po-
taczen
9. Mozliwo$¢ zasto- zadna system
sowania rozwia- wtykowy,
zan konstrukcyj- podstawKki
nych do innych bedg za-
przekaznikow stosowane
do innych
przekaz-
likow

Przed zakupem licencji konstruktorzy sio-
Sowali tworzywa termoplastyczne jedynie na
pokrywy przekaznikéw. Zakup licencji na prze-
kaznik, w ktéorym prawie wszystkie najwazniej-
sze elementy, takie jak: przektadnie zebate,
dzwignie, wsporniki, ptytki, podstawy i kor-
pus cewki sg wykonywane z nowoczesnych two-
rzyw termoplastycznych /poliacetal , makro-
lon, ABS/ dat mozliwo$¢ wprowadzenia w
Przedsiebiorstwie nowej technologii produkcji.

Jako$¢ wykonania elementéw do montazu
przekaznika zapewniajg prawidtowo wykona-
ne formy i raz ustalone parametry wtrysku,
gdyz wtryskarki pracujg w cyklu automatycz-
nym lub pétautomatycznym.

x/ wg nazewnictwa wprowadzonego przez ihz
Skarzyckiego do artykutu w jednym z po-
przednich numeréw ifm"



4. Wnioski

Z doswiadczen wynikajacych z zakupujed-
nej licencji i podjecia produkcji licencyjnej
mozna wysung¢ nastepujgce wnioski:

-licencje przynoszg bezsporne korzysci za-
réwno przedsiebiorstwu kupujacemu jak i
gospodarce krajowej.

- Cykl zatatwiania formalnos$ci zwigzanych z
zakupem licencji jest zbyt dtugi nawet w przyp
padku, gdy w gre wchodzi praktycznie jeden
licencjodawca,

- Istniejgce obecnie mozliwos$ci zaopatrzenia
materiatowego wydtuzajg niepotrzebnie cykl
uruchomienia produkcji.

- Brak specjalizacji technologicznej wnaszych

- Kazda dokumentacja techniczna posiada bie-
dy konstrukcyjne i dlatego nalezy starac¢ sie
wykonaé elementy zgodnie z wzorcami  do-
starczonymi przez licencjodawce. Nalezy
rowniez przechowaé cze$ci wzorcowe przez
kilka lat, gdy sg one pomocne przy wykrywa-
niu usterek w toku juz opanowanej produkecji.

« Ttumaczenie dokumentacji technicznejprzez
wiasnych specjalistow technicznych jest zna-
cznie doktadniejsze i szybsze nawet je$li spec-
jalisci ci, nie znaja zbyt dobrze jezyka obce-

go.
- Opinie niektorych odbiorcow bywajg subiek-

tywne, dlatego winno sie bra¢ pod uwage
przeue wszystkim stanowisko producenta,

przedsigbiorstwach opdznia w duzej mierze ktéry ma o wiele wieksze rozeznanie niz od-
rozwoj produkeciji. biorca.
'WwC Uudr

inz. JULIAN .ZIELINSKI

ROZWOJ KONSTRUKCJI PRZEKAZNIKOW W ZAE MERA-REFA

1. W step

Niezwykle'intensywna industrializacja
naszego kraju wptywa w sposdb zasadniczy
na rozwdj energetyki oraz wzrost zapotrze-
bowania na elementy automatyki, a w tej
liczbie réwniez na przekazniki elektryczne.

Gtéwnym producentem elektrycznych prze-
kaznikow do automatyki przemystowej i za-
bezpieczeniowej w Polsce sg Zaktady Apara-
tury Elektrycznej MERA-REFA w Swiebodzi-
cach.

Ponizej zostana nakreslone gtéwne kierun-
ki rozwoju konstrukcji przekaznik6-w wPrzed-
siebiorstwie - na tle przeglagdu aktualnego
stanu produkcji w MERA-REFA oraz fenden-
cji rozwojowych w europejskiej techniceprze-
kaznikowej.
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2. Przeglad aktualnego stanu konstrukcji
przekaznikéw produkowanych w
MERA-REFA

Aktualny stan konstrukcji przekaznikowych
w MERA-REFA zaspokaja tylko czeSciowo
szerokie potrzeby przemystu krajowego oraz
rozwijajacego sie eksportu. Wynika to z ist-
niejacego od lat niedoboru mocy produkcyjnej
oraz niedostatecznego zaplecza technicznego.

W catym dotychczasowym asortymencie
wyrobéw dominujg rozwigzania elektrome-
chaniczne, wykorzystujgce podstawowe zja-
wiska elektryczne i magnetyczne. Przekazni-
ki te realizujg rézne funkcje, w zaleznosci
od typu przekaznika.

Ogélny przeglad produkowanych aktualnie
typoéw przekaznikow przedstawia Sienastepu-
jaco:



2.1. Przekazniki do zabezpieczen energoelek-
trycznych:

al mierzgce pradowe o charakterystyce nieza-
leznej o zakresach od 0,2 do 20 A i odcinajace
0 zakresach od 16 do 150 A - typu R I-3;

Fot. 1. Przekaznik mierzacy pradowy o charakterysty-
ce niezaleznej typu RI-3

b/ mierzace pragdowe o charakterystyce cze$-
ciowo zaleznej o zakresach pragdowych od
2710 A'i zwloce czasowej od 1<12 s - typdw
RTz-100 R1z-200,

¢/ mierzace pragdowe o charakterystyce zalez-
nej - typu Rlzc-2,

Fot. 2. Zabezpieczenie nadpragdowe bezzwtoczne 2-fazo-
we typu Rlo-223
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Pot. 3. Wyzwalacz pierwotny pradowy typu WIp-40

d/ mierzgce nadnapieciowe o zakresach od 55
do 550 V typu REn-3 i ponadnapieciowe o za-
kresach od 18 e 340 V typu REp-3,

e/ zabezpieczenia nadpragdowo-czasowe typu
RIT jedno-, dwu-i tréjfazowe napieciowo-
czasowe typoéw RETh i RETp,

f/ zabezpieczenia nadpragdowo-bezzwtoczne
typu Rio dwu - i tréjfazowe oraz napieciowe
bezzwtoczne typéw REpo i REno,

.u.. 1. riieKazniK naapragaowy o charakterystyce
czesSciowo zaleznej typu RI1z-201

g/ czasowe precyzyjne z mechanizmem zega-
rowym typu RTi-400 / ze zwtoka przy zadzia-
taniu/ i RTo0-400/ /ze zwioka przy odpadaniu/,
0 zakresach czasowych od 0, 3 « 20 s,



h/ katowe: o kacie wewnetrznym Qo - typu HPw-1
45° - typu RPm-1
90° - typu RPb-1

i/ ziemnozwarciowe do wspdtpracy z przekitad-
nikiem Ferrantiego o zakresach pragdowych od
12, 5 « 100 mA - typu RI1g-800;

j/ wyzwalacze pierwotne na prady nominalne
od 6, 3A do 400A oraz o zakresach czasowych
od 0,3 do 6s, typu WIp-40.

W tej grupie wyrobow na szczegdlng uwage
zastugujg przekazniki R1-3, REn-3 i REp-3,
0 jednakowej oryginalnej i bardzo prostej kon-
strukcji, ktéra zapewnia wysoka precyzje i
niezawodno$¢ dziatania. Konstrukcja ' ta za-
strzezona jest patentem PRL Nr 63570 /fot. 1/

Wysoka jako$¢ tych aparatéw decyduje
takze o wysokiej klasie zestawow pradowych
1napieciowych wymienionych w punktach e i
f /fot. 2/.

Szerokie zastosowanie w energetyce prze-
mystowej majg takze wyzwalacze Wlp-40
oraz przekazniki prgdowe R1z-100/200, kt6re
cieszg sie dobrg opinig / fot. 31 4/ uzytkow-
nikow.

2. 2. Przekazniki do automatyki przemysto-
wej

a/ czasowe synchroniczne o zakresach cza-
sowych od 0,3 s do 60 godzin typdw RTs-61;
62; 63,

b/ czasowe z mechanizmem zegarowym typu
RTk-400 /ze zwitoka przy zadziataniu/ typu
RTko-400 / ze zwtoka przy odpadaniu/ o za-
kresach czasowych od 1 m 12 s,

¢/ czasowe elektroniczne o zakresach cza-
sowych 0, 5 60 s - typu RTe-10,

d/ programowe: typu RS-545 z 2, 3 lub 5 sta-
tymi programami i o cyklach programowych
od 3 s do 30 min

Fot.
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- typu RSp-024 z 3 « 5 lub 10 nastawnymi
programami /cykle programowe od 15 s
90 min/

- typu RTst-10 z 6; 12 lub 24 nastawnymi pro-
gramami, /cykle programowe od 6 S do
3 godz. /,

e/ posredniczace ze wskaznikiem zadziatania,
0 8 niezaleznych kompletach zestykéw, sto-
sowane takze w zabezpieczeniach energoelek-
trycznych - typu RUs-1001,

do

f/ posredniczace wielostylcowe o duzej
zalnosci zestykéw typu RA-54,

obcig-

g/ posredniczace-pomocnicze, typow: RU-1;
RU-40; 42; 48; RU-20; 21; 52; 53; 56;RAN-11;
12; 13; 20; 30; 40; RAN-42; 48; 80, Wyroby
te r6znig sie wymiarami, konstrukcjami,
sposobem montazu i znajdujg zastosowanie w
bardzo zréznicowanych uktadach automatyki
przemystowej.

W tej grupie wyrobéw na szczeg6lng uwa-
ge zastuguja przekazniki RTs-61; 62; 63
produkowane na licencji szwedzkiej firmy
ASEA i wyro6zniajace sie:
- wykonaniem wtykowym,
- minimalnymi gabarytami
- 6 zakresami czasowymi, umozliwiajgcymi
uzyskanie zwtoki czasowej od 0,3 s do 60
godzin ?
- wysoka trwatoscig mechaniczng /10
dziataé/.

zZa-

Rowniez przekaznik programowy typ RTs
10 jest nowoczesnym i uniwersalnym rozwiga-
zaniem tego typu konstrukcji /fot. 5/.

Podsumowujac te ogolng charakterystyke
obecnie produkowanych konstrukcji, trzeba
podkresli¢ duze zréznicowanie rozwigzan,
ktére jest charakterystyczng cechg produkcji
w Przedsiebiorstwie. Nalezy jednak podkres-

5. Przekaznik programowy RTst-10



li¢, ze wnowszyeh wyrobach wida¢ tendencje
do unifikacji cze$ci, miniaturyzacji i uprasz-
czania konstrukcji.

Byto to mozliwe w duzym stopniu dzieki
zastosowaniu w konstrukcjach tworzyw sztucz-
nych,

3. Swiatowe tendencje w rozwoju
konstrukcji przekaznikow

Z niewielkim uproszczeniem mozna przy-
ja¢, ze technika przekaznikowa Europy repre-
zentuje poziom Swiatowy. Przy takim Zatoze-
niu zostang ponizej scharakteryzowane Kkie-
runki rozwojowe w technice przekaznikowej,

W zakresie produkcji i tendencji rozwojo-
wych automatyki przekaznikowej zauwazy¢
mozna, ze istnieje bardzo duze zr6znicowanie
pod wzgledem nowoczesnosci konstrukcji.

Rownolegle do wdrazanych obecnie do pro-
dukcji nowoczesnych rozwiagzan elektronicz-
nych, renomowane firmy europejskie wdraza-
ja precyzyjne przekazniki elektromechanicz-'
ne, Utrzymuje sie réwniez jeszcze produkcja
rozwigzan konstrukcyjnych pochodzacych nie-
rzadko z okresu Kkilkudziesieciu lat.

Nie nastapit wiec jeszcze generalny zwrot
produ¢entéw aparatury przekaznikowej ku
technice elektronicznej. Mozna by raczej po-
wiedzieg, ze elektroniczne uktady i systemy
automatyki zabezpieczeniowej sg na razie
przedmiotem eksperymentéw wielkich i naj-
odwazniejszych producentéw.

Oceniajac jednak aktualne zmiany asorty-
mentowe i nowos$ci produkcyjne, pojawiajgce
sie na rynku lub sygnalizowane przez powaz-
niejszych producentow aparatury przekazniko-
wej, mozna sprecyzowa¢ nastepujgce podsta-
wowe tendencje rozwojowe:

- coraz dalej idgca unifikacja czes$ci i podze-
spotdw, a w szczegdblnosci - obudéw przekaz-
nikowych,

- stale zwiekszajgcy
téw w konstrukcjach,

sie udziat termoplas-

- miniaturyzacja elementéw, podzespotow i
gotowych wyrobdw,

- rozszerzanie asortymentu, stosownie do
wzrastajgcych gwattownie potrzeb automatyki
przemystowej i zabezpieczeniowej,

- forsowanie kompleksowych systemow auto-

matyki, gtéwnie na bazie najnowszych osig-

gnie¢ w dziedzinie elementéw i uktadow elek-
tronicznych i z uwzglednieniem zunifikowanych
rozwigzan konstrukcji mechanicznych.

- stopniowe zastepowanie dotychczasowych
elektromechanicznych elementéw automatyki,
rozwigzaniami elektronicznymi opartymi 0
technike potprzewodnikows.
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Niektére z przedstawionych kierunkéw za-
stuguja na nieco szersze omdéwienie, np. mi-
niaturyzacja aparatury przekaznikowej, spowo-
dowana koniecznos$cig montazu duzych ilosci
elementow automatyki réznych typéw w ma-
tych gabarytach, pozostajgcych do dyspozycji
projektanta. Aparature te trzeba niejednokrot-
nie zmiescié¢ w niewielkich szafach sterownix,
czych lub bezposrednio w korpusach maszyn.

Szczeg6lnie wysokie wymagania w zakresie
miniaturyzacji przekaznikdéw pojawity siewraz
z rozwojem uktadoéw automatyki opartych 0
technike p6tprzewodnikowg. Znane sg obecnie
konstrukcje przekaznikéw posredniczacych
wielostykowych wielkosci tranzystora malej
mocy. Zaréwno te, jak i popularne na ryn —
kach §|viatowych przekazniki o objetosci 4
10 ¢cm , przystosowane sg do wlutowywania
bezposrednio w ptytki z obwodami drukowany-
mi.

Ciekawe rozwigzania miniaturowych prze-
kaznikow posredniczacych oferujg np. takie
firmy jak Siemens, Schrack, Pilz, Zettler,
Paul und Siedler iinne.

Réwniez MERA-REFA oferuje podobny
przekaznik typ RU-20 o wymiarach 27, 4x
17, 4x11, 2mm.

Tendencje do zmniejszania wymiaréw apa-
ratury przekaznikowej obserwuje sie general-
nie we wszystkich typach i wielkosciach.Moz-
liwe to jest dzieki wprowadzeniu do konstruk-
cji coraz lepszych stopéw metali, rewelacyj-
nych termoplastow i specjalistycznych pro-
cesow technologicznych.

Na uwage zastuguje réwniez bogaty asor-
tyment aparatury przekaznikowej w automa-
tyce Swiatowej. Obok wielkiego zréznicowa-
nia przekaznikéw pod wzgledem wykonywa-
nych funkcji, wystepuje fakt réwnolegtego
oferowania przez firmy przekaznikowe apa-
ratow prostych, o niskiej klasie i cenie,
obok wyrobdw o tych samych funkcjach lecz
wyzszej klasy, bardziej skomplikowanych i
0 cenie odpowiednio wyzszej.

Na szczeg6lng uwage zastuguje tendencja
do opracowywania i wprowadzania do pro-
dukcji kompleksowych systeméw automatyki
przemystowej i zabezpieczeniowej.

Idea systemdéw, wecale nie tak nowa, ale
realizowana na szerszg skale w automatyce
europejskiej na przestrzeni ostatnich kilku-
nastu lat wyrdznia sie przede wszystkim:

" Bardzo wysoka unifikacjg konstrukcji mecha-
nicznych, umozliwiajgcg komponowanie dowol-
nych uktadéw automatyki przy pomocy odpowied-
nich ilosci elementarnych konstrukcji zwanych
modutami. Tworzenie ukladéw sprowadza sie
w takim przypadku do wprowadzenia w odpo-
wiednig konstrukcje potrzebnej ilo$ci modu-



téw i wykonania  polaczen, czesto przewo-

dami roztgcznymi.

. Opracowaniem pewnej ilosci modutéow fun-
kcjonalnych, ktoérych kombinacje umozliwia-
ja otrzymanie wszystkich wymaganych ukta-
déw automatyki.

Przyktadem wielostronnego systemu auto-
matyki jest np. system COMBIFLEX szwedz-
kiej firmy ASEA. Wielostronno$¢ tego syste-
mu polega na wykorzystaniu jako elementéw
sktadowych zaréowno starszych konstrukcji
przekaznikow elektromechanicznych jak inaj-
nowocze$niejszych elektronicznych modutow
funkcjonalnych.

Znane sg rowniez podobne systemy  ta-
kich firm jak Siemens AG w NRF, Brown-
Boveri w Szwajcarii, Elektro-Apparaten-
Werke WNRD, Reyrolle w Anglii.

Prowadzone sg rowniez prace nad Sys-
temem Modutowym Automatyki Zabezpiecze-

niowej w Polsce,

Ze wzgledu na wielostronne korzysci, ja-
kie wnosi do automatyki technika systemowa
nalezy sie liczy¢ z dalszym szybkim roz-
wojem zmodulowanych uktadéw i rozwigzan.

Ostatni kierunek rozwoju automatyki Swia-
towej, o ktérym nalezy wspomnieé,to szyb-
kie wprowadzenie techniki pétprzewodnikowej
do konstrukcji jej elementéw i uktadéw. De.
cydujg o tym takie witasciwosci konstrukcji
elektronicznych jak-

al tatwos$¢ uzyskania ré6znych funkcji logicz-
nych niezbednych w uktadach automatyki jak
np. :przetwarzanie wielko$ci elektrycznych,
poréwnywanie amplitudy lub fazy, pomiary
wielkos$ci elektrycznych i nieelektrycznych,
wzmacnianie impulséw, odmierzanie zwtoki
czasowej, sygnalizacja, catkowanie impul-
séw, sumowanie lub powielanie impulséw,
itru

b/ duza szybkos$¢ dziatania,

¢/ bardzo duza czuto$g,

d/ tatwos¢ regulacji parametrow' wejscio-
wych i wyjsciowych,

e/ stabilno$¢ pracy i duza odpornosé na
warunki Srodowiskowe,

f/ mata moc pobierana,

g/ mozliwo$¢ daleko posunietej miniaturyza
cji uktadéw automatyki.

Wymienione wyzej cechy konstrukcji ele-
ktronicznych powoduia to. ze Domimo ich
wrazliwosci na przepiecia i impnlsy zaktéca-
jace oraz bez wzgledu na ich wysokag cene,
wypierajg rozwigzania elektromechaniczne.

4. Gitowne kierunki rozwoju konstrukcji
w MERA-UEFA

Scharakteryzowane powyzej $wiatowo ten-
dencje zostaty uwzglednione w zamierzeniach
rozwojowych MERA-REFA, ktére obejmuja:

1/ Podniesienie jakos$ci i now-oczesno$ci wyro-
béw w ramach obecnego asortymentu na okres
najblizszych 2 - 5 lat,

2/ Przygotowanie i stopniowe wdrazanie do
produkcji najnowszych, elektronicznych roz-
wigzan konstrukcyjnych o standardzie $wiato-
wym.

Zamierzenia te realizowane sg przez opra-
cowanie nowych konstrukcji silami witasnego
zaplecza technicznego przy wspotpracy insty-
tutow naukowo-badawczych oraz w oparciu o
zagraniczng pomoc licencyjng., Wdrazanebe-
da tu rozwigzania konstrukcyjne przekaznikow,
znajdujacych najszersze zastosowanie.

W okresie najblizszych 3 lat zostang wpro-
wadzone na rynek krajowy nowe wyroby:

- Przekazniki programowe zréznicowane pod
wzgledem ilosci programéw, cykli programo-
wych, wymiaréow obuddw i mozliwosci kompo-
nowania programow.

- Energetyczne przekazniki czasowe oraz
zestawy zabezpieczen elektromechanicznych
na podstawach wtykowych,

- Pozystorowe przekazniki zabezpieczajace
do silnikéw elektrycznych niskiego napiecia,

- Elektroniczne przekaZzniki czasowe do auto-
matyki przemystowej, w obudowach wtykowych
przekaznika RTs-60, zasilane napieciem
przemiennym lub statym.

Drugi wymieniony kierunek znajduje swoje
urzeczywistnienie w realizacji prac w zakre-
sie Systemu Modutowego Automatyki Zabez-
pieczen iowej - SMAZ.

System ten uwzglednia miedzynarodowy
19-calowy wymiar panelu oraz moduty fun-
kcjonalne, potrzebne do zrealizowania zabez-
pieczen stosowanych w energetyce. W roz-
wigzaniach mechaniki systemu, w elementach
ztagcznyeh  obwodo6w elektrycznych, metodich
montazu, regulacji i sygnalizacji uwzglednio-
ne beda typowe rozwigzania, pozwalajgce wy-
korzysta¢ wszystkie dodatnie - cechy syste-
mu. Przewiduje sie oparcie elektroniki
SMAZ o najlepsze, stabilne i niezawodne ele-
menty i podzespoty, z obwodami scalonymi
wiacznie.

Zakres prac rozwojowych, jak wynika z
powyzszej krotkiej relacji, jest bardzo szero-
ki i trudny. DosSwiadczenia ostatnich lat sta-
nowig rekojme, Zze zadania te Przedsiebior-
stwo wykona pomySlinie.



inz. RYSZARD USZPULEWICZ

URZADZENIA POMIAROWO-KONTROLNE
DO REGULACJI | KONTROLI PRZEKAZNIKOW

lloSciowy i jakosciowy wzrost produkcji
przekaznikéw w ostatnich latach w Zaktadach
Aparatury Elektrycznej MERA-REFA wymaga
statego doskonalenia metod kontroli przekazni-
kéw i usprawniania metod pracy zwigzanych z
ich regulacjg i skalowaniem.

Rozlegty asortyment produkcji, obejmujgcy
przekazniki: pomocnicze, pomiarowe, czaso-
we, zwloczne - zadecydowat o koniecznosci
wykonywania urzadzen uniwersalnych, z moz-
liwoscig wykonywania na nich wielu operacji i
szybkiej zmiany programu.

Utworzony w 1970 roku Zaktad Doswiad-
czalny Aparatury Przekaznikowej specjalizuje
sie miedzy innymi w projektowaniu i produkcji
elektrycznych urzadzen kontrolno-pomiarowych
do regulacji, skalowania i kontroli przekazni-
kow.

Ponizej omowione zostang wazniejsze urza-
dzenia wykonane przez ZD w latach 1970-73,
z podziatem na: urzgdzenia do regulacji, ska-
lowania i kontroli ostatecznej oraz urzadzenia
dla wyposazenia stacji préb.

Urzadzenia do regulacji,

skalowania i kontroli ostatecznej

Ta grupa urzadzen jest wyposazona w ukta-
dy umozliwiajgce wykonywanie nastepujgcych
pomiarow:

- sprawdzanie dociskéw zestykow i przechytu
zestyku:

- sprawdzanie poboru mocy:

- sprawdzanie napie¢ lub pragdéw zadziatanio-
wych i powrotowych;

- sprawdzanie warto$ci rozruchowej i powro-
towej, wspoiczynnika powrotu, uchybéw pomia-
ru i podziatki;

- sprawdzanie czasOw zamykania i otwierania
zestykow, ich uchybéw, czasu powrotu oraz
uchybu podziatki:

- sprawdzanie charakterystyk.
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Jako optymalne rozwigzanie przyjeto stano-
wisko, ktérego ksztatt i zasadnicze wymiary
pokazano na rys. 1

Rys. 1. Stanowisko uniwersalne do regulacji 1kontroli
przekaznikéw

Stanowiska te sg ustawione w tasmie mon-
tazowej i zastepuja tradycyjne stoliki monta-
Zowe.

Badany przekaznik mocowany jest w gniez-
dzie szybkomocujagcym /1/; ktérego potoze-
nie mozna regulowaé dowolnie w goére i w dét
na belce pionowej, badz przybliza¢ lub odda-
la¢ przesuwajac belke poziomg tak, aby uzys-
ka¢ najkorzystniejszg pozycje pracy dla obstu-

gi. Gniazda szybkomujace sg wymienne i do-
stosowane do rodzaju badanego aparatu. Na
ptycie nadbudowy /2/ rozmieszczone sg

lampki sygnalizacyjne, przetgcznik progra-
mow i zaciski laboratoryjne, z ktérymi ig-
czy sie przewodami elastycznymi odpowied-
nie obwody przekaznika poprzez gniazdo szyb-
komocujgce. W pulpicie znajduje sie wneka
/ 3/ na przyrzagdy pomiarowe, ktdérej wielkosé
pozwala na umieszczenie czterech miernikéw,
badz dwu miernikédw i przektadnika pradowe-
go. Na ptycie pulpitu /4/ umieszczone s3
pokretta regulacji pradu lub napiecia i mani-
pulatory do sterowania badanego przekaznika,
W dolnej cze$ci stanowiska znajduja sie



dwie szuflady zamykane na zamki patentowe,
przeznaczone do przechowywania narzedzi i
miernikow.

Stanowiska wykonywane sg w dwéch  wer-

sjach: jako pradowe i napieciowe.

Stanowisko napieciowe ma ptynng regulacje
napiecia:
- statego w podzakresach 0-30-75-150-300 V
z filtrem LC ograniczajagcym tetnienia do 2%
i mocy wyjsciowej 150 W;
- przemiennego w podzakresach 0-30-75-150-
300-750 Vi mocy.wyjsciowej 200 YA.

Stanowiska pragdowe majg regulacje pradu
wpodzakresach: 0-0, 75-1, 5-3-7, 5-15-30-
75-150-300 A o mocy wyjsciowej 100 VA.

Regulacja pradu wymuszona niezaleznie od
impedancji badanego przekaznika zrealizowa-
na jest na przektadniku pragdowym. Warunkiem
wymuszenia jest spetnienie zaleznosci:

S
7 /[ zn N
2max Ian
S - moc znamionowa przektadnika/100 VA(
I"n - prad znamionowy strony wtérnej prze-
ktadnika

Z, - najwieksza warto$¢ dopuszczalna im-
pedancji zewnetrznego obwodu wtor-

nego przektadnika.

Innym zagadnieniem jest kontrola uchybu
przekaznikéw czasowych. Dla kontroli uchybu
przekaznikéw czasowych zaprojektowano
urzadzenie, ktére ma zastosowanie do spraw'-
dzania przekaznikow czasowych typu Rts-60
produkowanych na licencji firmy ASEA. Urza-
dzenie nie mierzy warto$ci uchybu, lecz
kontroluje nastawienie zwtoki w badanym
przekazniku na warto$¢ 2 sek z uwzglednie-
niem czasu zadziatania mieszczacego sie
w ustalonych dopuszczalnych granicach 1, 87 -
2,14 s, przy 1000 kolejnych zadziataniach
przekaznika. Ksztatt urzgdzenia i wymiary
zgodne sg z podanymina rys. 1, ztg roz-
nicg iz zamiast stojaka do mocowania gniaz-
da szybkomocujacego znajduje sie nadbudow-
ka z 40 gniazdami wtykowymi od przekaznika
Rts-60. Kontrola prawidtow-os$ci zadziatan
zrealizowana jest przy pomocy dokfadnego m
przekaznika programowego i licznikéw impul-
sow typu Z1-22. Zasade dziatania kontroli
wyjasnia rys. 2i 3.

Przekaznik programowy steruje stykiem
ks zatgczanie badanych przekaznikéw R ts-
60. Styki k;[ i k2 przekaznika programowego
stuzg do kontroli uchybu przekaznika. Przy
zbyt wczesnym zadziataniu przekaznika fpo-
nizej 1,87 s/ zamknie sie styk zwtoczny
przekaznika badanego i poprzez styk kiprze-
kaznika programowego zostanie pobudzony
licznik impulséw, ktéry wskaze btedne za-
dziatanie przekaznika Rts. Natomiast przy
zbyt péZznym zadziataniu przekaznika Rts
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Rys., 2. Uktad do kontroli prawidtowosci zadziatali
przekaznikéw Kts-60 Rts/l-t 40/ - przekazniki ba-
dane LI-t 40 liczniki impulséw kl-3 styki przekaznika
programowego

powyzej 2,14 s/ licznik pobudzi sie przez styk
k2 i réwniez zarejestruje btedne zadziatanie.
Na urzadzeniu mozna sprawdzaé jednoczes$nie
40 szt. przekaznikdw', a jego przepustowos$c¢
wynosi 320 szt,/8 godzin. Styki przekaznika
programowego majg dodatkowe wyprowadzenie
na zewnatrz dla okresowej kontroli zgodnosci
diagramu. Urzadzenie posiada wtasne zasila-
cze do zasilania obwodoéw licznikéw i bada-
nych przekaznikéw. Dostosowane jest do za-
silania napieciem przemiennym o czestotli-
wosci 50 lub 60Hz. Po wykonaniu 1000 za-
dziatan przez badane przekazniki urzadzenie
wytgcza sie samoczynnie.

issi

ISO™"

2.W

<87

Rys. 3. Diagram przekaznika programowego

Urzadzenia do wyposazenia Stacji Prob

Urzadzenia te przeznaczone sg do wykony-
wania petnych badan i pomiardw elektrycznych
prototypéw, serii prébnych, badan okresovych
biezacej produkcji oraz badan niezawodnoscio-
wych.

Od urzadzen tych wymaga sie aby ograni-
czaty do minimum konieczno$é przetacze-



nia obwodéw badanych przekaznikow *przy
wykonywaniu kolejnych pomiaréw réznych pa-
rametrow oraz aby w traKcie wykonywania
préby trwatosci mechanicznej i tgczeniowej
/proby eksploatacyjne/ istniata mozliwos$¢ wy-
bierania dowolnego przekaznika celem pomie-
rzenia jego parametrow bez przerywania pro-
by pozostatych.

Ze wzgledu na odmienne cechy przekazni-
kéw napieciowych i pradowych opracowano i
wykonano dla stacji préb dwa typy stanowisk:
napieciowe i pradowe.

Stanowisko sktada sie z pieciu sekcji prze-
znaczonych do badan trwatosci tgczeniowej badz
mechanicznej. Kazda sekcja zawiera 10 par
zaciskow, do ktoérych podtgcza sie wzbudze-
nia badanych przekaznikow. Kazda z sekcji
pracuje niezaleznie i w zwigzku z tym dla kaz-
dej sekcji mozna wybra¢ dowolny program im -
pulsowania 24, 48, 96, 480, 960 lub 2880
impulséw/godz. oraz dowolny rodzaj i war-
to$¢ napiecia z regulacjg ciggtag w podzakre-
sach.-

- dla napie¢ statych 0-15-30-75-150-300-450 V
moc 140 VA;
- dla napie¢ przemiennych 0-15-30-75-150-

300-450 V, moc 200 VA.

Ilo$¢ zadziatan badanych przekaznikéw zli-

czana jest niezaleznie w kazdej sekcji
przez licznik elektromechaniczny Z1-22.
\
§ i
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Rys. 4. Stanowisko napieciowe dla stacji prob

Niezaleznie od wymienionych pieciu sekcji
stanowisko posiada dodatkowg sekcje pomiaro-
wa wyposazong w zasilacz regulowany o para-
metrach jak pozostate sekcje. Sekcja pomiaro-
wa posiada uktad do pomiaru czasu zadziata-
nia przekaznikéw. Na stanowisku mozliwe jest
badanie eksploatacyjne jednoczesnie max. 50
sztuk przekaznikow pieciu rodzajow. W stano-
wisku istnieje mozliwo$¢ wybrania dowolnego
sposrod 50 sprawdzanych przekaznikéw bez
koniecznos$ci odtgczania jego wyprowadzen.
Wybranie nastepuje po nacis$nieciu odpowied-
niego przycisku klawiszowego. Nastepuje wow-
czas samoczynne przerzucenie wybranego
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Rys. 5. Przektadnik pradowy tréjuzwojeniowy 500 VA

Zr - uzwojenie pierwotne wymuszajagce prad
rozruchowy

Zb -uzwojenie pierwotne wymuszajace prad
badawczy

P - przetacznik zaczepdéw przektadnika

przekaznika z sekcji badan eksploatacyjnych
do cztonu pomiarowego. Po skonczonych ba-
daniach wybrany przekaznik mozna znéw wia-
czy¢ w obwdd sekcji badah eksploatacyjnych.
Przy pomiarze czasu oprocz przycisniecia od-
powiedniego przycisku klawiszowego styki
badanego przekaznika nalezy podtgczy¢ do za-
ciskow sekundomierza.

Stanowisko prgdowe ksztattem i wymiarami
nie rézni sie w sposob zasadniczy od stanowi-
ska napieciowego. Ze wzgledu na odmienng
metode badan przekaznikéw pradowych
uktad elektryczny jest zmieniony. Stanowisko
posiada przektadnik pradowy trojuzwojeniowy
0 mocy 500 VA, ktéry schematycznie pokaza-
no na rys. 5 W zalezno$ci od typu przekaZni-
ka mozliwe jest badanie jednocze$nie do 20
szt. przekaznikéw pragdowych. Badane prze-
kazniki tagczone sg w szereg, a dopuszczalna
ilos¢ przekaznikéw potgczonych w szereg wy-
nika z zaleznos$ci podanej we wzorze /1/. War-
tosci pragdow podane przy zaciskach uzwojenia
wtérnego przektadnika odnosi sie do pragdow
badawczych. W zaleznos$ci od wielkos$ci pradu
badawczego badane przekazniki podtgcza sie
do odpowiednich zaciskéw strony wtérnejprze-
ktadnika. Zadany prad rozruchowy uzyskuje
sie zalgczajgc odpowiedni przetgcznik P uzwo-
jenia rozruchowego oraz regulujgc pokretiem
autotra%sform atora ATr.

Odpowiedni pragd badawczy uzyskuje sie
przez zataczenie uzwojenia pierwotnego  Zb,
.przetgcznikami P i pokrettem autotransfor-
matora ATb reguluje sie jego wielkos¢.



/Zaletag tego ukiadu jest mozliwos$¢ szybkiego
poréwnywania wynikédw pomiarow i charakte-
rystyk badanych przekaznikéw przy prgdach
rozruchowych i ich krotnosciach, bez potrze-
by korzystania z innych Zrédet zasilania.
Przej$cie z pradu rozruchowego na prad ba-
dawczy i odwrotnie nastepuje przez zmiane
amperozwojow strony pierwotnej przektadni-
ka bez odwzbudzania przekaznika. Stoisko wy-
posazone jest w uktad do pomiaru czasu, licz-
nik zadziata$ i uktad impulsowania o czestotli-
wosci 24, 48, 96, 500 imp/godz. z mozliwos-
cig regulacji przerwy i czasu trwania impul-
su. Zawarto$¢ wyzszych harmonicznych pra-
du ponizej 5%.

Zaréwno stanowiska, napieciowe jak i prado.
we wyposazone sg w gornej czesci w stojaki i
listwy poprzeczne, stuzgce do mocowania ba-
danych przekaznikow.

Aby nie zwiekszaé¢ gabarytu i ciezaru sta-
nowisk zasilacze i obcigzalniki do obcigzania
stykow badanych przekaznikéw, badz badania
ich zdolnos$ci wytgczalnej umieszczone sg po-
i+ stoiskami, Obcigzalniki te wykonywane sg
jako jedno- lub wielozakresowe /max 7 za-
kres6w/ i majg budowe panelowag. W panelu

znajduje sie dtawik oraz odpowiednie opornos-
ci czvnne.

Rodzaje i zakresy pradowe obcigzatnikow;

al/ dla pragdu przemiennego
cos =0,4 dla pragdéw In 40 Ai napie¢ 127
i 220 V;

b/ dla pragdu statego

Ig =%~ =15 25ub 40 ms dla pradéw
60 mA do 2,5A oraz napie¢ 24, 27, 60,
110 i 220 V.

Przy obciagzalnikach wielozakresowyeh
stosunek pragdu zakresu najwiekszego do naj-
mniejszego nie powinien przekraczac 1o0.

Powyzej omoéwiono jedynie niektdre z wy-
konanych urzagdzen do badania przekaznikdéw,
mogacych znalez¢ zastosowanie nie tylko w
Zaktadach Aparatury Elektrycznej MERA-
REFA, lecz rowniez w laboratoriach i pla-
céwkach naukowych zajmujacych sie kontrolg
i badaniem przekaznikéw elektrycznych.

nnnr



-KAZIMIERZ SZYMANSKI

PROBLEMY NORMALIZACYJNE W ZAE MERA-REFA

1. Uwagi ogélne

Oddziatywanie normalizacji na poprawe
wskaznikéw techniczno-ekonomicznych wdzia-
talnodci przedsiebiorstwa jest powszechnie =
znane. Okres$lenie jednak udziatu normalizacji
w og6lnym efekcie jest nietatwe. Wynika to z
faktu, Zze chociaz normalizacja jest jedng z
waznych dzwigni postepu technicznego, tojed-
nak nie jest ona jedynym czynnikiem wptywa-
jacym na ksztattowanie sie poziomu technicz-
nego produkciji.

Niemniej dziatalno$¢ normalizacyjna nabie-
ra coraz wiekszego znaczenia, stanowi bo-
wiem metode i skuteczny instrument przeno-
szenia i wykorzystania w praktyce gospodar-
czej osiggnie¢ naukowo-badawczych i techni-
czno-organizacyjnych. Kierunki oddziatywa-
nia normalizacji ulegajg stopniowo modyfika-
cji przesuwajac sie z tradycyjnej tematyki
opracowywania norm na zagadnienia nowe,
wymagajace uporzadkowania. Na szczegélne
wyréznienie w dziatalnos$ci normalizacyjnej
zastuguja: unifikacja i typizacja, stanowigce
dzi$ niezbedny warunek postepu.

Do wazniejszych korzy$ci wystepujgcych
w zaktadzie w wyniku stosowania opracowan
unifikacji i typizacji nalezy zaliczy¢:

- obnizenie pracochtonnosci i materiatochton-
nosci wyrobéw;

- zmniejszenie rdznorodnodci czesci i elemen-
tow zespotéw, co wplywa na znaczne odcigze-
nie pracownikow zaopatrzenia, kooperacji i
magazynowych;

- zmniejszenie asortymentu wymiaréw, gatun-
kéw, potfabrykatéw i materiatow;

- znaczne zmniejszenie pracochtonnosci kon-
strukcji i technologii;

- ujednolicenie procesdéw technologicznych i
ich optymalizacja;

- ujednolicenie gospodarki w zakresie opako-
wan oraz wprowadzenie opakowan wielokrot-
nych.

Szczegdblne znaczenie miaty dla MERA-
REFA przeprowadzone w latach 1971/72 pra-
ce normalizacyjne w zakresie ograniczenia
liczby rodzajow czes$ci normalizowanych.

Prace nad zmniejszeniem ilosci czesSci
znormalizowanych przebiegaty w nastepuja-
cych etapach:

- przygotowanie materiatow,

- przeprowadzenie analizy,

- opracowanie zawezenia,

- wprowadzenie zmian do dokumentacji.

Najwazniejszym elementem tej pracy byta
kompleksowa analiza wszystkich typéw produ-
kowanych wyrobéw w poszczegdlnych asorty-
mentach z punktu widzenia wystepujacych w
mch cze$ci znormalizowanych.

Szczegotowa analiza cze$ci znormalizowa-
nych byta niezbedna, gdyz /jak wynikato z
wstepnego r6zeznania/ asortyment czesci
znormalizowanych byt bardzo r6znorodny, za-
rowno pod wzgledem ilo$ci stosowanych norm,
jak liczby typowymiaréw i materiatu. Tak
wiec zmudne przygotowanie materiatdw i
wspomniana na poczatku analiza umozliwity
zmniejszenie liczby rodzajow czes$ci znor-
malizowanych i wprowadzenie ich do dokumen-
tacji. Zmniejszono ilo$¢ norm w poszczego6l-
nych grupach asortymentu z 24 do 16. Oprécz
ilosci norm i doktadnos$ci czesci normalnych,
istotng sprawg byto zmniejszenie typowymia-
row w poszczegdélnych grupach $Srednio o 30%.

W procesie produkcyjnym istotng role od-
grywa normalizacja ktorej celem jest uzyska-
nie optymalizacji stopnia powtarzalnosciczes-
ci sktadowych konkretnych wyrobéw na pod-
stawie podobienstwa konstrukcyjno-technolo-



gicznego, Prowadzi to do zmniejszenia .ilo$ci
i ro6znorodnosci czes$ci i utrzymania tych
wymiaréw, ktore decydujg o wymiarze max
i.erkiiu wyjsciowego, co w powaznym stopniu
wptywu na usprawnienie zaopatrzenia.

Prawidtowa gospodarka ma'.. ritatowa wyr
maga zawsze ustalenia rzeczywiscie potrze-
bnych do produkcji materiatdéw, ktore spet-
niaja wymagania pod wzgledem konstrukcyj-
nym i technologicznym. Uzyskuje sie to
przez unifikacje materiatow, z ktérej wynika-
ja wielostronne korzysci:

- zmniejszenie ilosci pozycji magazynowych;
- utatwienie obiegu dokumentacji materiato-
wej;

~unikniecie doptat przy zamawianiu
ilosci materiatow.

matych

W roku Ib «3 za wazny problem uznano prze*
prowadzenie unifikacji gatunkéw i asortymen-
tu stosowanych materiatow. Analizie poddano
nastepujace grupy materiatow:

1/ aluminium i stopy aluminium, blachy;
2/ braz,blachy i taSmy;

3/ miedZ, blachy i tasmy;

4/ druty stalowe sprezynowe;

5/ mosiagdz, blachy, tasmy, prety i druty;

Na tgczng ilos¢ 264 pozycji, w wyniku
analizy wytypowano do stosowania 142 pozyc-
je asortymentowo-jakosciowe. Przy ograni-
czeniu liczby stosowanych pozycji materiato-
wych zwrécono uwage na zasadniczg sprawe,
jakg jest dgzenie do ustalania optymalnego
'minimum, zachowujgc umiar w pracach unifi-
kacyjnych. Nadmierne bowiem ograniczenie
konstruktoréw i technologéw w doborze ma-
teriatbw moze z kolei spowodowaé marnotraw -
stwo materiatlowe oraz zwiekszenie kosz-
tbw materiatowych, a przez to - pogorsze-
nie wynikéw finansowych zaktadu.

Wyniki przeprowadzonej
formie wykazu materiatow zalecanych
stosowania w produkcji.

pracy ujeto w
do

Na podstawie przyktadowo przytoczonych
wyzej prac z zakresu typizacji widac, ze
witasciwa i racjonalna gospodarka zaktadu
uzalezniona jest w znacznym stopniu od po-
ziomu opracowan technicznego przygotowa-
nia produkcji, a wiec i od opracowan norma-
lizacyjnych. Racjonalne wykorzystanie ma-
teriatdw' i catej bazy surowcowej jest wiec
jednym z wielu celéw dziatalnoséci normaliza-
cyjnej.

Przy ocenie efektow prac wystepujg trud-
nosci z zastosowaniem rachunku ekonomicz-
nego w odniesieniu do opracowan normaliza-
cyjnych. Brak literatury technicznej i
odpowiednich wytycznych, ktére w sposob
jednoznaczny i przystepny okreslatyby meto-
dyke postepo'wania, popartg przyktadami ob-
liczania skutkéw ekonomicznych dziatania nor-
malizacji, z uwzglednieniem prac z zakresu
typizacji i unifikacji.
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Zadania sekcji normalizacji w zaktadzie
wynikaja w zasadzie z og6lnych przepiséw o
normalizacji i odpowiednich zarzadzen jed-
nostek nadrzednych. Najpetniejsze jednak -wy-
korzystanie normalizacji do poprawy ekonomi-
ki jest mozliwe tylko przez witgczenie jej do
catkosztattu zagadnien techniczno-organiza-
cyjnych zaktadu, ktére majg istotny wplyw na
wyniki ekonomiczne. Rola sekcji normalizacji
w tym zakresie jest bardzo istothna i powinna
obejmowag;

- inicjowanie tematéw /zagadnien/ wewnatrz-
zaktadowych, ktérych uporzadkowanie przy-
nosi okreslone efekty ekonomiczne;

- wspo6tudziat w opracowywaniu komplekso-
wych planéw prac zmierzajacych do realizacji
poszczegdblnych zagadnienn oraz okreSlenie wy-
nikajacego stad zakresu prac dla poszczegol-
nych komérek organizacyjnych zaktadu;

- wspdétdziatanie z komorkami organizacyjny-
mi zaktadu biorgcymi udziat w realizacji
okre$lonego zagadnienia oraz nadanie-opraco-
waniom formy obowigzujacych dokumentéw nor-
malizacyjnych;

- kontrole praktycznego zastosowania przyje-
tych opracowan oraz okre$lenie rzeczywistych
efektow ekonomicznych.

Analiza efektywnosci niektérych opracowan
normalizacyjnych wskazuje, ze nie zawsze
przynosza one bezposrednie korzys$ci
dla zaktadu. Rola sekcji normalizacji polega
wtedy na wszechstronnej ocenie sposobu od-
dziatywania réznych opracowan normalizacyj-
nych w aspekcie ogdélnogospodarczym. Na-
lezy wiec uwzgledni¢ wtym przypadku wszyst-
kie czynniki, ktére moga zadecydowac o celo-
wosci wprowadzenia opracowania nawet po-
mimo braku doraznych korzys$ci dla zaktadu.

Mozna tu miedzy innymi wymieni¢ takie

czynniki, jak:

- podniesienie jakosci i trwato$ci wyrobow
produkowanych przez zakitad;

- uproszczenie eksploatacji i obnizenie
jej kosztéw w odniesieniu do produkowanych
wyrobow;

- podniesienie estetyki wyrobow;
- mozliwos$¢ zwiekszenia eksportu.

Przedstawione zagadnienia normalizacyjne
nie obejmuja catoksztattu prac wchodzgcych
w zakres normalizacji. Wiekszo$¢ prac wyni-
ka z codziennie rodzgcych sie probleméw i
potrzeb dla zapewnienia prawidtowej dziatal-
nosci zaktadu. Ogolnie mozna powiedzie¢, ze
normalizacja oddziatuje na caty cykl produk-
cyjny az do koncowej fazy - otrzymania wyro-
bu finalnego o odpowiedniej jakos$ci zgodnej z
norma.

Jako$¢ wyrobdéw jest $cisle zwigzana z za-
gadnieniem stosowania norm w produkcji; nie
moze by¢ ono traktowane w oderwaniu od



spraw zwigzanych z technologig wytwarzania.

Czynniki, wpltywajgce na wyprodukowanie
wyrobu zgodnego z wymaganiami normy, sg
liczne; najwazniejsze z nicli to jakos¢ surow-
cow i potfabrykatéw oraz przestrzeganie in-
strukcji technologicznej i norm dotyczacych
procesow produkcyjnych, a wiec warunkow
produkcji oraz kolejnosci i doktadnosci ope-
racji w poszczeg6lnych fazach produkcyjnych

Stuzby: technologiczna i produkcyjna odgry-
wajg decydujgcag role w zapewnieniu otrzy-
mani i wyrobu finalnego zgodnego z (hormg.
Rola ta polega na przeprowadzaniu kontroli
proceséw produkcyjnych w odpowiednio skoor-
dynowany sposdb. Kontrola ta spetnia zadanie
tylko wowczas, gdy jest przeprowadzana od
poczatku procesu produkcyjnego do ostatniej
jego fazy.

Innym czynnikiem zapewniajagcym produk-
cje zgodng z wymaganiami normy jest witas-
ciwe zorganizowanie i skoordynowanie dzia-
talnosci wewnatrzzaktadowej kontroli stoso-
wania norm i powigzanie jej wjednag catos$c
z kontrolg jakosci. Wiasciwy podziat pracy
kontrolnej - w najszerszym ujeciu zagadnie-
nia kontroli - powinien zapewni¢ ustalenie
zakresu odpowiedzialnosci poszczegdlnych
pracownikéw za jako$¢ produkcji w poszcze-
golnych fazach procesu technologicznego.

Za jakosciowa zgodno$¢ produkcji z nor-
mami odpowiada kazdy pracownik przed-
siebiorstwa w swoim zakresie pracy, w tym
takze personel techniczno-produkcyjny, kté-
ry jest odpowiedzialny za przebieg produkcji,
jej nadzor i stan. Duze znaczenie dla utrzy-
mania jakos$ci wyrobu na wtasciwym pozio-
mie maja: organizacja kontroli i dyscyplina
jej przestrzegania.

Nalezy bezwzglednie wymaga¢ od kazdego
pracownika - w zaleznosci od zakresu jego
pracy - przestrzegania na co dzieh parame-
trow ustalonych instrukcjg technologiczng-
oraz wskaznikow jakosciowych ustalonych
normami przedmiotowymi.

Majac w tym zakresie praktyczne doswia-
dczenie mozemy stwierdzié¢, ze dla otrzy-
mania wyrobu zgodnego z normg, nalezy:

- stosowac¢ do produkcji surowce najlepszej
jakosci sprawdzone pod wzgledem zgodnosci
z wymogami norm;

- zapewni¢ bezbtedny przebieg procesu tech-
nologicznego we wszystkich jego fazach;

- zorganizowa¢ wewnatrzzaktadowg kontro-
le stosowania norm i powigzac jg z kontrolg
jakos$ci oraz zapewni¢ natychmiastowg po-

nrawe jakosci we wszystkich fazach procesu
technologicznego az do otrzymania gotowe-

go wyrobu zgodnego z norma;
- korzysta¢ z najnowocze$niejszych zdobyczy

techniki, miedzy innymi przez wprowadzenie
..rzagdzen pomiarowych i aparatury kontrolno-

ruchowej do szybkiego wyznaczenia wskazni-
kow jakos$ci wyrobdw.

Miarodajnym wskaZznikiem jako$ci wyrobu
finalnego jest jego zgodno$¢ z wymogami nor-
my.

2. Przeglad aktualnie obowigzujgcycli
norm dla techniki przekaznikowej

Pragnac przyjs¢ z pomocg naszym odbior-
com, uzytkownikom i projektantom w okreSle-
niu jakosci produkowanych przez MERA-REKA
przekaznikow, przedstawiamy ponizej obowia-
zujagce w tym zakresie produkcji normy:

PN-70/E-88500 Przekazniki elektroenerge-
tyczne. Elektryczne. Ogolne
wymagania i badania.

PN-70/E-88501 Przekazniki pradowe pomia-
rowe. Ogo6lne wymagania i
badania.

PN-70/E-88502 Przekazniki napieciowe po-
miarowe. Ogo6lne wymaganiu
i badania.

PN-70/E-88503 Przekazniki pomocnicze
czasowe. Ogo6lne wymagania
i badania.

PN-70/E-88504 Przekazniki posredniczace i
sygnatowe. Og6lne wymaga-
nia i badania.

Powyzsze normy dotycza przekaznikéw
przeznaczonych do pracy w ukiadach zabez-
pieczen i automatyki eleketroenergetycznej.
Normy te sg przewidziane do nowelizacji w
roku 1974 przez nowo powotany zespot d/s
przekaznikéw przy Osrodku Badawczo-Rozwcm
jowym Pomiaréw i Automatyki Elektronicznej
we Wroctawiu.

PN-67/E-88507 Przekazniki posredniczace i
czasowe do automatyki prze-
mystowej. Wymagania i ba-
dania.

Norma ta okresla wymagania i badania
przekaznikéw przeznaczonych do pracy w
uktadach automatyki przemystowej. Norma
jest przewidziana do nowelizacji w roku
1974.

PN-../E-88508 Przekazniki "kagtowe i mo-
cowe. Ogo6lne wymagania i
badania.

Norma zostata przedtozona do ustano-
wienia jako obowigzujgca w zakresie pro-
dukcji i obrotu od dnia 1. 1. 1975 r.

PN-G8/E-06109 Wyzwalacze pierwotne nad-
prgdowe pragdu przemienne-
go. Ogolne wymagania i baz
dania.

Przedmiotem normy sg og6lne wymagania

i badania dotyczace wyzwalaczy wnetrzowych
przeznaczonych do pracy z tagcznikami pradu
przemiennego o napieciu powyzej 1 kV. Nor-



ma obejmuje wyzwalacze nadprgdowe i pier-
wotne pragdu przemiennego zwtoczne o cha-
rakterystyce niezaleznej i bezzwtoczne.

PN-67/E-01211 taczniki i przekazniki. Sym-
bole graficzne.

Przedmiotem normy sg symbole graficzne
tacznikéw i przekaznikow stosowane w sche-
matach elektrycznych .dokumentacji technicz-
nych i kartach katalogowych.

W zakresie produkcji przekaznikéw prze-
znaczonych do pracy w warunkach klimatu tro-
pikalnego na wyroby nasze obowigzujg:

PN-67/E-04350 Urzadzenia elektroenerge-
tyczne w wykonaniu tropikalnym. Metody ba-
dan i odpornos$ci klimatycznej i mechanicz-
nej.

BN-67/E-3002-03 Elektryczna aparatura pre-
cyzyjna przystosowana do pracy w warunkach
klimatow tropikalnych. Wymagania i badania.

Norma BN-67/E-3002-03 w odrdznieniu
od normy podstawowej PN-67/E-04350 dzieli
dodatkowo elektryczng aparature pomiarowg
ze wzgledu na przystosowanie do warunkow
klimatycznych na cztery kategorie oznaczone
cecha T, TH, TA, TS z ré6wnoczesnym przy-
jeciem z PN-67/E-04350 podziatu pod wzgle-
dem miejsca pracy urzadzenia na trzy kate-
gorie /1, Il, HI/. Pozwala to w pewnym stop-
niu na unifikacje wykonan wyrobéw, bowiem
przez odpowiedni dobdr zalecanych do stoso-
wania dla poszczegdlnych stref klimatycz-
nych TH, TA i TS materiatlow oraz technolo-
gii i wykonania, mozna wyprodukowaé prze-
kaZznik przystosowany do pracy we wszyst-
kich trzech strefach klimatu tropikalnego,
oznaczajac go cechg T,

Powyzszg zasade unifikacji wykonan sto-
sujemy w produkcji przekaznikéw, ktére
oznaczone sg cechg T HI okre$lajaca prze-
znaczcnie wyrobu do -pragcy we -wszystkich
klimatach tropikalnych wg Il kategorii kli-
matycznej urzgdzenia, tj. przewidziane do
pracy w pomieszczeniach zamknietych chro-
nigcych od bezposredniego dziatania ston-
ca, piasku i pytu.

W zakresie produkcji przekaznikéw prze-
znaczonych do pracy na jednostkach ptywaja-
cych w klimacie morskim obowigzujg "Prze-
pisy klasyfikacji i budowy statkdw morskich;
cze$¢ X1 Urzadzenia elektryczne", wyd.PRS
- Gdansk 1970 r.

Wymagania stawiane przekaznikom oraz
zakres badan ujety zostat w normie ZN-72/
MERA-006-67. Przekazniki elektryczne do
zabezpieczen i automatyki w wykonaniu mor-
skim. Wymagania i badania zatwierdzone
przez Polski Rejestr Statkéw dla oceny proto
typow przekaznikow.

Na podstawie prowadzonych .obecnie badan
norma ta przewidziana jest do nowelizacji w
roku 1974 przez wprowadzenie do niej jedno,
znacznie rozszerzonej interpretacji wymagan
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i metodyki préb na zgodno$¢ z wymienionymi
przepisami.

Prowadzac szeroko zakrojong analize do-
kumentéw normalizacyjnych z zakresu prze-
kaznikow firm zagranicznych oraz przepisow
miedzynarodowych MERA-REFA posiada
liczne ttumaczenia tych dokumentéow.' M ateria-
ty te wramach « ; prowadzonej wspotpracy
z zakresu informacji normalizacyjnej udoste-
pniamy zainteresowanym jednostkom w Kkraju.
W .ten sposéb pragniemy umozliwi¢ zapozna-
nie sie i porobwnanie wymagan norm m
polskich z odpowiednimi przepisami i norma-
mi zagranicznymi, szerokim rzeszom specja-
listow z branzy zabezpieczen i automatyki
elektroenergetycznej oraz przemystowej.

Wykaz posiadanych norm i przepisow za-
granicznych w jezyku polskim:

Przepisy Miedzynarodowej Komisji Elek-
trotechnicznej/zalecenia IEC/.

1/ Publikacja 255-1, wyd. 1967 r. Przekazni-
elektryczne.
Cze$¢ | Przekazniki bezwztoczne, niepo-
miarowe.

2/ Publikaca 255-2, wyd. 1969 r.
Czes$¢ H PrzekaZzniki zwtoczne niepomiaro-
we.

3/ Publikacja 255-3, wyd. 1971 r.
Czes$¢ HI Przekazniki pomiarowe z poje-
dynczg wejsciowg wielkos$cig zasHajaca o
czasie nieokreslonym lub czasie niezalez-
nym okreslonym.

Przepisy VDE 0435/9.62 dla przekaznikow
wurzadzeniach elektroenergetycznych.

Normy brytyjskie

B. S. 142: 1966 Warunki techniczne dla ele-
ktrycznych przekaZznikow za-

bezpieczeniowych
Normy czeskie

1/ CSN 35 3401 Przekazniki elektryczne

2/ CSN 35 3402 Przekazniki elektryczne.
.Przekazniki pomocnicze.

3/ CSN 35 3403 Przekazniki elektryczne.
Przekazniki czasowe.

4/ CSN 35 3405 Przekazniki elektryczne.
Przekazniki pamieciowe.

5/ TPE 3674 3456 Warunki techniczne. Po#-
zalezne przekazniki nadmia-
rowo-prgdowe AP oraz APK.

Normy szwedzkie

1/ SEN 28 1901 PrzekaZzniki - wymagania ogol-1
ne.

2/ SEN 28 1911 Przekazniki bezzwtoczne nie-
pomiarowe.

3/ SEN 28 1912 Przekazniki zwloczne niepo-
miarowe wiacznie z czasowy-
mi.

4/ SEN 28 1921 Przekazniki pomiarowe.



LRENEUSZ LESIAK

WYNALAZCZOSC PRACOWNICZA W ZAE MERA-REFA

Bardzo wazny czynnik w rozwoju naszego
Zaktadu stanowi rozwigzywanie matych i du-
zych probleméw wigzacych sie ze statym wdra-
zaniem postepu technicznego i organizacyjne-
go, m.in. przez wynalazczo$¢ pracowniczg.
Efektami tego sg: obnizanie kosztow wytwa-
rzania, poprawianie jakosci wyrobéw, uzbra-
janie techniczne produkcji i nowoczesne roz-
wigzania konstrukcyjno-technologiczne.

Podstawowe wskazniki charakteryzujace
rozwoj ruchu wynalazczego przy ZAE MERA
-REEA w latach 1969 -1973 przedstawia ta-
bela 1.

1. Wynalazczo$¢ gwarancjg postepu
technicznego i ekonomicznego

Racjonalizator, nowator, twdrca, wynalaz-
ca - to charakterystyczne okreslenie dla lu-
dzi aktywnych w dziataniu na rzecz ulepszenia,

udoskonalenia i tworzenia nowych rozwig-
Lp. Wyszczegdlnienie 1969
1- llo$¢ projektéw
zgtoszonych 115
2. llos¢ projektow
zastosowanych 56
3. Wyptacone nagrody
w zt 112.730
4. Uzyskane efekty
ekonom, w zt 736. 895
5. llos¢ zgtoszen do
UP PRL 2
6- Ilos¢ uzyskanych
patentow 1
7. Obnizka pracochton-
nos$ci w godz. 16.248
8. Obnizka materiatow
w kg 3.367

x/1l miesiecy

zan techniczno-organizacyjnych.
Dziatalno$¢ racjonalizatorskg popularyzuje
sie wprzedsiebiorstwie MERA-REFA organi-
zujac konkursy takie jak: "Obnizamy praco-
chtonno$é produkowanych wyrobéw" "Obnizg-
my materiatochtonno$é produkowanych wyro-

e bow" "Turniej Mtodych Mistrzéw Techniki".

Najbardziej popularnym konkursem, o za-
siegu ogolnokrajowym jest TMMT, W konkur-
sie tym wyro6znia sie dwie grupy twadrcow.
Grupa "A" sg to tworcy, ktorzy w wieku do
lat 30 zgtosili projekt po raz pierwszy oraz
grupa "B" obejmujaca swym zasiegiem twor-
cow, ktorzy nie przekroczyli 30 roku zycia.

Plonem konkursu TMMT w naszym Przed-
siebiorstwie byto:

- Opracowanie kompleksowe sprzegta kiowego
do przekaznika nadpragdowo-czasowego o cha-

Tabela 1

1970 1971 1972 1973x
130 115 133 181
72 71 58 80
150.480 210.605 183.635 236.789
1.515.197 1.674,292 3.101.690 2.435.194
2 1 2 2
1 1 2
47. 857 22.476 20.873 32.904
7.270 1.012 1.844 2.106



rakteryslyce czesciowo zaleznej typu R1z-30.
Rozwigzanie to jest przedmiotem zgtoszenia
patentowego w Urzedzie Patentowym PRL;

- Wykonanie urzgdzenia pozwalajgcego na pre-
cyzyjny odczyt niejednoczesnos$ci zamykania
stykéw w przekaznikach pomocniczych pro-
dukcji niekatalogowej;

- Obnizenie pracochtonnos$ci wyrobéw przez
wprowadzenie oprzyrzgdowania warsztatowe-

go.

Za powyzsze osiggniecia racjonalizato-
rzy otrzymali nagrody przewidziane konkur-
sem oraz wynagrodzenia za efekty ekonomicz-
ne uzyskane z zastosowanych projektow.

Grupa "A" | miejsce
I miejsce /2 osoby/ - 1500 zt

Tl miejsce - 1000 zt
Grupa "B"

I miejsce /2 osoby/ - 4000 zt
Il miejsce - 1500 zt
Il miejsce - 1000 zt

Udziat mtodych pracownikéw MERA-REPA
w TMMT dat konkretne rezultaty w postaci
nowoczesnych rozwigzan konstrukcyjnych,
utatwienia proceséw kontroli wyrobéw, uspraw
nienia ucigzliwych i pracochtonnych procesow
produkcyjnych. Efekty ekonomiczne wynikaja-
ce z zastosowanych projektow zamykajag sie
kwotg ca 100.000 zt.

Dla petnego zobrazowania dziatalnosci
,tworczej wynalazcéw nie sposéb poming¢ ta-
kich racjonalizatoréw, jak:

- Mgr inz. Andrzej Szcze$niak i Ob. Jan
Nowakowski -.ktérzy patentem na wyrob RI-3,
REN-3 i REp-3 przyczynili sie do uzyskania
efektdw ekonomicznych Przedsiebiorstwa na
kwote 832. 000 zt.

- Inz. Stanistaw Gawtowski i Ob. Mirostaw
Wilman - wdrozenie opracowanej przez nich
nowej technologii wykonywania nitdw srebr-
nych, dato Przedsiebiorstwu efekty ekono-
miczne w wysokos$ci 400. 000 zt.

- Ob. Stanistaw Smykowski i Ob. Jan Kurza-
wa - wprowadzajgc oprzyrzgdowania warszta-
towe i obnizke pracochtonnos$ci wyrobow przy-
czynili sie do uzyskania efektow ekonomicz-
nych w wysokosci 400, 000 zt.

Bardzo powazng role w zakresfe sterowania
wynalazczo$cig pracowniczg stanowi systema-
tycznie opracowywana tematyka racjonalizator-
ska oraz wystawy ciekawszych osiagnie¢ tech-
nicznych. Duzym zainteresowaniem cieszy
sie rbwniez zorganizowana w naszym Zakta-
dzie Gietda-Projektow pt. "Dzi$ projekt
Dzi$ pienigdze", ktora odbyta sie na Wydziale
P-1 i stopniowo bedzie organizowana na innych
wydziatach. W wyniku Gietdy wptyneto 28 pro-
jektow, z ktérych 6 przyjeto do.realizacji, 10-
oddalono, a reszte przekazano do préb. Nagro-
dy wyptacone twércom wyniosty 4000 zt.

2. Tryb postepowania
przy opiniowaniu i realizacji projektow

Projekt zgtoszony przez tworce lub wspoét-
tworcow jest wstepnie dopracowany przez do-
radcéw technicznych KTiR, nastepnie opinio-
wany przez zainteresowane dziaty w ciggu pie-
ciu dni od daty doreczenia. Uwazajgc zastoso-
wanie projektu za stuszne dziat wprowadza na-
tychmiast zmiane do dokumentacji technicznej,
nie czekajac na dalszy obieg projektu. Projek-
ty z opiniami rozbieznymi rozpatrywane sg na
posiedzeniu Komisji Wynalazczo$ci, w sktad
ktérej wchodzg specjalisci z odpowiednich ko-
morek organizacyjnych przedsigbiorstwa oraz
tworca projektu.

3. Nowe zasady premiowania doradcow
technicznych KTIiR

W celu zaktywizowania pracy doradcow
opracowano regulamin przyznawania premii;
opierajgc sie na systemie punktowym zacheca-
jacym doradcow technicznych do udzielania
wszechstronnej pomocy twércom. Premia mo-
ze by¢ przyznana temu doradcy technicznemu,
ktory otrzymat wiekszg ilos¢ punktéw za oce-
ne pracy w danym kwartale.

Ponizej podano zasady regulaminu premio-
wania doradcéw technicznych.

Wyszczegolnie- 1los¢ Sposob
nie punktéw  wyliczenia
Za kazdy procent A x 100
pozytywnie zaopi- A +B
niowanych projek- -1 P - procent
téw przez doradce A - ilos¢ projek-
a nie przyjetych tow pozytyw-
przez przedsie- nie zaopinio-
biorstwo do zasto- wanych i od-
sowania w stosun- dalonych w
ku do ilo$ci pro- danym kwar-
jektow zaopinio- tale
wanych B - ilo$¢ projek-
tdbw opiniowa-
nych przez
doradce i

przyjetych dc
realizacji w
danym kwar-

tale
Za kazde 1000 zt W odniesieniu do
oszczednos$ci ma- +0. 2 projektéw opinio
teriatowej wynika- ' wanych przez do-
jacej z przyjetego radce
do realizacji pro-
jektu w danym
kwartale
Za kazde 1000
roboczogodzin
oszczednosci “10 i w

wynikajgcej z
przyjetych do
realizacji pro-
jektow w danym
kwartale



EDWARD JAROSZEK

MIEDZYWYDZIALOWE WSPOLZAWODNICTWO PRACY
W.ZAE MERA-REFA

W spoétzawodnictwo, stanowigce wyraz 0so-
bistego zaangazowania ludzi pracy w podnosze-
niu wynikéw produkcyjnych przedsiebiorstw,
branz i catej gospodarki narodowej -  wptywa
bezposrednio na ksztattowanie socjalistycz-
nych'stosunkéw miedzyludzkich, szlachetng
rywalizacje i kolezeAskie wspdtdziatanie, po-
moc i wymiane doSwiadczen w spotecznym-wy-
twarzaniu dobr.

Socjalistyczne wspo6tzawodnictwo pracy w
ZAE MERA-REFA ma ustalone tradycje i
zdobyto sobie trwate miejsce w zyciu zatogi.

Udziat we wspoétzawodnictwie biorg wydzia-
ty produkcyjne i pomocnicze, ktérych zatogi
podejmujg wiekszos$cig gtoséw uchwate 0
przystapieniu do wspdtzawodnictwa miedzywy-
dzialowego. Uchwate takg podejmuje sie raz
w roku. Dziaty - wydziaty, przystepujgce do
wspoétzawodnictwa zaktadowego, muszg spet-
nia¢ wszystkie kryteria wymienione w regula-
minie wspo6tzawodnictwa miedzywydziatowego.

W zwigzku z tym, iz we wspétzawodnictwie
uczestniczg wydziaty produkcyjne i pomocni-
cze, regulamin zostat opracowany w nastepu-
jacy sposdb: w regulaminie umieszczono kry-
teria majgce zastosowanie tylko do wydzia-
tow produkcyjnych i tylko dla wydziatéw po-
mocniczych, suma kryteriow dla tych wydzia-
téw jest jednakowa.

W naszym regulaminie wspdtzawodnictwa
znajdujg sie miedzy innymi nastepujgce Kkry-
teria:

- wykonanie wydziatowego planu produkcji,

- ilo$¢ brakéw powstatych na wydziale,

- terminowe zorganizowanie narady wytwor-
czej,

- realizacja zobowiazan i czynéw spotecz-
nych,

- podnoszenie kwalifikacji zawodowych,

- wnioski racjonalizatorskie,

- wypadkowos¢.

- dyscyplina pracy,
- awarie, postoje,
- czysto$¢ i porzadek na wydziatach itp.

Uchwatg KSR regulamin zostat poszerzony
0 nowe kryteria majace istotne znaczenie nie
tylko dla dziatalno$ci Przedsiebiorstwa, ale
takze dla catej gospodarki narodowej. Tym
problemem jest racjonalna gospodarka ma-
terialowa. Dodatkowe kryteria sg nastepuja-
ce:

- terminowe i prawidtowe rozliczanie zlecen,
- wykorzystanie zapaséw zbednych i nadmier-
nych,

- prawidtowa gospodarka ztomem itd.

Oceny osiggnietych wynikéw dokonuje sie
kwartalnie na posiedzeniu Komisji Gtéwnej
Wspétzawodnictwa Pracy, w sktad ktorej
wchodzg: przewodniczacy wydziatowych Ko-
misji Wspétzawodnictwa, cztonek Plenum RZ,
Sekretarz Ekonomiczny KSR, cztonek Dyrek-
cji /Z-ca Dyrektora d/s Technicznych/,

Sume uzyskanych przez wydziat punktow
Komisja Gtowna moze zwiekszy¢ lub zmniej-
szyc¢lrdznicag do 20 pkt./ za nie ujete w regu-
laminie kryteria, majgce wptyw na prace wy-
dziatu np. walka z marnotrawstwem, wspot-
praca z innymi wydziatami, stosunek do za-
gadnien ogdlnozakiadowych itp.

Oprécz ustalenia zajetych przez poszcze-
g6lne wydziaty miejsc Komisja Gtowna wyli-
cza nagrody za zajecie trzech pierwszych
miejsc.

W celu prawidtowego podziatu nagréod w
stosunku do zajetego miejsca i ilo$ci zatrud-
nionych na wydziale, nagrody wylicza sie wg
wzoru:;

l1nagroda A x 5. A - ilo$¢ zatrudn. na wydz.(
ktory zajat | miejsce.
Il nagroda B x 3. B - ilo$¢ zatrudn. na wydz.,
ktory zajat Il miejsce.



Il nagroda C x 2. C - ilo$¢ . zatrudn. na

wydz. ktory, zajat HI miejsce.
Suma nagrod K

K
5xA + 3xB + 2xC

Ponadto ustala sie wysoko$¢ nagrod in-
dywidualnych:

W wydziale

ktory zajat; min max
I miejsce 250 750
1 " 200 500
HI " 200 400

Za najlepsze wyniki osiagane we wspoétza-
wodnictwie, oprdcz nagrdd pienieznych /kwo-
ta wydzielona z funduszu zaktadowego, obecnie
- w systemie WOG - z dyspozycyjnego fundu-
szu ptac/ przyznaje sie takze nagrocfy rzeczo-
we badz inne w postaci pucharéw Krysztato-
wych, udzialu w wycieczce zagranicznej, pa-
tery z nadrukiem "Za osiaggniecie we wspoéiza-
wodnictwie miedzywydziatowym", biletdw na
atrakcyjne imprezy itp.

Corocznie dla najlepszych pracownikéw
organizowana jest 3-4 dniowa 'wycieczka do

innego zaktadu pracy w celu utatwienia kon-

taktow zawodowych i kontaktéw w dziedzinie

wspotzawodnictwa pracy. W 1973 roku zorga-
nizowano takg wycieczke do Zaktadu "MERA-
TRONUI" w Szczecinie. '

Po podsumowaniu . danego kwartatu, wy-

dziatom zajmujacym "medalowe" /I, I, 1/
miejsca wreczane sg na uroczystym spotka-
niu puchary porcelanowe z nadrukiem: "Za

zajecie I/H, HI/ miejsca we wspotzawodnic-
twie miedzywydziatowym w il /H, HI,1V/
kwartale w ZAE "MERA-REFA". Puchary
te pozostaja wiasnosciag wydziatow.

Dokonuje sie takze podsumowania wynikéw
rocznych, ktdre ogtaszane sg na uroczystym
spotkaniu w klubie zaktadowym.

Oprécz dodatkowych nagrdéd, jakie otrzy*
mujg pracownicy i wydzialy, najlepSzympra-
cownikom nadawane sg tytuty "Przodownika
Pracy Socjalistycznej". W 1973 roku tytuty
te otrzymato 12 pracownikow.

W spétzawodnictwo pracy przyczynito sie
do uzyskania pomys$inych wynikéw gospodar-
czo-ekonomicznych uzyskanych przez nasze
przedsiebiorstwo w 1973 roku.



KRZYSZTOF TELEOA

ELEKTRONICZNE PRZETWARZANIE DANYCH
W ,ZAE MERA-REFA

W przedsiebiorstwie eksploatowany jest
system SYKOP-1 na Emc Minsk-22, ktéry
zapewniat baze normatywdéw jednostkowych
oraz pozwalat na bilansowanie programoéw pro-
dukcji. Gtowng jego wadg byto to, ze nie po-
zwalatl na wykonywanie obliczen z zakresu
wyceny produkcji w toku oraz dokonywaniaroz-
winie¢ konstrukcyjno-technologicznych.

Dlatego, gdy zostaliSmy wytypowani jako
jedno z przedsiebiorstw wchodzacych do
"KLUBU PIECIU" w celu wdrazan Systemu In-
formatycznego Kierowania Operatywnego Przed
siebiorstwem SIKOP-MERA/1300 dostrzeglis$-
my w tym dla siebie znaczne korzysci. Doce-
niajac,wage wtasciwej informacji ptynacej z
dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej
przystagpiono do wykonania wszystkich prac
ujetych w harmonogramie, w celu wdrozenia
w przedsiebiorstwie podsystemu "Techniczne
Przygotowanie Produkcji". Obecnie, oczeku-
jac na wykonanie poprawy programow cyklu
Il "Rozwiniecia technologiczne" i cyklu IV
"Tworzenie cennika kosztow normatywnych"

- jesteSmy przygotowani do prowadzeniapet-
nej eksploatacji podsystemu.

Zaawansowane prace w ZETO-Wroctaw po-
zwalajg nam na uzyskanie szeregu wynikéw,
jakie daje rozbudowany o kolejne cykle pod-
system TPP.

Wdrozenie w MERA-REFA podsystemu
"Gospodarka materiatowa" wskutek trudnos-
ci eksploatacyjnych w ZETO-W roctaw m'osta-
to wstrzymane do czasu podjecia ostatecz-
nych decyzji przez zainteresowane zaktady,
jak ZWPP "ERA" oraz IMM Zaktad Doswiad-
czalny Oprogramowania.

Wykonano wszystkie prace w celu wdroze-
nia w Przedsiebiorstwie podsystemu "Kadry",
co zostato uwienczone sukcesem - petng eks-
ploatacjg.

Dostarczono do ZETO-Wroctaw dane rze-
czywiste na"kartach perforowanych w celu
testowania programow dla rozwinietego cykla
cennikowego Wycena produkcji w toku i Wyce-
na brakow.
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Wykonane w roku 1973 prace szczegOlnie z
zakresu Technicznego Przygotowania Produk-
cji, jako baza wyjsciowa do realizacji nastep-
nych podzespotow, pozwolg na wtasciwg eks-
ploatacje systemu w dalszych latach.

2. Charakterystyka wdrazanych

podsysteméw SEPD SIKOP-MERA/1300
Wdrazanie SEPD SIKOP-MERA/1300 w
ZAE MERA-REFA realizowane jest w kolej-
nych etapach, ktore w zaleznos$ci od zakresu
systemu mozemy okres$li¢ jako system bazo-
wy i system przejSciowy.

W systemie bazowym do podstawowych
dziedzin nalezg:

- Techniczne Przygotowanie Produkcji
- Gospodarka Materiatowa / ewidencja stanow
- Kadry.

Podsystem "Techniczne Przygotowanie Pro-
dukcji

Jest on jednym z wazniejszych podsyste-
mow dziedzinowych w systemie SIKOP-MERA,
poniewaz przedmiotem jego jest przetwarza-
nie zrédtowych danych wykorzystywanych po6z-
niej przez wiekszo$¢ podsysteméw. Po opra-
cowaniu harmonogramu wdrazania przysta-
piono do jego realizacji.

Podstawowym dokumentem, ktory naleza-
to opracowac, byta Kartoteka Konstrukcyjno-
Technologiczna /KKT/ na wszystkie asorty-
menty produkowane przez przedsiebiorstwo.
Rownoczes$nie nastepowato wprowadzenie no-
wej numeracji dokumentacji konstrukcyjnej
oraz uzupetnianie bazy indeksowej.

Prace te przebiegaty planowo w przed-
siebiorstwie w roku 1972 by nastepnie, po
zawarciu umoéw eksploatacyjnych z ZETO-
Wroctaw, mozna byto przystapi¢ w roku 1973
do zaktadania zbiorow.



Funkcje podsystemu realizowane sg przez
sze$¢ cykli/jednostek przetwarzania/, W
trakcie wdrazania cyklu 1 natrafiono na szereg
problemow, ktére spowodowaty wydiuzenie w
czasie, gromadzenie sie zmian konstrukcyjno-
technologicznych i opdznienie realizacji po-
zostatych cykli.

Podsystem "Gospodarka Materiatowa"

Wdrazanie podsystemu w ZETO-W roctaw
pomimo speinienia przez Przedsiebiorstwo
wszystkich wymogéw, zostato ze wzgledow
ekonomicznych wstrzymane. W tej chwilijest
prowadzony aktualny indeks materiatowy, po-
trzebny do zastosowania w cyklach podsyste-
mu TPP.

Podsystem "Kadry"

Podsystem "Kadry" moze by¢ eksploatowa-
ny samodzielnie, jego wdrozenie jest w za-
sadzie niezalezne od prowadzonych prac
wdrozeniowych dla innych podsysteméw. Dla
wdrozenia Podsystemu wybrano okres po
wprowadzeniu w Przedsiebiorstwie Uchwaly
nr 222 R. M.

Po opracowaniu harmonogramu wdrozenia
podsystemu "Kadry" przystgpiono do jego
realizacji, przez:

- zamowienie dokumentéow Zzrédtowych,

- opracowanie katalogéw stanowisk - zawodéw,
symboliki komdérek organizacyjnych,

- opracowanie numerdw ewidencyjnych pra-
cownikow

- opracowanie
mentow.

instrukcji wypetniania doku-

Szczeg6towe opracowanie instrukcji po-
zwolito na skrécenie okresu przeszkolenia
pracownikéw.

Fot.
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Wykonano maszynowe nos$niki informacji
w Stacji Przetwarzania Danych i zalozono
zbiory w ZETO-Wroctaw w listopadzie 1973r.

Dokumentacja projekto wo-programowo-
eksploatacyjna wykonana dla tego podsystemu
w odréznieniu od dwoch poprzednich podsys-
temow zostata wykonana witasciwie i po doko-
naniu poprawek dostarczona do Przedsiebior-
stwa, co pozwolito na petne wdrozenie pod-
systemu.

3. Analiza trudnos$ci wystepujacych
przy wdrazaniu SEPD

Przedsiebiorstwo nasze moze korzystac
z ustug Osrodka obliczeniowego przy eksplo-
atacji systemu w przypadku, gdy OsSrodek
zarezerwuje niezbedng ilo$¢ godzin pracy
EMC w zadanych terminach. Na eksploata-
cje podsystemdéw mamy zawarte umowy z
ZETO-Wroctaw, ktore jednak od poczatku
nie gwarantujg nam zgdanych terminéw. Nie-
stety, wplyw przedsiebiorstwa na nieprzesu-
wanie terminu instalacji EMC wspdlnej dla
MERA-PAFAL i MERA-REFA na okres po6z-
niejszy jest minimalny.

Osrodek EPD MERA-REFA posiada Stacje
Przetwarzania Danych wyposazong w zesta-
wy maszyn analitycznych: dziurkarki SOEM-
TRON 415 i sprawdzarki SOEMTRON-425
ktére sg pod opieka Zaktadu Techniki Biurowej
we Wroctawiu. Niestety, zdarzajg sie przypad-
ki naprawy trwajgcej 2 miesigce, co powodu-
je duzo kilopotéw organizacyjnych.

1. Stacja maszyn analitycznych Os$rodka EPD



Gtéwnymi przyczynami niepowodzen przy
realizacji SEPD SIKOF-MERA/1300 sa:

- niedopracowane oprogramowanie podsyste-
moéw i konieczno$é dokonywania ciggtych
poprawek w programach wydtuzajg okres za-
ktadania zbioréw i realizacji kolejnych cykli
przetwarzania,

- niska efektywno$¢ przydzielonego czasu
EMC spowodowana ciggtymi awariami  po-
siadanych przez ZETO-Wroctaw EMC ODRA
-1304, ODRA-1305,

- niewtasciwe przyjecie do eksploatacji pod-

systemu "Gospodarka Materiatowa" ZWPP
"ERA" przez ZETO-Wroctaw oraz brak
witasciwej wspdtpracy miedzy tymi zaktada-

mi powoduje trudnos$ci przy wdrazaniu pod-
systemu.

Przyszto$ciowa poprawa zgtoszonych
przez Przedsiebiorstwo niedociggnie¢ po-
winna nastgpi¢ po powotaniu zespotu odpo-
wiedzialnego za emisje dokumentacji
projektowo-programowo-eksploatacyjnej w
skali Zjednoczenia "Mera" i dzieki wdrazaniu
w przedsiebiorstwach podsysteméw sprawdzo-
nych w eksploatacji prébnej pod nadzorem ze-
spotu projektantow.

4. Kierunki i perspektywy rozwoju
informatyki w ZAE MERA-REFA"

Przysztosciowe prace prowadzi¢ bedg do
opanowania podstawowych dziedzin etapu
przejsciowego: planowania produkcji i stero-
wania produkcjg. Pozwoli to na wyeliminowa-
nie prowadzenia podwojnej eksploatacji pod-
systemoéw SEPD SIKOP-MERA/1300 i Syste-
mu SIKOP-1 na EMC MINSK-22.

Zakresy i terminy wdrazania podsystemow
dziedzinowych SEPD SIKOP-MERA/1300 wyni-
kaja z ogblnych zatozen rozwoju informatyki
Zjednoczenia "Mera".

Dziedziny
1972 1973 1974 1975

Techniczne Przygotowa-
nie Produkecji
Gospodarka materiatowa
Kadry

Planowanie Wielkosci
Zasobow

Zakupy M ateriatéw i
Przedmiotow Nie-
trwatych

Gospodarka Wyrobami
Gotowymi

Gospodarka Oprzyrza-
dowaniem

Planowanie Operatywne
Sterowanie Zapasami

37

Przedstawiony program wdrazania w za-
=resie tematyki ulega¢ bedzie modyfikacjom,
Idyz moze okazaé sie, ze niektdre opracowa-
nia bedg wczes$niej przygotowane do realiza-
cji.

Celowe ewydaje sie w miare rozwoju wdra-
zanych podsysteméw SEPD SIKOP-MERA/1300
wyposazenie Przedsiebiorstwa w odpowiednie
urzadzenia, zarébwno do przygotowania maszy-
nowych nos$nikéw informacji jak i do- prze-
twarzania danych.

Opracowany w Przedsiebiorstwie program
rozwoju informatyki tacznie z przewidywany-
mi naktadami ztozony zostal w Zjednoczeniu
i po zaopiniowaniu bedzie stanowit podstawe
wigczenia do inwestycji prowadzonej w Il eta-
pie rozwoju Przedsiebiorstwa.

Potencjat obliczeniowy zainstalowany w
Osrodku EDP zostanie w peini -wykorzystany,
co spowoduje znaczne obnizenie bardzo wy-
sokich kosztéw eksploatacji systemow w
ZETO-Wroctaw.

Wyposazenie osrodka EPD na lata

1973-1976
_ Rok
Urzadzenie T 1973 1974 1975 1976
Dziurkarka aN 4 5 5 6
Sprawdzarka aN 2 5

Czytnik kart - -
Czytnik tasmy - -
Drukarka wierszowa - -
Monitor . -
EMC ODRA 1325 - i

[ S S S S ) |
L =)

Dotychczasowe doSwiadczenia Przedsiebior-
stwa w korzystaniu z EMC zainstalowanych.w
ZETO wskazujg, ze podjete wtym zakresie
decyzje sa jak najbardziej prawidtowe. Rozwoj
informatyki oraz podejmowane decyzje doty-
czace produkcji urzadzen do przetwarzania
danych moga spowodowac, ze Przedsiebior-
stwo bedzie realizowac¢ inng wersje dostepu
do Komputera.

5. REFLEKSJE I WNIOSKI

Analizujgc strategie wdrazania podsyste-
mow dziedzinowych widzimy, ze zespét pro-
gramistéw i analitykow jest potrzebny tylko w
fazie opracowywania i wprowadzania /az do
sprawdzenia/. Dotychczasowa praktyka, sto-
sowana przez zespoty projektantéw ZETO,
opracowania dokumentacji bez sprawdzenia na
danych rzeczywistych pocigga znaczne koszty



ponoszone przez Przedsiebiorstwo wdrazaja-
ce dany system. Zaktadowe komoérki EPD zaj-
mujg sie wdrazaniem i eksploatacjg opraco-
wanych podsystemow dziedzinowych; a mata
liczebno$¢ kadry nie pozwala na dublowanie
prowadzonych wczes$niej przez inne zespoty
prac.

W kraju jest opracowanych ponad 100 r6z-
nych podsystemow "Gospodarka Materiatlowa"
Wobec tego, gdy rownocze$nie w ramach sys-
temu SIKOP-MERA/1300 byly opracowywane
dwa podsystemy - jeden przez Os$rodek EPD
ZWPP ERA, a drugi przez ZETO-Wroctaw,
wdrozenie tego pierwszego natrafito na trud-
nosci wynikajace z braku koordynacji i wtas-
ciwej wspobtpracy.

.mnr

Dlatego - wydaje sie niezbedne wprowadze-
nie petniejszej integracji wdrazanego systemu
SEPD SIKOP-MERA/1300,.

Wnioski z dotychczasowych prac wdroze-
niowych wskazuja, ze musi by¢ prowadzona
petna koordynacja prac w.iym zakresie przez
Zaktad Doswiadczalny Oprogramowania IMM,
jak réwniez petna emisja dokumentacji pro-
jektowo-programowej wraz z nanoszeniem
wszystkich zmian wprowadzonych w trakcie
wdrazania.

Kolejnym postulatem do spetnienia dla
mnowo organizujgcych sie Os$rodkow EPD
/ szczegOlnie przy wdrazaniu podsystemu TPP/
jest koniecznos$¢ posiadania dobrze zorganizo-
wanej STACJI PRZYGOTOWANIA DANYCH,co
znacznie zmniejsza kosziy eksploatacji.



WIESLAWA KOZLOWSKA

ODZNAKA "ZAStUZONY PRACOWNIK ZAE MERA-REFA"
JAKO ELEMENt DZIALALNOSCI WYCHOWAWCZEJ WSROD ZALOGI

W przekonaniu wiekszoséci pracownikdw
przedsiebiorstwo - nie tylko zresztg nasze -
dysponuje do$¢ ograniczonym zestawem $rod-
kéw dziatalnos$ci wychowawczej. Przywykto
sie uwazac, ze sg nimi gtébwnie kary, poniewaz
witadnie one wskazujg na popetnione niedociag-
niecia i sq sygnatem koniecznos$ci zmiany sto-
sunku ukaranego pracownika do pracy i do
przedsiebiorstwa. Wprawdzie regulaminy pra-
cy przewidujg udzielanie rowniez pochwat w
roznych formach, ale ta forma stosowana jest
tzadziej i w mniejszym zakresie.

Przedsigbiorstwo MERA-REFA ma za sobg
blisko 30-letnig historie, ktdrg przeciez two-
rzyt nie kto inny, jak tylko ludzie w nim za-
trudnieni. Stykamy sie codziennie z tymi, kto-
rzy od pierwszych dni tu pracowali i z takimi,
ktérzy pracujg stosunkowo niezbyt dawno, a
przeciez sg trwale zwigzani z dniem dzisiej-
szym Przedsiebiorstwa. Dla nastepnych poko-
leA pracownikow - by¢ moze juz dla swoich
dzieci - bedg oni tym samym, czym dzi§ dla
nas sg pionierzy z pierwszych lat powojennych
- twércami historii Zaktadu.

Dyrekcja Przedsiebiorstwa i czotowy aktyw
spoteczno-polityczny od dawna zddwali sobie
sprawe z koniecznos$ci znalezienia takiej for-
my wyréznienia pracownika, ktéra stataby sie
czynnikiem mobilizujacym do lepszej pracy, a
rownocze$nie dawata petng satysfakcje nioral-
na -wyréznionemu. Chodzito rdwniez o to, aby
wyrdznienie przyznawane byto nie tylko za wy-
niki w pracy zawodowej, lecz za catoksztatt
dziatalnos$ci, za postawe godng pracownika,
nie tylko za doskonata znajomos$¢ swojego za-
wodu i obowigzkéw wobec przedsiebiorstwa,
ale takze za stosunek do kolegéw, podwiadnych
i przetozonych, za aktywny udziat w codzien-
nym zyciu zaktadu. Postanowiono: honorujemy
najlepszych, ustanawiamy odznake "ZAStUZO-
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NY PRACOWNIK ZAE MERA-REFA". Inicja-
tywa ustanowienia odznaki wyszta od przedsie-
biorstwa, W naszym matym S$wiatku "narodzit
sie” regulamin jej przyznawania, powstat pro-
jekt plastyczny. Po wielu staraniach zwigza-
nych z zatwierdzeniem i zgodg na przyznawanie
odznaki, czynionych w instancjach do tego .
uprawnionych, zatoga otrzymata takg forme wy-
r6zniania najlepszych, ktéra spetnia warunki
petnego usatysfakcjonowania pracownika, nie
pomijajac interes6w przedsiebiorstwa w posta-
ci lepszej pracy, w postaci uzyskania okres$lo-
nego wzorca osobowego dobrego pracownika i
kolegi.

Dla poparcia tego, co zostato powiedziane
wyzej, warto przytoczy¢ kilka najistotniejszych
fragmentow regulaminu, ktére przekonajg Czy-
telnikéw, ze zatozony cel przyznawania nagro-
dy zostanie osiggniety.

§ 2 regulaminu mdwi: "Odznaka jest trzy-
stopniowa: ztota, srebrna i bragzowa" - a wiec
wystepuje wyrazne zrdznicowanie zastug posz-
czeg6lnych pracownikédw, co moze i powinno
mie¢ wptyw wyraznie mobilizujacy.

§ 3: "Odznake przyznaje poszerzone Prezy-
dium Rady Robotniczej na wniosek Dyrektora
Przedsiebiorstwa uzgodniony z organizacjami
polityczno-spotecznymi Przedsiebiorstwa" -

a wiec speiniony zostaje postulat wszechstron-
nej oceny pracownika.

W § 6 czytamy: "W danym roku kalendarzo-
v'ym odznake moze otrzymaé¢ maksimum 1%
zatogi, z wyjatkiem roku pierwszego, w ktorym
dopuszcza sie mozliwo$¢ przyznania odznaki
maksimum 2% zatogi" - wyklucza to mozliwos$¢
dewaluowania sie odznaki poprzez jej masowe
przyznawanie, daje gwarancje wyr6znienia rze-
czywiscie najlepszych.



§ 7 precyzuje doktadnie kryteria przyznawa-
nia odznaki i jej stopnia, wérdd ktoérych znajdu-
jg sie takie, jak: aktywny udziat w zyciu poli-
tyczno-spotecznym i gospodarczym, wysoki
poziom umiejetnos$ci zawodowych i state jego
podnoszenie, witasciwa postawa etyczno-moral-
na, wyrazajgca sie miedzy innymi wzorowg
postawg jako kolegi i wspottowarzysza pracy
oraz szczeg6lng dbatosScig o mienie spotecz-
ne.

Z posiadaniem odznaki wigzg sie okreSlone
przywileje state, z ktérych nalezaloby wymie-
ni¢ zwolnienie od obowigzku poddawania sie
rewizji osobistej przy wejsciu i wyjsciu z
przedsiebiorstwa, pierwszenstwo w otrzymy-
waniu skierowan do szkot i uzyskiwaniu sty-
pendiow fundacji robotniczej dla dzieci. Obok
satysfakcji moralnej wyrézniony otrzymuje
rowniez nagrode pieniezng, co jest niewatpli-
wie bodzcem do systematycznego "réwnania w
gore".

Takie sg najwazniej sze postanowienia regu-
laminu, ktore uzasadniajg wychowawczg role
odznaki.

»

W 1973 r. z okazji Swieta Lipcowego odzna-
ki "ZASLUZONY PRACOWNIK ZAE MERA- .
REFA" zostaty przyznane po raz pierwszy.

Otrzymali je w poszczeg6lnych stopniach:

Ztota
Tadeusz BLADOWSK1 - samodzielny kontro-
ler jakosci

Bolestaw KULCZYK - kierownik Dziatu Zbytu
Zbigniew NOWAKOWSKI - st. mistrz Wydziatu
Montazu

Srebrnag

Piotr BEKALSKI - kierownik sekcji w Dziale
Technologicznym

Alfred CHUCHRO - $lusarz remontowy
Stanistaw CZERNEK - $Slusarz narzedziowy
Stanistaw JASINSKI - kierownik Wydziatu
Produkcji Niekatalogowej

Czestaw KOBIERSKI - kontroler Dziatu Kontro-
li Jakosci

Edward Mife - ustawiacz form Wydzialu Mecha-
nicznego

Alfred POLONIUS - Giowny Technolog
Stanistaw SMYKOWSKI - ustawiacz urzadzen
monterskich

Tnnr
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Franciszek SALEK - szlifierz narzedziowy
Kazimierz TABAKA - ustawiacz urzadzen
monterskich

Ryszard ZURAKOWSKI - kierownik sekcji
Dziatu Konstrukcyjnego

Bragzowag .

Jan KREMIENIOWSKI - mistrz Zaktadu Dos$-
wiadczalnego

Stanistaw NOSZCZYK - ustawiacz automatow
tokarskich

Janina SEIJIUTA - wiertacz maszynowy

Jan URBANCZYK - elektromonter dziatu
Gi. Mechanika

. Kim sa ci ludzie? Czym zastuzyli sie Przed-
siebiorstwu? Sa przede wszystkim bardzo dob-
rymi pracownikami, od diugiego czasu zwigza-r
nymi z jego losami. Niektérzy z nich obchodzi-
li jubileusz 25-lecia pracy w Przedsiebiorstwie
byli z nim od pierwszych dni jego istnienia, zy-
li jego zyciem i rozwijali sie razem z nim.

Te ludzie, dla ktérych zdobywanie chleba
powszedniego nie jest celem samym w sobie,
ktorzy patrzg szerzej i widzg dalej, sprawdza-
ja sie na kazdym kroku, w codziennej pracy, w
dniach nie tylko sukcesow, ale przede wszyst-
kim w dniach porazek i przejsciowych trudnos$-
ci. Ludzie, ktérym mozna ufa¢, ktérzy w tym,
co robig, nie widzg specjalnych zastug, portie-
waz prace dla ogblnego dobra uwazajg za swoj
obowigzek.

' Sg oni wzorem dla pozostatych pracownikéw.

Jakie sg efekty przyznania pierwszych
odznak? Trudno je doktadnie sprecyzowaé, sg
bowiem niewymierne. Jedno jest pewne: poka-
zaliSmy catej zatodze ludzi dobrej
roboty, wskazaliSmy droge, ktérag kazdy
pracownik z ambicjami pojetymi szerzej powi-
nien p6js¢, przekonaliSmy wiekszo$¢ zatogi,
ze optaca sie pracowac nie tylko dla siebie, ze
uzyskanie odznaki "ZASEUZONY PRACOWNIK
ZAE MERA-REFA" moze byé¢ przedmiotem du-
my i jednym z celdw, do ktérego nalezy dazy¢.

Mamy wiec juz w arsenale $rodkéw wycho,-'
wawczych nie tylko bicz na pracownika, ale
takze laurowy wieniec dla najlepszych.

unnr



ALICJA KEDZIERSKA

KLUB "REKLAN"
ZAKEADOWA PLACOWKA KULTURALNO-OSWIATOWA

Klub "REKLAN" - zaktadowa placowka kul-
turalno-oswiatowa - powstat w 1970 r. Miesci
sie w zaadoptowanym budynku, ktérego poprzed-
nie przeznaczenie byto zupetnie odmienne sod
funkcji, jaka aktualnie spetnia. Stad tez pewna
niefunkcjonalno$¢ w rozktadzie pomieszczen
przeznaczonych na dziatalno$¢ merytoryczna.

Klub "REKLAN" jest wciaz placowkag na do-
robku. Wiele sie juz zmienito i wiele jeszcze
zrobi¢ trzeba.

W harmonogramie zaje¢ czytamy: "Klub
Zaktadowy zaprasza na spotkanie
odczyt impreze". Pragniemy w
ten spos6b zamanifestowa¢ swojg obecnos$¢ w
Srodowisku.

"REKLAN" - najwieksza placowka kultural-
no-oSwiatowa w miescie - lezy przy jednej z
najbardziej ruchliwych ulic. Tu mozna liczy¢
na czeste odwiedziny. Uczestnikowi  Klubu
trzeba zaproponowac co$ atrakcyjnego.

Kim sg odwiedzajacy?

To gtdwnie miodziez! Czes$¢ jej uczy  sie
jeszcze, cze$¢ pracuje w Swiebodzickich za-
ktadach. Dysponuje ona wolnym czasem, z kto-
rym czesto nie wie, co robic.

Klub "REKLAN" proponuje kulturalng roz-
rywke. Tu odbywajg sie wieczorki taneczne,
tzw. dyskoteki, stucha sie muzyki, czyta pra-
se, gra w szachy, oglada telewizje. Niektorzy
mitodzi ludzie uczestniczg w zajeciach zespo-
tow amatorskich.

I wtadnie o zespotach stéw pare.

Zesp6t amatorski stanowi matg grupe spo-
teczng, zlagczong wspoélnymi zainteresowania-
mi; jaka$ dyscypling naukowa badz artystycz-
ng. W Klubie "REKLAN" dziatajg nastepujace
zespoty amatorskie: zespdt instrumentalny -
mandolinistow; zespdt muzyczny - beatowy;
teatrzyk kukietkowy oraz kétka: plastyczne i
fotograficzne.

Zespoty amatorskie majg przewaznie state
pomieszczenia /niekiedy, nie z winy pracow -
nikow Klubu,zespoty muszg zmienia¢ miejsce,
zajec¢/ i ustalony harmonogram pracy.
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Udziat w amatorskich zespotach artystycz-
nych rozszerza zainteresowania i sprzyja
przyswajaniu wartosci kulturalnych. Cztonko-
wie zespotéw czesto i chetnie stuchajg, czyta-
ja, ogladajg wszystko, co wigze sie zich dzie-
dzing zainteresowan. | dlatego np. ze spotowi
muzycznemu nalezy umozliwi¢ wystuclranie
koncertu, zespotowi plastycznemu zwiedzenie
galerii malarstwa. Jednym z zadan zespotu
amatorskiego bedzie przyzwyczajenie'do czyn-
nego uczestnictwa w danej dziedzinie kultury,
badz tez wdrazanie do czynnego zdobywania
wiedzy /np. nauka jezyka obcegol/.

Ciekawe sg motywy uczestnictwa w amator-
skim ruchu artystycznym. W zespole muzycz-
nym najistotniejszy jest motyw ekspresji, w
kole fotograficznym - pragnienie dos$wiadczen,
a potem ewentualnie ekspresja. Natomiast pew-
ne motywy kompensacyjne wsréd amatorow,
czyli potrzeba wyrédwnania jakichs$ brakow jed-
nostki przez sytuacje i uzdolnienie . zastepcze,
dajg sie zaobserwowac¢ niemalze we wszystkich
zespotach dziatajgcych w klubie.

Zaden zespdt nie moze sktadaé sie wytgcznie
z cztonkéw czynnych - cztonkowie bierni Sg
niezbedni jako tto dla aktywnie uczestniczgcych
oraz jako. "narybek". A to znaczy, ze kazdy
"zarowy"zespot amatorski z natury rzeczy jest
jotwarty"”, przyjmuje nowychi spisuje na stra-
ty odchodzacych.

W zespotach /szczeg6lnie w miodziezowym
zespole beatowym mozna zaobserwowaé daze-
nie do sukcesu za wszelkg cene, ktére wypacza-
ja samoksztatceniowy i wychowawczy sens ru-
chu amatorskiego. Sktaniajg ku amatorszczyz-
nie, przeciwko ktorej protestujemy jednogtos-
nie, jako zjawisku dyskredytujgcemu ruch ama-
torski.

Cztonkowie, uczestnicy Klubu REKLAN, ko-
rzystajacy z biblioteki zaktadowej poszukujg w
niej poradnikéw i opracowan, dotyczgcych
swoich zainteresowan. Stad wniosek, -zemusimy
systematycznie i planowo powiekszac ksiego-
zbioér naszej biblioteki.

Klub REKLAN bedzie nadal dazyt do rozwoju
amatorskiego ruchu artystycznego.



KOMUNIKATY

inz. JAN SZUMILOWSKI

URZADZENIA KONTROLNE

DO WYKRYWANIA ZWARC MIEDZY ZWOJOWYCH
W CEWKACH Z RDZENIEM

1. Wstep

Niezawodne dziatanie aparatury elektrycz-
nej w gtdwnej mierze zalezy od jej konstruk-
cji, technologii wykonawstwa oraz od odpo -
wiednio roztozonych operacji kontrolnych w
procesie technologicznym. Szczegdlnie wazng
role w aparatach elektrycznych majg cewki
indukcyjne. NajczeSciej wystepujacymi uster-
kami i najtrudniejszymi do wykrycia sie zwar-
cia miedzywojowe.

Konsekwencjg stosowania wadliwych cewek
w przekaznikach jest w wiekszym lub mniej-
szym stopniu nieprawidtowe dziatanie prze-
kaznika, ktérego skutki sg nastepujace : dzia-
tanie dynamiczne pradu zwarciowego, dzia-
tanie termiczne prowadzace najczesciej do
zniszczenia cewki, zmiana stalej czasowej
obwodu. Majagc na uwadze powyzsze szkodliwe
dziatanie zwar¢ miedzyzwojowych opracowa-
no urzadzenie kontrolne do wykrywania zwar¢
miedzyzwojowych w cewkach o uzwojeniu na-
winietym na rdzeniu ferromagnetycznym. Wy-
krycie zwartych zwojow w cewce przed zamon-
towaniem jej do urzadzenia daje powazne
oszczednos$ci ekonomiczne, gdyz wadliwa cew-
ka zostaje wyeliminowana z produkcji, co chro-
ni producenta przed dodatkowym wkiladem
pracv i dodatkowymi kosztami zwigzanymi z
reklamacjami odbiorcow.

2. Konstrukcja i zasada dziatania
mrzadzenia

2.1. Konstrukcja

Sprawdzenie zwar¢ miedzywojennych w
cewkach zuizwojeniem na rdzeniu ferromagne-
tycznym rozwigzano za pomocg indukcyjnego
czujnika, ktérego konstrukcje i zasade dziata-
nia ilustruje rys. 1.

Czujnik przedstawiony na rys. 1 sklada
sie z blachowanego rozgatezionego obwodu ma-
gnetycznego. Elementami czujnika sg 4 cewki’
zasilajagce 1,17,2,2’ umieszczone na bocz-
nych kolumnach blachowanego obwodu magne-
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tycznego, ktory skitada sie z nieruchomego
jarzma /3/ oraz z mostka /4/ mogacego obra-
ca¢ sie oniewielki kat wokoét punktu o dla
wyréwnania asymetrii magnetycznej, kat obro-
tu regulowany jest pokrettem /5/. Na Srodko-
wej kolumnie czujnika umieszczona jest cew-
ka / 6/, do ktorej poprzez wktad prostowniczy
dotgczony jest miernik magnetoelektryczny ja-
ko wskaznik zwar¢ miedzyzwojowych.

2. 2. Zasada dziatania

Cewki 1, 1'i 2,2 nawiniete sg drutem nawo-
jowym i majg jednakowg liczbe zwoi. Sg one
zasilane napieciem sinusoidalnym U =Um
sin /¥ t/ i polaczone sg w ten sposéb, Ze
wytwarzane przez nie strumienie magnetycz-
ne znoszg sie w srodkowej /neutralnej/ ko-
lumnie, tak ze w cewce /s/ nie indukuje sie
zadna sita elektromotoryczna. E =0, bowiem
w stanie réwnowagi zachodzi:

=R" + jolLA

dla cewek 2,2’; 2 = + j(AL2
a poniewaz $rednica drutu nawojowego i licz-
ba zwoi dla cewek jest jednakowa, wiec R. =
R2 =R, Lj-L =L, ZjiZ2=2Z. Wynika
stad, ze prady J. =37 = "jak réwniez
strumienie (> ~tyo ¢ Szczeliny bocznych ko-
lumn przeznaczone sg doumieszczenia
rdzeni ferromagnetycznych. W jednej ze
szczelin bocznej kolumny umieszczony jest
na state rdzen wzorcowy /bez uzwojenial,
druga szczelina przeznaczona jest do umie-
szczenia badanej cewki /rdzen ferromagnetycz
ny z nawinigtym uzwojeniem/.

dla cewki 1,17;

Po umieszczeniu badanej cewki w szczeli-
nie bocznej kolumny przechodzi przez nig
strumien magnetyczny sktadajacy sie z sumy
strumieni < i s 2 cewek zasilajgcych i
indukuje w mej Znaczng site elektromoto-
ryczng. W przypadku, gdy cewka badana po-
siada zwoj lub zwoje zwarte - przeptywa
przez nie prad, ktéry wytwarza nowy stru-
mien magnetyczny powodujacy zmniejszenie
strumienia wywotanego cewkg zasilajgca.



Jost to réwnoznaczne ze zmniejszeniem
indukcyjnosei oraz impedancji. Na przyktad
przy zaktéceniach spowodowanych zwojami
zwartymi cewki badanej umieszczonej w szcze
linie bocznej kolumny czunilca otrzymuje sie:

=R+ jo)/L - AL/
Z2 =R +j 3L

Wynika stagd, ze otrzymuje sie rézne ka-
ty fazowe impeclencji i Z™, co pocigga za
sobg przesuniecia fazowe miedzy pradami

iJg oraz strumieniami (i i < pW ko-
lumnie Srodkowej /neutralnej/ zostanie za-
chwiana réwnowaga strumieni /(/) - (&, = A (>
t* O/ iw konsekwencji w cewce /6/ zainduku-
je sie sita elektromotoryczna E proporcjonal-
na do A (p tak jak to przedstawia rys. 2.

Do zaciskow cewki / 6/ dotgczony jest
miernik, w obwod ktérego szerogowo wiaczo-
no kondensator dla skompensowania reaktan-
cji indukcyjnej X cewkilel/,

Rys. 1. Schemat ideowy urzadzenia do wykrywania
zwaré¢ miedzyzwojowych w cewkach z rdzeniem fer-
romagnetycznym.

3. Sposo6b przeprowadzenia kontroli
cewek

Przed przystagpieniem do wtasciwego po-
miaru /badania/ nalezy wykonaé¢ nastepuja-
ce czynnosci:'

a. Wiaczy¢ urzadzenie do sieci pradu prze-
miennego o napieciu 220 V.

b. Miedzy szczeliny ¢t i¢lkolumny lewej i

prawej witozy¢ po jednym rdzeniu ferroma-
gnetycznym /bez uzwojenial.

c. Nacisngé przycisk wtaczajacy uktad.

d. Nie zwalniajgc przycisku, pokrettem /5/
reguluje sie szczeliny Si i ol przez obrét
mostka /4/ wokot punktu O, tak by uzyska¢c
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petng symetrie magnetyczng /potozenie wska-
z6wki miernika winno wskazywac¢ zero/,

e. Nawija sie uzwojenie na jednym z rdzeni
i sprawdza przez ponowne wsuniecie miedzy
szczeliny bocznej kolumny badanej cewki i
wcisnieciu przycisku. Wychylenie miernika
Swiadczy, ze badana cewka posiada zwarcie
miedzy zwojowe.

& .
JZI

Rys. 2. Wykres wektorowy i wykres czasowy strumieni
w kolumnie $rodkowej czujnika dla przypadkow:

a/ cewki dobrej

b/ cewki wadliwej /zwarcie miedzyzwojowe/

4. Charakteryslyka techniczna urzadzenia

Urzadzenie wykrywa 1 zw0j zwarty z dru-
tu o $rednicy 0,05 mm przy czestotliwosci po-
miarowej 50 Hz, Wymiary sprawdzanych ce-
wek uzaleznione sg od wielkosci szczelin A i

Si Zasilanie pradem przemiennym 220V,
50 Hz.

5. Ocena zastosowania

Przyrzad umozliwia szybkg kontrole cewek
z rdzeniem ferromagnetycznym stosowanych
w przekaznikach typu REn-3 i REp-3. Przy-
rzad skonstruowany jest dla sprawdzania ce-
wek z rdzeniem ferromagnetycznym, lecz
mozna go przystosowac réwniez do spraw-
dzania cewek bezrdzeniowych.

W urzadzeniu wykorzystano zjawisko zmia-
ny indukcyjnosei w uktadzie zrownowazonym.
Wykazuje ono szereg zalet w porownaniu z
innymi rozwigzaniami stosowanymi w prak-
tyce, Jest wystarczajgco czule, niewrazliwe
na zmiany napiecia zasilania, czestotliwos$c¢ i
temperature. Mata czestotliwo$¢ pomiaru
/50 Il1z/ umozliwia zastosowanie przyrzadu
do sprawdzania cewek o duzej liczbie zwoi,

a wiec cewek o duzej pojemnos$ci wtasnej,
ktdrych sprawdzanie na urzagdzeniach elek-
tronicznych o czestotliwos$ci pomiaru powy-
zej 400 Hz byto wrecz niemozliwe.
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