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EKONOMIKA | ORGANIZACJA

inz. Andrzej SALAMAKA.
Dyrektor Techniczny LZAE "Lumel”

ROZWOJ ORGANIZACYJNO-TECHNICZNY
LUBUSKICH ZAKELADOW APARATOW ELEKTRYCZNYCH 'LUMEL"
W LATACH 1971-75

Lubuskie Zaktady Aparatéw Elektrycznych *"Lumel™ wchodzgce w sktad
Zjednoczenia Przanys4u Automatyki i Aparatury Pomiarowej 'Mera™ produkuja
szeroki asortyment miernikéw elektrycznych, tablicowych i1 przenosnych re-
gulatoréw elektronicznych, rejestratordw elektrycznych i1 pneumatycznych
oraz przekaznikédw pomocniczych®. Asortyment produkcji obejmuje ponad 110
typowymiardéw oraz kilka tysiecy zakreséw 1 wykonan.

Konsekwentna realizacja wieloletniego programu postepu konstrukcyjnego,
technologicznego i1 organizacyjnego zapewnia ciggty i1losciowy i1 jakoscio-

Pot. 1. Howy budynak zaplecza technicznego, oddany do uzytku w sierpniu 1971



wy wzrost produkowanych przyrzadéw pomiarowych i gwarantuje coraz pekniej-
sze pokrycie potrzeb przemysdu krajowego oraz dynamiczny wzrost produk-
cji eksportowej.

Zadania stojagce przed zaktadami *Lumel'™ w biezgcej 5-latce sg ambitne
i trudne, gdyz zamierzamy uruchomi¢ 1 wdrozy¢ do produkcji seryjnej.ponad
100 novyych konstrukcji nowoczesnych wyrobdéw i1 opanowac kilkadziesiat
technologii, dotychczas nie stosowanych w polskim przemysle elektrotech-
nicznym. Dotyczy to gtdéwnie opanowania przetworstwa nowych tworzyw sztucz-
nych, nowych pokry¢ antykorozyjnych, nowoczesnych zautomatyzowanych metod
obrdébki mechanicznej i1 montazu.1l

Praktycznie, w biezacej 5-latce nastgpi prawie catkowita wymiana pro-
dukowanego obecnie asortymentu lub jego gruntowna modernizacja.

Zaktady "Lumel™ przewiduja swoj dalszy rozwdéj w nastepujacych ghoéwnych
grupach asortymentowych:

YMierniki i tablicowe w szerokiej gamie typowymiarow

i wykonan specjalnych,® gtdéwnie dla potrzeb energetyki przemystowej. Prze-
widujemy roéwnolegta produkcje miernikéw w obudowie dotychczasowej z two-
rzyw sztucznych,, jak 1 w obudowie metalowej z waska ramkag oraz zamierzamy
wprowadzi¢ do produkcji w 1973 r. mierniki cyfrowe tablicowe.

2/ Mierniki i przenosne uniwersalne rodziny"law"'
przeznaczone dla potrzeb serwisov\ych. W kazdym roku zamierzamy opanowac
produkcje co najmniej jJednego nowego wyrobu z tej rodziny. W roku 1972
ukaze sie miernik uniwersalny przeznaczony dla uzytkownikéw pojazdow sa- *
mochodowych /pomiar obrotéw 1 napiecia/. Pracujemy roéwniez nad konstruk--
cja miernika uniwersalnego o odczycie cyfrowym,

3/ Elektroniczne regulatory temperatury
wychydowe 1 niewycbytowe typu RL, opanowane w przedsiebiorstwie na bazie
zakupionych licencji oraz rozwijane i modernizowane we wkasnych pracow-

niach konstrukcyjnych. Powstaje nowa rodzina regulatoréw temperatury o

gabarytach 72 x 72 1 96 X 96 mm, tanich i1 niezawodnych w eksploatacji.

4/ Rejestratory elektroniczne - kompensacyjne
MKV 1 pneumatyczne typu PZ-2 - opanowane i rozwijane w przedsiebiorstwie
na bazie zakupionych licencji.Zdobyte.doswiadczenia konstrukcyjne,® tech-
nologiczne 1 organizacyjne oraz umiejetnosci monterskie pozwolity na
skonstruowanie nowych odmian rejestratoréw, jak: rejestratora typu KR1,

3 kanatowego, dla automatyki, ktory uruchamiamy w 1972 r. oraz odmiane re-
jestratora pneumatycznego - typu PZ-3> o obudowie zmodernizowanej pod kag-
tem dostaw kooperacyjnych dla firmy "Siemens'.

¥ Przekazniki pomocnicze posredniczace, typu R-15
przeznaczone gtownie dla automatyki 1 energetyki przemystowej oraz prze-
kazniki miniaturowe typu RM-1 opanowane w 1971 r. Przekazniki pomocnicze
sg produkowane w naszym oddziale w Zarach, gdzie filia Zakdadu Dos$wiad—
czalnego pracuje nad nowymi odmianami przekaznikdéw, zgodnie z potrzebami
przemysd4u krajowego i eksportu.

6/ Osprzet pomiarowy, przeznaczony do wspodpracy z pro-
dukowang aparaturg pomiarowg jak: boczniki, oporniki dodatkowe, - lampki,
sondy, zaciski 1 przewody 4gczace.

Waznym przedsiewzieciem organizacyjnym Przedsiebiorstwa jest caltkowite
przekazanie produkowanego od wielu lat osprzetu elektrotechnicznego do
spotdzielczosci pracy. Produkowane przelaczniki, +aczniki, przyciski sterow-
nicze, lampki sygnalizacyjne, zaciski i listwy zaciskowe na wspolnych wy-
dziatach produkcyjnych obok czesci 1 podzespotdéw przeznaczonych dla apa-
ratury pomiarowej - wpdywaty ujemnie na warunki technologiczno-organiza- .
cyjne 1 rzutowaty na niska jakos¢ i1 niezawodnos¢ elementdéw do przyrzadow
pomiarowych i1 przekaznikow.
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Fot. 2. Stanowiska nontazows do regulacji i kontroli rejestratoréw typu PZ- 3

Przekazanie produkcji osprzetu elektrotechnicznego oraz rozkooperowa-
nie produkcji transformatorow i1 pradniczek tachometrycznych /do Zakdtadow
Automatyki Przemystowej w Ostrowie WIkp./ wydatnie wpdynedo na wzrost
jJakosci produkcji finalnej i1 pozwolito naszym specjalistom na skoncentro-
wanie sie na problematyce technicznej, $cisle zwigzanej z aparaturg po-
miarowg.

W roku 1967 powodano przy 1ZAE "Durne!", Zak#ad Doswiadczalny Aparatu-
ry Kontrolno-Regulacyjnej, co umozliwid4o szybsze opanowanie nowych kon-
strukcji, nowych technologii i produkcje szerokiej gamy unikalnych sta-
nowisk 1 urzadzen produkcyjno-kontrolnych gwarantujacych wysokg jakosc¢
produkowanych wyrobéw.

Oddano do uzytku w 1971 r. nowoczesny budynek przeznaczony gfcownie dla
zaplecza technicznego. Stwarza to znacznie korzystniejsze warunki do pra-
cy koncepcyjnej nad rozwojem organizacyjno-technicznym Przedsiebiorstwa
i gwarantuje dalszy dynamiczny wzrost produkcji "lumelu™ w biezgcej 5-tat-
ce. W catym dziesiecioleciu 1960-70 wyprodukowalismy #gacznie 5 min mier-
nikéw elektrycznych. Wyprodukowanie tej samej ilosci planujemy w biezacej
5-latce 1971-75.

W 1971 r. przeprowadzilismy gruntowng reorganizacje wydziatow monta-
zowych 1 systemu planowania. Zmiana polegata miedzy innymi na podziale
technologicznym, zgodnym ze specjalizacja montazu podzespoddéw do mierni-
kéw elektrycznych. Wydzielone zostaty:

- Oddziat montazu organéw ruchomych do wszystkich miernikoéw;

- Oddziat montazu mechanizméw i1 czesci dolnych;

- Oddziat starzenia podzespotdéw i kontroli finalnej wyrobow.

Pozwoli4o to na wzrost wydajnosci pracy, znaczng poprawe jakosci pro-
dukcji i1 poszczegbélnych zespotbédw oraz na doktadniejsze planowanie pro-
dukcji poszczegdélnych typéow 1 zakreséw pomiarowych.



Réwnoczesnie wprowadzone zostaty liczne, specjalne pojemniki do po-
szczegblnych zespoddw i1 czesci oraz bardziej doktadne 1 niezawodne oprzy-
rzadowanie technologiczno-montazowe.

Przeprowadzono w latach 1970-71 nastepujace prace organizacyjno-tech-
niczne o duzym znaczeniu dla poprawy jakosci produkcji i1 wzrostu wydaj-
nosci pracy:

- wydzielenie 1 zorganizowanie oddziatu montazu regulatoréw elektronicz-
nych typu RK;

Fot. 3. Tasma montazowa elektronicznych regulatoréw wychytowych temperatury typu RK

- wydzielenie i zorganizowanie oddziatu montazu rejestratordow elektronicz-
nych typu MKV-4 oraz regulatorow elektronicznych niewychytowych typu RI;

- wydzielenie 1 zorganizowanie oddziatu krotkich serii przeznaczonych dla
eksportu do KK /REP, Dania, Szwajcaria, Szwecja/ z jednoczesnym spednie-
niem zaostrzonych wymogow technologicznych przy montazu;

- wydzielenie 1 zorganizowanie oddziatu miernikéw uniwersalnych typu La-
vo; dalszy etap organizacji przewidziany jest na rok 1972 w zwigzku z
dalszym dynamicznym rozwojem tych wyrobow /produkcja rynkowa/.

Wprowadzilismy na wydziaty montazowe w 1971 r. ponad 150 dokdadnych
przyrzadow specjalnych, ktére utatwiajg montaz i zapewniaja coraz wyzsza
powtarzalnos¢ i1 jakos¢ wyrobow Ffinalnych.

Zagwarantowanie wysokiej jakosci 1 niezawodnosci produkowanej apara-
tury pomiarowo-kontrolnej umozliwid4o miedzy innymi podjecie w 1970 r.
specjalizacji eksportowej dla NRD w zakresie miernikéw tablicowych do
pomiaru wszelkich wielkosci elektrycznych. 0 rozmiarze zadania niech
Swiadczy fakt, ze zawarta umowa specjalizacyjna stwarza dla Mlumelu™ per-
spektywe eksportu do NRD w latach 1971-75 Kkilkuset tysiecy réznych mier-
nikow tablicowych. Tak powazne dostawy na eksport wymagaja dokdtadnej i
sumiennej pracy dozoru technicznego produkcji, kontroli technicznej oraz
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szczegolnie starannej pracy koncepcyjnej konstruktoréw i technologéw
wdrazajacych nowe asortymenty wyrobdéw weddtug zyczen i1 wymagan odbiorcow
zagranicznych. *

0d kilku lat "lumal™ dostarcza swoje wyroby do Berlina Zachodniego i
NRF, do znanych firm sSwiatowych; jak "'Siemens', "Withof" oraz do szwaj-
carskiej firny "Tettax".

Zadania nowej 5-latki sa niemate: podwajamy ilos¢ produkcji, a eksport
wzrasta 3,5-krotnie. Powodzenie naszych zamierzen zalezy w duzym stopniu
od intensyfikaoji postepu technicznego, konstrukcyjnego i1 technologiczne-

go-

Zamierzenia rozwojowe w zakresie nowej techniki 1 nowej organizaoji sa
w gtéwnym zarysie nastepujace:

1/ Catkowita wymiana lub gruntowna modernizacja produkowanego asortymentu
wyrobéw, na podzespotach elektronicznych produkowanych w kraju weddug li-
cencji, a wiec elektronlzacja 1 miniaturyzacja aparatury pomiarowo-kon-
trolnej;

2/ Wdrazanie nowych, wysoko wydajnych"technologii oraz mechanizacja i
ozesoiowa automatyzacja procesow obrobki mechanicznej 1 montazu. Nastgpi
to dzieki zakupionym urzadzeniom technologicznym krajowym lub importowa-
nym oraz na podstawie whasnych rozwigzan i koncepcji realizowanych w ZD
i w narzedziowni zaktadowej. W obecnej 5-latce dominujgcymi technologia-
mi beda:

- obrobka plastyczna metali /tdoczenie, ksztakttowanie, wyciskanie/,

- odlewnictwo cisnieniowe metali lekkich /odlewnictwo oisnieniowo-préz-
niowe/,

- stosowanie nowych tworzyw sztucznych i1 nowych metod obrdébki tych two-
rzyw,

- stosowanie nowych sposobéw tgczenia czesci /klejenie, zgrzewanie, lu-
towanie 1 *gczenie specjalnymi uchwytami i1 Srubami/,

- automatyzacja i mechanizacja obrobki mechanicznej - detali w gniaz-
dach przez stosowanie agregatow zespotowych i1 obrabiarek sterowanych
numerycznie,

- automatyzacja kontroli technicznej jakosci produkcji i1 montazu,

- mechanizacja pracy recznej przez stosowanie elektronarzedzi 1 narze-
dzi specjalnych, dostosowanych do poszczegdélnych operacji obroébczych
i montazowych,

- reorganizacja 1 organizacja nowych oddziatéw montazowych przeznaczo-
nych dla nowych asortymentéw i1 nowych specjalizacji technologicznych
zwigzanych scisle z nowymi konstrukcjami jak np.: mierniki cyfrowe,
przetworniki pomiarowe, mechanizmy pomiarowe dostosowane do trudnych
Warunkéw pracy, nowe mierniki uniwersalne itp.

3/ Wdrazanie systemu elektronicznego przetwarzania danych. Wymaga to prze-
pracowania dokumentacji technicznej i wprowadzenia nowych rozwigzan orga-
nizacyjnych w systemie ewidencji, planowania i rozliczania produkcji. Po-
zwoli to na Sciste powigzanie techniki z ekonomika i1 wdrazanie raohunku
ekonomicznego do wprowadzanego postepu technicznego.

Zamierzenia konstrukcyjno-rozwojowe Przedsiebiorstwa pokrywaja sie z
ogolnymi tendencjami Swiatowymi i polegaja gtéwnie na:

- Unifikacji 1 typizacji czesSci, podzespotdw, ustrojoéw pomiarowyoh,
obudéw i innych elementéw /ma to zasadnicze znaczenie ekonomiozns,
gdyz umozliwia zwiekszenie seryjnosci produkoji, niezawodnosoi, wy—
miernosci 1 wydajnosci pracy przez mechanizacje pracy/;



- Poprawie whasnosci uzytkowych 1 ergonomicznych produkowanych wyrobéw
przez nowoczesne rozwigzanie czesci.czotowej miernikoéw z waskimi ram-
kami 1 ujednolicenie oznaczen na skalach;

- Zmodernizowaniu sposobéw uszczelniania wyrobow, potaczen poszozegOl-

nych podzespodéw 1 czesci, mocowania miernikéw do tablic rozdziel-
czych itp.;

- Unifikacji ustrojow pomiarowych /ma to podstawowe znaczenie dla pow-
tarzalnosci wskazan, jakosci i1 uzyskania wysokich parametréw eksplo-
atacyjnych w réznych typach miernikéw, niezaleznie 03 gabarytu/.

Wszystkie prace konstrukcyjne beda prowadzone pod katem ekspansji eks-
portowej. W zwigzku z tym konstruktorzy opracowujg wyroby spedniajace wy-
mogi norm DIN, IEC, BSS, TGl, co gwarantuje konkurencyjnos¢ naszyoh mier-
nikéw na rynkach®"krajow wysokorozwinietych, o duzej tradycji przemystowej#

0d kilku lat w Przedsiebiorstwie prowadzone sg prace zmierzajaca do
uzyskania®"wysokiej jakosci produkcji 1 niezawodnosci produkowanej apara-
tury pomiarowo-kontrolnej. Dzieki konsekwentnemu wdrazaniu kompleksowego
systemu et-browania jakoscig produkcji, "lumel”™ uzyskat ogoélnopolska na-
grode 11 stopnia.w Il konkursie Dobrej Roboty DO-RO. Jest to duze osigag-
niecie catej zatogi 1 o wyjatkowym znaczeniu, gdyz dzieki wysokiej jakos-
ci z coraz wiekszym powodzeniem przecieramy szlaki eksportowe do KK.

Prowadzimy nieustannie badania niezawodnosciowe w wdasnych laborato-
riach i1 we wspdétpracujacych instytutach nad produkowanymi asortymentami.
Wnioski sg skrzetnie notowana i1 stuzg modernizacji konstrukcji i teohno-
logii produkcji.

lubuskie Zaktady Aparatéow Elektrycznych "lumel™ nalezg juz obecnie do
znanych za granica producentdéw aparatury pomiarowej. Zamierzenia organi-
zacyjno-techniczne oraz przewidziany program Il etapu rozbudowy Zaktadéw
na lata 1973-75, pozwolg na dalszy dynamiczny rozwdj 1 skuteczng konku-
rencje z przodujacymi Ffirmami w branzy aparatury pomiarowej .



mgr inz. Witold KWIATKOWSKI

Z-ca Dyrektora
Zakdadu Przekaznikéw w Zarach.

KIERUNKI ROZWOJU PRODUKCJI PRZEKAZNIKOW POMOCNICZYCH
W ODDZIALE "LUMELU" W ZARACH

1. Charakterystyka rozwoju Zak#adu Przekaznikéw w latach 1958-71

Zak#ad w Zarach powstat w roku 1958 jako oddziat Zak#adu Aparatury Elek-
trycznej "Refa" w Swiebodzicach. Poczatkowo Oddziat produkowat czesci prze-
kaznikoéw dla potrzeb zaktadu wiodacego, nastepnie uruchomiono produkcje
osprzetu elektrotechnicznego. Do "roku 1967 produkowano w Zarach przekaz-
niki weddug starych technologii i konstrukcji, o duzych gabarytach i nie-
zbyt estetycznym wygladzie.

Okres 1958-67 charakteryzowat sie duzym odsetkiem produkcji wyrobdéw,
profilowo nie majacych zadnego zwigzku z branza przekaznikowa. Brak by#o
mozliwosci zbytu przekaznikéw na rynkach zagranicznych.

W roku 1967 Oddzia# "Refy" w Zarach wszedd w sk#ad lubuskich Zak#adow
Aparatow Elektrycznych "lumel™ w Zielonej GoOrze, jako Oddziat terenowy.

Produkcja Oddziatu w Zarach zasadniczo odbiega od produkcji Zakdadu ma-
cierzystego, a jednoczes$nie wigze sie z nig. Oddziat wykonuje przekazniki
Jako czesci do aparatéw produkowanych w Zielonej GoOrze, natomiast Zakdtad
macierzysty produkuje wypraski z tworzyw termoplastycznych dla potrzeb 0d-
dziatu.

Miedzy Zaktadem 1 Oddziatem istniejg réwniez powigzania poziome w po-
szczegolnych pionach i1 wydziatach, majgce zapewni¢ obustronng informacje
oraz umozliwi¢ prawidtowe kierowanie Oddziatem.

Oddziat w Zarach przejak z Zakdadu w Zielonej Gérze #aczniki LK oraz
wydgczniki KW-2111, jak rowniez zaciski montazowe /nie zaprzestajac pro-
dukcji przekaznikoéw/.

W tym okresie produkcja Oddziatu byta wielotorowa, rozproszona i wyma-
gata wielu roéznych technologii.

W latach 1967-71 podjeto,z udziatem placowek naukowych, wstepne proéby
modernizacji jJakosciowej przekaznikow.

W roku 1968 zakupiono licencje firmy CEMT na przekazniki R-15 i1 odtad
podstawowymi asortymentami produkowanymi w Zarach sa przekazniki gru-
py RU-900 1 R-15, obydwa nalezgace do przekaznikdéw pomocniczych. Jest
to produkcja wielkoseryjna, ktdra ma dobra marke na rynku krajowym.



Uruchomienia wyrobu licencyjnego pozwolito unowoczesni¢ park maszyno-
wy oraz wprowadzi¢ nowe postepowe technologie 1 nowe materiaty przewodza-
ce, stykowe i elektroizblacyjne o dobrych parametrach eksploatacyjnych.

Stopniowo zaprzestawano produkcji wyrobéw nie zwigzanych ze specjali-
zacjgq Zaktadu w zakresie przekaznikéw.W latach 1959-71 zaprzestano pro-
dukcji osprzetu.

2. Tendencje rozwojowe w technice przekaznikowej

Pierwsze lata 5-latki prawdopodobnie nie przyniosg wiekszych zmian w.
podstawowej produkcji przekaznikow. Nadal bedzie sie wytwarza¢ na sSwiecie
przekazniki pomocnicze elektromechaniczne, tak zwane klasyczne, w ktérych
elektromagnes przycigga zwore, a jej ruch jest przekazywany za pomocg Sy-m
stemu dzwigni na uktad stykowy. Elektromagnesy, uktady stykow, system
przenoszenia ruchu Zuktady dzwigniowe/ przybierajg w poszczegoélnych prze-
kaznikach rozne formy 1 sg w rézny spos6b powigzane. Zasada jednak po-
zostaje bez zmian.

W grupie przekaznikoéw pomocniczych nalezy wyodrebnié przekazniki cza-
sowe, a z tych - przekazniki o czasach opéznien do 1 s, jako krotkoczaso-
we. W ro‘dzinie przekaznikédw czasowych réwniez w' latach 1972-73 dominowac
beda przekazniki o zasadzie elektromechanicznej, przy czym krotkie czasy
op6znien odpadania i1 zatgczania /do 1 s/ sa uzyskiwane dzieki zastosowa-
niu masywnych pierscieni zawartych z miedzi. Czasy dtugie /typowe prze-
kazniki czasowe/ daje praca silnikéw synchronicznych lub indukcyjnych.

Podstawowymi kierunkami zmian technicznych w tych grupach przekaznikoéw
beda: ich miniaturyzacja, poprawienie niezawodnosci i1 powtarzalnosci pa-
rametréow, jak rowniez zwiekszenie trwatosci taczeniowej i1 +gczalnosci.
Efekty te beda osiggane przez zastosowanie lepszych materiatéw: wytrzy-
malnych, trwalszych, odpornych na wyzsze temperatury i1 starzenie, dosko-
nalszych technologii, jak réowniez dzieki automatyzacji procesow wytwor-
czych.

Ceny przekaznikéw, nawet znacznie lepszych, wzrosng niewiele dzieki
zastosowaniu daleko idacej unifikacji i1 znacznemu wydfuzeniu serii oraz
mechanizacji 1 automatyzacji produkcji.

W koncowych latach biezacej pieciolatki 1 pézniej, do r.oku 1980, na-
stapia znaczne zmiany w konstrukcji przekaznikéw pomocniczych krotkocza-
sowych, polegajace na zastosowaniu ukdadow elektronicznych, poczatkowo -
prostych, zbudowanych z obwodow klasycznych. W miare updywu czasu zostang
zastosowane nowoczesne ukdtady elektronowe oparte na technice obwoddéw sca-
lonych, o wystarczajgcej jednosci 1 powtarzalnych parametrach.

Elektronizacja obejmie w latach 1975-80 catg grupe przekaznikéw pomoc-
niczych, zardéwno posredniczgcych natychmiastowego dziatania, jak i1 czaso-
wych o kroétkich i dbugich czasach zwhoki zatgczania i1 odpadania.

Drugim gdownym kierunkiem w rozwoju konstrukcji przekaznikéw pomocni-
czych bedzie zastosowanie zestykéw hermetycznych. Przekazniki kontaktro-
nowe, ktdre juz obecnie opanowaty dziedzine teletechniki, wejda roéwniez
do szerokiego zastosowania w technice automatyki przekaznikowej roéznych
dziedzin i1 gatezi gospodarki narodowej.

Elektronizacja i1 zastosowanie zestykédw hermetycznych spowoduja znacz-
ne podwyzszenie trwatosci przekaznikédw oraz ich niezawodnosci. Umozli-
wig miniaturyzacje i1 uproszczenie technologii..wytwarzania.
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Przekazniki elektronowe .bedg budowane kompleksowo - jeden ztozony prze-
kaznik elektronowy bedzie zastepowat, uktad automatyki jakiej$s maszyny czy"
urzadzenia. Istnieje przy tym mozliwos¢ przystosowania takiego ukdadu do
wspotpracy z komputerem programujacym.

Méwigc o rozwoju konstrukcji przekaznikéw nie mozna pomingé sprawy uni
fikacji 1 znormowania gabarytu montazowego przekaznikow 1 szaf przekazni-
kowych, G#owni producenoi przekaznikéw /np. Firmy EAW czy.ASE/, opraco-
wali 1 wprowadzili whkasne systemy wtykdw potaczen 1 moduddw przekazni-
kowych, ujednolicajac w ten spos6b szafy sterownicze, wprowadzajac daleko
idaca i1 tatwg wymiennos¢ elementédw 1 catych podzespotdéw. Do roku 1980
systemy typu "Relog"™ /EAW/ i1 "Cambiflex™ /ASE/ obejmg prawdopodobnie pra-
wie caly zakres szaf przekaznikowych.

W Polsce zostanie wprowadzony w najblizszych latach podobny system
"SMAZ™, opracowany przez Wroctawski Oddziat Przemystowego Instytutu Auto-
matyki 1 Pomiarow.

3. Potrzeby rynku krajowego w zakresie przekaznikdéw pomocniczych

Sondazu rynku krajowego dokonano za pomocg ankietyzacji wsrod obecnych
odbiorcéw i odbiorcow potencjalnych. Podsumowanie materiatu ankietowego
nastgpito na naradzie odbiorcow w czerwcu 1971 r. Przygotowany na tej pod-
stawie program rozwoju by¥ nastepnie dyskutowany przez najwiekszych odbior-
cow naszych wyrobow, w styczniu 1972 r. Uczestniczyli w tym spotkaniu row-
niez przedstawiciele zaktadédw produkujacych przekazniki: "Refy", "Telfy"
oraz Instytutu Elektrotechniki 1 Przemystowego Instytutu Automatyki i Po-
Jniarow.

Rosng wymagania jakosciowe. Zada sie wiekszej niezawodnosSci, wyzszej
trwatosci 1 taczalnosci, przekaznikéw o powtarzalnych parametrach przysto-
sowanych do szybkiej wymiany pojedynczo lub zespotami.

Punkcja sterowania przekaznikowego rosnie, rosng tez ilosci przekazni-r
kéw w ukdadach, a maleje wielkos¢ miejsca na jeden czton. Klasycz-
ne przekazniki elektromagnetyczne sg coraz czesciej czitonami wykonawczymi
skomplikowanych, zminiaturyzowanych, elektrotechnicznych ukd#adéw sterujag-
cych.

Przekazniki musza by¢ coraz bardziej zminiaturyzowane i przystosowane
do réznego rodzaju potaczen: do lutowania, uktadéw lampowych, obwodéw
drukowanych,” wtykowe, z zaciskami itp.

Nadal sg 1 bedg potrzebne przekazniki klasyczne, elektromagnetyczne po-
siadajagce przerwe galwaniczng miedzy stykami i1 najwiekszy ze znanych wzmac-
niaczy wspodczynnik wzmacniania. Jednak wiekszos¢ odbiorcéw zada przekaz-
nikow ukdadowych, elektronicznych i prostych subminiaturowych przekazni-
kéw bezstykowych.

Wszystkie gatezie techniki potrzebujga coraz to wiekszych dostaw prze-
kaznikoéw: energetyka, przemys+ obrabiarkowy, okretownictwo, przemyst sprze-
tu gospodarstwa domowego, przemyst elektroniczny - oto kilku podstawowych
odbiorcéw ksztattujacych profil naszej produkcji.

Zaznacza sie zapotrzebowanie na przekazniki wielostykowe /obrabiarki,
dzwigi/ sygnatowe, przekazniki impulsowe, migowe, polaryzowane, boczniku-
jace. Poszukiwane sg przekazniki programowe oraz przekazniki szybkie i
-ultraszybkie.
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4~ Program rozwoju produkcji przekaznikoéw
w Zak¥adzie w Zarach do roku 1980

Naznaczy sie wolniejszy trend wzrostu przekaznikow elektromagnetycz-
nych, natomiast nastgpi poprawa ich jakosci 1 rozszerzenie asortymentu.
Do produkcji wejdg nowe grupy przekaznikéw, przede wszystkim Opartych na
ukdadach elektronicznych. Rozpocznie sie produkcja przekaznikOY/ do sprze-
tu gospodarstwa domowego, przekaznikow sygnatowych oraz miniaturowych prze-
kaznikéw bezstykowych.

Rozwdj tej produkcji pozwoli szerokim frontem wejs¢ na rynki krajow ka-
pitalistycznych 1 oczywiscie zaspokoi¢ potrzeby kraju i1 ewentualnej- spe-
cjalizacji w ramach RWPG.

Tendencje rozwojowe w Swiecie 1 potrzeby rynku determinuja rozwéj pro-e
dukcji przekaznikow w zarskim Oddziale "Lumelu', nastawionym przede wszyst-
kim na produkcje masowg. Zasadniczg sprawg je3t stabilizacja jakosciowa
produkowanych wyrobow. W ramach tych prac doprowadza sie do scistej po-
wtarzalnosci i1 polepszenia parametrow, a szczegolnie zwiekszenia trwato*s~
ci taczeniowej 1 niezawodnosci. Sprzyja, temu maksymalne wydtuzenie serii,
jak roéwniez daleko idgca mechanizacja i1 automatyzacja procesow technolo-
gicznych. Dzieki temu cena przekaznika R-15 w ciggu najblizszych trzech
lat spadnie o potowe i1 stanie sie ceng wysokokonkurency jng na rynkach swia-
towych.

Wszystkie typy obecnie produkowanych przekaznikéw to konstrukcje elek-
tromagnetyczne - klasyczne /R-15, RU-900, RU-700/.

W celu utrzymania poziomu technicznego tej grupy wyrobow zmodernizowa-
na zostanie cala istniejgca produkcja i uruchomione nowe przekazniki.

Ponizej oméwionych zostanie kilka podstawowych elementdow konstrukcji
elektromagnetycznej: obwody magnetyczne, uk#ady przekazywania ruchu, ukta-
dy stykowe lub konstrukcje ptytek stykowych i gniazd.

Obwody magnetyczne - stosuje sie prawie wydgcznie obwody lite, ktdére przy
pradach zmiennych daja dos¢ wysoka stratnosdé i1 ograniczaja ich moc.Uksztat-
towanie obwoddw jest rézne; w rozny sposéb wykorzystuje sie w nich uzytecz-
ny strumien magnetyczny. Obwody p#aszczowe /RU-700/, o stosunkowo matym



rozproszeniu nieuzytecznym, dajg duzy .wskaznik masy zelaza na jednostke
mocy przekaznika. Pocigga to za sobg duzy catkowity™ koszt aparatu, duzg
objetos¢ 1 wage.

Obwody proste klasyczne zastosowane w przekaznikach RU-900 /rys, 1/,
maja duze rozproszenie nieuzyteczne, a mato sprawny system przekazywania
ruohu zwory nie pozwala.na osigganie przez te przekazniki wysokich para-
metrow eksploatacyjnych.

W przekaznikach R-15 1 RM-1 zastosowano "zwarty ukdad magnetyczny
/rys. 2/ 1 wysoko sprawny system przekazywania ruohu. Ukdad ten, mimo dosc
znacznego rozproszenia nieuzytecznego, daje kilkakrotnie lepsze wskazniki
techniczno-eksploatacyjne. Szczegolnie poprawiaja siei zdolnos¢ dgczeniowa,
trwatos¢ tgczeniowa oraz wskazniki objetosci 1 masy na jednostke mocy wy-
+gczeniowej .

Wada tej konstrukcji jest zestaw zwory, sktadajacy sie z 8 elementdw
/dla 3p/ przedstawiony na rys. 3.

Najsprawniejszym obwodem magnetycznym, o
madym rozpraszaniu nieuzytecznym i wysokiej
sprawnosci uktadu przekazywania ruchu, jest
uktad zastosowany w przekaznikach RU-3
/rys, 4/.

Konstrukcja z tym obwodem i z takim sys-
temem przekazywania ruchu ma najnizsze wskaz-
niki objetosci 1 masy na jJednostke mooy, a
polepsza jeszcze jej parametry technologicz-
ne zastosowanie zaprasowywanego uktadu sty-
kéw ruchomych i zwory /rys. 5/

W grupie przekaznikow elektromagnetycz-
nych zak#ad uruchamia w 1972 r. nowy wyroéb
RU-400 na obwodzie sprawnym /ryB. 2/. Prze-
kaznik ten, zastepujac przekazniki grupy
RU-900, bedzie miat lepsze parametry eksplo-
atacyjne, szczeg6lnie zdolnos¢ i1 trwatosé
+gczeniowsy.

W tej rodzinie bedzie zawarte wykonanie
klasyczne z opé6znionym odpadaniem, o czasach
300 ms - 2p, 250 ms - 3p, 200 ms - 4p.

|_ .J W, roku 1973 wejdzie do produkcji omawia-
__ ny uprzednio przekaznik RU-3 o podobnych do
RU-400 parametrach eksploatacyjnych, lecz
Hya. 4 nizszych wskaznikach objetosci i masy na
jJednostke mocy.
Rodzine tych przekaznikédw rozszerzy sie w roku 1974 o wykonanie 4-po-
+aczne 1 6-potaczne - sprzezone oraz z opdznionym odpadaniem i z podtrzy-
mywaniem magnetycznym.



W roku 1973 wejda rowniez do produkcji zmodernizowane przekazniki gru-
py RU-700, majace znacznie zmniejszony wskaznik objetosci 1 poprawiong
estetyke.

Nowa wersja przekaznika R-15 i1 R-16 o podwyzszonych parametrach eksplo
atacyjnych, goérnym zakresie napie¢ /do 380 V/, przystosowana do normy
Energetyki, wejdzie do produkcji w 1974 r. W tej rodzinie nadal bedg wy-
stepowa¢ wykonania specjalne: czute /o0 krotkich czasach zaktgczania/ do
obwodéw drukowanych do lamp zimnokatodowych.

Zastosowane zostang rézne systemy poddgczenia. Oprécz wymienionych,
przekazniki R-16 zostang wyposazone w podstawki z zaciskami Srubowymi.
Podstawowe wykonania tej rodziny zostang oparte na obwodzie magnetycznym

wg rys. 4» a ich system stykédw ruchomych bedzie zaprasowywany w tdoczy-
wie termoplastycznym wg rys. 5.

Do przekaznikow elektromagnetycznych nalezg réwniez przekazniki RM-2
i RM-3, uruchamiane w roku 1973. Na szczeg6lng uwage zastuguje
przekaznik RM-3* ktéry bedzie odznaczat sie bardzo wysoka trwatoscig me-
chaniczng /rzedu 10® zadziatan/; jego zdolnos¢ #*gczeniowa bedzie oczywis-
clie nizsza.

Oddzielng grupe bedg stanowi¢ przekazniki do sprzetu gospodarstwa do-
mowego. Nalezy zwroéci¢ tu uwage szczegolnie na przekaznik wyltaczenia fazy
rozruchowej silnikéw 1-fazowych matej mocy serii "f"5 uruchamiany w Za-
kdtadach "Komel" w Katowicach. Przekaznik ten wejdzie do produkcji w 1975
roku.

W tej grupie 1 w tym czasie bedzie rowniez uruchomiony przekaznik prog-
ramowy do pralek automatycznych weddug wymagan Zaktadow Metalowych "Polar"
Dla "Polaru" przewiduje sie rowniez uruchomienie przekaznikow do miynko-
mikserow.

Odrebna nowa grupe bedag stanowi¢ przekazniki uktadowe elektroniczne,
ktorych pierwszy przedstawiciel - przekaznik do manometréw - zostanie uru-
chomiony jeszcze w 1972 r. Grupa ta bedzie rozszerzana jako grupa prze-
kaznikéw nowoczesnych i zajmie powazne miejsce w produkcji Zak¥adu w Za-
rach. Uruchomi sie tutaj.przekazniki z op6znieniem zaktgczania i1 odpadania
oraz przekazniki o roznorakich funkcjach 1 zastosowaniach.*®

W latach 1972-74 przygotuje sie i1 uruchomi we wspédpracy z Instytutem
Elektrotechniki w Warszawie rodzine przekaznikow sygnatowych, ktérych
brak odczuwa sie coraz dotkliwiej na rynku. Obecna produkcja Zaktadow
Wytwdérczych Aparatury Rozdzielczej w Warszawie, przestarzata i niefunk-
cjonalna, zaspokaja zaledwie dziesigtg czesS¢ potrzeb.

Nalezy podkresli¢ fakt miniaturyzowania produkowanych przekaznikoéw.
Akcja ta rozpoczeta sie w roku 1968, od uruchomienia przekaznika licen-

cyjhnego.

Ksztattowanie sie wymiarow przekaznikéw nowej produkcji przedstawia
sie nastepujgco:

Rok 1967 HU-200 90 x 152 x 127
Rok 1968 RU-900 60 x 97 x 109
Rok 1968/9R-15 36 x 35 x 67
Rok 1971 RM-1 30 x 44 x 21
Rok 1973 RM-3 19 x 30 x 35
Rok 1976 Rb-1 / 10 x 15

Wraz z miniaturyzacja zwieksza sie trwatos¢ dtaczeniowa i1 jakos¢ prze-
kaznikow.
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0d uruohomienia przekaznika licencyjnego zarysowata sie mozliwos¢ eks-
portu nowych wyrobow do krajow kapitalistycznych. Szanse tego eksportu
wzrastaja w miare opanowywania produkcji 1" obnizania ceny wyrobéw. Prze-
kazniki BM-1 eliminujg kosztowny import z krajow kapitalistycznych, zas
przekazniki RM-3 sg konstruowane i uruchamiane na zamowienia kontrahenta
francuskiego.

Duzym osiggnieciem jest fakt, ze juz w 1972 r. na eksport /bezposSredni
i posredni/ przeznacza sie 40% produkcji. W roku 1972 ‘eksport do krajow
kapitalistycznych stanowi zaledwie 0,85, a w 1975 wzrosnie do 9% udziatu
wartosciowego w produkcji sprzedanej.

W najblizszych latach zostanie uruchomionych wiele typow przekaznikéw
/tabela V.

¢ S Tabela 1le

Zestawienie uruchomien nowych konstrukcji i modernizacji

Typ przekaznika Zastosowanie Uwagi
Przekaznik pomocniczy Do przedgczania obwodéw w mFlder—
RU-400 uktadach automatyki przemy- nizacja

stowej i elektroenergetycz-
nej
Przekaznik tranzysto rowy Zataczanie 1 wytaczanie
RTp urzadzen cisnieniowych
Przekaznik R-16 Przekaznik zmodernizowany moder-
dla potrzeb energetyki nizacja
"Przekaznik pomocniczy Przekaznik dla energetyki
RU-400
Przekaznik z opO6Znionym Odmiana RU-400 z opéznio-
odpadaniem RU0-400 nym odpadaniem
Przekaznik wielostykowy Przekaznik dla przemys+u

obrabiarkowego, o duzej trwa-
+osci taczeniowej

Przekaznik pomocniczy Przystosowany do wymagan PN

miniaturowy RM-2 oraz zakresu napiec‘“ - zasto-
sowany do automatyki

Przekaznik pomocniczy Przekaznik dla telekomuni-

miniaturowy RM-3 kacji 1 automatyki

Przekaznik sygnatowy Sygnalizacja stanu elementdw
automatyki 1 urzadzen automa-
tyzacji

Przekaznik fazy rozruch. Do wytacznej fazy fozruch.

.elektromagnet. do serii szliféw, jednofazowych serii

"' silnikow

Przekaznik pomocniczy Dla energetyki, dla automat,

RU-3 sygn. zasilen w elektrowniach

Przekaznik zwkoczny Do wkaczania lub wydaczania =

tranzystorowy zwdokg obwodu elektr. automa-
tyki .
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cd. Tabel:i 1
Typ przekaznika Zastosowanie Uwagi

Przekaznik fazy rozruch,

elektromagnet. do Produkcja"seryjna
pralek

Przekaznik programowany Wkgczanie programéw prania
do pralek Rpr-1 w_pralkach automatycznych
Przekaznik programowany Do* mikseréw -. wkgczanie i

wydgczanie programu pracy
sprzetu gospodarstwa domo-
wego

Przekaznik bezstykowy , Wkaczanie zminiaturyzowanych
obwodéw automatyki

Zatozenia programu Zaktadowego po roku 1976 zmierzaja do rozwoju asor-
tymentow nowoczesnych 1 uruchomienia wyrobdw, poszukiwanych na rynkach
Swiatowych. " .

W zwigzku z przegrupowaniami w podstawowej produkcji struktura jej be-
dzie sie zmienia¢ /tabela 2/. Zostanie zahamowany wzrost grupy przekazni-
kow elektromagnetycznych /kosztem produkcji rynkowej/, przekaznikéw syg-
natowych, uk#adowych elektronicznych i bezstykowych.

Tabela 2

Program produkcji przekaznikéw do roku 1980

Grupa przekaZnikéw Udziat procentowy w latach

1972 1975 1980

5rzeka2niki elektromechaniczne 99,88 69,12 60,96
Przekazniki do" zmechanizowane- -

go sprzetu gosp. domowego * 25,49 31,15
Przekazniki elektronowe ukta- 0,12 0.64 0,96
dowe

Przekazniki bezstykowe - 0,19 2,16
Przekazniki sygnatowe 4,56 4,76
Razem $ 100,00 100,00 100,00

Tak burzliwy rozwdéj produkcji bedzie mozliwy tylko w Scistej wspodprac
cy z jednostkami naukowo-badawczymi w kraju i w ramach RWPG. Zostata Jjuz
nawigzana wspoOdpraca z Instytutem Elektrotechniki w Warszawie i1 we Wrocka-
wiu, z Instytutem Metali Niezelaznych w Gliwicach.W trakcie nawigzywania
sq kontakty z Wyzsza Szkodtg Inzynierska w Zielonej Goérze i Politechnika
Poznanska. Przewiduje sie dalsze kontakty z Przemystowym Instytutem Auto-
matyki 1 Pomiaréw we Wrocdawiu i w todzi oraz z Politechnika Wroctawska.
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mgr Zygmunt MIADZ10LKO

IiMIr._.N»
Z-ca Dyrektora d/s Ekonomicznych LZAE "‘Lumel™

CZYNNIKI ROZWOJU GOSPODARCZEGO
LUBUSKICH ZAKLADOW APARATOW ELEKTRYCZNYCH "LUMEL"

Rozwdj lubuskich. Zaktadoéw Aparatéw Elektrycznych "lumel” w okresie po-
nad 15 lat przebiegat podobnie jak w wiekszosci przedsiebiorstw przemy-
stowych na terenie wojewddztw zachodnich. Byto to przede wszystkim zagos-
podarowywanie obiektédw nieczynnych, w znacznym stopniu zdewastowanych,
uruchamianych przy zatozeniu innych niz pierwotnie profiléw produkcyjnych.

W pierwszym okresie funkcjonowania przedsiebiorstwa, tj. do r. 1960
efekty produkcyjne byty osiagane gtownie dzieki oddawaniu do eksploatacji
nowych pomieszczen produkcyjnych. Na ten okres przypada uruchomienie Za-
kdadu "A", w ktorym zlokalizowano produkcje miernikéw oraz Zaktadu "B",
gdzie uruchomiono oddziat tworzyw termoutwardzalnych, odlewnie cisnienio-
wg oraz rozwinieto produkcje osprzetu elektrotechnicznego. w latach
1955-60 odnotowano tez najwyzszag w rachunku wzglednym dynamike przyrostu
wartosci produkcji: z niespedna 3 min z¥ do ponad 70 min zk.

Gospodarczy rozwOj Przedsiebiorstwa w tym okresie - oparty na adapta-
Ccji 1 uruchamianiu nieczynnych obiektéw oraz kontynuacji odbudowy 1 roz-
budowy tych zaktadéw, nie w pedni jeszcze wykorzystanych - pozwolit na
uzyskanie szeregu cennych osiggnie¢. Przy stosunkowo niskich nak#adach in-
westycyjnych 1 krotkich cyklach robot, mozliwe byto nie tylko uzyskanie
szybkich efektéw w zakresie przyrostu produkcji, lecz réwniez zwiekszenia
zatrudnienia, co w 6wczesnej sytuacji na miejscowym rynku pracy byto nie-
zmiernie istotng sprawg. Juz bowiem w 1960 r., a wiec w sziéstym roku swej
dziatalnosci "lumel” zatrudniat ponad 1000 pracownikdéw, w tym blisko 50$
kobiet. Wywierat wiec niematy wptyw na gospodarczg aktywizacje regionu.

Uruchomienie obydwu zaktadéw w Zielonej GOrze oraz podjecie pierwszej
- na ogot prostej - produkcji na skale przemystowg stanowito poczatek me-
tamorfozy, jaka przeszed¥ "lumel” w okresie swego Ffunkcjonowania.

W wyniku dokonanych przemian organizacyjnych, w sktad Przedsiebiorstwa
wchodza obecnie 4 zaktady /Zoddziaty/:

1/ Zaktad A - montaz, obrdobka mechaniczna 1 administracja;

2/ Zaktad B - obrébka mechaniczna, oddziat tworzyw sztucznych, odlewnia
cisnieniowa 1 narzedziownia;

3/ Zak¥ad Przekaznikow w Zarach;

4/ Zaktad Doswiadczalny.

Bardziej zHtozone zmiany nastapity na odcinku wyprofilowania produkcji.
Realizowane byty one gtéwnie w latach 1966-70 zgodnie z programem specja-
lizacji produkcji 1 polegaty - generalnie rzecz biorac - na wycofaniu 2z
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produkcji wyrobdéw osprzetowych przy réwnoczesnym preferowaniu m.in. na-

stepujacych asortymentéw: miernikéw tablicowych i1 przenosnych, rejestra-

tordow, regulatoréw oraz przekaznikoéw. I
Proces specjalizacji produkcji w "Lumelu” realizowany by+ przez: wyco-

fanie z produkcji wyrobdéw przestarzatych oraz osprzetu elektrotechniczne-
go /druga grupa wyrobéw zostata przekazana w celu kontynuacji produkcji
do drobnej wytworczosci, gtownie do spétdzielczosci inwalidzkiej wOoj -
wroctawskiego/, wprowadzenie do produkcji nowych wyrobdéw /zardéwno na pod-
stawie whasnych rozwigzan konstrukcyjnych jak i licencji zakupionych od

przodujacych Firm europejskich/ oraz modernizacje wyrobdw juz produkowa-
nych.

Efektem realizowanego konsekwentnie procesu specjalizacji
nicza poprawa nowoczesnosci produkowanych wyrobdow.
tym odcinku w okresie minionej 5-latki

byta zasad-
Strukturalne zmiany na
przedstawiaja sie nastepujgco:

1 & _ . — e o —_—
Grupa wyroboéw Udziat $ w produkcji ocenianej
1966 1970 1971 1972
A 12,5 63,5 73,5 82
B 54,5 30,3 25,5 18
C 33 6,2 1,0 -

Nie liczac pierwszego okresu funkcjonowania, kiedy to
no wyzej - gkéwnym czynnikiem wzrostu produkcji byty oddawane do eksplo-
atacji nowe powierzchnie produkcyjne /a wiec klasyczny czynnik ekstensyw-
nego rozwoju/ - Przedsiebiorstwo dla utrzymania vysokiej dynamiki wzrostu
w spos6b zdecydowany zaczedo korzystac¢ ze zrddet rozwoju Intensywnego.
Poczynajac od r. 1960 podstawowym czynnikiem rozwoju by¥ 1 pozostaje wzrost
wydajnosci pracy, wynikajacy nie tylko z jej intensyfikacji, lecz przede
wszystkim z wprowadzenia postepu technicznego.

- jak wspomnia-

Rozwdj Przedsiebiorstwa "Lumel”™ w 10-leciu 1960-70 ilustruja nizej przy-
toczone podstawowe wskazniki ekonomiczne:
Wyszczegdolnienie 1960 1970
1 Produkcja globalna w c.z. 1.07.60 100 1032
2 Zatrudnienie ogotem 100 250
w tym:
robotnicy gr. przemystowej 100 299
pracownicy inz.-techn. 100 320
3 Wydajnos¢ pracy:
- m, 1 zatrudn. 100 420
- na 1 rob. gr. przemys#t. 100 345
4 Fundusz ptac ogétem 100 346
5 Srednia ptaca ogotem 100 145
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Przytoczone cyfry sSwiadczag nie tylko o utrzymywaniu wysokiego tempa
rozwoju Przedsiebiorstwa, lecz réwniez o prawidtowym ksztakttowaniu sie
podstawowych proporcji ekonomicznych. Ponad 10-krotny przyrost wartosci
produkcji globalnej osiggnieto bowiem przede wszystkim dzieki wzrostowi
wydajnosci pracy. "l

Wraz z ogolnym rozwojem Przedsiebiorstwa, opanowywaniem konstrukcji no-
wych wyrobdéw oraz wdrazaniem nowoczesnych technologii wytwarzania, syste-
matycznie rosta 1los6 zatrudnionych pracownikéw, ich kultura techniczna i
poziom zawodowy. Uwzgledniajgc fakt, ze nie i1los¢ lecz poziom jakosciowy
kadr decydowa¢ bedzie o pomyslnej realizacji przedsiewzie¢ na odcinku spe-
cjalizacji oraz unowoczes$nieniu produkcji 1 technologii wytworzenia, przy-
wiagzywano wielka wage do zapewnienia niezbednych zrédet naboru wysokokwa-
lifikowanych pracownikéw. Zréd¥ami tymi bydy: stypendia fundowane, miejs-
cowe technika zawodowe, Przyzaktadowa Szkoda Zawodowa oraz doksztadcanie
pracownikow w trybie zaocznym w technikach i1 na uczelniach.

Wykorzystanie wspomnianych zrédet naboru pracownikéw pozwolid4o na zna-
czng poprawe poziomu zawodowego kadr. Na ok. 3100 pracownikow®155 oséb
uzupednia wyksztatcenie Srednie, a 56 - wyzsze. Znaczny odsetek stanowi
mdodziez do 25 lat, majgca perspektywe dalszego doskonalenia zawodowego.

Istotny wpdyw na catoksztatt ekonomiki Przedsiebiorstwa miato powotanie
przed czterema laty Zak#adu Doswiadczalnego. Utworzenie tej placowki stwo-
rzyto dogodne warunki do wydatnego skroécenia czasu wdrazania nowych wy-
robow do produkcji. Ta funkcja ZD jest szczegdlnie istotna nie tylko ze
wzgledu na wzrastajacg wcigz i1los¢ nowych uruchomien, lecz przede wszyst-

ekim na ich zdozonos¢ 1 poziom techniczny.

Jednym z podstawowych celdw dziatalnosci techniczno-organizacyjnej
Przedsiebiorstwa byto - obok .zaspokojenia potrzeb rynku wewnetrznego -
szerokie wyjscie na rynki zagraniczne. Cel ten mogt by¢ osiaggniety przede
wszystkim przez obnizke kosztéw whasnych, co przy wysokiej jakosci wyro-
béw pozwalato na oferowanie konkurencyjnych cen. Obnizke kosztéw na wy-
robach eksportowanych uzyskiwano przez skracanie cykldéw uruchomienia np.
miernikéw A-065, EW-1, MT7 oraz wdrazanie nowych technologii w produkcji,
jJuz opanowanej. Pozwolido to obnizy¢ cene zbytu szeregu wyroboéw, m.in.:

Pz-2 z 15 000 z#dew. do 10 00O z¥ za szt.

tavo-3 z 1 425 zkdew. do 1 200 z# za szt.

MKV ~z 35 300 zkdew. do 30 400 zk zs szt.

Czynniki te, a takze trwateopanowanie rynku NRD zadecydowaty o wyjat-
kowej dynamice produkcji eksportowej w okresie minionej 5-la,tki i pomysl-
nej perspektywie na lata nastepne.

Realizacja podstawowych zadan produkcyjno-ekonomicznych Przedsiebior-
stwa zawsze szda w parze z przedsiewzieciami majacymi na celu poprawe
warunkoéw socjalno-bytowych. Dziatalnos¢ w tym zakresie szka nie tylko w
kierunku polepszenia warunkéw pracy, lecz rowniez stworzenia mozliwie ko-
rzystnych warunkédw wypoczynku. Uruchomiono:

- 0sSrodek Wczasow Pracowniczych nad jeziorem w Niesulicach na ok. 250
miejsc,

- dzierzawiony dom wczasowy w Miedzyzdrojach na ok. 35 miejsc,

- hotel robotniczy,

- z¥obek 1 przedszkole.

Znaczne ozywienie tej dziatalnosci nastgpi w biezgacej 5-latce.. Prze-
prowadzona zostanie modernizacja posiadanego OSrodka i1 remont domu wcza-
sowego w Jagnigtkowie k.Jeleniej GOry, rozpoczety w roku ubiegtym.
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W biezacej 5-latce zatoga "Lumelu™ otrzyma 500 mieszkan z budownictwa
resortowo-spotdzielczego.

Podjeto réwniez w ostatnich latach szereg inicjatyw majgcych na celu
poprawe warunkoéw pracy przez organizowanie odpowiednich szatni, kioskow
zywnosciowych, poprawe wentylacji i klimatyzacji itp.

Osiggane w minionych latach wyniki produkcyjne i1 ekonomiczne dowodzg
stusznosci przyjetych kierunkédw i obranych czynnikéw rozwoju Przedsiebior-
stwa oraz stwarzajg korzystny start do podjecia bardziej napietych zadan
biezgcej 5-latki. Dalszy intensywny rozwéj Przedsiebiorstwa zilustrowac
mozna podstawowymi wskaznikami planu na rok 1972 oraz biezacag 5-latke:

i3k - .o 4
Ip. WyszczegolInienie 1970 1972 1975
1 Produkcja globalna 100 138 204,3
2 Sprzedaz prod. 1 ustug 100 132 201,0
3 Eksport ogotem w c. dew. 100 325 455
w tym do KK 100 193 414
4 Zatrudnienie ogodem 100 109 123,8
w tym rob. gr. przem. 100 109,5 124,1
5 Zysk nettg 100 210,2 378,8
6 Wydajnos¢ pracy na 1 éa£r;- B 100 126,5 165
7 Srednie place 100 106,5 119,3
8 Zmianowos¢ pracy 1,39 1,53 1,80
9 Wykorzystanie maszyn w ‘£ 79 82 87

10 Udziat kosztu w wartosci produkcji

- _ 82,5 71,8 67,0
sprzedanej w jj£]

Przyjety program gospodarczego.rozwoju Przedsiebiorstwa i poprawy wa-
runkéw socjalno-bytowych stanowit przedmiot szerokiej dyskusji wsrod za-
+ogi przy aktywnym uczestnictwie dziatajgcych na terenie Przedsiebiors-
twa organizacji zawodowych, jak SIMP, SEP i PTE. Dyskusja ta oraz uzys-
kane pomyslne wyniki produkcyjne 1 ekonomiczne pierwszego roku biezgcej
5-latki utwierdzity przekonanie o stusznosci i1 realnosci przyjetego prog-
ramu dziatania.



mgr inz. Witold CHABIOR

. IlyJMELj
LZAS "Lumel'™ - Zielona G-6ra

DZIAL KONTROLI JAKOSCI A JAKOSC PRODUKCJI

Jakos¢ produkcji Zakdadu jest funkcjg zaangazowania wszystkich bez wy-
Jatku pracownikéw, bioracych udziat w procesie produkcji zarowno bezpo-
Srednio jak i posrednio. Jakos¢ produkcji nie jest - jak mylnie przez wie-
le lat interpretowano - sprawg wydgcznie kontroli jakosci, jest natomiast
z pewnoscia sprawg wszystkich zaangazowanych w procesie produkcji. Tylko
Scista realizacja znanego hasta '"Jakosci nie da sie wykontrolowaé¢ - jakos¢
trzeba wypracowac', daje gwarancje uzyskania poprawnej jakosci. Zrozumie-
nie tej podstawowej zasady jest warunkiem rozpoczecia i konsekwentnego pro-
wadzenia batalii o jakos¢. Zasade te zrozumiano w LZAE "lumel™ jJuz przed
kilku laty 1 przystagpiono do realizacji przedsiewzie¢, ktorych zatozeniem
byto uzyskanie produkcji o odpowiednim, ugruntowanym i powszechnie cenio-
nym poziomie jakosci. Nie byty to sprawy datwe, biorac pod uwage koleje
rozwoju Zaktadu, szybkie tempo wzrostu produkcji /w latach 1955-60 50$
rocznie, a w latach 1961-65 - 25% rocznie/ oraz réznorodnos¢ produkowane-
go w tym czasie, krancowo roéznego asortymentu jak: elektryczna aparatura
kontrolno-pomiarowa, wskazniki samochodowe, wyroby osprzetu elektryczne-
go 1 przekazniki pomocnicze.

Zapewnienie wysokiej jakosci produkcji przy tak szerokim asortymencie
byto zagadnieniem niezmiernie trudnym. Trudnos¢ ta wynikata przede wszyst-
kim z duzego zréznicowania konstrukcji oraz technologii wyrobow, zaréwno
co do rodzaju, jak 1 stopnia ztozonosci. Jednoczesnie zachodzidta koniecz-
nos¢ ciagtego przestawiania sie pracownikéw z wykonywania detali precy-
zyjnych na prace przy detalach o bardzo szerokich tolerancjach.

Uwzgledniajac aktualng sytuacje w Zaktadzie i1 réwnoczesnie potrzeby
gospodarki kraj owej w zakresie aparatury kontrolno-pomiarowej o wysokich
walorach uzytkowych - podjeto nastepujgce wazniejsze przedsiewziecia:

a/ przekazano produkcje wskaznikédw samochodowych innym producentom;

b/ przekazano produkcje osprzetu elektrotechnicznego;

c/ uporzadkowano produkcje miernikéw elektrycznych usuwajac konstrukcje
przestarzate, wprowadzajac jednoczesnie do produkcji nowe konstrukcje,
zgodnie z zasadg daleko i1dacej unifikacji oraz kompletnosci asortymen-
tu;

d/ wprowadzono do* produkcji wyroby licencyjne o duzym stopniu trudnosci
technologiczno-montazowej ;

e/ rozpoczeto wprowadzanie do produkcji aparatury pomiarowo-regulacyjnej
opartej na uktadach elektronicznych, co jest zgodne ze Swiatowymi ten-
dencjami rozwoju w tej branzy przemystowej.



Jednoczesnie podjeto intensywng rozbudowe zaplecza techniczno-badaw-
czego ze szczeg6lnym uwzglednieniem laboratoriéw specjalistycznych, co
pozwolito Zaktadowi na pedne rozeznanie poziomu jakosci produkowanych wy-
robéw. 0 randze ich $Swiadczy fakt, z. np. laboratorium elektryczne kon-
troli jakosci uzyskato w roku 1967 uprawnienia laboratorium pomiarowego,
nadane przez CUJIM Warszawa.

Ze wzgledu na problematyke jakosci, waznym faktem by4o utworzenie w
roku 1967 Zaktadu Doswiadczalnego Aparatury Kontrolno-Pomiarowej, zaopa-
trujacego Zaktad macierzysty w urzadzenia kontrolno-pomiarowe 1 pozwala-
jJacego na szybsze wdrazanie nowych uruchomien 1 nowej techniki. Z popra-
wg jakosci 1 nowoczesnosci wigze sie mozliwos¢ eksportu. Wyroby "lumelh.”
dostarczane sa wielu odbiorcom zagranicznym. Eksport wyrobdéw rozpoczeto
w 1955 roku. Poczatkowa dziatalnos¢ nie wykazywata jednak wiekszej dyna-,
miki eksportu. Przetomowym w tej dziedzinie byt dopiero rok 1966, kiedy
wartos¢ wyeksportowanych wyrobéw byda prawie 5-krotnie wyzsza w stosunku
do roku 1955. Lata. nastepne przyniosty dalszy, niemal dwukrotny rozwdj
produkcji eksportowej, obejmujgcy coraz szerszym zasiegiem kraje kapita-
listyczne.

Zaktady "Lumel"™ nawigzaty wspoéiprace kooperacyjng z firmami "'Siemens"
i "Withof" w NRF. Ten fakt, godny podkreslenia, jest m.in. wynikiem kon-
sekwentnie prowadzonej od lat wspédpracy z szeregiem placéwek naukowych
kraju, a przede wszystkim z Instytutem Elektrotechniki w Warszawie.

Na podniesienie jakosci yyrobow produkowanych przez Zaktad, a zatem i
na mozliwos¢ wspoldpracy kooperacyjnej z tak znanymi firmami, wielki wpdyw
miaty rozpoczete w 1964 roku badania niezawodnosci wyrobéw. Badania te
prowadzone whkasnie przez Instytut Elektrotechniki w Warszawie, pozwolity
na dokonanie wnikliwej oceny wyrobdéw i1 w konsekwencji - poprawe ich jako-
Sci. Osiaggniecie obecnego poziomu nie bydtoby réwniez mozliwe bez prowa-
dzenia odpowiedniej polityki szkolenia zatogi i1 pozyskania nowych wysoko
wykwalifikowanych pracownikéw. Wymieni¢ tu nalezy zorganizowanie w roku
1960 miedzyzaktadowej Szkoty Zawodowej, patronat Zak#adu nad Technikum
Elektrycznym w Zielonej Goérze, sScistg wspotprace z WSInz. w Zielonej Go6-
rze, ktora powstata miedzy innymi z inicjatywy Zakdtadu, czy tez szeroko
prowadzong akcje stypendialng wsrod studentéw innych uczelni kraju.

Nie mozna tez poming¢ osiagnie¢ socjalnych Zakdadu, dysponujgcego no-
woczesnym hotelem, stotdwkg, przedszkolem, zdobkiem, ambulatorium, osrod-
kiem wypoczynkowym i klubem sportowym.

Zaktady "Lumel'™ posiadajg dos¢ licznag i1 energiczng zatoge* ktdéra nie-
jednokrotnie wykazywata swoje pedne zaangazowanie. Dowodem tego jest mie-
dzy innymi fakt zgtoszenia sie Przedsiebiorstwa do 11 Konkursu *"DO-RO™,

w ktorym "lumel" uzyskat jJedng z drugich nagréd. Opracowany 1 wdrozony w
Zaktadzie kompleksowy system sterowania jakoscig, jako podstawowy cel sta-
wia podniesienie poziomu jakosci i nowoczesnosci produkowanych wyrobdw,
przy jednoczesnej poprawie efektdow ekonomicznych. Cel ten osiagnieto w
Zaktadzie przez jednoczesne oddziatywanie na podstawowe wskazniki, takie
jak: wskaznik brakéw produkcyjnych, wskaznik nowoczesnosci wyrobdow, wskaz-
nik reklamacji oraz wskaznik niezawodnosci wyrobow.

Wprowadzenie KSSJ w Zakdtadzie byto nieodzowne roéwniez ze wzgledu na
wielka i1los¢ typow produkowanych wyrobdédw i1 duzg ilos¢ nowych uruchomien.
Obecnie Zaktad produkuje okoto 130 typdéw wyrobdéw przy rocznej ilosci oko-
40 12 typdéw nov\ych uruchomien.

Rownolegle z rozwojem Zak#adu, nastepowat rozwdj dziatalnosci 1 wzrost
rangi Dziatu Kontroli Jakosci. Stato sie to mozliwe w wyniku zmiany sty-
lu pracy kontroli, przejscia z biernego na ozynne oddziatywanie na zja-

22



wiska ksztattujace jakos¢ w Zaktadzie, iInicjowania szeregu przedsiewziec
jJakosciowych, co dato podstawe do powierzenia Dziatowi Kontroli Jakosci
czotowej roli w przyjetym" w Zaktadzie systemie sterowania jakoscig.

Dziatowi Kontroli Jakosci powierzono role centralnego-organu sterowa-
nia Jakoscia.

Dziat Kontroli Jakosci jest dzialtem zarzadu Przedsiebiorstwa o symbo-
lu NKJ 1 wchodzi w sk#ad pionu Dyrektora Naczelnego Przedsiebiorstwa.

Zadania, struktura organizacyjna,dziatu i zakres obowigzkdéw poszcze-
golnych komérek organizacyjnych dziatu, wynikaja z realizacji uchwaty 122
RM z 3.VI1.1970 r.

m Zadania Dziatu Kontroli Jakosci charakteryzuje:

1/* Skupienie dziatalnosci dziatu Kontrola Jakosci na zagwarantowaniu wy-
maganego poziomu jakosci w dziedzinie: zapewnienia jakosci typu i1 za-
pewnienia jakosci wykonania;

2/ Rozcigganie dziatania stuzby kontroli jakosci produkcji na sfery: przed-
produkcyjna, produkcyjna i poprodukcyjna;

3/ Realizowanie .nastepujacych, podstawowych celdéw dziakania:

a/ zapewnienie uzyskania planowanej jakosci wyrobdw,

b/ dazenie do podwyzszenia wartosci uzytkowej wyrobdéw zgodnie z potrze-
bami odbiorcow,

c/ inicjowanie prac w zakresie uzyskania optymalnej jakosci przy mini-
malizacji kosztow wytwarzania,

d/ state doskonalenie systemu informacji o jakosci, oddziatywania na
jJakos¢ i1 zapewnienia jakosci wyrobow,

e/ iInicjowanie i wprowadzanie metod pracy Dziatu Kontroli Jakosci co-
raz bardziej odbiegajacych od metod pracy tradycyjnej kontroli, po-
legajacych na: stwierdzeniu zgodnosci lub niezgodnosci wykonawstwa
z dokumentacja po wykonaniu pracy, wykrywaniu i eliminacji z dal-
szej obrébki wyrobow wadliwych nie spedniajgcych wymagan dokumenta-
cji technicznej - na korzys¢ kontroli czynnej, wigazacej czynnosci
odbiorcze wykonywane w czasie trwania procesu produkcyjnego z na-
tychmiastowg analiza odchylen w celu zapobiezenia wadliwej produk-
cji*

7/ c%uwania, aby samokontrola, kontrola inspekcyjna, plany kontrolne -
czynnie oddziatywaty na proces ksztattowania sie jakosci wyrobdw,
tj. zapobiegaty brakom poprzez bezposrednie, sprzezenie w czasie czyn-
nosci wykonywanych i1 kontrolowanych,

g/ systematyczne zatrudnianie w dziale ludzi o wysokich kwalifikacjach,
ktérzy bedg w stanie wspotpracowa¢ z innymi komérkami organizacyj-
nymi oraz wykonywa¢ stosunkowo nowe prace jak: planowanie jakosci,
doskonalenie metod kontroli, analizy, syntezy zjawisk,

h/ doskonalenie systemu odpowiedzialnosci za jakos¢ 1 podejmowane de-
cyzje,

i/ doskonalenie psychologicznych metod oddziatywania na jakos¢ i1 oce-
ny jakosci pracy.

Zadania te wykonuje Dziat Kontroli Jakosci, dziatajac zgodnie z przed-
stawionym na str.26 schematem organizacji Dziatu. W schemacie wyroznic
mozna trzy zasadnicze bloki: badawczy, kontroli inspekcyjnej i1 kontroli
ostatecznej. Podobnie zorganizowana jest réwniez kontrola jakosci w Za-
ktadzie Przekaznikéw w Zarach. W Zakkadzie Dos$wiadczalnym Aparatury Po-
miarowo -Regutacy jnej kontrola jakosci podlega kontroli Zakfadu macierzys-
tego.
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Przedstawiona na schemacie organizacja kontroli pozwoli4a na wprowa-
dzenie wielu nowoczesnych elementédw pracy, dajacych mozliwos¢ wspoétdzio-
+ania 1 koordynacji pracy w saigym dziale, jak rowniez koordynacji poczy-
nan miedzy pionami poszczegdlnych dyrektoréw i dziatami.

W bloku badawczym znajduja sie:

- Biuro Sterowania Jakoscia,

- Sekcja Badan Niezawodnosciowych,

- laboratorium Pomiaréw Elektrycznych,

- laboratorium Pomiaréw DHugosci 1 Kata,
- laboratorium Radiologiczne.

Biuro Sterowania Jakoscia spednia nastepujgca zadania:

1/ Prowadzenie analiz i1 oceny skutkow ekonomicznych /koszty wytwarzania/
dla Przedsiebiorstwa, wynikajacych z rozwigzan konstrukcyjnych 1 techno-
logicznych, organizacji produkcji oraz wykorzystania tych wynikéw w pra-
cach planistycznych.

2/ Prowadzenie badan i"analiz techniczno-ekonomicznych zwigzanych z jakos-
cig wyrobow, dla systematycznego ustalania przyczyn ponoszonych strat z
tytutu ztej jakosci oraz lokalizowaniu tych przyczyn.

3/ Organizowanie systemu obiegu informacji o jakosci wyrobdéw i organizo-
wanie wspoOdpracy z gidéwnymi odbiorcami, uzytkownikami .wyrobdw i1 resorto-
wymi organizacjami kontroli, dziatajacymi niezaleznie od producenta - w
zakresie oceny ich jakosci.

4/ Wspotdziatanie z wkasciwymi komdrkami Przedsiebiorstwa w zakresie:

a/ analiz przyczyn strat z tytubu zanizonej jakosci,

b/ gospodarki funduszem premiowym oraz funduszem nagréd za jakosS¢ pro-
dukcji oraz badanie skutecznosci ich oddziatywania,

e/ analiz efektywnosci nakdadow zwigzanych z poprawg jakosci z uwzgled-
nieniem zmian kosztdéw produkcji i1 kosztéow eksploatacji.

5/ Analiza poziomu jakosci i1 informacji o poziomie jakosci.
6/ Ocena prawidtowosci i1 korekta procesu kontroli jakosci.

7/ Opracowywanie planéw 1 metod kontroli dostarczonych Przedsiebiorstwu
surewcow - materiatdw, czesci kooperacyjnych 1 innych dostaw oraz planow
odbioru gotowych wyrobdw.

8/ Opracowanie - w razie braku odpowiednich norm - metod badan i warunkow
odbioru do uméw z dostawcami, zapewniajgcych wymagana przez Przedsiebior-
stwo jakos¢ dostaw.

9/ Inicjowanie form szkolenia pracownikéw kontroli jakosc¢i oraz opracowy-
wanie 1 opiniowanie programéw szkolenia pracownikéw innych stuzb w dzie-
dzinie jakosci wyrobdw.

10/ Opracowanie zasad motywacji psychologicznej.

W bezposredniej kompetencji Biura Sterowania Jakoscig znajduja sie:
analiza brakéw 1 sekcja napraw wyrobéw reklamowanych oraz uprawnienia zle-
cenia badann laboratorio g istniejacym w Dziale Kontroli Jakosci. Pozwala
to na szybkie rozpoznanie sprawy, ustalenie®"przyczyn wadliwej produkcji
i przetworzenia tych danych na decyzje wykonawcza, zapobiegajaca dalszym
brakom. Biuro Sterowania Jakoscig skupia informacje o jakosci mozliwie ze
wszystkich zrédet, zarowno wewnetrznych jak 1 znajdujacych sie poza zakta-
dem. Wnikliwa ocena tych informacji, umiejetnos¢ wyboru spraw zasadniczych
i skierowania ich do wkasciwego adresata, a nastepnie dopilnowania zata-
twienia sprawy, stawia przed pracownikami Biura Sterowania Jakoscig wyma—
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gania wysokich kwalifikacji 1 .znajomosci zakd#adu, a przed samym Biurem -
zadanie operatywnego i1 konsekwentnego dziatania oraz nadrzednej roli wo-
bec pozostatych komérek Funkcjonalnych Dziatu Kontroli Jakosci. Biuro
Sterowania Jakosci?}, jest bez watpienia sztabem, kierujgcym wszystkimi za-
gadnieniami jakosci.

Sekcja Badan Niezawodnosciowych - jest laboratorium, prowadzacym nastepu-
Jace badania:

a/ niezawodnosciowe - wyrobdéw produkowanych seryjnie

b/ dtugotrwate wg ustalonych programéw - wyrobéw z serii informacyj-
nej, a wiec nowo uruchamianych,

c/ dorazne, na zasadzie superkontroli, obejmujace “wydzialy montazowe.

Badania niezawodnosciowe prowadzone w Zaktadzie to badania laborato-
ryjne, jak roéwniez badania w warunkach eksploatacyjnych, wykonywane w
dziesieciu roznych zaktadach kraju, reprezentujgcych podstawowe dziedzi-
ny gospodarki narodowej. Badania niezawodnosciowe daja bardzo duzo infor-
macji o jakosci wyrobu 1 jJezeli informacje te sa wykorzystywane, wpdywaja
w sposOb zasadniczy na poprawe jakosci.

Badania dtugotrwate wyrobdéw nowo uruchamianych sg badaniami przeprowa-
dzanymi w wa,runkach symulowanych, wykonywane wg oddzielnych programéw ba-
dan, zaleznych od-rodzaju wyrobu. Majg one dostarczy¢ pierwszych informa-
cjo o jakosci wyrobu w warunkach zblizonych do eksploatacji. Ewentualne
ujemne wyniki badan stuzg za podstawe zmian konstrukcyjnych badz techno-
logicznych uruchamianego w produkcji wyrobu.

Badania dorazne, na zasadzie superkontroli, sg badaniami, ktore stuzg
wykazaniu wszelkiego rodzaju odchylen od dokumentacji konstrukcyjnej i
technologicznej, wystepujacych na etapie produkcji biezacej - oraz wyeli-
minowaniu tych niezgodnosci.

Niezaleznie od tych badan, sekcja badan niezawodnosciowych prowadzi
wszelkie sprawy zwigzane z uzyskiwaniem SDWP. Prowadzi rdéwniez tzw. me-
tryki wyrobu, w ktérych odnotowane sg wszelkie zdarzenia dotyczace dane-
go wyrobu i1 zwigzane z jego jakoscig. Metryka taka jest bardzo pomocna
dla faktycznej oceny jakosci wyrobu.

Wszelkie informacje dotyczgce jakosci przekazywane sg z sekcji badan
niezawodnosciowych do Biura Sterowania Jakoscig, gdzie przepracowywa-
ne sg na decyzje wykonawcze badz uzytkowane do informacji o biezgcym po-
ziomie jakosci.

Badania prowadzone przez Sekcje Badan Niezawodnosciowych obejmuja sfe-
re produkcyjnag i1 poprodukcyjng.

laboratorium Pomiardw Elektrycznych jest laboratorium, prowadzgacym na-
stepujace badania:

a/ "typu- prototypu przemystowego nowo uruchamianych wyrobéw,

n/ typu- wyrobéw serii uruchomieniowej,

o/ typu- okresowe, produkcji biezacej,

d/ sprawdzajgce wyrobow, przed kazdg ich wysytka do badan przeprowa-
dzanych poza Zak#tadem.

Laboratorium to jest dobrze wyposazone w sprzet kontrolno-pomiarowy,
pozwalajacy na przeprowadzanie pednych badan typu wyrobdéw produkowanych
przez Zaktad, z wyjatkiem mozliwosci prowadzenia badahn technolimatycznych
tropikalnych.

Laboratorium pomiaréw elektrycznych zajmuje sie takze zamawianiem,
prowadzeniem wypozyczalni aparatury kontrolno-pomiarowej potrzebnej do
prowadzenia produkcji, legalizacja tej aparatury oraz jej naprawa. Labo-
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ratorium posiada uprawnienia“CUJIM w zakresie prowadzenia legalizacji

elektrycznej aparatury pomiarowej na zewngtrz, jako laboratorium pomlaio-
we .

Do czynnosci laboratorium pomiaréw elektrycznych nalezg ponadtos pro-
wadzenie wspodpracy z instytutami i uczelniami, .prowadzenie badan dla
potrzeb kontroli dostaw - w zakresie badan specjalistyoznych materiatéw
dostarczabnych do Zak#adu, jak rowniez badania majgce na oelu ustalenie
przyczyn powstawania trudnosci montazowych na etapie produkcji.

Wszystkie informacje dotyczace jakosci przekazywane sa z laboratorium
pomiaréw elektrycznych do Biura Sterowania Jakosoig, w ktérym, jak Juz
poprzednio podano, zostaja przepracowane na decyzje wykonawoze.

Badania, prowadzone w tym laboratorium obejmujag gtownie sfere przed-
produkcyjnag i produkcyjna, a w razie potrzeb - réwniez 1 sfere poproduk-
cyjna.

Laboratorium Pomiaréw DHugosci i1 Kgta wykonuje nastepujgce 0zynnosoi:

a/ orzekanie o detalu wychodzacym z narzedzia i przekazywanie
wynikow tego orzeczenia dziatom: konstrukcyjnemu i1 technologiczne-
mu, w celu akceptacji i dopuszczenia do produkcji;

b/ sprawdzanie i przyjmowanie narzedzi wykonywanych przez Dziat narze*"
dziowni; 7

c/ okresowe sprawdzanie 1 prowadzenie ewidencji wszystkich sprawdzia-
néw i1 przyboréw mierniczych uzytkowanych w Zakdtadzie;

d/ przeprowadzanie skomplikowanych pomiaréw zlecanych przez kontrole
dosrtaw materiatowych, niezbednych dla wkasciwego przyjecia precy-
zyjnych czesci lub podzespotow.

laboratorium to jest wyposazone w aparature, gwarantujaca wykonanie
wszystkich precyzyjnych i1 doktadnych pomiaréw, jakie wynikaja z produkcji
Zaktadu. W razie potrzeby,laboratorium pomiaréw ddugosci 1 kata, czyn-
nie wkgcza sie do badan nad ustaleniem przyczyn powstawanla trudnosci mon-
tazowych na etapie produkcji.

Podobnie jak w poprzednich przypadkach, informacje dotyczgace spraw ja-
kosci przekazywane sg do Biura Sterowania Jakoscig, gdzie sg wykorzystywa-
ne.

Prace, ktore prowadzi laboratorium pomiaréw dtugosci i1 kata, zwigzane
sg ze sferg przedprodukcyjna i produkcyjng.

laboratorium, Radiologiczne prowadzi 100% kontrole waznych procesow tech-
nologicznych. Jest rowniez powaznie zaangazowane w dziatalnosci kontroli
dostaw materiatowych, wykonujac badania defektoskopowe niektdérych wyrobéw.
Prace jego zwigzane sag ze sferg przedprodukcyjng, produkcyjna i1 poproduk-
cyjna.

Kontrola Jakosci Dostaw Materiatowych podlega bezposrednio Zastepcy Kie-
rownika NKJ iprowadzi prace w zakresie:

kontroli jakoscidostaw materiatéw chemicznych 1 tworzyw sztucznych;
kontroli jakoscidostaw materiatéw hutniczych;

kontroli jakoscidostaw materiatéw elektrycznych;

kontroli  jakoscidostaw normalidéw, narzedzi, opakowan.

Kontrola jakosci dostaw materiatow posiada niezbedne"wyposazenie do
prowadzenia w/w prac, a w przypadku badan specjalistycznych - zleca ba-
dania laboratoriom. Niezaleznie od tego, w kontroli jakosci dostaw ma-
teriatowych istnieje specjalistyczne, podreczne laboratorium tworzyw
sztucznych rozwalajace na“"przeprowadzenie oednych badan na zgodnos¢ z nor-
mg 1 stwierdzajacych przydatnos¢ tworzyw.



Zespot Kontroli Inspekcyjnej podlega Kierownikowi Kontroli Inspekcyjnej

i obejmuje swa dziatalnosciag wszystkie wydziaty podstawowe, a wiec: wy-
dziaty obrobki mechanicznej, wydziat odlewni, wydziat przerébki tworzyw
sztucznych oraz wydziat osprzetu. Kontrola ta wykonuje czynnosci inspek-
cyjne / superkontrolne/ na etapie operacji posrednich przy produkcji de-
tali oraz pe#ni funkcje kontroli ostatecznie weryfikujgcej detale catko-
wicie juz gotowe i wychodzace z wydziatéw do magazynu podfabrykatoéw,skad
detale badz podzespoty pobierane sa do bezposredniego montazu.

Kontrola miedzyoperacyjna na poszczegolnych wydziatach, zgodnie z
Uchwatg nr 122 RM jest wydgczona z administracyjnej zaleznosci od Dziatu
Kontroli Jakosci i1 podlega bezposrednio kierownictwu wydziatéw produk-
cyjnych.

Dziatalnos¢ kontroli, zardéwno miedzyoperacyjnej /nie podlegajacej ad-
ministracyjnie RKJ/, jak 1 inspekcyjnej opiera sie w przewazajacej mie-
rze o zasady SKJ oraz instrukcje okreslajgca wytyczne dla pracy dziatow
kontroli jakosci. Oba te dokumenty zostaty opracowane w ramach K3SJ, przy-
jetego w Zaktadzie.

Wszystkie istotne informacje o jakosci przekazywane .sg do Biura Sterto-
wania Jakoscig, gdzie sg wykorzystywane dla celdéw utrzymania 1 poprawy po-
ziomu jakosci.

Kontrola Ostateczna podlega kierownikowi Wydziatowych®"Kontroli Jakosci.
Montazy 1 obejmuje swoja dziatalnoscig wszystkie wydziaty montazowe.
Dziatalnos¢ tych kontroli polega na 100$% sprawdzaniu wszystkich wyrobéw =
produkowanych przez Zakdtad. Zakres przeprowadzonych badan wyrobdéw zgodny
jest z wymogami proby odbiorczej, przewidzianej normami lub warunkami tecbe
nicznymi, wg ktérych wyréb jest produkowany.

W gestii kierownika Wydziatowych Koagtroli Jakosci Montazy pozostaje
bowhiez sekcja odbioréw zewnetrznych, ktéra prowadzi wszelkie, sprawy zwiag-
zane z tymi odbiorcami /Polcargo, PKP, PRS 1 Energetyka/#

Informacje jakosciowe dotyczace dziatalnosci WKJ, przekazywane sag do
BSJ 1 przetwarzane na decyzje wykonawcze.

Przedstawione powyzej w skrocie organizacja i zasady dziatalnosci Dziar>-
4+u Kontroli Jakosci pozwalaja na spednienie wymagan stawianych dziatowi w
zakresie oddziatywania na jakos¢, jak rowniez pozwalajg w pedni na zasto-
sowanie systemu sprzezen zwrotnych w metodyce oddziatywania na Jakose,
przy zaangazowaniu wszystkich pionéw i stuzb Zaktadu. Stosowany w Zakka-
dzie system sprzezen zwrotnych przedstawiony jest na schemacie. Zdaje on
catkowicie egzamin w warunkach pracy "Lumelu"™ gtéwnie dlatego, ze proble-
matyka 1 informacja o jakosci docieraja do wszystkich i1 wszystkich anga-

zujg.
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WSPOLPRACA: PRZEMYSt- NAUKA

doc. dr hab. Zdzistaw KARKOWSKI

Instytut Metrologii Elektrycznej
Politechniki Wroctawskiej

mgr inz. Adam ANTON

Dyrektor Zaktadu Doswiadczalnego '‘Lumel™’

WSPOLPRACA LZAE 'LUMEL"
Z INSTYTUTEM METROLOGII ELEKTRYCZNEJ POLITECHNIKI WROCLAWSKIEJ

Wspotpraca zakdadow przemystowych z uczelniami technicznymi powinna do-
tyczy¢ catego zakresu merytorycznej dziatalnosci uczelni, poniewaz placow-
ki te zostaty stworzone w celu dostarczania przemysdowi kadr o odpowied-
nich kwalifikacjach. Cata kadra inzynierska zatrudniona w zaktadzie prze-
mysdowym ukonczydta studia w jednej z uczelni technicznych; zwykle najwiek-
szy procent inzynieréw pochodzi z uczelni regionalnej. Stwarza to pod-
stawy do wieloptaszczyznowej wspodpracy miedzy uczelnig a zaktadami prze-
mysfowymi, znajdujacymi sie w regionie dziatania uczelni. Przyktadem ta-
kiej owocnej 1 stale rozwijajagcej sie wspodpracy jest datujgca sie od wie-
lu lat wspotpraca miedzy LZAE "Lumel™ w Zielonej GoOrze a Katedrg Mier-
nictwa Elektronicznego /po reorganizacji - Instytutem Metrologii Elektrycz-
nej/ Politechniki Wroctawskiej /IME/. Formalnie wspédpraca ta prowadzona
jest na podstawie porozumienia, za/vartag)miedzy zainteresowanymi stronami a doty-
czacego nastepujacych zagadnien:

1/ Podwyzszania kwalifikacji zawodowych pracownikoéow 'Lumelu™ i IME przez
organizowanie kurséw kwalifikacyjnych, studiéw podyplomowych i doktoran-
ckich, wymiennych stazy pracowniczych, przez wspolne seminaria i1 konferen-
cje naukowo-techniczne, wspo6lne publikacje itp.

2/ Modernizacji produkowanych przez LZAE "Lumel"™ wyrobdow oraz wspdlne opra-
cowywanie nowych typow elektrycznej 1 elektronicznej aparatury pomiarowej,
przeznaczonej do wdrozenia produkcyjnego w *Lumelu™.

3/ Wzajemnej pomocy w zakresie aparatury 1 materiatéw oraz wzajemnego u-
dostepniania bazy laboratoryjnej, utatwiajgcego prowadzenie prac nauko-
wo-badawczych, rozwojowych i1 wdrozeniowych.

Zanim zostang omoéwione w sposoOb bardziej szczegétowy niektdre aspekty
wspodpracy nalezy stwierdzié, ze jest ona prowadzona zaréwno w ramach
uméw zawieranych miedzy zaktadami doswiadczalnymi obu kontrahentow, jak
tez na podstawie wyzej wymienionego porozumienia o wieloptaszczyznowej i
dtugofalowej wspotpracy, bez zadnych dodatkowych zobowigzan finansowych.
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1. Wspodpraca miedzy LZAE "Lumell a IME z punktu widzenia uczelni

Podstawg wspotpracy jest dziatalnos¢ dydaktyczna uczelni, zaréwno jes-
li chodzi o przygotowywanie nowej kadry dla zakdtadu "Lumel™, jak i o pod-
noszenie kwalifikacji kadry zatrudnionej w Zaktadzie. Istothne w tym przy-
padku jest zatozenie, ze proces szkolenia mtodych inzynieréw powinien u-
mozliwia¢ ich szybka adaptacje w zaktadzie produkcyjnym w celu wykorzys-
tania nabytej na uczelni wiedzy 1 umiejetnosci mozliwie natychmiast po
ukonczeniu studidw, a zatem w okresie najwiekszej produktywnosci koncep-
cyjnej miodego inzyniera. Cel ten jJest osigagany przez konsekwentne sto-
sowanie nastepujacych sSrodkow:

a/ uzgadnianie planéw szkoleniowych IME, szczeg6lnie w zakresie spe-
cjalizacji, 1 wprowadzanie biezgcych korekt w zakresie wykdadanego ma-
teriatu na podstawie sygnatdéw od kontrahenta przemystowego;

b/ organizowanie wycieczek i praktyk przemystowych w LZAE "Lumel™, po-
zwalajgcych studentom na zapoznanie sie ze specyfika zak#adu oraz na
nawigzanie blizszych z nim kontaktéw;

c/ organizowanie seminaridow i1 prelekcji wygtaszanych przez pracownikéw
zaktadu dla studentéw i pracownikéw uczelni;

d/ coroczne uwzglednianie tematyki LZAE "Lumel"™ w pracach przejsciowych
i dyplomowych studentéw. Prace®takie finansowane materiatowo przez
“"Lumel™, a prowadzone przez starszych pracownikow uczelni, pozwalaja
na stosunkowo szybkie przebadanie wielu wariantéw rozwigzan réznych
zagadnien technicznych zwigzanych z modernizacja produkcji, jak tez z
wprowadzeniem nowych opracowann. Prowadzenie takich prac jest natural-
nym stymulatorem ozywionych wzajemnych dyskusji na tematy istotne
dla zak#adu produkcyjnego i1 stanowi dobre wprowadzenie pracownikéw u-
czelni w problematyke tego zak#adu;

e/ prowadzenie przez IME biezgcego rozeznania literaturowego z wybra-
nych dziatow metrologii 1 przygotowywanie dla "Lumelu"” odpowiednich ir>
formacji w postaci: seminariéw organizowanych na terenie zakdtadu pro-
dukcyjnego, opracowan, pisemnych, zatozen wstepnych na nowe lub zmoder-
nizowane wyroby itp.;

f/ prowadzenie dla pracownikéw ""Lumelu” seryjnych studidéw doktoranckich,
utatwiajagcych zdobycie pednych kwalifikacji naukowo-technicznych bez
odrywania pracownikéw przemysdu od ich codziennej dziatalnosci na tere-
nie zaktadu.

W najblizszym czasie przewiduje sie prowadzenie regularnych seminaridw
odbywajgacych sie na przemian w *Lumelu” 1 IME, a stanowigcych pewng forme
szkolenia podyplomowego z zakresu nowych metod pomiarowych i1 nowych Srod-
kow konstrukcyjno-technologicznych, stosowanych przy produkcji aparatury
pomiarowo-kontrolnej. Seminaria te sg pomysSlane jako szkolenie zarowno
pracownikow przemysdu jak 1 pracownikéw szkoty, ktérzy w ten sposéb utrzy-
maliby do"datkowy staty kontakt 2z problematykg przemystows.

Wspoétpraca techniczna z zakresu nowych opracowan i wdrozen odbywa sie
w zespotach mieszanych uczelniano-przemystowych na podstawie uméw miedzy
zaktadami doswiadczalnymi obu kontrahentéw. Na przyktadzie umowy o "elek-
tronizacje 1 numeryzacje miernikow tablicowych i uniwersalnych' zawartej
w 1969 na lata 1970-75 mozna wyeksponowaé¢ niektdre jej etapy:

1/ Wstepne rozeznanie literaturowe prowadzone jest zasadniczo przez uczel-
nie, ktdra przygotowuje odpowiednie opracowanie pisemne po wstepnym prze-
dyskutowaniu materirdow na kilku posiedzeniach mieszanych grup roboczych
oraz na seminarium na terenie zakdtadu produkcyjnego.
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2/ Projekt wstepny wykonywany jest na uczelni, 2z tyra ze prowadzone sa
biezgce wzajemne konsultacje, a niektdére badania powtdrnie wykonujg kon-
struktorzy zak#adu.

3/ Modele ~.instytutowe" nowych przyrzaddw sg wykonywane zasadniczo w zes-
pole mieszanym. Zardéwno fragmenty projektéw, jak i ich techniczna realiza-
cja oraz badania sg wykonywane u obu kontrahentéw. Na tym etapie przepro-
wadzane sg ewentualne seminaria szkoleniowe na terenie zakfadu, wprowadza-
jace przyszdtych producentéw w nowe zagadnienia, zanim stang sie one dla
nich zadaniami planowymi.

4/ Dokumentacja skrécona i seria prototypowa opracowywane sa przez kon-
trahentéw zakdadu przy scistych konsultacjach z pracownikami utczelni,

5/ Badania prototypow przed ich przekazaniem do zewnetrznej placowki dla
dokonania ekspertyzy prowadzone sa réwnolegle u obu kontrahentéw.

6/ Badania starzeniowe 1 niezawodnosciowe prowadzone sg zasadniczo na
uczelni z tym, ze na biezgco sg sktadane z nich sprawozdania na naradach
roboczych czy seminariach.

Uwazamy, ze taka metodyka postepowania pozwala na znaczne skroécenie
cyklu wdrozeniowego "od pomysdu do przemysdu', a rownoczesnie stymuluje
powstanie wielu kanatéw sprzezen zwrotnych, powodujacych dalsze zaciesnie-
nie wspotpracy i1 poprawe jakosci uzyskiwanych ta drogg opracowan. 0 stusz-
nosci tej tezy moze $Swiadczy¢ fakt, ze od zakonczenia rozeznania litera-
turowego do opracowania modelu pierwszego przyrzadu tablicowego z odczy-
tem cyfrowym minedy 4 miesigce, a w ciggu nastepnych 6 miesiecy opracowa-
no 2 dalsze modele takich przyrzadéw w formie uzasadniajacej ich ekspozy-
cje na MTP 1971." Sa to chyba wyniki zastugujgce na uwage w skali krajowej,

Z punktu widzenia uczelni wspodpraca z LZAE "lumel' prowadzona oméwio-
nym wyzej sposobem ma szereg istotnych pozytywow, a w szczegolnosci:

a/ umozliwia pracownikom IME zapoznanie sie z nowoczesnymi Srodkami
technicznymi i1 technologicznymi, ktére nie moga byd udostepnione w tak
krotkim czasie ze Srodkéw budzetowych uczelni;

b/ stanowi cenng praktyke przemystowg dla pracownikoéow IME, z ktérych
wiekszos¢ nie odbywata dtuzszych stazy przemystowych;

c/ wpkywa w wyrazny Spos6b na unowoczesnienie procesu dydaktycznego
wszystkich studentow szkolonych w specjalnosci "Metrologia elektryczna™.

Warto na tym miejscu podkresli¢ bardzo zyczlivly stosunek Dyrekcji "lu-
melu"” do IME, bez ktdérego nie mozna by nawigza¢ tak szerokiej wspotpracy
ani jej kontynuowac.

2. Wspotpraca tiedzy IME a DZAE "tumel"™ - z punktu widzenia Zakdadu

"Lumel™ od poczatku swego istnienia wspOdpracuje w zakresie tematyki
zwigzanej ze swoim procesem produkcyjnym z najblizszymi uczelniami tech-
nicznymi. W pierwszym okresie wspoOdpraca ta miata praktycznie wykgcznie
forme pomocy zespodow uczelnianych we wdrazaniu nowych wyrobéw. Wraz z
rozwojem zaplecza zaktadowego powstata mozliwosS¢ wspotpracy opierajacej
sie na pednym partnerstwie kontrahentow. Wspoédpraca z Instytutem Metrolo-
gii Elektrycznej Politechniki Wroctawskiej moze by¢ traktowana jako model
wspotpracy uczelnia - zakdad przemystowy, wypracowany i1 zweryfikowany w
czasie kilkunastoletnich kontaktdw.

Mozna sformutowaé¢ nastepujgce warunki prawidtowej wspotpracy:
- rzeczywiste zainteresowanie zaktadu wdrazaniem postepu technicznego;
- odpowiednio rozwiniete zaktadowe zaplecze rozwojowe;
- dobra wola i1 che¢ wspédpracy u obydwu partneréw;
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- uznanie przez uczelnie korzysci ze wspodpracy z przemystem w zakresie
doskonalenia procesu dydaktycznego;

- ciggta wspodpraca na wszystkich etapach przygotowania nowego wyrobu bez
sztucznego dzielenia '.dotad - uczelnia",stad - zak¥ad".

Nie bez znaczenia jest takze fakt, ze powazny proeent kadry inzyniers-
kiej "Lumelu™ to absolwenci obecnego Instytutu Metrologii Elektronicznej
Politechniki Wroctawskiej. Wspoétpraca zespotdw to. czesto takze wspotpra-
ca kolegébw z przemystu z kolegami z uczelni.

Wspodpraca mieszanych zespoddéw jJuz od etapu wstepnych zatozen powodu-
je, ze gltowne zainteresowanie kontrahentow dotyczy strony merytorycznej
wspOdpracy, sprowadzajac zagadnienia formalne do wkasciwej im rangi ele-
mentu planowania i1 rozliczenia.

Ustalajac tematyke wspodpracy z uczelnig nalezy wybiera¢ zagadnienia
noszace cechy nowosci. Pozwala to na szersze whkgczenie sie uczelni do
rozwigzania zagadnienia nie tylko w ramach umowy, ale takze w ramach prac
whasnych o. az tematyki- prac dyplomowych.

Obok H*atwo wymiernych efektéw wspotpracy w formie nowych opracowan, nie
mniej waznym elementem dla zakdtadu jest pobudzenie wkasnej kadry do pod-
noszenia kwalifikacji 1 szeroka w tym zakresie pomoc uczelni. Formy tej
wspodpracy oméwione w pierwszej czesci artykutu trafiaja na podatny grunt
pobudzonych ambicji zawodowych i1 checi doréwnania kolegom z uczelni w aktu-
alizacji swojej wiedzy. Tematyka seminaridéw organizowanych przez pracowni-
kéw zaktadu dla studentédw 1 pracownikédw IME dotyczy przede wszystkim za-
gadnien adaptacji mtodych inzynieréw w przemysle oraz nowych procesow tech-
nologicznych, stosowanych w produkcji przyrzadéw pomiarowych.

Wykorzystujac doswiadczenia seminariow prowadzonych przez pracownikoéw
uczelni zorganizowano w Zaktadzie Doswiadczalnym "Lumelu”™ szkolenie wew-
netrzne catej kadry technicznej w siedmiu grupach tematycznych. Tematyka
szkolenia jest sScisle zwigzana z aktualnym planem rozwoju techniki Zakta-
du 1 jest konsultowana z IME.

W niniejszym artykule na przyktadzie wspotpracy IME - "lumel”™ pragne-
lismy przedstawi¢ konkretne formy realizacji wzajemnych powigzan i1 sprze-
zen zwrotnych uczelnia-przemyst. Mozna stwierdzi¢, ze rosngcy udziat przy-
rzadow elektronicznych w produkcji "Lumelu" jest w duzej mierze wynikiem
wspodpracy z Instytutem Metrologii Elektrycznej, jak i1 bezposredniej ini-
cjatywy pracownikéw naukowych tej placowki.



dr inz. Andrzej PODEMSKI

Przemysd4owy Instytut Automatyki 1 Pomiarow
Oddziat we Wroctawiu

O METODZIE I TRYBIE WSPOLPRACY
ODDZI1ALU PIAP WE WROCLAWIU Z LZAE "LUMEL"
NA PRZYKLADZIE OPRACOWANIA 1 WDROZENIA
TABLICOWYCH MIERNIKOW MOCY 1 FAZY

W asortymencie tablicowych miernikéw, produkowanych w kraju dla po-
trzeb energetyki wystepowata istotna luka w postaci braku miernikéw mocy
i fazy. Opracowaniem tych potrzebnych typoszeregdow wskazéwkowych mierni-
kéw o ferrodynamicznym ustroju pomiarowym, o wkasciwosciach metrologicz-
nych nie gorszych od analogicznych wyrobdw przodujacych firm europejskich,
podjat sie PIAP - Oddziat we Wroctawiu na zlecenie LZAE "Lumel™.

Fizykalne podstawy dziatania miernikéw o ferrodynamicznym ustroju po-
miarowym sg wszechstronnie zbadane. Jednakze dotychczas nie zostatly w
pedni rozwigzane zagadnienia optymalizacji konstrukcji w sensie zalgoryt-
mizowania procesu projektowania tego typu miernikéw. Stad wynikda celo-
wos¢ angazowania potencjatu naukowo-badawczego przy realizacji tematu.
Réwnoczesnie jednak pojawia sie watpliwos¢ co do celowosci podejmowania
tematu przez Instytut oddalony od zaktadu produkcyjnego, a ponadto dyspo-
nujacy kadra naukowo-badawczga o niewielkim stazu produkcyjnym, badz tez
0 stazu d#ugoletnim, lecz w zak#adach o zupednie innym profilu produkcyj-
nym. Wszak jednym z wazkich aspektow optymalizacji konstrukcji jest jej
technologicznos¢ w warunkach zak#adu wdrazajacego.

Watpliwosci te zdaja sie usuwac¢ nastepujgce fTakty. Nieliczna kadra kon-
cepcyjna Zaktadu angazowana jest czesto do realizacji biezacych pilnych
prac, zwigzanych z tokiem produkcji. Ponadto obarczona jest nadmierng zna-
jomoscig niuansow technologicznych. W rezultacie obserwuje sie czesto ten-
dencje do nadmiernej unifikacji nowo opracowywanej konstrukcji z aktual-
nie produkowanymi wyrobami. Utrudnia to niewgtpliwie swobodny i szybki
rozwéj koncepcji konstrukcji, prowadzac czesto do swoistego konserwatyz-
mu, ktérego grozby nie mozna lekcewazy¢ przy pracach nad zupednie nowym
dla zaktadu wyrobem. Istotng pomocg w przezwyciezaniu tendencji do wspom-
nianego wyzej konserwatyzmu jest studiowanie reprezentatywnych wzoroéw kon-
strukcyjnych, zwykle jednak nieosiggalnych we wkasciwym czasie.

W warunkach Instytutu nie ma zrédet wspomnianego konserwatyzmu, a po-
nadto istnieje mozliwos¢ skupienia zréznicowanego zespodu pracownikoéw,
ktorzy w terminach okreslonych umowg realizujgc temat, praktycznie nie sa
absorbowani dodatkowymi terminowymi pracami. Stwarza to przestanki dla
szybkiego krystalizowania sie koncepcji w warunkach doptywu ciagle no-
wych pomys4+6w i1 ich krytycznego dyskutowania. Jest to wiec dynamiczny
proces, w ktéorym metoda kolejnych przyblizen winna powstawa¢ optymalna
koncepcja.

Trudno przeceni¢ znaczenie dla whasciwego przebiegu wspomnianego pro-
cesu doraznych kontaktéw poszczegdlnych pracownikéw Instytutu z Kierow-
nictwem Zaktadu Doswiadczalnego "'Lumel™ w Zielonej GOrze oraz z repre-
zentatywnymi w kraju placéwkami naukowo-dydaktycznymi, a w szczegdlnosci
z Zaktadem Miernictwa Elektrycznego.Politechniki Poznanskiej 1 Instytu-
tem Metrologii“Elektrycznej Politechniki Wroctawskiej. Dodajac do tego
udziat w pracach Branzowej Komisji Normalizacyjnej d/s Miernikow Elek-



tryoznyoh i1 Przektadnikéw Pomiarowych Instytutu Elektrotechniki w War-
szawie oraz PKN mozna stwierdzi¢, ze proces krystalizowania sie konoepoji
realizuje sie w klimacie pednego rozeznania reprezentatywnyoh w kraju
pogladéw - nierzadko kontrowersyjnyoh w réznych aspektach.

Dopednieniem tego rozeznania Jest analiza danych katalogowyoh przodu-
jJacych w Swieoile producentdéw oraz studiowanie literatury naukowej 1 pa- -~
tentowe]j .

Rozeznanie to staje sie zrodtem sformutowania na roboczo® wskazan do
optymalizacji, ktére to wskazania towarzysza procesowi rozeznania. Nalezy
podkresli¢, ze wskazania te sg typu heurystycznego. Przy opracowaniu kon-
cepcji tablicowych miernikow mocy i fazy kierowano sie nastepujgcymi wska-
zaniami heurystycznymi:

1/ Whasciwosci metrologiczne 1 eksploatacyjne miernikow powinny bycé
nie gorsze od oferowanych w katalogach przez przodujgcych wytwdr-
cow analogicznych wyrobdw.

2/ Pozadane Jest speknienie najostrzej sformutowanych wymagan metro-
logicznych wiodacych norm zagranicznych 1 normy Kkrajowej.

3/ Maksymalna unifikacja rozwigzania konstrukcyjnego wybranej zasady
fizykalnej dla catej grupy katalogowej miernikow.

4/ Prostota montazu koncowego ustroju pomiarowego, a w szczegodlnosci
operacji powigzania organu ruchomego z pozostala czescig ustroju
pomiarowego.

5/ Maksymalna unifikacja elementéw dodatkowych ustroju pomiarowego z
biezgca lub planowang produkcjag Zaktadu wdrazajgcego.

STformutowanie takich wskazan ma istotne znaczenie dla koncentracji pro-
cesu krystalizowania sie koncepcji, stanowigc wstepne kryteria kwalifiko-
wania pomysdow konstrukcyjnych wkasnych 1 znanych rozwigzan.

Kolejng fazag prac nad koncepcja jest systematyka rozwigzan konstruk-
cyjnych spedniajgcych wymogi wskazan heurystycznych, szczegétowa ich ana-
liza wraz z badaniami wstepnymi wazniejszych wkasciwosci metrologicznych
na prostych modelach analogowych. W rezultacie tego dziatania nastepuje
ostateczna krystalizacja koncepcji, dla ktorej opracowuje sie mozliwie
szczeg6towg dokumentacje konstrukcyjna do wykonania modelu, uwzgledniaja-
cg typowe elementy i podzespodly opracowane juz w Zaktadzie wdrazajgcym
dla innych miernikéw. Nalezy przy tym podkresli¢, ze tylko niektdre ty-
powe elementy 1 podzespoty traktuje sie jJako wiezy krepujace realizacje
koncepcji .

Rezultatem tych prac sg opracowania pisemne zawierajgace zestawienie
danych katalogowych i literaturowych — w tym: dostepnej literatury patai”
towej, systematyke rozwigzan konstrukcyjnych znanych i1 wkasnych pomys#éw
- +acznie z tymi, ktdrych nie mozna obecnie z réznych wzgledéw zrealizo-
wa¢, kompletne zatozenia konstrukcyjne oraz dokumentacje konstrukcyjnag
modelu. Materiaty te stanowig podstawe do merytorycznej dyskusji z fachow-
cami Zaktadu wdrazajgcego, juz tylko nad niuansami rozwigzania zwigzany-
mi z realizacjg modelu oraz przysztymi pracami Zak#adu nad wdrozeniem.

Opisany wyzej zbiezny proces krystalizowania sie koncepcji ujeto w
schemacie blokowym na rys. 1 przedstawiajacym udziat poszczegélnych in-
stytucji w drodze "od pomystu do przemystu'™, posiadajgcej kilka faz.
Zgodnie z tym schematem kolejng fazag prac jest realizacja modelu przez
Zaktad Doswiadczalny "lumel™, w ktorej wobec maksymalnie osigagalnej kom-
pletnosci opracowania pisemnego i dokumentacji konstrukcyjnej wymagana
jest juz tylko okresowa konsultacja autorow opracowania.

Realizacja modelu w Zaktadzie ma, zdaniem autora,dwa pozytywne aspek-
ty: angazuje czynnie pracownikow Zakdadu w realizacje koncepcji, stanowigc
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niejako wstepny etap wdrozenia, oraz pozwala na wczesne wykrycie zasadni-
czych niedomogéw konstrukcji w technologicznych warunkach Zakdadu i na
ich usuniecie w pore.

Kolejng faza jest badanie modeli wedtug programu ustalonego w zatoze-
niach, wyroézniajacych dwie kategorie badan: badania globalnych wkasciwos-
ci na zgodnos6 z wymaganiami norm oraz badania analityczne modelu pod ka-
tem"widzenia wielkosci 1 zaleznosci warunkujgcych wkasciwosci metrologicz-
ne i ich stabilnoso.

Pierwsza kategoria badan jest w zasadzie prowadzona w Zaktadzie stano-
wigcy dalszy krok w procesie wdrazania. Natomiast druga kategoria, wymaga-
jJaca specjalnych metod i1 tzw. kunsztu metrologicznego realizowana jest w .
Instytucie réwnolegle z badaniami prowadzonymi w Zaktadzie. W ten sposoéb
euzyskano szybkg 1 pedng informacje o wkasciwosci zrealizowanej koncepcji,
pozwalajgcg na wniesienie ostatecznych merytorycznych poprawek i1 uzuped-
nien do wykonania prototypu, ktérego badania juz tylko na zgodnoso z wy-
maganiami norm, sg podstawg do dopuszczenia wyrobu do produkcji /SDWP/.

Wynikiem oméwionej metodologii pracy i wspodpracy jest oryginalna kon-
strukcja dwusystemowego watomierza ferrodynamicznego klasy 1,5, speknia-
jJaca wymogi technologii. Konstrukcja ta, o peknej zdolnosci patentowej,
charakteryzuje sie niespotykanym dotad sposobem unifikacji ustroju, dzie-
ki ktérej nadaje sie do miernikéw w obudowie profilowej oraz kwadratowej,

w roznych mutacjach wymiarowych, stanowigc baze dla okoto 300 pozyoji ka-
talogowych Zaktadu, zroéznicowanych pod wzgledem: wymiaréw i ksztattow obu-
dow, zakresow pradowych 1 napieciowych oraz rodzajow wielkosci mierzonej,
takich jak: moc czynna i1 bierna w sieci jedno-, i tréojfazowej oraz trzy-

i ozteroprzewodowej. Ponadto jest on baza dla ustroju ilorazowego w roéz-
nych mutacjach - jako fazomierz ferrodynamiczny.

Przedstawione probleny metodologii pracy 1 wspodpracy zaktadajg petne
zaangazowanie obu stron na zasadzie nie tylko foimalnego, le.cz faktyczne-
go partnerstwa. Bez tego zaangazowania zarowno poszczegdlnych praoownikéow
obu iInstytucji, jak i kierownictw - trudno bytoby méwié¢ o pednym sukcesie
w postaci wdrozenia opracowanego tematu do produkcji.
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ZMIANA ORGANIZACJI 1 TECHNOLOGII PRODUKCJI
MIERNIKOW TABLICOWYCH

Dynamiczny wzrost produkcji, zaréwno pod wzgledem jakosci jak i asor-
tymentu wyrobow, w okresie 17 lat istnienia Zakdadu "lumel®™® nie szedt w
parze z rozwojem inwestycji. Do pewnego czasu nie bydo to konieczne, po-
niewaz zespot budynkéw przejetych w roku 1953 dysponowat powierzchnig, kto-
ra przez wiele lat zaspokajata potrzeby rozwijajacej sie produkcji. W
ostatnich latach zarysowat sie jednak bardzo powazny niedobér powierzchni,
co ujemnie wptyneto na warunki pracy; nastapito zageszczenie stanowisk ro-
boczych, zmniejszenie powierzchni socjalnych na rzecz produkcji itp.

Najbardziej jednak odczuwaty ten niedobdér wydziaty montazowe. W roku
1970 na jedno stanowisko robocze przypadato zaledwie 3,2 m™ powierzchni.

W takich warunkach nie mogto by¢ mowy o dobrej organizacji pracy, kul-
turze pracy, a tym samym i o dobrych wynikach. Gdy do tego dodamy jeszcze
zte oswietlenie, nieestetyczne wnetrza pomieszczeh i przestarzate, wrecz
prymitywne stanowiska pracy - otrzymamy pedny obraz sytuacji u progu no-
wego planu 5-letniego.

Biorgc pod uwage wzrost produkcji i nowych uruchomien, perspektywy pod
tym wzgledem nie byty najlepsze, tym bardziej ze planowana bndowa dodat-
kowej hali wydziatu mechanicznego oraz nowego budynku montazowego zostata
przesunieta na dalsze lata. Problem ten czesciowo ztagodzito oddanie w
Il pédroczu 1971 budynku zaplecza technicznego, dzieki czemu powierzchnie
w budynku produkcyjnym zwolniong przez dziaty techniczne, przeznaczono na
cele produkcyjne. Bydto to niewspédmiernie mato w stosunku do potrzeb roz-
wijajacej sie produkcji oraz do koniecznosci poprawy warunkéw socjalnych
zatogi .

Pomimo tak nie sprzyjajgcych warunkoéw nie mozna bydo zahamowa¢ tempa
rozwoju produkcji, poniewaz rownatoby sie to nie tylko rezygnacji z lep-
szych perspektyw rozwoju zaktadu, lecz réwniez stworzeniu jeszcze wieksze-
go dystansu dzielgcego nas od czotowych firm zagranicznych w zakresie roz-
woju techniki 1 nowoczesnosci produkcji.

W tej sytuacji zostaly podjete prace w zakresie rozwoju postepu tech-
niczno-organizacyjnego, dotyczace przede wszystkim: obnizenia pracochdon-
nosci /g*éwnie prac montazowych/, poprawy jakosci produkcji oraz poprawy
warunkéw pracy 1 warunkow socjalnych.
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Spednienie pierwszego celu dawato miedzy innymi szanse, wygospodarowa-
nia powierzchni produkcyjnej dla potrzeb montazu nowych wyrobdéw, gktdéwnie
miernikéw E17, E19, Lavo 2 i Lavo 3, niezaleznie od uzyskanych efektow
ekonomicznych.

Poprawa jakosci produkcji miata na celu nie tylko wzgledy ekonomiczne,
wynikajace ze zmniejszenia ilosci brakéw, zwrotéw, reklamacji itp., lecz
rowniez stwarzata szanse dalszego rozwoju eksportu®i zdobycie lepszej o-
ceny naszych wyrobéw u kontrahentéw krajowych i1 zagranicznych.

Poprawa warunkéw pracy miata na wzgledzie sprostanie podstawowym nor-
mom pracy, z uwzglednieniem aspektéw ergonomicznych i socjologii pracy,
oraz poprawienie warunkéw socjalnych przez utworzenie Sniadalhn 1 szatni
jako najbardziej zaniedbanych spraw socjalnych.

W latach 1970-71 zrobiono wiele w zakresie postepu organizacyjno-tech-
nicznego. Wprowadzono nowe procesy technologiczne, np. obrébke wibroscier-
na, lutowanie na fali, mycie dozysk w urzadzeniach ultradzwiekowych, sito-
druk i1tp. Dokonano modernizacji wiekszosci pomieszczali montazowych* Na
kazdym pietrze budynku montazowego oddano do uzytku $niadalnie 1 zorgani-
zowano szatnie z odpowiednim wyposazeniem dla 500 pracownikéw montazu.
Oddano do uzytku-dwa kioski i wprowadzono obwozny system zaopatrywania pra-
cownikéw w zestawy sSniadaniowe. Jednak oprécz powaznych osiggnie¢ w za-
kresie poprawy warunkéw socjalnych i1 nowych proceséw technologicznych, naj-
powazniejszym osiggnieciem ostatnich lat byta zmiana struktury technolo-
gicznej montazu miernikéw tablicowych 1 modernizacja wydziatu montazu. To
przedsiewziecie dato najwieksze efekty przy stosunkowo niskich naktadach.
Pakt ten jest przekonujgacym dowodem, ze praktyczne stosowanie analizy war-
tosci nowych metod organizacji pracy daje najwieksze efekty 1 ze w  tej
sferze dziatalnosci tkwig ogromne rezerwy zatrudnienia, wydajnosci pracy
oraz lepszego wykorzystania maszyn 1 urzadzen. Jest to tym bardziej ko-
nieczne, ze na obecnym etapie rozwoju przemysdu pedna mechanizacja i au-
tomatyzacja prac nie jest jeszcze mozliwa.

W niniejszym artykule zostanie oméwione najwieksze i1 najbardziej efek-
tywne w ostatnich latach przedsiewziecie organizacyjno-techniczne. Doty-
czy ono modernizacji wydziatu montazu miernikéw tablicowych oraz zmiany
struktury procesu technologicznego tych wyrobow.

ogolnej pracochdonnosci wyrobdéw produkowanych w Lubuskich Zak#adach
Aparatow Elektrycznych "Lumel™ montaz ma stosunkowo duzy udziat i1 wykazu-
je stata tendencje wzrostu. W styczniu 1971 roku udziat prac montazowych
w og6lnej pracochtonnosci produkowanych wyrobow wynosit 39,28, a juz w
grudniu tegoz roku wskaznik ten wzrést do 43%. Z tego wzgledu, jak i z
przyczyn podanych na wstepie, calta uwage zwrécono whasnie na ten odcinek
pracy -

Potokowy system montazu na tasmach ma z punktu widzenia organizacji
produkcji wiele niewgtpliwych zalet. Z tego tez Wzgledu jest on od wielu
lat stosowany w naszym Zaktadzie w produkcji wielkoseryjnej, tj. przy mon-
tazu miernikéw tablicowych. Praca w tym systemie stwarzata jednak szereg
probleméw, ktorych rozwigzanie mogdo nastgpi¢ tylko po gruntownym prze-
prowadzeniu analizy przyczyn ich powstawania. Problemy te dotyczyty gtow-
nie:

- jakosci produkcji,

- wydajnosci pracy,

- obcigzen funkcji psychicznych 1 Ffizjologicznych cztowieka.

Wynikaty one z jednej strony z niewktasciwych warunkéw pracy odbijajg-
cych sie niekorzystnie zarowno na wysitku wkdadanym przez robotnikéw w
wykonywanie operacji, jak 1 na osigganej przez nich wydajnosci pracy, a
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z drugiej - z niewktasoiwego czesto zorganizowania pracy na stanowisku ro-
boczym. Dokonano analizy i oceny-pracy na tasmach montazowych, co pozwom
lito na wykazanie gtownych niedociggnie¢ 1 na postawienie wnioskow zmie-
rzajacych do poprawy istniejacego Btanu,

Postugujac sie analiza wartosoi poddano badaniu zjawiska 1 procesy roz-
ktadajac je na elementy czastkowe, a nastepnie rozpatrzono zachodzace mie-
dzy nimi wzajemne zwigzki. Celem tej analizy byto okreslenie rozmiaréw re-
zerw produkcyjnych 1 sposobdéw ich racjonalnego wykorzystania, rozwigzania
probleméw jakosci produkcji, wydajnosci pracy®oraz poprawy warunkéw pra-
cy.-

Wyniki analizy .

Charakterystyka wyrobdéw, miejsca pracy, organizacji pracy i procesow tech-
nologicznych.

Wyroby

Przeprowadzona analiza dotyczyta montazu miernikow tablicowych elektro-
i magnetoeletrycznych. Ciezar tych wyrobéw waha sie w granicach od 0,25kG
do 1 kG. Wymiary gabarytowe od 72 mm” do 144 mm”. Podstawa i obudowa wy-
konana jest z bakelitu, a pozostate elementy wykonane sg gtéwnie z ma-
teriatow kolorowych. Podstawowymi zespotami miernikéw sa ukdady ruchome,
mechanizmy 1 podstawy.

Miejsce pracy

Montaz miernikow zlokalizowany byt na jednej hali montazowej o 43cznej
powierzchni 640 m". Na tej powierzchni znajdowato sie 5 tasm montazowych,
z czego 3 liczyty po 31 mb. 1 po 48 stanowisk roboczych, a dwie pozosta-
de, tasmy po 21 mb. i po 33 stanowiska pracy. Na jedno stanowisko pracy
przypadato zaledwie® 3,2 m powierzchni. Stanowiska robocze zastepowaty
blaty umocowane wspornikiem do konstrukcji tasm. Wentylacja hali natural-
na, uzupedniona wentylacjg mechaniczng, wy#gcznie nawiewng. Oswietlenie
naturalne /boczne okna/ oraz oswietlenie elektryczne lampami fluorescen-
cyjnymi. Rozmieszczenie lamp nieprawidfowe. Natezenie Swiatda na powierzch-
ni roboczej wynosi4o w granicach 280 - 320 Ix. Oswietlenia miejscowego,
brak. Nieodpowiednia kolorystyka wnetrza sprawiata wrazenie przygnebiajag-
ce i1 mato estetyczne.

Organizacja pracy

Praca dwuzmianowa na trzech tasmach, na pozostatych — praca jednozmia-
nowa. W czasie zmiany wystepowaty trzy przerwy w pracy /roztozenie przerw
w czasie zmian podaje tablica 1/. Tasmy montazowe posiadajg ruchome prze-
nosniki. Czesci 1 podzespoty dostarczane sg kilkakrotnie w ciagu dnia
bezposrednio do stanowisk roboczych. Na kohcu tasmy montazowej znajdowa-
4y sie stanowiska kontroli technicznej, na ktérych dokonywano operacji
kontrolnej na gotowym wyrobie. Kontroli miedzyoperacyjnej nie stosowano.
Wyréb zakwalifikowany przez kontrole jakosci przekazywany byt przez mis-
trza do pakowni, wzglednie do odbioru w "Polcargo'™. Segregacja i1 komple-
tacja wyrobow przeznaczonych do odbioru przez "Polcargo"™ dokonywana byta
przez mistrza. Czas zuzyty ha te czynnos$¢ zabierat mistrzowi przecietnie
<okoto ,3 godzin dziennie. Wykonywanie prac pomocniczych, jak/np. przekazy-
wanie podzespotow do lakierni i1 przynoszenie ich na stanowisko robocze,
chodzenie p6é6 chemikalia do rozdzielni, zanoszenie kolb lutowniczych do
naprawy 1 ich odbidor dokonywane bydy przez monterdw. Strata czasu z przy-
czyn organizacyjno—technicznych wynosita okoto 5,8% czasu ogdlnego.
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Zmiana Im Zmiano | Zmianom

Urtaga. Przyjeto godz 7« jako czas rozpoczecia pracy
W odniesieniu do z/mon rozpoczynajgacych proce o qcd: B 22°°
projektowane przerwy nalezy rozpoczyna¢ o jedng godzine wczesniej

lablioa 1. JUrtualny i projektowany tryb pracy 1 odpoczynku

Procea technologiczny

Proces technologiczny w stosowanym uktadzie tylko w czesci odpowiadat
potokowemu systemowi montazu na tasmach. Dlatego zastosowano dwie odmien-
ne formy pracy na stanowiskach roboczych, réznigce sie zasadniczo:

1/ Montaz uktadéw ruchomych 1 mechanizméw magnetoelektrycznych polegat na
wykonywaniu szeregu operacji na jednym stanowisku roboczym; kazdg opera-
cje wykonywano kolejno na wiekszej ilosci podzespotdéw. Dopiero wieksza
partia /20 - 50 szt./ ukfadow czy tez mechanizmow przekazywana byta do
stanowiska nastepnego. Taki stan byt zaprzeczeniem potokowego systemu mon-
tazu na tasmie.

2/ Montaz finalny wyrobéw, tj. dalszy ciag procesu technologicznego, na-
stepujgcego po montazu ukdadu ruchomego /a w przypadku miernikéw magneto-
elektrycznych po montazu czesci dolnych/ odbywat sie w zasadzie zgodnie z
zatozeniami potokowego systemu montazu na tasmach. Po wykonaniu operacji

pracownik przekazywat podzespét na nastepne stanowisko montazowe; w wiek-
szosci przypadkow zachowana byta zasada wykonywania jednej operacji na

jednym stanowisku pracy.

Wystepowanie dwéch form organizacyjnych w jednym procesie technologicz-
nym wpdtywado ujemnie na prawidfowe ustawienie pracy w czasie. Wykonywanie
zas szeregu operacji na jednym stanowisku roboczym stwarzato niekorzystne
Warunki do wkasciwego zorganizowania pracy 1 nie sprzyjato podnoszeniu wy-
dajnosci. Nie bez znaczenia réwniez byt brak synchronizacji pracy catej
tasmy montazowej oraz nierdwnomierne obcigzenie stanowisk roboczych.

Podczas przeprowadzania analizy stwierdzono réwniez duza dowolnos¢ i
przypadkowos¢ w zakresie stosowania procesu starzenia podzespoddéw i goto-
wych wyrobéw. Praktycznie rzecz biorgc, kazdy wyrob lub podzespdt by+
starzony wg innych parametrow. Dowolnos¢ ta utrudniata kontrolowanie pra-
widdowosci procesow starzenia zaréwno przez kontrole jakosci, jak 1 przez
samg produkcje.
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Jednym z bardziej nieprawidfowych zjawisk bydo to, ze te same lub po-
dobne operacje /zwkaszcza przy montazu ukdadoéw ruchomych/ powtarzaty 3ie
na tylu stanowiskach, ile byto wyrobéw i tasm montazowych. Wigzato sie to
z koniecznoscig dublowania przyrzadéw, narzedzi i urzadzen, ktérych wyko-
rzystanie bydto nierdéwnomierne i niepedne. Podobne zjawisko wystepowato u
pracownikéw zatrudnionych przy tych operacjach. Takie rozdrobnienie po-
dobnych procesow technologicznych 1 wkgczenie ich do potokowego systemu
montazu na tasmach, do ktérego nie byty przystosowane, uniemozliwiato wy-
dfuzanie serii produkcyjnych i1 stosowanie specjalizacji uroceséw techno-
logicznych.

Analiza data bogaty materiat do opracowania i wdrozenia zmian organi-
zacyjnych, m.in. do usuniecia takich ujemnych zjawisk, jak:
1/ niedostateczna powierzchnia produkcyjna 3,2 né/atan. wobec wymaga-
nego minimum 4,5 m~N/stan.;

2/ niewtasciwe warunki pracy wynikajace z zageszczenia stanowisk, zke-
go oswietlenia /280 - 320 Ix wobec wymaganego minimum 1000 Ix/ nie-
prawiddowej konstrukcji stanowisk roboc?ch /sprzecznej z zasadami
ergonomii pracy/, nieprawidtowej kolorystyki wnetrza pomieszczenia;

3/ brak odpowiednich Srodkéw skdadowania do zabezpieczania czesci i
podzespotdw przed zanieclszczeniera i uszkodzeniem mechanicznym;

4/ stosowanie nieprawiddowego procesu starzenia podzespodéw i gotowych
wyrobow;

5/ spadek wydajnosci pracy przy jednoczesnym wzroscie brakéw i odrzu-
tow /wskazniki podane w tablicach nr 2 i1 3/;

®/ brak kontroli jakosci na poszczegélnych etapach montazu /stosowano
wytacznie kontrole korncowg/;

7/ nadmierne zuzycie czesci, zwlaszcza w procesie montazu ukdadéw ru-
chomych 1" mechanizméw, oraz wystepowanie zjawiska ukrywania brakoéw
z powodu niemozliwosci prowadzenia rozliczenia;

8/ wystepowanie roéznorodnych konstrukcji przyrzadéw do wykonywania iych
samych wzglednie podobnych operacji;

9/ .nieprawiddtowe wykorzystanie czasu pracy mistrza i pracownikoéw bez-
posrednio produkcyjnych z powodu wykonywania przez nich prac pomoc-
niczych;

10/ brak mozliwosSci rozwijania waskiej specjalizacji stanowisk montazo-
wych 1 wydduzania serii produkcyjnych.

Tablica 2

Ksztattowanie sie wskaznika brakow 1 wskaznika odrzutéw
m mm |

Miesigc Wskaznik brakow "Wskaznik odrzutu wyro-

/197 1r.7 Planowany Uzyskany bow w kontroli koncowej
Przed czerwiec 1.3 2,21 22,6
zmiang lipiec 1.3 2,77 24,4
sierpien 1.3 2,74 26,8
Po wrzesien 1,3 0,85 20,7
zmianie Pazdziernik 1,3 b 18,4
listopad 1,3 0,92 16, 5
grudzien 1,3 15,4
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Opracowane 1 wdrozone przedsiewziecie

Na podstawie, wynikow uzyskanych z przeprowadzenia Analizy Wartosci pod--
jeto prace nad rozwigzaniem istniejgcych trudnosci. Zostat opracowany pro--
jekt techniczno-technologiczny, ktéry charakteryzuje sie nastepujgcymi roz-
wigzaniami:

1/ zmieniono w spos6b zasadniczy strukture procesu technologicznego mon-
tazu miernikéw tablicowych, polegajgcag na:

a/ wydzieleniu z tasm montazowych procesu montazu uk#adoéw ruchomych i
montazu czesci dolnych,

b/ utworzeniu gniazd przedmiotowych:
- montazu ukdadoéw ruchomych wchodzgcych do wyrobu elektro i magneto-
elektrycznych,
- montazu czesci dolnych wchodzgacych do wyrobow magnetoelektrycznych,
- montazu finalnego wyrobdw,
Poszczegb6lne gniazda zlokalizowano w oddzielnych pomieszczeniach.

c/ wprowadzeniu specjalizacji stanowisk roboczych w gniazdzie montazu
uktadoéw ruchomych i1 w gniezdzie montazu czesci dolnych. Specjaliza-
cja ta polega na wykonywaniu podobnych operacji technologicznych
dla wszystkich wyrobdw na specjalistycznym stanowisku robo-
czym.

Zmiana struktury procesu technologicznego pozwolita pracownikom poglebic
kwalifikacje 1 rozszerzy¢ je na wiekszg 1losS¢ wyrobdéw, a tym samym stac
sie pracownikami bardz:ej uniwersalnymi. Zmiana ta przyczynida sie rowniez
do wyd¥uzenia serii produkcyjnych, co w duzym stopniu miato wpdyw na wzrost
wydajnosci pracy /tablica 3/.

2/ wprowadzono operacje kontrolne na poszczegélnych etapach procesu tech-
nologicznego, a mianowicie po:

- montazu uk#adéw ruchomych,

- montazu czesci dolnych,

- montazu wyrobu przed starzeniem,
- starzeniu wyrobow.

Wprowadzenie czterech operacji kontrolnych zamiast stosowanej dotych-
czas jednej operacji w postaci kontroli ostatecznej w znaczny sposob po-
prawito jakos¢ poszczegdlnych podzespodow i1 wyrobdéw, co obrazuje tablica 2.

Tablica 3

Procentowe ksztalttowanie sie wyrobienia norm i wydajnosci

_ x/ . XX/
i - Przed zmianag Po zmianie
Wyszczegodlnienie Miesiace

Vi Vil VI X X X1 X1
Wyrobienie norm 109 98 86 92,7 101 107 109
Wydajnosc
w szt/1 rob. 219,2 270,4
a/ wzrost [#] 23,4
x/

Wyrobienie normy i wydajnos¢ przed korekta
w Po korekcie norm o 18%



3/ Zastosowano prawiddowy ujednoli-
cony proces starzenia podzespotow
i wyrobéw gotowych. Dla zapewnienia
odpowiednich do tego celu warunkow
zorganizowano starzalnie z niezbed-
nym wyposazeniem oraz wprowadzono

specjalne regaty starzenia /wkasnej
konstrukcji/ - pokazane na fot. 1.

4/ W celu zabezpieczenia podzespo-
46w przed zanieczyszczeniem oraz
uszkodzeniami mechanicznymi wypo-
sazono stanowiska pracy w specjal-
ne pojemniki i wktady, pokazane na
fot. 2, 3, 4. Nadmieni¢ tu nalezy,
ze przed kilku laty w Zaktadzie
"Lumel™ opracowano znormalizowane
pojemniki 1 katalog pojemnikéw do
sktadowania wyrobéw gotowych i1 wiek-
szych detali.

5/ Wprowadzone*®zmiany umozliwity
podjecie prac zwigzanych z unifika-
cja przyrzadéw montazowych. Prze-
widuje sie wprowadzenie do produk-
Ccji przyrzadow typu rewolwerowego
- na jednej podstawie obrotowej u-
mieszczone zostang przyrzady przy-
stosowane do podobnych operacji dla
catego asortymentu wyrobdw.

6/ Poprawiono organizac je pracy i
systemu planowania. G#béwny nacisk
potozono na wydduzenie serii pro-
dukcyjnych, uzyskanie tygodniowego
wyprzedzenia w montazu czesci dol-
nych i uk#addéw ruchomych oraz na
wyeliminowanie czasow traconych z
przyczyn organizacyjno-technicznych.

7/ Wydzielenie z tasm montazowych
czesci dolnych i uk#adow ruchomych
ujawnido szereg niedociggnie¢ tech-
nologiczno-konstrukcyjnych, ktore
by+y nieuchwytne w poprzednio sto-
sowanym systemie montazu. Nieza-
leznie od tego rozczdtonkowanie pro-
cesu technologicznego na trzy za-
sadnicze gniazda umozliwi4o wprowa-
dzenie rozliczenia tasm montazowych
Z pobranych ukdadéw ruchomych i czes-
ci dolnych.

8/ Poprawiono w zasadniczy sposo6b
warunki pracy:

- gniazdo montazu uktadoéw ru-
chomych, czesci dolnych 1 sta-
rzalnie zlokalizowano w od-
dzielnych pomieszczeniach. Za-
rowno pomieszczenia te jak i

< \ "e - M e
S-= & ’
- = \
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e_H .o i, mm
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Fot. 1. Regaty do starzenia czesci
dolnych i wyrobéw gotowych

Fot. 2. Podstawki do transportu
miedzyoperacyjnego mechanizmoéw

Fot. 4. Przyktad sktadowania pojem-
nikéw z uktadami ruchomymi
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Pot. 5. Gniazdo montazu ukdadoéw ruchomych

?ot. 6. Stanowisko kontrolne w
gniezdzie uktadébw ruchomych

Pot. 7. Gniazdo montazu czesci dol-
nych miernikéw magnetoelektryczrjych

Pot. 8. Stanowiska montazowe w
gniezdzie montazu dolnych czesci
miernikéw magnetoelektrycznych

stanowiska zostaty zmodernizo-
wane z uwzglednieniem nowo-
czesnych wymogéw ergonomii i
socjologii pracy /nowe rozwig-
zania pokazano na fot. 5-8/.

- poprawiono oswietlenie z 280 -
320 Ix do 700 Ix /oswietlenie
ogolne/ 1 1200 Ix /oswietlenie
ztozone/, a zastosowana kolo-
rystyka wnetrza znacznie pod-
niosta jego estetyke.

- zwiekszono powierzchnie produk-
cyjna przypadajaca na jJedno
stanowisko robocze z 3,2 m2 do
4,2 W/~ 1 tym samym w znacznym
stopniu rozwigzano istniejacy
problem braku drég transporto-
wych, powierzchni manipulacyj-
nych 1tp.

Omawiane przedsiewziecie jest
jednym z najpowazniejszych osiggiiec
Zak¥adu *lumel™ w zakresie organi-
zacji pracy i procesow technologicz-
nych. Po dokonaniu zmian struktura
proceséw technologicznych odbiega w
zasadniczy sposéb od stosowanych sys-
teméw technologii montazu miernikoéw
tablicowych w podobnych branzach w
kraju i1 za granica.

Stuprocentowa zmiennos¢ ukdadow
ruchomych 1 czesci dolnych w monta-
zu Finalnym miernikéw tablicowych
jest wyrazem nowoczesnosci i1 dobrej
jakosci produkcji na poszczegdlnych
etapach montazu.

Jest to osiaggniecie tym wieksze,

ze reorganizacja data nie tylko efek-
ty ekonomiczne i czesciowo rozwigza-
4+a problem braku powierzchni produk-
cyjnej pod nowe wyroby i na potrze-

by socjalne, ale rowniez umozliwita

/bez dodatkowych naktadow inwestycyj-
nych/ przyjecie do realizacji zwiek-
szonych zadan w roku 1972.

Efekt uzyskany z omawianego przed
siewziecia wynosi w skall rocznej:

- 120 tys. rbg obnizki pracochton-
nosci,
- 3 472,4 min zk oszczednosci, po

odliczeniu 487 tys. z¥ poniesio-
nych naktadéw.



Efekty te _nalezy powiekszy¢ o dalsze 2 400,Q min zk, ktére w nie zmie-
nionych warunkach trzeba bytoby ponies¢ na naktady inwestycyjne zwigzane
ze wzrostem produkcji w 1972 r. Dla wykonania planu na 1972 r. w dzie-
dzinie prac montazowych, potrzeba bydto dodatkowo 150 m2 powierzchni, 57
monterdw i1 30 stanowisk roboczych. Koszt jednego stanowiska pracy /po-
wierzchnia plus wyposazenie/ w naszej branzy wynosi ok. 80 tys. zt.

Zamierzenia na najblizszy okres

Zacheceni dotychczasowym powodzeniem podjelismy szereg innych tematow,
ktére dotyczag gtoéwnie nastepujacych zagadnien ‘i

1/ modernizacji pomieszczen do produkcji miernikéw -uniwersalnych Lavo oraz
usprawnienia organizacji pracy 1 technologii montazu tych miernikow;

2/ usprawnienia metod pracy na stanowisku roboczym przy zastosowaniu tech-
niki filmowania;

3/ wprowadzenia nowej metody szkolenia oraz oceny przydatnosci pracowni-
kéw do zawodu;

4/ wprowadzenia skroconej metody analizy ruchédw roboczych WORK - Factory
/WEK/ ;

5/ zastosowania zasad ergonomii do konstrukcji stanowisk montazowych.

Prace nad projektem uniwersalnego stanowiska montazowego sg juz za-
konczone, a jego prototyp jest na ukonczeniu. Projektowane stanowisko po-
kazane jest na rys. 1.

/ladstonka »umenna dQJtanoxiiko USM-ft

8ja. 1. Projektowana uniwersalne stanowisko montazowe

X//Teraaty 2, 3 1 4 bedg szerzej omowione w nastepnych numerach

45



mgr inz. Antonios ZOGAS
LZA3 "Lumel"™ - Zakdad Przekaznikéw w Zarach. 1M ”—I!

nowe rozwigzania techniczne przekaznikéw pomocniczych

DIA POTRZEB ENERGETYKI

1. Wstep

Dotychczas produkowane przekazniki grupy RU-900 nadal znajduja zasto-
sowanie jako cztony posredniczace i sygnalizacyjne w uktadach
zabezpieczen elektroenergetycznych. Ze wzgledu jednak na niskg trwatosc
mechaniczng, #aczeniowg i1 zawodnos¢ pracy oraz to, ze norma/PN-7(/E-885CQ/
stawia wieksze wymagania techniczne, ktore trudno uzyska¢ na konstrukcji
przekaznika RU-900, podjeto decyzje zaprojektowania nowej konstrukcji
przekaznika wraz z odmianami dla energetyki. Prace te powierzono Insty-
tutowi Elektrotechniki w Warszawie przy wspédpracy z Zaktadem Przekazni-
koéw w Zarach.

Podstawg do zaprojektowania takiego przekaznika byty wymagania tech-
niczne, okreslone przez Zjednoczenie Energetyki, I przekazane do IE1l. Wy-
magania techniczne obejmowaty cata gatgz przekaznikow posredniczacych,
tzn. przekaznikéw 8- 1 4-zestykowych.

Instytutowi Elektrotechniki /przy wspoOdpracy z Zakdtadem Przekaznikoéw
w Zarach/ powierzono zadanie opracowania 4-zestykowego przekaznika posred-
niczgcego dla potrzeb Energetyki.

2. Zatozenia do wyboru konstrukcji przekaznika

Podstawowe wkasnosci 1 dane konstrukcyjne przekaznika ustalono po
uwzglednieniu 1 pizsanalizowaniu nastepujacych materiatéw:

- wymagania techniczne okreslone przez Zjednoczenie Energetyki,

- dokumentacja techniczna opracowana przez IE1 w 1968 roku,

- katalogi fTirm specjalizujacych sie w produkcji przekaznikow,

- publikacje krajowe i1 zagraniczne dotyczace przekaznikéw posredniczag-
cych,

- wnioski z oceny konstrukcji przekaznikéw zagranicznych dostepnych w
kraju.

Przy opracowywaniu konstrukcji zwrdécono szczegdélng uwage na to, aby
konstrukcja przekaznika byta nowoczesna i umozliwiata w stopniu mozliwie
maksymalnym zastosowanie technologii z przekaznikow R-15. Uwzgledniajac
powyzsze wymagania ustalono, ze whasnosci konstrukcji przekaznika bedag
nastepujace:

a/ jednolity /nie blachowany/ rdzen obwodu magnetycznego,
b/ i1dentyczny wykrdj rdzenia obwodu magnetycznego dla wersji na napie-

cie state i1 przemienne,
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c/ uldad stykow ruchomych, bezposrednio zwigzany ze zworg,

d/ zestyki widoczne od przodu przekaznika i1 dostepne po zdjeciu obu-
dowy,

e/ obudowa wyposazona w zaciski wkretowe,
f/ obudowa z przezroczystego tworzywa /makrolon 3000/.

3. Nowe konstrukcje przekaznikow
3* 1/ Przekaznik posredniczacy RU-400 - wykonanie podstawowe

Budowa_i1__dziatanie

Przekaznik typu RU-400 w.wykonaniu podstawowym 3ktada sie z elektromagne-

su, zwory 1 zespodu zestykow. Zestyki ruchome sg bezposrednio zwigzane ze
zworg przekaznika.

Rys. 1. Przekaznik posredniczacy typu RU-400: a/ wykonanie podstawowe, b/.wykonanie RU-413 ze
wskaznikiem zadziatania

Wzbudzenia przekaznika powoduje przyciaganie zwory 1 jednoczesne przy-
+aczanie zestykdéw. Po zaniku wzbudzenia zwora oraz zestyki ruchome wra-
caja do potozenia pierwotnego.

Przekaznik moze by¢ wyposazony.w optyczny wskaznik zadziatania, ktory
jest kasowany recznie.

Przekaznik wykonuje sie w dwdch zasadniczych odmianach: na napiecie
state lub przemienne. Przewiduje sie réwniez wersje przekaznika z opdznio-
nym powrotem RU0-400.

Mechanizm przekaznika moze by¢ wykonany w wersji odkrytej /z koncow-
kami do lutowania/ lub w wersji zamknietej, tzn. przykrecony do podstawy
z zaciskami do przykrecania przewoddéw i zamkniety przezroczystga obudowg
z makrolonu rys. 1 i 2.

Oznaczenia_prz_ekaznika w_zaleznoscji oa_w”konania
RU-400 - oznaczenie og6lne typu.

Objasnienia oznaczen szczeg6étowych

RU -przekaznik posredniczacy- 0 - przekaznik bez obudowy

A -cztery zestyki przedaczne 1- przekaznik w obudowie

1 -wzbudzenie pradem statym . 3 - przekaznik bez obudowyze wskaznikiem
2 -wzbudzenie pradem przemiennymi - przekaznik w obudowie ze wskaznikiem
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a/ W

Rozsion olwatéw rron/ozomych

Rys. 2. Przekaznik typu R0-400: -a/ szkic rozmiarowy, b/ schemat potaczenh

?ot. 1, Przekaznik typu RU-400 w wersji
odkrytej

Dane_tj5ckuLcj5ne

Rodzaj wzbudzenia - napiecie state lub przemienne
Znamionowe napiecie wzbudzenia

- napiecie state 12, 24, 48, 60, 110, 220 V

- napiecie przemienne 24, 48, 100, 127, 220, 380 V
Dopuszczalny zakres zmian napiecia wzbudzenia:

- napiecie state /0,7 - 1,1/Chn

- napiecie przemienne A>,8 - 1,1/tin

Liczba 1 rodzaj zestykow 1, 2, 3, 4

Moc pobierana:
- dla napiecia statego 3w
- dla napiecia przemiennego 5 VA
Obcigzalnos¢ znamionowa zestykow:
zamykanie 5 A przy 220 V napiecia statego lub przemiennego
otwieranie 0,2 A przy 220 V napiecia statego, obciazenie indukcyjne
T = 40 ms
lub 3 A przy 220 V napiecie przemienne, obcigzenie indukcyjne
cos N~ = 0,4
trwate 5 A pradu statego lub przemiennego
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Czas zadziatania:

- przekaznik pradu stalego 25 ms
- przekaznik: pradu przemiennego 20 ms
Dopuszczalna czestos¢ #*aczen 1 000/h
Trwatos¢ mechaniczna 5. 106
Trwatos$¢ +aczeniowa *..-106

Przekazniki RU-400 we wszystkich odmianach spedniaja wymagania normy
PN-70/E-88500-504.

3.2. Przekaznik posredniczacy z op6znionym powrotem typu RUo-400

Przekaznik posredniczacy z opdéznionym powrotem jest to taki przekaznik,
ktorego czas powrotu /tzn. czas, jaki updtywa od momentu odwzbudzenia prze-
kaznika do momentu dojscia zwozy 1 zestykédw do potozenia spoczynkowego/,
jest celowo zwiekszony.

Przekazniki tego typu budowane sa zwykle wedtug jednej z dwu zasad
dziatania, w ktérych wykorzystuje sie:

a/ op6znienie wynikajace z zainstalowania odpowiedniego ukdadu elek-
trycznego /zwykle RC/, wspoddziatajgcego z przekaznikiem posSredni-
czacym w normalnym wykonaniu;

b/ opdéznienie wynikajgce z wkasnosci elektromegnetycznych pierscieni
zwartych lub uzwojen, stanowigcych dodatkowe wyposazenie przekazni-
ka .

Przekaznik: posredniczgcy RU0-400 skonstruowany zostat na zasadzie po-
danej w pkt. b, na bazie przekaznika podstawowego RU-400 /rys. 3/

Kya®. 3« Przekaznik posredniczacy z opéznionym
Jot. 2. Przekaznik posredniczacy typu EUo-400 powrotem typu HUo-400
_Zatoz_enia konstrukcyjne £rz,ekajnika RUo-_400

Przekaznik z opdéznionym powrotem bedzie wyposazony w pierscien zwory, O-
bejmujacy rdzen obwodu magnetycznego. Ze wzgledu na unifikacje czesci
ustalono:

- przekaznik z op6znionym powrotem bedzie stanowit odmiane konstrukcji
przekaznika podstawowego typu RU-400;
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-konstrukcja przekaznika z opdéznionym powrotem HUo-400 zostata opracowa-
na przy maksymalnym wykorzystaniu elementow i1 podzespotédw przekaznika
RU-400, przede wszystkim ukdadu stykéw, zwory, karkasu uzwojenia i obu-

dowy przekaznika /przewiduje sie wykonanie z uktadem zestykéw 2P 1 4F/;

- ddugos¢ obwodu magnetycznego ulegnie zwiekszeniu w zwigzku z wyposaze-
niem przekaznika w pierscien zwory, pozostate “wymiary obwodu magnetycz-
nego nie ulegng zmianie;

- pierscien zwory bedzie miat takie wymiary, ze bedzie tworzyt gabaryt
zblizony do uzwojenia przekaznika;

- w konstrukcji przekaznika RU0-400 wykorzysta sie wsporniki izolacyjne
zestykdéw z przekaznika RU-400, nawet przy mniejszej liczbie zestykow
niz cztery;

- maksymalny czas opéznienia powrotu przekaznika 0,30 3 przy zestykach 22.
Dane_t_echniczn_e

Rodzaj wzbudzenia - naciecie state
Dopuszczalny zakres zmian napiecia wzbudzenia /0,7 - 1,1/Un
liczba 1 rodzaj zestykoéw 2P lub 3P
Moc pobierana 3,5 W
Obcigzalnos¢ znamionowa zestykow:
a/ zamykanie: 5 A przy 220 V pradu statego lub przemiennego
b/ otwieranie: 0,2 A przy 220 V pradu statego, obc. ind. T = 40 ms
3 A przy 220 V prad przemienny dla ind. /cos¢=0,4/

c/ trwate: 5 A pradu statego lub przemiennego
Ozas zadziatania max 0,1 s
Czas powrotu dla 2P 0,30 s; 4P 0,20 s
Trwatos¢ mechaniczna 5*10® +aczen
Trwatos¢ #*gczeniowa 1*10” dgczen

Przekaznik w obudowie zaciskowej
Pozostate wymagania oraz warunki weddug Wymagan normy PN-70/E-88500 i
88504 pt."Przekazniki elektromagnetyczne elektryczne".

Po™MEm_t~chn™iczny_ wyrobu

Wed+ug podanych wyzej parametréw technicznych - przekaznik RUo-400 zali-
cza sie do grupy "A" nowoczesnosci.

3.3. Przekaznik pomocniczy posredniczgcy typu PU-3

Przekazniki typu PU-3 przeznaczone sg do pracy w automatyce przemysto-
wej oraz w uktadach sygnalizacji i zabezpieczen elektroenergetycznych.
Przekazniki te sg zmodernizowang wersjg przekaznikow typu Rpm-3 opracowa-
nych wczesniej przez "Elektrobudowe"™ w Katowicach /rys. 4 i fot. 3/.

Dane_tec#m”™czne

Napiecie znamionowe Un 24, 42, 100, 127 i 220 V pradu przemiennego
12, 24, 48, 60, 110 1 220 V pradu statego

Najnizsze napiecie pracy 0,7 Un

Najwyzsze napiecie pracy 1,1 Un

Moc pobierana okoto 2 W

liczba i1 rodzaj zestykoéw 3P

Obcigzalnos¢ zestykow
a/ zamykanie obwodu - 4 A przy 220 V =
b/ otwieranie obwoduobc. ind. , 1,5 A przy 220 V
0/ otwieranie obwodu 0,2 A przy 220 V =
d/ trwate 4 A =

50



Czas whkasny zadziatania 15 ms dla 220° =

Trwatos¢ #*aczeniowa 2 x 105
Trwatos¢ mechaniczna 2 x 106
Dopuszczalna czestos¢ +aczen 3 000/h
Ciezar 0, 14 kg

Analizujac parametry przekaznika PU-3 mozna stwierdzi¢, ze przekaznik
ten nie spednia wszystkich warunkéw przewidzianych normg PN-70/E-88500 -
88504, przede wszystkim ze wzgledu na:

- zbyt mate odlegtosci izolacyjne,

- niskg jakos¢ materiatédw stosowanych w konstrukcji przekaznika, powodu-
jJaca korozje detali,

- przekroczone napiecie rozruchowe, *

- graniczne prady wydgaczeniowe przy — = 15 ms.

Rys. 4. Konstrukcja przekaznika PU-3 Pot.. 3. Przekaznik PU-3 w obudowie

W porozumieniu z dyrekcjg "Elektrobudowy™ w Katowicach postanowiono
zmodernizowa¢ obecng konstrukcje PU-3 jako przekaznik typu RU-3. Moderni-
zacja przekaznika PU-3 polega¢ bedzie na wprowadzeniu usprawnien techno-
logicznych 1 konstrukcyjnych, a przede wszystkim zastosowaniu materiatow
o lepszych parametrach techniczno-eksploatacyjnych.

Modernizacja i uruchomienie produkcji przekaznika RU-3 na miejsce PU-3
spowoduje obnizenie ceny oraz zastgpienie w niektdérych przypadkach prze-

kaznika R-15 i RU-400.

4 . Planowane terminy uruchomienia produkcji

przekaznikéw pomocniczych dla potrzeb energetyki

a/ Przekaznik RU-400 w wykonaniu podstawowym

- seria probna - marzec 1972 /bez obudowy/
- seria przemystowa - IV kw. 1972 /w obudowie i1 bez obudowy/

b/ Przekaznik RU0-400 - na bazie przekaznika RU-400 - 4P

- seria probna - 1V kw. 1972
- seria produkcyjna - 11 kw. 1973

¢/ Przekaznik RU-3 /dotychczas produkowany PU-3/

- seria probna - I kw. 1973
- seria produkcyjna - IV kw. 1973
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mgr inz. Jerzy DOBRZYNSKI

Zakdtad Doswiadczalny "lumel”

NOWY ZESTAW REGULATOROW TEMPERATURY RE1...4

Analiza aktualnej sSwiatowej produkcji w zakresie przerywnych regula-
toréw temperatury pozwala na okreslenie pewnych tendencji rozwojoinych dla
tej grupy przyrzadéw. Cechg wspélng jest zanikanie produkcji regulatoroéw
galwanometrycznych /wskazujgcych/, natomiast intensywny rozwdj regulatorow
elektronicznych, niewskazujgcych. Regulatory elektroniczne wykazuja szereg
zalet w stosunku do galwanometrycznych:

- wyzsza niezawodnos¢, dduzszy czas zycia}

- wieksza odpornos¢ na wstrzasy i wibracje;

- mniejsza wrazliwos¢ na ciezkie warunki pracy /zapylenie, wilgotnos¢,
temperatura/;

- praca w dowolnym potozeniu;

- podobne lub lepsze parametry elektryczne /rezystancja wejsciowa/;

- prostsza, tanisza technologia rzutujgca na cene przyrzadu;

- mozliwos¢ zainstalowania regulatoréw elektronicznych bezposrednio na
obiektach.

Brak"ciagtego pomiaru rzeczywistej wartosci wielkosci regulowanej za-
stepuje sie mozliwoscig pomiaru okresowego, co w wielu -ukkadach regula-
cyjnych jest catkowicie wystarczajace. Tam, gdzie niezbedny jest ciagty po-
miar wielkosci regulowanych, oferuje sie regulatory elektroniczne wyposa-
zone we wbudowany wskaznik uchybu regulacji. Rozwigzanie takie zapewnia po-
miar ciggtej wielkosci regulowanej wokét nastawionej w przedziale okoto
+10$ zakresu regulatora.

Ilustracje pomiaru przedstawia rys. 1. Wielkos¢ nastawiona 50°C, war-
tos¢ odczytana na mierniku odchydki +20°C. Przez zsumowanie obydwu war-
tosci otrzymuje sie wypadkowg /70°C/ wartos¢ rzeczywistg wielkosci regu-
lowanej. Ewentualne uszkodzenie miernika uchybu nie wpdywa na proces re-

gulacji - regulator pracuje w dalszym ciggu poprawnie.

Oméwione zalety regulatorow elektronicznych poszerzaja mozliwosci sto-
sowania tych przyrzadow. W wielu przypadkach tam, gizie dotychczas /ze
wzgledéw technicznych czy ekonomicznych/ nie stosowano regulatorow, z

powodzeniem wykorzystuje sie regulatory elektroniczne.

W LZAE "liumel™ przygotowuje sie do produkcji nowa rodzine regulatoroéw
typu RE z wyjsciem przekaznikowym:

1. RE-1 dwustawny do wspodpracy z termometrem oporowym Pt-100;
2. RE-2 tr¢jstawny do wspodpracy z termometrem oporowym Pt-100;
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regulowanej, 5 - wezet sumacyjny, 6 - wzmacniacz scalony napiecia statego, “7 - wzmacniaoz prze-
rzutnikowy, 8.- przekaznik elektromagnetyczny, 9 - lampki sygnalizacyjne, 10 - sprzezenie elek-
troniczne, 11 - wzmacniacz scalony, 12 - wskaznik uchybu regulacji, 13 - generator samodtawny,
14 - przekaznik pétprzewodnikowy

I>-HM 1 -W

®®

7“2"'X“'£l/ Dn W

Hya. 2. Schemat blokowy regulatoréw RE-2 i HE-4s
1 - termoelement, 2 - termometr oporowy, 3 - kompensacja temperaturowa, 4 - nastawa wielkooci
regulowanej, 5 - wezet sumacyjny, 6, 11, 13 - wzmacniacz scalony napiecia statego, .7, 14 -
wzmacniacz przerzutnikowy, 8, 15 - przekaznik elektromagnetyczny, 9 - lampki sygnalizacy jre.,
10 - sprzezenie elektroniczne, 12 - wskaznik uchybu regulacji
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3. RE-3 dwustawny do wspoOdpracy z termoelcmentarni Fe-Ko, NiCr-Ni, PtRh-Pt;
4. RE-4 tréjstawny do wspodpracy z termoelementami Fe-Ko, NiCr-Ni.

Regulatory RE-1, RE-3

Na ptycie czotowej regulatorow /gabaryt 96 x 9%-t"ot . 1/ znajduja sie:

- pokretto nastawcze wielkosci regulowanej, sprzezone z ostonietg ska-
la bebnowg;

- przycisk kontrolny “komiai*" lub wskaznik uchybu regulacji;

- pokretdo zakresu proporcjonalnosci "Yp';

- lampki sygnalizacyjne;

- wkret urzadzenia aretujgcego pokretdo nastawcze.

Z ptyta tylna regulatora zwigzane sa: przekaznik elektromagnetyczny lub
potprzewodnikowy oraz listwa zaciskowa.

Regulatory RE-1 i1 RE-3 moga byd wykonywane w trzech podstawowych wer-
sjach;

- bez sprzezenia zwrotnego
- ze sprzezeniem zwrotnym, wyposazone w przycisk *pomiar"
- ze sprzezeniem zwrotnym z wbudowanym wskaznikiem uchybu.

W kazdej z wymienionych wersji istota dziatania regulatorow pozostaje
niezmienna.

W uktadzie wejsciowym regulatora RE-3 wspoOdpracujgcego z termoelemen-
tami /blok A rys. 1/, wielkos¢ wejsciowa pordéwnywana jest w sposdb ciagly
z wysokostabilnym napieciem odniesienia "w'", proporcjonalnym do wielkosci
nastawionej. W wyniku poréwnania uzyskuje sie sygnat uchybu regulacji Xw.

Uk+ad wejsciowy regulatora RE-1 /blok B rys. 1/ stanowi mostek oporowy,
w ktorego gateziach znajduja r e miedzy innymi opornik termometryczny [
potencjometr nastawczy. Mostek zasilany jest napieciem statym. Réznica
miedzy wielkoscig nastawiong "w" 1 wielkoscia wejsciowg X wywotuje powsta-
nie na wyjsciu mostka sygnatu uchybu regulacji Xw. Sygnat ten zaréwno w
regulatorze RE-1 jak i w RE-3, wkaczony jJest na wejsScie wzmacniacza scalor
nego /6/. Wzmacniacz steruje poprzez przerzutnik /7/, przekaznikiem elek-
tromagnetycznym /8/.

Regulatory RE-1 1 RE-3 zamiast przekaznika elektromagnetycznego mogag
mie¢ nabudowany przekaznik podprzewodnikowy /Triak/. W wykonaniu z prze-
kaznikiem podprzewodnikowym sygnat z przerzutnika wyzwala generator samo-
dtawny /13/ pracujacy na czestotliwosci ok. 20 kHz, W obwodzie wtérnym
uzwojenia transformatora generatora znajduje sie elektroda sterujaca
triaka. Wyzwolenie generatora powoduje zadziatanie przekaznika potprze-
wodnikowego /14/.

W regulatorach RE-1 i1 RE-3 o dziataniu przerywnym, sSzeregowo 2z sygna-
+em juchybu regulacji wkgczony jest sygnat elektronicznego sprzezenia zwrot-
nego, realizowanego na elementach RC oraz na tranzystorach poiowych FET.

Zaleznie od wykonania, sprzezenie moze mie¢ charakter PD lub PID. Para-
metry czasowe sprzezenia moga przyjmowa¢ wartosci w przedziatach podanych
nizej. Regulowany zakres proporcjonalnosci Yp przy whkasciwie dobranej dy-
namice regulatora zapewnia uzyskanie poprawnej regulacji.

Jak wspomniano, regulatory ze sprzezeniem moga by¢ wyposazone w przy-
cisk "pomiar"™ lub wskaznik uchybu. Przycisk ™"pomiar"™ umozliwia okresowg
kontrole rzeczywistej wartosci wielkosci regulowanej. Po jego iroisnieciu,
pokrecajac pokretdem nastawy, obserwujemy palenie sie lampek sygnalizacyj-
nych. Odczytana na skali regulatora wartosc¢ »1wokét ktérej obserwuje sie
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naprzemienne gasniecie 1 zapalanie lampek sygnalizacyjnych, odpowiada
rzeczywistej wartosci wielkosci regulowanej.

Konstrukcja drozsza, umozliwiajaca ciagty pomiar wielkosci regulowanej,
jest wykonanie regulatoréw z wbudowanym wskaznikiem uchybu. Pomiar odby-
wa sie zgodnie z ilustracjg na rys. 1. Tor pomiarowy sygnatu uchybu skta-
da sie ze wzmacniacza scalonego /11/ oraz wskaznika /12/ mierzgcego rze-
czywisty uchyb regulacji niezakktdécony sygnatem sprzezenia.

Regulatory RE-2, RE-4.

Na ptycie czotowej regulatoréw /fot, 2/ opréocz elementdw wymienionych
przy regulatorach RE-1 i RE-3 znajduje sie dodatkowo dwuklawiszowy prze-
+gcznik /67 . Umozliwia on skokowg nastawe drugiego punktu w stosunku do
pierwszego o ok. 3%, 5% 1 10% zakresu regulatora. Na ptycie tylnej, poza
listwg zaciskowg znajdujg sie dwa osadzone w gniazdach, +atwo wymienne,
przekazniki elektromagnetyczne. Podobnie jak RE-1 i RE-3, regulatory RE-2
i RE-4 moga by¢ wykonywane w trzech podstawowych wymienionych wersjach,
Réwniez zasada dziatania regulatorow RE-2 1 RE-4 jJest identyczna z opisa-
na wyzej.

Uktady wejsciowe /A 1 B-rys. 2/ wyposazone sga w dodatkowy element /prze-
+acznik dwuklawiszowy/ umozliwiajgcy realizacje skokowej nastawy drugiego
punktu. Na wyjsciu wezda sumujgcego uzyskuje sie sygnat uchybu regulacji
Xj /dla nastawy 1 punktu/ i Xw2 dla nastawy Il punktu. Sygnat uchybu re-
gulacji Xw| wkaczony jest na wejsScie wzmacniacza scalonego /6/. Wzmocnio-
ny, steruje poprzez przerzutnik /7/ przekaznikiem elektromagnetycznym /8/.
Uchyb regulacji Xw2 wzmocniony przez wzmacniacz /13/, steruje poprzez prze-
rzutnik /14/ przekaznikiem elektromagnetycznym /15/. Stan potozenia sty-
kéw przekaznikéw sygnalizuja lampki 79/, umieszczone/na plycie czotowej
regulatora.

Regulatory RE-2 1 RE-4 o dziataniu przerywnym posiadajag wbudowane
elektroniczne sprzezenie zwrotne /10/ identyczne jak RE-1 i RE-3.

Sygnat sprzezenia zwrotnego moze by¢ wkaczony szeregowo z sygnatem u-—
chybu regulacji:

- Xw” - sprzezenie na | punkt

- Xw? - sprzezenie na Il punkt

- Xw™ 1 XWg sprzezenie na I i1 Il punkt /tylko PD/

Podobnie jak regulatory RE-1 i RE-3, regulatory RE-2 i RE-4 w wykona-
niu ze sprzezeniem, wyposazone sg w przycisk "pomiar"” lub wskaznik uchy-
bu.

Parametry techniczne
Wejscie:
RE-3 i RE-4 - termoelementy Pe-Ko, NiCr-Ni, PtRh-Pt

- zakresy regulatoréw /wg tabeli/
- kompensacja temperaturowa - wbudowana /temperatura odniesie-

nia 20°C/
- zabezpieczenie przed
przerwg termoelementu - wbudowane
- opornik wyréwnawczylinii - zbedny
RE-1 1 RE-2 - termometr oporowy - Pt 100
- zakregy regulatora — /wg tabeli/

- zabezpieczenie przed
przerwg termometru
oporowego - — wbudowane
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RE-2 1 RE-4 -

Nastawa wielkosci

RE-1 1 RE-3 -

potaczenie termometru oporowego

z regulatorem
opornik wyréwnawczy linii

jeden przekaznik elektromag-
netyczny lub poédprzewodnikowy

dwa przekazniki
tyczne

elektromagne-

regulowanej:

1 punkt nastawczy
podziatka

RE-2 1 RE-4--- 2 punkty nastawcze

RE-1 ¥ 4 dok*adnos$é¢ nastawienia wielkosci
regulowanej

strefa nieczutosci

Wskaznik uchybu regulacji:

wbudowany

Sprzezenie zwrotne:

elektroniczne PD

PID

Zakres proporcjonalnosci

Zasilanie:

napiecie sieciowe

moc pobierana

Temperatura otoczenia

Obudowa

P+yta czotowa w gabarycie
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- linia dwuprzewodowa
- 10k , na zyczenie odbior-
cy iInny

obcigzenie jak RE-2 i RE-4

dopuszczalne obcigzenie
przy cos”™ = 1;P~2,2 kVA
1<10 A;U<250 V

dopuszczalne obcigzenie
stykéw kazdego z nich przy
cos = 1, P< 500 VA
14 3 A; U< 250 V

pokretto tarczowe z areterem

bebnowa ddug. 195 mm

I jw.

Il - nastawa przedgcznikiem
klawiszowym

100 uV dla RE-3,
0,13 dla RE-1,

RE-4
RE-2

przedziat pomiaru uchybu
+10%$ zakresu regulatora

parametry czasowe wg zycze-
nia odbiorcy, po uzgodnieniu,
z przedziatu:

TH = 20 + 940 s

T. 8 f 230 s

T "= 40 ¥ 1200 s
T.

T = 5,4

Yp= 0 + 25% regulowany

220 45 * 65 Hz

ok. 4 VA
0 + 50°C
metalowa

96 x 96



jPot. 1. Pkyta czotowa regulatoréw RE-1,

Typ
regulatora

RE-1
RE-2

RE-3

RE-4

Rodzaj
czujnika

Pt 100

Fe-Ko

NiCr-Ri

PtRh-Pt

Fe-Ko

NiCr-Ni

RE-3 Pot. 2. PHyta czotowa regulatoréw EE-2,

Zakresy miernikow

Zakres /°C/

-100

50
130

350

© oo0oo ©ooo
REULN |

oNe)

[cNeoNoNo]

t 150
- 130
i- 300
+ 400
t 550
+ 650

200
450
600

300
600
900
t 1200

4o

T 1600

t 200
t 450
t 600

i 300
~ 600
t 900
1200

Tabela

RE-4
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Konstrukcje towarzyszace

Miernik temperatury M19T /fot. 3b/ moze wspodpracowa¢ z regulatorami
temperatury RE. Jest szczegdlnie przydatny tam, gdzie niezbedny jest ciag-
4y pomiar rzeczywistej wartosci temperatury regulowanej w pednym zakresie
regulacji. Sygnat z czujnika termoelektrycznego /fot. 3d/, sterujacego re-
gulatorem, podtaczony jest rownolegle na wejscie miernika. Wzmocniony
przez wzmacniacz pradu statego napedza /wstrzgsoodporny/ mechanizm pomia-

rowy.

Miernik wyposazony jest w uktad do kompensacji temperatury wolnych kon-
cow czujnikow termoelektrycznych. Konstrukcja miernika zapewnia jego sa-
modzielng prace niezaleznie od regulatora.

rglith

Pot. 3. Zsataw przyrzadéw do jednopunlrtowej regulacji i wielopunktowego pomiaru temperatury

Parametry techniczne:

Wejscie: jak w regulatorach RE-3 1 RE-4

Dok+adno$¢ pomiaru - 1,5%
Zasilanie oon v+10%
" 220 V-1~0

Obudowa metalowa
P+yta czotowa - 96 X 96 mm

Przedacznik tablicowy /fot. 3c/ wspodpracujgc z miernikiem temperatu-
ry=umozliwia niejednoczesny pomiar w 14 miejscach pomiarowych. Na pdycie
czotowej przetgcznika kazde potozenie pokretda odpowiadajgce wybranemu
miejscu pomiarowemu jest oznaczone kolejnym numerem. Przekrecajgac pokret-
4o, whacza sie w obwdd pomiarowy miernika zgdany czujnik termoelektrycz-
ny. Zestaw przyrzadéw zapewniajacych jednopunktowg regulacje oraz wielo-
punktowy pomiar przedstawiono na fot. 3.

LZAE "Lumel'™ oczekuje na uwagi ze strony wszystkich zainteresowanych
w sprawie parametréw techniczno-eksploatacyjnych przedstawionej w powyz-
szym artykule nowej rodziny regulatoréw.



mgr @nz. Zdzistaw TARNOWSKI
mgr #nz. Antoni GLOSNICKI

Zaktad Doswiadczalny "Lumel™

TEUMIK CIECZOWY DO MIERNIKOW ELEKTRYCZNYCH

1. Przeglad istniejacych konstrukcji

THumiki cieczowe znajduja coraz szersze zastosowanie do tdumienia ru-
chu organéw ruchomych elektrycznych miernikéw wskazéwkowych. Wykazuja cne
szereg zalet takich jak: mata masa, maty moment bezwhkadnosci, niewielkie
wymiary oraz korzystne whkasnosci olejow silikonowych, nie zmieniajacych
swoich parametrow w ddugim okresie czasu.

Znane sa liczne rozwigzania konstrukcyjne tdumikéw cieczowych. Na rys.1
przedstawiono konstrukcje +#aczacg elementy tdumienia z fozyskowaniem. Za-
letag jej jfest duza prostota oraz pewnos¢ dziatania, zwhaszcza przy pio-
nowym po4ozeniu osi miernika.

Rys. 1. tozysko szyjowe wy- Rys. 2. Thumik cieczowy ptaski[9]:
pednione ciecza: 1 - 0S8, 2 - 1 - 0S8, 2 - krazek staty, 3 - ciecz,
oprawa, 3 - ciecz, 4 - kamien 4 - krazek ruchcmy

+ozyskowy

Na rys. 2 pokazany jest thumik [97 zbudowany z dwdch ptaskich krazkow:
statego /2/ 1 ruchomego 74/, potaczonego w sposob trwaty =z obrotowag osig
/1/. Szczelina miedzy obydwoma krazkami wypedniona jest ciecza /3/.

Na rys. 3 pokazany jest tdumik [7] zdtozony z tulejki 72/ natozonej na
oS /1/. Na catym obwodzie tulejki /2/ znajduje sie wyciecie wypednione
cieczg /3/t przez ktdrg przechodzi cienki nieruchomy precik /j[/. Obrot
osi /1/ powoduje powstanie tarcia miedzy cieczg /3/ a precikiem /4/, a
tym samym tdumienie wahahn organu ruchomego.



Rys. 4. THumik cieczowy do

Rys. 3. T#umik cieczowy z tuleja t+umienia organu ,ruchomego

i precikiem [7": 1 - 08, 2 - tu- zawieszonego na tanmach [8}:

lejka, 3 - ciecz, 4 - precik 1 - tasienka, 2 - tulejka,
3 - ciecz

Rys. 4 przedstawia inng konstrukcje [8] , w ktérej zostata odwrdcona
rola odpowiednich elementéw z rys. 3. Elementem ruchomym jest tasma /i/,
natomiast elementem statym - tulejka /2/ przymocowana do konstrukcji nos-
nej ustroju pomiarowego. Przez tulejke /2/, wypedniona ciecza /3/ prze-
prowadzono tasme /i/, ktorej obrot powoduje powstanie tarcia, a tym samym
thumienia. W konstrukcji pokazanej na rys. 5 podobnej do konstrukcji z
rys. 3 zamiast precika umieszczono ptaska blaszke /4/. Rozwigzanie to po-
zwala na uzyskanie wiekszych momentéw thumienia.

Nieco inny rodzaj thumika, roznigcy sie od pozostalych zasadg dziata-
nia przedstawia rys. 6 [5]. Ten rodzaj tdumika znajduje zastosowanie w
urzadzeniach o duzych momentach bezwtadnosci.

Rys. 5. THumik cieczowy z nieru- Rys. 6. THumik oieczowy
chomym pkaskim elementem: 1 - 006, ttoczkowy [B]: 1 - 0$
2 - tulejka, 3 - ciecz, 4 - blasz- 2 - tdoczek, 3 - ciecz,

4 - obudowa



2. Zjawiska zachodzgce w szczelinach z cieczg

Koniecznos¢ umieszczenia cieczy miedzy elementami stalymi 1 ruchomymi
oraz brak mozliwosci hermetyzacji tego rodzaju rozwiazan ze wzgledu na
mate momenty kierujgce, stwarzaja duze trudnosci z utrzymaniem cieczy Ww
szczelinach thumikoéw. Zachowanie sie cieczy na styku ze Sciankag oraz w
waskiej szczelinie ilustrujg rys. 7 i1 8. Na skraju powierzchni cieczy
znajdujacej sie w szczelinie stykajg sie ze sobg trzy osrodki: stata scian-
ka /osrodek 1 na rys. 7/, ciecz /2/ oraz powietrze /3/.

22"

Rys. 7. .Zachowanie sie cie-

czy na styku ze,scianka [4]: Rys. 8. PotoZenie cieczy o
a/ maniak wklesty, b/ meniBk menisku wklestym w  szcze-
wypukdy linie [6]:

Do linii kontaktu wszystkich osrodkéw przytozone sg trzy sity napiecia
powierzchniowego. Sity te, odniesione do jednostki ddugosci linii styka-
nia sie osrodkow sa co do wartosci réwne napieciom powierzchniowym £

Warunek réwnowagi cieczy przy Scianie ma postac [4j

13" d23*
SI - S12 + 23 oosfl N
skad
josil = 13,12 72/
23

Ze wzorow wynika, ze kat brzegowy O , a tym samym rodzaj menisku, za-
lezy od natury trzech kontaktujgcych sie ze sobg osrodkéw, tzn. od napiec
powierzchniowych na brzegach powierzchni. Stosowane powszechnie do t4u-
mikéw oleje metylosilikonowe dajag menisk wklesty, spedniajgac w stosunku
do wszystkich ciat statych ponizsze zaleznosci:

9 N 2" 13 ~ 12 < .23 1 13 >:12, ty

Oleje metylosilikonowe posiadajg wiec wkasciwos¢ zwilzania tych ciat,
co stwarza duze trudnosci z utrzymaniem ich w szczelinach thumikéw. Pro-
blem ten rozwigazuje sie obecnie przez odpowiedni dobdér grubosci szczelin
i wysokosci oleju /rys. 8/, spekniajacych réwnanie 74/ £51:

z = a2 « €030 )ﬁ&
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gdzie:
Zqg - wysokosc¢ cieczy w szczelinie w [mj
9 - kat brzegowy w [rd]
h - grubos¢ szczeliny w [

a - stata kapilarna w [m]

przy czym

gdzie:
S - napiecie powierzchniowe w {n
;u - gestos¢ cieczy w [kgm

-2
o] ,81 m*s

Rowniez dobor whasciwego ksztaltu powierzchni brzegowej 1 zapewnienie
wysokiego stopnia gtadkosci oraz duzej czystosci zapobiegaja wyciekaniu
olejow raetylosilikr owych v szczelin thumikow.

3. Proéba obliczenia parametrow tdumika cylindrycznego
Do najprostszych konstrukcji nalezy tdumik zdozony =z dwéch cylindroéw,
umieszczonych wspodsrodkowo jeden w drugim, miedzy ktérymi znajduje sie:m

olej metylosilikonowy. Rys. 9 przedstawia organ ruchomy z zamocowanym th*-
mikiem, zas rys. 10 sam tdumik.

Rys. 9. Organ ruchomy mier-

nika z thumikiem cieczowym:* Hy O* 10* THumik cieczowy oylindryozny: 1 -
1 - thumik, 2 - od, 3 - +Ho- od, 2 - cylinder obrotowy, 3 - olej metylo*e~ i
zysko, 4 - wskazoéwka silikonowy, 4 - cylinder staty

Dla konstrukcji pokazanej na rys. 10 moment obrotowy tarcia spowodowa-
ny lepkoscig cieczy okresla tzw. réwnanie Pietrowa [3]

I-I: IIn\ n /S
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gdzie:
M - moment obrotowy taroia w [N * mj
D, 1, h - wymiary tdumika /rys. 10/ w [m]
- wspodczynnik lepkosci dynamicznej oleju w [N e a « m"~J

W - predkos¢ katowa w [s 1

Roéwnanie /6/ jest jednak stuszne tylko dla warunku, ze:

#::> 200 17/

Zastrzezenie /7/ powaznie ogranicza zastosowanie réwnania Pietrowa do
obliczania parametrow tdumikéw do miernikéw elektrycznych. Srednice tych
ttumikédw powinny sie zawiera¢ w granicach od kilku do kilkunastu milime-
tréw. Chcac wiec spednic¢ postulat /7/ nalezatoby przyjmowa¢ szczeliny rze-
du kilku do kilkunastu setnych czesci milimetra. Przyjecie takich szcze-
lin jest niemozliwe ze wzgledu na trudnosci wykonawcze oraz duzg mozli-
wos¢ zacie¢ organéw ruchomych w czasie eksploatacji miernika.

Aby méc obliczy¢ parametry tdumika, nalezatoby przystosowa¢ roéwnanie
do zakresu sSrednic 1 szczelin spedniajagcych zaleznosé:*®

10 4F 45° /8/

W tym celu nalezy rozpatrzy¢ zjawiska zachodzace w szczelinie podczas
obrotu cylindra wewnetrznego, przy zatozeniu, ze predkos¢ katowa obrotu
organu ruchomego jest stosunkowo mata 1 nie przekracza 6JT rd e s“/.
Przy matych szczelinach speiniajacych zaleznos¢ /7/ prawie cata objetos¢ *
cieczy uczestniczy w wytwarzaniu momentu tarcia. Przy wiekszej szczelinie
wptyw warstw cieczy znajdujacych sie w wiekszej odlegtosci od cylindra
obrotowego na moment tarcia znacznie maleje. Aby wiec rozszerzy¢ zakres
zastosowania rownania /6/ na wartosci okreslone nieréwnoscig /78/ naleza-
+oby wprowadzi¢ wielkos¢ szczeliny zredukowanej

79/

gdzie:

/10/

Wartosci zostaty wyznaczone doswiadczalnie.

Podstawiajgc do réwnania /6/ zamiast szczeliny "h*” wartos¢ /9/ otrzy-
mamy wzor na obliczenie momentédw tarcia tdumikow:

/11/

wiedzgac, ze

[/
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gdz.ia:
p - wspotczynnik tdumienia w [N *m * of

otrzymujemy:

= *:t'W@’imM .B3 1 _n Y

Znajac wspotczynnik tdumienia Krytycznego

R =2 =g, " /W

gdzie:
I - moment bezwtadnosci w £n e m e sNJ
M - moment ustalajgcy w [N < mj

i przyjmujac wartos¢ stopnia tdumienia

mozemy obliczy¢ wymiary thumika cieczowego.

4. Wyznaczenie zaleznosci V (h)

SposoOb przeprowadzenia badan

Zbudowano dwa modele /fot. 1/ o Srednicach cylindréw wewnetrznych,
rownych odpowiednio 5 1 13,5 mm oraz wykonano partie cylindrow zewnetrz-
nych umozliwiajgcych uzyskanie szczelin 0,25 mm, 0,5 mm § 1 mm.

Pozostate parametry

- dHtugosé¢ thumikédw: 1 = 10 mm

- rodzaj cieczy: oleje metylosilikonowe typu Silol

- wspodczynnik lepkosci dynamicznej olejow: 0,35; 1; 3; 5 [N eaem J
- krytyczny wspétczynnik tdumienia: p™M = 13,1 = 10-6 [N . m]

- okres wahan wkasnych: Tq = 1,25 s

Na podstawie powyzszych danych obliczono wg wzoru /13/ wspodczynniki
tdumienia 'p" /przy zatozeniu, ze N = 1/ oraz stopnie tdumienia J dla
réznych wielkosci szczelin "h" 1 réznych lepkosci olejow»”™ . Nastepnie
zestawiono modele odpowiednich tdumikéw 1 doswiadczalnie sprawdzono sto-
pien thumienia.

Doswiadczenie przeprowadzano w ten sposéb, ze odchylano mechanicznie
wskazéwke z. potozenia zerowego do pewnej wartosci,fEu, a nastepnie zwal-
niano jg obserwujgc charakter ruchu. Przy ruchu okresowym tdumionym
(0432 4 1D mierzono kat pierwszego odchylenia wskazéwki,tzw. przelot po-
zaWartos¢ zerowg, a stopienn thumienia znajdowano z wykresu podanego na
rys. 11, sporzadzonego na podstawie wzoru /16/.

n ~ir /16l

+ Ln* -



TK DIN
_Fot. 1. Model do wyznaczania zaleznos$-
Ry3. 11. Wykres zaleznosci stopnia thumienia od ci JFfC~): 1 7 cylinder wewnetrzny thu-
prze&otu wskazéwki dla ruchu okresowego td#umione— _ - e . . ..
u mika,” 2 - cylinder zewnetrzny, 3 - 0$
®° organu ruchanego

Ruch tdumiony krytyczny /9= 1/ identyfikowano w ten sposéb, ze mie-
rzono czas 't od momentu zwolnienia wskazéwki do momentu uzyskania 2>
wartosci ustalonej c<fu, a nastepnie obliczano czas wzgledny

gdzie:

Tq - okres wahan wkasnych organu ruchomego.

Jezeli jego wartoso by#a rowna T = 5,8, a wiec taka jaka obliczono z
rownania

=0,02 - @+rj *er /18/
<€ U
\
wOwczas mozna byto stwierdzic¢, ze stopien thumienia Jif = 1.

Przy ruchu petznym J? > 1 mierzono czas, po ktérym wskazowka osiggata
potozenie .£ = 10% Wartos¢ te przyjeto ze wzgledu na stosunkowo naj-

tatwiejszy pomiar czasu w tym punkcie. Wartoso stopnia thumienia odczyty-
wano z wykresu /rys. 12/ sporzadzonego na podstawie rownania

0,10 5 T+ e~ “ sinh (@ ? "Te"T* / 19/
«Cu 1 [



Rys. 12. Stopien thumienia J3 w zaleznosci od czasu wzglednego przy ruchu
pedznym dla- a(/ou =0,10
Wyniki badan
Ilorhz wartosci mierzonych doswiadczalnie i1 obliczonych wyznacza war-

tos¢ ~ (ID)* ona rbwiliez okreslona stosunkiem zaleznosci /i l/ 1 /6/.

Na wykresie /rys. 13/ przebieg tej zaleznosci oznaczono linig ciaggla.

HP

Rys. 13. Wykres zaleznos$ci T « — w Ffunkcji —
/. p p

Majac ~ fi) mozna na podstawie wzordéw /13/, /14/»1 /15/ ;obrad Pa

rametry tdumika.
" Wzé6r na obliczenie momentu tarcia dla konstnukcji pokazanej na rys.10

podaje roéwniez Couette [3J: 2 2 .,
A = R. «R. 1 * /?1/

M == r r "> u>
R, -So
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Réwnanie to moze by¢ stosowarie do szerszego zakresu stosunku D/h. niz

rownanie Pietrowa. W literaturze [3] nie podano jednak dok#adnych wartos-
ci” liczbowych.

Interesujacy jest stosunek rownania Couette®a /21/ do roéwnania Pietro-
wa /6/, ktory po dokonaniu uproszczen wyglada nastepujgco:

Przyjmujac wartosci D/h * 10...50 otrzymujemy wykres /linia przerywana
na rys. 13/, ktoiy lezy ponizej wykresu otrzymanego w sposob doswiadczal-
ny. Stad wniosek, ze réwnanie Couette /21/, daje wyniki nieco mniejsze
anizeli wzér/11/.
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inz. WH4adystaw WIECZOREK

i [fumelj
Zakdad Doswiadczalny "Lumel™

PROBLEMY MAGNESOWANIA MAGNESOW TRWALYCH

Réznorodne zastpsowania magnesow, duzy wzrost ich energii /7BH max/ spra
wiajg, ze pozornie prosty zabieg magnesowania nastrecza w praktyce szereg
trudnosci, szczegolnie przy skomplikowanych ksztaktach magneséw. Dla uzys-
kania optymalnych wkasnosci nalezy w miare mozliwosci magnes magnesowac
razem z obwodem magnetycznym, w ktorym pracuje. Konieczne jest przy tym
osiagniecie w materiale magnesu nasycenia, de czego niezbedne sg znaczne
natezenia pol magnetycznych /w praktyce od piecio- do dziesieciokrotnej
wartosci natezenia powsciggajacego materiatu/. W najczesciej stosowanych
stopach magnetycznych typu AINI i AINICO natezenie pola magnhetycznego mu-

si wiec osigga¢ wartosci przynajmniej /25...30/*10~/k/m/, a w twardych
ferrytach nawet 100<10"/A/m/.

Pola o takich wartosciach uzyskuje sie stosunkowo +atwo w elektromagne-
sach zasilanych pradem statym. Metoda magnesowania w elektromagnesach za-
silanych pradem statym, zwanych magnesnicami jarzmowymi, .jest najczesciej
stosowanym sposobem magnesowania magnesow dwubiegunowych o prostych ksztak-
tach. Uproszczone schematy magnesnic jarzmowych przedstawia rys. 1

a/ b/

UJ
r h

Eys. 1. a/ - Schemat magnesnicy jarzmowej z rdzeniem symetrycznym, b/ - Schemat magnes$nicy jarz-
mowej z rdzeniem niesymetrycznym

W produkowanych w kraju magnesnicach typu MJ-1 /fot. 1/ mozna magneso-
wa¢ magnesy dwubiegunowe ze stopow AINI, ALNICO o maksymalnej d¥ugosci ok
40 mm. Zaleznos¢ indukcji magnetycznej w Funkcji wymiaru szczeliny ilus-
truje rys. 2. Ponadto magnesnica ta umozliwia odmagnesowanie stabilizu-
jJace magnesu polem zmiennym 50 Hz, uzyskiwanym przez p4ynna regulacje na-
piecia zasilajacego 220 V, za pomocag autotransformatora.
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Rys. 2. Zalezno$¢ indukcji.w szcze-
linie od pradu magnesujacego dla

Fot. 1. Magnes$nica jarzmowa MJ-1 nabiegunnikéw stozkowych magnes-
nicy MJ-1

Specjalne wykonania magnesnic jarzmowych umozliwiajg magnesowanie mag-
nesow z twardszych anizotropowych stopow magnetycznych, jak np.: KOERZIT
260 1 AINICO 350, o wiekszych wymiarach niz w przypadku magnesnicy MJ-1.

Magnesnica /fot. 2/ przy zasilaniu z sieci 3 x 380 V 1 mocy pobieranej
ok. 16 kVA umozliwia uzyskanie pol magnetycznych o natezeniach rzedu
120*10™ A/m/. Uzwojenie magnesujgce /ok. 2 000 zw/ zasilane jest z 3-fa-
zowego prostownika pradem o natezeniu ca 40 A.

Fot. 2. Magnesnica jarzmowa w wykonaniu specjalnym
wraz z ukdtadami do odmaenesowywania stabilizujacego i
pomiaru indukcji w szczelinie

W przedstawionym przyktadzie magnesnica zostata wyposazona w hallotro-
nowy uk#ad pomiaru indukcji w szczelinie, umozliwiajacy potautomatyczne
odmagnesowanie stabilizujgce o okreslong wartos¢ indukcji, najczesciej
4...6.

W przypadku magneséw o zdtozonych ksztattach oraz magneséw wielobiegu-
nowych zadowalajgce wyniki uzyskuje sie stosujgc magnesowanie impulsowe,
zwane rowniez udarowym. Pot. 3 przedstawia magnes hamujacy licznika ener-
gii elektrycznej, dajacy sie prawidfowo namagnesowac¢ wydtgcznie metoda im-
pulsowsg .

Przy magnesowaniu impulsami uzwojenie magnesujgce moze by¢ wykonane
z niewielkiej liczby zwojéw stosunkowo cienkiego drutu. Jest to mozliwe,
gdyz nawet bardzo duze wartosci maksymalne natezenia pradu nie powoduja
duzych obciagzen termicznych przy impulsach trwajacych kilka do kilkudzie-
sieciu milisekund. Mozliwe jest wiec wzbudzenie wielu biegundéw magnetycz-
nych na matej przestrzeni, a miedzy innymi magnesowanie wielobiegunowe
magnesoéw, np. mikrosilniezkéw, pradnic rowerowych, magnesow tdumikéw mier
nikéw elektromagnetycznych itp.



Fot. 3. Magnes hamujacy licznika Pot. 4. Cewka do magnesowania wie—
energii elektrycznej lobiegunowego magneséw pradnic ro-
werowych

Na fot. 4 przedstawiono przykdtad cewki do magnesowania wielobiegunowe-
go magnesu pradnicy rowerowej, nhatomiast na rys, 5 magnesnice impulsowg do
magnesowania magnesow ferrytowych tdumikéw miernikéw elektromagnetycznych.

W zaleznosci od ksztattu magnesu i1 zgdanej wartosci natezenia pola mag-
netycznego, wybiera sie jedng z dwu mozliwosci magnesowania impulsowego:

- magnesowanie w uzwojeniu magnesujgacym /cewka powietrzna/
- magnesowanie z uzyciem transformatora impulsowego.

Stosowane niekiedy zasilanie uktadu magnesujacego z sieci pradu zmien-
nego z wyd#acznikiem ignitronowym lub tyrystorowym, wyjatkowo mocno obcig-
za sie¢ 1 nie zawsze umozliwia osiggniecie zadanego natezenia pola magne-
tycznego .

Zasilanie ukdadu magnesujgcego z baterii aku-
mulatoréw jest réwniez kdopotliwe i1 kosztowne.
Dla przyktadu mozna podad, ze do magnesowania
magnesow o ksztakcie wg rys. 5.uzywano transfor-
matora udarowego zasilanego z duzej, specjalnie
do tego celu przystosowanej baterii akumulato-
réow. Prad w obwodzie pierwotnym wydgczono za po-
mocag stycznika olejowego 400 A. Mierzac w Srod-
ku szczeliny roboczej magnesu, po stronie wtor-
nej uzyskiwano niepowtarzalne impulsy magnesujg-
ce o czasie trwania okoto 60 ms i1 wartosci mak-
symalnej natezenia pola magnetycznego okoto
14*104 A/m.

Pot. 5. Magnes$niea impulsowa do magnesowania wielobieguno-
wych magneséw ferrytowych tdumikéw miernikéw elektromagne-
tycznych



Znacznie korzystniejsze jest uzycie jako zbiornika energii baterii
kondensatoréw, +adowanej podczas przerw w magnesowaniu /rys. 3/,

Rya.T . Uk#ad do impulsowego magnesowania w cewce powietrznej

Przyjmijmy, ze po natadowaniu kondensatora do napiecia ustalonego U,za
pomoca tyrystora® /ignitronu/ wkacza sie go w obwdéd cewki magnesujacej 1.
Caty przebieg wytadowania kondensatora ma charakter przejsciowy.

ujo/ U

i /0/

0

Korzystajac ze znanego rownania rozniczkowego obwodu nierozgatezionego
Rj lij Ce

d2 U du
1C tt + RC +U =U
dt2 = dt C

mozna zapisa¢ przebieg pradu:

i- 0= - ,T e-«t sinait
2 o]
gdzie:
1 R2
WO = \
DC 4 12
/=7
1 - indukcyjnosé
C - pojemnosé
R - opOr obwodu /opdér czynny kondensatora, cewki 1 ewentualnie opo-

ru tdumigcego/. =

Dla namagnesowania materiatu konieczne jest wytworzenie jednokierunko-
wego natezenia pola magnetycznego. W opisanym wyzej przypadku mozna to
osiagnac¢ uzyskujac aperiodyczny przebieg pradu przy R52"|*" lub stosujac
jako wy#acznik tyrystor /Zignitron/. W tym ostatnim jednak przypadku nale-
zy zwraca¢ uwage, aby szybkos¢ zanikania pola magnetycznego /-dH/dt/ nie
bjta zbyt duza, gdyz uniemozliwi to pekne namagnesowanie probki. Prady wi-
rowe wyindukowane w magnesie przy zbyt szybkim zanikaniu impulsu odmagne-
Sowuja znacznie prébke, nie dajac spodziewanego rezultatu. H. Schmied [3j
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sformutowat warunki, Jakim powinien odpowiada¢ impuls, aby mozna byto
uzyska¢ pedne namagnesowanie. Najmniejszy czas trwania impulsu pradowego
powinien wynosi¢ okodo:

T=0,8D2m L

D - Srednica magnesu

B - indukcja w magnesie

H - najmniejsze natezenie pola potrzebne do namagnesowania
K. - przewodnos¢ elektryczna proébki

Impuls mozna ksztattowa¢ dobierajac odpowiednie C, L, R oraz stosujac
diode D /rys. 3/.

Krytyczne predkosci zmiany natezenia pola magnetycznego /-dH/dt/ uza-
leznione sa od rodzaju materiatu magnetycznego i wymagajg doswiadczalnego
okreslenia dla kazdego-materiatu. Wahajg sie one w granicach okoto
5%10®@ A»m_les*“'* __.20* 10N A*m* ~*S*“1; wyzsze wartosci dotycza bar-
dzo twardych materiatdédw magnetycznych.

Wiekszos¢ magnesdow, ze wzgledu na straty wynikajgce z odmagnesowujgce-
go oddziatywania koncow, wymaga magnesowania razem z .obwodem magnetycz-
ny . Najczesciej jest to ekran lub zwora z miekkiego materiatu magnetycz-
nego. W tym przypadku wzrastajg wymagania w stosunku do ksztattu injpulsu
w kierunku ztagodzenia krzywej zanikania pola magnetycznego. Przy bardzo
matej szczelinie powietrznej 1 dos¢ grubym ekranie, prady wirowe wyindu-
kowane w ekranie mogg dodatkowo rozmagnesowa¢ magnes, nie pozwalajac na
osiggniecie zadanej indukcji w szczelinie.

Okazuje sie wiec, ze przenikanie pola moze nie by¢ jednorodne w catej
objetosci magnesu zarowno w przypadku magnesowania, jak 1 odmagnesowywa-
nia stabilizujgcego zbyt stromymi impulsami. Mozna wykaza¢ np. ze dla
ptytki o nieskoniczonych wymiarach o jednorodnej przenikalnosci i rezystan-
cji wkasciwej, gestos¢ strumienia zmienia sie z odlegtosciag wedtug krzywej
wyktadniczej:

gdzie:

\ 172
-

- rezystancja wkasciwa /SI W

czestotliwos¢ /Hz/

.U - przenikalnos¢ magnetyczna wzgledna /przenikalnos¢ odwracalna /zwrot-
na/, tj. poczatkowe nachylenie ustabilizowanego wewnetrznego obie-
gu histerezy/.

=-n U
|

Prof. J. Kurytowicz [IJ podaje, ze dla oceny fer-romagnetyku wazna jest
gtebokos¢ przenikania zmiennego pola magnetycznego Z4, przy ktérej ampli-
tuda pola maleje e-krotnie

oz !(JT-FI -onfl
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- przenikalnos¢ wzgledna probki przy matej czestotliwosci
/W0- przenikalnos¢ proézni p.0 « 4*10”9 /jj s/cm/

$ - rezystancja wkasciwa probki w /il cn/
f - czestotliwos¢ w /Hz/

Dla stop6éw ALNICO, V/ALOOMAX, TICONAL [4]$ wynosi ok. .5010-8, a ju

ok. 4. Zatem przy czestotliwosci 50 Hz gtebokos¢ wnikania wynosi okoto
1,8 com.

Stosunki zmian strumienia dla powoli obnizanego pradu statego i1 pradu

zmiennego, przy polach rozmagnesowujgcych o natezeniu 3200-6400 A/m przed-
stawiaja sie nastepujaco:

Ksztatt A B pradu zmiennego 50 Hz

probki A B pradu statego [\J
Pret 2x2 /cm/ 95/
Litera C
6,5 x 4,85 /cm/ 8

Z danych zawartych w tabeli mozna wnioskowa¢, ze zmiana gestosci stru-
mienia w Srodku magnesu byta ok. 10/ mniejsza niz na powierzchni.

Niejednorodnos¢ namagnesowania ma wpdyw nie tylko na pe#ne wykorzysta-
nie objetosci magnesu lecz réwniez na stabilnos¢ magnesow. Z wstepnych
badan przeprowadzonych przez Autora tego artykudu mozna przypuszczac{ ze
przebieg stabilnosci w czasie w przypadku magneséw niejednorodnie namag-
nesowanych lub niejednorodnie odmagnesowanych jest odmienny niz dla mag-
neséw magnesowanych 1 odmagnesowywanych pradem statym.

Literatura
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KOMUNIKATY

mgr inz. Aleksander SIPOWICZ

LZAS "Lumel” - Zielona Géra

PRZYGOTOWANIE TECHNICZNO-ORGANIZACYJNE ZAKLADU "LUMEL”
DO SPECJALIZACJ1 EKSPORTOWEJ

Zak¥ad "'Lumel' jest eksporterem swoich wyrobdéw do szeregu krajow. Nie-
zaleznie od i1losci eksportowanych wyrobdéw 1 kierunkédw eksportu, doswiad-
czenia uzyskiwane ze wspoOdpracy z odbiorcami zagranicznymi sg bardzo cen-
ne. Na bazie tych doswiadczen rodza sie nowe konstrukcje, bardziej nowo-
czesne 1 doskonate, speilniajace specyficzne zyczenia odbiorcow. Konstruk-
cje te sg wdrazane do produkcji w niezwykle krotkim terminie i1 czesto za-
spokajaja zarowno potrzeby eksportu* jak i1 rynku krajowego.

W bardzo krotkim terminie zostata opracowana konstrukcja miernika ma-
gneto elektrycznego M17. Produkcja, uruchomiona w ciggu 6 miesiecy od opra-
cowania zatozen, zaspokaja potrzeby eksportu, jest roéowniez z powodzeniem
produkowana dla kraju. W podobnie krétkim terminie uruchomiono produkcje
miernikéw elektromagnetycznych z wydgcznikiem i neondéwka typu EW1 oraz
miernikéw profilowych z wgska ramkg dla firmy Withoff /NRB/.

Réwnoczesnie wzrasta eksport miernikédw przenosnych /mierniki uniwer-
salne Lavo-2 i Lavo-3/. Sa one dostarczane na rynki zagraniczne po doko-
naniu pewnych modyfikacji wersji krajowej.

Dynamiczny rozwdj eksportu zmusza Zak#ad do dokonania szeregu przedsie-
wzie¢ organizacyjno-technicznych, gwarantujgcych mozliwos¢ terminowej re-
alizacji kontraktéw, przy roéwnoczesnym spednieniu zyczen kontrahentoéw.

Wnioski wynikajgce z realizacji poszczeg6lnych kontraktow /oraz trud-
nosci, ktore wystgpity w realizacji/ poddano w Zaktadzie wnikliwej anali-
zie. W wyniku analizy wprowadzono szereg zmian w koncepcji przygotowania
nowych wyrobdéw do produkcji. Przede wszystkim przy opracowywaniu nowych
konstrukcji przewidziano:

- spednienie wymagan podstawowych norm przodujacych panstw Europy oraz
zalecen miedzynarodowych;

- zastosowanie szeregu znormalizowanych rozwigzan konstrukcyjnych sto-
sowanych na Zachodzie /np. wymiary waskich ramek czotowych, konstruk-
cja trzymaczy do miernikéw itp./;

- stosowanie nowoczesnych rozwigzan konstrukcyjnych, materiatédw i1 tech-
nologii;

- wyeliminowanie réznic miedzy wykonaniami eksportowymi i krajowymi;

- spednienie wszystkich zyczan odbiorcow;

- zapewnienie wysokiej jakosci eksportowanych wyrobow.



Realizacja tych zmian spowodowata wmost
eksportu do KK.

W 1969 r. Zaktad-"Lumel'™ na podstawie
porozumienia miedzy NRD i Polska rozpo-
czat przygotowania do przejecia specjali-
zacji w zakresie zaspokojenia ped#nego za-
potrzebowania NRD na mierniki elektryczne.
Roczne zapotrzebowanie wynosito ponad
100 000 szt. roéznych typéw. Przyjecie tej
specjalizacji wymagato od Zaktadu rozwig-
zania szeregu nowych probleméw technicz-
nych 1 organizacyjnych, umozliwiajacych
rozpoczecie i1 kontynuacje eksportu. Pierw-
szym etapem prac bydto przygotowanie doku-
mentacji technicznej uwzgledniajgcej wy-
magania NRD- w zakresie zgodnosci z norma-
mi TGL i pokrywajgacej potrzeby zgtoszone
w trakcie rozméw.

Pot. 1. Miernik

Specjalizacje eksportowg realizowano
w 3 etapach:

1/ Przystosowanie wyrobow produkowa-
nych,
2/ Przyspieszenie wdrozenia nowych kon-
strukcji do produkcji,
3/ Opracowanie techniczne innych zagad-
nien.
Pot. 2. Miernik
Wed+ug opracowanej dokumentacji przy-
gotowano i wystano wzory konstrukcyjne do
aprobaty typu w DAMW oraz opracowano i wy-
konano niezbedne narzedzia i1 oprzyrzado-
wanie.

Po uzyskaniu aprobaty typu rozpoczeto
dostawy. Realizacja pierwszych dostaw wy-
kazata potrzebe lepszej organizacji pro-
dukcji eksportowej w zakresie terminowos-
ci, skroécenia cyklu dostaw oraz elimina-
cji biurokracji administracyjnej wystepu-
Jacej we wspoOipracy miedzy wydziatami.

Eksport wyrobéw bedacych w produkcji
stat sie mozliwy po doprowadzeniu wygladu
czesci czotowej miernikow do zgodnosci z
Tedi 3004, wprowadzeniu podziatu i ocyfro-
wania zgodnego z TGL, zapewnieniu stopnia
ochrony 1P43 oraz zwiekszeniu wytrzymatos-
ci elektrycznej izolacji.

Pot. 3. Miernik

Korzystajac z tego, ze Polskie Normy
nie precyzujga doktadnie wygladu miernika,
zdecydowano sie na wprowadzenie jednoli-
tego ksztattu obudowy wg TGL 3004 oraz
jednolitego ksztattu ocyfrowania dla kra-
Jju 1 na eksport.

Zmniejszono przez to ilos¢ wykonan i
polepszono organizacje produkcji. W zwiaz-
ku z duzym zainteresowaniem NRD miernika-

mi o wymiarach czeéci czolowej 96 x 96mm Pot- 4. Miernik

elektromagnetyczny E17

elektnimagnetyczny E19

magnetoelektryczny M12

magnetoelektryczny M13



i 72 x 72 mm.nastgpito przyspieszenie uruchomienia produkcji miernikow

E19 1 E17. Mierniki te, spedniajgce wymagania TGL 19472, zaspokajaja po-
trzeby NRD, a po zwiekszeniu produkcji w 1972 r. - réwniez potrzeby kra-
Jjowe. Zgodnie z zapotrzebowaniem NRD rozpoczeto prace nad nowymi konstruk-
cjami /np. mierniki na prad zmienny dla trakcji M15P/. Aktualnie *Lumel™
dostarcza 29 wyrobow do NRD dla przemystu 1 energetyki /DAMW/, dla po-
trzeb przemystu okretowego /DSRK/ oraz dla kolejnictwa /ELEW/. Wymaga to
trojkierunkowych rozméw i uzgodnien oraz spednienia specyficznych wymagan
kazdej grupy odbiorcéw, jak rowniez ciagtego doskonalenia konstrukcji i
organizacji produkcji.

Uzyskiwane w ten spos6b doswiadczenia sg wprowadzane do innych wyrobéw.

W roku 1971 “Lumel™ eksportowat do NRD /DAMW, DSRK/ nastepujace wyro-

by:
Nazwa Typ Wymiary czesci czoltowej
Mierniki elektromagnetyczne E12 144 &« 144 -
E13 144 x 72
E19 96 X 96
Mierniki magnetoelektryczne M12 144 X 144
M13 144 x 72
Mierniki magnetoelektryczne
z prostownikiem M12P 144 X 144
-M13P 144 x 72
Lupy napieciowe LN12 144 X 144
Czestosc¢ iomierze C12 144 X 144
Kolumny synchronizacyjne KS1
Synchronoskopy PS2 144 X 144

W roku 1972 eksport zostanie rozszerzony O nhastepujgace wyroby:

Nazwa Typ Wymiary czesci czotowej
Pazomierze F1 144 x 144
Mierniki przetwornikowe P41 96 x 96
Mierniki elektromagnetyczne E17 72 x 72
Mierniki magnetoelektryczne M19 96 x 96
M17 72 x 72
Mierniki magnetoelektryczne
z prostownikiem M19P 96 x 96
) M17P 72 x 72
Mierniki dla trakcji M15 70 x 140
Mierniki kieszonkowe KM5
Boczniki B3 150 mVv
W planach.perspektywicznych przewiduje sie rozszerzenie eksportu o]

mierniki szkolne.

Obecnie produkowane przez "Lumel™ wyroby spedniajg wymagania PN/E-06501,
TGL 19472 oraz podstawowe wymagania VDE i DIN:

1/ Mierniki z szeroka ramka - zgodne z TGL,

2/ Mierniki z waska ramka - zgodne z DIN.”
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mgr Roman KWOLEK

- LUME
Zak4+ad Doswiadczalny "Lumel™

WYKONYWANIE NIESCIERALNYCH NADRUKOW
NA BLASZE ALUMINIOWEJ

Jednym z elementédw przyrzadéw pomiarowych i1 regulacyjnych sa tablicz-
ki z naniesionymi znakami informacyjnymi i napisami. Tabliczki takie za-
wieraja opis funkcji pokretet, dzwigni przelacznikéw itp. Tabliczki tego
rodzaju, przyktadowo przedstawione na fot. 1, znajdujg sie najczesciej na

yot. 1. Ptyty czotowa regulatoréw temperatury i miernikéw uniwersalnych

Scianach czotowych przyrzadow i1 decydujg o ogélnym wygladzie wyrobu.Przy
manipulowaniu elementami regulacyjnymi reka operatora styka sie bezposred-
nio z nadrukiem, skad wynika koniecznos¢ zapewnienia odpowiedniej odpor-
nosci na Scieranie, zabrudzenie 1 niszczgce dziatanie potu.

Napisy wykonywa¢ mozna nastepujgcymi metodami:

- grawerowaniem w metalu, laminatach grawerskich, tworzywach sztucznych;
- tdoczeniem na gorgco w tworzywach termoplastycznych i termoutwardzal-
nych wraz z metalizacja za pomoca specjalnych folii z warstwg klejaca;



- drukiem offsetowym na blasze lub powkokach lakierniczych;
- drukiem sitowyraj

- drukiem fotochemicznym«w oparciu o emulsje sSwiattoczute;
- za pomocg kalkomanii;

- barwieniem powtok anodowych.

Z wymienionych metod, wymagania oméwione na wstepie spednia najlepiej
metoda barwienia powdok anodowych. W zwigzku z brakiem krajowago producen-
ta stosujgcego te metode wynikda koniecznos¢ opracowania technologii, unoz-
liwiajacej nanoszenie trwatych oznaozen na blachach®™ aluminiowych dowol-
nych zestawieniach barwy t#a 1 druku,

1. Podstawy procesu nanoszenia.oznaczenh

W celu trwatego zabarwienia powierzchni aluminium konieczne jest wy-
tworzenie sztucznej, odpowiednio grubej powkoki tlenkowej”™ Najczesciej
osigga sie to drogg elektrolitycznego utleniania aluminium w 20/ roztwo-
rze kwasu siarkowego. Stosuje sie przy tym prad o gestosci anodowe j
0,8 - 1,5 A/dcit/. Wytworzong powtoke stanowi Al203 /korund/, ktéry tworzy
krysztaty o twardosci 9° w skali Mosha. Powkoka ma budowe przypominajaca
plaster miodu i sktada sie z krystaloidalnych komérek, z ktdiych kazda
ma w Ssrodku ddugag kapilare. Na rys. 1 przedstawiono schematycznie budowe
powtoki, widoczne sg prostopadte do powierzchni metalu kapilary, szersze

w warstwie zewnetrznej, a wezsze w warstwie Srodko-
wej. Najlepsze rezultaty barwienia uzyskuje sie przy
grubosciach powkoki od 12 do 25 jun. Nadajaca sie do
barwienia powkoka jest bardzo porowata, na 1 cm™ po-
wierzchni przypada 550.10 - 850*10" pordéw o Sredni-
cy 1*10-2 - 1,5'10 pmf porowatos¢ siega wtedy 15/
objetosci powdoki. Po zanurzeniu metalu z wytworzong
warstwg anodowg w kapieli barwigcej nastepuje dyfuz-
ja barwnika w gtab poréw powtoki. We wnetrzu powdokKi
barwnik zostaje zaadsorbowany przez tlenek glinowy
na dnie i na bocznych Sciankach kapilar. Przedstawio-
ne wyzej cechy powdoki anodowej daja sie bardzo sku-
tecznie wykorzysta¢. Przede wszystkim postulat nie-
Scieralncsci osiaga sie dzieki temu, ze kontur nanie-
sionego znaku graficznego wytworzony jest na skutek
/\I.LJ“A'PJ'LJ“A wybarwienia catego przekroju powdoki anodowej. Usu-

Rys. 1. Schemat.bu- niecie naniesionego znaku nastgpi¢ moze jedynie dro-
dowy powkoki anodo- = H s 5 s
o ga mechanicznego usuniecia powtoki razem z barwni
wej

kiem, co w warunkach normalnego uzytkowania przyrzag-
du jest praktycznie wykluczone, biorgc pod uwage twardos¢ powkoki i jej
niezwykle duza przyczepnos¢ do poddoza. Du*n porowatos¢ powkoki umozliwia
rowniez +tatwg impregnacje za pomocg olejow silikonowych. Po tej operacji
powkoka przestaje by¢ zwilzana przez wode, staje sie odporna na dziatanie
wilgoci, potu i na zanieczyszczenia powierzchni.

1.2/ Barwi enie

Kgpiel do barwienia powtok anodowych stanowig wodne roztwory specjalnie
do tego celu przystosowanych barwnikéw, ktére w kraju rozprowadzane s3.
pod nazwg barwnikéw poloksalowych. Przebieg procesu barwienia zalezy od
takich czynnikéw jak: stezenie barwnika, kwasowos¢ kagpieli, temperatura
kapieli, czas barwienia. Warunii procesu uzaleznione sg od rodzaju barwni-
ka jak rowniez od sktadu materiatu poddawanego barwieniu i dlatego trze-
ba je kazdorazowo ustali¢ doswiadczalna.
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1.3/ Drak rezerwowy

Po zanurzeniu w kagpieli barwieniu podlega cata powierzchnia anodowane-
go detalu. Poniewaz Jednak dazymy do uzyskania okreslonych konturéow ko-
nieczne Jest zastosowanie tzw. druku rezerwowego, ktérego zadaniem Jest
ochrona warstwy tlenkowej przed penetracja kapieli barwigcej. Wykorzystu-
je sie przy tym fakt, ze kapilary wystepujgce w powdoce anodowej maja
przebieg prostopadty do podtoza, dzieki temu warstwa Farby rezerwujacej
wyklucza dyfuzje barwnika w gtab powkoki w miejscu, w ktérym znajduje sie
farba.

Druk rezerwowy nanosi¢ mozna roéznymi metodami: druku offsetowego, ''su-
chego offsetu”, druku sitowego, stemplowania za pomocg stempli stalowych
lub gumowych. Uzywane przy tym farby winny by¢ odporne na dziatanie wod-
nych roztworéw barwnika, procz tego winny dobrze odtwarza¢ kontury znakow
i dawa¢ pedne krycie powierzchni. Zasade barwienia z drukiem rezerwowym
ilustruje rys. 2. W rezultacie przedstawionego tu cyklu operacji uzyska
sie powierzchnie o okreslonym kolorze wraz z '"naniesionym" drukiem, kto-
rego kontury stanowi powierzchnia niezabarwionego aluminium.

A L
a/ blacha aluminiowa z warstwa anodo«a n/ blacha aluminiowa z warstwa anodowg
)
'f | I U A V barwienie powkoki anodowej
ty" druk rezerwowy naniesiony na powkalty
anodowg

O/ druk rezerwowy naniesiony na powkoke
anodo*

o/ barwienie powdoki anodowej w miejs-
cach niezadrukowanych.

d/ odbarwienie powierzchni niezadrukowa-

nej
¢/*zmycie druku rezerwowego
%/ zestawienie barw
Rys. 2. Zasada barwienia
z zastosowaniem druku re- £/ zestaw barw
zerwowego
Rys. 3. Zasada druku
1.4/ Druk razerwowo-wywabowy zerwowo-wywabowego

W wypadku, gdy zadany Jest odwrotny zestaw efektdédw barwnych, tzn. barw-
ny druk i metaliczne t#o - stosuje sie operacje polegajgca na wywabieniu
barwnika z powkoki uprzednio zabarwionej. Tym razem zadaniem druku rezer-
wowego Jest ochrona zabarwionej powdoki tlenkowej przed penetracja kapie-
li odbarwiajacej. W rezultacie obrobki przedstawionej schematycznie na
rys. 3 uzyskamy tho o barwie metalicznej, zas kontury oznaczenn beda barw-
ne. Catkowite odbarwienie powkoki uzyska¢ mozna réznymi sposobami. Ogol-
nie 34tuzg do tego roztwory mocnych kwasow; azotowego, siarkowego, zas w
odniesieniu do powtok zabarwionych na czarno nalezy stosowa¢ kwasne roz-

twory zwiagzkow o charakterze silnie utleniajacym.
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1.5/ Bruk wielobarwny

Uzyskanie efektow wielobarwnych mozliwe jest dzieki temu, ze ,odbarwio-
na powktoka anodowa w dalszym ciggu zachowuje zdolnosci adsorpcyjne. Procz
tego powhoka zabarwiona w jednej kagpieli, moze by¢ ponownie 'dobarwiona"
w @nnej kapieli. Stosujac druk rezerwowo-wywabowy mozna w praktyce uzys-
ka¢ siedem do os$miu barw na jednym detalu.

2. Opis technologii

-Przedmiotem opisu bedzie przyktadowa technologia wykonania barwnej o-
kdtadki Biuletynu "Mera"™ w wersji trdjbarwnej: czerwono-biato-czarne j,

2.1/ Odtkuszczanie 1 matowanie blachy - prowadzi sie w roztworze wodnym
zawierajacym wodorotlenek sodu, weglan sodu-i inhibitor trawienia. W wy-
padku, gdy powierzchnia blachy ma pozosta¢ bd#yszczaca, nalezy zanurzy¢ ja
w kagpieli ogrzanej do temp. 50 - 60°0 na okres kilku sekund. Jes$li nato-
miast chcemy uzyska¢ powierzchnie jednorodnie matowg, ,nalezy przeprowadzic
trawienie w temp. 80 -“85°C w czasie 2,5 minuty.

2.2/ Anodowanie - przeprowadza sie w elektrolicie o gestoscid= 1, 125 g/ml
przy gestosci pradowej 1,2 A/dcm”™w czasie 30 min.

2.3/ Barwienie na czarno - nalezy wykona¢ w wodnymroztworze barwnikéw po-
loksalowych, przy czym dla uzyskania gtebokiej czerni wskazane jest uzy-
cie mieszaniny barwnikéw np. 10 g/l czerni RLL 1 10 g/l czerni BL. Proces
barwienia prowadzi sie w temp. 60 - 70°C. Nie nalezy jednak przekraczac
temp. 70°0, gdyz pociaga to za soba trudnosci w procesie odbarwiania. Sred-
ni czas barwienia wynosi 10 minut. *

2.4/ Bruk konturow czarnych - wykonujemy technika sitowa, uzywajac farby o -
barwie kontrastujgacej z barwnikiem Zutatwia to kontrole jakosci druku/.
Mozna do tego celu uzywa¢ farby o nazwie handlowej 'Parba biata sitowa na
szk¥o™.

2.5/ Odbarwianie - po wysuszeniu Farby odbarwiamy niezadrukowang powierzen
nie blachy stosujgc roztwdér kwasu azotowego z dodatkiem utleniacza. Catko-
wite odbarwienie winno nastgpi¢ w ciggu 1 -2 minut.

2.6/ Bruk konturow biatych /scislej: konturéw o barwie® aluminiuja/.

2.7/ Barwienie na kolor czerwony - w tym celu sporzadzamy wodny roztwér
barwnika ""czerwien poloksalowa R". Intensywnos¢ barwy zalezy od stezenia
barwnika, temperatury kapieli i czasu barwienia - nalezy sie wiec postu-
giwa¢ wzorcem barwnym umozliwiajacym uzyskanie powtarzalnosci natezenia
barwy po uprzednim praktycznym dobraniu wszystkich parametréw /np. ste-
zenie barwnika 10 g/l, temp. 25°C, czas 5 minut/.

2.8/ Usuwanie druku rezerwowego - polega na zmyciu farby przy pomocy ja-
kiegokolwiek rozpuszczalnika organicznego: benzyny, tri, ksylenu, terpen-

tyny.

2.9/ Impregnacja - dobre rezultaty daje wstepne uszczelnienie powdoki ano-
dowej droga zanurzania blachy we wrzacej wodzie destylowanej.na okres Ok*
1 godz., a nastepnie zanurzenie w podgrzanym do temp, 80°0 oleju siliko-
nowym /np. silol 1000/. Ogrzanie oleju zmniejsza jego lepkos¢, utatwiajac
przez to gteboka penetracje oleju w gtab powdkoki oraz umozliwia O6bcieknie-
cie nadmiaru oleju po wyjeciu blachy. Zadowalajace rezultaty daje rowniez
potarcie powierzchni ptytki zimnym olejem za pomocg pedzla.

Opisana wyzej, technologia jest stosowana w "Lumelu"™ w skali podtech-
nicznej. Metoda druku*niescieralnego wykonuje sie tabliczkiedo miernikow
eksportowych i do wyrobow matoseryjnych. Jednoczes$nie czyni sie starania
o umieszczenie technologii w zaktadzie kooperujacym, ktéry rozwinie pro-
dukcje tabliczek niescieralnych na szerszg skale.
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inz. Ludwik KURJANSKI ILUM EI
mgr inz. Bogdan MADRY

LZAE "Lumerl - Zielona Géra

CHARAKTERYSTYKA DZI1AtU GOSPODARKI NARZEDZIOWEJ
I ZAGADNIENIE POSTEPU TECHNICZNEGO
W PRODUKCJI NARZEDZ1I  SPECJALNYCH W LZAE "LUMEL™

Dziatalnos¢ stuzby Gospodarki Narzedziowej w Zak#adzie ''Lumel™ jest
nietypowa dla zaktadow naszej branzy, z uwagi na fakt, ze podstawowg do-
meng dziatalnosSci naszej Narzedziowni jest wykonywanie narzedzi do nowych
uruchomien.

Wykonywanie narzedzi jako wtornikéw do kontynuowania produkcji juz uru-
chomionej jest traktowane jako uzupednienie tej dziatalnosci. Z tego wzgle-
du bazy remontu narzedzi sg powaznie rozbudowane, poniewaz muszg one
utrzyma¢ w pednej sprawnosci oprzyrzadowaniedo produkcji biezacej, ktoére
w zasadzie 1istnieje w jednym egzemplarzu.

Caty Dziat Gospodarki Narzedziowej w Zielonej Goérze zatrudnia 210 pra-
cownikéw fizycznych 1 19 umysdowych, a podziat czynnosci jest nastepuja-
cy:

1/ Pracownicy Fizyczni

a - obrébka mechaniczna - 52%
b - obrdébka reczna - 22%
c - bazy remontowe - Slusarze - 12,8%
d - posrednio produkcyjni - 13,2%

2/ Pracownicy umysdowi

a - sekcja technologiczna - 6 0so6b

b - sekcja eksploatacji narzedzi i plandbw - 4 osoby
c - mistrzowie - 5 osob

d - pozostali - 4 osoby

Podstawowym trzonem kadry narzedziowni sg starsi, wykwalifikowani ro-
botnicy od VIl do IX grupy osobistego zaszeregowania, ktdérzy stanowig
60,4$% catego stanu. -

Duzym udogodnieniem w pracy Narzedziowni sa wygodnie usytuowane - dwu-
poziomowo, stosunkowo obszerne pomieszczenia produkcyjne.

Narzedziownia wykonuje bardzo szeroki asortyment narzedzi 1 przyrzadz.
Wynika to z prowadzenia przez zakdad roéznorodnej technologii dla potrzeb
wtasnych, a takze specjalizacji technologicznej w ramach kooperacji.

Produkuje sie nastepujace rodzaje narzedzi i przyrzadow: Tormy odlew-
nicze; formy do tworzyw termoplastycznych, termoutwardzalnych, do praso-
wania gumy, do proszkédw spiekanych, do ceramiki; foremniki kazienne; na-
rzedzia do obrobki plastycznej; caly asortyment przyrzadow 1 narzedzi spe-
cjalnych do obroébki skrawania; roéznorodny zakres przyrzadéw montazowych i
produkcyjno-kontrolnych; wszelkiego typu urzgdzenia - g#déwnie do wprowa-
dzania postepu technologicznego na wydziatach produkcyjnych.



-mZaktad "tumel™ kontynuuje specjalizacje technologiczng, w zakre"sie od-
lewnictwa cisnieniowego, W ramach tej specjalizacji narzedziownia wykonu-
je formy odlewnicze na potrzeby whasne 1 Zaktadoéw Zjednoczenia "Mera".
mSpecjalizacja technologiczna w tym zakresie ma" za“zadanie pomoc zakdadom
naszego Zjednoczenia w.realizacji nowych uruchomien.

Systematyczny, bardzo wysoki wzrost zadan planowych w ostatnich latach,
ktéry wynosi 15 - 25# rocznie oraz wzrost wymagan na odcinku poprawy ja-
kosci 1 zywotnosci .produkowanego oprzyrzadowania byt bodzcem do wprowadze-
nia postepu technicznego 1 organizacyjnego w narzedziowni.

Do ciekawszych zagadnien w tym zakresie nalezy:

1/ Opanowanie technologii 1 wdrozenie stosowania kompozycji zywic epoksy-
dowych w budowie t#ocznikow w zakresie zalewania i1 klejenia tulei prowa-
dzacych i stempli w ptytach stemplowych oraz zalewanie p4yt prowadzacych
wykrojnikow,

2/ Wdrozenie technologii szlifowania weglikéw spiekanych, g#déwnie w zakre-
sie ich stosowania do zaciskéw 1 prowadnikéw na automaty tokarskie oraz
do nozy automatowych. Przy okazji wdrozono technologie lutowania spiekéw
przy pomocy generatora wysokiej czestotliwosci.

3/ Uruchomienie i1 wdrozenie do produkcji elektrodrazarki EDA-40,
co pozwolito, na zastosowanie metody drgzenia przy wykonywaniu niektorych
matryc do wykrojnikéw oraz czesci formujacych form o ksztattach nieregu-
larnych. Jednoczesnie opanowano metode stopniowego trawienia elektrod do
drazenia matryG wykrojnikéw. Prac w dziedzinie elektrodrgzenia nie mozemy
Uwaza¢ za w pedni zadowalajace ze wzgledu na brak mozliwosci wspédrzednos-
ciowego ustawienia na elektrodrazarce EDA-40. Niemniej, szereg probleméw
zostato pozytywnie rozwigzanych.

4/ Wykonanie w narzedziowni 1 wdrozenie do produkcji szeregu narzedzi d»
gtadkosciowego wykrawania na specjalnej prasie typu '"Peintool™.

5/ W dos¢ szerokim zakresie stosuje sie w narzedziowni wyciskanie na zim-
no elementdéw formujacych w takich materiatach, jak stale niskoweglowe,
miedz, cynk. Nawigzano rowniez wspoOdprace w tym zakresie z Instytutem Ob-
rébki Plastycznej w Poznaniu i przy jego pomocy rozwigzano problem wyko-
nywania /wyciskania/ matryc na obudowy do przekaznikow.

6/ Dzieki dobrze postawionej w naszym Zak#adzie normalizacji elemen
tow narzedzi i1 przyrzadéw zastosowano metode seryjnego ich wykonywania. W
ten sposéb wykonuje sie obudowy do form termoplastycznych, termoutwardzal-
nych, odlewéw cisnieniowych oraz inne elementy znormalizowane. Daje to
efekty w postaci obnizki pracochtonnosci oraz mozliwosci skroécenia cyklu
produkcyjnegd narzedzi 1 przyrzadow.

7/ Zorganizowanie stanowisk montazu i1 demontazu ciezkich przyrzadéw na
Slusarni 1 bazie remontu form, co przyczynidto sie do znacznej poprawy wa-
runkéw BHP.

W najblizszych latach .TGN zamierza: wp rowadzz 1 ¢ obrébke ciepl-
nag z atmosferg ochronng uktadéw formujacych 1 matryc; wdrozy ¢ do
produkcji szybkoobrotowa gtowice planetarng typu Précisé, co pozwoli na od-
cigzenie wiertarko-szlifierki koordynacyjnej 'Deckel'; za kup 1 ¢ elek-
trodrazarke '"Charmilles™ dla rozszerzenia produkcji narzedzi na prase
"Peintool"; wprowadzi¢ urzadzenia do ciecia plazmg materiatu -
pozwoli to na bardziej racjonalng gospodarke materiatowg; z a s t o s o -
wac zabezpieczenie czesci tnagcych narzedzi skrawajgcych tworzywami ter-
moplastycznymi; z a k u p-1 ¢ oscylograf dla ustalania wkasciwego mate-
riatu na odpowiedzialne czesci narzedzi; szeroko zastosowa¢c¢ 3ig-°
néfol do produkcji tdocznikow.
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BIULETYN

EKONOMIKA 1 ORGANIZACJA

inz. Andrzej 3 a 1 a wa k as ROZWOJ. ORGANI-
ZACYJNO-TECHNICZNY LUBUSKICH ZAKLADOW APARA-
TOW ELEKTRYCZNYCH "IUMEL"™ W LATACH 1971-75
UKD: 061.5.001.6

i621.317.7 “Lumol™ "1~71-75"

Artykut przedstawia rozwéj produkcji aparatu-
ry pomiarowo-kontrolnej w przekréju podstawo-
wych grup asortymentowych, preferowanych do
rozwoju w lataoh 1971-75 w LZAE »Lumel». Opi-
sano praoe organizaoyjno-teohniozne, ktoére
szczegblnie w wydziatach.montazowyoh doprowa-
dzity do znacznej poprawy jakosoi montazu, W
korncowej ozes$oi artykudtu oméwiono podstawowe
kierunki rozwoju konstrukcji, technologii i
organizacji zarzadzania w latach 1973-75.
A.9.

BIFILETYN "MERA™ nr 3/121/-1972 a. 3

mgr inz. Witold Kwiatkowski!
KIERUNKI ROZWOJU PRZEKAZNIKOW POMOCNICZYCH W
ODDZIALE "LUMELU"™ W ZARACH
UKD:" 061.5.001.6 ,

j621.318.5+658.51 'Lumel"-Zary

Scharakteryzowano rozwdj produkcji i ksztat-
towanie sie specjalizacji Zaktadu, zgodnej =z
aktualnymi tendencjami Swiatowymi. Opisano za-
potrzebowanie rynku na przekazniki réznych
typéw i podano terminy uruchomienia produkcji
niektérych z nich.

W.K.

BIULETYN *"MERA"™ nr 3/121/-1972 s. 9

mgr Zygmunt Miadziod4ko: CZYNNIKI
GOSPODARCZEGO ROZWOJU LZAE®" *LUMEL"

UKD: 061.5.001.3:621.317.7 *Lumel™

Podano charakterystyke rozwoju gospodarczego
przedsiebiorstwa "Lumel®1 =ze szczegb6lnym
uwzglednieniem czynnikéw rozwoju intensywne-
go, ktéry rozpoczat sie od roku 1960. Scha-
rakteryzowano baze socjalno-bytowag oraz pers-
pektywy dalszego rozwoju Przedsiebiorstwa
w okresie biezacpj pieciolatki.
Z.M.

BIULETYN "MERA"™ nr 3/121/-1972 s. 17

mgr inz. Witold C hab i or: DZIAL KON-
TROLI JAKOSCI - A JAKO5C PRODUKCJI
UKD: 061.5:621.317.7+658.56.008 'Lumel™

W artykule oméwiono rozwéj produkcji Zak#adu
“Lumel™ na tle wzrostu wymaganh Jjakosciowych
oraz okreslono zmiany stylu pracy stuzby ja-
kosci. Znaczng cze$s¢ artykutu poswiecono
aktualnej strukturze organizacyjnej Dziatu
Kontroli Jakosci i. metodom oddziatywania na
zjawiska ksztattujace jakos¢.

W.Ch.
BIULETYN "MERA"™ nr 3/121/-1972 3. 21

"MERA"

nr 3/121/ - 1972
WSPOLPRACA! PRZEMYSE - NAUKA

doc, dr hatu Zdzistaw KarkowsKk.i

figr inz. Adam A n t o Az WSPOLPRACA LZAE

"LUMEL™ Z INSTYTUTEM METROLOGII ELEKTRYCZNEJ

POLITECHNIKI WROCLAWSKIEJ® *

UKD: 061,5i621.317.7 "Lumel™i378.962.009.01
Politechnika we Wroctawiu

Ra przyktadzie wspétpraoy "Lumelu'z Instytu-
tem Metrologii Elektrycznej Politechniki
Wroctawskiej przedstawiono model powigzan
uozelni z pfzanystem, uwzgledniajgoy korzys-
oi obydwu stron. Podano podstawowe warunki
powodzenia takiej wspotpraoy,

Z#K«
BIULETYN "MERA"™ nr 3/121/-1972 s. 30

dr inz. Andrzej Podemski! O METODzie

1 TRYBIE WSKILPHACY ODDZIALU PIAP WE WROCLA-

WIU Z LZAE "LUMEL™ NA PRZYKLADZIE OPRACOWA-

NIA 1 WDROZENIA TABLICOWYCH MIERNIKOW MOCTY!

1 FAZY

UKD! 061.5i621.317.784.009.01 *“Lumel™
1061,64 PIAP O/W

Na przyktadzie opracowania ferrodynamioznych
miernikéw mocy i fazy oméwiono tryb wspot-
praoy miedzy Oddziatem PIAP we Wrootawiu a
“"Lumelem”™. Przedstawiony system wielostron-
nych powigzan decyduje o efektywnosci tech-
niczno-ekonomicznej opracowania instytutowe-
go, wdrazanego w zaktadzie przemystowym,
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TECHNIKA

inz. Klemens Bardzinski=> Ryszard
Suszwsdyk: ZMIANA ORGANIZACJI 1 TECH-
NOLOGII PRODUKCJI MIERNIKOW TABLICOWYCH J
UKD: 061.5.002.23:621 .317.78+658.5.002.2._"Lu-
mel™

Artykut zawiera informacje o wykorzystaniu
analizy wartosci w "pracach nad zmiang organi-
zacji i technologii produkcji miernikéw tab-
licowych. Oméwiono warunki i organizacje prer
cy oraz strukture procesow technologicznych
przed i po zmianie. Zamieszczono zdjecia i
rysunki ukazujgoe projekt nowego stanowiska
montazowego oraz zmodernizowanych pomiesz-

czen montazowych.
K.B.

BIULETYN *MERA™ nr 3/121/-1972 s. 37

mgr inz. Antonios Z o g a s: NOWE ROZWIAZA-

NIA PRZEKAZNIKOW POMOCNICZYCH DLA POTRZEB
ENERGETYKI
UKD: 621,318.5.001 .6: 621.31 "Lumel” - Zary

Opisano budowe i dziatanie przekaznikoéw:
RU-400, RU0-400 i PU-3 oraz podano ich dane
techniczne i terminy uruchomienia.-produkcji

w Zaktadzie Przekaznikéw w Zarach.
A.Z.

BIULETYN "MERA™ nr 3/12.1/-T972 3. 46
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mgr inz. Jerzy Dobrzynski: NOWY
ZESTAW REGULATOROW TEMPERATUHY TYPU RE1...4
UKD: 061.5«62-555.62.001.6"Lumel™

podano opia konatrukoji, zasade dziatania,da-
ne tachniozne alaktronioznyoh regulatoroéw
RE1, RE2, RE3, R24 przewldzianyoh do produk-
oji w LZAE "Lumel™ w Zielonej Gérze. Oméwio-
no réwniez urzadzenia towarzyszgce: miernik

temperatury "MT19 i przedtacznik tablicowy PM-3.

J.D.
BIULETYN *"MERA™ nr 3/121/-1972 a. 52

uigr inz. Zdzistaw Tarnowski,

mgr inz.Antoni G ¥ o $ nick 1i:TEUMIK CIE-
CZOY/Y DO MIERNIKOW ELEKTRYCZNYCH

UKD: 621.317.7.001:62-567.2

Dokonano przegladu nowych konstrukcji tdumi-
koéw cieczowych stosowanych w miernikach elek-
trycznych oraz podano sposo6b obliczania para-
metrow tdumika cylindrycznego. Rozwazania te-
oretyczne uzupedniono® podaniem wynikéw dos-
wiadczen.

Z.T.

BIULETYN "MERA"™ nrm3/121/-1972 s. 59

einz. Whadystaw Wi eczorek: PROBLEMY
MAGNESOWANIA MAGNESOW TRWALYCH
UKD: 621.318.4

L
W artykule oméwiono niektére problemy magne-
sowania magneso6ow trwatych w magnesnioach za-
silanych pradem statym oraz w urzadzeniach
impulsowych. Przedstawiono ponadto pewne
problemy magnesowania wielobiegunowego.
W._W.

BIULETYN "MERA"™ nr 3/121/-1972 a. 68

KOMUNIKATY .

mgr inz. Aleksander Sipowicz: PRZYGO-

TOWANIE TECHNICZNO-ORGANIZACYJNE ZAKLADU DO
SPECJALI1ZACJI EKSPORTOWEJ

UKD: 061.5:621.317.7t658.51+382._6"Lumel™

W artykule oméwiono przedsiewziecia technicz-
ne i organizacyjne podjete w Zaktadzie w zwigz-
ku z rozwijajacym sie eksportem produkowanych
wyrobéw, a przede wszystkim - ze specjaliza-
cja eksportowg w zakresie dostaw miernikow
elektrycznych do NRD.

A.S.

BIULETYN "MERA™ nr 3/121/-1972 s. 74

mgr Roman K w o 1 e ki WYKONANIE NIESCIERAL-
NYCH NADRUKOW NA -BLASZE ALUMINIOWEJ
UKD: 621.317.7-177:347.774

Przedmiotem artykudu jest technologia wytwa-
rzania tabliczek znamionowych oznacznikowych,
oparta na anodowym barwieniu aluminium.Opisa-
no zalety techniczne tabliczek wykonanyoh tg
metoda. Do najwazniejszych nalezga: mozliwosé
druku wielobarwnego oraz duza odpornos¢ che-
miczna 1 mechaniczna oraz estetyczny wyglad.

R ,K.
BIULETYN "MERA™ nr 3/121/-1972 . 77
inz, Ludwik Kur janaki, mgr inz,
Bogdan Magdry: CHARAKTERYSTYKA DZIALU

GOSPODARKI NARZEDZIOWEJ ORAZ.ZAGADNIENIE PO-
STEPU TECHNICZNEGO W PRODUKCJI NARZEDZI SPE-
CJALNYCH W LZAE "LUMEL" W ZIELONEJ GORZE

UKD: 061.5:621.317.7+658.563.001.6 "Lumel"

W artykule oméwiono organizacje Dziatu Gos-
podarki Narzedziowej w LZAE *Lumel™ w Zielo-
nej Gorze oraz ciekawsze zagadnienia postepu
technicznego, wdrozonego ostatnio w narze-
dziowni. L.K.

BIULETYN "MERA"™ nr 3/121/-1972 s. 81



Cena 43. - zit

Pren.roczna 516.- zt



