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mgr inz. STANISLAW BAK
Dyrektor ZM-P "MERA-BLONIE"

KIER UNKI ROZWOJU PRODUKCJI

W ZAKEADACH MECHANICZNO-PRECYZYJNYCH

Zaktady Mechaniczno-Precyzyjne MERA-
BLONIE utworzone zostaty 12 stycznia 1953 r.
Zlokalizowano je na terenie dawnej Fabryki
Zapatek. Byt to Zaktad bez wyraznego, okres-
lonego profilu produkcyjnego. Jego produkcje
stanowit osprzet dla przemystu motoryzacyj-
nego /do samochoddéw i motocykli/ oraz drob-
ne mechanizmy dla przemystu precyzyjnego,
stanowigce produkcje kooperacyjng.

Réwnoczes$nie z uruchamianiem produkcji
poszczegOlnych asortymentéw w przedsiebior-
stwie realizowane byty prace przy budowie
hali Wydziatu Obrébki Mechanicznej wraz z
budynkiem zaplecza technicznego oraz kottownig,

Niezaleznie od zrealizowanych zadan inwe-
stycyjno-budowlanych, dla uruchomieniapierw-
szej produkcji wyrobéw zakupiono i zamontowa-
no wszystkie niezbedne maszyny i urzadzenia.

"MERA-BLONIE"

Poczatkowo w Zaktadzie produkowano
osprzet motoryzacyjny w postaci:
- szybkos$ciomierzy do pojazdéw jednosladowych,
- napedéw motocyklowych,
- watéw samochodowych, itp.

Jednoczes$nie przygotowywano nowe zatoze-
nia rozwoju Przedsiebiorstwa obejmujace jego
dalszg rozbudowe i uruchomienie produkcji no-
wych wyrobow, w tym produkcji zegarka na-
recznego na licencji radzieckiej.

W latach 1955-60 realizowane byly zadania
inwestycyjne jak oddanie do uzytku nastepuja-
cych obiektow produkcyjnych: budynku Wydzia-
tu Narzedziowni, Giéwnego Energetyka i Wy-
dziatu Remontowego, budynku galwanizerni
oraz budynku montazowego.

Fot. 1. Widok og6lny Przedsiebiorstwa



|
Fot. 2. Tarcza numerowa do aparatu telefonicznego

Po zrealizowaniu przedsiewzig¢ inwestycyj-
nych oraz przeprowadzeniu adaptacji i zagospo-
darowania podstawowych hal produkcyjnych
montazu, obrébki powierzchniowej i obrobki
mechanicznej unikalnymi i kosztownymi urzg-
dzeniami i obrabiarkami specjalnego przezna-
czenia, pochodzacymi gtdwnie z importu
/ZSRR, Szwajcarii i NRF/ - w 1959 roku
uruchomiono pierwszg partie informacyjna
zegarkow 1000 sztuk zmontowanych wytgcznie
z czesci whasnych.

Zegarki te stanowity jednocze$nie pierwsza
partie krajowego zegarka narecznego.

W roku 1971 uruchomiono produkcje tarcz
numerowych do aparatow telefonicznych kra-
jowych i eksportowanych oraz produkcje wkta-
déw wiékienniczych.

Fot. 3. Przystawka balansowa

Ograniczenie produkcji zegarkéw w latach
1962-68 w zwigzku z nasyceniem rynku ze-
garkami pochodzgcymi z importu spowodowa-
to, ze produkcja ta zostata zaniechana w 1969
roku. Decyzja ta zapoczatkowata dalsze zmia-
ny produkcyjne w Zaktadzie.

Nowo przyjety profil produkcyjny przewidy-
wat uruchomienie i rozpoczecie produkcji
antyimportowej i eksportowej doktadnych
elementéw automatyki - przy zatozeniu
utrzymania i rozwoju produkcji pozostatych
gtéwnych asortymentow.

W latach nastepnych, po przeprowadzeniu
czesciowej adaptacji pomieszczen produkcyj-
nych, zakupieniu dalszego majatku trwatego
i zwiekszeniu ilosci zatogi - na dotychczaso-
wej powierzchni uruchomiono produkcje naste-
pujacych wyrobow:

1964 r.

- przektadnie do urzgdzen automatyki, przy-
stawki balansowe w 6 odmianach, majgce za-
stosowanie jako regulatory balansowe w zega-
rach samochodowych z naciggiem elektroma-
gnetycznym oraz licznikach godzin pracy,
zegarach do tachografu, zegarach bateryjnych,
zegarach do sterowania, dwutaryfowych liczni-
kach energii elektrycznej, itp;

- mechanizmy manometrow przeznaczonych do
cisnieniomierzy réznych typow i grup cisnien
dla odbiorcow krajowych oraz na eksport wedtug
dokumentacji firmy NRF;

- waty gietkie do motocykli;

1966 r.
- mechanizm posuwu tasmy rejestratora;

1967 r.

- licznik do magnetofonu "Grundig", przezna-
czony jako wskaznik zapisu na tasmie w magne-
tofonach;

- czytnik fotoelektryczny FC-11,

Lata te konczg etap statego przeprofilowy-
wania produkcji wyrobow, zespotéw niezbyt
stabilnych, kooperacyjnych. Rozpoczynaja
jednoczes$nie okres docelowego profilowania i
rozwoju Zaktadu,

Dynamicznie rozwijajagca sie w tym okresie
nowa dziedzina - informatyka postawita przed
polskim przemystem wazne zadanie produkecji
nie tylko jednostek centralnych maszyn cyfro-
wych, lecz réwniez urzgdzen wejscia i wyjs-
cia informacji, zwanych powszechnie urzgdze-
niami peryferyjnymi. Urzadzenia te sg no$ni-
kiem obszernej mechaniki precyzyjnej i elek-
troniki.



Z grupy tych urzadzen, w programie zadan
gospodarczych Zaktadu na lata 1966-70 prze-
widziano rozpoczecie produkcji czytnikéw i
dziurkarek tasmy papierowej oraz drukarek
wierszowych. Rozpoczecie tej produkcji w Za-
ktadzie, ktéry dotychczas byt producentem
drobnych mechanizméw precyzyjnych wprowa-
dzito dalsze zasadnicze zmiany i postawito
przed przedsiebiorstwem szereg trudnych
problemow natury organizacyjnej, tech-
nicznej i inwestycyjnej, gdyz w produkcji tego
typu wyrob6w w kraju nie byto dotagd zadnych
tradycji.

Produkcja wyrobdw charakteryzujgca sie
wysokag ztozonos$ciag, wysokimi wymaganiami
eksploatacyjnymi i niezawodno$ciowymi wyma-
gata zorganizowania odpowiedniego zaplecza
technicznego oraz bazy dosSwiadczalnej.

Dla tych m.in. celow w 1967 roku powotany
zostat przy MERA-BLONIE Zaktad Dos$wiad-
czalny, ktorego dziatalno$¢ ukikerunkowana byta
uprzednio gtownie na wykonawstwo modeli, pro-
totypow i serii probnych urzagdzen peryferyjnych
do maszyn cyfrowych.

Niezaleznie od wtasnych opracowan nowych
konstrukcji w szerokim zakresie, wspoétpraco-
wano z Instytutem Maszyn Matematycznych,
politechnikami Warszawska i Poznanska, In-
stytutem Mechaniki Precyzyjnej itp.

Sukcesywne wprowadzanie do produkcji no-
wych wyrobéw wymagato dokonania wymiany
dotychczasowego parku maszynowego, apara-
tury kontrolno-pomiarowej i innych urzadzen.
Zamiast obrabiarek dotychczas stosowanych
nalezato wprowadzi¢ maszyny o wysokich pa-
rametrach eksploatacyjnych.

Catkowitej zmianie ulegty stosowane proce-
sy technologiczne.

Wysoka precyzja produkcji, niezawodnos¢,
wysokie wymagania, odmienny jej charakter
zarébwno w zakresie montazu, jak i obrobki
mechanicznej wymagaty szybkiego przekwali-
fikowania i przyuczenia do nowych specjaliza-
cji prawie catej dotychczasowej zatogi. Powsta-
ta konieczno$¢ stworzenia mozliwes$ci podno-
szenia kwalifikacji w przyzaktadowej szkole
zawodowej oraz na kursach wewnatrz Zaktadu,
Nalezato réwniez zapewni¢ odpowiednig ilos¢
mieszkan dla pracownikow jako podstawowego
warunku naboru.

Uruchomienie nowych wyrobéw, wielokrot-
nie przy zastosowaniu wtasnej dokumentacji
technicznej, nastepowato réwnolegle z kontynuo-
waniem produkcji dotychczasowych wyrobéw "na
ruchu", bez jakichkolwiek przerw w produkcji
i przy bardzo wysokim corocznym wzroscie
wartosci produkcji.

Produkcje urzadzen peryferyjnych zapoczat-
kowano w 1967 r. uruchamiajac czytnik foto-
elektryczny FC-11. W 1968 r. Zaktad rozpo-
czat produkcje dalszych wyrobow takich jak:

- mechanizm drukujacy do drukarki wierszo-
wej 666/V3 na podstawie zakupionej licencji,
- czytnik taSmy RG-3,

- dziurkarka tasmy D-102,

Uruchomienie tej produkcji przyniosto wi-
doczne efekty, gdyz juz w 1970 r. urzadzenia
peryferyjne stanowity 20% catej produkcji Za-
ktadu. W 1970 roku uruchomiono nowy wyrob
z grupy urzadzen peryferyjnych - czytnik tas-
my CT-300.

Zasadniczy przetom w historii Przedsie-
biorstwa nastagpit w obecnej pieciolatce.

Zadania produkcyjne i gospodarcze Zaktadu,
ujete w planie tej pieciolatki charakteryzuja
sie gtownie nastepujgcymi cechami:

Fot. 4. Czytnik taSmy CT-300



- niespotykang w historii Przedsiebiorstwa dy-
namika rozwoju, wyrazajaca sie m.in. okoto
15-krotnym wzrostem eksportu, 6-krotnym
wzrostem produkcji, rozbudowg i moderniza-
cja Zaktadu oraz powaznym wzrostem zatrud-
nienia;

- dalszym stopniowym wyprowadzaniem z Za-
ktadu dotychczasowej produkcji wyrobéw - przy
jednoczesnym uruchamianiu produkcji nowej;

- dynamicznym wzrostem wydajnos$ci pracy na
bazie postepu techniczno-organizacyjnego;

- statym podnoszeniem jakos$ci produkowa-
nych wyrobow;

- ciaggta poprawg warunkéw socjalnych i byto-
wych zatogi.

Pierwszy okres realizacji tych trudnych
zadan, przypadajacy na lata 1971-74, zamyka
sie pomys$inym bilansem.

Jednym z waznych elementéw, dzieki ktére-
mu omoéwione wyzej zadania mogly stac sie
realne, jest realizacja "Programu rozbudowy
i modernizacji Zaktadu".

W latach 1972-74.w ramach tego programu,
wykonano nastepujace przedsiewziecia inwesty-
cyjno-budowlane:

- wybudowano i oddano do uzytku budynek za-
plecza technicznego wraz z czes$cig socjalnag,

- wybudowano i oddano do uzytku hale montazo-
wa z pomieszczeniami socjalnymi,

- budynek magazynowy,

- zwiekszono powierzchnie produkcyjng wydzia-
tow pomocniczych poprzez rozbudowe,

- poddano modernizacji wiele pomieszczeh
produkcyjnych i pomocniczych,

- oddano do uzytku dwa nowe Oddziaty Zamiej-
scowe w Siedlcach i Zambrowie,

- wramach wymiany parku maszynowego zaku-
piono duzg ilos¢ nowych specjalistycznych
maszyn oraz aparatury kontrolno-pomiarowej
iurzagdzen.

W budowie znajduje sie budynek dla Techni-
kum i Zasadniczej Szkoty Zawodowej, budynek
warsztatow szkolnych oraz budynek magazynu
centralnego.

Duza pomocg w realizacji wymienionych
przedsiewzie¢ oraz innych wykonywanych w po-
zostatych latach obecnej 5-latki byta pozyczka
finansowa otrzymana z Miedzynarodowego Ban-
ku Inwestycyjnego panstw RWP /ze wzgledu na
eksport naszych wyrobow do wszystkich panstw
cztonkowskich/.

Zrealizowane zadania inwestycyjne oraz
zaprzestanie produkcji wyrobéw tradycyjnych
/z wyjatkiem dwoch, tj. tarczy telefonicznej
i przystawki balansowej/, powotanie i organi-
zacyjno-techniczne przygotowania do podjecia
produkcji w dwu Oddziatach Zamiejscowych
umozliwity dokonanie juz w obecnym roku

czeSciowego przemieszczenia poszczeg6lnych

gniazd, oddziatow produkcyjnych oraz zdecydo-
wang, w stosunku do poprzednich lat, poprawe
warunkéw pracy i warunkoéw socjalnych zatogi.

Z omoéwionych wyzej kierunkéw rozbudowy
i modernizacji Przedsiebiorstwa wynika, ze
rozwoéj urzadzen peryferyjnych w MERA-BLO-
NEE odbywat sie w 2 etapach, W pierwszym
etapie wykorzystano powierzchnie produkcyjng
uzyskang po przekazaniu produkcji niektérych
wyrobdw do innych zaktadéow, w drugim dokona-
no modernizacji i rozbudowy inwestycyjnej
tej powierzchni.

W drugim etapie, réwnolegle ze wzrostem
zdolnosci produkcyjnych przedsiebiorstwa,
w zrastat ilosciowo asortyment produkowanych
wyrobow - juz w ustalonej specjalizacji.

Fot. 5. Drukarka DZM-180 z uktadem alfabetycznym
lcyrylical

Dla zapewnienia jej rynkéw zbytu, w latach
1971-74 prowadzono dalsze prace w zakresie
nowych opracowan konstrukcyjnych, doréwnu-
jacych poziomem technicznym standardowi
Swiatowemu oraz prace modernizacyjne.

W minionych czterech latach uruchomiono
m.in. produkcje nastepujgcych wyrobow:

Fot. 6. Drukarka wierszowa DW-150



- drukarki wierszowej DWt21,

- fotoelektrycznego czytnika tasmy CT-2000,

- fotoelektrycznego czytnika tasmy i kart
obrzeznie perforowanych CTK-50,

- drukarki wierszowej DW-3,

- drukarki DzM-180,

- rozwijacza tasmy, zwijacza tasmy jako urzg-
dzen pomocniczych do tasm perforowanych,

- drukarki wierszowej o $sredniej szybkosci
drukowania DW-150/600,

- dziurkarki tasmy i kart obrzeznie perforowa-
nych DTK-50.

Czystos$¢ profilu produkcyjnego oraz wzrost
zapotrzebowania na urzagdzenia peryferyjne
miaty zasadniczy wptyw na wzrost sprzedazy
ogétem w latach 1971-74.

W biezgcym'roku, w stosunku do roku 1970,
Zaktad osiggnie 4-krotny wzrost produkcji i
ponad 10-krotny wzrost eksportu. Urzadzenia
peryferyjne stanowig juz okoto 90% catej pro-
dukcji, natomiast okoto 70% catej produkcji
Przedsiebiorstwa to produkcja eksportowa.

Ksztattowanie sie procentowego udziatu pro-
dukcji urzgdzen peryferyjnych do produkcjiogo6-
tem w latach 1971-74 przedstawiajg ponizsze
dane:

w 1971 r. - 56, %
w 1972 r. - 70, 1%
w 1973 r. - 80,8%
w 1974 r. - 88,0%

W latach 1975-76 prace w zakresie technicz-
nego przygotowania produkcji bedg zmierzac¢ do
rozszerzenia produkcji uruchomionych wyrobéw,
wprowadzenie nowych rozwigzan technicznych
do wyrobéw uruchomionych - majacych na celu
podniesienie jakosci, niezawodnos$ci wyrobow
oraz efektywnosci ekonomicznej produkciji,
wprowadzenie rozwigzan technicznych posze-
rzajagcych skale zastosowan urzgdzen produko-
wanych, ftp. Zasadniczy udziat w rozwigzywa-
niu strony technicznej tych zadan bedzie miat
nowo powotany OsSrodek Badawczo-Rozwojowy
Urzadzen Informatyki przy MERA-BLONIE,”

Kontynuowana bedzie wspoOtpraca z krajowy-
mi osrodkami naukowo-badawczymi.

W kontaktach z przodujacymi firmami zagra-
nicznymi preferowana bedzie wspoétpraca nau-
kowo-techniczna i kooperacja produkcyjna.

Zadania perspektywiczne w stosunku do
pierwotnych decyzji przewidujg nieznaczne
zmiany. Osiggnieta dzigki rozbudowie zdolno$¢
produkcyjna pod koniec 1975 r. wykorzystana
do produkcji tylko drukarek nie zaspokoi stale
wzrastajgcych potrzeb,wynikajagcych z szybkie-
go rozwoju urzgdzen informatyki.

W zwigzku z tym w najblizszym czasie na-
stapi przekazanie produkcji czytnikow do in-

nych zaktadéw, podobnie jak w poprzednich la-
tach przekazano produkcje dziurkarek do filii
MERA-BLONIE w Zabrzu, ktéra obecnie stata
sie samodzielnym zaktadem.

Stata modernizacja oraz rozszerzanie asor-
tymentu drukarek w zwigzku z zapotrzebowa-
niem odbiorcow wymagaé bedzie:

- wzrostu o 100% zdolnos$ci produkcyjnej Za-
ktadu w stosunku do wielkos$ci osiggnietych

na koniec 1975 r. W zrost tej zdolnos$ci uzyska
sie poprzez dalszg rozbudowe zaktadu macie-
rzystego i oddziatéw zamiejscowych;

- dalszej rozbudowy zaplecza technicznego,
szczegOlnie w celu nadgzenia za potrzebami
krajow wysoko rozwinietych;

- dalszego rozwoju technologii decydujgcej o
nowoczesnosci i jako$ci wyrobdw z jednoczes-
nym uzupetnieniem wyposazenia poszczegdl-
nych wydziatow produkcyjnych i pomocniczych
W nowoczesne maszyny i urzadzenia;

- zapewnienia wysoko wykwalifikowanej kadry
pracownikow dzieki szkoleniu zewnetrznemu

i wewnetrznemu;

- opracowania oraz wdrozenia jednego z syste-
mow komputerowych lub minikomputerowych,
przy zastosowaniu okre$lonej specjalizacji
zastosowan.

Oddziaty Zamiejscowe

Dynamiczny rozw6j produkcji urzadzen
peryferyjnych do maszyn cyfrowych zapoczat-
kowany w latach siedemdziesigtych, perspek-
tywy rozwoju produkcji tych wyrobow w latach
nastepnych oraz konieczno$¢ kontynuowania
produkcji niektdrych wyrobow z grupy urza-
dzen tradycyjnych wysunety konieczno$é dal- *
szego rozwoju zdolnosci produkcyjnych Zakta-
du. W zwigzku z tym powotano w 1969 r. Od-
dziat Zamiejscowy, zlokalizowany w Zambro-
wie, a w 1973 r. Oddziat Zamiejscowy zlokali-
zowany w Siedlcach.

Oddziat Zamiejscowy w Zambrowie

Rozpoczecie produkcji w Oddziale w Zam -
browie zostato poprzedzone adaptacjg przeje-
tego budynku, dobudowaniem nowej hali
produkcyjnej wraz z pomieszczeniami pomoc-
niczymi, towarzyszacymi oraz zakupem ma-
szyn i urzadzen. Realizacje inwestycji rozpo-
czeto w 1969 r. W koncu roku 1970 przekazano
do uzytku adaptowany budynek, natomiast po-
zostate obiekty w kwietniu 1971 r.

Zagospodarowywanie powierzchni produkcyj-
nych oraz uruchomienie produkcji w Oddziale
nastepowato etapowo. Zgodnie z docelowymi
zatozeniami projektowo-technologicznymi w
styczniu 1971 r. uruchomiono produkcje pierw -
szej partii czesci do termostatu - po uprzed-
nim przeszkoleniu pracownikow w zaktadzie
macierzystym.



Petne przejecie produkcji termostatow do
samochodu "Fiat 125p" oraz samochodu "Fiat
124" na eksport do ZSRR nastapito w marcu
1971 r.

Tworzenie tego rodzaju zaktadu w $srodowisk
ku bez wiekszych tradycji przemystowych na-
streczato niejednokrotnie wiele problemoéw wy-
magajacych sukcesywnego ich rozwigzywania.

Do problemow tych nalezy miedzy innymi
zaliczy¢ rozszerzenie zakresu prac z po-
czatkowej obréobki mechanicznej o dalsze fazy
procesu produkcyjnego, takie jak obrédbka po-
wierzchniowa, konserwacja oraz obstuga na-
rzedziowa i remontowa, a takze rozszerzenie
obstugi technologicznej od poczagtkowego wy-
konywania opracowaft zaktadu macierzystego
do samodzielnych opracowan technologii.

Wiele tego typu problemoéw zostato rozwig-
zanych pomyslnie w Oddziale w Zambrowie,
czego dowodem jest prawidtowa realizacja za-
tozonych planéw produkcyjnych.

Ze wzgledu na rezerwe powierzchni produk-1
cyjnej w roku 1972 i latach nastepnych Oddziat
przejat z zaktadu macierzystego produkcje po-
szczegdlnych. zespotéw i podzespotéw do urzg-

co pozwolito na znaczne
wartosci .

dzen peryferyjnych,
przekroczenie zatozonych w planie
produkcji.

Oddziat Zamiejscowy w Siedlcach

Dziatalno$¢ produkcyjng Oddziat Zamiejsco-
wy w Siedlcach rozpoczat w IV kwartale 1972 r*
il kwartale 1973 r., w cze$ci budynku o po-
wierzchni okoto 300 m”, wydzierzawionego od
Zarzadu Budynkéw Mieszkalnych, w ktorym
poprzednio mies$city sie warsztaty szkoty za-
wodowej. Lokalizacja Oddziatu w tym budynku
byta lokalizacja przejSciowg.

W Il kwartale 1972 r. rozpoczeto w Siedl-
cach budowe nowego zaktadu Zuwzglednieniem
hali produkcyjnej, pomieszczen socjalnych,
administracyjnych oraz.powierzchni pomocni-
czych, Oddanie do uzytku hali produkcyjnej
wraz z zapleczem administracyjno-socjalnym
nastapito w | kwartale br. W budowie znajdu-
je sie budynek galwanizerni oraz pomieszcze-
nia magazynowe i stotowka.

Oddziat w Siedlcach wykonuje gtéwnie produk
cje detali dourzadzen peryferyjnych. Obecnie
do Oddziatu przekazywana jest produkcja tar-
czy telefonicznej.

JUS



RYSZARD KACPRZAK
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EKSPORT W ZAKEADACH MECHANICZNO-PRECYZYJNYCH
"MERA-BLONIE"

Rys. 1. Kierunki eksportu

Zaktady Mechaniczno-Precyzyjne MERA-
BLONIE w catej swej historii przezywaty trzy
zasadnicze fazy intensyfikacji eksportu.Pierw -
sza faza rozwoju i intensyfikacji eksportuprzy-
padta na lata 1961-65, w ktérych zasadniczy
profil produkcji stanowity zegarki nareczne.

Czes$c¢ tej produkcji byta przedmiotem eks-
portu bezpos$redniego. W poczatkowym okresie
gtownymi odbiorcami byty: z krajow europej-
skich Albania, Rumunia i Turcja, a z krajow
azjatyckich - KRL-D.Eksport bezpos$redni i po-

$Sredni tego okresu stanowi 16, 3%  wartosci

sprzedanej produkciji.

Druga faza rozwoju i intensyfikacji ekspor-
tu przypadta na nastepng 5«latke tj. lata 1966-
70. W pierwszych dwoch latach tej pieciolatki
realizowany byt program eksportu urzadzen
automatyki i telekomunikacji. W ramach tego
programu przedmiot eksportu stanowity: me-
chanizmy manometrow i tarcze telefoniczne,
eksportowane gtéwnie do ZSRR, RFN, Francji
i wniewielkich ilosciach do Indii.
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Rys. 2. Dynamika wzrostu eksportu w ZMP "Mera-Btonle" wiatach 1970-80

Dalszy dynamiczny rozwdj eksportu naste-
puje od 1968 r,,tj. z chwilg podjecia przez
ZMP MERA-BLONIE nowej produkcji urzg-
dzen peryferyjnych do maszyn cyfrowych.
Przedmiotem eksportu w tej branzy sg czytni-
ki i dziurkarki. W ramach porozumien na
szczeblu RWPG gtownymi odbiorcami sg kraje
cztonkowskie. Eksport bezpoSredni w 1368.
roku stanowit juz 1/4 catej wartosci produkcji,
W latach 1969-70 poza urzadzeniami peryfe-
ryjnymi, ktorych asortyment rozszerzyt sie
o drukarki wierszowe, rozpoczeto eksport nowo
urucnomionych wyrobow branzy motoryzacyj-

nej tj, zestawow wskaznikéw "Piat" i termo-
statow.

W latach tych, oprocz gtdwnych partne-
row takich jak: ZSRR, NRD, CSRS, Butgaria

- dochodzg nowi: Jugostawia i Anglia. Udziat
eksportu bezposredniego i posredniego w catej
warto$ci sprzedazy wynosit 36%. Rozszerzyt
sie zakres eksportu na kierunki KK. W zrosta
ilos§¢ wyeksportowanych wyrobdéw.

Decydujace zmiany w zakresie produkcji i
eksportu nastgpity w latach 1971-75. Rozbudo.

wa i modernizacja ZMP MERA-BLONTE"pozwo-
lity na osiggnigcie znacznych przyrostéw zdol-
noséci produkcyjnej i ukierunkowania profilu
produkcji. Dzieki wprowadzeniu do produkecji
nowych wyrobéw - drukarek wierszowychDW-21
DW-3 i DZM-180 - z kazdym rokiem bie-
zacej pieciolatki nastepuje dynamiczny wzrost
eksportu bezposredniego.

Od 1970 r. nastepuje przyrost wartosci
eksportu ok. 40 min zt dew. rocznie. W raz
ze wzrostem dostaw eksportowych nastepuje
wzrost udzigtu eksportu w wartosci catej sprze-'
dazy i w biezagcym roku wyniesie ok. 75%.Roz-
szerzone zostaty znacznie rynki zbytu, zaréwno
do krajow socjalistycznych jak rowniez do KK.

Nasze wyroby dostarczane sg w 1974 roku
do 11 krajow. W latach 1976-80 przewiduje sie
dalszy wzrost dostaw eksportowych, a roczny
przyrost wartosci wyniesie ponad 40 min zit
dew. W latach tych, oprdcz zwiekszenia eks-
portu obecnie produkowanych typéw drukarek,
przewiduje sie wprowadzenie nowych wyrobéw.

J.J.J
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TECHNIKA | TECHNOLOGIA WYTWARZANIA

W ZAKEADACH MECHANICZNO-PRECYZYJINYCH

Rozw06j komputeryzacji proceséw produkcyj- |
nych na Swiecie powoduje olbrzymie zapotrze-
bowanie na urzgdzenia peryferyjne do EMC,
ktérych producentem sg Zaktady Mechaniczno-
Precyzyjne MERA-BLONIE. Zwiekszajgca sie
z roku na rok warto$¢ produkcji naszych Zakta-
dow jest wynikiem,zar6wno krajowego jak i za-
granicznego zapotrzebowania na produkowano
wyroby.

Realizacja planowych warto$ci produkcji
jest mozliwa miedzy innymi dzieki ciggtemu
rozwojowi techniki wytwarzania i coraz dosko-
nalszej organizacji produkecji.

Urzadzenia peryferyjne EMC reprezentuja
typ produkcji mato- i Srednioseryjnej. Ten ro-
dzaj produkcji wymaga czestego przezbrajania
obrabiarek, a szybki postep techniki w tej
dziedzinie zmusza producenta do dynamicznego
wdrozenia nowych rozwigzan konstrukcyjnych.
Te dwa czynniki: mozliwo$¢ szybkiego przezbra-
jania obrabiarek oraz konieczno$¢ dynamiczne- .
go wdrozenia nowych rozwigzan konstrukcyj-
nych kierunkujg tendencje w rozwoju techniki i
technologii. Rowniez znaczny wzrost wartos$ci
produkcji zmusza do opracowywania lub kupo-
wania licencji na urzadzenia o mniejszej praco-
chtonnos$ci i materiatochtohnosci oraz do wpro-
wadzania nowych technologii, obnizajacych
pracochtonnos¢.

Gtownymi asortymentami produkcji Zakta-
dow sg: drukarki wierszowe oparte na licencji
angielskiej firmy ICL, drukarki znakowe pro-
dukowane na licencji francuskiej firmy Loga-
bax, czytniki konstrukcji wtasnych, termostaty,
tarcze telefoniczne, przystawki balansowe.

W latach 1971 - 74 rozwo6j techniki charak-
teryzowat sie wprowadzaniem w Zaktadach
maszyn sterowanych numerycznie, ktorych sto-
sowanie jest ekonomicznie uzasadnione.Obniz-
ka pracochtonnosci wykonania czes$ci dwu- i
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wiecej krotnie w poréwnaniu z obrdbka meto-
dami tradycyjnymi, skrécenie czasu przezbra-
jania obrabiarek wynikajgce ze zmniejszenia
ilosci przyrzadéw mocujgcych, zwiekszenie
doktadnosci obrobki, mozliwos¢ szybkiej zmia-
ny lub modyfikacji programu produkcyjnego -
przemawiajg za stosowaniem tego typu maszyn.
Nalezg donich: frezarki sterowane numerycznie
typu FSRS 250/1000 produkcji NRD. na ktérych wy-
konywane sg czes$ci typu ptyty i odlewy wyma-
gajace operacji frezowania i wiercenia; cen-
trum obrébcze japonskiej firmy Mitsui Seiki,
na ktorym wykonywana jest obrébka korpusow
drukarek wierszowych, tokarki rewolwerowe
ze sterowaniem sekwencyjnym szwajcarskiej
firmy Habegger, pozwalajgce na znaczng obniz-
ke pracochtonnosci na detalach tocznych.

Grupe maszyn uniwersalnych wysokiej ja-
kosci i doktadnosci reprezentujag szlifierki do
watkéw, szwajcarskiej firmy Studer typu RHU
i szwedzkiej firmy Johanson, ktére stanowia
szczytowe osiggniecie w skali Swiatowej w tej
grupie maszyn.

Na wyzej wymienionych maszynach odbywa
sie gtownie obrobka jednego z najbardziej pra-
cochtonnych i trudnych technologicznie detali
drukarek wierszowych - tulej drukujacych, na
ktérych produkcyjnie uzyskuje sie 11 klase
gtadkosci powierzchni i 5 klase btedu ksztattu.
Rowniez dzieki zakupowi szlifierki do otworow
firmy Cincinnatti rozwigzany zostat problem
uzyskania na detalach kotowosci 2, 57201 na
otworach o $§rednicy 80 mm.

Zakup urzgdzen do kontroli czynnej Ferranti
pozwala na obrobke detali na zadany wymiar
bez koniecznos$ci zatrzymywania maszyny.
Urzadzenie to moze by¢ zastosowane réwniez
w kontroli np. do pomiaréw rozstawienia zna-
kéw na tulei drukujacej, do pomiaréow detali o
ztozonych ksztattach itp.



Omowione powyzej wysokie wymagania kon-
strukcyjne na detalach wchodzacych do naszych
wyrobdw zmuszajg do wyposazenia stanowisk
pomiarowych w aparature, dzieki ktérej moz-
na szybko i doktadnie sprawdza¢, uzyskane
wyniki w produkcji.

Do pomiaru kotowosci i btedéw ksztattu za-
stosowane zostalo urzgdzenie Taleyround, na
ktérym uzyska¢ mozna réwniez graficzny za-
pis btedu ksztattu detalu.

Od 1971 r. stosuje sie pneumatyczng meto-
de pomiaru $rednic urzgdzeniami Sigma, Meto-
da ta gwarantuje duzg doktadno$¢ pomiaru i
skraca czas pomiaru do kilku sekund.

W celu uzyskania doktadnos$ci w klasach
5-6 oraz chropowatosci powierzchni w kla-
sach 10 - 12 rozpowszechniona zostata metoda
rolowania otworéw po operacjach wytaczania,
ktora zastgpita obrdbke szlifowania doktadnego
i docierania.

Wobec wzrostu planéw produkcyjnych pro-
dukcji przystawek balansowych zakupiona zos-
tata linia montazowa firmy Lanco wraz z urza-
dzeniami .towarzyszacymi, takimi jak: praska
do wciskania kamieni, frezarki Wahli do frezo-
wania obwiedniowego zebnikéw, rolerka Stra-

MAREK BIELOBRADEK
ZM-P "MERA-BLONIE"

usoh oraz prasa Feintool do precyzyjnego wy-
krawania, eliminujaca operacje kalibrowania.

W szystkie te urzgdzenia majag na celu zauto-
matyzowanie prac montazowych, uzyskanie
doktadnos$ci i powtarzalnos$ci wymiarowej de-
tali, poprawe jako$ci wyrobu przy réwnoczes-
nej obnizce pracochtonnosci.

W pracach montazowych wprowadza sig row-
niez szereg nowych technologii i urzadzen, kté-
rych celem jest uzyskanie jak najlepszych
metod wytwarzania. Obecnie szeroko roz-
powszechniona zostata metoda potgczen owija-
nych w miejsce lutowanych. Metoda ta elimi-
nuje wady lutowania recznego, a jednoczes$nie
skraca 2-krotnie czas wykonania kablowania,
przy jednoczesnym wzros$cie trwatosci pota-
czenia odpornego na wstrzgsy. Réwniez do
kablowania kaset metoda owijania zakupiony
zostat pétautomat sterowany programowo
firmy Moderne.

1

Przytoczone wyzej przyktady nowych tech-
nik wytwarzania oraz obecny stopien automa-
tyzacji i mechanizacji proceséw obrdébczych,
jak rowniez posiadany park maszynowy gwa-
rantuja wysoka jako$¢ i niezawodno$¢ naszych
wyrobéw, ktére sg wizytowka Zaktadéw Me-
chaniczno-Precyzyjnych MERA-BLONIE.

ELEKTRONICZNA TECHNIKA OBLICZENIOWA
W ZAKEADACH MECHANICZNO-PRECYZYJNYCH "MERA-BLONIE1

Realizujac program rozwoju i modernizacji
Zaktadéw MERA-BLONIE powotano stuzbe zaj-
mujgcg sie Elektroniczng Technikg Obliczeniom
wa.

Pierwszym jej zadaniem byto opracowanie
zatozen do tworzenia bazy danych. Rdwnoczes-
nie rozpoczeto wspotprace z Zaktadem Elektro-
nicznej Techniki Obliczeniowej we Wroctawiu
w ramach umowy, zwigzanej z projektowaniem
i oprogramowaniem Systemu SIKOP MERA
1300 na rzecz pieciu przedsiebiorstw Zjedno-
czenia MERA, finansowanej z FPTIE,
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Jak juz wspomniano MERA-BLONIE rozpo-
czety prace w zakresie ETO od tworzenia bazy
danych w takich dziedzinach, jak wykonanie
petnej indeksacji materiatow, narzedzi, narze-
dzi specjalnych, stanowisk, operacji, rysun-
kéw konstrukcyjnych itp.

Stworzyto to mozliwo$¢ stosunkowo szybkie-
go wdrozenia poszczegdlnych podsystemoéw
dziedzinowych w ramach systemu SIKOP
MERA 1300.

Pierwszym wdrozonym podsystemem byta
"Gospodarka Materiatowa". Jest to podsystem



realizujagcy ewidencje iloSciowga i warto$ciowga
w zakresie materiatdw i narzedzi handlowych,
z uwzglednieniem sprawozdawczosci oraz
kosztow.

Cykl przetwarzania tego podsystemu jest
miesieczny.

Kolejne podsystemy to: "Techniczne Przy-
gotowanie Produkcji", "Kadry", "Gospodarka
Narzedziowa", "Wycena Brakéw", "Wycena
Robdt w Toku" oraz prowadzenie prac nad
"Kartg Pracy" systemem zapytaniowym oraz
"Planowanie", "Wyroby Gotowe" itp.

Ten szeroki zakres prowadzonych prac jest
mozliwy dzieki duzbmu zaangazowaniu wielu
stuzb Zaktadu, ktére zostaty przeszkolone w
zakresie stosowania ETO; przeszkolono réwniez

pracownikdw projektantéw i programistéw OS$rod’

ka EPD.

Do roku 1974 wszelkie prace wdrozeniowe i
eksploatacyjne prowadzone byty na maszynach

cyfrowych ODRA 1304 w Zaktadzie Doswiadczal-

nym Oprogramowania przy IMM oraz - Zakta-
dach Wytwoérczych Przyrzadéw Pomiarowych
"ERA".

W zwigzku z modernizacjag Zaktadéw posta-
nowiono rozbudowaé¢, eksploatowana do celéw
technologicznych, maszyne cyfrowg ICL 1903
w kierunku jednoczesnej eksploatacji jej do ce-
low przetwarzania danych.

W lipcu 1974 r, rozpoczeto eksploatacje
wdrozonych podsystemoéw na witasnej maszy-
nie cyfrowej ICL 1903 w nastepujacej konfigu-
racji: pamieé¢ operacyjna 32K, 6 jednostek
tasm magnetycznych, 3 jednostki dyskowe
oSmiomilionowe, drukarka wierszowa, czytnik
kart i tasmy papierowej, perforator karti tas-
my papierowej.

Posiadamy réwniez wtasng stacje przygoto-
wania danych wyposazong w dziurkarki i spraw-
dzarki kart alfanumerycznych.

System ICL 1903 rozbudowany zostanie do-
datkowo o lokalne monitory ekranowe, Kktore
umozliwig stosowanie szybkiego systemu zapy-
taniowego dla $cistego kierownictwa ZMP ME-
RA-BLONIE w zakresie wszystkich eksploato-
wanych podsystemédw w ramach Systemu SIKOP
MERA 1300.

Maszyna cyfrowa ICL 1903 zlokalizowana
zostata w specjalnie zbudowanych pomieszcze-
niach, ktére spetniajg podstawowe warunki
prawidtowej jej eksploatacji.

Gtowny wysitek w zakresie prac projekto-
wych i wdrozeniowych nad Elektroniczng Tech-
nikag Obliczeniowg zmierza w kierunku eksploa*
tacji podsystemu "Planowanie" w takim za-
kresie jak: zasoby, struktura produkecji, na-
rzedzia, materiaty, efekty, emisje dokumen-
tacji warsztatowej, kontrola wykonania planu,
itp. Zagadnienia te sg $ciSle zwigzane z eks-
ploatowanymi juz podsystemami "Gospodarka
M ateriatowa" czy "Techniczne Przygotowanie
Produkcji”. W roku biezgcym, decyzjg Komisji
Partyjno-Rzadowej d/s Informatyki, Zaktady
MERA-BLONIE zostaty wytypowane do inten--
sywnego stosowania informatyki dla celow
zarzadzania przedsiebiorstwem.

Jednym z podstawowych tematéw pierwsze-
go etapu bedzie wdrozenie podsystemu "Plano-
wanie" oraz "Systemu zapytaniowego" na bazie
eksploatowanych juz systemoéw.

Zagadnienia wdrazane w ZMP MERA-BLO-
NIE zostaty w niniejszym artykule omowione
bardzo skréotowo. Obszerniejsze materiaty na
ten temat mozna otrzymac¢ w Zaktadach.



inz. HENRYK SZCZEPANSKI
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JAKOSC PRODUKCJI PSYSTEM JEJ ZAPEWNIENIA

W ZAKELADACH MECHANICZNO-PRECYZYJNYCH

W rod gtownych problemoéw rozwigzywa-
nych przez MERA-BLONIE w 20-letnim okre-
sie istnienia poczesne miejsce zajmowaty
sprawy jakosci produkcji. Znaczenie problem at
tyki jakosci szczeg6lnie uwidoczniato sie w
ostatnich kilku latach - w okresie zmiany pro-
filu produkcyjnego, rozwoju i modernizowania
Zaktadu w kierunku dostosowania sie do wytwa*
rzania nowoczesnych $srodkéw informatyki. Po
zaprzestaniu produkcji zegarka wr. 1967 roz-
poczeto wytwarzanie niektéorych urzadzen pery-
feryjnych do maszyn cyfrowych, poczatkowo
czytnikéw i dziurkarek tasmy,

W r. 1970 opuscity Zaktad pierwsze egzem -
plarze drukarek wierszowych typinDW-21. W
nastepnych latach wdrozono do produkcji sze-
reg nowych wyrob6w w oparciu o konstrukcje
Instytutu Maszyn Matematycznych, licencje
oraz konstrukcje wtasne. Do takich wyrobéw
zaliczy¢ nalezy m.in.: drukarke wierszowe
szybka typu DW-3, drukarke znakowo-mozaikowg
DZM-180,dziurkarkiiczytnikiwolne DTK-501;
CTK-500raz rodzing czytnikéw tasmy perforo-
wanej CT-2000. Rownoczes$nie przekazano pro-
dukcja szeregurwyrobéw zwanych tradycyjnymi
do Innych zaktadéw, pozostawiajgc nadal we
witasnym profilu produkcyjnym kilka asorty-
mentow, takich jak: przystawki balansowe, tar-
cze telefoniczne, termostaty. Obecnie ponad
80% wartosci produkcji stanowig urzgdzenia
informatyki, za$ ok. 70% wyrobdéw /liczgc
wedtug wartosci/,, przeznaczonych jest na
eksport. Dane te jednoznacznie okre$lajg wa-
ge problematyki jakosci w Zaktadzie, Wpro-
wadzenie do produkcji nowych asortymentéw,
wyroboéw o wyzszym stopniu skomplikowania
technicznego, wymagajacych stosowania rdz-
norodnych technologii, materiatow,oprzyrza-
dowania, stawia na porzgadku dnia - niejedno-
krotnie w ostrej formie - problemy jakosci
uzyskiwanej zaré6wno w poszczegO6lnych operac-i
jach technologicznych, jak tez w wyrobach go-,
towych.
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Znaczenie pracy stuzby kontroli  jakosci
jest nie mniejsze rowniez w przypadkach uru-
chamiania nowych mocy produkcyjnych, kiedy
w gre wchodzi brak doSwiadczenia nowej za-
togi, konieczno$¢é opanowywania przez nig
proceséw wytworczych oraz zapewnienia
wszelkich niezbednych warunkéw do uzyskiwa-
nia jakosci na dobrym poziomie.

W reszcie istotng sprawga - zpunktu widzenia
jakosci - jest dagzenie do zapewnienia stabilnych
warunkow utrzymywania osiggnietego juz, do-
brego poziomu jakoséci przez caty okres produko-
wania okre$lonego wyrobu. Nalezy bowiem
mie¢ na uwadze szereg czynnikdw wptywaja-
cych na pogorszenie jako$ci. Mogg to by¢ na
przyktad: wprowadzanie zamiennikow krajo-
wych w miejsce materiatow lub podzespotéow z
importu /zjawisko skadingd pozadane, a nawet
konieczne/ pogorszenie jakos$ci podzespotéw z
kooperacji /np. wskutek zmiany kooperantal/,
pogorszenie jakosci w okreslonych gniazdach
produkcyjnych zaktadu wtasnego. Czynnik ja-
kosci winien by¢ zatem skrupulatnie wkalkulo-
wany w kazdg decyzje zmieniajaca istniejace
warunki techniczne czy organizacyjne. Nalezy
tu dodaé¢, ze plany poprawy jakos$ci wyrobow
opracowywane na okresy roczne, w mys$l wy-
tycznych Zjednoczenia MERA, winny by¢ opar-
te m.in. o dtugofalowe zamierzenia poszcze-
gblnych stuzb i uwzglednia¢ przewidywania do-
tyczace czynnikéw zaktoécajagcych. Stad wielka
rola przeptywu wyczerpujacych informacji
miedzy poszczegOlnymi stuzbajni oraz koordy*
nacji ich dziatalnosci.

Jakos$¢ w sensie ogolnym /a wiec: jakos¢
typu i wykonania wyrobéw finalnych, wskazni-
ki ekonomiczne zwigzane z jakos$cia, ustugi
w sferze poprodukcyjnej itp./ jest funkcjg
zespotu warunkéw techniczno-organizagyjnych
w:przedsiebiorstwie produkcyjnym. Zalezy
ona od stopnia zorganizowania i preznos$ci po-
szczegblnych stuzb zaktadu, rzetelnego przy-
gotowania wyrobdw do produkcji seryjnej w



sferze przedprodukcyjnej. Uwarunkowana jest
rytmicznos$cig produkcji, jakoscig i termino-
woscig dostaw kooperacyjnych, kwalifikacjami
i dyscypling zatogi,a szczeg6lnie dozoru tech-
nicznego. Przede wszystkim za$ zalezy od te-
go, czy szeroki kolektyw kierowniczy zaktadu
ma przed sobg Swiadomie wytyczone, cele ja-
kosciowe, i konsekwentnie dazy do ich osiggnie-
cia. WZMP MERA-BLONIE istotne znacze-
nie dla wigzania wymienionych czynnikow z
problematykg jakosci miaty prace zespotu ro-
boczego w latach 1971-72 nad wdrozeniem
Uchwaty nr 122 Rady M inistrow z 3. 08. 1970 r.

Pracowano wéwczas nad koncepcja takiego
ukierunkowania dziatalnosci wszystkich stuzb
zaktadowych, aby mogto to zapewnié¢ dobrg ja-
kos¢ wyrobom MERA-BLONIE na kazdym eta-
pie ich wytwarzania oraz w sferze uzytkowa-
nia. Waznym kierunkiem prac byto okreslenie
zadan stuzby kontroli jakosci w mys$l Uchwaty
i wytycznych Zjednoczenia MERA oraz dokona-
nie zmian organizacyjnych umozliwiajacych
realizacje tych zadan. Dzieki temu metody
pracy Dziatu NKJ ulegty zmianie, potozono
wiekszy nacisk na czynne oddziatywanie w r6z-
nych formach,idgce w kierunku utrzymywani a
poziomu dobrej jako$ci tam, gdzie zostata juz
ona uzyskana oraz poprawy jakos$ci w przypad-
kach wystepujacych niedomagan. Utworzono
m.in. nowe komérki, takie jak Biuro Sterowa-
nia Jakos$cig i Kontrole Inspekcyjng, okres$lono
zadania i odpowiedzialnos¢ Centralnego Labo-
ratorium Jakos$ci w sferze przedprodukcyjnej
oraz w zakresie utrzymania prawidtowego
stanu metrologii wZaktadzie, rozszerzono za-
kres dziatania pozostatych komorek m.in, o
takie sprawy, jak: nadzér jako$ciowy nad ca-
toksztattem gospodarki magazynowej, warun-
kami sktadowania i ekspedycji wyrobéw goto-
wych itp.

Z dawnej Kontroli Technicznej wyodrebznor;
no kontrole miedzyoperacyjne, podporzadko-
wujac je poszczeg6lnym wydziatom produkcyj-
nym.

Bioragc pod uwage dynamiczny wzrost pro-
dukcji /w ostatnich latach ponad 45% rocznie/
wprowadzanie wielu nowych wyrob6w, trudnos-
ci kooperacyjne, niedob6r mocy produkcyj-
nych w niektdrych gniazdach /spowodowany
gtownie brakiem wykwalifikowanych robotni-
kow/ nalezy stwierdzi¢, iz warunki og6lne
dla zapewnienia dobrej jakos$ci sa w Zaktadzie
bardzo trudne. Stawia to przed stuzba kontroli
jakos$ci wysokie wymagania, zaréwno co do
kwalifikacji jak i operatywnod$ci dziatania.
Obecnie w Dziale NKJ zatrudnionych jest 100
pracownikéw, w tym 7 inzynierow i 45 techni-
kow. Ponadto w kontrolach miedzyoperacyjnych
/tgcznie z oddziatami zamiejscowymi w Siedl-
cach i Zambrowie/ oraz w O$rodku Badawczo-
Rozwojowym Urzadzen Informatyki pracuje 90
0s0b. Czterech pracownikbw ma uprawnienia

15

rzeczoznawcow jakos$ci, dalszych czterech
ztozyto wnioski o nadanie im tych uprawnien.

Praco poszczegdlnych komdrek kontroli ja-

kosci koncentrujg sie na nastepujacej, nizej
omoéwionej .problematyce.
Centralne Laboratorium Jakosci - sktada sie

z trzech sekcji.

Sekcja_ba dan wyrobow i omiarow jelektry czricli
realizuje nastepujace zadania:

- badania typu wyrobow produkcji seryjnej

/ sfera produkcyjna/,

- badania modeli, prototypow i serii informa-
cyjnych /sfera przedprodukcyjnal/,

- prowadzenie gospodarki metrologicznej w za-
kresie elektrycznym i elektronicznym /legali-
zacja wzorcow i okresowe sprawdzanie przy-
rzagdéw uzytkowych/,

- prowadzenie badan zleconych przez inne
stuzby Zaktadu, gtéwnie dziaty Gtdwnego Kon-
struktora i Gtownego iechnologa.

Do roku 1972 komodrka ta prowadzita badania
wyrobéw tradycyjnych. W tymze roku rozpocze-
to badania urzgdzen peryferyjnych do maszyn
cyfrowych, przejmujgc te badania z Zaktadu.
DosSwiadczalnego i stopniowo zwiekszajgc stan
posiadania urzagdzen niezbednych do tego celu.
Obecnie sekcja dysponuje bogatym asortymen-
tem urzagdzen specjalistycznych umozliwiajg-
cych badania niemal w peinym zakresie wy-
magan norm i warunkow technicznych. Na pod-
kreslenie zastuguje fakt, iz sprawdzarki do
urzagdzen peryferyjnych m.c, - bardzo funkcjo-
nalne i o wysokiej niezawodnosci - sg kon-
strukcji i produkcji wtasnej MERA-BLONIE.

Badania technoklimatyczne wyrobéw o du-
zych gabarytach wykonywane sag w OS$rodku
Badawczo-Rozwojowym Urzagdzen Informatyki
przy Zaktadach Wytwoérczych Przyrzagdow Po-
miarowych "ERA" w Warszawie, ktory dyspo-
nuje odpowiednig komorg klimatyczng.

Niektore badania specjalistyczne, wymagaja-
ce kosztownej aparatury wykonywane sg przez
placowki naukowo-badawcze w W arszawie.

Sekcja wspotpracuje z takimi placowkami,
jak: Wojskowa Akademia Techniczna, Politech-
nika Warszawska, Instytut Podstawowych Prob-
leméw Techniki PAN, Instytut Cybernetycznych
Systeméw PAN, Instytut Technologii Elektrono-
wej i wielu innymi.

&

W badaniach petnych wyrobdéw istotng role
odgrywaja badania niezawodno$ciowe, prowa-
dzone w Zaktadzie jako diugotrwate badania la-
boratoryjne. Celem ich jest okre$lenie parame-
trow niezawodnos$ciowych, takich jak: wspotczyn-
niki gotowos$ci operacyjnej i wykorzystania tech-
nicznego, $redni czas miedzyawaryjny, stopa
btedu w odniesieniu do urzadzen peryferyjnych
m.c. oraz parametry okreslane w inny, spec -



jalny sposdb dla pozostatych wyrob6w. Nalezy
podkresli¢, ze urzgdzenia produkowane w ZMP
MERA-BLONEE majg wysokie wspotczynniki
niezawodnosciowe, np. stopa btedu wynosi:

- dla czytnika CT-1001 A 1x10"*

- dla czytnika CT-2000 2x10“®

Oznacza to /dla czytnika CT-1001A/, ze na
10 milionéw odczytanych rzagdkéw informacji
z tasmy perforowanej dopuszczalne jest tylko
jedno przektamanie. Srednie czasy miedzy-
awaryjne zawierajag sie w granicach: 300 - 1500
godzin.

Dla urzagdzen w grupie wyrobéw rynkowych
parametry niezawodnos$ciowe wynoszg przykta- .
dowo:

- tarcza telefoniczna - 1 milion zadziatan -

z zachowaniem wymaganej czestotliwosci i sto-
sunku impulsowania;

- termostat - 10 tys. cykli otwarcia i zamknie-
cia zaworu - z zachowaniem wymaganych: tem -
peratury poczatku otwarcia zaworu oraz maksy-
malnego skoku zaworu w okre$lonej tempe-
raturze.

Dla urzadzen peryferyjnych trudnym prob-
lemem w badaniach niezawodnos$ciowych oka-

zuje sie zbyt dtugi czas badan, bowiem ze
wzoru
t. 1.t -go.
n
gdzie: To - wymagany czas miedzyawaryjny
n - ilos¢ badanych egzemplarzy

urzadzen

wynika, ze np. badajgc dwa urzgdzenia o To °

1000 godz. potrzeba na petne przebadanie
3500 godz. Dlatego celowe i bardzo pilne
wydaje sie wprowadzenie innych metod badaw-
czych, pozwalajacych na znaczne skrécenie
czasu badan, jak np. zalecana ostatnio przez
komisje specjalistow krajow RWPG metoda
sekwencyjna.

W zakresie metrologicznym sekcja wyposa-
zona jest w wysokiej klasy wzorce wielkos$ci
elektrycznych, takie jak:

- woltomierz cyfrowy firmy Solartron kl. dokt.
0, 001,

- czestosciomierz-czasomierz cyfrowy firmy
Marconi dokt. 2x10“®

- generatory sygnatow wzorcowych, mostki la-
boratoryjne i wiele innych,

W oparciu o zalegalizowane wzorce sekcja
dokonuje okresowego sprawdzania wielu grup
przyrzagddw uzytkowych, takich jak: oscyloskopy,
generatory, sprawdzarki, testery, mierniki
uniwersalne, itd.

Dziatalno$¢ sekcji obejmuje sfere przedpro-
dukcyjng i produkcyjng. Badania modeli i pro-
totypow daja pierwsze informacje o jakosci

konstrukcji, ktore sg wykorzystywane do
udoskonalen, a czesto wprowadzania istotnych
zmian konstrukcyjnych.

Badania serii informacyjnych pozwalaja
okresli¢ stopien zgodnosci wykonania z doku-
mentacjg konstrukcyjng i wymaganiami norm
dla danego wyrobu oraz stopien przygotowania
zaktadu do produkcji seryjnej. Badania typu
wyrobéw produkowanych juz seryjnie przepro-
wadzane okresowo /np. raz w roku/ stanowia
z punktu widzenia formalno-prawnego spetnie-
nie wymogu odpowiedniej, normy, a faktycznie
przynoszga istotne informacje o powstatych
odchyleniach od ustalonego poziomu jakos$ci
wykonania. Informacje te wykorzystywane sa
przy podejmowaniu przedsiewzie¢ zapobiegaw-
czych.

Reasumujac nalezy stwierdzié, ze rezultaty
prowadzonych badan, uzupetnione informacjami
ze. sfery poprodukcyjnej sg bardzo waznym
zrodtem wiedzy o wyrobach produkowanych w
MERA-BLONIE.

Sejrnja_~jmarfw_dmgoSE£i_i_k_ata_

Ta sekcja Centralnego Laboratorium Jakosci
zwana tradycyjnie izbg pomiaréw, spetnia w
Zaktadzie bardzo istotng role w zakresie me-
trologii mechanicznej. Tutaj skupiony jest
sprzet pomiarowy w bardzo szerokim asorty-
mencie, o wysokiej doktadnos$ci i funkcjonal-
noséci, umozliwiajagcy prowadzenie niemal
wszystkich rodzajow prac pomiarowych.

Sekcja wykonuje m. in.
nosci:
- opracowywanie oraz realizacje harmonogra-
mow okresowego sprawdzania narzedzi pomia-
rowych i sprawdzianéw,
- okresowe sprawdzanie i legalizacje ptytek
wzorowych i wateczkdw mierniczych,
- odbiory jakoSciowe oprzyrzagdowania, spraw -
dzianéw i innego sprzetu pomiarowego - za-
rowno zakupionego jak i produkcji wtasnej Za-
ktadu,
- sprawdzanie i odbior
po remoncie,
- wykonywanie pomiaréw zlecanych przez inne
komadrki Zaktadu.

nastepujgce czyn-

jakosSciowy obrabiarek

Sekcja sprawuje nadzér nad prawidtowoscia
uzytkowania sprzetu mierniczego, prowadzi
kartoteki tego sprzetu, inicjuje usprawnienia
organizacyjne, majace na celu zapewnienie
w sposOb ciggty nalezytej doktadnos$ci urzadzen,
ktorymi postuguja sie na co dzien pracownicy
wydziatow obrdbki mechanicznej.

Bierze rowniez udziat w analizach przyczyn
nieosiggania zatozonych w dokumentacji para-
metrow /np, w procesach obrdbki cieplnej i
chemicznej/, wykonujac przy tym skomplikowat
ne niejednokrotnie pomiary. Sekcja ta cieszy



sie w Zaktadzie zastuzonym uznaniem, $cisle
wspoOtpracuje z dziatem Gospodarki Narzedzio-
wej, dziatem Giéwnego Technologa i innymi
dziatami. Zatrudnia wielu fachowcéw z diugo-
letnig praktykg i dysponuje dobrym sprzetem,
co zapewnia wysoki poziom pracy tej sekcji. W
zakresie wyposazenia znaczne utrudnienie
sprawia brak ptyt mierniczych granitowych
klasy "0" o wymiarach 1, 5x2n\. Czynione wie-
lokrotnie starania o zdobycie takich ptyt w kra-
julub z importu nie przyniosty rezultatéw.

Sejrjrcimimczno -metaloj[rafiezn a_

Obrobka chemiczna i cieplna réznych detali i
i podzespotdw zajmuje wazne miejsce w pro-
cesach produkcyjnych Zaktadu. Nad jakosciag
w tym zakresife czuwa sekcja chemiczno-me-
talograficzna, ktéra prowgdzi poza tym legali-
zacje wzorcow wielkosci chemicznych, cis$nie-
nia, sity itp. oraz zajmuje sie okresowym
sprawdzaniem przyrzagdow uzytkowych.

Zakres pracy tej sekcji mozna ujg¢ w na-
stepujacych punktach:
- analiza kapieli galwanicznych i pomocniczych
wg ustalonych planéw,
- analiza chemiczna stali i ré6znych
kolorowych,
- badania wtasnos$ci pokry¢ galwanicznych i la-
kierniczych,
- badania wtasnos$ci mechanicznych stali i sto-
pow kolorowych,
- oznaczanie grubos$ci pokry¢ ochronnych me-
todg szlifow metalograficznych,
- badania metalograficzne materiatow i wyro-
bow,
- okresowe sprawdzanie twardo$ciomierzy,
maszyn wytrzymato$ciowych dynamometréow,

stopow

manometrow, termometréw - dla calego za<
Tchadu,

- udziat w pracach dziatéw TT i TK w opraco-
wywaniu parametrow obrébki cieplnej i pokry¢

galwanicznych.

Podstawowym celem, do ktérego zmierzaja
prace tej sekcji, wraz z innymi zainteresowa-
nymi dziatami, jest uzyskiwanie dobrego sta-
nu powierzchni detali oraz dobrych wtasnosci
mechanicznych w procesach obrobki galwa-
nicznej i cieplnej. Dlatego poSwieca sie tutaj
duzo uwagi studiowaniu fachowej literatury,
badaniom doswiadczalnym i wypracowaniu
mozliwie najlepszych metod uzyskiwania tych
wtasnosci. Dzieki pracom mozliwe jest roz-
wigzywanie wielu trudnych biezgcych problemow

Kontrola Jakos$ci Produkcji jest najwieksza
jednostkg organizacyjng Dziatlu NKJ i obejmuje
swym dziataniem sfere produkcyjna przed-
siebiorstwa, tj. dostawy materiatowe, proce-
sy wytworcze /kontrola metodami inspekcyjny-
mi/ i wyroby gotowe.
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Kontrola Jakos$ci Dostaw - jej gtdwnym zada-
niem jest zapewnienie dobrych pod wzgledem
jakosci dostaw materiatéw i czesci koopera-
cyjnych dla produkcji; poza tym sprawuje ona
nadzdér w sensie jakosciowym nad catoksztat-
tem gospodarki magazynowej. Wazng cechg
pracy tej komo6rki jest szybkie reagowanie
na ztg jako$¢ dostaw poprzez wyczerpujace
informowanie dostawcéw o stwierdzonych wa-
dach oraz podejmowanie dziatan zapobiegaw-
czych.

W produkowanych przez 2MP MERA-BLO-
NIE urzadzeniach peryferyjnych do maszyn
cyfrowych zespoty pochadzace z kooperacji
majg znaczny udziat. Wystepuje bardzo rézno-
rodny asortyment tych zespotéw: pakiety elek-
troniczne, bloki pamieci buforowej i zasilacze
do drukarek wierszowych, odlewy - podstawy
tacy mtotkéw i korpusy do mechanizmoéw, szkie-
lety i obudowy do drukarek i czytnikéw oraz
wiele innych. Poza tym szeroki asortyment wy-
robéw hutniczych, detali z tworzyw sztucznych,
elementow elektronicznych okres$laja stopien
ztozonosci zadan i odpowiedzialnosci Kontroli
Jakosci Dostaw.

W iatach 1973-74 rozwigzano szereg prob-
leméw dotyczacych zapewnienia jakos$ci zespo-
tow kooperacyjnych, niemniej jednak jakos$¢
wielu jeszcze zespotow jest nadal niezadowala-
jaca.

Kontrola Inspekcyjna zgodnie ze swym zakre-
sem zadan dokonuje m.in. kontroli prawidto-
wosci przebiegu procesow technologicznych
oraz wyrywkowych kontroli jakosci detali i
podzespotow, odebranych uprzednio przez
kontrole miedzyoperacyjna, .spetnia wiec
stosunku do niej role superkontroli. Prace
te przebiegajg wg ustalonych planéw, niezalez-
nie jednak od tego w przypadkach szczegdlnie
waznych zagda przedstawiania przez wydzia-
ty produkcyjne wyznaczonych grup detalii pod-
zespotéw do ostatecznej oceny jakosci i ewen-
tualnej weryfikacji decyzji kontroli miedzyope-
racyjnej.

w

Do zakresu dziatania KJ wchodzi szereg
innych zadan, takich jak kontrola warunkow
sktadowania i transporty, detali w wydziatach
produkcji podstawowej, kontrola stanu tech-
nicznego parku maszynowego, narzedziisprze-
tu pomiarowego itcj. Na podkreslenie zastugu-
je specyficzny charakter pracy tej komorki.
Podejmuje ona niezbedne interwencje dorazne,
jest tagcznikiem miedzy pozostatymi komé6rka-
mi kontroli oraz miedzy wydziatami produkcyj-
nymi, w przypadkach bardziej skomplikowa-
nych dokonuje kompleksowych analiz przyczyn
zanizonej jakosci. Na tej podstawie powstaja
zalecenia pod adresem r6znych stuzb, ktérych
realizacja jest obowigzujaca po zaakceptowaniu
przez zastepce dyrektora d/s technicznych.



Kontrola Jakos$ci Wyrobéw Gotowych dokonu-
je peinej oceny jakosSciowej wyrobdw finalnych,
a wiec ich funkcjonalnos$ci i parametréw tech-
nicznych, okre$lonych w normach lub warun-
kach technicznych, kompletno$ci, wyposaze-
nia w czesci zamienne i dokumentacje towa-
rzyszaca; kontroluje réwniez prawidtowos$¢
opakowan pod katem zgodnosci z odpowiednimi
instrukcjami.

Fot. 1. Stanowisko kontrolne

Pod wzgledem organizacyjnym i wyposaze-
nia w aparature pomiarowa KJWG jest przygo-
towana nalezycie do speiniania swych zadan.
Daje sie jedynie odczu¢ brak doptywu elektro-
nikbw ze Srednim i wyzszym wyksztatceniem,
co jest duzym utrudnieniem, poniewaz wiele
nowo uruchomionych wyrobé6w wymaga wyso-
kich kwalifikacji w tej dziedzinie. Dlatego du-
Zg wage przywigzuje sie do szkolenia pracow -
nikéw na stanowiskach pracy, w zakresie kon-
kretnych wyrobéw m.in. takze poprzez prakty-
ki zagraniczne. Odbiory jako$ciowe urzadzen
peryferyjnych m.c. polegaja na stuprocentowym
sprawdzaniu parametrow funkcjonalnych za po-
mocg testerow, sprawdzarek, symulatorow
oraz wymagan o charakterze ogo6lnotechnicz-
nym jak np. rezystancja izolacji, natezenie
dzwieku, estetyka itp.

W dalszym tekS$cie podano przyktadowo
schemat blokowy i opis dziatania jednego z
uktadéw stosowanych, zaréwno do odbioréw
biezacych «jak-rowniez badan dtugotrwatych
czytnikéw CT-1001A i CT-2000.

Urzadzenie to, o symbolu TP-101, zastapi-
to stosowane uprzednio testowanie czytnikdw
we wspdtpracy z maszyng cyfrowg. W innym
przypadku stosuje sie jakoSciowy odbidr czyt-
nikobw CTK-50 bezposrednio za pomocg urza-
dzenia, do ktérego gtéwnie sg przeznaczone,
tj. minikomputera Momik 8b.. Drukarki wier-
szowe sprawdzane sg w rezimie pracy autono-
micznej oraz za pomocg symulatora funkcji.

Komadrka kontroli wyrob6w gotowych majac
petne rozeznanie co do ich jakos$ci oraz wyste-
pujacych brakow oddziatuje nie tylko w sposéb
biezacy na ksztattowanie ich jakos$ci lecz bie-
rze rowniez udziat w dziataniach dtugofalo-
wych, w rozwigzywaniu problemoéw jakos$cio-
wych. Nalezy tu wymieni¢ przedsiewziecia
podjete we wspoéitpracy z dziatem konstrukcyj-
nym i technologicznym, w wyniku ktéorychuzys-
kano :

- dobry poziom jakos$ci czytnika CT-1001A
/zmodernizowana wersja CT-1001/,

- prawidtowe parametry sprzegta elektroma-
gnetycznego do mechanizmu "666",

- doprowadzenie do zgodnos$ci z WT niektdrych
parametrow funkcjonalnych drukarki DW-3,

- poprawe niezawodnos$ci czytnika CTK-50

i czytnikéw CP.

Wazne funkcje w systemie zapewnienia do-
brej jakosci w Przedsiebiorstwie spetnia
Biuro Sterowania Jakoscig.

W wyniku pracy poszczeg6lnych komdrek
Dziatu NKJ, kontroli oddziatdw zamiejsco-
wych, OBRUJ, i kontroli miedzyoperacyj-
nych oraz na podstawie reklamacji odbiorcéw
i meldunkéw z dziatu Serwisu, powstaje ob-
szerny zas6b informacji dotyczacych jakoS$ci.
Niektére problemy wymagaja analiz, prze-
konsultowania z zainteresowanymi dziatami,
podjecia przedsiewzie¢ dtugofalowych. Biuro
Sterowania Jako$cia opracowuje roczne pro-
gramy poprawy jakosci, ktére w trakcie ich
realizacji uzupetniane sg nowymi, wynikaja-
cymi z potrzeb biezacych, tematami. Ustala
zadania jakosciowe na okresy kwartalne dla
poszczeg6lnych dziatdw oraz kontroluje reali-
zacje wszystkich ustalert dotyczacych jakosci.
Organizuje obieg informacji o jakosci, prowa-
dzi analize brakow i statystyke oraz catokszattt
spraw zwigzanych z reklamacjami. Biur0
Sterowania Jako$cig speinia role koordynatora
poczynan poszczegdlnych ogniw stuzby kontroli
jakosci i tgcznika z pozostatymi dziatami
Przedsiebiorstwa.



Rys. 1. Schemat_blokowy przyrzadu TP-

Uproszczony opis dziatania uktadu

Dla blizszego zorientowania Czytelnika
w metodach odbioru jakoSciowego urzadzen
peryferyjnych do maszyn cyfrowych podano
schemat blokowy jednego z powszechnie stoso-
wanych urzadzen do kontroli czytnikéw CT-
1001A i CT-2000, ktére moze by¢ takze stoso-
wane do kontroli dziurkarek tasmy.

Sprawdzanie poprawnej pracy czytnika pole-
ga na poréwnaniu informacji zawartej na tasmie
testowej, odczytanej przez czytnik fotoelektrycz
ny z odpowiednig informacja zawartag we wzorcuj
W zorzec i taSma testowa zawierajg identyczny
test kontrolny, tj. zapis kolejnych liczb od 1
do 256 w systemie binarnym. Dziurka na tas-
mie odpowiada logicznej jedynce, a brak dziur-
karki logicznemu zeru. W przypadku popraw -
nego odczytu informacji przez czytnik nastepu-
je przesuniecie taSmy o jeden rzgdek i porow-
nanie informacji z wzorem, itd.

W przypadku btednego odczytu /przektam a-
nia/ wynik poréwnania ze stanem wzorca jest
negatywny i nastepuje zatrzymanie pracy
czytnika. Sygnaty wspdtpracy i informacyjne
podawane sg na warstwy adaptacyjne, ktédrych
zadaniem jest przetworzenie ich w sposob u-
mozliwiajacy wspoétprace czytnika z uktadem
logicznym przyrzgdu«. Do wejs¢ uktadu porow,
nania doprowadzone $g sygnaty informacyjne
z czytnika oraz sygnaty z wzorca. W przypad-
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do kontroli czytnikéw 1dziurkarek

ku ich zgodnosci, na wyjsciu uktadu-pesrowna-
nia pojawia sie sygnat zgodnosci /jedynkal/,
ktory jest jednym z argumentéw warunkuja-
cych wystanie sygnatu "Start". W przypadku
niezgodnos$ci, na wyjsciu uktadu poréwnania
pojawia sie sygnat btedu /zero/, ktéry unie-
mozliwia wystanie sygnatu "Start", co powo-
duje zatrzymanie pracy czytnika. Ponowne uru-
chomienie czytnika /przy pracy z poréwna-
niem/ moze nastagpi¢ po dokonaniu uzgodnie-
nia stanu czytnika ze stanem wzorca, co od-
bywa sie poprzez przesuwanie taSmy w czyt-
niku do aktualnego stanu wzorca lub stanu ze-
rowego. Stany wszystkich wyjs¢ czytnika, syg-
nat wyjsciowy uktadu poréwnania i wszystkie
sygnatly z wzorca podane sg na uktady sygnali-
zacyjne i wyswietlane przy pomocy lampek na
ptycie czotowej przyrzagdu. Uktad moze praco*
wac¢ z porownaniem lub bez poréwnania, z tas-
ma 5- lub 8-$ciezkowa, istnieje mozliwos¢
wykorzystania zewnetrznego generatora jako
zrodta sygnatow wspoéipracy dla czytnika.

Szybkos$¢ pracy czytnika moze by¢ zmienia-
na ptynnie, skokowo lub automatycznie, w
trakcie pracy przy 16 réznych szybkos$ciach
w kazdym z zakresow regulacji ptynnej. Licznik
elektromechaniczny umozliwia zliczanie czyta-
nych sekwencji. Odbi6r jakosciowy czytnikéw
polega m.in. na pomiarach parametréw sygna-
tow informacyjnych i sygnatow wspotpracy
czytnika, badaniu poprawnos$ci pracy przy mar-
ginesach napie¢ zasilajacych oraz testowaniu
czytnikéw wg okreslonego programu.



mgr inz. ANTONI WODZYNSKI
ZM-P "MERA-BLONIE"

CHARAKTERYSTYKA DZIALU GOSPODARKI NARZEDZIOWEJ
I ZAGADNIENIA POSTEPU TECHNICZNEGO
W PRODUKCJI NARZEDZI SPECJALNYCH
W ZAKEADACH MECHANICZNO-PRECYZYJNYCH "MERA-BLONIE"

Stuzba Gospodarki Narzedziowej ZMP ME-
RA-BLONIE sktada sie z dwdch zasadniczych
pionéw wynikajacych z funkcjonalnego podziatu
zadan, warunkujgcego zapewnienie ciggtej go-
towosci obstugi wydziatow produkcji podstawo-
wej i pomocniczej w potrzebne narzedzia. Sa
to: Wydziat Narzedziowni oraz Oddziat Napraw
i Eksploatacji. Poza tym zagadnienie planowa-
nia, opracowan technologicznych oraz kontroli
jakosci schemat organizacyjny podporzagdkowu-
je bezposrednio Kierownikowi Dziatu.

Zadaniem podstawowym Wydziatlu Narze-
dziowni jest produkcja nowego oprzyrzgdowa-
nia specjalnego w peinym asortymencie prze-
widzianym przez Dziat Gtownego Technologa.

Oddziat Napraw i Eksploatacji zajmuje sieg
takimi zagadnieniami, jak:

- zamawianie wtérnikéw przyrzgdowania spec-
jalnego,

- zakup narzedzi handlowych,

- magazynowanie i wypozyczanie oprzyrzado-
wania*

- regeneracja i ostrzenie.

Poza podstawowg stuzbg Gospodarki Narze-
dziowej istniejg sekcje narzedziowe w Oddzia-
tach Zamiejscowych Zaktadu, tj. w Zambrowie
i Siedlcach. Dziatalno$¢ tych sekcji jest ukie-
runkowana gtownie na regeneracje oprzyrzado-
wania uzywanego w danym Oddziale oraz do
produkcji prostych pomocy warsztatowych.

Dziat Gospodarki Narzedziowej zatrudnia
210 pracownikéw fizycznych i 30 umystowych,
a podziat czynnodci jest nastepujacy:

1/ Pracownicy fizyczni

a/ obrébka mechaniczna i cieplna - 58%
b/ obrébka reczna - 25%
c/ poslednio produkcyjni - 1%
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2/ Pracownicy umystowi

al/ Sekcja nadzoru technicznego - 6 osoéb
b/ Sekcja planowania - 4 osoby
¢/ Sekcja technologiczna - 7 0s06b
d/ mistrzowie - 5 0s6b
e/ pozostali - 5 0s6b
f/ kierownictwo - 3 osoby

Produkcja Wydziatu Narzedziowni charakte-
ryzuje sie petnym asortymentem oprzyrzado-
wania: poczynajac od catej gamy narzedzi
skrawajacych, poprzez przyrzady ttoczne, for-
my wtryskowe - do réznorodnych przyrzadéw
obrédbczych. Na szczegdlne podkreslenie za-
stuguje bogaty asortyment produkowanych
narzedzi skrawajacych.

Fot. 1. Wiertta dziatowe i wateczek kontrolny

Fot. 2. Frez krazkowy ze spiekéw pojedynczych



Fot. 3. Watki kontrolne 016 i 00, 3

Ze wzgledu na duzg ré6znorodnos$¢ wyrobow
produkowanych w Zaktadzie /dla poréwnania:
przystawka balansowa - mechanizm zegarowy -
drukarka wierszowa - urzadzenie peryferyjne
do maszyny cyfrowej/ wykonujemy tak unikal-
ne narzedzia, jak:

- wiertta dziatowe od $rednicy 0, 25 mm,
- gwintowniki i narzynki od $rednicy 0, 3 mm,
- frezy krazkowe i $slimakowe od modutu

0, 125 mm,zaré6wno ze stali szybkotngcej jak
i z weglikow spiekanych,
- tulejki zaciskowe od $rednicy 0, 3 mm

Do wykonania wymienionych narzedzi Wy-

dziat posiada unikalne i precyzyjne obrabiarki,
jak np.:

1/ szlifierko-zataczarke do frezow ze spiekéw
wraz z oryginalnym i nie stosowanym w Kkraju
urzgdzeniem do wykonywania narzedzia szlifu-
jacego profil frezow z miedzi i nastepnie uzbro-
jonego proszkiem diamentowym,

2/ zataczarki do frezéow firmy Safag,

3/ szlifierki do watkéw firmy Mitsui Seiki
uzbrojone w urzadzenie wtasnej konstrukcji
do bezkotowego szlifowania watkow,poczynajac
od $rednicy 0,1 mm,

4/ tokarki zegarmistrzowskie adoptowane do
wykonawstwa gwintownikéw w zakresie $red-
nic od 0,3 - 1 mm,

5/ szlifierki do matych otworow w spiekach
firmy Overbeck typu Zetto-30,

6/ precyzyjne ostrzatki narzedziowe firmy
Jurgmenoraz uniwersalng szlifierke firmy
Tripet typow MUS-100 i MUR-100.

W zakresie produkcji ttocznikow Wydziat
wyspecjalizowany jest w wykonywaniu precy-
zyjnych wykrojnikéw i kalibrownikéw. Specja-
lizacja ta zostata opanowana w trakcie Kilku-
nastoletniej produkcji mechanizmow zegarowych,
Posiadamy oryginalng technologie wykonywania
skomplikowanych stempli ksztattowych metoda
frezowania recznego na przystosowanej do tej
operacji tokarce.

Jako jedyny w Polsce zaktad produkujemy
wateczki miernicze w zakresie $rednic od
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0,3 mm do 16 mm stopniowane do 5 mm co
0, 01 mm, w zakresie od 5 - 10 mm co 0,2 mm
i powyzej 10 mm co 0,05 mm. Ze wzgledu na
brak mocy przerobowej wyr6b ten obecnie pro-
dukujemy zasadniczo na wtasne potrzeby. Pla-
ny perspektywiczne przewiduja rozszerzanie
tej produkcji i wykonywanie tych niedostepnych
Srodkow mierniczych na potrzeby innych Za-
ktadow Zjednoczenia.

W zakresie produkcji przyrzagdéw obrob-
czych najwiekszym osiggnieciem Wydziatu by-
to wykonanie przyrzagdu do wytaczania otworéw
w korpusie drukarki wierszowej 666/V3. Ga-
baryty detalu obrobionego wynoszg 1000 x 1000
x 800 i na tych dtugosciach wymaga sie wspot-
osiowosci otworéw do 0,02 mm przy toleran-
cjach otworéw wytaczanych od 0, 002 do 0, 005.

Ze wzgledu na dynamiczny wzrost produkcji
w ZMP MERA-BLONIE, ksztattujgcy sie $red-
nio rocznie w granicach 50%, petne zaopatrze-
nie w oprzyrzagdowanie produkcji podstawowej
i pomocniczej moze by¢ realizowane tylko dro-
gg postepu technicznego i organizacyjnego. Po-
dyktowane to jest duzymi trudnosciami przy
naborze wykwalifikowanej kadry narzedziowej.

Do ciekawszych tematow, juz wdrozonych
do produkcji, nalezga:
- opanowanie szlifowania matryc na szlifierko-
wiertarce koordynacyjnej firmy Deckel,
- wdrozenie technologii zalewania zywicami
epoksydowymi stempli w ptytach prowadzo-
nych wykrojnikéw,
- wdrozenie potautomatu do ostrzenia pit tar-
czowych,
- zabezpieczenie narzedzi skrawajgcych two-
rzywami termoplastycznymi w celu wyelimi-
nowania uszkodzen ostrzy w trakcie transpor-
towania i magazynowania,
- wdrozenie technologii wykonania narzynek w
wersji docieranej oraz ich ostrzenie umozli-
wiajagce uzyskanie dowolnego kata natarcia w
zaleznos$ci od gatunku materiatu obrabianego,
- chromowanie dyfuzyjne roboczych czeéci na-
rzedzi.

W najblizszym czasie Wydziat otrzyma wy-
soko wydajng elektrodrgzarke firmy Char-
milles typu D-20. Pozwoli nam to na catkowitg
zmiane technologii wykonywania przyrzadéw
ttocznych oraz wktadek formujgcych do form
wtryskowych.

Technologie elektrodrgzenia mamy zamiar
rozszerzy¢ przez zakup nastepnej elektro-
drazarki drutowej firmy Charmilles typu F-40.
Jest to juz elektrodrgzarka ze sterowaniem nu-
merycznym, wyposazona w integralne urzadze-
nie programujace i nie wymagajace wsplipra-
Cy z maszyna matematyczng.

Kierunek zastosowania obrabiarek sterowa-
nych numerycznie uwazamy za priorytetowy.



przewidujac zakup w roku 1975 wiertarkiwspot-
rzednos$ciowej sterowanej numerycznie firmy

M itsui-Seiki typu 4BN przystosowanej do kodu
EIA juz stosowanego w Zaktadzie w centrum
obrébczym tejze firmy.

Nastepng obrabiarkg sterowang numerycz-
nie, ktoérag otrzymamy w roku 1975, bedzie
szlifierka do narzedzi typu SWPO8ONC pro-
dukcji NRD. W roku przysztym wprowadzona
zostanie technologia ptomieniowego nanosze-
nia proszkéw metali na robocze powierzchnie
narzedzi firmy Castolin /Szwajcaria/ oraz

PIOTR STAR BALA
ZM-P "MERA-BLONIE"

napawania weglikow wolframu na czes$ci robo-
cze narzedzi skrawajgcych.

Ze wzgledu na duzg ilo$¢ nowych uruchomien
w naszym Zaktadzie rozwaza si¢ koncepcje za-
stosowania uniwersalnych przyrzagdow sktada-
nych UPS. W pierwszym etapie bedzie to wypo-
zyczanie tych przyrzadéw z centralnego punktu
montazowego w W arszawie. W przypadku
stwierdzenia optacalnos$ci i przydatnos$ci tego
typu przyrzagdow przewiduje sie zakup zestawu
UPS.

WYNALAZCZOSC PRACOWNICZA | RACJONALIZACJIA
W ZAKELADACH MECHANICZNO-PRECYZYJIJNYCH "MERA-BLONIE"

Wynalazczo$é¢ pracownicza w Zaktadach
Mechaniczno-Precyzyjnych MERA-BLONIE od
lat odgrywa znaczng role w przyspieszeniu
wzrostu produkcji oraz jej unowoczes$nianiu.
Za ciekawe i oryginalne rozwigzania konstruk-
cyjne pracownicy Zaktadéw byli wielokrotnie
wyrézniani, m.in. w Turnieju Mtodych Mis-
trz6w Techniki oraz w konkursie "Metalowiec
Racjonalizatorem™. Od 1968 r. mtodzi racjona
lizatorzy zdobywajg gtéwne nagrody w elimi-
nacjach wojewdédzkich TMMT. W 1969 r. mgr
inz. Kazimierz Subieta za opatentowany wyna-
lazek dotyczacy uktadu sterowania fotoelek-

Fot.
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trycznego czytnika tasmy zdobyt | nagrode, w
1970 r. mgr inz. Krzysztof Wolinski i Edward
Grzelak zdobyli | nagrode za opracowanie tech-
nologii lutowania obudowy termostatu metoda
indukcyjna. UwieAczeniem dotychczasowej dzia-
talnosci w tej dziedzinie byto zdobycie | miej-
sca w wojewodztwie i Il w kraju przez grupe
mitodych konstruktor6w za opracowanie kon-
strukcji czytnika CTK-50. W 1972 r. kolejny-
mi zdobywcami nagréd byty miodziezowe zes-
poty, ktore opracowaty konstrukcje czytnika
tasmy papierowej CT-2000 oraz sprawdzarke
do kontroli czytnikéw i dziurkarek typu TP-10L

1. Czytnik CTK-50



Przy podsumowaniu ubiegtorocznych eliminacji
wyrézniono dwa zespoty: pierwszy za opracowa
nie konstrukcji urzadzenia do sprawdzania
szczelnos$ci tulei termostatow, drugi za opra-
cowanie konstrukcji symulatora do uruchamia-
nia i sprawdzania poprawnego dziatania dru-
karki wierszowej DW-21.

Efekty ekonomiczne uzyskane dzieki zasto-
sowaniu w produkcji projektow zgtoszonych w
ramach TMMT mozna szacowac na kilkanascie
milionéw.

Fot. 2. Czytnik taSmy papierowej CT-2200

Wyrazny wzrost znaczenia wynalazczosci
pracowniczej uwidacznia sie od 1970 r, W po-
rownaniu z ubiegtymi latami wzrost ilosci
zgtoszonych i wdrazanych do produkcji pro-
jektow wynalazczych wynosi 100%, Szczegdlng
role wsrod projektow wynalazczych odgrywaja
wynalazki i wzory uzytkowe. W latach 1969-
74 Zaktady zgtosity do Urzedu Patentowego
PRL ponad 50 zgtoszen patentowych. Na zgto-
szenia te uzyskano juz 15 patentdw i 3 wzory
uzytkowe.

Do ciekawszych wynalazkéow i wzorédw uzyt-
kowych zaliczy¢ mozna patent nr 60652, do-
tyczacy konstrukcji uktadu sterowania fotoelek-
trycznego czytnika tasmy papierowej CT-300.
Autorem wynalazku jest mgr inz. Kazimierz
Subieta. Projekt zostal wdrozony przy mini-
malnych naktadach, rzedu kilku tysiecy. Efek-
ty wyniosty 950 tys. zt.

Opro6cz autora patentu nr 60652 na wyr6z-
nienie zastugujg twoércy nastepujacych wyna-
lazkéw i wzoréw uzytkowych: mgr inz. Boles-
taw Mizeracki i J6zef Bro$, ktdrzy opracowa-
li uktad tnacy z weglikdw spiekanych. Efek-
tem wynalazku jest zwiekszenie o prawie
50% zywotnosci dotychczas stosowanych w
dziurkarkach tasmy papierowej uktadéw tna-
cych.

Inzynierowie Jerzy Rossian i Janusz Piskorz
opracowali elektromagnes nurnikowy, Kktdry
zastosowany w czytniku RG-3C dat efekty eko-
nomiczne w wysokosci 58 tys. zt.

Nie mniejszy wpltyw na powstawanie efektow
ekonomicznych w Przedsiebiorstwie maja
projekty racjonalizatorskie. Wyr6zniajgcymi
sie racjonalizatorami sg: mgr inz., J. Krzysz-
tof Wolinski i Edward Grzelak - projekt pt.
"indukcyjne lutowanie termostatobw TC-103A"
zastosowany w produkcji dat efekty ekonomicz-
ne w wysokosci 1 159 tys. zi.

Projekty racjonalizatorskie dotyczace eli-
minacji cze$ci elektronicznych w drukarkach
wierszowych zgtoszone przez Krzysztofa
Korzekwe, lIreneusza Biernackiego i Jozefa
Raka daty efekty ekonomiczne rzedu 3 min zt
Podobne przyktady efektywnej pracy za-
ktadowych racjonalizator6w mozna by mnozy¢.

Waznym momentem pod wzgledem wzrostu
zainteresowania zatogi tematyka wynalazcza
w zaktadach byta inauguracja w styczniu br.
gietd pomystow pod hastem "Tworcza Inicjaty-
wa i Dobra Robota". Dzieki sprzyjajacemu kli-
matowi, jaki stworzono racjonalizatorom,giet-
dy sg bardzo udane. W ciggu prawie 10-mie-
siecznej akcji na 19 gietdach zgtoszono 454
pomysty, za ktore racjonalizatorzy otrzyma-
li ponad 120 tys. zi.

Zastosowanie pomystéw zgtoszonych na
gietdach w produkcji urzadzen peryferyjnych,
jak drukarki wierszowe i czytniki taSmy pa-
pierowej przyniesie efekty ekonomiczne dla.
Zaktadow rzedu 4 min zt

Duzg role w popularyzacji wynalazczosci
spetnia reaktywowany w 1972 r. Klub Techniki
i Racjonalizacji, przez ogtaszanie miedzy
innymi tematycznych konkurséw racjonaliza-
torskich oraz inicjowanie tworzenia brygad
racjonalizatorskich.

Mimo znacznych osiggnie¢ w tej dziedzinie,
istniejg rowniez pewne luki, ktore muszg znik-
ng¢. Naszym podstawowym zadaniem jest uma-
sowienie ruchu wynalazczego i wytworzenie
wséréd zatogi pogladu, ze kazda nawet drobna
uwaga moze dac¢ duze efekty, z ktérych czer-
pa¢ bedzie zyski nie tylko racjonalizator, ale
Zaktad i cate nasze spoteczenstwo.

Aktualnie w ZMP MERA-BLONIE realizo-
wane jest hasto rzucone przez Komitet Miejski
i Powiatowy PZPR w Pruszkowie "Kazdy tech-
nik i inzynier racjonalizatorem".

J.J.J



RYSZARD WLEKLY
ZM-P "MERA-BIDNIE"

PROBLEMY SOCJALNO-BYTOWE
W ZAKEADACH MECHANICZNO-PRECYZYJNYCH "MERA-BLONIE"

W MERA-BLONIE podejmowano wiele ini-
cjatyw dotyczacych zagadnien socjalno-byto-
wych. Zmierzaty one do maksymalnego zaspo-
kojenia potrzeb zatogi w zakresie nalezytych
warunkéw pracy, poprawy estetyki miejsca
pracy, wypoczynku, lecznictwa oraz bazy soc-
jalnej.

Realizowane w Przedsiebiorstwie prace ma,
jace na celu poprawe warunkéw pracy i socjal-
nych w pierwszym etapie oprécz prac czysto
porzadkowych podnoszacych estetyke miejsca
pracy - dotyczyty przede wszystkim wygospo-
darowania maksymalnej ilo$ci powierzchni z
przeznaczeniem na szatnie, taznie, pokoje
$niadan z jednoczesnym ich zagospodarowa-
niem. BytyllJo zagadnienia nie tatwe, biorgc
pod uwage, ze rozwo0j produkcji urzgdzen pe-
ryferyjnych nastepowat jednocze$nie z zacho-
waniem produkcji wyrobow tradycyjnych - bez
zwiekszania powierzchni poszczeg6lnych wy-
dziatow.

Poczawszy od lat 1972/73, z chwilg oddawa-
nia do uzytku pierwszych nowo wybudowanych
hal produkcyjnych zakres tych prac ulegt po-
waznemu rozszerzeniu i obejmowat miedzy
innymi: przemieszczenie poszczegdlnych

gniazd produkcyjnych, likwidujgc dotychczaso- .

we zageszczenia, wykonanie prac adaptacyj-
nych i porzadkowych polegajacych na wymia-
nie posadzek, wymianie oSwietlenia,wykonaniu
nowych wentylacji mechanicznych, odnowieniu
poszczegOlnych hal, wyposazeniu w nowy sprzeC
pomocniczy; przeprowadzenie reorganizacji
rozdzielni wydziatowych, usprawnienie trans-
portu wydziatowego, oddanie do dyspozycji za-,
togi dalszych nowych powierzchni na szatnie
i pomieszczenia sanitarno-higieniczne.

Prace tego typu bedag kontynuowane i w na-
stepnych latach. Obejma inne stuzby Zaktadu,
przede wszystkim Wydziat Narzedziowy, Dziat
Transportu i Ekspedycji, Wydziat Obrébki Po-
wierzchniowej oraz pracownikow zatrudnionych
w magazynach.

W biezgcym roku oraz w roku 1975 ulegng
bardzo powaznej poprawie warunki socjalne.
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W ramach "Rozbudowy i modernizacji ZMP"
MERA-BLONIE zostat w biezacym roku oddany
do uzytku budynek warsztatow szkolnych. W
przysztym roku, w pierwszym po6troczu zosta-
nie oddany do uzytku budynek szkolny.

W 1972 roku oddano do uzytku zatogi nowo
wybudowang stotowke zaktadowg wraz z zaple-
czem, bufetem, i wytwornig wody gazowej.
Stotéwka wydaje dziennie obiady dla okoto 200
pracownikéw. Powazna cze$¢ zatogi korzys-
ta r6wniez z positkéw regeneracyjnych i pro-
filaktycznych. Niezaleznie od tego zorganizo-
wano sprzedaz obwoznag $niadan oraz bufet
bezposrednio na wydziale produkcyjnym.

Réwnolegle z przedsiewzieciami zmierza-
jacymi do poprawy warunkoéw pracy i socjal-
nych, kontynuowano rowniez prace w zakresie
rozszerzenia bazy wypoczynkowej oraz popra-
wy dotychczasowej bazy lecznicznej. Dokona-
no rozbudowy Zaktadowego OsSrodka Wypoczyn-
kowego w Zdworzu, oddajgc do dyspozycji wy-
poczywajacych pomieszczenia socjalne, admi-
nistracyjne i sanitarne. Zwiekszono réwniez
w tym Osrodku ilo$¢ miejsc wypoczynkowych,
zakupujac dodatkowo 8 domkéw. W zaktado-
wych o$rodkach uzupetniono i wymieniono
sprzet.

Zorganizowano wypoczynek dla wszystkich
dzieci pracownikow Przedsiebiorstwa na za-
ktadowych koloniach letnich, W nastepnych
latach przewiduje si¢ zakupi¢ lub wydzierza-
wi¢ kolejny o$rodek.

Powazng poprawe przewiduje sie rowniez
Wijzakresie dziatalnos$ci lecznicznej. W latach
1975/76 przewiduje sie rozszerzenie dotych-
czasowej powierzchni Zaktadowej Przychodni
Lekarskiej, w adaptowanym na ten cel budyn-
ku.

taczny przyblizony koszt realizacji po-
szczegblnych tematéw z dziedziny poprawy wa-
runkow pracy, socjalnych i wypoczynku w la-
tach 1972-74 wyniost ponad 50 min zt.



RYSZARD WLEKLY
ZM-P "MERA-BLONIE"

DOKSZTALCANIE ZALOGI
ZAKEADOW MECHANICZNO-PRECYZYJNYCH "MERA-BLONIE"

Dynamiczny rozwdj naszych Zaktadéw po-
dyktowat konieczno$¢é zorganizowania szkolnic-
twa przyzaktadowego w celu zapewnienia sta-
tego doptywu wykwalifikowanych robotnikow,
podnoszenia kwalifikacji zawodowych zatrud-
nionych juz pracownikéw fizycznych oraz
stworzenia mozliwosci
botnikom, wyrdzniajgcym sie sumienng praca
i checig dalszego doksztatcania sie.

Zalgzkiem obecnego Technikum i Zasadni-
czej Szkoty Zawodowej byta filia Zasadniczej
Szkoty Zawodowej w Sochaczewie majaca sie-
dzibe w Liceum Ogo6lnoksztatcagcym w Bioniu.
Filia ta zostata powotana w roku szkolnym
1958/59, z dwoma klasami o specjalnosci:
monter zegarmistrz i obrébka skrawaniem.

W roku szkolnym 1960/61 mury szkolne opus-
cili pierwsi jej absolwenci zasilajagc bezpos$red-
nio 6wczesng kadre pracownikow Przedsiebior-
stwa.

W zrastajgce zapotrzebowanie na wykwalifi-
kowane kadry .robotnikéw w latach 1960-1965
o takich specjalnosciach jak zegarmistrz, to-
karz, monter precyzyjny byto podstawga do
wystagpienia do wtadz o powotanie w miejsce
dotychczasowej filii - Zasadniczej Szkoty Za-
wodowej dla Pracujgcych Zaktadow Mechanicz-
no-Precyzyjnych MERA-BLONIE. Szkota ta
zostata powotana na mocy Dekretu Ministra
Przemystu Ciezkiego w roku szkolnym 1961/62.
Ze wzgledu na brak warunkéw lokalowych za-
jecia teoretyczne w dalszym ciagu odbywaty
sie w Liceum Ogodlnoksztatcagcym w Bioniu,
natomiast zajecia praktyczne - na poszczegdl-
nych stanowiskach roboczych w przedsiebior-
stwie.

W dalszych latach nastepuje dalszy rozwoj
Szkoty pod wzgledem liczby uczniéw, jak
rowniez rozszerzenie bazy szkoleniowej w Za-
ktadzie. Przetomowym rokiem w historii Szko-
ty jest rok szkolny 1970/71, Ze wzgledu na ko-

awansu wszystkim ro- .
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niecznos$¢ poprawy warunkéw lokalowych oraz
dydaktycznych szkota zostaje przeniesiona do
wygospodarowanych na ten cel pomieszczen w
przedsiebiorstwie, z jednoczesnym powotaniem
Technikum dla Pracujgcych na podbudowie ZSZ,

. W powaznym stopniu zreorganizowano W ar-
sztaty Szkolne. Zwiekszono ich powierzchnie,
wyposazono w niezbedny park maszynowy i u-
rzgdzenia, zapewniono wysoko kwalifikowanga
kadre instruktoréw praktycznej nauki zawodu.

W okresie swego istnienia szkota wyksztat-
cita 520 absolwentéw. Wielu z nich aktualnie
pracuje na odpowiedzialnych stanowiskach w
wydziatach produkcyjnych i pomocniczych na-
szych Zaktadow.

Rozwdj szkoty i kierunki szkolenia kadr w
nastepnych latach sg $ci$le zwigzane z roz-
wojem Przedsiebiorstwa.Obecnie szkota ksztat-
ci pracownikow dla potrzeb Przedsiebiorstwa
w nastepujacych zawodach; tokarz, frezer,
mechanik maszyn i urzgdzen przemystowych
oraz monter uktadow elektronicznych i automa-

tyki przemystowej. Absolwenci szkoty przy-
zaktadowej chetnie przyjmowani sg przez
kierownikéw poszczeg6lnych wydziatow ze
wzgledu na szybkg adaptacje zawodowg i duze

przywiagzanie do zaktadu, co wptywa na zmniej-
szenie fluktuacji zatogi. W styczniu 1975 r.
pierwsi absolwenci technikum uzyskajg Swia-
dectwa dojrzatosci, a niektérzy z nich zamie-
rzaja rozpocza¢ studia.

W latach 1974-76 w ramach prowadzonych
inwestycji w Zaktadzie zostanie wybudowany
kompleks budynkéw, w ktédrych bedzie miesci-
ta sie szkota i warsztaty szkolne.

Powazne osiggniecia w dziedzinie podnosze-
nia kwalifikacji zawodowych pracownikow w
okresie minionego 20-lecia ma réwniez Dziat
Kadr i Szkolenia Zawodowego. W latachl971-74



w Przedsiebiorstwie przeprowadzono 38 kur-
sow zawodowych w réznych specjalnosciach.
Po ich ukoriczeniu 64 pracownikéw uzyskato ty-
tut robotnika wykwalifikowanego, 75 pracowni-
kéw - tytut mistrza,

W roku szkolnym 1972/73 oraz w roku
1973/74 zorganizowano w MERA-BLONIE
Ochotnicze Hufce Pracy, w ktérych przyuczo-
no do okreslonych zawoddw 74 junakéw.

Niezaleznie od wyzej wymienionych form
szkolenia w 2&ktadzie, powazna ilo$¢ pracow -
nikow zostata skierowana do szké6t zawodo-
wych. wieczorowych dla pracujgcych. W okre-

sie od 1966 r. do 1974 r. szkotly zawodowe dla

pracujacych ukonczyto 513 pracownikow w tym:

- Zasadniczg Szkote Zawodowg - 94 pracowni-
kow

- Technika Zawodowe

- Szkoty wyzsze

-380 pracownikéw
- 39 pracownikéw

Powazna ilo$¢ pracownikéw, ktéra systema-
tycznie podnosita swoje kwalifikacje zawodowe,
zostata awansowana na stanowiska kierowni-
kow poszczegdlnych odcinkdw produkcyjnych
oraz na inne stanowiska kierownicze. Typo-
wym tego przyktadem jest kadra dozoru $red-
niego, z ktorej 90% pracownikéw zostato awan-
sowanych ze stanowisk robotnikow.

J.j.J



inz. STANISLAW GORCZYNSKI
Dyrektor WZUI "MERAMAT" -

PROGRAM ROZWOJU
WARSZAWSKICH ZAKELADOW URZADZEN INFORMATYKI
"MERAMAT"

W arszawskie Zaktady Urzadzeri Informaty-
ki MERAMAT zostaty powotane do zycia
w 1970 r, w wyniku potgczenia W arszawskich
Zaktadow Aparatury Laboratoryjnej i Pomiaro-
wej oraz Zaktadow Przetwdrstwa Tworzyw
Sztucznych PLASTIC.

1lipca 1973 r. WZUl MERAMAT powiekszy-
ty swoja powierzchnie, przejmujgc obiekty po
bytej Spoétdzielni Pracy "Sprzet Rybacki",

WzZUI MERAMAT zostaty powotane w celu
produkcji urzgdzen informatyki. Docelowo w
1980 r. zaktad ma wykona¢ produkcje 4-krot-
nie wieksza niz w roku 1975, co jest zgodne z

kierunkami rozwoju informatyki w Polsce
W latach 1973-80.

WZUI MERAMAT specjalizuja sie w naste-
pujacych rodzajach wyrobow:
- pamieci zewnetrzne elektronicznych maszyn
cyfrowych na taSmie magnetycznej, w tym
pamieci szybkie, przeznaczone do wspdtpracy
z maszynami cyfrowymi duzymi i $rednimi,
takimi jakfelektroniczna maszyna cyfrowa
ODRA i RIAD oraz pamieci wolne i kase-
towe przeznaczone do wspoétpracy z minikompu
terami i innymi urzadzeniami wykorzystujgcy-
mi pamieci taSmowe;

- gtowice magnetyczne przeznaczone do zapisu
na no$nikach magnetycznych, takich jak tasmy,
bebny oraz karty magnetyczne;

- urzgdzenia do rejestracji i wstepnego prze-

twarzania danych na tas§mie magnetycznej, kto-
re zastapig dotychczas stosowane urzgdzenia

do przygotowania danych na nos$nikach papiero\
wych, takich jak karty i tasmy dziurkowane.
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1. Charakterystyka rozwoju produkcji
przemystowej WzUI MERAMAT
do roku 1980

Nowoczesno$¢ wyrob6w produkowanych przez
WzZUl MERAMAT

Asortyment obecnie produkowanych wyro-
béw przedstawia sie nastepujgco:
- pamie¢ taSmowa szybka typu PT-3,
- pamiec taSmowa szybka zmodernizowana ty-
pu PT-3M,
- pamie¢ tasmowa wolna typu PT-105-1,
- pamie¢ taSmowa kasetowa typu PK-1,
- gtowice magnetyczne jedno- i dwuszczelino-
we, jedno- i wielo$ladowe do zapisu na nosni-
kach magnetycznych.

W szystkie wymienione wyroby zostaty opra-
cowane przez wiasne zaplecze techniczne z tym,
ze pamie¢ taSmowa PT-3 jest produkowana wg
dokumentacji przejetej z Instytutu Maszyn Ma-
tematycznych.

Kazdy z wymienionych wyrobéw reprezentu-
je grupe nowoczesnosci A, tzn. poziom $wiato-
wy.

Nowe uruchomienia w latach 1973-80

Wspomniany wyzej asortyment wyrobéw
jest aktualnie produkowany z tym, ze w 1974 r.
uruchomiono serie informacyjne takich wyro-
bow, jak:

- pamiec¢ tasmowa szybka zmodernizowana typu
PT-3M,

- pamieé¢ taSmowa wolna typu PT-105,

- pamie¢ tasmowa kasetowa typu PK-1"



W latach 1975-80 zostanie uruchomiona
produkcja nastepujgcych wyrobow:
- SYSTEM MERAMAT do rejestracji iwstep-
nego przetwarzania danych na taSmie magne-
tycznej /"urzgdzenie kodujgce"/;
- pamie¢ taSmowa wolna o dwukrotnie zwie-
kszonej gestosci zapisu typu PT-105;
- nowe typy gtowic taSmowych o duzej gestosci
zapisu oparte o nowa technike wytwarzania;
- glowice dyskowe przeznaczone do pamieci
dyskowych.

Rozwdj produkcji tych wyrobéw bedzie sie
ksztattowaé nastepujgco: produkcja pamieci
tasmowej szybkiej typu PT-3 w 1980 r. zwie-
kszy sie niemal trzykrotnie w poréwnaniu z
rokiem 1974, a produkcja pamieci tasmowych
wolnych typu PT-105-1 oraz typu PT-305 o
dwukrotnie zwiekszonej gestos$ci zapisu wzros-
nie w r. 1980 siedmiokrotnie, pamieci ta§mo-
wych kasetowych typ PK-1 i PK-2 - niemal
trzykrotnie systemow do rejestracji i wstepne-
go przetwarzania danych typ MERAMAT az
szeSciokrotnie. Gtowic magnetycznych do za-
pisu na tasmie i dyskach magnetycznych MERA-
MAT bedzie produkowat w roku 1980 pie¢ razy
wiecej niz w roku 1975.

Charakterystyka techniczna wyroboéw

W szystkie nowo uruchamiane wyroby cha- .
rakteryzujg sie wysokim poziomem technicz-
nym. Cechuje je miniaturyzacja, zastosowa-
nie podzespotéw o duzej niezawodnosci takich
jak: obwody scalone, uktady hybrydowe, wielo-
warstwowe obwody drukowane. W coraz wie-
kszym zakresie znajduja w tych wyrobach
zastosowanie materiaty z tworzyw sztucznych,
ceramicznych, spiekéw metali i odlewow cis-
nieniowych.

W miare rozwoju technicznego krajowej ba-
zy podzespotowej i materiatowej oraz specjat!--
zacji w ramach krajow RWPG podzespoty elek-
troniczne i materiaty importowane z krajow
KK bedg zastepowane wyrobami krajowymi i
z panstw socjalistycznych.

W .konstrukcji wyrobéw uwzglednia sie w
coraz wiekszym stopniu zunifikowane bloki,
podzespoty i elementy zalecane normami Jed-
nolitego Systemu Elektronicznych Maszyn Cy-
frowych krajow RWPG.

Zaktad nasz wspdtpracuje z krajami socja-
listycznymi nalezacymi do Jednolitego Syste-
mu RLAD w realizacji ustalonych zadan roz-
woju informatyki.

W wyniku dziatalnos$ci wiasnego zaplecza
technicznego uzyskano szereg nowoczesnych
rozwigzan konstrukcyjnych. Konstrukcje te
cechujg sie nowoczesnym rozwigzaniem fun-
kcjonalnym i technologicznos$cig konstrukcji.
Znajdujg w nich zastosowanie materiaty i pod.
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zespoty z list preferencyjnych produkcji kra-
jowej lub krajow socjalistycznych.

Dalszy rozw6j prac badawczo-rozwojowych
bedzie kontynuowany przez przyszty Osrodek
Badawczo-Rozwojowy MERAMATU, ktory be-
dzie prowadzit prace badawcze perspektywicz-
ne nad rejestracjg danych na no$nikach magne-
tycznych z bardzo duzymi gesto$ciami zapisu.

W wyniku zakupowanych licencji zostanie
podjeta produkcja nowoczesnych systeméw do
rejestracji i wstepnego przetwarzania danych
na tasmie magnetycznej - tzw. urzadzen kodu-
jacych. Zastosowanie tych urzadzen w informa-
tyce pozwoli na wyeliminowanie pracochtonnych,
materiatochtonnych, a jednocze$nie zawodnych
urzagdzen do rejestracji, danych na no$nikach
papierowych, takich jak karty i taSmy dziurko-
wane. Bedzie to olbrzymi postep w dotychcza-
sowej, technice zbierania danych dla elektro-
nicznych maszyn cyfrowych.

Zakup licencji pozwoli na rozpoczecie pro-
dukcji tych urzadzen od razu na wysokim po-
ziomie Swiatowym, co umozliwi naszemu za-
pleczu prowadzenie prac nad dalszym rozwo-
jem tych urzadzen i utrzymanie sie w przysz-
tosci w czotowce Swiatowej.

Podobny cel ma planowany zakup licencji
na produkcje gtowic dyskowych, ktédrych obec-
nie w ogéle w Polsce sie nie produkuje, a ich
potrzeby wynikajg z faktu uruchomienia w
Polsce produkcji pamieci dyskowych.

W programie zastosowania nowych materia-
tow przewidujemy dalsze zastepowanie w na-
szych konstrukcjach importowanych z KK ele-
mentow, podzespotdw elektronicznych  oraz
silnikow elektrycznych odpowiednikami pocho-
dzacymi z wiasnej produkcji lub z krajow socja-
listycznych, Réwnoczes$nie coraz szerzej sto-
sowane sg elementy z tworzyw sztucznych za-
miast praco chtonnych cze$ci z metali koloro-
wych.

W programie produkcji cze$ci i zespotow
zunifikowanych lub objetych normami przewidu-
jemy dalszg koncentracje takichb wyrobéw w
wyspecjalizowanych zaktadach warszawskich.
Dzieki realizacji tego programu produkcja obwo-
déw drukowanych oraz montaz pakietow elektro-
nicznych zostata zlokalizowana w ERA - Za-
ktadach Wytwérczych Przyrzgdéw Pomiaro-
wych im. Jana Krasickiego w W arszawie.

Dynamiczny rozwéj Przedsiebiorstwa MERA-
MAT dyktuje konieczno$¢ koordynacji naszych
potrzeb kooperacyjnych z mozliwos$ciami na-
szych dostawcdw. Na szczeblu Zjednoczenia
problem powyzszy z takimi Zaktadami jak
"Mera-ZAP-Mont", MERA-ELMAT ’-
jest rozwigzywany w trybie administracyjnym.



2, Charakterystyka dziatalnosci
inwestycyjnej MERAMATU do roku 1975

Inwestycje w WZUl MERAMAT do 1975 r.
prowadzone sg na podstawie dokumentacji
opracowanej przez Przedsiebiorstwo Projek-
tow i Modernizacji Przemystu Automatyki
i Aparatury Pomiarowej MERAL podlegte
Zjednoczeniu MERA.

W czes$ci budowlanej obejmuja one:
- adaptacje pomieszczen przejetych po bytej
Spétdzielni Pracy "Sprzet Rybacki";
- adaptacje pomieszczen, Kktére zostang prze-
jete po bytej Warszawskiej Fabryce Mebli/na
powierzchni tej zostanie zlokalizowana i urucho-
miona w 1975 r. produkcja na skale przemysto-
wg pamiegci kasetowych i pamieci wolnych/;
- wybudowanie nowych obiektow, o tgcznej po-
wierzchni uzytkowej okoto 10 tys. m~”.

Prace adaptacyjne sg wykonywane wiasnym*
brygadami remontowo-budowlanymi, natomiast
budowa nowych obiektow zostata zleconaPrzed-
siebiorstwu Budownictwa Przemystowego.

WzZUl MERAMAT zakupity i wprowadzity
do produkcji wiele nowoczesnych maszyn i urzg.
dzen, jak np.:
- obrabiarki sterowane numerycznie,

- prasy do wyciskania na zimno,

- aparature kontrolno-pomiarowg z odczytem
elektronie znym,

- obrabiarki specjalne do precyzyjnej obréobki
gtowic magnetycznych,

- obrabiarki narzedziowe o wysokiej doktad-
nosci obrébki,

- zestaw urzagdzen do pétautomatycznego mon-
tazu okablowania,

- elektroniczne maszyny cyfrowe typu "ODRA"
jako technologicznych urzagdzen do kontroli
proces6w produkcyjnych oraz do Elektronicz-
nego Przetwarzania Danych.

Realizacja zadan inwestycyjnych umozliwi
osiggniecie nastepujacych wskaznikéw: ponad
5, 6-krotnego wzrostu wartos$ci produkcji,
2-krotnego wzrostu zatrudnienia, 2, 5-krotne-
go wzrostu powierzchni pomieszczehn  pro-
dukcyjnych, ponad 3-krotnego wzrostu wartos$-
ci produkcji na 1 zatrudnionego oraz ponad
dwukrotnego wzrostu wartosci produkecji z
1 m” powierzchni uzytkowej.

3. Charakterystyka modernizacji
technologicznej przedsiebiorstwa do roku 1980

Program podniesienia stopnia czynnej kon-
troli w czasie procesu produkcyjnegouwzgled-
nia wprowadzenie automatyzacji pomiaréw,
dzieki zastosowaniu zakupionych programowa-
nych systemow automatycznej kontroli i po-
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miar6w z wykorzystaniem minikomputeréow.
Przewiduje sie rowniez prowadzenie wtasnych
rozwigzan konstrukcyjnych tych urzadzen.

Program doskonalenia gospodarki magazy-
nowej zaklada dalszg rozbudowe i udoskona-
lenie wprowadzanego obecnie systemu SIKOP
-MERA dla objecia gospodarki magazynowej
elektronicznym przetwarzaniem danych. Prze-
widuje sie rowniez udoskonalenie mechanizacji
przygotowania materiatu w ramach operatywne-
go planowania warsztatowego oraz mechaniza-
cje transportu materiatu i dostarczenia go
bezposrednio na stanowiska robocze.

Program komputeryzacji sterowania i zarza-
dzania zaktadem przewiduje dalsze udoskona-
lenie systemu SIKOP-MERA  poprzez wprowa-
dzenia rejestracji i wstepnego przetwarzania
danych z wykorzystaniem Systemu MERAMAT.
Dotyczy to w szczeg6lnos$ci operatywnego pla-
nowania produkcji, rozliczania pracochtonnosci
stanowisk roboczych, gospodarki materiatowej
oraz jakos$ci produkcji.

Program rozwoju bazy technicznej dla pro-
dukcji specjalnego oprzyrzadowania techniczne*
go uwzglednia projektowanie i wykonawstwo
specjalnych przyrzadow i aparatury kontrolno-
pomiarowej dla potrzeb procesu technologicz-
nego oraz obstuge serwisowg produkowanych
i uzytkowanych przez odbiorce wyrobéw WZUI
MERAMAT. Pozwoli to na podniesienie wspot-
czynnika oprzyrzgdowania produkcji 3-krotnie,
co zapewni wysoki standard jakoSciowy wyro-
béw i osiggniecie planowanego przyrostu pro-
dukcji przez wzrost wydajnosci pracy.

Program Rozwoju Zaplecza Naukowo-Ba-

dawczego WZUI MERAMAT przewiduje po-
wotanie do 1975 r. oraz dalszy rozwdj OSrod-
ka Badawczo-Rozwojowego, ktory bedzie sta-

nowit baze doswiadczalng przy wprowadzaniu
nowych materiatéw, rozwigzaniu i technologii
dla produkcji przemystowej urzgdzen informa-

tyki.

W ramach prac OBR-u zostang nawigzane
lub rozszerzone istniejace kontakty z krajowy-
mi placowkami naukowo-badawczymi takimi
jak: Instytut Maszyn Matematycznych, Wydziat
Mechaniki Precyzyjnej Politechniki W arszaw -
skiej, Instytut Maszyn Matematycznych Poli-
techniki Warszawskiej oraz ze znanymi firma-
mi zagranicznymi produkujgcymi sprzeti sys-
temy komputerowe,

W ramach tych kontaktow MERAMAT bedzie
nadal rozwijat wspotprace nad budowga Syste«-
mu RIAD przy wspoétudziale krajow RWPG,
zrzeszonych w Jednolitym Systemie Elektro-
nicznych Maszyn Cyfrowych.



Przewiduje sie rowniez wspdtprace naukowo
-techniczng z firmami krajow KK, a w szcze-
go6lnosci z firmami przodujgcymi w produkcji
urzadzen informatyki.

Realizacja tego programu musi nastepowac
rownolegle z podnoszeniem poziomu technicz-
nego kadry naukowo-badawczej i technicznej
MERAMATU. Osiggnie sie to przez udziat
pracownikow w seminariach, konferencjach
naukowo-badawczych oraz praktykach.

Program rozwoju MERAMATU zaspokaja
potrzeby na $rodki informatyki zaréwno za-
ktadow kompletujagcych wyroby finalne, jak
rowniez uzytkownikéw Systeméw MERAMAT.
W zakresie eksportu MERAMAT zwiekszy po-
waznie udziat produkcji eksportowej w 1980 r.,
w stosunku do 1973 r.
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mgr JERZY STEPINSKI
WzUl "MERAMAT"

Wybudowanie obiektéw pod urzgdzenia ko-
dujace w latach 1976-77 pozwoli uruchomié na
skale przemystowa produkcje urzagdzen, ktore
znacznie unowocze$nig dotychczasowy sposéb
przygotowania danych do EMC.

Stuszne jest preferowanie rozwoju na tere-
nach Stuzewca zaktadow o charakterze produk-
cji elektronicznej i precyzyjnej, poniewaz w
obrebie Dzielnicy Mokotow sg juz zlokalizowa-
ne duze zaktady przemystu elektronicznego,
ktére stanowig baze materiatowo-technelogicz-
ng dla produkcji srodkéw informatyki. Jest to
rowniez zgodne z zatozonym kierunkiem roz-
woju elektroniki i informatyki, jak rowniez lo-
kalizacji tych przemystow w duzych aglome-
racjach miejskich, jako najmniej ucigzliwych
dla Srodowiska miejskiego.

ELEKTRONICZNE PRZETWARZANIE DANYCH

W ZARZADZANIU |

KIEROWANIU PRZEDSIEBIORSTWEM

W WARSZAWSKICH ZAKELADACH URZADZEN INFORMATYKI

"MERAMAT"

W konfcu T971 r. utworzony zostat Dziat
Elektronicznego Przetwarzania Danych z zada-
niem wdrozenia w przedsiebiorstwie Systemu
EPD SIKOP-MERA/1300 i opracowan wtasnych
oraz Swiadczenia ustug obliczeniowych naEMC
na zewnatrz. Wdrozenie systemu SIKOP-ME-
RA ma na celu usprawnienie zarzgdzaniaikie-
rowania przedsiebiorstwem.

Przedsiebiorstwo dysponuje zestawem EMC
-ODRA-1304 oraz urzadzeniami do przygoto-
wania maszynowych nosnikéw danych na Kkar-
tach. Dokumentacje projektowga, programy,
oraz dokumentacje eksploatacyjng systemu !
SIKOP-MERA otrzymujemy z ZETO-WROCLAW
praz z OSrodka EPD ZWPP ERA. ZETO-
WROCLAW i OSrodek EPD ZWPP ERA two-
rzg zespot projektantéw i programistow dla
systemu SIKOP-MERA.

W roku 1972 byty rozpoczete i zostaty
konczone prace przygotowawcze w zakresie

za-
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opracowania wszelkich kodow, dokumentow ba-
zowych i zrodtowych, instrukcji organizacyj-
nych - poprzedzajgce wdrazanie systemu EPD.

W roku 1973 po raz pierwszy wprowadzili$-
my EPD do zarzadzania i kierowania przed-
siebiorstwem poprzez wdrozenie nastepujacych
dziedzin i zagadnien z zakresu systemu Sl-
KOP-MERA i opracowan wtasnych:

1. Przetwarzanie kart pracy

Utrzymany zostat dotychczasowy wzor karty
pracy, do czasu opracowania wzoru epd-ow -
skiego przez Zespot SIKOP-MERA. Karty pra-
cy przetwarzane sg po uptywie kazdego mie-
sigca. W wyniku przetwarzania otrzymuje sie
z EMC tabulogramy, ktdre nizej wymienione
komadrki wykorzystuja do nastepujacych celéw:
- dziat technologiczny - do ewidencji i analizy
ksztattowania sie norm czasowych,

- dziat przygotowania produkcji - do ewidencji



Fot.

i analizy godzin normowanych i rzeczywistych
oraz wskaznikéw wykonania norm na stanow is-
kach roboczych i wydziatach,

- wydziat produkcyjny - do ewidencji i analizy
wydajnosci pracy na stanowiskach roboczych,

- dziat planowania i ekonomiki - do analizy
wskaznikow wykonania norm jako elementow
planowania produkciji.

2. Przetwarzanie kart brakow

W prowadzony zostat epd-owski wzo6r karty bra-
kéw. Karty brakéw przetwarzane sg po uptywie
kazdego miesigca. W wyniku przetwarzania

otrzymujemy z EMC tabulogramy, ktoére poniz-

sze dziatly wykorzystuja do nastepujacych ce-
low:
- dziat kontroli jakos$ci - do analizy brakow:

ilosciowej, wartosciowej, wedtug przyczyn
oraz do sprawozdawczos$ci kwartalnej,

- dziat technologiczny - do analizy brakow:
iloSciowej, wg przyczyn i miejsc powstawania,
- dziat przygotowania produkcji - do ustalania
planowanych wskaznikéw brakéw, jatko elemen-
tow operatywnego planowania produkcji,

- dziat planowania i ekonomiki - do analizy
wskaznikow brakow jako elementéw planowania
produkciji,

- dziat kosztéw - do analizy kosztéw poniesio-
nych z tytutu brakéw - koszt materiatéw i robo-
cizny.

3. Gospodarka materiatowa

W zakresie gospodarki materiatowej opraco-
wuje sie na EMC nastepujace zagadnienia:

- ewidencje ilosciowo-wartoSciowg obrotow
materiatowych i stanow magazynowych,

- rozliczanie zakupéw i sprzedazy materiatow,
- rozdzielniki kosztéw materiatowych,

- dane dla analizy i sprawozdawczos$ci materia-
towej.
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1. Sala EMC ODRA 1304

Wymienione zagadnienia nie obejmuja jesz-
cze catosci tematyki dotyczagcej gospodarki
materiatowej, ale usprawniajg juz prowa-
dzenie analiz ekonomicznych w zakresie wiel-
koséci zapasow, wielkosci zakupéw oraz kosz-
tow materiatowych.

Dokumenty materiatowe sg przetwarzane po
uptywie kazdego miesigca, W wyniku przetwa-
rzania otrzymujemy z EMC tabulogramy, kto-
re nizej wymienione komoérki wykorzystujg do
nastepujacych celow:

- dziat ksiegowos$ci materiatowej: tabulogramy

zastepujg tradycyjng kartoteke ewidencyjna

i sg wykorzystywane do sporzagdzania kwartal-

nych sprawozdan;

- dziat zaopatrzenia - do analizy wielko$ci za-

pasoéw, wielko$ci zakupoéw oraz do sporzadzania
kwartalnych sprawozdan;

- dziat kosztéw - do analizy kosztow m ateria-

towych.

4. Kartoteka danych konstrukcyjno-technologicz
nych /KKT/

Prowadzenie KKT na EMC pozwolito opracowac
i aktualizowaé¢ cennik kosztu normatywnego de-
tali, podzespotéw, zespotow i wyrobdéw final-
nych /koszt robocizny bezposredniej i materia-
tow/ oraz drukowac katalogi techniczne.

al/ Cennik kosztu normatywnego

Prowadzenie aktualnego cennika kosztu nor-
matywnego na EMC pozwala na:
- wyliczanie kosztu normatywnego produkcji
planowanej dla planu rocznego, kwartalnego;
- wyliczanie kosztu normatywnego produkcji
zakonczonej po uptywie kazdego miesigca;
- wycene robét w toku po uptywde kwartatu,
pétrocza lub roku.



Tabulogramy sa wykorzystywane przez dziat
kosztdw oraz planowania i ekonomiki, do anali-
zy kosztéw planowanych i rzeczywistych.

b/ Katalogi techniczne

Z danych zawartych w KKT drukuje sie na-
stepujace katalogii:
- katalog przeznaczen detali, podzespotdw,
zespotow,
- katalog detalooperacji wedtug wydziatow
i grup stanowisk roboczych;
- katalog detalooperacji wedtug grup zaszere-
gowania roboty;
- katalog przeznaczen materiatéw podstawowych
i pomocniczych.

Wymienione katalogi stanowig cze$¢ katalo-
gow, ktére mozna otrzymaé¢ z EMC. Drukowane
sg kazdorazowo po aktualizacji KKT /raz na
miesigc/ oraz na zadanie. Katalogi wykorzysty-
wane sg przez dziat technologiczny do prac bie-
zacych oraz do analiz technologicznych.

- ewidencja i kontrola zamoéwien i dostaw ma-
teriatowych,

- planowanie zuzycia materiatéw do kwartalne-
go lub rocznego planu produkcji wyrobow final-
nych,

- planowanie zaopatrzenia materiatowego,

- sporzagdzanie sprawozdan GM-1 i GM-11 na
EMC.

W WzZUl MERAMAT po wdrozeniu tych
zagadnien bedzie wdrozony w petni podsystem
"Gospodarka M ateriatowa".

2. Operatywne planowanie produkcji

Wdrozony zostanie jeden z elementéw opera-
tywnego planowania produkcji, tj. wyliczanie
obcigzenia wydziatow i stanowisk roboczych
oraz zatrudnienia /struktura i ilo$é/ robotni-
kéw bezposrednio produkcyjnych dla rocznego,
kwartalnego lub miesiecznego planu produkcji.

Fot. 2. Sala przygotowania maszynowych no$nikéw danych

5. Informacja patentowa

Zostat zatlozony na EMC i jest aktualizowany
zbior informacyjny o patentach. Na zadanie
uzyskuje sie tabulogramy zawierajace infor-
macje ogdlne lub szczegO6towe o okreslo-
nych patentach. Usprawnito to dziatalnos$¢
dziatu postepu technicznego i ochrony paten-
towej w zakresie informacji patentowej, tak
waznej dla konstruktoréw i technologéw.

Na rok 1974 zaplanowane dalsze usprawnie-
nie zarzadzania i kierowania przez wdrozenie
nastepujacych zagadnien z zakresu systemu
SIKOP-MERA i opracowan wtasnych.

1. Gospodarka materiatowa

W ramach tej dziedziny wdrozone zostang
nastepujace zagadnienia;
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3. Przetwarzanie kart pracy dla wydziatéw

pomocniczych

Karty pracy beda przetwarzane po uptywie
kazdego miesigca. Tabulogramy zostang wy-
korzystane przez wydziaty: narzedziownie, re-
montowy, energetyczny i prototypownie dla
celéw bilansowania pracochtonnosci i wylicza-
nia ptac oraz przez dziat kosztow - dla celéw
analizy kosztow robocizny.

4. Gospodarka kadrami

Zatozymy i bedziemy aktualizowac¢ zbiér danych
osobowych na EMC. Pozwoli to drukowa¢ na z3-
danie tabulogramy w dowolnych uktadach i prze-
krojach. W wyniku tego dziat kadr bedzie miat
petne rozpoznanie w strukturze kadry zatrudnio-
nej w przedsiebiorstwie - pomoze to w prowa-



dzeniu wtasciwej polityki kadrowej i szkoleniu.
Poza tym dziat kadr bedzie posiadat kompletne
m ateriaty do analiz i sprawozdawczosci.

Do roku 1977 planujemy petne wdrozenie
systemu SIKOP-MERA. Pozwoli to na:

al/ planowanie, ewidencje, kontrole i rozlicza-
nie produkcji wyrobdéw /ilosSciowo-wartos$cio-
wel/.

b/ zaopatrzenie materiatowo-techniczne nie-
zbedne do wykonania planu w zakresie:

- planowania i bilansowania zdolnos$ci produk-
cyjnych,

- planowania,
wych,

- planowania, ewidencji i rozliczeA pomocy
warsztatowych,

- planowania 'i"bilansowania zatrudnienia,

¢/ emisje dokumentacji warsztatowej przy
pomocy EMC /dowody pobrania materiatu,
przewodniki i karty pracy/.

Pozwoli to wyeliminowa¢ bardzo pracochtonne
i bedace Zrédtem bieddw reczne wystawianie
dokumentacji warsztatowej. Juz w roku 1975
planujemy wdrozenie emisji dowodéw pobrania
materiatéw przy pomocy EMC.

d/ Wyliczanie ptac

ewidencji i'rozliczen materiatom

Do roku 1980 planujemy opracowanie i wdro-
zenie systemoéw EPD usprawniajacych dziatal-
no$¢ stuzb pomocniczych /gospodarka remon-
towa, energetyczna, narzedziowa, prototypow-
nia/ w zakresie planowania, ewidencji i roz-
liczen.

Uruchomienie w WZUl MERAMAT produkecji
wielostanowiskowych urzgdzen klawiaturowej
rejestracji danych na tasmie magnetycznej
pozwoli na zainstalowanie tych urzagdzen w na-
szej stacji przygotowania maszynowych nosni-

kow danych. Wyeliminuje sie bardzo praco-
chtonne i bedace zrodtem bitedow dziurkowanie:
i sprawdzanie, kart oraz bardzo czasochtonne
wczytywanie kart do EMC.

Dziat EPD $cisle wspoOtpracuje z OSrodkami
EPD ZWPP ERA i ZMP MERA-BLONIE, ko-
rzysta z dosSwiadczen tych Osrodkow i wymie-
nia wiasne doswiadczenia.

Dziat EPD Swiadczy ustugi obliczeniowe na .
EMC na zewnatrz; na liscie uzytkownikéw znaj-
dowaty sie lub znajduja nastepujace przedsie-
biorstwa: MSM "Energetyka"”, SOETO, UNITECH
ELWA, MZK, TEWA, POLAM, Centrum Infor-
matyki Lesnictwa, ZM URSUS, Zaktady 1 MA-
JA w Pruszkowie.

W drazanie kolejnych dziedzin czy zagadnien
w zakresie systemu SIKOP-MERA uzaleznione
jest od przekazania nam dokumentacji projek-
towej, programowej i eksploatacyjnej oraz
zmian przez Zesp6t Projektantéw i Programis-
tow systemu. Napotykamy trudno$ci we wdra-
zaniu i eksploatacji systemu SIKOP-MERA;
bierze sie to stad, ze nie wchodzimy w sktad
tzw. KLubu Pieciu i dlatego nie sg nam dostar-
czane programy nagrane na jednostkach PT3,
mimo ze jesteSmy jedynym przedsiebiorstwem;
ktére od poczatku eksploatuje jednostki PT3;
nie dostarcza sie nam rdwniez informacji
0 zmianach w dokumentacji projektowej i pro-
gramow ej.

Od poczatku dziatalno$ci odczuwamy brak
wiasciwej koordynacji prao projektowych
1wdrozeniowych dla systemu SIKOP-MERA,



inz. BOGUSLAW ZDUNEK
WzZUl "MERAMAT"

PAMIECI TASMOWE -

TENDENCJE ROZWOJU

I OSIAGNIECIA

ZAPLECZA KONSTRUKCYJNO-ROZWOJOWEGO
WARSZAWSKICH ZAKEADOW URZADZEN INFORMATYKI
"MERAMAT?”

W arszawskie Zaktady Urzadzen Informaty-
ki MERAMAT specjalizujagce sie w produkecji
pamieci tasmowych, ferrytowych gtowic ma-
gnetycznych i systemow do przygotowania i
wstepnego przetwarzania danych na tasmie ma-
gnetycznej - sa dzi$ znang w Swiecie firma
wytwarzajagcg wyroby wysokiej jakosci. Suk-
cesy, jakie osiagnety Zaktady MERAMAT w
okresie czteroletniej dziatalnosci, byty mozli-
we dzieki:

- wytyczeniu prawidtowej kolejnosci
rozwoju,

- doborowi mtodej, ambitnej kadry,
- przetamaniu formalnych barier zakresu obo-
wiazkéw i odpowiedzialno$ci poszczegdlnych
komdrek organizacyjnych Przedsiebiorstwa,

- zaangazowaniu kierownictwa i catej zatogi

w osiagnieciu duzej kultury technicznej.

etapow

Tworzenie wiasnego zaplecza rozwojowego
rozpoczeto od wspo6tpracy z Zaktadem Pamieci
Tasmowych Instytutu Maszyn Matematycznych
w latach 1970-71, w zakresie powstawania
konstrukcji i wykonania prototypéw i serii
informacyjnych pamieci taSmowych PT-3 oraz
gtowic magnetycznych GPT-3z i GL-5.

W potowie 1972 r. nastapito usamodzielnienie
kadry technicznej Zaktadu i zostaty stworzone
warunki do petnego rozwoju Przedsiebiorstwa,

Zaktadowe zaplecze techniczne przystgpito
nie tylko do modernizacji i utechnologicznienia
wdrozonych do produkcji wyrobéw na bazie dokui
mentacji opracowanej w IMM, ale podjeto row-
niez wtasne opracowania w petnym cyklu roz-
wojowym. Rok 1972 jest okresem intensywnego
nawigzywania kontaktéw zagranicznych, poszu-
kiwania potencjalnych licencjodawcow w zakre-
sie nowych konstrukcji i technologii. Zaktad
bierze réwniez udziat w licznych wystawach
i targach zagranicznych. Wyroby MERAMATU
budzg zainteresowanie wielu firm zachodnich,
naptywaja oferty i propozycje wspG6tpracy ko-
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operacyjnej. W 1973 r. przychodzg dalsze suk-
cesy. Na wystawie sprzetu komputerowego JS
EMC w Moskwie Zaktad otrzymuje ztoty medal
za pamie¢ tasmowa, PT-3. Sukcesem w skali
kraju jest zdobycie przez zespdt pracownikéw
Zaktadu honorowego tytutu "M istrza Techniki
Polskiej - 1973" za wdrozenie PT-3 do pro-
dukcji seryjnej.

Za podstawowe zrédta sukces6w mozna
uzna¢ udane konstrukcje wyrobéw przejete z
Instytutu Maszyn Matematycznych na etapiepro-
totypow, a nastepnie utechnologicznienie tych
wyrobéw przez zaplecze techniczne MERAMA-
TU i umiejetne wdrozenie do produkcji seryj-
nej.

Rozwdj konstrukcji i kierunki zastosowan
pamieci taSmowych

We wspdbiczesnej technice elektronicznego
przetwarzania informacji bardzo wazng role
petnig urzagdzenia peryferyjne maszyn cyfro-
wych.

Urzadzenia te ze wzgledu na sposéb wspédt-
pracy z jednostka centralng maszyny matema-
tycznej mozna podzieli¢ na dwie grupy: urzg-
dzenia wejscia-wyjécia i pamieci zewnegtrzne.

Wedtug kryterium kierunkéw zastosowan
podziat jest nastepujacy:

- urzadzenia peryferyjne do wspotpracy ze

Srednimi i duzymi komputerami, charakteryzu-
jace sie duzg szybkoscig transmisji informacji

i wysokimi parametrami technicznymi;

- urzgdzenia peryferyjne do wspdipracy z ma-

tymi i bardzo matymi komputerami, charakte-

ryzujace sie znacznie mniejszymi szybkos$cia-
mi transmisji informacji, nizszymi parametra-
mi technicznymi i matymi gabarytami;

- urzadzenia peryferyjne pracujagce autonpmicz-
nie i przeznaczone do innych celéow.



Pamieci taSmowe przeznaczone do zapisu
cyfrowego informacji w systemie binarnym na
specjalnej tasmie magnetycznej, znajdujg za-
stosowanie we wszystkich wymienionych kierun-
kach. W zaleznos$ci od przeznaczenia r6znig
sie znacznie rozwigzaniami konstrukcyjnymi,
gabarytami, parametrami i ceng. Wyrézniamy
dzi$ trzy grupy pamieci taSmowych:

- pamieci taSmowe szybkie,
- pamieci taSmowe wolne,
- pamieci taSmowe kasetowe.

Pamieci taSmowe szybkie wykorzystywane sg
w $rednich i duzych systemach emc do przetwa-
rzania danych. Charakteryzujg sie one ztozong

Fot. +. Pamie¢ tasmowa szybka typu PT-3
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konstrukcjg, duzymi gabarytami, szybkos$cig
przesuwu tasmy od 2 do 7 m/s, gesto$cig za-
pisu od 32 do 250 rzagdkéw /mm i odpowiednia
szybkoscig transmiisji informacji od 30 do 1250
kbajtow/s.

Dominujagcym systemem napedowym jest
naped jednorolkowy, wykorzystujgcy dodatnie
cechy rewersyjnych silnikobw matoinercyjnych
pradu statego. Elementami buforowymi dla
tasmy sg zasobniki pneumatyczne. Celem
utatwienia obstugi stosuje sie potautomatyczne
i automatyczne tadowanie tasmy oraz pétauto-
matyczng i automatyczng diagnostyke popraw -
noéci pracy pamieci.

Fot. 2. Pamieé¢ taSmowa szybka typu PT-3M
/zmodernizowana/



Pamieci tasmowe wolne znalazty zastosowa-
nie jako:

- pamieci zewnetrzne dla minikomputerow,

- pamieci wyjsciowe w systemach do przygoto-
wania danych bezposrednio na tas$mie magne-
tycznej,

- pamieci buforowe w urzgdzeniach transmisji
danych,

- wielokanatowe rejestratory cyfrowe w auto-
matyce i telem etrii,

- pamieci w urzgdzeniach konwersji danych,

- przewijaki tasmy w przyrzagdach specjal-
nych /np. do badania tasmy, do kontroli gto-
wic magnetycznych/.

Pamieci tasmowe wolne charakteryzujg sie
matg szybkoS$cig przesuwu tasmy do 1,5 m/s,
niska szybkos$cig transmisji informacji od 4
do 96 kbajtow/s, prosta konstrukcjg, matymi
gabarytami, duzg odpornos$cig na warunki kli-
matyczne i niskg ceng.

Podobnie jak w pamieciach szybkich domi-
nuje naped jednorolkowy, natomiast zdecydo-
wang przewage majg mechaniczne bufory ra-
mieniowe, znacznie prostsze i tafsze niz
pneumatyczne. W celu umozliwienia wymiany
informacji: typ tasmy, rodzaj szpuli, wielkos¢
naciagu tasmy, diugos$¢ przerwy miedzyblo-
kowej, gestos$¢ i sposdb zapisu sg zgodne ze
stosowanymi w pamieciach szybkich.

Fot. 3. Pamie¢ taSmowa wolna typu PT-105-1

Pamieci taSmowe kasetowe w poréwnaniu do
przedstawionych wyzej sg urzgdzeniami minia
turowymi, realizujgcymi zapis na tasmie

magnetycznej, umieszczonej na state w spec-
jalnej kasecie.
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Fot. 4. Pamie¢ taSmowa kasetowa typu PK-1

Obecnie typowymi kasetami sg kasety typu
"Compact" z tasmag o szerokosci 3,81 mm i ka-
sety typu "Cartridge" z tasma o szerokosci
6,37 mm. Zapisu dokonuje sie na jednej badz
na dwu $ciezkach z gesto$cig do 32 bitow/mm
na tasmie 3,81 mm i na czterech $ciezkach na
tasmie 6, 37 mm.

Pamieci kasetowe charakteryzujg sie bardzo
matymi szybkoS$ciami przesuwu tasmy w ruchu
roboczym rzedu 0, 127 - 0,254 m /s, rzadziej
rzedu 0,5 do 1m/s i odpowiednio matymi szyb-
kosciami transmisji informacji rzedu 4 000 do
8 000 bitéow/s.

Dzieki takim zaletom jak: bardzo maty gaba-
ryt, prosta i tatwa obstuga,bardzo niska cena
- pamieci te znalazty dzis w Swiecie szerokie
zastosowanie. Wykorzystywane sg:

- w systemach minikomputerowych jako pamie-
ci zewnetrzne,

- w automatach obrachunkowych i urzgdzeniach
kasowych,

- w telemetrii i automatyce,

- w teletransmiisji,

- urzadzeniach technologicznych i sterowaniu
obrabiarkami numerycznymi itp.

W ielokierunkowos$¢ zastosowan pamieci
tasmowych, rozwo6j informatyki w kraju, mozli-
wos$¢ eksportu tego typu urzgdzen, reprezentu-
jacych odpowiednio wysoka klase, stworzyty za-
ktadom MERAMAT szanse specjalizacji m.in.
w zakresie pamieci tasSmowych.

Przedsiebiorstwo stara sie te mozliwosci
wykorzystaé. Opracowano ambitny plan rozwoju
do roku 1980, przewidujacy nie tylko bardzo dy-
namiczny wzrost produkcji, ale i rozw6j zaple-



cza, m.in. powotanie O$rodka Badawczo-Rozwo” - wprowadzenie regulacji na drodze elektrycz-

jowego, rozszerzenie asortymentu wyrobow, nej czujnikéw optycznych poczatku i konca
opracowanie nowoczesnych konstrukcji, zastoso- tasmy;
wanie nowoczesnych metod wytwarzania i kon- | - zastagpienie importowanych silnikéw napedu
troli wyrobow. szpul silnikami krajowymi.
Rozwigzania techniczne konstrukcji ] W drugim etapie modernizacji przewiduje
wytwarzanych i wdrazanych do produkcji sie dalszg poprawe parametréw niezawodno$-
ciowych przez:

Od roku 1972 WZUI MERAMAT produkuja - zastosowanie elementéow scalonych w ukta-
seryjnie szybkg pamie¢ taSmowa typu PT-3. dach napedu tasmy,
Wyréb ten, ktérego konstrukcja powstata w la- - przekonstruowanie wzmacniaczy zapisu i od-
tach 1968-71 w Instytucie Maszyn Matematycz- czytu oraz sterowania zapisem i odczytem,
nych, jest nadal wyrobem nowoczesnym w swo- - wprowadzenie nowoczesnego mocowania
jej klasie. Ma szereg zalet, z ktérych najistot- szpuli wymiennej,
niejsze to: - zastosowanie automatycznego tadowania tas-
- petna zgodno$é zapisu informacji z wymaga- my,
niami miedzynarodowych standardow ISO i JS - zastosowanie zintegrowanego zespotu pneu-
EMC; matycznego pompy podcisnieniowej i dmucha-
- uniwersalny interfejs umozliwiajgcy podtgcze- wy.
nie PT-3 do wszystkich EMC Jednolitego Sys-
temu; Wyrobem catkowicie nowym, nie tylko w

skali kraju, ale i w obozie krajow socjalis-
tycznych, jest skonstruowana sitami wtasnego
zaplecza rozwojowego tzw. wolna pamieé tas-
mowa, ktérej nadano ceche fabryczng PT-105-U
Urzadzenie posiada szereg ciekawych i nowo-
czesnych rozwigzan.

- jednorolkowy naped tasmy, zapewniajacy
dtuga jej zywotnos$¢;

- p6tautomatyczne tadowanie tasmy do pod-
cisnieniowych zasobnikéw, dajacych kontrolo-
wany naciag tasmy;

- zastosowanie nowoczesnego zespotu gtowic
ferrytowych i automatycznie dziatajgcego u-
ktadu odchylnego . gtowic zapewniajacych zy-

wotnos$¢ gtowic réwng zywotnos$ci catego Podstawowe cechy:

urzadzenia/20 000 godz/; - pamieé przystosowana jest do pracy zaréwno
- modutowa konstrukcja blokéw funkcjonalnych: w systemie off-line jak i on-line;

pozwalajgca na tatwy dostep, zapewniajgca - taSmy magnetyczne zapisane z gestos$cia
technologiczno$é montazu, mozliwo$¢ szybkiej 8 rzadkow/mm lub 32 rzgdki/mm w systemie
wymiany i krotki czas konserwacji, NRZ1 na dowolnej jednostce pamieci zgodnie

- wbudowanie specjalnego pulpitu inzynierskie- ze standardami 1SO sg odczytywane przez pa-
go, umozliwiajgcego lokalizacje uszkodzen i mie¢ PT-105-1;

strojenie pamieci bez angazowania maszyny - odczyt w przéd i wstecz;

matematycznej; i - ferrytowa 9-$ciezkowa dwuszczelinowa gtowi-
- uktady blokad zabezpieczajagce pamiec przed ca magnetyczna;

stanami awaryjnymi i przypadkowym skaso- - elektroniczna kompensacja przekosow w kaz-
waniem zapisanej informacji. dym kanale;

- system napedu tasmy nie powodujacy ograni-
czen programowych;

- bufory ramieniowe;

- uktady elektroniki .zapisu, odczytu i ztacza
/kazdy umieszczony na jednej ptycie/, o kon-
strukcji opartej na krzemowych potprzewodni-
kach i uktadach scalonych liniowych i TTL;

- uktady automatyki zawieraja: pulpit operatora
i inzyniera uktady napedu szpul i monorolki,

Ze wzgledu na wymienione dodatnie cechy
konstrukcyjno-eksploatacyjne, dostatecznie
duzg szybkos$¢ przesytania informacji /96kbaj-
tow /s/, stosunkowo maty ciezar /ok. 350 kg/ i
estetyczny wyglad, pamie¢ PT-3 jest wyrobem
ktéry bedzie nadal produkowany.

W celu podniesienia waloréw eksploatacyj- silniki komutatorowe pradu statego produkcji
nych’ Zmniejszenia kosztow W}asnych produk- pOlSkiej /silnik rolki z prZetWOrnikiem obroto-
cji, wyeliminowania elementéw importowanych wo-impulsowym/, czujniki EOT i BOT, czujni-
konstrukcja podlega ciggtej modernizacji. Do ki zawarto$ci taSmy na szpuli wymiennej, poto-
istotnych wdrozonych zmian mozna zaliczyé: zenia buforéw ramieniowych i pierscienia zapi-
- utechnologicznienie ramy mechanizmoéw, w . su;
tym listew bocznychy katownika dolnego 7z két- - zasilacz uktadow elektroniki i automatyki
kiem jezdnym, pokrywy komory mechanizmoéw,1 wbudowany wewnatrz szkieletu pamieci etano-
- zastosowanie uktadéw scalonych w uktadach i Wi zintegrowany, wymienny blok;
automatyki i sterowania napedem tasmy; - swobodny dostep do wszystkich uktadow;

- wprowadzenie blokady pokrywy komory me- - wymiary gabarytowe 485x365x600 mm
chanizméw podczas pracy pamieci; - ciezar ok. 60 kg.

37



Lp.

10.

Uwagi:

Charakterystyczne
parametry wyrobu

2
Predkos$¢ przesuwu tasmy
System zapisu
Gestos¢ zapisu
System napedu tasmy
Rodzaj buforu-

Czas startu/stopu

Odcinek startu/stopu

Tolerancja predk. diugoterm.

Predkos$é¢ przewijania

Pobdér mocy

Podstawowe parametry techniczne niektdrych modeli wolnych pamieci taSmowych

Jednostka
miary

m/s

m

rzgdki/mm

ms

mm
%
m/s

w

Opracowanego

w Zaktadzie
PT-105-1
4

0,5

NR Z1

32
jednorotk.
ramien.

18

4,5
+1
3,8
400

2/ Wszystkie pamieci majg nastepujace parametry:

- zapis 9-Sciezkowy

- przerwe miedzyblokowg 15,2 mm; - szeroko$¢ tasmy 12,7 mm;
- §rednice szpuli max 267 mm; naciag tasmy /200-240/G

Opracowanych w firmach

IBM
3410 mod 2

5
0, 63
PE/NRZI
63/32
jednorotk.
pneumat.
12

1/ Przedstawione wyroby firm zagranicznych produkowane sg po roku 1965

dtugosc

AMPEX
TM-7

6
0,25-1,15
NRZI
32
jednorotk.
pneumat.

10

tasmy 750 m

zagranicznych

KENNEDY
3110-03

7
0, 25-0, 63
NRZI
32
jednorotk.
ramien.

12

3,8i0,5
1
3,8

Tabela

PERTEC
seria 6000

8
0,32-1,9
PE/NRZI

63/32
jednorotk.
ramien.

8 dla
VvV =115
8To 5

dl
3,8
400

1
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Podstawowe parametry'techniczne niektérych modeli pamieci kasetowych.

Charakterystyczne parametry
. wyrobu

2

Szerokos$¢ tasmy i typ kasety

System zapisu

Gestos$é zapisu

Predko$¢ robocza przesuwu
tasmy

Predkos$¢ szybkiego wyszuki-
wania informacji

Predkos$¢ przewijania

Czas startu/stopu

Odcinek startu/stopu

Liczba $ciezek
Liczba $ladow gtowicy
zapisu/odczytu

Jednostka Opracowanego
miary w Zaktadzie
PK-1
3 4
- COMPACT
3, 81
PE
bity/mm 32
m/s 0, 127
m/s 2
-nals 2
ms 10/30
mm -
_ 2
_ 1

Tabela 2

Opracowanych w firmach zagranicznych

PHILIPS
/Standard/
LDB-4014/03

5

COMPACT
3,81
PE

32

0, 095

0, 19

10/20
1/2

Sykes
TT-1100

6

COMPACT

3,81
NRZ-1

32

0, 127

2,5
2,5
200/100
20/8
2

RACAL COMPUTER
PJ-70 ACCES
SYSTEMS

7 8
COMPACT COMPACT

3,81 3,81
kombinowany PE
zmienna ¢ 32
max 32
incremental 0,127-0,254

fe - 1,2

2 2

_ 60/60

2 2



Dane techniczne na tle konkurencyjnych
rozwigzan Swiatowych podano w tabeli 1.

Pamie¢ tasmowa PT-105-1 zostanie wdrozo-
na do produkcji seryjnej w IV kwartale 1974 r.

Cykl opracowania i wdrozenia wyniesie
2,5 roku.

Nastepne modele z gestoscig zapisu 32/63' |
rzagdki/mm beda ukazywaty sie w odstepach
rocznych. Beda to konstrukcje doréwnujace naj-
wyzszym osiggnigciom-Swiatowym w tej dzie-

dzinie, beda réwniez odpowiada¢ wymogom
JS EMC.
Drugim, rownie rewelacyjnym wyrobem jak

pamie¢ wolna, jest pierwsza w krajach demo-
kracji ludowej, odpowiadajgca standardom ISO
iJS EMC, pamie¢ kasetowa typu PK-1 realizu-
jaca zapis w systemie modulacji fazy /IPE/ ze
statg gesto$cig 32 bity/mm. Urzadzenie juz na
etapie modelu wzbudzito duze zainteresowanie
potencjalnych nabywcédw, poparte zamoéwieniami;
krajowymi i zagranicznymi.

Cechy charakterystyczne:

- pamieé przystosowana jest do wspdipracy
z minikomputerami i innymi urzadzeniami
wykorzystujgcymi pamieci taSmowe;
- wykorzystuje standardowg kasete
"Compact";

- naped taSmy realizowany jest za pomocg
miniaturowego silnika pradu statego, napedza.»
jacego poprzez pasek gumowy 2 rolki docisko-
we, sterowane elektromagnesami;

- nie posiada buforéw, staty naciag tasmy i
przewijanie ruchem roboczym w przéd i w tyt
oraz szybkie przewijanie w obu kierunkach za-
pewniajag dopowiednio sterowane silniki szpul;

- posiada ferrytowga zapisujgco-odczytujaca, *
gtowice magnetyczng produkcji WZUI
MERAMAT,;

- pamie¢ sktada sie z roztgczalnych 2 modutdw;
zespotu mechanizmu napedowego z wysuwang
karetka, spetniajgcg role magazynu kasety oraz
zespotu 3 pakietow standardowych,tj. pakietu
zapisu - odczytu, pakietu sterowania ukfadami
automatyki, a takze zapisem i odczytem oraz
pakietu napedéw sterujgcego silnikiem gtow-
nym i silnikami szpul oraz pracg elektromagne-
sow rolek dociskowych;

- pakiety zbudowane sg na uktadach scalonych
TTL i tranzystorach krzemowych;

- na zyczenie klienta wykonuje sie zasilacz
sieciowy;

- pamieC posiada szereg zabezpieczen i sygna-
lizacji m.in. poczatku i koAca tasmy, strony A

typu

i B kasety, blokady zapisu, blokady karetki,
zabezpieczenia przed zniszczeniem zapisanej
informacji;

- wymiary gabarytowe 170x200x180 mm;

- ciezar ok. 3 kg.

Parametry techniczne zawarte sg w tabeli.. 2]

Produkcje seryjng PK-1 Zaktad rozpoczyna
w IV kwartale 1974 r. Cykl opracowania i'wdro-*
zenig - 2 lata.

Aktualnie Zaplecze Badawczo-Rozwojowe
rozpoczyna prace nad kolejng wersjg pamieci
kasetowej, ktoérej produkcje zaplanowano w la-
tach 1975-76. Bedzie to wyrdb spetniajacy naj-
nowocze$niejsze'wymagania w dziedzinie pamie¢
ci kasetowych.

Dalsze prace rozwojowe po roku 1975 beda
prowadzone w kierunku:

- W pamieciach szybkich - zwiekszenia gestos-
ci zapisu do 250 rzgdkéw/mm metodg kodowa-
nia grupowego /GCR/, dalszego zwiekszenia
niezawodnos$ci pracy, automatyzacji czynnosci
operatora, automatyzacji diagnostyki z wydru-
kiem informacji o lokalizacji i przyczynach
niesprawnosci;

- W pamieciach wolnych - zastosowania zasob-
nikbw pneumatycznych, zwiekszenia gestosci
zapisu do 250 rzadkéw/mm, zwiekszenia szyb-
kosci przesuwu tasmy do 1,5 m/s, zwieksze-
nia niezawodnosci dziatania, automatyzacji
czynnosci operatora i automatyzacji diagnosty-
ki przy wspotpracy pamieci z emc;

- W pamiegciach kasetowych - zwiekszenia szyb-
ko$ci przesuwu tasmy do 1 m/s, zwiekszenia
zywotnosci urzgdzenia, wprowadzenia nowego
typu kaset z tasmag o szerokosci 1/4 cala
/6,37 mm/, miniaturyzacji konstrukcji;

- We wszystkich typach pamieci planuje  sie
wprowadzenie uktadéw scalonych &re dniej

i duzej skali integracji, centralnych zrédet
Swiatta, Swiattowod6éw, zminiaturyzowanych
elementéw elektronicznych, podzespotéw han-
dlowych o0 znacznie wiekszej zywotnosci itp.

Rozbudowujgc zaplecze konstrukcyjno-badawi
cze WZUlI MERAMAT osiggnie stopien rozwoju
pozwalajacy na realizacje specjalnych zamo-
wien, budowe matych podsystemdw, instalacje
urzadzen u nabywcy. Ponadto nawigze szeroka
wspoOtprace /w ramach JS EMC/ z krajami
socjalistycznymi, prowadzac ré6wniez wymiane
kooperacyjng z niektorymi krajami kapitalistycz-
nymi. Bedzie to miato dodatni wptyw na state
podnoszenie poziomu jakoSciowego wyrobéw i
unowoczes$nianie konstrukcji.
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WPRODUKCJI GLOWIC MAGNETYCZNYCH

Jednym z najwazniejszych zagadnien w dzie-
dzinie informatyki jest "magazynowanie"infor-
macji, a jednym z powszechnie stosowanych
sposob6w realizacji tego zagadnienia - zapis
magnetyczny.

Niezaleznie od typu nosnika magnetycznego
naniesionego na tasme, beben lub dyski, sposo-
bu jego transportu, metody i gestosci zapisu,
sposobu przechowywania i pobierania informa-
cji - sercem kazdego urzgdzenia /stacji parnie-
ci taSmowej, bebnowej czy dyskowej/jest gto-
wica lub zespot gtowic magnetycznych realizu-
jacych zapis informacji, a nastepnie jej odczy-
tanie.

Fot. t.

[
j

I
[
J
J
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W arszawskie Zaktady Urzadzen Informatyki
MERAMAT, obok innych urzgdzen, specjalizu-
ja sie w produkecji ferrytowych gtowic magne-
tycznych stosowanych w urzgdzeniach cyfro-
wych. W oparciu o opracowang w Instytucie
Maszyn Matematycznych i Zaktadzie DosSwiad-
czalnym IMM oryginalng konstrukcje i techno-
logie trzech typow gtowic, w roku 1971 WZUI
MERAMAT rozpoczety seryjng produkcje
dwéch typéw gtowic: 6-Sciezkowych gtowic GD-
5 do pamieci bebnowych oraz zestawu 9-$ciez-
kowych gtowic GPT-2 do pamieci taSmowych.
Trzeci typ GPT-3A, dwuszczelinowej 9-$ciez-
kowej, odczytujgcej po zapisie gtowicy magne-

Fragment hali montazu gtowie magnetycznych

Fot. 1. logiel



tycznej, przejetej z Instytutu Maszyn Matema-
tycznych na etapie modelu, zostat wdrozony do
produkcji dopiero w potowie 1972 r. po dokona-
niu przez Zaktad gruntownej modernizacji.

Oryginalne konstrukcje oparte na nowoczes-
nej technologii i materiatach krajowych /ferryt
gesty/ opracowanych w Zaktadzie DosSwiadczal-
nym Instytutu Maszyn Matematycznych
i w Zaktadzie Materiatbw Magnetycznych "Pol>
fer™.

W celu pokonania trudno$ci z rozwigzaniem
szeregu nowych zagadnien, w listopadzie 1972 r.
zostata powotana w WZUl MERAMAT nowa ko-
mowka organizacyjna: Dziat Rozwojowy Gtowic
Magnetycznych. Zadaniem tego Dziatu jest
miedzy innymi prowadzenie prac konstrukcyjno-
i technologiczno-badawczychoraz wykonywanie
modeli i prototypéw gtowic oraz ich badania i
pomiary.

Mimo powaznych trudnosci, w stosunkowo
krotkim czasie opracowano i wdrozono do pro-
dukcji nowe typy gtowic taSmowych GPT-3B;
GPT-3W; GT-8-1; kasetowych GT-1; GT-2;
GT-4 i GT-5 oraz kartowych GKM-3 i GKM-4,
Aktualnie w opracowaniu i wdrozeniu do pro-
dukcji sg dalsze konstrukcje. Kontynuowana
jest takze Scista wspoOtpraca z innymi o$rod-
kami badawczymi, szczegdlnie z Biurem Roz-
wojowym Zaktadu M ateriatbw Magnetycznych
POLFER oraz Instytutem Maszyn Matematycz-
nych.

Uzytkowe parametry elektryczne ferrytowych
gtowic magnetycznych sg poréwnywalne z para-
metrami gtowic wykonanych z materiatéw tra-
dycyjnych, tj. permalojowych, o wysokiejprze-
nikalnosci. Bardzo korzystni e natomiast dla
gtowic ferrytowych Wypada poréwnanie parame-
trow eksploatacyjnych m.in. tzw. zywotnosci.

Zywotno$é gltowic metalicznych wytwarza-
nych przez renomowane firmy zagraniczne
okre$lona jest na 500 do 1000 godzin pracy, w
zalezno$ci od gatunku no$nika magnetycznego,
nacisku i predkosci wzgledem czota gtowicy.
Dla gtowic ferrytowych czas ten 'jest co naj-
mniej dziesieciokrotnie dtuzszy i praktycznie
rowny czasowi eksploatacji urzgdzenia*

Dzieki wysokiej jako$ci produkowanych
przez WZUl MERAMAT gtowic, ich wysokim
parametrom uzytkowym /odpowiadajacym wy-
maganiom miedzynarodowym/ oraz bardzo wy-
sokiej trwatosci.nie tylko pokrywane jest zapo-
trzebowanie krajowe - miedzy innymi wchodzg
one w skiad produkowanych przez Zaktad pa-
mieci taSmowych PT-3 - ale rowniez saprzed-
miotem eksportu zarobwno do krajow socjalis-
tycznych, jak i wysoko uprzemystowionych
panstw kapitalistycznych, miedzy innymi do
USA i Wtoch.

Rosngca liczba nowych rozwigzan konstruk-
cyjnych, szybki rozwo6j techniki i postep wdzie-
dzinie urzagdzen zapisu magnetycznego /wzrost
szybkos$ci i gesto$ci zapisu/ oraz rosnace
wymagania odnosnie niezawodnos$ci tych urzga-
dzen, stwarzajg potrzebe i koniecznos¢ dosko-
nalenia gtowic juz produkowanych i szybkiego
opracowania nowych konstrukcji gtowic magne-
tycznych.

Dla zaspokojenia wcigz rosnacych potrzeb,
zaréwno wtasnych jak i odbiorcow zagranicz-
nych, podjeto w WZUl MERAMAT prace ba-
dawczo-rozwojowe. Wykwalifikowana kadra
techniczna oraz niezbedna aparatura gwaran-
tuja pomyé$ine przeprowadzenie tych prac.
Efektem tych prac beda nowe typy glowic re-
jestracji magnetycznej, produkowane przy
zastosowaniu najnowszych technologii wytwa-
rzania.

J.J.J
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Podstawowy proces produkcyjny Zaktadéw oraz zmniejszenie kosztéw kontroli. Pozytyw-
obejmuje nastepujace dziedziny: ne efekty ekonomiczne uzyskane przy produk-
- mechaniczng obrébke czesci, cji po wprowadzeniu pierwszej OSN sktonity
- montaz gtowic magnetycznych, Zaktad do zakupu nastepnych obrabiarek tego
- montaz pamieci taSmowych, typu.

- produkcje czes$ci z tworzyw sztucznych. - Obrébka powierzchniowa

Nie najlepsze warunki lokalowe Zaktadu
/ciggty brak powierzchni, stale trwajacy pro-
ces modernizacyjny/ stwarzajg konieczno$é
stosowania wydajnych metod technologicznych,
przy czym musza to by¢ metody uniwersalne,
aby dawaty mozno$¢ tatwego przystosowania
przy zmianie asortymentu produkcji. Zakta-
dy produkuja wyroby bardzo skomplikowane, o
wysokiej precyzji, w ilosciach typowych dla
produkcji Srednioseryjnej. Poza tym produkcja
wyrobéw tego typu wymaga czestego stosowa-
nia specjalnych materiatow, ktdre stwarzaja
trudnosdci technologiczne.

Jedng z metod produkcji w zakresie powtok
lakierniczych jest metoda natrysku elektrosta-
tycznego. Stanowi ona jedng z najbardziej ra-
cjonalnych metod naktadania powtok dla czes$ci
drobnych lub azurowych, gdzie przy stosowa-
niu konwencjonalnych metod natrysku powie-
trznego straty materiatdw malarskich wyno-
szg okoto 90%. Dodatkowg zalete stanowi moz-
liwo$¢ malowania detalu ze wszystkich stron
rObwnoczes$nie, przy czym farba uktada sie
rowng warstwg takze i na krawedziach detalu.
Ma to wptyw na podniesienie odpornosci koro-
zyjnej uzyskiwanej powtoki lakierowej. Przy-

WZUl MERAMAT rozwijaja sie dynamicz- gotowanie farby polega na doprowadzeniu far-
nie, z czym zwiazany jest duzy wzrost produk- by do odpowiedniej przewodnosci przez dodanie
cji oraz ciggle wchodzace do produkcji seryj- rozpuszczalnikéw polarnych lub niepolarnych.
nej nowe wyroby. Zmusza to stuzbe Dziatu Posiadamy aparat do natrysku elektrostatycz-
Giéwnego Technologa do intensywnej pracy i nego produkcji firmy de Vilbrss, pozwalajacy
skutecznego rozwigzywania biezgcych proble- na zastosowanie natrysku  powietrznego
moéw. Staramy sie stosowaé najnowsze 0sigg- rownoczeénie z elektrostatycznym.
niecia tec_hniki: jak r()wnit_ez wlasne_metody i_ _ - Urzadzenie do potaczen owijanych
urzgdzenia. Niektére z nich oméwimy bardziej
szczegbtowo. Produkcja pamieci taSmowej spowodowata ko-

niecznos$¢ stosowania potgczen owijanych. Me-
- Pierwszg obrabiarke sterowang numerycznie toda ta charakteryzuje sie wysoka niezawod-
/OSN/ zastosowano w produkcji w 1971 roku. noscig i stosunkowo niskimi kosztami wykona-
Byta to wiertarko-frezarka typu BFKoE pro- nia. Obecnie potagczenia owijane wykonujemy
dukcji NRD z przeznaczeniem do obrobki dwéchj za pomocg pistoletu recznego, co wymaga jed-
podstawowych detali, wchodzgcych w  skitad nak odpowiedniego przygotowania przewodu do
pamieci taSmowej PT-3: "Ptyty mechanizmow" potaczen, wykonania, kontroli i oceny prawid-
oraz "Korpus zasobnika". Do chwili wprowadzen towosci potaczenia przez pracownika. Pragnac
nia OSN detale te byly wykonywane kolejno na usprawni¢ wykonanie tych operacji chcemy
kilku obrabiarkacif obstugiwanych przez pra- zastosowac¢ odpowiednie wyposazenie pisto-
cownikéw o wysokich kwalifikacjach. Zastoso- letbw do potgczen owijanych, ktére umozliwi
wanie obrahiarek numerycznych skrécito czas jednoczesne $cigganie izolacji, ob¢inanie kon-
obrébki 7-krotnie, przy czym uzyskuje sie cOwek drutu i owijanie na dowolnego typu
wysoka doktadno$é i powtarzalno$é wymiaréow taczowkach.
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Ponadto w biezagcym roku wprowadzimy do
produkcji urzagdzenia typu SYN50001 do po-
taczen owijanych z aktywng kontrolg prawidto-
woséci i jako$ci potgczen. Automatyzacja pro-
cesu wykonania potgczen owijanych spowoduje,
ze obstuga ograniczy sie tylko do czynnoSsci
pomocniczych.

- Jednym z podstawowych elementéw wspom -
nianego procesu wytworczego jest jego kontro-
la, zapewniajgca kompleksowg ocene wyrobu w
sposéb jak najbardziej obiektywny. Cel ten
osigga sie w WZUl MERAMAT przez potozerie
nacisku na automatyzapje procesé6w kontroli,
szczegOlnie przy testowaniu funkcjonalnych zes-
potéw elektronicznych oraz gotowych wyrobdéw,
takich jak pamieci taSmowe i gtowice magne-
tyczne.

Daleko posuniete usprawnienie procesu
kontroli stato sie mozliwe po opracowaniu i
wykonaniu w naszym Zaktadzie wielu dziesigt-
kéw réznego typu przyrzadéw, kontrolno-po-
miarowych, w tym automatycznych testeréw i
informatycznego systemu testowania wyrobow
finalnych.

Opracowang przez MERAMAT aparature
kontrolno-pomiarowa mozna podzieli¢ na kilka

grup:

a/ mniej skomplikowane przyrzady pomiaro-
we z obstuga reczng. Postawowa cechatych
urzadzen jest prostota obstugi i uwolnienie
pracownika od zbednych czynnosci, takich jak
np. wyszukiwanie punktow pomiarowych w ba-
danym zespole, manipulacje przetgcznikami
miernikéw zewnetrznych itp. Duzg uwage przy
wigzujemy do usytuowania organow sterowni-
czych. Np. czesto zwiekszamy liczbe prze-
tacznikéw w celu wyeliminowania ewentualnych
pomytek, jakie mogag zaistnie¢ przy ustawianiu
okres$lonej kombinacji. Unika sie w ten sposob
rowniez koniecznos$ci korzystania z tabel ste-
now, co/zwtaszcza w poczagtkowym okresie'"
przyuczenia/ zabiera wiele czasu obstugujace-
mu. Omawiana grupa przyrzadéw z reguty ma
zasilanie wewnetrzne oraz szereg wewnetrz-
nych uktadéw zastepujgcych zewnetrzne genera-
tory, zrodta napie¢, liczniki czasu, oscylosko
py itd. Zwykle czas testowania nie przekracza
Kilku minut.

AKonstrukcje mechaniczng opieramy o obu-
dowy zunifikowane typu OTP produkcji Od-
dzialu ZZEAP MERATRONIK w Szczecinie.

b/ p6tautomatyczne lautomatyczne Testery
z samoczynnym blokowaniem pracy w pozycji
btedu. Posiadajg one wiele réznych uktadow
elektronicznych zapewniajacych szybkie prze-
prowadzanie badan wg zadanego algorytmu.Pa-
rametry wyjsciowe badanego uktadu sg auto-
matycznie porbwnywane z parametrami uktadu
wzorcowego za pomocg komparatoréw analogo-
wych i cyfrowych. Wskazniki cyfrowe pozwala-
jg na szybka lokalizacje uszkodzonego fragmen-
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tu badanego uktadu. Podstawowg zaletg w/w
testerow jest maksymalne uproszczenie obstu-
gi i znaczna szybkos$é pracy. Czas badania na-
wet znacznie skomplikowanych uktadéw wynosi
zaledwie kilka sekund.

W najblizszym czasie przewiduje sie tgcze-
nie tego typu testerow z prostymi drukarkami
cyfrowymi, co pozwoli na automatyczng reje-
stracje wynikoéw testowania.

¢/ systemy informatyczne z automatycznym
pomiarem, sterowaniem, obrébka danych po-
miarowych i emisja wynikéw w postaci wydru-
ku alfa-numerycznego. Systemy te przeznaczo-
ne sg do koncowego testowania wyrobéw final-
nych, takich jak pamieci tasmowe i gtowice
magnetyczne. Np. urzgdzeniem kontrolnym
pamieci wolnej typu PT-105-1 jest system
MERA-302 rozszerzony o opracowang w WZUI
MERAMAT jednostke sterujgcg. Przyjety sys-
tem testowania, obok innych zalet, ma i te, ze
wyréb testowany jest w warunkach niemal iden-
tycznych z tymi, w jakich bedzie pdzniej eks-
ploatowany u uzytkownika.

Przewidujemy, iz w latach 1975 - 1976
informatyczne systemy testowania obejma nie
tylko nowo uruchamiane wyroby finalne, ale
rowniez niektére bardziej ztozone wezty elek-
troniczne tych wyrobéw.

d/ obok wymienionej aparatury kontrolno-
pomiarowej opracowuje sie w naszych Zakta-
dach réwniez aparature technologiczng uspraw -
niajagca proces wytworczy. Sposrod wielu ty-
péw specjalnych urzadzen technologicznychnie-
ktore cechujg sie uniwersalnoscig predestynu-
jacg je do wykorzystania w wielu zaktadach
Zjednoczenia MERA.

T)la przyktadu podajemy nizej krdtka charak-
terystyke techniczng urzgdzen mogacych wistot-
ny sposéb usprawni¢ proces produkcyjny in-
nych zaktadéw.

- Tester sznuréw potgczeniowych typu SP-52.

Tester ten stuzy do samoczynnej kontroli sznu-
row potaczeniowych i kabli logicznych. Umozli-
wia on zlokalizowanie takich uszkodzen, jak:
przerwy, zwarcia i btedne podtaczenia pozwa-
lajgc na zbadanie 80 niezaleznych przewodow

w czasie ok. 10 s. Konstrukcje testera oparto
na tanich i tatwo dostepnych elementach kra-
jowych, takich jak: wybierak telefoniczny, dio-
dy i zaréwki. Catosé¢ zamknieto w zunifikowa-
nej obudowie typu O .T.P. Tester posiada dwa
80-stykowe ztgcza, do ktérych za pomocg od-
powiednich przystawek adaptacyjnych mozna
dotgczy¢ badane sznury zakoriczone dowolnymi
wtykami i gniazdami. Tester jako technologicz-
ne urzgdzenie kontrolne moze by¢ stosowany
wszedzie tam, gdzie wystepuje koniecznos$é
badania wielozytowych sznuréw, wigzek prze-



wodéw, okablowania urzadzen telefonicznych
itp. Eliminuje ucigzliwe i czasochtonne trady-
cyjne metody kontroli za pomocg probnikow
przejScia. Ciezar urzgdzenia - ponizej 10 kg,
o wymiarach 140x250x440 mm.

- Urzadzenie do rozmagnesowywania elementow”.-

mstalowych

W zwigzku z powszechnym stosowaniem przy
obrébce metali stotow z uchwytem elektroma-
gnetycznym bardzo czesto zachodzi koniecz-
no$¢ rozmagnesowania obrabianych detali. Brak
odpowiednich urzgdzen produkcji krajowej,stu-
zacych do rozmagnesowania spowodowat opra-
cowanie i wykonanife modelu urzagdzenia typu
SP-54, Urzadzenie to charakteryzuje sie:
prostag obstugg, petng automatyzacjg procesu,
rozmagnesowania oraz bardzo oszczednym i
niewielkim poborom mocy w poréwnaniu ze
znanymi rozwigzaniami zagranicznymi, przy
zachowaniu zblizonych parametrow decydujacych
0 skuteczno$ci rozmagnesowania.

Dane techniczne urzadzenia typu SP-54:
Napiecie zasilania - 220 V 50 Hz
Prad rozmagnesowujacy
maksymalny:
Zakres "100" - ok. 5 5A
Zakres "170" -ok. 9A
Zakres "240" - ok. 13 A
Pobér mocy w czasie jednego cyklu pracy:
Zakres "100" - ok. 150 VA
Zakres "170" - ok. 500 VA
Zakres "240" - ok. 900 VA
czas trwania cyklu pracy:
Zakres "100" - ok. 55
Zakres "170" - ok. 8s
Zakres "240" - ok. 12 s
Indukcja maksymalna w $Srodku komory robo-
czej:
Zakres "100" - ok. 40 Gs
Zakres "170" - ok. 80 Gs
Zakres "240" - ok. 125 Gs

Wymiary komory roboczej:
370x230x100 nim

Wymiary urzgdzenia:
900x950x420 mm

- Wyciskanie przeciwbiezne

Korpus gtowicy magnetycznej jest elementem
wigzagcym gtowice w jedng catos¢. Wykonywany
jest najczesciej ze stopow aluminium PA4 i
PA2 oraz anodowany. Jest elementem o ostrych
i skomplikowanych ksztattach wewnetrznych

i nierbwnomiernych $ciankach. Poczatkowa
technologia wykonania korpus6w metoda obrob-
ki wiorowej byta bardzo pracochtonna. Rozpo-
czesto wiec prace nad wprowadzeniem nowej
technologii wytwarzania przez gtebokie wycis-
kanie przeciwbiezne na zimno.
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Jako materiatu wyjsciowego uzyto stopu
aluminium PA4 w ksztatcie kostki prostopadtos$
cianu. Kostki przygotowuje sie z preta o prze-
kroju prostokatnym. Wyciskanie wykonuje sie
na prasie mimosrodowej o nacisku 100 ton.
Bardzo istotng role w procesie wyciskania od-
grywa smarowanie przedmiotu, co wptywana
rbwnomierno$¢ grubosci Scianek. Najkorzyst-
niejsze wyniki uzyskano poprzez zastosowanie
jako czynnika smarujgcego ttuszczu zwierze-
cego. Dobre wyniki dawalo tez smaro-
wanie gliceryng z matym dodatkiem'xruszczu.
Stosujac te smary uzyskiwano przede wszyst-
kim wysokag gtadkosé powierzchni. W czasie
wdrazania tej metody do produkcji seryjnej
wytonity sie nastepujace trudnosci:

- zaobserwowano pekniecia materiatu, szcze-
g6lnie w miejscach przejs¢ ostrych krawedzi
oraz w miejscach cienkich $cianek. Pekniecia
te najczesciej nie byty widdczne gotym okiem
po operacji wyciskania. Dopiero po zdjeciu
pewnej warstwy materiatu mozna je byto za-
obserwowaé¢ pod mikroskopem. Problem ten
W znacznym stopniu opanowano poprzez eks-
perymentalne dobranie odpowiednich promieni
zaokraglenia krawedzi stempla wyciskajgcego
oraz zwiekszenie gtadkos$ci jego powierzchni
pracujacej.

- drugim waznym zagadnieniem stat sie prob-
lem wutrzymania sie w tolerancji wymiarowej.
Z uwagi na nierownomierne grubosci $cianek
w korpusach opanowanie tego zagadnienia
stanowito powazny problem. W niektérych
przypadkach np. przy wykonaniu okienek zde-
cydowano sie na wprowadzenie dodatkowych
operacji, takich jak: dtutowanie i frezowanie
wykonczajace. Doktadno$¢ wymiarowa przed-
miotu zalezy w duzym stopniu od stanu tech-
nicznego prasy, zwtaszcza doktadnosci pro-
wadzenia suwaka.

W wyniku wprowadzenia tej metody do pro-
dukcji seryjnej uzyskano nastepujgce efekty:

1/ Pieciokrotnie zmniejszona zostata praco-
chtonno$¢ Wykonania korpuséw poprzez wyeli-
minowanie szeregu operacji frezowania.

2/ Oszczedno$¢é materiatu siega okoto 50%

3/ Uzyskano wyzsza gtadkos$¢ obrabianych
powierzchni.

4/ Uzyskano mozliwos$¢é wykonania ztozonych
ksztattow, ktoérych nie dato sie wykona¢ meto-
dg obrobki widrowej.

5/ Uzyskano powtarzalno$¢ skomplikowanych
ksztattow wewnetrznych.

6/ Nastapito polepszenie struktury wewnetrz-
nej i wtasnosci mechanicznych wyciskanych
korpuséw. W dalszym ciggu prowadzi sie w
WZUl MERAMAT prace w kierunku udoskona-
lenia tej metody.



- Obrébka gtadko$ciowa elementéw gtowic ma-
gnetycznych z ferrytu gestego

Obrébka gtadkosciowa ptaszczyzn i powierzch-
ni profilowanych-nieregularnych stanowi bar-
dzo wazny problem. Udziat pracochtonnosci
w procesie produkcyjnym gtowic ferrytowych
zalezy od ich konstrukcji i przyktadowo dla
gtowicy tasmowej o$miosladowej typu GT-8-1
przeznaczonej do pracy na tasmie 1/2" wynosi
20%

Pozostate sktadniki stanowia:
1/ Obrobka wstepna ciecia i profilowania pét-
fabrykatow - 15%
2/ Obrébka docieraniem ptaszczyzn wstepna i
profilowanie maszynowe tzw, czota gtowicy- 257g;
3/ Obrébka szlifierska baz obrobczych - 5%
4/ Profilowanie $ladéw, obwodoéw pod cewki
oraz zwo6r magnetycznych - 35%!

Jak wynika z tych liczb, obrdbka gtadkos$-
ciowa jest bardzo istotnym problemem. Do
wykonania wymienionych rodzajow specjalis-
tycznej obrobki ferrytu wprowaduono wszel-
kie dostepne krajowe i importowane urzgdze-
nia precyzyjne nalezace do najwyzszej klasy.

Nalezy zaznaczyé¢, ze nie ma na Swiecie
specjalizowanych urzadzen dla obrdbkiferry -
towych gtowic. Stosowane obrabiarki i urzg-
dzenia wyposazone sg przez indywidualnych
producentéw i stanowig "know - how" zaktadu,
w zasadniczym stopniu rzutujgc na rentownos$¢
produkcji.

Decydujagcy wptyw na parametry wyjsciowe
wyrobéw ma opanowanie nastepujacych zagad-
nien technologicznych: geometrii szczelin,geo-
metrii powierzchni czota gtowicy wspdétpracuj
jacej, montazu elektrycznego i stanu technicz-
nego urzagdzen pomiarowo-kontrolnych oraz
szereg mniej istotnych czynnikéw, ktore mozk
na tu pomingcg.

W WZUl MERAMAT wymienione problemy
technologiczne w powaznym stopniu zostaty
rozwigzane przez zastosowanie optymalnych
warunkéw obrébki gtadkosciowej, opartej o
wynalazek zespotu pracownikow MERAMAT
opatentowany przez Urzad Patentowy PRL pod
nr 69956. Proces technologiczny wg wynalazki
cechuje prostota przygotowania narzedzi $cier-
nych oraz fakt, ze moze by¢ wykonywanyprzez
pracownikow bez specjalistycznego przygotowac
nla zawodowego.

Przyuczenie tych pracownikéw do wyko-
nywania obrobki gtadkosciowej powierzchni
ptaskich i profili nie trwato dtuzej niz 1 mie-
sigc. Nalezy przy tym uwypukli¢ zasadnicze
parametry geometrii uzyskiwane wg wynalaz-
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ku, takie jak: ptasko$¢ z btedem do 0, 28jam
oraz chropowato$¢ do 0, 04”pm.

Rozwoj technologii obréobki gtadkos$ciowej
umozliwit podjecie produkcji eksportowej gto-
wic wielu typow dla USA oraz innych odbior-
cow zKKiKS.

Stopien trudnosci wystepujacy przy pro-
dukcji gtowic jest poré6wnywalny z najbardziej
precyzyjnymi procesami produkcyjnymi w nie*-
wielu zaktadach na Swiecie. ¢wiadczy o tym
duze zainteresowanie produktem, jakim jest
gtowica ferrytowa, wielu najpowazniejszych
firm Swiatowych, nie mogacych rozwigzaé
znanych nam problemow technicznych.

- Przetworstwo tworzyw

WZzZUl MERAMAT zajmuje sie tez produkcjg vr
zakresie przetwoérstwa termoplastow metoda
wtrysku. W ramach tej produkcji Zaktad
uwzglednia potrzeby wtasne, a takze realizuje
umowy kooperacyjne zaktadow Zjednoczenia
MERA i zaktadéw pokrewnych.

Systematyczny wzrost zadan planowych
w ostatnim okresie oraz wzrost wymagan do-
tyczacych poprawy jakosci i niezawodnosci
pracy produktu finalnego jest bodzcem do
wprowadzenia szeregu wyrobow z tworzyw
sztucznych, zastepujac dotychczasowe ich
wykonywanie z metalu, blachy, turbaksu itp.

Do ciekawszych wyrobow w tym zakresie
nalezg:
- Wirnik - do dmuchawy, wykonany z krajo-
wego tworzywa poliamidowego, tarnamidu
T27, dotychczas wykonywany tradyoyjnie
z blachy,
- Tunel - stuzacy jako ostona wentylatora, wy-
konany z ABS typu terluran 877T, dotychczas
wykonywany z blachy,
- Korpus czujnika wykonywany z polimetakry-
lanu metylu metodg wtrysku, poprzednio obra-
biany z ptyty metodg obrébki skrawaniem i po-
lerowany.

W wymienionych wyrobach uzyskano bardzo
wysokie oszczednosci, przede wszystkim na
robociznie, obnizajac pracochtonnos$¢ od 3 do
10 razy w stosunku do metod tradycyjnych, z
reguty podnoszac jakos¢ wyrobu, odcigzajac
inne obrabiarki.

Obecnie w stadium uruchomienia i prob
technologicznych znajduje sie praska "PRES-
SOR" do naprasowywania napiséw przy pomo-
cy folii na wypraskach termoplastycznych.Do-
tychczas napisy sg grawerowane i napuszczani
barwnikiem. ¢



Dziatalnos¢ MERAMAT w tym zakresie
skierowana jest gtdwnie na wprowadzanie no-
wych technologii, obnizanie pracochtonnosci
produkowanych wyrobéw, a takze oszczedno$-
ci materiatow. Stosowanie tworzyw sztucznych
bedzie rozszerzane w miare uruchamiania no-
wych wyrobéw i wzrostu produkcji.

Poruszajgc niektore tylko zagadnienia tech-
nologiczne, nalezy zaznaczy¢, ze Zaktad wste-t
puje na droge intensywnego rozwoju i lata na-
stepne przyniosg duze zmiany w metodach tech-'
nologicznych i organizacji produkcji.

Wraz ze wzrostem produkcji przewiduje
sie wprowadzenie wielu urzagdzen typu automa-
tycznego i potautomatycznego, a w procesie
montazu - zastosowanie linii technologicznych
i taSm montazowych.

Wprowadzamy do produkcji nowe wyroby,
miedzy innymi pamieé¢ wolng oraz pamiec
kasetowa. Dla skrocenia cykli uruchomien
tych wyrobéw prowadzi sie rownolegle szereg
prac nad przygotowaniem produkcji, nie czeka-
jac na zakohAczenie etapu poprzedzajgcego.

J.J.J



mgr inz. ANDRZEJ MASLAG
PHZ "MERA-METRONEX"

WSPOLPRACA ZAKELADOW MECHANICZNO-PRECYZYJNYCH
"MERA-BLONIE".Z FIRMA "LOGABAX"

Firma LogAbax, posiadajgca obecnie oprécz
gtownych zaktadow produkcyjnych we Francji
rowniez 6 zaktadow filialnych w innych kra-
jach oraz 20 przedstawicielstw zagranicznych
- rozpoczeta dziatalno$s¢ w roku 1834. Dziata-
ta wéwczas pod nazwag BARIQUAND i specjali-
zowata sie w produkcji precyzyjnych urzadzen
mechanicznych. Pod koniec ubiegtego wieku
przeksztatcita sie w firme BARIQUAND et
MARRE. Swojag obecng nazwe LogAbax otrzy-
mata w roku 1968. Do roku 1950 firma byta
znana z produkcji precyzyjnych urzagdzen me-
chanicznych. W roku 1950 nastgpit zwrot w
dziatalnos$ci firmy, ktora rozpoczeta produkcje
poczatkowo mechanicznych maszyn ksieguja-
cych, a nastepnie elektromechanicznych ma-
szyn statystycznych. W latach 1950-60 sprze-
dano ponad 3 000 takich systemdw maszyn
ksiegujaco-analitycznych. 40% produkcji zosta-
to przeznaczone na eksport. O wysokiej jakosci
tych  maszyn Swiadczy fakt, ze wiele z nich
pracuje do dnia dzisiejszego.

Pierwsze urzadzenie elektroniczne - kom-
puter biurowy LX3200 zostat oddany do eks-
ploatacji w roku 1967. W ciggu 5 lat zainstalo-
wano 3000 tego typu systemow. W roku 1971 -
powstaja nowe serie komputerow biurowych -
seria .2000 oraz 4000. Prawdziwym przeto-
mem byto wprowadzenie do powyzszych kom-
puterow najwiekszego osiggniecia konstruktorow
firmy LogAbax - drukarki mozaikowej LX 180.

Polska jest jednym z gtéwnych partnerow
handlowych firmy LogAbax. Ozywione kontakty
handlowe rozpoczety sie w roku 1968. Od roku
1969 firma LogAbax bierze udziat w Miedzyna-
rodowych Targach Technicznych w Poznaniu.
Oficjalnie reprezentowana jest w Polsce przez
PHZ POLIGLOB.

Dotychczas zostaty sprowadzone poprzez
PHZ METRONEX do Polski i zainstalowane 34
systemy komputeré6w biurowych /serii 2200,
3200, 2600, 4200, 4600/. Ustugi serwisowe
oraz programowo-zastosowaniowe sg $Swiad-
czone przez firme rdwniez za posrednic-
twem PHZ METRONEX.

Od momentu wejsScia na polski rynek z sys-
temami komputeré6w biurowych firma LogAbax
wspotpracuje z polskim przemystem
komputerowym. Dzieki regularnym spotka-

niom polskich specjalistow zgrupowanych —w
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Zjednoczeniu MERA oraz specjalistow firmy
LogAbax, w roku 1973 zostat podpisany kon-
trakt na sprzedaz licencjj. typu "know-how" ng
produkcje w Polsce drukarki mozaikowej LX180,

Drukarka ta jest produkowana w ZMP MERA
-BLONIE przy S$cistej wspotpracy ze specjalis-
tami firmy LogAbax.

Sptata licencji odbedzie sie czeSciowo przez
eksport produktu finalnego do firmy liogAbax,
gdzie drukarki produkowane w Polsce beda
stosowane do systemdéw komputerow biurowych
LogAbax. Rowniez pewne czes$ci sktadowe dru-
karki LX 180 beda produkowane w Polsce z
przeznaczeniem na eksport do firmy LogAbax.

Drukarka LX 180 produkowana w Polsce na
licencji firmy LogAbax nosi nazwe DZM - 180.
Jest to drukarka mozaikowa z matrycg igtowa.

Gtdwne dane techniczne DZM - 180 sa
stepujace:
Szybkos$¢ drukowania
Struktura znaku

na-

180 znakow/s
matryca igtowa

L TX7
Ilo§¢ znakow w wierszu 132
Czas powrotu karetki 250 ms

Ilo$¢ kopii 4

Zestaw znakow 32 do 96
kod USASC Il
Bufor 256 znakow

Drukarka moze mie¢ jedno lub dwa urzgdze-
nia przesuwu papieru. Znajduje zastosowanie
jako urzgdzenie wyjsciowe minikomputeréw lub
komputerow biurowych. Przy zastosowaniu kla-
wiatury tworzy konsole wyjscia - wejscia.

Parametry drukarki DZM - 180 sg lepsze
niz tego typu wyrobow takich firm jak Centro-
nix, Philips czy Soemtron. Jednocze$nie dzie-
ki nieskomplikowanej budowie DZM - 180 jest
urzgdzeniem stosunkowo tanim, o bardzo duzym
miedzyawaryjnym okresie pracy.

Kontakty miedzy Polskg a firmga LogAbax
nie ograniczaja sie tylko do wspdtpracy na polil
drukarki mozaikowej. Obie strony poszukuja
mozliwosci rozszerzenia obecnych kontaktow,
zarobwno w dziedzinie komputeréow biurowych
jak i najnowszych urzadzen peryferyjnych sto-
sowanych w technice biurowej. Dotychczasowa
dobra wspdtpraca miedzy obydwoma stronami
stwarza rozlegte perspektywy na przysztos$¢.



K OMUNIKATY

ORGANIZACJA SERWISOW DLA KOMPUTEROW W ZJEDNOCZENIU "MERA"

Dla Btworzenia podstaw pod przysztg sie¢ obstugi urzadzen komputerowych, wykorzy-
stujgc doswiadczenia i dorobek-organizacyjny, zdobyte przy realizacji kompleksowych
dostaw automatyki przemystowej - powotane zostajg stuzby zajmujgce sie instalowaniem
i uruchomieniem sprzetu komputerowego oraz $wiadczeniem ustug serwisowych. Przed-
siebiorstwa produkujagce komputery zobowigzane zostaty do rozwijania kompleksowych
dostaw systemoOow komputerowych zgodnie z zasadami stosowanymi przy generalnych do-
stawach maszyn i urzgdzen. Przewiduje sie utworzenie pracowni projektowych i biur
generalnych dostaw sprzetu komputerowego we Wroctawiu i w Warszawie. W celu okaza-
nia maksymalnej pomoc;i przy instalowaniu i obstudze komputeréw powotane zostang eki-
py wspomagajace stuzby serwisowe gtéwnych producentéw systeméw komputerowych.
Ekipy takie powstang przy Krakowskiej Fabryce Aparatow Pomiarowych MERA-KFAP,
przy Wielkopolskich Zakladach Automatyzacji Kompleksowej MERA-ZAP-MONT w Poz-
naniu oraz przy Warszawskich Zaktadach Urzadzen Informatyki MERAMAT.

Dla dalszego zaspokojenia potrzeb eksploatacyjnych uzytkownikéw sprzetu komputero-
wego szereg prac podejmie zaplecze naukowo-badawcze Zjednoczenia. Instytut Maszyn
M atematycznych przeprowadzi badania niezawodnos$ci systemow komputerowych, jak row-
niez ich wykorzystania. Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiar6w podejmie prace
zmierzajgce do szerszego stosowania sprzetu komputerowego w uktadach automatyki.
Dla wykorzystanih w praktyce doswiadczen i potencjatu badawczego obu Instytutéw prze-
widuje sie powotanie przy tych placéwkach ekip montazpwo-uruchomieniowych, dziataja-

cych na zlecenie generalnych dostawcdw systeméw komputerowych.

Czestaw lzdebski

POSIEDZENIE SEKCJI AUTOMATYKI | POMIAROW O/W SEP

W dniu 9 stycznia 1975 r. o godz. 1630 w sali b. Domu Technika w Warszawie, ul.
Czackiego 3/5 Sekcja Automatyki i Pomiar6w Oddziatu Warszawskiego SEP organizuje
posiedzenie na temat "Srodki automatyki i pomiaré6w w przysztej 5-latce”. Referat pro-,
bleihowy wygtosi mgr inz.IL. Krzystolik /.ZPAIAP "M era"/. Posiedzenie potgczone

bedzie z akcjg sprawozdawczo-wyborczg w sekcji. Zapraszamy do wziecia udziatu.

Przewodniczacy Sekcji

mgr inz. Z. Kacprzyk
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