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Jan Habdas
Ignacy Iwaticz

WYBRANE PROBLEMY KOMPUTERYZACJI ZARZADZANIA PRZEDSIEBIORSTWEM
BUDOWLANYM

Komputeryzacja zarzadzania jest aktualnie najwyzsza for-
m racjonalizacji sterowania przedsigbiorstwami gospodarki us -
poxecznione .

Artykut podejmuje problemy szczegbétowych zatozeri automa -
tyzacji giéwnych procedur systemu zarzadzania przedsiec biorstwem
budowlanym oraz przyczyny trudnodci wystepujacych przy wdrazae
niv komputeryzacji, a takze problemy ogélne metodologii kompu~
teryzacji zarzgdzania w budownictwie,

1« Watep

Racjonalizacja procesu zarzgdzania jest obowigzkiem  kazdego
przedsig blorstwa produkcyjnego, a wdrazanie ETO do przetwarzania
danych Jest najnowoczeiniedszym srodkiem realizacji +tego =zadania,
KorzySci plynsce z zastosowania informatyki 83 oczywlste 1 nie wy =
mageda uzasadnienia. Kierunki, cele i zadania w tym zakresie zostae
1y wytyczone wieloma postanowieniami najwyzszych witadz paistwowych,
zas obecnie chodzi o ich sprawng 1 efektywns realizacje. Problem
sprowadza si¢ do tego, Jak w przypadku konkretnego przedsigbiorstwa
budowlanego usprawnié jego dziatalnoéé, wdrazajac informatykg tak,
aby proces racjonalizacji systemu zarzgdzania przyspieszyé i uczy-
ni¢ go efektywnym. Obecny stan rzeczy w tej dziedzinie Jest skut -
kiem wielu przyczyn, a giéwnie wynika on ze zXozonosci informaty -
cznego systemu zarzgdzania oraz slabego wspéldzialania przedsig =
biorstw budowlanych w kompleksowym podejéciu do tego problemu.

Istnieje bk dne mniemanie, ze racjonalizacja zarzadzania Jjest
procesem samolstnym, ktéry dokona sig w przedsigbiorstwach budowla-~
nych bez odpowiedniego udzietu zaplecza naukowo-badawczego.
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instytucji, przy zapewnieniu centralrego sterowania realizacjs

przedsigwzigcia. Nalezy tu dodaé Jeszcze kilka niezbgdnych uwags:

1. Zaktads sig planowe, etapowe wdrazanie i rozpowszechnianie po-
szczegblnych elementéw systemu w logicznej kolejno$ci, z uwze
glgdnieniem pilnosSci potrzeb.

2, Przyjmuje sig clagls zmienno$é systemu zarzadzania,chodzi tyle
ko o przejScie na wyizszy poziom zarzadzania i zdobycie umieje-
tnoSci kierowania dynamicznym procesem racjonalizacji metod
1 technik zarzadzania w praktyce.

3« Szczegblng rolg przypisuje sig w realizacji przedsigwzigcia
kilku wybranym przedsigbiorstwom pilotujacym, ktére nie tylko
Jako pierwsze wdrazajg system ale muszag aktywnie uczestniczyé
od poczgtku w jego projektowaniu i weryfikacji. DoSwiadczenia
przedsigbiorstw pilotujacych i uzyskane efekty ekonomiczne
g dg wazkim czynnikiem w procesie rozpowszechniania systemu,
Przedstawiona tu koncepcja realizacji problemu komputeryza =

cji systemu zarzadzania w przedsiebiorstwach budowlanych Jjest Juz

W zaawansowanym stadium realizacji, nie tylko w zakresie pfojek-

towania, lecz takze wdrazenia pierwszych podsysteméw,

2. ZatoZenia ogdlne

W problemie komputeryzacjli zarzadzania przedsigbiorstwami bu-
dowlanyml, nastgpujace zalozenia wydajs sig oczywiste:
- zmechanizowal i zautomatyzowa¢ mozna tylko niektére procedury

informacyjne w przedsicbiorstwie, ergo system automatycznego
przetwarzania danych jest czééciq systemu zarzadzenia przedsig-
blorstwem,

= informatyka peini funkcjg stuZebng w systemlie zarzadzania prze=-
dsigblorstwem, ale rdéwnoczesnie automatyzacja przetwarzania de-
nych ma wplyw na inne elementy systemu zarzgdzania tego ukladu,

- celenm automatyzacji procedur informacyjnych jest usprawnienie
systemu zarzgdzanie przedsicbiorstwem,

-~ celem usprawnienia systemu zarzadzania jest osiggniccie opty-
malnego, w danych warunkach i w danym czasle, stopnia realizacji
celu istnienia /funkcji spolecznej/ przedsigbiorstwa.

Mimo ze stwierdzenia te nie s3 kwestionowane, to 53 one jed-
nak réznie interpretowsane i stad powstaje szereg nieporozumien
odno$nie celu, zakresu i metody komputeryzacji systemu zarzgdza =
nia przedsigbiorstw budowlanych. Powstajg nawet wgtpliwo$ci czy
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warto komputeryzowaé system gzarzgdzania przedsieblorstwa budow -

lanego, jezelli podstawowsg Jednostksa gospodarczs bedzle Zjednocze-

nie, ktére utozsamia si¢ z "Wielks Organigacjg.Gospodarcza'. Ten
stan rzeczy pocigga za sobz pewne okreflone skutki praktyczne,
chwiejnosé i niezdecydowanie polityki w zakresie komputeryzacji
zarzgdzania,

Przedstawiona tu koncepcja komputeryzac)i systemu garzgdza -
nia przedsi¢blorstwem budowlanym 1 metoda realizacji problemu w
skali resortu oparta jest na nastgpujacych zazozenlach metodolo-
gleznych: ‘

1. Przedsigbiorstwo budowlane jest podstawows jednostks gospoda-
rki narodowe},powotang do realizacji okreflonego rodzaju pro-
dukeji w okresdlonych warunkach, Przedsi¢biorstwo jest wiee
uk¥adem celowym, wyodrebnionym wedXug trzech kryteriéw,ktére
muszg byé jednoczesnie speiniones
- produkeji okredlonego rodzaju débr /lub usitug/,
~ posiadanie osobowosci prawnej, ktéra daje mu samodzielnosdé

realigzacji celéw w granicach okresSlonych przlepisami )

- dziazanie wedXug zasad rozrachunku gospodarczego, ktdrych
celem jest realigzacja kryteridéw ogélnogospodarczych w dzia-
Zalnosci przedsig¢biorstwa.

Funkecja produkecyjna odréinia zdecydowanie przedsiebiorstwo
od zjednoczenia, ktérego gadaniem jest w zasadzie wyiacznie prze-
twarzanie informacji. Funkcja przedsiebiorstwa jest dosé éScisle
sprecyzowana w ramach obowlgzujgcych ograniczen, w szczegdlnosci
w zakresle zagadnien techniczno ~ organizacyjnych,realizacji pro-
dukeji, zdeterminowanych przez technologie produkeji budowlanej.
Natomiast funkcja zjednoczenia nie jest jednoznacznie okreflona,
bowlenm zaleZy ona w znikomym stopniu od technologii produkeji
budowlane), natomiast w decydujace) mierze zalezy od ogélnych za-
sad funkcjonowania gospodarki narodowej, w ktérych zachodzg cig-
gle istotne przeobrasenia.

Z punktu widzenla struktury systemu zarzgdgania, migdzy przed=
sicbiorstwami istniejg réimice, kidre wynikajs z  wymlenlonych
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nize) cech przedsig¢blorstw:

- rodzaju i stopnia specjalizacji produkcji,

-~ stornia normalizacjl produkcjii,

- stopnia koncentrac]i poziomej, np. produkcja pomcenicza fabrykl
doméw, gospodarka sprzetem, transportem itp.,

- peinienia dodatkowych funkcjl poza realizacj)g produkcji podsta-~
wowe], np. generalnego reallzatora inwestycjl, generalnego wy -
konawey, organlzacjli projektujacej itp.

Pomimo istnienia tych rdéznic moima ze wzglgdu na podobleristwo
wyodretnié typowe procedury informacyjne w kazdym przedsiebiorstwie
budowlanym, ktére sg niezbgdne do podejmowania takich samych de =
oyzji 1 bazujgcych na takich samych danych, gdyz:

- cele przedsigbiorstw budowlanych sg idemtyczney

= reguty post¢powania - przeplsy gospodarcze okresdlajgce poszcze-~
g6lne procedury informacyjne - S5 powszechnie obowigzujgce/np.
ewldencja, rozliczenia, kslggowosé itp./,

- baza normatywna jest powszechnie obowigzujaca [indeksy, normy,
cechy/,

-~ technologia produkeji budowlanej jest podobna w ramach pewnyoch
duzych grup przedsig¢blorstw,

Stad tez z Jednej strony mozliwe Jest opracowanle typowych syste-

méw automatyegnego przetwarzania danych dla wybranych' rrocedur

informacyjnych, ale g druglej strony konieczne Jjest zaprojekto-

wanie zmlan systemu zarzadzanla jako catoscl dla kazdego przed =

sl¢blorstwa z zagtosowaniem tych typowych elementdéw oraz z uwz -

glednieniem konkretnych warunkéw jego dziaXalnosScie

Ministerstwo Budownictwa grupuje przeszXo 350 przedsiebiorstw
budowlano - montaZowych, ktére realizujg podstawows produk =
cj¢ budowlang resortu. Opracowanie 1 rozpowszechnienle typowych
systeméw przetwarzania danych w zakresie powbarzalnych,wezXowych
procedur informacyjnych w przedsigbiorstwach budowlanych Jest
przedsiqwzigclem opacalnym z nizej przytoczonych powoddws
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sienlu do catego systemu zarzgdzania przedsigbiorstwem budowlanym
1 warunkéw Jego funkcjonowania, Tegza ta jJest juz dzis powszechnie
uznana, ale w praktyce jej realizacja natrafia ciggle na opory 1
trudnoéeli,

System zarzgdzania przedsieblorstwem budowlanym mozZna trakto=-
waé jako ukad wzglednie odosobniony, czyll system wspéidzialajs-
cych elementdéw, ktdéry realizuje ckreslone cele w okreSlonych wa -
runkach, Celem tego systemu jJest sterowanie dziaalnofcig przed =
sleblorstwa budowlanego , czyli oddzialywanie na elementy +tego
uktadu w taki sposéb, aby przedsiebiorstwo jJako cazodé osiggnezo
cel moZliwie najblizszy optymalne] wartoSci miermika efektywnosci
Jego pracy.

Celen wewngtrznym systemu gzarzgdzania jest minimaligacja ogé-
tu informacji niezbednych 1 dostatecznych dla garzgdzania,zasto -
sowanie odpowiednich algorytméw i stworzenie optymalnej struktu -
xy systemu garzgdzania, 0d tego zaleiy bowiem lepsza jakosé ste

rowania, ktéra przejawla sic w postacl wyzszego stopnia realiza
cji celéw przedsiebiorstwa., Minimalizacja kosztéw zarzgdszania
jest tylko celem pochodnym w stosunku do wymienionych gX6wnych
celéw systemu garzadgzania. Oznacza to, Ze w okreslonych warunkach
nawet droiszy system zarzadzania Jest lepszy, Jezeli  przedsie -
blorstwo oslaga odpowliednio lepsze wyniki swoje] dziaZXalnodcl go-
spodarczej. Uczenl sg zgodnl, a praktyks to potwierdza, Ze dosko-
nalenie systemu zarzgdzania jest zadaniem kompleksowym, ktore wy=~
maga systemowego projektowania usprawnier, Komputeryzacja systemu
garzgdzanla, jako Jedna z metod Jego doskonalenia, wymaga nie tyl-
ko zastosowania techniki obliczeniowe] i metod matematycznych,lecz
takse szeregu innych komplementaxmych uspravmieii. W przeciwnym ra-
zle efekty komputeryzacji badZ bedsg znikome, badZ nawet automaty-
zacla przetwarzania danych bedzie niemosliwa,

~ Wprowadzenie techniki obliczenlowe} wymaga jednolitej i Jed -
nognaczne) informacjil, jednolitego systemu kodéw, sformalizowania
w wiekszym zakresie procedur informacyjnych i regularnego oblegu
informaeji, zorganizowania banku danych, odpowledniego przeszko -
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deledziny zarzgdzania itp. Problem Jest nadal dyskusyjny; bowlem

system zarzgdzania jest caxodclg, siecig procedur informacyjinych

) powigganych strumieniem informacji, gas kazdy podziaz Jest umowny
i moze byé celowy z jakiegod punktu widgenia,

Charakterystyka obszaréw zarzgdgania

1. Planowanie wieloletnie

Planowanie wieloletnle ma charakter strategiczny 1 dotyozy
przystosowania przedsigbiorstwa do przysziych gadai 41 warunkéw
jego dziazalnosci., Celem tego planowania jJest rozwdj przedsie -
biorstwa /zapewnienlie jego istnienia/ w aspekcie:

- przystosowania struktury produkcyjnej i przedsiebiorstwa budo~
wlanego i Jego systemu zarzgdzania do wykonywania przysziych
gadar, okreslonych przez potrzeby sporeczne i dostemmodé Srod=-
kéw wedlug kryterium minimalizacji biezgcych 1 inwestycyjnych
nakzadéw na jednostke produkcji w przewidywanych warunkach,

- optymalizacji wynikéw ekonomicznych dzia¥alnoSci w okresie
wieloletnim, w warunkach okreslonych przez nowy system finan -
sowy / obnizke kosztéw, werost zyskéw, werost funduszy, werost
piac itp./.

W planowaniu wieloletnim wystepujg trudne problemy przewidy-
wania: popytu, ograniczen srodkéw, relacji ekonomicznych, poszu=-
kiwania kompromisu miedgy wielkoScig bleZgcych i przysziych ko -
rzydcl - Yoptimum dynamicznego'. Na tym obszarze podejmowane sg
iatotne dla rozwoju przedsiebiorstwa najwazmiejsze decyzje doty-
orgce inwestycji, polityki kadrowe], postepu technicznego, metod
garzgdzania, finanséw, organizacji itp, Rodza) podejmowanych de-
cyzji ckresdla zapotrzebowanie na informacje i algorytmy ich prze-
twarzania, Tymeczasem brak jest dokiadnego rozgraniczenia kompe =
tencji gjednoczen 1 prz_edsigbiorstw w zakresie podejmowania de -
cyzili prezysgiosciowych, brak jest w ogéle modelu gzagadnienia,bo-
wiem planowanie wieloletnie dotgad nie istnia?o w przedsigbior =

2 Ekonowika i organizacja zarzedzania (2)
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stwach, W nowym systemie ekonomiczno - finansowym staje si¢ ono
konlecgne, w zwigzku z tym pilng potrzebg jest opracowanie modelu
planowania wieloletniegos, Zastosowenie ETO bgdzie w tym przypadku
szczegllnie efektywne ze wzéle;du na mozliwosé wykorzystania odpo-
wiednich algorytméw dlz kompleksowego wjecia problemu rogwoju
przedsieblorstwa 1 mozliwodéé wariantowania planu wieloletniego
wedug réinych kxyteriéw i zaXoser - symulacji przyszte] dglala =
Inosei przedsiebiorstwa.

2, Planowanie roczne

Plan roczny Jest taktycznym planem dziatalnosci caXego przed-
sieblorstwa, Funkcjg planu rocgnego jest integracja wezystkich
pocgynal w poszeczegdluych dziedzinach dziaXalmodcl prredsicbior -
stwa, niezbednych dla osiagniecia optymalnego w danych warunkach
wyniku gospodarczego. Celem tego planu Jest w 8zczegblnodeis
- ustalenie progremu produkcji -~ wybdr zleceri, rcztoZenie produ =
kc)}i w czasie / w ramach ograniczei/,

- wybdr wariantu realizacji programu produkeji, wediug kryterium
maksimim zysku,

- gabezpieczenie Srodkéw realizacji, zbilansowanie zadari i drod =
kdw,

- ustalenie zadai dyrektywnych dla budéw i stuzb,

Plan roczny stanowl jednosé gagadnierl technicznych, organiza-
cyjnych 1 ekonomiczinych. Generalnym kryterium wyboru wariantu plae
nu, w remach istniejgcych i przewldywanych og:::aniczexi, Jest maksy-
mallgacia gysku - jedynego aktualnie syntetycznego wskaZnika oce-~
ny efektywnosci pracy przedsiebiorstway Dlatego w modelu tego
planu powinny byé uwzglednione wszystkie czynniki i warunki,ktére
majg wptyw ne wartosé funkeji ceiu, a informacja wynikowa rachun-
ku planistycznego powinna byé wystarczajace dla podjecia dzia -
Zadl' zabezpleczajgcych realizacje planmu we wszystkich jego elemen=
tach,

Wbrew réimym twierdzeniom, w planie rocznym istnieje duza li-
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csba stomi swobody, kiéra dsje mosliwosé optymalimacji planu
nawet w obecnych warunkach, W nowym systemie ekonomiczno -finane
sowym mozliwoéé ta jest wigksza i wigksza bgdzlie réwnieZ celo=-
wodé optymalizacii.

Istnieje np, mozliwoéé ,/ chociaz ograniczona/ wyboru glecex,
ustalania terminéw zakodczenla obiektéw, wariantowania ograni -
czelfi, MoZliwoscl te nle 83 obecnie naleZyele wykorgystywane de
optymaligac'ji plamu z powodu braku modelu zagadnienia i trudno -
scl oblicezeniowyche

W modelu planu rocznego nalezy uwzglednié fakt, Ze informa=-
cja wejscicwa moZe mieé réiny stopled dokXadnosci i pewnosci.,
NaleZy rdéwnies liceyé sie 2z kosztami przetwaizanla danych i w
zwigzku g tym zakres informacji trzeba ograniczyé do rzeczywidcie
niezbednych na etapie plamu rocznego. Juz od trzech lat sg w sta=-
dium prétnych wdroZeri mautomatyzowane procedury planowania produ-
kcjl w czasie i tilansowania podstawowych Srodkéw oxaz wyliczania
zapotrzebowania wszystkich Srodkéw.

3., Operatywne rarzgdzanie

Celen operatywnego zarzgdzania przedsieblorstwem budowlanym
jest bPiezace sterowanie realizacjg planu rocznego we wszystkich
jego elementach, w dgZeniu do ugyskania i poprawy zaZoZonych w
tym planie wynikéw gospodarowania oraz aktualizacja zaXozed pla-
nu rocznego, w zaleznosci od ugasadnionych obiektywnymi przy -
czynami zmian celéw i warunkéw. Funkcja operatywnego zarzgdzania
polega na integracji wapélzaleﬁnyéh dziaXani realizowanych przes
wszystkle stuzby przedsiebiorstwa, Funkcja ta obejmuje planowa =
nie kwartalno ~ miesieczne produkcji, Srodkéw, kosztéw i wynikéw
ekonomicznych, ewidencje i kontrole realigzacji planu catej dzia-
YalnoScl przedsicbiorstwa oraz konieczng regulacje odchyled i
aktualizacje planu,

Istotna sprawg jest sprzesenie planowania operatywnego z ewi-
dencjg. Zeutomatyzowane systemy ewildencji produkeji, gospodarki
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ogélnych budowy / preliminars/,
= projektowanie organigacji robét, w tym dobér sprsetu,
= projektowanie ‘organizacji placu budowys

, Przygotowanle danych do automatysacji w tym obsszarse Jent
Pracochtomne, ale wszelkie uproszczenia tej informacjii ss ssko -
dliwe ¥ punictu widzenla sprawnego zarzgdzania w toku realizacji
investycji. Natomiast w prakiyce nie rreywigznje sig nalesyte]
wagl w przedsigbiorstwach do opracowania informacji w fazie tech-
nleznego przygotowania produkicji. Obsada tej stuiby jest @a mala,
a niektérych procedur w ogéle si¢ nie realizuje, np. wsteme}
kalkulacji kosztéw wiasnych. Opracowane systemy komputerowe  w
tym zakresle wymagajg wzmoonienia susby technicsznej oraz wykona-
nla odpowiednich prac w przedsigbiorstwie, np. sieci,bazy norma-
tywne} itp. :

5. KoordynacJa w generalnym wykonawstwie

Celen procedury generalnego wykonawstwa. jest koordynacja
wepbtdgziatania wszystkich partneréw tego procesu w realigacji za=-
dania inwestycyjnego. Obejmuje ona planowanie i kontrole realiza-
¢Ji gadania oraz ektualigacje planu, W systemie informacyjnym
prredsigbiorstwa budewlanego powinra byé ona sprzesona g techni =
esnyn prrygotowaniem produkeji, planowaniem i ewidencje.Koordy -
nacja generalnego wykonawstwa g gastosowaniem metod sieciowych Po~
winna byé wprowadzona powssechnie, gdys porgadkuje ona proces
informacyjny, a wieé Jest Jednym z warunkéw automatyzaecji systemu
saregdzania, W przypadkach bardziej zXoionych inwestycji koordy -
nacja w generalnym wykonawstwle powinna byé réaligowana powsze =
chnle Juz stosowanym systemem PROKOR, '

6. Zarzadranie zakadem prefabrykdeji

Zbilensowany plan potrzeb powstaje w zasadzle w procedurach
Plerwszego rzedu, integrujgoych planowe wspdidziatanie wszystkich
sXusb rrzedsieblorstwa, w réinych okresach czasu, Natomlast celem
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pomocnicse] 1 w ustugach,

8, Gospodarka satrudnieniem i funduszem piac

Procedury informacyjne w tym obszarge zarssdzania majs ne.
celu zabezpleczenie potrzeb przedsi¢biorstwa w gakresie zatrud -
nienia i funduszu prac oraz racjonalng gospodarke siZg = roboczg
i piacami,

System przetwarzania danych obejmuje:
~ rocgne i operatywne planowanile catego zatrudnienia w przedsig -

blorstwie wediug grup i zawoddw wraz gz potrszebami wynikajgeymi
% planéw rocznych 1 operatywnych dziazalnodcl przedsigbiorstwa,

- planowanle fundusgzu piac rocgne 1 operatywne, z uwzglednieniem
zasad planowania wedlug aktualnego modelu ekonomiczno-finanso-
wego przedsie¢blorstwa,

~ ewldencje gzatrudnienia,

- rozliczanie czasu pracy, ptac i premii,

- rozlicganie kosgztéw robocizny,

~ sprawogdawezosé,

- matematyczne tworzenle zbioréw wskainikéw nak¥adéw c¢zasu pracy
i funduszu pac, w odniesieniu do scalonych Jednostek produk -
¢ji budowlanej,

« analige norm 1 wykorzystanie czasu pracy.

W systemie tym nalesy réwnies uwzgledniés automatyezng kontroleg

postepu robbt wediug glecei roboczych, bilansowania miesigezne

.potrzeb ze stanem zatrudnienia wedlug zawoddw oraz kontrolg go=-

spodarki odziezg roboczg i narzedziami,

9. Gospodaxke meggynaml budowlanymi

Z uwagl na gzréinicowany stan organizacji i koniecznodé réz-
nego podejécla do réimyeh grup sprzgtu problem gospodarki sprzg-
tenm w przedsiebiorstwach budowlanych jJest zXozony, Sprzet Jest
w_posiadaniu bag spmz‘qtu przedsigbiorstw budowlanych,przedsie -
‘blorstw gospodarki maszynami i przedsigbiorstw transportowo m
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bedsie mosliwe, zgamiast procentowego roszrsutu ty~h koaztéw na ~
lesy stosowaé ich roslicranie, Odrebnym problemem jJest zabespioe-
ozenie potrzetnych informacji dla racjoralnego funkcjonowania no-
wego systemu ekonomicgzno ¢ finansowego,

13, Bank danych prsedsiebiorstwa

Potrgeba banku danych Jest Juz powsgechnie urnana, Jego celen
jést gromadgenie stale aktualnych informacjl, niezbednych w cazym
procesie zargzgdzania, Istotng cechsg banku danych jest Zatwosé do-
stepu do potrzebnej informacil i mozliwosé wsgechstronnego wyko =
reystania danych rag wprowadgzonych do systemu, Bank dsnych  jest
systemen otwartym, ktéry moze byé w miare potrseby powlekssany,
ale musi posiadaé stalg strukture gbiordéw.Struktura ta jJest usy -
stematyzowena w trzech dziazacht
- baga normatywna / indeksy, normy, ceny, wskafniki/,
~ informacje & systemu do dalszego przetwarzania /np.plany,harmo-

nogramy, gbiory ewidencyjne itp./,
- algorytmy przetwarzania danydh dla celéw okreslonych w systemie.
Bank danych wyeliminuje gbedne sblory tradycyjne i miejsca ich
przechowywania,

4. Przycsyny trudnosdci komputerygzacli zarggdzania w badownictwie

W tabell 2 przedstawiono charakterystyke zestawlonych w nlej
‘systeméw przetwarzania dsnych, ktére mogsg byé stosowane w prred -
sieblorstwach budowlanych,

Z wymienionych systeméw masowo stosowane sg systemy ewiden -~
cyjne, gtéwnie gospodarki materiaXowej, a porostate sg w fazie
prétmych wdrozeri, Wynika to stgd, Ze procedury ewldencyjne byy
od dawna sformalizowene, a ich automatysacja polegaza na proste]
mechanizacji prooedur tradycyjnych 1 dlatego nle wymagaka ani opra-
cowania modeli, arni smiany dotychczasowych stereotypéw w przed -~
si¢blorstwie, Natomiast procedury planistycgne rie sg zrutyniso - X
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wane, bowiem w kazdym przedsigbiorstwie planowano w rézny s8posébe
Automatyzacja procedur planistycznych stwarza koniecznoS¢é wpro =
wadzenia nowych rutyn w przedsigbiorstwie i zapotrzebowanie na
nowe informacje i dlatego wdrozenie systeméw planistycznych na -
trafia na duze trudnodci. Opracowane dotychczas systemy projek =
towane byly w réznych ofrodkach. Oparte.na réznych zatozenlach,
nie miaty wspSlnej bazy danych, oprogramowane byly w réznych Jg=
zykach, na rézne typy EMC, a majgc wycinkowy charekter nie two =
rzyly spéjnej catoSci w postaci systemu informacyjno - decyzyJ ~
nego, ktéry rozwiazatby wgzlowe problemy racjonalizacji zarzg =
dzania przedsig biorstwem budowlanym,

W kilku osrodkach w kraju prace w zakresie komputeryzacf)i
zarzadzania w przedsigbiorstwach budowlanych sz Juz mocno Zam
awansowane w oparciu o istniejgce systemy., Wszgdzie dazy sig do
automatyzacji planowania produkcji i érodkéw oraz rozliczanla
Srodkéw, a takze préby wigzania tych procedus w Jeden kompleks,
Niedostateczne uporzadkowanie wszystkich cen i norm produkcji
budowlane]j oraz brak modelu procedur planistycznych stanowig
gléwne przyczyny trudnoéci wdrazania komputeryzacji zarzgdzania
przedsig biorstwamli budowlanymi.

Generalns przyczyng Jjest szczegdlna zroZzoxuoéé systemu zarzge
dzanla, jego dynamiczny charakter i probabilistyczny charakter
obiektu zarzadzania - przedsigbiorstwa. Elementy systemu zarzg =
dzania przedsigbiorstwa sprzgzone sg nie tylko ze sobg lecz tak-
se z elementami innych, zewng trznych systeméw. Stad ukiad ten,
chociaz sam podlega clgglym zmlanom, posiada duzy stopied iner -
cji 1 jest mao podatny na zmiany generalne, gdyz krggowany Jest
ograniczeniami zewmg trznyml, np. powszechnie obowigzujgcymi prze-
pisami gospodarczymi, nomenklaturami, zbiorami normatywéw  itpe
W literaturze specjalistycznej spotyka sig powszechnie twierdze-
nia , Ze te cechy systemu zarzadzania tworzg szczegélnie ° trudne
do przezwyclgzenia, aczkdwliek niewidoczne, bariery na drodze
komputeryzacji tym bardzieJ, Ze kumulujg sig one z doéé powsze =
chng ignorancja i barieraml psychologicznymi. Konleczne staje sig
wigc stosowanie w procesie racjonalizacji system zarzgqdzania
écistych metod & technik projektowania usprawniei,wdrazenia zmian
i koordynacji wszystkich dzialai w tej dziedzinie.

Zastosowanie dotychczasowego dorobku nauki zarzadzania W za =
kresie dostgpnych juz metod i technik pozwoll przyspieszyé proces

3 - Ekonomika i organizacja zarzadzapia (2)
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nie takich systeméw nie nastrgczaly podobnych trudnosci, ponie-
waz nie wniosty 1stotnych zmian do tradycyjnych, juz sformali =
zowanych procedur przetwarzania denych: Natomiast w przypadku
systeméw planistycznych trudnoSci te powodujg brak wdrozef.Kome
puteryzacja zarzgdzania przedsigbiorstwami budowlanymi - wymaga
duzego wysiltku organizacyJjnego, naktadéw pracy i Srodkéw,bowiem
nle jest to zwykle usprawnienie, a zupeinie nowa Jjakosé systemu
zarzadzania,

5. Metodologia komputeryzacji systemu zarzgdzania w przedsig -
biorstwach budowlanych

Jezeli uznaje sig nadrzedng rolg celdw przedsigbiorstwa, jed-
noSé systemu zarzadzania, potrzelg komputeryzacji i konieczno$é
przyspieszenia tego procesu, to nalezy bezwzglgdnie przyjaé nase
tgpujgce wnioski 1 postulaty dla realizacji problemu:
= mus] istniec catoSciowa koncepcja systemu zarzgdzania przed =

siebiorstwem, skonkretyzowana w postaci odpowiednich modeli 1
Jeden plen realizacji problemu oraz centralne sterowanie
wszystkimi pracami,

= nalezy zapewnié réwnolegle prowadzenie prac koncepcyjnych,pro=
Jektowanych,wdrozeniowych, szkolenia i innych prac przygoto -
wawczych w sposéb skoordynowany,

= trzeba uznaé¢ tréjjednocéé badari naukowych, poczynal praktycz =
nych i szkolenia kadry w dziedzinie zarzadzania i stworzyé po
temu warunki organizujgc ddpowiednie zespotry potrzebnych spew
cjalistéw i wspSiprace zainteresowanych instytucjii,

-~ w szczegblnodci nalezy w mozliwie najkrétszym czasie, w sposéd
wzorcowy i kompleksowy wprowadzié informatykg w wybranych
przedsigbiorstwach przy ich czynnym udziale w jak najszerszym
zekresie, dokonujgc koniecznych usprawniei komplementarnych i
finansujac te przedsigwziecia ze Srodkéw centralnych FPT 1 E,

= trzeba w trybie pilnym opracowaé odpowiedni program i plan
szkolenia, wprowadzif system szkolenia w resorcie,ktdéry zapews
nitby akuteczng realizacje planowego procesu racjonalizacji,
systemu zarzadzania 1 Jego komputeryzacji.
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dotyczy kompleksowe] racjonalizacji zarzgdzania, Jako gidwne oge
niwo uznano automatyzacjg przetwarzania danych, Rozwigzanie <a=
kie Jest stuszne, poniewaz wokél zagadnien sformalizowanych, a

przez to bardziej wymiernych, tatwiel Jest zespolié wepdidzia -

tanie specjalistéw réznych dziedzin,

Analogiczny poglad spotyka sie w literaturze przedmiotu.,Pose
tuluje sig powclanie grupy problemowej Jako zespoiu interdyscy -
plinarnege i migdzyinstytucjonalnego, ktérego zadaniem kgdzie
doskonalenie 1 kenkretyzacja koncepeJi catego systemu, rozdziatl
zadai dla Jednosstek wspéipracujacych, weryfikacja ich wykonania
opracowywanla programéw szkolenla, postulatéw zmiany przepisdw,
budbwy bazy normatywnel, wytyczne programowania itp. Grupa pro=
blemowa powinna by¢ pomostem migdzy administracja gospodarczg,
Jednostkami projektujacymi i przedsigbiorstwami.

3. Przedsigbiorstwo pilotujgce

Szczegélnq wage przywigzuje sig¢ do udziatu przedsigblorstw
w projektowaniu i weryfikacji elementéw systemu. Chodzi tu o
wdrozenie informatyki i innych usprawnied z dziedziny zarzgdza=
nia w sposéb wzorcowy i kompleksowy, tak, aby szybke powstaily
widoczne efekty ekonomiczne przejScia tych przedsiebiorstw na wy=-
zszy poziom zarzagdzanla. Chodzi réwniez o weryfikacje rozwigzad
systemowych i metod wdrazania usprawniefi. DoSwiadczenia w tym
zakresle pos}uzg do opracowania odpowiednich pomocy i wskazdwek
dla innych przedsigbiorstw. Przyjmuje si¢ zasade peZnego finan=
sowania usprawnien zarzgdzania w przedsigbiorstwach pilotujyg
cych ze $rodkéw centralnych FPT i E oraz odptatnosc za prace
wykonywane przez pracownikdéw tych przedsigbiorstw.Réwnoczednie
postuluje sig, zeby za opracowanie programu usprawnien, Jego re=
alizack i ekonomiczne wykorzystanie Srodkéw odpowiadal dyrek =
tor przedsigbiorstwa.
Zakres usprawniefi powinien obejmowaé wdrozenie systeméw in -
formatycznych, systemu informacyJjno - decyzyjnego IOZEPB,wypo =
- sazenia przedsigbiorstwa w maszyny Srednie]j mechanizacji,urzg -
dzenia crgatechniczne, przeszkolenie kadry, wprowadzenie nowegc
systemu ekonomiczno - finansowego.
Przedsigwzigcie jest niewgtpliwie trudne., JeSli jednak prake
tyka wykazala, ze dotychczasowe metody sa nleskuteczne,ze nie
przyniosty zadnych widocznych efektdw w dziedzinie komputeryza-



40 Jan Habdas, Ignacy Iwalios
cji zarzgdzenia, to trzeba szukeé innych metod, adekwatnych do
rozmiaréw 1 trudpodci problemu.

Na jego realizack nile staé¢ poJjedyiczego przedsigbiorstwa ,
& newet zjednoczenia, ale sta¢ Ministerstwo Budownictwa,Insty =
tut Organizacji Zarzgdzania i Ekonomiki i Centrum Informatyki.

:
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Tabela 3
Niektére prrycgyny trudnofel
komputeryzacjli systemu rzargsdzania w budownictwie

Ee.

Wyszczegbélnienie przyczyn

1.

2.

3

4.

5.

6.

Te

8.

9.

10,

Tradycyjne, admirnistracyjne metody organizacji i zarszgdza -
nia w instytucjach resortu, brak stosowania metod systemo -
wych i technik modelowanla do projektowania strukiur i od -
wgzorowywania sprzeser informacyjnych.

Brak modelu systemu gzarzgdzania uiytecznego do analizy sta-
m 1 projektowania usprawnieri, stgd brak caosciowe) konce~
peji i wewnetrznie zgodnsgo programm usprawnier, ktéry obej-
mowaiby wspélzaleZne przedsicwziccia w zakresie: systemu
ekonomicgno ~ finansowego, bazy normatywéw,komputeryzacii,
przepiséw gosp., szkolenia itp.

Niemozliwosé faktycznel koordynacli 1 sterowania dynamicz =
nym procesem racjonalizacji garzgdzania np. sprzecgnosei w
rrzepisach, brak synchronigacji w czasie, niejednolitodé
i niejednosnacznosé dbagzy novm itp,

Brak skutecznego wspétdziaXania nauki, administracji,gospo-
darki 1 sfery produkcji, bariery informacyjne i instytucj)o-
nalne, brak skutecznych form i1 metod pracy zespotowe].

Nie wykorzystana szansa wsplipracy z Wysszymi Szkotami w
gakresie rozwigzywania prodlemdw, doskonalenia kadr i pozy=-
gkivania mXode} kadry,

Deficyt kadry prawldlowo przesgikolone}] w dziedzinie zarzg -
dzania, brak preferencji w polityce kadrowe] dla tej dzie -
dziny, brak skuteeznych zablegéw © pozyskanie mYode) kadry-
absolwentéw 1 jej adaptacje w instytucjach resortu/state,
praktyki itp./.

Nieskuteczne szkolenie, brak dobrych programéw, wykladoweéw,
poaocy, metod., Oderwanie szkolenia od programu doskonzlenia
garzgdzania 1 od rgeczywistych potrzeb i mosliwodci przed =
siedbiorstw,

Nie zrogumienie stuiebnej funkcji infomatyki i je} uwarun =
kowani, préba wytgcznie instytucjonalnego problemu kompute -
ryzac)i przez tworgzenle plonu i siuzb informatyki.

Brak skutecznego programu rozwoju informatyki, okreflenia
celdéw,terminéw 1 warunkéw Jego realizacji, w tym precyzy) -
nego okredlenia celéw, uprawnier i zasad funkcjonowania CIPB

Brak perspektywy kompleksowego rozwiggzania probremu bazy nor-
matywne], w aspekcie: opracowania gasad jej budowy, podpo -
rzgdkowanych zasadom nowego systemu ekomomieczno - finanso -~
wego, wymogom organizacji produkc]i budowlanej i automaty -
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gosp.mat,. zatr. 1 piac deks 6w, normatywéw, préb-

goapod.sprz¢ten
Projektowanie systemu
Techn.przygot .prod.
plan.prod.limit .éro~-

_dicéw it p.

ne wdrozenla

CIPB

Uzgodnienia,opinle
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systemami konstrukeyjnymi i1 technologlcznymi, Jednak stwierdza-
my istnienie dystansu, ktéry jJest zbyt duzy szczegllnie w ob -
szarze warazania., Zjawisko to wynika stgd, fe zmiana konstrukoji
a w wynika tego 1 technologii Jest zmlang zasadniezg np.: cegle
zastaplono wielka piyts, a prostg prefabrykacje - fabryks doméw,
W obu tych przypadkach mamy do ozyrienia zwykle z produkejg po~
mocniczg, & operujge pojgciaml organizacyjnymi mrétujemy aktu -
alnymi ukZadami organizacyjinyml zapenowaé nad zZoZonyml proce -
sami technologlognymi. Uwaza sig¢ dosSé powszechnie, Ze wiadeiwie
mozna zrealizowaé keizdy system technologiczny dowolnym systemenm
organizacyjnym, co stanowi podstawowy bigd utrudniajecy efekty~
wng 1 optymalng realizacje inwestyoji budowlanyche

Prezyjmuje sig w teorii organizacji, Ze system budowlany to
celowa i sp6jna caXoéé podzielona na clementy/oszgéci,obiekty /,
ktérych 1losé.1 rodzaj wynikajg z cech danego systemu. Elementy
te wspliprzyczyniaja si¢ do istnienia i funkcjonowania caXodei
denego systemu; Defirleja ta jest zgedna z metodg indukeyjng
naukowej organizacji, a pozwala ora uznaé, se kazdy obiekt bu =
dowlany jest celows i spéjing caXodocis podzielong na okreélong
1105¢ elementéw, gdzie kazdy z nich speinia okreslong rolg, a
wige funkcje techniczre i utytkowe, Definicja ta jes‘t réwnies
ggodna g definiocjg naukowe] organizacji T.EKotarbirskiego.Budow~
nioctwo systemowe istniaZXo w zasadzie od poezgtlu powstania bu =
downictwe, przeobrazajge sie w coraz doskonalsge systemy,by wre=
asgzele g maXowydajnych systeméw menvainych, a pdiniej manufaktu-
ralnych uksziattowal sig¢ w nowoozesne i welas doskonalgce sie
uprzemystowione systemy budowlane, W praktyce stosuje si¢ poje~
ele "budowniotwe systemowe", najeze¢sclej do nlektérych techno -
logii budownictwa mieszkaniowego,

Oprécz aspektéw konstrukeyjnych i technologicznych,réwnies
gagednienia ekonomil nie mogg by¢ pominiete przy definiowaniu
dogkonalenie systemu budowlanego,w ktérych dominujaos rolg peZ=
nig nastepujgce kryterias
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~ Bzybkosé oslggania celu finalnego obiektu budowlanego,
- elastyoznof¢ elementéw tworzonyeh dowolnych obiektéw.

SzybkosC wznoazenia obiektu budowlanego jest jednym g podsta=
wowych probleméw polskiego budowniotwa. Zwigksszenie tej szybkodel
uraleinione Jest gXéwnie od wiafciwosei komstrukeyinych 1 technoe
loglioznych systemdw oraz od organizacji proceséw produkeyjnych.
Zasadnicrg role speiniajs tu problemy obszaréw posecgegblnych sy=
"steméw organizacyjnych orag dotychezasowe koncepeje organizacy) =~
ne rozwoju tych sysfeméw zaréwno w kraju jak i sagrenice/S.Plucif-
ski/ na kursokonferencji z cyklu "Organizacja w budownictwie" !
stwierdsi:

"Aktualny sten organizacjl uprzemysiowlonego budownictwe
mieszkaniowego w Polsce cechuje szereg usterek i mankament 6w, kt 6~
re mofna scharakteryzowaé mastgpujgco:
=~ realizowanie osiedll miesgkaniowych ma miejsce Frzeg prgedsie -

bloistwa budowlane podlegie réimym resortom/ na terenie jednego
miasta czy nawet osiedla/ czesto o niskim stomniu organizacji i
nleprzygotowanych do stosowania nowych uprzemysiowionych tech «
nologii, form organizacji /np. przedsiebiorstwa remontowe/,

= daleko posunig¢ta specjalizacja przedsicbiorstw przysperza tru -
dnoscl natury koordynacyjnej co niejednokrotnie wumiejsza uzyes-
kiwanie korzysci wynikajsoych z zastosowania technologil jedno-
rodne],

- system generalnego wykonawcy oparty na umowach miedzy przedsig
blorstwami mpecjalistycznymi jest mako operatywny i nie stwarza
dostatecznych wigzéw organlzacyjnych,gwarantujgcych sprawny
przebleg robdt,

~ organigacja produkcji budowlanej typu "gniazdowego" bagzujgca
na budowle Jako na podstawowym ogniwle organizacyjnym nie sdaje
egzaminu w uprzemysiowlonych formach budownictwa,

th——

1/ S.Plucdriski ~ Kierunki usprawnied systemowege budownictwa
ogélnego, TNOiK, Bydgoszcz , 1976, str.6
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tych problemdw prezentuje zak¥ad produkeji prefabrykatéw w BKBD,
Juz na etaple opracowywenda gaXozed projektowych te] inwes =
tycji popeiniono nize] wymienione bledy, ktére obecnie utrudnia-

Ja prace tel wybtwérmis

- wyposasenie wytwérni zaprojelktowano w oparciu o potrzeby dla
plexwszych realizacji cbiektéw osiedlowych @& nie na peinym pro-
gramie budowy osledli,

= kompletnodé elementdw prefabrykowanych wymage cggstego DPrzez =
trajenie form na skutek krétkich serii i braku mozliwodcl po =
wickszenia prrestrzeni skIadowania,

- roztadunek kruszyw projektowano w oparciu tylko o transport
kolejowy, & w rzecsywistosci stosuje sig réwniez czgsciowo
transport samochodowy,

~ wybér terenu i lokalizacja BKBD nie pogwalajg na Jego rozbudo-
Wy '

« brak zakiadu remontu form oraz produkcii nowych Jak réwnies
produkeji sgablondw do zbrojen,

Powyiaze problemy zostaly szczegbiowo i krytycznle przedsta=
wiore przez Dyrektorz BKBD na II EKursckonferencji z cykiu Orga =
nizacja w budownictwie, 3/

Mimo istnienia wielu Kombinatdéw Budowy Domdéw i funkcjonewa -
nie réZnych systeméw technologiczno - organizacyjnych oraz sys =
teméw zarzadzanie, istniejs nadal powazne trudnosci, braki,spig-
trzenia itp. w realizacji budownictwa mieszkaniowego. Dlatego
tez istnieje potrzeba twérecze] dyskusji na temat wyboru efekty -
wnych form organizacji uprzemystowionsgo budownictwa mieszkanio-
wego, dysiusji w ktérej udziaz wezmg zardwno praktycy i fachowcy
zajmujgcy sie ua codzier wykonawstwem jak réwnies Aprzedstawici.e-
le rauki. Pozwcli to na postulenie sie wartosSciowym materiaXem
przy ustalaniu ostatecznych rogwigzai i przyjecia wkaseiwych
kierunkéw organizacji uprzemyszowionego budownictwa mieszkanio-

wegoe

3/ Ope cit, Btr.81
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Romuald Misterek

PROBLEMY FROIUKCJI W KOMBINACIE CEMENTOWO ~ WAPIENNICZYM ®"KUJAWYY
W BIELAWACH W IATACH 1971 - 1977

W artykule prredstawiono niektére aspekty ogélnego tre~
ndu jaki dominuje w krajowym przemysle cementowym na przykla-
dzie Kombiratu Cementowo ~ Wapiennicgzego "Kujawy" w Bielawach.
Stale wezrastajgey zakres stosowania cementu do zréinicowanych
celéw stworzyr kontecznos¢ systematycznego swigkszania jego
produkeji, Szybkiemu werostowl produkeji nieod?:qcznie towarey-
sgy zmiana aktualnej struktury asortymentowej’ wytwarzanych
cenentéw oraz postep techniczny, ukierunkowany przede wszyst-
kim na stale unowocgesnianie parku maszynowego 1 urzgdzer
oray technologil wytwarzhnia cementu. Dzicki realizacji pos -
tepu technicznego, uzyskano konkretne efekty ekonomicgne 1
poraekonomicene,

1, Watep

Preemyst cementowy Jest Jednym z najdynamicznie] rozwijajlg -
cych sie prrzemysiéw Polski, O tej dynamice rozwoju mosZe Swiadezyé
fakt, Ze w ciggu ostatnich dwudziestu paru lat wielkosSé produkeji
cementu wrrosia prrzeszio szeSciokrotnie: z okolo 2,5 mln ton w
roku 1950 - do prresgo 16 mln ton w roku 1974. W planie perspek=
tywiosnym do roku 1990 przewidziano dalszy, gnacgny wzrost pro -
dukecji cementu po okoXo dwa miliony ton co rcku., Trrzeba zaznaczyd,
%e wielkoSé produkcji cementu -~ zardéwno beswzgledne, jak 1 w prze-
licgeniu na jednego mieazkerica - Jest powszechnie na caiym fwie -
clie uznanym miernikiem stemmia rozwoju gospodaerczego krajéw,usy-
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technologi wytwarrzania cementu,

2. Charakterystyka ogélna kombinatu

Wyrazem dgzed postgpowych w przemyéle cementowym stala sieg
zasadnicza gmiaps strultury organizacyjne] tegd przemyaniu, kidra
nastgpita g deism 1 stycznla 1974 roku, Fa mocy uchwaly Rady Mi -
nistréw & grudnia 1973 roku nastgpito polgeczenie Zjednoczenia
Prezemystu Cementowego ze Zjednoczeniem Przemysu Wapienniczego 1
Gipsowego.

W zwigzku z integracjg dwéch, dotychezas oddzialnie dziaXa -
Jacyeh branz pregemystowych, utworzono kilka dusyck kombinatéw ce~
mentowo-waplenniczych skupiajgcyeh w ukadzie terytorialnym przed-
sigbiorstwa produkcyjue obydwdch tych branz. Freyktadem tych smian
Jest Kombinat Cementowo -~ Wapienniczy "Kujawy" w Bielawach, ktéry
galiczany Jest do jednych 2z nowoezefnlejszych przedsiebiorstw pod
- wzgledem technologii i techniki wytwaizania w branzy. W sktad kom=
binatu wchodeg: Cementownia "Kujawy" w Bielawach, Zakady Przemy =
siu Wapienniczego Bielawy, Zaktad Gérniczy Bielawy oraz Cementow -
nia "Wejherowo" w Wejherowie, Zaklady , potozZone w poblizu nadno -
teckiego miasteczka Barcin, graniczg ze ztozami wapieni, bedacymi
czgdciy skladows wypigtrzenia watu kujawsko - pomorskiego, ciggng-
cego sie¢ od G6r Swigtokrzyskich w kierunku péinocno -~ zachodnim do
Szczecina i KoXobrzegu, Na terenie Bilelaw omigga on swdj najwyssszy
punkt, Uzyskiwany w kamienioomach surowiec przeznaczony Jest do
produkeji wiasnych wyrobdw wapniowych i cementu oraz przekaszywany
Jjest immym producentom, zwkaszcza zakiadom sodowym rejonu inowro-
ctawskiego.

W 1977 roku kombinat zatrudniaX okoto 3.350 pracownikdéw, w tym 80
insynierdw i 330 technikdéw. Wprowadzenie w ostatnich latach do za-
kYadéw na szeroks skalg postepu technicznego ukierunkcwanego‘ przede
wszystkim na unowoczedniahie parku maszyn i urzgdzer, zastosowanie
mechanizacji, automatyzacji, dokonanie reorganizacji transportu ,
oddanie do eksploatacji nowej cementowni oraz wdrazanie do produke
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~racii i zdolnoSci produkcyjnej wynoszacej 1,3 mln ton cementu
roeznie,

Kolejnej modernizac)i poddano kamieniokomy w Waplennie., Wprowadzo-
no w niejsce wyeksploatowanych Zamlarni bardzo wydajne gsortciaminar-
ale samojezdne oraz zestcsowzno do urotku surcvWca nowoctesne Iia~
szyny wiertnicsze,

Opanowanie nowych maszyn, nowe) techniki, sprawialo w poczgtizos
we} fazie wirazenia pestgpu technicznego, wiele kXopotéw preywyk -
ze) do wysitku fizyecznego zatodze., To okxesls intensywnego szkole~
nie zatoga kombinatu uzyskala wyackie kwalifikacje, charakterysty-
‘egne dla dufych ofrodkéw przemystowych, Taki stan rzeczy umozliwia
prowadgenie dalsze), internsywne] modernizacji i rozbudowy gektadue

3, Stan zazogl i strukture zatrudnienia

Dynamiczny rozwé] Kombinatu Cementowo - Wapienniczego "Kujawy"
w latach ubiegiych, & mwlaszcza w latach 1971 - 1977, w ktéryeh
uzyskano przeszto csterokrotne gwigkszenrie wertofei produkeji, wy-
magal odpowiednlego powigkszenia detychezasowego stanu zatrudnie -
nia, Chodzilo mianowicie o nabdr do zaXSg dla nowo sbudowanych za-
XYadéw oraz o wzmocnienie obsady rogbudowywanych jednostek zaple-
cza technicznego,
W 1971 roku zatruénionych byXo w kombinacie ogétem 1.731 oséb, w
tym 1.400 robvotnikéw grupy przemysiowej. W 1977 roku oglten zatri-
dnionych byto 3.347 pracownikéw, w tym 2,612 roboinikdéw grupy prze-
mysZowej: Dyramika zatrudnienia w hedanym okresie csiggngia wiel -
k086 193,3 $.
Na uwagg zastuguje fakt, e stan satrudnienia systematycznle wzra-
staX do 1974 roku, w ktérym osiagnaX poziom 3,336 osdb ogbrem, w
tym 2,502 robotnikéw grupy przemystowej i dynamike 192,7 %.
W latach 1974 - 1977 przyrost zatrudnienie Ty? minimalny i wynosiX
zaledwie 0,3 punkta, Powyisze zjawisko spowcdowane zogtaXo reorga-
rnizacjg przemystu cementowegoe 1 utworzeniem noved Jednostki orga -
nizacyinej w postaci kombinatu oraz oddaniem czego szersgu nowych
oblektéw do eksploatacjle.
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4, Wielkosé i wartodéé produkeli w latach 1971 - 1977

Na podstawie wielu studialnych opracowan , w kiérych uwzglg-
dniono gzaréwno rozwdj, jak i przysziodciows strukturg rodzajowsy
budownictwa oraz ogélne zaXoZenia spoieczno - gospodarczego roz-—
woju kraju, ckreslono wielkcéé zapotrzebowania na cement i imne
wyroby wytwarzane przez przemysi cementowo - waplenniczy do roku
1990,

Zapotrzebowanie to na koniec kolejnych okreséw pigcioletnich, w
odniesieniu na przyk¥ad do cementu, przedstawia si¢ nastepujacos
rok 1975 = 21 mln ton

rok 1980 - 32 w ®
rok 1985 - 42 wn W
rok 1990 - 51 w o
W pordwnaniu z wielkoscig produkeji 15,5 mln ton, osiggnigtg w

roku 1973, oznacza to, Ze Jjui w roku 1980 nastapli podwojenie, a
w roku 1990 potrojenie te] wielkoSci.

W przeliczeniu na jednego miesgkaica, zuzycie cementu w Polsce
wzroénie z 515 kg w roku 1973 do okoXo 900 kg w roku 1980 i do
okoZo 1,350 kg w roku 1990, Oznacza to, Ze juz za kilks lat Pol-
ska - pod wzgledem jednostkowego zuiycia cementu - zréwna sig ze
Swiatowg czoXbwkg krajow wysoko uprzemysiowionych., Szybkiemu wgros-
towi wielkosdci produkcji bedzie nieodtszcznie towarzysgyla zmiana
obecnej struktury asortymentowej wytwarzanych cementdw, Zmiana
ta bedzie polegaXa gXéwnie na znacznym zwigkszeniu udzialu cemen=~
t6w wysokich marek, cementéw szybkotwardniejgeych oraz cement 6w
specjalnych, Przewiduje sig, Ze Srednia marka cementu wzrosnie z
313 kG/cm2 w roku 1973 do okoXo 370 k(‘}/c:m2 w 1990 roku.

W kontekscie przedstawionych faktéw, uzyckanie zadowalajacych
wynikéw w produkcji przez Kombinat Cementowo - Wapienniczy "Kuja-
wy" w latach 1971 - 1977 wymagazo zrealizowania szeregu przed -
siewzieé inwestycyjnych i modernizacyjnyche.

Zwickszeno udzial rozwigzard racjonalizatorskich i wynalzczych w
wdrazanych elementach postepu technicznego., W 1976r, na przykiad
wdrozono ogétem 103 projekty wynalazcze, w 1971 roku gzastosowano
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6. Propogycje wdrozeniowe przedsigblorsiwa

Podstawowe wytyogne, na ktérych bedzlie oplerato sig¢ moderni-
zowanie zak¥addéw moZna w skrécie sprecyzowaé nastepulgeos

1. StaXe zwigkszanie stomia koncentracji produkecji

2, Instalowanie w modernigowanych obiektach tylko wysokewydajnyeh
agregat 6w produkcyjnych,

3, Calkowita mechanizacja wszystkich robét pracochlonnych oraz
kompleksowa automatyzacja zdalnego sterowania wszystkimi pro-
cesaml technologicznymi, z zastosowaniem najnowsze] aparatury
kontrolno - pomiarowej i komputera,

4, Stosowanie wszelkich niezbednych Srodkéw ochrony érodowiske
i stanowisk robocszych przed nadmiernym zapyleniem, hazasen,
wibracjs itp.

5. Wprowadzanie na coraz szerszg skalg elektronicznej techniki
obliczeniowe do celéw:
a/ optymalizacji przewozéw cementu, )
b/ usprawnienia gospodarki materiaXowej i magazynowej,
¢/ ewidencji i stanu zatrudnienia i obliczania pzac,
4/ ewidencji zmian Srodkéw trwakych,

6. Rozbudowa zakXadowego zaplecza remont‘wog_e.

7. Podsumowanie

W wynilku przeprowadgonych w niniejszym opracowaniu badar
stwierdzié mozna, %e z tytulu realizacji programu postgpu tech =
nicgnego w Kombinacie Cementowo = Wapienniczym "Kujawy® uszyskano
konkretne efekty ekonomiczne 1 pozaekonomiczne.

Realizacja postepu technicznego stworgyla mozliwosci zwigkszenia
rozmiaréw produkcji, wydajnosci pracy, zmniejsgenie zatrudnie -
nia oraz pozwolita na efektywniejsze wykorzystanie czynnikéw
produkeji, a tym samym na olnizenie kosztéw Jednostkowychs

Na uwage zasfuguje fakt, ze jednym ze Zréde uzyskanych w kombi-
nacie efektéw jest ruch racjonalizatorski,

Uzyskano ponadto gnaczne korzysci niewymierne wyrazajace ele
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BartZomie] Radomski

ANALIZA TECHNICZNO - EKONOMICZNA NOWYCH WYROBOW HA PRZYKIADZIE
ZAKZADOW ROWEROWYCH " PREDOM - ROMET® W BYDGOSZOZY

Artykut stanowi prébg przedstawlienia sposobu Przebiegu
wprowadzenia do produkeji nowego wyrobu w zakiadzie "Predome
~Romet" w Bydgoszczy.

Praca omawla to gagadnienie w sposéb sprawozdawezy oraz prrzed-
stawla dane liczbowe/wskazniki techniczno - ekonomiczne/ w po-
réwpaniu z immymi krajami,

1. Wstep

Jednym z kluczowych probleméw stojacych przed przemysem Jest
systematycrne i elastyczne "odmladzanie" produkeji,ktére powimmo
odpowiadaé dwu podstawowym kryteriums rozwojowl techniki oraz
stale rosngoym wymegeniom ryniu. Corocznie pojawiajg sie tysigee
nowych wyrobdw, o coraz bogatszym asortymencie, coraz wyzsze] ja-
koSci, sprawnosci, txwalosci i estetyce.

Przedsigblorstwo przemystowe, ktére nie odnawia systematycg -~
nie i elastycgnie swojej produkeji, pozostaje w tyle, W gospodar-
ce kapitalistycznej w warunkach silnej konkurencji powoduje to
czgsto eliminacj¢ przedsi¢biorstw z rynku, W gospodarce socjalis-
tycznej zag staje sig¢ to zazwyczal czynnikiem hamujgcym wzrost
gospodarczy.

Wobec rosnzcej roli nowe] produkeji, przedsigbiorstwa przemys-—
Zowe - zarévno w kapitalizmie jak i socjalizmie gmuszone sa do
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3/ wyroby, ktére wptywaja na rozszergenie asoxrtymentu produkecii
/npJFSO w Varszawie na bagie Flata 125p wprowadzila do pro =
dukcji Fiata 125p - Sanitarke, Fiata 125p - Te.kséwkn,. Fiata
125p - Combi, oraz kilka odmian samochoddéw rajdowych/.

Zegadnienia ujgte w punkeie 1 1 2 oepowiadajg pojgeciu innowaeji
produkeji, natomiast - ujete w punkcie 3 ~ pojeciu Je] dywersy -
fikacji. Poniewas w praktyce sScisty rozdziaX nowe) produkeji na

w/w punkty nile jest zawsze mozliwy, zwiaszcza dlatego,Ze innowa-

cja wigze sig czgsto z dywersyfikacjg i na odwrét, w artykule

tym wszystkie te odmiany nowej produkeji ujmowaé si¢ bedzie tacg-
nie w ogélnym pojeciu innowacji 1 dywersyfikacji.

Innowacja i dywersyfikacja stanowis Jeden z najbardziej mia-
rodajnych wskaznikéw postepu produkcyjnego i sporecznego. Jesli
gX6wnym czynnikiem postepu jest wzrost zaspokojenia potrzed Ilu=-
dgkich, to nowa produkcja przyczynia sie do tego majbardziej.Ten
punkt widzenia wymaga przyznanie szczegélnej roli problemom inno-
wacji 1 dywersyfikacji wyrobdw przemysiowych, co z kolel sk¥ania
do innego spojrzenia na warunki rozwoju techniki i Jego kierunki,

Jak wiadomo dotycheczas wigkszoSé ekonomistéw patrzy na rozwdj
techniki przez pryzmat dziewigtnastowiecznych pogladdw, k¥adae
gt6éwny nacisk na wskeiniki wzrostu.wydajnosci pracy i rozmiardw
produkcji. W krajach gospodarczo rozwinietych nasycenie rynku
osiggneXo taki poziom , %Ze nie ilosé, lecz jJakosSé produkeji,zwia-
szcza jej dywersyfikacja i nowoczesnosé sg kryteriami determinu -
Jjacymi stopler rozwoju przemysiowego. Rola wskaZnikéw wydajnodei
pracy staje sie coraz bardziej ograniczona ze wzgledu na systema-
tyezny spadek udziatu pracy ludzkiej w nowoczesnej produkeji, po-
nadto - w daZeniu do uzyskania wyrobéw wysokiej Jakosei - coraz
czeiclej powicksza sie celowo pracochlonnodé produkeji / a tym
samym pomniejsza wydajnos8é pracy/, c¢o jest skompensowane z nad =
wytks przez wzrogt waloxdw uytkowych wyrobdéw., Dlatego tez wskaz-
niki wydajnosSci pracy muszg byé traktowane bardzo ostroiznie., Na -
tomiast coraz wicksge znaczenle prezypisuje si¢ wskaZnikom nowe]
produkeiie

5 - Ekonumika i organizacja zarzgdzania (2)
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9 m2, a liczba tych stanowisk wynosi 14, Wynlka z tego, Ze pro-
blem umieszczenia pierwszej linii zostax rozwigzany.

Drugs linie¢ - msynchronizowang udaXo sig zainstalowaé 1likwi-
dujge dwie zgrzewarki punktowe.

Nalezy podkreslié, ze operacja wlgczenia i zainstalowania
tych dwéeh linii spawalniczych odbyta si¢ w bardzo krotkim cza-
sie - w ciggu dwich dni / sobota i niedziela/ - powodujac minie
malng przerwg produkeyjng.

Axtualnie nie stwierdza si¢ w zakladgie fadnych powierszchni
niezagospodarowanych niezgodnie z przeznaczeniem. Wrecz przeciw-
nie, posiadane powierzchnle sg zagegszczone ponad dopuszczelne
normatywy. Potwlerdzaja to trudnodci, ktére musiaXa pokonaé za -
Yoga przy lokalizacji 2 linii spawalniczych, przyczyniajac sig
do lepszego wykorzystania powierzchni produkcyjnej i tak juz wy-
orzystanej w 100%,

B, Etapy rozruchu seryjnej produkcji roweru "Iraper" typ 6242

Produkcja roweru "Traper" typ 6242 zostala uruchomiona w pa=-
fdzierniku 1973 roku, serig informacyjna w ilofci 68 sztuk.
W dwéch nastemych miesigcach t3. listopadzie 1 grudniu Troweru
nie produkowano, a czag ten wykorzystano na odpowiednie azmlany
konstrukcyjne wyrobu oraz zmiany w procesach technologleznyche
Wielkos¢ produkejli roweru "Traper" typ 6242 w 1974r. w rozbiciu
na kwartaly przedstawia tabela 1.

Tabela 1
Wielkos$¢ produkcji roweréw "Traper" typ 6242 w ZR ‘"Predom -
Romet"w 49741,

Lp. VWyszcezeglilnienie 1974

1+ | Kwartax I II III Iv

2. | Wielkos¢ produkcii w ty-
sigcach 6 9 8 T
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Zréazo: Opracowano na podstawie danych z rocznych sprawozdani ZR
"Predom - Romet" dla GUS-u,

Trzeba zaznacryé, Ze wielkosé serii prémej w ZR "Predom -Romet"
nlgdy nie przekracza 100 sztuk roweréw, Poniewas réinice konstruke
cyjne i technologiczne migdzy posgczegblnyml wyrobami nie sg tak
duse i istotne, mata liczebnie seria prébna wystarcza dla nabycia
wprawy produkcyjnej i sprawdzenia opreyrzgdowania przez  zaXogeg,

Co Esztaitowanie si¢ pracoch¥ormodei i analiza brakéw Przy wyko =
nywaniu plerwszych wyrobdw

Jak jJus poprzednio zaznaczono, nowym elementém/zespotem/,kt 6~
Ty wprowadzono do produkecli po raz plerwszy w "Traperze" Jest ra-
ma, Inne zespoty i podzespoly roweru byxty takie same, Jakie doty-
cheras produkowano w przedsigbiorstwie lub wprowadzono w nich
proste poprawki podyktowane inng konstrukeja ramy.
W gwigzku z tym Dziat Normowania i Organizacji Pracy ustalil
i gatwlerdzil 30% wspéXczynnilk rozruchu do norm czasu pracy z tenw-
dencja zanikajgcy sukcesywnie o 10% co miesigc. Po trzech miesfs-
cach produkeji przedsigbiorstwo osiggngXo normalng projektowg
pragochXonnosc,
W tabeld 2 prrzedstawiono pracochtomnoéé wyrobu i Tamy W okree
sle rozmchu i po opanowaniu produkcji.
Tabela 2
Pracochtonnoé¢ rowern "Iraper" typ 6242 1 pracochZonnoéé
Jego xamy opracowana przez Dgiat Normowania i Organigacji
Pracy przy ZR "Predom = Romet",

Lp. Wyszozegilnienie Pracoch¥omnosé w godz./100 azt.
Axord Dntéwka Ragem

1e] Tower | rozru
[fretnia « trmect] gy 57,0 | 544,0
op o FROduk] 544 40,0 | 381,0
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cedetabell 2

26 Tema | rogruch
/6rednia g trzech 106,8 15,3 122,1
miesigcy/
Openowana prodi= 1 75,7 | 10,1 85,8

Zrédtoe: Opracowano na podstawlie danych z Technicznych Norm Czasu
Pracy Zakiadu - t,6242 - Dgia Normowania i Organizacji
Pracy.

Pragochtomnosé roweru "Traper® uszyskans prgez ZR "Predom - Romet"
wynosggea 3,81 godr., Swiadesy o wysokim poziomie produkeji nie
odbiegajgoyr od standardu osiggnigtego w przodujjcych krajach
socjalistyesnych:

ZSRR = 3,9 /érednia krajowa/,

CSRS =~ 4,2 godr /Srednia krajowa/,

WRL - 3,8 godz /Srednia krajowa/.

W okresie rozruchu produkcji wystepujg warunki specjalne
wynikajgce £ nowosci wyrobu produkowanego i nmowosci stosowanych
tochnologii, Igecznie powodujy one swigksgenie ryzyka brakéw tech-
niegnych, Ponlze)] przedstawiono straty jednostkowe na hrakach
przy produkcji roweru "Traper" typ 6342. WynosiXy one:

w 1973 roku 8,59 zt. wobec 1.332,94 z%./catk . koszt wasny/
w I péiroczu

1974 roku 5,60 2t wobec 1,064,80 2zt /catk.koszt wasny/
w II péiroczu

1974 roku 4420 £X, wobec 1,047,49 =zt /caXk koszt wiasny/

Obliczony wskasnik strat na brakach/ stosunek strat do calkowle
tych kosgtéw wlrasnych / przedstawia si¢ mnastepujgco;
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Tabela 3
WekaZnik strat na brakach przy produkecii roweru
"Iraper" typ 6242 w ZR “"Predom -~ Romet"

[.pe WyszcgegSlnienie Rok produkeji Wskasnik
strat na
brakach

1e Rozruch 1973 0,6

24 Produkecja opanowana I péxrocge

1974 0,5

3o Produkecja opanowana II péirocze

1974 0,4

Zrédxo: Opracowanie wlagne na podstawie danych r Planu Kosztéw
Produkeji Towarowej EE =~ 10 t. 6242 - DziaX Planowania
Kosztéw 1 Analira Fkonomiczna,

Ksztattowanie sig wskaznikéw strat na brakach potwierdza zasadg,
2e w okresie rogruchu straty na brakach sg.wicksze nis po opano=-
waniu produkcji.

D. Wielkoé¢ kosztéw produkcjii w okresie rozruchu

Nieodzowng konsekwencj)g rozruchu sg wyisze koszty produkeji,
Wynika to gtéwnie z niskiej wydajnosci pracy robotnikéw, & wyso-
kiego zagwyczaj udziatu brakéw produkeyjnych, jak rdéwniez g wys-
szego niz po cazrkowitym opanowaniu produkeji zusycia materiaXéw~

Z przeprowadzonej analizy kosztdéw produkcji w okresie roz =
ruchu 1 po opanowaniu produkcji wynika, Ze wyZsze koszty produk-
¢ji w okresie rozruchu dotyczg materiaXdw bezposrednich - okoko
200 m*,, kosztéw ogélno « fabrycznych - okoko 130,-zX.oraz kosge—
téw ogélno -~ zakladowych - okoto 120,-z%,

Catkowity koszt wiasny roweru w okresie rogruchu wynosit
14333 2, natomiast po opanowaniu produkcji w I péiroczu 1974r.-
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Przewidywany okres zwrotu naktadéw wynosi 0,84 roku, tJ. 10 mie-
qiqcy.
1. Rreczywisty koszt uruchomienia 2,675,000 s,
/zestawienie kosztéw podano
w tabeli nr 4/

2. Roczna obnizka kosztdéw 1.539.000 %,
2,675,000 -
TO = 145355500 1,74 roku

Rzeczywisty okres gwrotu nak¥adéw wyniéskt 1,74 roku t]. 22 miesig~
ce.

7 poréwnar liczbowych wynika, Ze planowana TO przeszio dwu -
Xrotnie sie wydtrusyla w stosunku do planu. Wptyngty na to wieksze
nakYady, szczegélnie w ramach wykonania oprzyrzgdowania - 1.346,520
gXotych, Tak duza réznica byla spowodowana tym, ze ZR "Predom ~Ro=
met" nie byly w stanie we wlasnym zakresile wykonaé oprzyrzgdowania
/jax planowaro/ 1 musialy zlecié wykoranie obcej Jednostce,musiano
tez mastosowad o wiele drozsze oprzyrzgdowanie niz planowano.

W konXluzji moZna stwierdeié, Ze ZR "Predom - Romet" nie dosé
dokYadnle przewidziaty naklady na wdrozenie roweru "Traper",

F, Wielkosé oszczednosci materiaXdw oraz pracochXonnodei w wyniku
wprowadzenia do produkeji roweru "Iraper" typ 6242

Dla zaspokojenia stale rosngeych potrzeb rynku niezbgdne byto
podjgcie na szeroks skalg dziakania majgcego na celu uzyskanie
wzrostu produkcji, jak réwniez produkowanie wyrobéw maksymalnie
atrakcyjnych dla uzytkownika - przy mozliwie minimelnych nakadach
pracy i najmmiejszych nak¥adach materiaXowych,

W ramach takiego dziaania zostaXo opracowane i wdrozone do
rrodukc}i pérautoratyczne spawanie w ostonie COZ' ktére z kolel
pozwoliXo na produkcj¢ rowerdw uniwersalnych /damgko « meskie, do=
roéli - modziez/.

0td2 wiasnle rower uniwersalny "Traper” typ 6242 zostal wpro-
wadzony do produkcji na miejsce wycofanego roweru typu 1240 ~ =
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0 oszeggdnosel meteriaXowej jeszoze bardziej przekonywuje tabela
8, ktéra prgedstawia zuzyclie materiaXéw i ich wykorzystanie przy
produkcji roweréw 1240 i 6242,

Tabela 8
Zuzycie materiatéw i ich wykorzystanie przy
produkcji roweréw typ 1240 1 typ 6242
w ZR "Predom - Romet"
Wyszczegéln;enio rower typ 1240 rower typ 6242
Zuzycie materiatéw 24,5 kg 19,8 kg
Cigzar netto roweru 17,4 kg 15,6 kg
V¥ska‘nik wykorzystania
materiaéw 73,0 % 80,0 %

Zrédtet Opracowanle wiasne n2 podstawie kart technologicznych.

Mnielszy cigiar roweru i wyZszy wekainik wykorgystenia materiaXdéw
porwolil uryskaé nastepujace efekty:

a/ obniska cigzaru o 2,5 kg /prezekroczenie standardu Swiatowego/
b/ zmniejszenie zuzycia surowcéw o 153 tony w roku 1974,

o/ otnizka kosztéw wytwarrania o 8% w roku 1974,

4. Ocena ekonomicgnej efektywnosci wprowadzenia do produkeji no -

we) technologii ~ spawanie péautomatyczne w osXonie 002

Rosngce wymagania rynku w gzakresie esteiyki wyrobu oraz dgie-
nle producenta do maksymalnego obnizenia kosgtéw produkeji zmusie-
2y do gzastosowania metody pétautomatycznego spawaniza w osionie 002.
Technologla ta gwarantuje wykonanie spawéw ozystych, réwnych,o
wiele estetycznie)szych od porgczeil spawanych gagowo, a jednocze-
fnle wydajnosé procesu pétautomatycznego jest znacznle wyssza niz
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Exystyna Rézycke

POTRZEBY I MOZLIWOSCI STOSOWANIA WIELOCEGEOWYCH KSZTAXTEK IRAZO-
NYCH SILIKATOWYCH REGIONU BYDGOSKIEGC W TATACH 1976~=1990

Artykut zawiera charakterystyke budownictwa w regionie,
zapotrzehowanie regionalne na ksztaitki drgzone silikatowe
oraz strukturg¢ i dynamike produkeji wyrobdw silikatowych;

Artykut przedstawia takze zapotrzebowanie na materiazy
budowlane w rodzajach zblizonych do asortymentu ksztaziek
drazonych silikatowych,.

1, Budownictwo mieszkaniowe regionu bydgoskiego i jego potrzeby
na tle krajowej produkeji budowlane]

Produkcja budowlano ~ mieszkaniowa w okresie PRL posiadaia
zawsze donioste znaczenle spoteczno -~ gospodarcze i1 wykazywaia
state trendy chociaz o zrdéznicowanej ale prawle zawsze wysokie}d
dynamice rozwoju, Szczegdlny wzrost produkeji budownictwa miesze
kaniowego notuje sie w latach 1971 = 1975, a2 wyniosZa ona 5,46
mln m2 powierzchni ugytkowej.

Sformutowany docelowo program partyjno = rzgdowy w tym przed~
miocie zak¥ada «~ a przyjeta strategia manewru gospodarczego
oraz Srodki, zasoby i metody dziaXania gwarantujg mozliwosé Jego
realizacji .~ zapewnlenie kazde] polskiej rodzinie wygodnego miee
szkania w budownictwie wielorodzinnym, lub domku jednorodzimme-
go do 1990 roku, przy zaggszczeniu do co najmniej jedna izba
dla jednego mieszkarca, Problem mieszkaniowy nabrar wige- moZna
stwierdzié bez przesady ~ priorytetowego znaczenia historycznego,
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politycznego i spoxecznego, Taka jest bowiem skala jego odnie =
sienia, ale tez taka Jest skala odpowiedzialnoSci naszej gene =
racji przed przysziymi pokoleniami, a dzi§ juZ przed narodem
liczgeym 35mln Polakéwe. Jest to zagadnienie w skali catego kra=
Ju niezmiernie trudne, zaréwno pod wzgledem technicznym jak 4
ekonomicznym,

Dla realizacji tego zadania muszg byé uruchomione wazelkie
mechanigny rezerw spoleczne - gospodarczych caXego kraju, zapew=
niajgce nie tylko terminowg realizacje tego wielkiego narodowego
programu mieszkaniowego, ale réwniez jego przyspieszenie .Ogrom=
nego znaczenla na.:biera tu nie tylko przesgdzajgce w decydujace]
mierze budownictwo wielorodzinne realizowane réinymi systemami
uprzemyszowionymi, ale réwniez budownictwo wielorodzinne realie
gowane metodami tradycyjnymi L 2z réinych materiaXéw, 0 skali zae
dania, a wige i potrzeb materiaXéw budowlnych swiadezy poréwna -
nie budownictwa mieszkaniowego zaréwno wiele - jak i jpdnorodzie
nnego zrealizowanego w latach 1971-1975, ktdre wynioso %acznie
5446 mln m2 powierzchnl mieszkalnej, ze spotecznymi  potrzebami
w tym gakresie, =~ ktdre tylko w odniesieniu do budownictwa jedno=
rodzinnego wynoszg akbtualnie az 22,46 mln m2 powierzchni miesz =
kalnej,.

Struktura potrzeb produkcji budownictwa w tym zakresie na lata
1976 = 1990 przedstawia sig chronologicznie pod wzgledem wielko=
Sei w sposéb nastqpujqcyz1 ’

= indywidualne budownictwo jednorodzinne wiejskie 11,36 mln m°,
~ indywidualne budownictwo Jednorodzinne miejskie 8,3 mlnm,
= paiistwowe budownictwo jednorodzinne wiejskie 2,54 mlnm,
= ppétdzielcze budownictwo jednorodzinne wiejskie 0,26 mln m°,

Jak wynika z przedstawionej wyZej struktury produkeji ogrome
ne potrzeby materiatéw budowlanych istniejs przed ipdywidualnym
budownictwen jednorodzinnym wiejskim,

Teza ta dowodzi ogromnych potrzeb, ktére powinny byé zaspokojone
W optymalnym stopniu przez wieloceglowe ksztaitki drgsone silika-
towe, ktére sg prawle pod kazdym wzgledem najkorszysiniejszym

NN NN
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Tabela 1

Prognoza struktury zapotrzebowania
podstawowych materiatéw budowlanych >/

LDe klyszcz’egélnienie Lata
1975 1980 1985 1990

1« | Elementy prefabryko-
wane z betonu 50,0 |48,8 48,1 46,1

2. | Wyroby ceramiczne 33,8 |27,0 | 25,3 24,6

3+ | Wyroby wapienno ~
piaskowe 11,3 | 11,2 11,7 12,3
4, | Inne materialy sScle~
nne 4,9 | 13,0 14,9 17,0

Ragzem materiazy

p ¢]
Scienne 100 100 100 100

Z tabeli te) wynika, iZ wyroby wapienno « piaskowe na tle pro-
gnozy wzrostu produkeji przyjetych podstawowych materiaXéw Scie =
nnych zajmuja czotowe miejsce, gdyz ich procentowy wdziaz w glo =
balnej produkcji werasta , podczas gdy inne grupy Jjek elementy
prefabrykowane z betonéw iz ceramiki malejg na korzysé materia -
X6w deiennych produkowanych przez przemysk chemiczny,.

Rozpatrujac dynamike wzrostu produkeji wyrobdw sililkatowych
mofna gtwierdzié, Ze cegla silikatowa utrzyma si¢ na tym samym
poziomie przez okres 15 lat, podczas . gdy wyroby silikatowe drg =
Zzone winny wzrosnaé az 1i-krotnie czego dowodzi tabela 2,
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Tabela 2

Wielkosé, dynamiks oraz struktura produkeji
.m11ikatéw w latach 1975«199Q

Ip. | Wyszezegélnienie | J.m. Lata
1975 | 1980 | 1985 1990

1« | Cega peina sili=- %
katowa

100 118 109 109

2, | Wyroby draione

silikatowe % 100 | 350 | 700 1100

Region bydgoski rozpatrywany w starym uk¥adzie administracyj-
nym kraju o1 szeregu lat nalezy do wiodgoych regionéw Polski W
gakresie produkcji budowlanej.

Pod wzgledem kubatury taeznie wzniesionych budynkéw region
bydgoski zajmowal 5 miejsce w kraju , oddajac do uzytku 13.105.000
w’, Ogélna 11056 oddanych do uzytku budynkéw w reglonie bydgoskim
w latach 1971 - 1974 wyniosa 42,463, co stanowi 6,5% acznej ilo=
gci wzniesionych w tym czasie budynkéw w kraju przekraczajac nle=-
gnacznle Srednig krajows.

Plerwotne zatozenia Wojewddzklej Komisji Planowania Gospedar-
czego W Bydgoszezy w latach 1976 - 1980 obejnujgce obszar bytego
wojewddztwa bydgoskiego zas obecnie wojewédztw:bydgoskiego,toruyie
skiego i wkoctawskiego / makroregion bydgoski/ oszacowaly wiel =
koS¢ produkeji budowlanej na okoto 133,880 min z% 5/.

2, Zapotrzebowanie regionu bydgoskiego na materiaty $Scienne do.
1985 r

Okreslajgc zapotrzebowanle na okresy przyszie nalesy przyjaé
zasade statego zmnlejszania wskaZnika zuiyoia tradycyjnych materiaw
26w Sciennych na korzyséé prefabrykatdw w-budownictwie usporecznioe


















Potrseby 1 mosliwodcl stosowania wielocegXowych ksstartek... 93

Przypisy

1.

2,

Se
4.
Se
6.

Te
8.

9.

Fiepublikowane materiaty g przeprowadzonych badan gleconych
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Wojciech Eckardt

BADANIE I ANALIZA POSTOJOW NIEPLANOWANYCH MASZYN I  URZADZEN
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRZEMYSEU MASZYNOWEGO

W grtykule przedstawlono problem optymalnego wykorzys«
tanlia maszyn i urzadzeri produkcyJjnych w przedsigbiorstwie
przemystowym. Podstawowym zaloZenliem proponowanej metody ba-
defi tego problemu Jest dokadna rejestracja i analiza nie-
planowanych postojéw maszyn 1 urzagdzeri.Przedstawiono niekté-
re wyniki z przeprowadzonych baden,potwierdzajacych celowosé
ich realizacji w przedsigbilorstwie przemysZowym.

1o Wstgp

WiaSciwe wykorzystanie potencjaiu produkcyjnego jest Jednym
z pierwszoplanowych zadari kazdego przedsigblorstwa przemysiowego.
Wiadomo, ze od stopnia wykorzystania tego potencjaiu zalezy ilosé
i wartosé wytworzoneJ produkcji, a tym samym realizacja wyznaczo=-
nych zadai planowanych przedsigbiorstwa. Podjcie dziatal majg-
cych na celu efektywnieJsze niz dotychczas wykorzystanie posiada-
nych zasobéw Srodkéw produkcji jest w obecnym czasie sprawg,ktéra
rzutuje na wzrost gospodacgy kraju. Analiza nakladéw i  efektéw
w skali kraju wykazuje dobitnie, ze-naklady nie ids w parze z efe-
ktami gospodarczymi. Przyktadowo mozna poda¢ dane dla 1976 roku.
W roku tym nastapit wzrost majgtku trwalego o 12,6 procent, pod-
czas gdy wzrost produkcji wyraza sig wskaZnikiem 10,7 procent
[:1, Se 27]. Nalezy tu przypomnieé, ze i w kilku poprzednich la=
tach nastapil szybki wzrost potencjaiu przemysiowego, co przy ta=-
kie) relacji tych wskaZnikéw = daje nlekorzystny obraz wykorzys=-
tywania istniejgcego potencjatu produkcyjnego. Jesli dodamy do
tego, %2e zaangazowane zostaly olbrzymie naklady dewlzowe / zakupy
z II obszaru ptatniczego/, -to tym dobitniej uwypukla sig konie-
cznosé pelnego wykorzystywenia érodkéw produkcji, a tym samym
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uzyskiwania odpowiednich efektdéw produkcyjnych. Trzeba pamig taé
z2e te efekty produkcyjne to miedzy innymi lepsze zaopatrzenie
rynku, wzrost eksportu, poprawa w zakresie dostaw kooperacyJjnych
i zaopatrzeniowych itd. Jednym ze sposobéw pozwalajacych na sna-
11z 1 oceng stanu faktycznego w zakresie wykorzystania poten-
cjalu produkcyjnego oraz na wyciggnigcie odpowiednich wnioskdéw
Jest prowadzenie analizy postojéw nieplanowanych maszyn i urzge
dzeri zainstalowanych w przedsigbiorstwie.

2+ Srodki pracy i ich wykorzystanie

W sktad potencjatu produkcyJjnego przedsigbiorstwa wchodzg
nastg pujace elementy:
- §rodki pracy /[U/
= przedmioty pracy /M/
- sita robocza fL/
Je$li dodatkowo uwzglgdnione zostang warunki w jakich znajduje
sig¢ potencjai produkcyjny, mozna sprecyzowaé nastgpujgcyg zaleiw
noéé¢ matematyczng:

/U, ML, w/ € Q (1)

gdzie:

Q « potencjal produkcyjny Jako okreslony zbidr skiadnikéw
U, M, L, - érodki pracy, przedmioty pracy i sita robocza
w « warunki w jakich znajduje sig¢ potencjar produkcyjny

Potencjat produkcyJjny stanowi baz¢ podstawowg dla zdolnosci
produkcyjnej przedsi¢biorstwa " ZP ", Zdolnosé produkcyjna jest
to 110éé / 1lub warto$¢ / produkcji mozliwej do wytworzenia okre-
6lonym potencjatem produkcyjnym w danych okre$lonych warunkach.
Jest to definicja okreslajaca tzw. zdolno$¢ produkcyjng teore -
tyczng. W praktyce ilosé wytworzonej produkcji jest nizsza niz
okreélona teoretycznie zdolno$¢ produkeyina przedsicbiorstwa.Wy-
nika to z faktu istnienia pewnych ograniczen i niepelnego wyko =
rzystywania posiadanej zdolnosci produkcyjnej.Niepeine wykorzys-
tanie zdolnosSci produkcyjnej powodowane jest giéwnie powtarza =
Jacyml si¢ okresami bezdzynnoSci stanowisk produkcyjnych/maszyn
i urzadzer/. Ogélnie przyczyny powodujgce okresy bezczynnosci,
mozna podzielié na dwa podstawowe rodzaje :
a8/ przyczyny planowane
b/ przyczyny nieplanowane /losowe/.
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Motna okreilié wige 11086 wytworzone) produkejli przy pomooy na-
stepujqoego wzorus

Pe[1-(k +x)x2e (2)

gizlie:

P - 1lo6é / wartodé/ wytworzone] produkeji,

k1- wepftezynnik zmmiejszajgoy £dolnodé produkcyjng wynikajgqog
g przyczyn planowanych,

kz- wepbtezynnlk zmmiejazejacy zdolnosé produkeyjng wynikajgog
z prezyozyn nieplanowanych / losowych/,

Mozna stwlerdzlé, Ze w praktyce przedsigbiorstwa wspéXczynniki
k1 orez k2 gmniejszajgce zdolnosé produkeyjng, wynikajg z faktu
postojéw meszyn 1 urzgdzed produkeyjinych, Jeéli elementarne sta-
nowigko produkcyjne masgzynowe przedstawimy jJako niexrozigozny
gbiér trzech podatawowych skladuikéw potencjau produkcyjnego:

- maszyny lud urggdzenia /U/,

- meteriatu obrablanego /M/,

- pracownika /I/,

to ciggXosé procesu produkcyjinegc moina graficegnie zinterpre ~
towaé Jako zachowanie ciggtosdel strumieni skXadnikéw potencja-

Tu produkoyjnego = co przedstawliono na rys.1

7 ~ Ekonomika 1 organizacja zarzadzania (2}
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UM, L

WEISCIE

Ryses 1.

STANOWISKO

- ! ’
PRZETWARZANIE WYISCIE

Proces produkeji przedstaw;ony Jako eybernetyczny

schemat " wejdcie - wyjScie " - obrazujacy przepiyw

strumienia sk¥adnikdéw potencjazu produkcyjnego.

Oznaczenie sprzesed zwrotnychs

1 = oddziatywanie strumienia wyjéciowego @2 na
strumien wejsciowy @1,

2 - oddziaiywanle strumienia wyjsclovego ¢, na
fagze przetwarzenia,
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o/ brak kompleksowe] 1 ciagtej analiry szjawiska postojéw maszyn
i urzgdzed / przyczyny, intensywnoéé, czas trwanla,mozliwcsci
eliminacji lub minimalizacji itd/,

d/ brak operatywned i strategicznej dzlalalnosci / przeciwdzia -
2a1i/ majgce] na celu minimalizac)g posto)éw - realizowane] na
bazie analiz kompleksowych,

Wyeliminowanie mankamentéw podanych w punkeie © 1 w punkeie 4
wymaga opracowania i wdroZenia odpowiednlej metody badarl,

44 Okreflenie gbioru przycezyn powodujgeych postoje maszyn i urzg-
dzeil

Po przeprowadzeniu analizy i weryfikacJi danych £ przeprowa =
dgonych badas wiasnych oraz dostepnych materialéw i publikacji
przyjeto dwa podstawowe uktady preyczyn powodujgoych postoje ma -
szyn 4 urzgdsern:
Ukzad 1 ¢ =~ postoje planowane

- postoje nieplanowane / logowe/,
Uktad 2 ¢ = posto)e powodowane niesprawnoscig techniczng

~ postoje powodowane immymi przyceynami,
Dla oeldw badawczych i analis statystycsnych moima okreflié zbiéxr
preyczyn powodujacych postoje maszyn i urzadzed, wediug ukradu 1.
Analityceny zbiér przyczyn obejmije kilkadziesigt pozycil i Jest
bardzo szczegblowy [6] « ¥ badaniach realizowanych w warunkach
przemystowych mofma wykorzystaé tazw.syntetyozny zbiér przyczyn,
ktéry preedstawia si¢ nastepujlaco:

1, Planowane Trgyczyny posto)éw maszyn i urzgdzei
a/ remonty,
b/ remonty kapitalne,
o/ rementy frednie,
4/ remorty bieigce,
e/ przegladye
2, Nieplanowane przycsyny - postojéw maszyn i urzgdzeid
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a/ defekty,

b/ awarie,

¢/ brek materiatéw i surowcéw,

4/ trak narzedzi i oprzyrzedowania,
e/ brak energii,

£/ brak obsady ludzkiej,

g/ brak obecigienia,

h/ inne przyezyny niewymienione,

Tak okreSlony zbidér przyczyn obejmuje praktycznle wszystkie prey-
padki 1 pogwala na uzyskanie prawidkowych wynikéw dbadari, Zbidr
przyczyn okreslony wedtug ukadu 2 po?;wala na sprecyzowanie u «
dzlaZu przyczyn postojéw powodowanych niesprawnoscig techniczng.
Na te] podstawie okrefla sig skutecznodé dzlaZalnodel konsexwa =
¢yjno ~ remontowe],

5¢ Realizacja badad i analiza wynikéw

Przed szczegltowym okredleniem metodykl badari nalesy opraco e
waé schemat operacyjny, ktéry pozwoli na ogélng konpleksows, oce =
ng zXoZonodcl badan, okreslenie nlegbednych Srodkéw oraz -na
ustalenie wytycznych co do sposobu post¢powania 4 podejécia  do
zagadnienia, Schemat operacyjny przedstawlono na rys; 2. )
Na schemacie zaznaczono pewne sprzgienia zwrotne oznaczone sym =
bolami "AY 1 "BY, Sprzefenia te pozwalajg na wprowadzenie w t;:ak-
cie %badand pewnych niezbednych korekeji, DziaZania korygujace w
postacl sprzg¢zen zwrotnych nalezy rozumieé nastqpuja‘co:.

A - A‘1 ¢ dziazanie polegajace na skorygowaniu podjetych decyzji
lub ich czgfcig w przypadku stwierfizenia ich niepra =
widtowosei,

dzlatanie podjete po stwierdzeniu ewidentnego bigdu w

realizacjl przedsiewzi¢é organizacyjno - technicznych,
B~ B, t dzlaianie o najobszerniejszym zakresie, wprowadzajsce
zmiany do metody badax,
B~ 32 ? dziatanle wprowadzajsce zmiany w zekresie przygotowa -
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¥
Okreslenie | Stmty postopwe
problemu — maszyn | urzgozen
I
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t baoor Zaioes baool) .,
. Worozenie baobn
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Rys.2, Schemat operacyjuy badad
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nia danych i ich przetwarzania,
B - :B3 t dzlaanie wprowadzajace zmliany w fazie analizy tabulo-
graméw wynikowych,
dziaXanie korygujgce yrzedsiewzigcla operatywne i stra-
tegiczne, smieniajgce sposéd realizacii tych przedsic -
wziel oraz sposéb i zakres kontroli,

B~3B

o
(2]

Na podstawle schematu operacyjnego przedstawionego na rys, 2 mo=
fne. juz ogblnie okreslié fazy badai. Sg %os

a/ rejestracja danych,

b/ przetwarzanie danych i wydruk tabulograméw wynikowych,

¢/ obieg dokumentéw,

4/ analiza wynikéw,

e/ podejmowanie przedsigwzigé decyzyjnych,

£/ realizacja przedsiewzicé,

g/ analizy pordéwnawcze,

h/ nadzér i kontrola,

Okreslenie metody badar wymaga opragowania algorytmu obrazujsce-
go tok post¢powania oraz precyzujlgcego wskazdwkl metodyczne.
Algorytm prgedstawiono na rys., 3

S5e1s Rejestracja danych

W gakresie technik rejestracji postojéw maszyn i urzgdzen
moZna wyrédinid:
-~ rejestracje mechaniczng,
~ rejestracje niezmechanizowang /re¢czns/.
Ze wzgledu na brak érodkéw technicznych do rejestracjii mechani =
czne) / rejestratory, liezniki/ zachodzi koniecznosé stosowania
niezmechanizowanego sposobu rejestracji. Rejestrac}i dokonujs
pracownicy nadzoru technicznego / mistrzowie, brygadzisei / 1lub
inni wyznaczeni do teéo.celu pracownicy, Dane nanoszone sg na
specjalne arkusze rejestracyjne, przystosowane do wykorzystywa -
nia w systemie elektronicznego przetwarzania danych. Rejestracje
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( START ) Metoda realizacji
Okreslenie krytenum: Badsnia wtasne
" postoje maszyn Ramowe wytyczne GUS
i urzadzen” Irodla \iteraturowe
14 Okreslenie podziatu Badaria wtasne
przyczyn postojow Ramowe wytyczne GUS
masxyn i urzadzen Zrédla literaturowe
Czy
kryterium
i okreslenie przyczyn
postojow  jest prawdxlwe Badana wiasne

{ wystarczajace ! Weryfikacja praktyczna

— Tak
Okreélenie syntetyczneqo Badania wlasne
podziatu przyczyn Zrédta literaturowe
postojow Ramowe wytyczne GUS

21

Czy
okreslony
syntetyczny podzriat
przyczyn postojow pozwala
na uzyskanie prawidto-

wych w mkow L oce.
e strat

Badania wtasne
Weryfikacja pra ktycana

Rys. 3 Algorytm metody badan
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Y
Okreslenie maszyn
L-urzadzeh stanowiq -
cych prébke badawcza

okrfgzond

probka  pozwoli
na uzyskanig
prawidlowych wynikow® (z
obgjmuje najwezniejsze érolkt
pracy w danych
rupach rodzajo-
wych

e e |

Okreslenie metody
badari strat postojowych

A Wdrozenie matody badan,
} kontrola realizacji

zy
uzyskano
prawidtowe wyniki
badan? Czy pozwalaja
one na_opracowanie przedsig -

wzie¢ majacych na celu
mirumalizacje

strat ?

Realizacja "badai

!
C KONIEC )

¢,de Algorytm metody badax

Badania whasne
Zridta literaturowe

Badania wtasne

Konsultacje
Weryfikacja praklyczna
Analiza wykorzystania
maszyn ( urzadzen

Badania wlasne
Irodta literaturowe

Badania wtasne

Polecenie stuzbowe

Badania wtasne
Werytikacja praktyczna
Konsultacje &

Rolecenie stuzbowe
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dokonywana jest na biezgco / codziennie/ , a wypeinione arkusse
przekazywane sg z ustalons czgstotliwosclg do Ofrodka Przetwa -
rzania Denych, Ze wrgledu na dusg 1lodé danych Zrédiowych na -
lesy przewidzieé elektroniczne przetwarzanie danych.

5¢2¢o Przetwarzenie danych

Jezell przedsiebiorstwo dyspormje wiasnym ofrodkiem elektro-
nioznej techniki obliczeniowej lub jefli posiada moZliwoéé ko=
rrystania g ustug obcego Ofrodka Ohliczeniowege, powinno szasto-
sowaé technike elektronicznego przetwarzanla danyche Takli eposéd
przetwarzania umozliwia Jednoczesne hadenie duze] prébki /zbioru/
maszyn 1 urzgdzed, a tym samym efekty badad bgda odpowlednio wyi~
sre, W przypadku niemozliwosci korzystania z elektronicznej te -
chniki obliczeniowe] nalesy badany zbiér maszyn i1 urzadzel ogra-
niczyé do kilkudziesigeiu / 20 & 50 / sztuk, & do dokonywania
obliczel zaangazowad odpowiednis 11o8¢ ludsi. Elektronicsne prze-
twarganle danych m2 jeszeze kilks zalet:

- istnieje mozliwoéé uzyskania tabulograméw o dowolnym uk¥adzie
i w dowolnym czasie,
- done fxrédtowe mozna przechowywaé przez dtugli okres czasu gapl-
sane n2 tafmach magnetyeznych,
- zwicksza wymogl w zekresle dyscypliny pracy.
Tabulogramy wynikowe moga mieé charakter analityczny / dla kaide]
maszyny lub urzadzenia indywidualnie przedstawlane sg wyniki ba -
dani / lub tes syntetyczny/ dla okreSlonych zblordw maszyn ludb
urzadzen /.

5e3e O'bieg dokument éw

Jest to bardzo wainy element badai, decydujgey wielokrotmnie o
terminowosel 1 jakofcli uzyskiwanych wynikéw, Obieg dokument éw
przedstawiono na rys. 4.
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Komdrkg Wydeiaty |Osroclek Komorka |Irre, .
orgonis. . Lo . Kormork:
Ceynnod : produkcyj g::;yc: 779" | Bacawcea wspotprac.
1. Rejestracja "y
danych :__J
2. P’let“a’?a- %o, "
@ L wydruk ”
tobulogramow] ]
Tasm.
mag.
J Tobd. I—
. Aha{“r'a Tab. Tab.
wynckOw
¢ wriosk(
wrioske o
4
, Realizaca ),
decysji 3o
&a
Aon/role
. Kontrola. Focny
Ocena ‘
efektow o — .
Kentrofa
. Weryfikacja Y
decyzji
J q Decyz/e
Zweryfrkos.
7. Reolcizacia
Zmian

Rys.4. Schemat oblegu dokumentiw
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544+ Etapy badadl

WdroZenie badan do praktyki przemystowe) wymaga etapowosel
ich realiracii. Jest to nlezbgdne ze wzgleddw organizacyjinych
oraz metodycenyech, CaXoSé badar moZna przeprowadzidé w trzech
nastepujqoych etapach:

I etap :

II etap:

III etap:

okreslenie prébki badawezej / gbioru maszyn i urzgdser/
okreslenie analitycznego 1 syntetycznego sbioru przy =
ozyn powodulacych postoje maszgyn 1 urzgdszer,

okreflenie obiegu dokumentdw,

okreslenie zakresu czynnoSci dla oséb bioracych udziax
w realizacji badairi,

okreflenie ksgtaXtu roskladu gmienne] losowe] oraz we-
ryfikacja postawione] hipotezy,
okreflenie /estymacje/ danych charakterystyoznych nie-
zawodnodci, w tym szezegblnie:

~ funkeji nlezawodnosci,

«~ intensywnosci postojéw,
Sredniego czasu pracy ciggtej migdzy postojami,
~ fredniego czasu postojéw,
- wspéiczynnika wykorzystania czasu pracy,
wspétczynnikéw udziatu postojéw /sumarycsznie L
- dla poszcregblnych przyczyn/.

ciggia realizacjae badai 1 analiza wynikéw, w tym sgeoge~
gélnies

okreslenie i realizacja przedsiewzigé organizacyjno =

technicznych majgeych na celu minimaligacje strat pos-

tojowyeh,

dokonanie analizy poréwnawoze] w zakresie wainiejazych

rarametréw nieszawodnoscl / wspéXezynnik wykorzystania

czasu pracy, wspéiceynnik udziaiu postojéw/,
opracowanie wnloskéw z prowadzonyoch badadi.
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Ralezy tuta) wyjaénié, ze podstawowym etapém bada® w warunkach

przemynstowych Jest etap IT i etap III, W trzecim etapie nastepu-
Je Jednocgesna realigzacja badasd / w sensie rejestracji, przetwa-
rzania i wydrulu tabulograméw/oras realizacje przedsiewzied or -
ganizacyjno - technicznych, ma jgeych na celu minimalizacjg pos -
tojéw maszyn i urzadzer, Teoretycsnie wige w tym etapie powinien
nagtgpowaé spadek wielkosSci wspétesynnika udziaXédw postojéw, To
gafozenle teoretyczne zostato potwlerdzons w praktyce. Badaniu

poddano prébke 110 meszyn i urzadzer / grupa obrabiarek/ w du -
#ym przedsig¢biorstwie przemysiu maszynowego, Analiga poréwnaweza
ksztattowania si¢ wspéiezynnika postojéw moze byé przedstawiona
W postacl wykresu - jest to forma czytelna i wygodna do analigy,

5:5. Analiza pordéwnawcza i ocena wynikdéw

Analigg prrzeprowadzono dla wezystkich zasadniczych rodzajéw
przyczyn powodujagcych postoje mieplanowane maszyn i urzadzen,
Przyk¥adowo przedstawiono niektére z nich na TyBe 5,6,7,

Ne rys.5 przedstawliono w graficznej formie ksztaltowanie sle
wielkosSci udzialu postojéw powodowanych defektami, Wielko&d tego
udziau ma tendencje malejacy, co jest wynikiem realizacji przed-
sigwzigé decyzyjnych podejmowanych w wyniku uzyskiwanych efektéw
badai, W miesigcach letnich /czerwiec, lipiec, sierpien/ nastepuje
pewne niekorzystne odchylenie spowodowane obniZenienm operatywno =
Sci sIuib konserwacyjno - remontowych w zakresie skutkdw defekt Sw,
Jest to mankament, ktéry znalaz} sie w kolejnych programach przed-
sigwzigé decyzyjnych. Obnizenie wielkoseci strat Srednio o okoZo
3 punkty w okresie badan nie jest wynikienm zadawalajacym i wymaga
dalszego dzlatania, Tendencja malejaca pozwala Jednak na wysu =~
nigele wniosku o celowosei prowadzenia dalszych badati.
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Rys. 6 przedstawia kszteltowanie sig wielkoSci udziatu postojéw
powodowenych brakiem materiaréw, Wartofé tego udziztu ma tenden-
cj¢ wzrostows 1 bardzo nieustabilizewany przebieg w ciaggu 12 mie-
sigoznego okresu badari, Jest to wynikiem gtéwnie trudnodci obiek=
tywnych, w matym stopniu zaleZnych od przedsigbiorstwa, GXx6wne
przyceyny sg nastg¢pujgcet nlepetne i nierytmiczne dostawy ma -
teriaXéw i surowséw, zta jako$é dostarczanych materiatéw, zla
dystrybueja itd, Wielkosé strat tym powodowanych /drednio udzial
tyoh postojéw wynosi okoto 4,8 % czasu nominalnego / stanowi po -~
wafne obcigZenie dla przedsigbiorstwa, Wyniki, a wiafciwie wnio -
ski # badal dolyczg gidwnle: zastocowarmia materia}déw zastepezych,
weryfikacji obowlgzujgcych norm materiaXowych, zwigkszanie obsza-
ru delatania i operatywnodei susb zaopatrzemiowych i kooperacyj-
nych, zrmniejszenia ilosei brakéw itd,.

Na rys. 7 przedstawiono ksztaXtowanle si¢ wielkoéci udzialu pos=-~
tojéw powodowanych niedoborem kadrowym ., Wartoéé tego udziatu ma
stalg tendencjg¢ malejgcy, z niewielkim odchyleniem w miesigoach
letnich / urlopowych/. ByXo to wynikiem realizacji okreslonych
przedsiqwzigé decyzyjinych, Nalezy gaznaczys, Ze straty powodowa-
ne brakiem obsady ludekiej sg powodowane mnajczgSclej przyczyna—
mi subiektywnymi, zalesnymi od stanu organizacji proceséw produk-
eyjnych, od organizacji struktury 1 wspéipracy komérek zarzadu
i ruchu, od motywacji i uswiadomienia zaXogl, od prawidXowo stow
sowanych bodZeéw itd, Sumaryczng wartoSé udziaXu postojéw nie =
ylanowanych w nominalnym czasie pracy przedstawiono na rys, 8 .
Wartoéé tego udzlatu me staXg tendercje¢ malejacq , z niewielkim
odchyleniem negatywnym w miesiacach letnich / motywgeje takiego
odchylenla podano uprzednio/. Spadek wartoécl tego udzialu dwia=-
dozy o pozytywnym dziazaniu podejmowanych w wypiku badal przede
silgwzigé decyzyjnych., W ciggu 12 miesigey okresu badawczego uzys=
kano srednie zmniejszenie tego udziatu o 4,72 punkta, Oznacsza to
uzysk funduszu efektywnego czasu precy dla jJednej maszyny 1lub
urziydzenia w clggu Jednego miesigca, dla dwdch gmian produkcyj=
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nych, wynossgey okoto 20 godsin, Dla jednego roku usgysk ten wy-
nosi odpowlednio 240 godzin, tylko dla jednego Srodka pracy. Sg
to wymierne, bardzo gnaczgce efekty uzyskiwane catkowicie begine
westycyjnle — powstaXe dzigki usprawnieniu organizacji pracy i
gastosowaniu metod badawczych do praktyki przedsiebiorstwa, Po-
twierdza to celowosé dalszej realizacji tego typu badaid,.

6e Wnioski

1o W czasie eksploatac)i maszyn i ursgdzer wystepujg réinego
rodzaju postoje, planowane i nieplanowane / losowe/.

2, Dusa wartosdé udzialy postojéw nieplanowanych $wiadezy o du -
Zych rezerwach w zakresie wykorszystania czasu pracy maszyn
i urzgdzei.

3. MoZna wdrozy¢ do praktyki przedsie¢biorstwa odpowiednig metode
badad w zakresie problematyki postojéw maszym,

4. Realizacja baded pozwala na okredlanie przedsigwzieé organi -
zacyJno - technicznych / decyzyjnych/ majacych na celu mini -
maligacje postoléw / eliminowanie przyczyn postojéw/.

5., Realigzacja tyéh rrzedsigwzigé powoduje minimalizacje udziatu
rostojéw w nominalnym cgasie pracy maszyn i urzadzer,

6. Warozenie badari do praktyki przedsig¢biorstwa znacznie uspra -
wnla organizacj¢ pracy i wsmacnia dyscypline technologlczng 1
organizacyjng.

Te Wyniki badari potwierdeiy zasadno$é i efektywnodé prowadzenia
tego typu badan,
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ERGONOMICZNE KSZTAXTOWANIE SRODOWISKA POWIETRZNEGO PRZY PRODUECJT
KWASU SIARKOWEGO

Frzy produkcji kwasu siarkowego w wyniku ubocznej rea -
keji zachodzacej miedzy H.0 1 SO powstaje mgia H280 esCharak-
texryzujaca sie¢ duzg trwaxdscig. Bo wychwytywania mgﬁ H_SO
%z gazéw odlotowych dotychczas najezescie] stosowano eleﬁ\‘:rﬁ -
filtry, Jednak wysokie koszty inwestycyjne i eksploatacyjne
tych urzgdzen powodujs, Ze w ostatnich latach prowadzone Bg
badania i poszukiwania zmierszajgce do opracowania bardzie}
optacalnych ekonomicznie urzadzer. Przeprowadzona Przez auto-
ra badania dotyczace opracowania filtra siatkowego z teflonu
do eliminowania mgly H_ SO, oraz ustalenia zaleznodei miedzy
syrawnoscig filtracji, é ¢dkoscig i kierunkiem przeplywu
mgly, oporem i porowatodcis filtra, stezeniem i sk¥adem frake
cyjnyn mgity.,

1o Wstep

Ucigzliwosé fabryk kwasu siarkowego dla maturalnego Srodowi =
ska zwigzana jest z emisjg 502, SO3 i mgty H2504. Bezpodrednim
miejscem emisji Jest komin, ktérym odprowadza sie do atmosfery
gazy odlotowe, & wraz z nimi wymienione gwigzki,ktérych nie zdow
Xano wykorzystaé na skutek niepeinej sprawnoéci przebiegu proce~
86w technologicznych konwersji i absorpeji. W wytwérniach kwasu
slarkowego obecnie pracujacych w Polsce uzyskuje sie syrawnosé
okoZo 97,5 % dla konwersji i 99 % dla absorpeji.

Dla typowej wytwérnl kwasu siarkowego produkujscej 100,000 t,
HSO, / rok emisja 505 1 mgty H,50, wynosi 820 t/rok /1/, co sta=
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Dozowanle kwasu siarkowego do odparowywacza 3 nastepuje przez
podnoszenie biursty ze staxg predkoscia za pomocg welggarki
elektryczrnej specjalnie do tego celu wykonaznej. Silnik te]
wciq.garki wykonuje 1 obrét/min, Poprzez zastosowanie 4 wynie-
nnych tulejek o réinych Srednicach nak¥adanych na waXek nape=
dowy silnika uzyskanc mozliwos¢ 4-zakresowej zmiany stezenia
mgty. Srednice zagtosowanych tulejek wynosiy : 3,2 ; 6,4 ;

9,6 ; 12,8 ; / w mm/, Przy tych wielkodciach érednic tulejek
vgyskano odpowiednia predkosé podnoszenia blurety, wynoszgcg:
1, 2, 31 4 /em/min/; i zaleing od niej okreélong wartosé ste-
Zenla mgy,

Dla zapewnienia stazego wyptywu kwasu siarikowego niezaleZnie od
wahan ciénienia w ukadzie aparataury, poXaczono wegfem igieli -
towym przestrzen nad meniskiem cieczy w naczyniu przelewowym 2
i w biurecie 1,

¥ celu wymuszenia rdéwnomiernego odptywu rary HZS 04 powstae=
zej w odparowywaczu 3, czgdé spreZonego powietrza o przepiywie
0,3 m3/h doprowadzono do naczynia przelewowego 2, Odparowywacz
stanowi rurka kwarcowa o Srednicy 16 mm z nawiniets bezpodrednio
na nig spirala grzejng. W generatorze mgty 4 schiadzano pary
HZSO43bezprzeponowo powietrzem o stazym przeptywie wynoszgeynm
0,2 m /h,

W generatorze mgkty na skutek szybkiego schedzania par H2804
powstaje mgta, W Zapaczu kropel 5 czgéé mgly ulega wykropleniu,
a pozostaia ilosé po rozclericzeniu powietrzem o przeplywie 6,28
m3/h kierowana jest do ukadu filtracji. Suma sprezonego po -
wietrza dostarczonego do dozownika kwasu, generatora mgiy i roze
ciefiezalnika o przepiywie 6,78 m3./h zapewnia prgepiyw przez
£iltr z predkoscig liniows 6 m/s,

W celu uzyskania nizszych wartosci predkoseci przepiywu przy sta-
tym stesfeniu mglry, je] nadmiar odprowadzono przez bocznikowy
ukZad pomiarowy 16, Temperaturg ukadu grzejnego na poziomie
380°C utrzymywano za pomocg termoregulatora 17, Temperatura ta
wmozliwia ilodciowe odparowanie kwasu siarkowego. W trakele
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prmdzonych badari temperatura w generatorze mgky wynosih:

110 % 4 C, a na wylocie 2z kolumny filtracyjnej wynosiza 70 ty c.
¥ celu uruchomienia aparatury i ustalenia okreslonych prograe-

mem badard warunkéw doswiadozer nalesy wykonaé nastepujace czyn-

nodeis

- Napemié biurete dozownika kwasem siarkowym 98% lub oleum 25%

- W2acgyé ukiad grzejny odparowywacga

=~ Odkrgeié¢ zawér przy butli sprg¢Zonego powietrza i uregulowaé
yrzepiyw powietrza tak, aby wynosi¥ ong
1/ do zbiornika przelewowego 0,3 n3'/h
2/ do generatora mgty 0,2 m3/h
3/ do rogzciericzalnika 6,28 o fa

= Po uzyskaniu w ukladzie grzejnyn temperatury 380°C wigezyé
welggarke elekiryczng, za pomocy ktéred nastepuje podnosze =
nie biuréty ze staly predkosScig,

-~ W celu uzyskania okreslone) warunkami badar pre¢dkodci prze ~
pIywu przes kolumne filtracyjns,. odprowadzié przez ukiad bocge
nlkowy nadmiar gazu. Ilodci gazu jakie naleiy odprowadzié w
celu ugyskania okreslonych predkosSci przeptywu sg nastepujaces

Tabela 1
PredkosSé przeplywu
v n/e 5 4 3 2 1
Odpxyw grzez Yocz~-

W celu obliczenia natg¢Zenia objetoSciowego przepiywu gazu
yrzez kolume filtracyjing dla poszezegllnych predkosdci liniowych

posugiwano si¢ nastepujacym wzorem: 2

V = 3600W. F= 3600, e 7’2

gdzie:
V = natezenie objetosSciowe przeprywu w m3/h
P « przelrd) kolumny filtracyjne) w m2
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d =~ Srednica kolumny filtracyjnej wm
w = predkosé przepiywu w m/s

Obliczone na podstawie powyzszego wzoru wartodci natezenia obje=~
tosciowego przep¥ywu sg nastepujgces

Tabela 2

redkosé przeply-
przez kolumne 1 2 3 4 5 6
iltracyjng w m/s

atezenie objeto-
écigwe przepiywu
n’/h

1913 2,26 3439 4,52 | 5,65 6,78

W celu utrzymania staXej wartoscl stezenia mgly kwasu siare
kowego = Jak uprzednio zaznaczono -~ do instalacji laboratoryjne}d
dostarczono stazg ilos¢ spreZonego powietrza odpowiadajgcg pre =
dkosé przeptywu 6 m/s, Przy stosowaniu niZszych predkoscli prze
pywu przez kolumne filtracyjng, nadmiar gazdéw odprowadzono prgez
bocznik w 1lodciach przedstawionych w tabeli 1,

Badania nad ograniczeniem emisji mgty kwasu siarkowego pro =
wadgono dla 35 ukYaddw filtracyjnych, w tym: 10 ukZadéw z poje~
dynczym zXozem i 25 uk}adéw z podwéjnym zXozem filtracyjnym.
Potrzebne do badan zXoza filtracyjne uformowano poprzez spiralne
zwiniecie siatek teflonowych wykonanych Za pomocg maszyny dzie =-
wiarskiej / 2djet./s Stosowano 2 rodzaje filtréw o réinigcych sie
porowatosciach / zdj. 2/.

Charakterystyke stosowanych zx6Z filtracy)nych przedstewione w
tabelach 3 1 4,
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Tabela 3

Charakterystyka pojedyfdczych 226z

filtracyjnych
Lpe| Wysokos¢ zoza | Porowa-| Lp. |Wysokosé zXoza | Porowa-
w cn tosé w w cm tosdé w
% %
1 50 85 6 5,0 70
2 795 85 7 745 70
3 10,0 85 8 10,0 70
4 12,5 85 9 12,5 70
5 15,0 85 10 15,0 70
Tabela 4
.Charakterystyka podwljnych zxd3%
filtracyjnych
Lp. Wysoko8¢é skladowego zXbza w cm
) o porowatosdei 70 % o porowatosci 85 %
1 5,0 5,0
2 5,0 745
3 5,0 10,0
4 5,0 12,5
5 5,0 15,0
6 795 5,0
T Te5 50
8 745 10,0
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c.d. tabell 4

9 745 12,5
10 745 15,0
11 10,0 5,0
12 10,0 Ts5
13 10,0 10,0
14 10,0 12,5
15 10,0 15,0
16 12,5 5,0
17 1245 795
18 12,5 10,0
19 12,5 12,5
20 12,5 15,0

| 21 " 15,0 5,0
22 15,0 7,5
23 15,0 10,0
24 15,0 12,5
25 15,0 15,0

Oznaczanie mgly kwasu siarkowego i tréjtlenku siarki
1« Zasada ognaczania

MgXe kwasu siarkowego i tréjtlenku siarki ognaczono za pomo -
cg ceramicznych piytek porowatych o gestosSci G=-4, Metoda ta po=-
lega na oznaczaniu zawartosScl mgty kwasu siarkowego przez zatrzye
manie Jje] na porowate] piytce filtra Schotta G-4, a nastepnie

na uwodnieniu obecnego w gazach wolnego SO, do H2S0 1 zatrzyma -~

3 4
niu powstalej tg drogg mgty w druglej priytce porowatej. UkZad
pomiarowy do oznaczania mgly H2S04 i 803.

Schemat .aparatury do oznaczania mgty sto4 i So3 przedsta -

wiono na rys. 4 .«

Wykonanle oznaczenia,

9 - Ekonomike i organizacja zarzadzania (2)
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Z Xxééca pomiarowego instalacji laboratoryjnej do wytwarza -
nia i filtracji mgry kwasu siarkowego pobierano gaz % szybkoselisg
80 1/h. W plytce porowatej o gestofol G-4 lejka 2 zatrzymje sie
mgZa H2804, & W pluczce 3 z piytke porowats o gestosol Ge1 ulege
absorpeji w wodzie czesdcd SO3 & reszta uwadnia si¢ z wytworzeniem
ngty H230 » Mg2a ta jest wychwytywana przez ptytke porowats o
gestoscl G=4 lejka 2 znajdujacego sie za viuozka,

Do pomiaru przeptywu gazu siusy fleometr 6 poXaczony 2z pompsg
préiniows, Po zakoriozeniu poboru gazu wymywa si¢ lejek 2 gnajdue
Jacy si¢ rrred pruczks, a w poptuczynach ognacza slg zawartosdé
HZSO4 %a pomocg miareczkowania 0,1 n NaOH wobec oranzu metylowego,.
Z 1losei zusytego Yugu sodowego oblicza sie zawartosdd mgky HZSO4.
Roztwér z pruczki 3 i popruczyny z filtra 2 za piuczks, miarvecs =
kuje si¢ wspllnie w opisany wyzej sposéb, Obliczona zawartosé

HZSO4 odpowiada ilosci SO3 w gazach,

Pomiar skzadu frakcyjnego mgty kwasu siarkowego

Do pomiayu skiadu frakeyjnege mgty kwasu siarkowego zastoso-
wano przyrzad kaskadowy /2/, ktérego schemat przedstawiono na
17'.5.

Schemat aparatury pomiarowej do oznacgania granulonmetrycznego skla-
du mgty przyrzgdem kaskadowym przedstawiono na rys. 6,

Mgie kwasu siarkowego do przyrzgdu kaskadowego 1 zaclggana
Jest za pomocg pompy préiniowej 5. Do pomiaru statego natesenia
przepiywu gazu stuiy rotametr 2 a do okreslenia objetosod Irzepu=
sgezonego przez przyrzad gazu przeznaczony jest gazomierz 5.

Wykonanie pomiaru polega na podtgozeniu przyrzadu do genera =
tora mgly na okres kilkunastu minut, kiedy to przyrzad ogrzewa sie
strumnieniem gazu opuszezajacym generator mgly do tempe_ra.tury 8=~
nujgce) w tym strumieniu, Nastepnie uruchamia sig¢ pompe prézZniows
i gaworem 2 za rotametrem 2 reguluje natezenie przeprywu do wariow
Sei 200 1/h. Po 3 - minutowym przepuszezaniu gazu przez przyrzad
wylgcza si¢ pompg i za pomocg lioznika gazomierze ustala faktyez =
ng obojetnodé pobranego gazue \
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gdzlet

d - frednica filtra siatkowego

h = wysokodé filtra sgiatkowego

Objetosé poréw w zostu filtracyjnym Vo obliczono korzysta e
Jac & wzoru:

Ve """ Y% (23)

gdzles
V= objetosé wody wyrertej w cylindrze miavowynm przez
f£iltr siatkowy, odpowiadajgcs Ve

Sposdb podawania wynikéw badar

Skutecznosé ograniczenia emisji mgty kwasu siarkowego w wy =
niku wylapywania jej czastek przez filtry siatkowe wyrasano ga
pomocg sprawnosel 1 emisji,

Sprewnosé wyraza stosunek masy ozastek mgty zatrzymone} w
£iltrze w okreslonym czasie do ogélnej masy czistek mgty doproe
wadzonej do filtra w tym samym czasie: Inaczej mozna to okreslié
Jako stosunek réinicy stesenia aerozolu wlotowego o, 1 odloto =
Wego ¢, 5 do stgZenia aerozolu wlotowege., Stad sprawnosé ckreslo-
na Jest zalefnosciss

% = % o
D= » . 1oo-/1--—-é:- . 100 w b (24)

Stesunek stezZenia aerozolfs odlotowego ¢ o do steZenia aero=-
zgolu wlotowego ¢,» CO oznacza stosunek masy czastek aerozolu
nie zatrzymenych w filtrze do masy czagstek doprowadzonych do
¥iltra w tym samym czasie wyrasa emisje E, Mosna js okresli
nastepujgcym wzorens

S
c
W
Na podstawie powyiszyech wzordéw widad, ze miedzy sprawnodcia e

enisja Iistnieje nastepujgey zwiszeks
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nosé 57,3% , a w preypadku filtra o porowatosei 85 % 1 takie]
sameJ wysokodci, sprawncéé na tym poziomie zawarta jest w za -
kresie prgdkosci przepiywu vowysel 4 m/s.

¥ wynike przeprowadzonych badaid sprawnosci filtréw z poje =
dynczym zZoZem w zaleznosci od predkedei przeptywu stwierdzono
istnienie krytycznej wartodci tej predkosci, powyzej ktérej nage
tepule spadek sprawnosci filtracji, a wzrost emisji, Krytyczng
predkosdé praepiywu wynosi 3 m/s dla filtra i porowatosei 70 %
i 5 m/s dla f£iltra o porowatodci 85 %, Spadek sprawnosei filtra-
eji jJaki zaobserwowano gwiggzany jest z tym, Ze po Przekroczeninu
przytoczonych wartofci predkoSci przeptywu nestepuje porywenie
kropel kwasu siarkowego uprzednio gatrzymanego w filtrze,
Prgdkosé przeprywu mgly kwasu siarkcwsgo, ktére ma gasadnicze
gnacgenie na sprawnosé filtracji nie moze byé w dowolnym zakre-
sle zwigkszana ze wzgledu na powyZsze zjawisko jak réwniez gz
uwegi na wzrastajgce przy tym opory filtracji w szerokim zakrew
sie . Wzgledy te powinny decydowaé o wyborze optymalne) predko=
Scl przeplywu. W warunkach prowadzonych badah gza optymalne pre-
dkosci przepiywu nalezy przyjaé: dla f£iltréw o porowatodei 70 %
- 3 m/8, a dla £iltrdéw o porowatosci 85 % = 3 + 4 n/s,.

Ugyskane wyniki oporéw filtracji dla filtréw z pojedynczym
gZozem filtracyjnym / zawarte w tabelach 5 i 6/ przedstawiono
w postaci graficznej. Wykres zaleznosci opordéw filtracji dla po-
szczegllnyoch predkodci przepiywu od wysckodei filtracyjnego/rys.

7 1 8 / ma przebieg liniowy, natomiast wykres przedstawiajgoy
zaleZnos¢ tych oporéw dla ckreslonych wysokodci gloza od predkoe
éci przepiywu / rys. 9 i 10 / ma przebieg peraboliczny,

Analiza matematyeczna uzyékanych i przedstawionych graficznie
danych pozwala na ustalenie nastepujacej empiryoznej zaleZnosei
matematyoznej:

P = 0,28 4 w1'54. h = dla £iltréw o porowatosci 85 % 33

p=0,44 o w*ST, h = ala £1ltréw o porowatosei 70 % 34
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Powyieze wzory - opracowane drogg analizy ratematycznej - pozwam

lajg obliczyC wertodé opordw filtracji dla dowolnej wysokosdci

filtra i prqdkosSci przepiywu strumienia mgXy kwasu siarkowego,

Tabela 5

Wyniki badard sprawnodci filtracji, emisji i opordw filtracii
dla f£iltréw g pojedynczym zZozem filtracyjnym o porowatoscl 85%

Predkosé prze - Wysokosé | Opdr filtra~| Sprawnodé | Fmisja
piywu w n/s £iltra cji wm s, w@ Ew®
v cm H2O

1,0 5,0 14 2,5 97,5
2,0 5,0 39 20,5 79,5
3,0 5,0 84 22,9 71,0
4,0 5,0 116 5441 45,9
5,0 5,0 170 59,2 40,8
6,0 5,0 223 56,8 43,2
140 Ts5 21 346 96,4
2,0 75 59 28,8 1152
540 55 128 39,1 60,9
4,0 T,5 171 63,2 36,8
5,0 745 258 69,1 50,9
6,0 () 334 66,4 3346
1,0 10,0 29 5,0 95,0
2,0 10,0 78 33,1 66,9
3,0 10,0 166 42,3 57,7
4,0 10,0 233 66,4 33,6
5,0 10,0 541 70,2 29,8
6,0 10,0 450 67,2 22,8
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1,0 10,0 45 11,7 88,3
2,0 10,0 163 47,4 52,6
3,0 10,0 358 69,2 30,8
4,0 10,0 577 67,8 32,2
5,0 10,0 836 66,2 33,8
1,0 12,5 58 12,6 87,4
2,0 12,5 201 69,0 31,0
3,0 12,5 454 80,6 19,4
4,0 12,5, 724 78,9 21,8
5,0 12,5 1055 T740 23,0
1,0 15,0 67 13,4 86,6
2,0 15,0 244 76,1 23,9
3,0 15,0 538 85,0 15,0
4,0 15,0 - 860 82,8 17,2
5,0 15,0 1256 81,2 18,8
Tabela 7

Krotnosé¢ zmian sprawnosei filtracji i emisji przy zmianie pred=

kosel przeptywu z 1 do 3 m/s dla filtxéw z pojedyriczym zXoZem
filtracyjnym o porowatosdeci 70 %
ysokosé Sprawnosé filtra-] Krot- |Emisja przy Krotnoéé
Yoza filtra-|cji.przy prg¢dko-~ | nosSé |predkosci zmian
cyjnego w cm |przepiywu zmian |przepiywu emisji
ta/s ] 3 5/a| eprav-| L u/s]> o5 E, /g
1 2 nosci E1 E2 2
2
/1
5,0 Ts6 5793 7,8 92,1 42,7 2,1
7,5 8,6 67,2 7,6 [91,2 | 32,8 2,7
10,0 11,7 69,2 6,7 |88,3 | 30,8 2,8
1245 12,6 80,6 6,3 |87,4 19,4 44
15,0 1344 85,0 6,3 |86,6 15,0 5.7

1i — Ekonomika i organizacja zarzgdzania (2)
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Tabela 8

Krotnosé zmian sprawnosci filtracji i emisji przy zmianie pred-
kofci przeptywu z 1 do 5 m/s dla filtrdéw z pojedyticzym gzXoZem
filtracyjnym o porowatofci 85 %

Wysokosé  |Sprawnosc¢'filtra- |Krot- | Emisja przy Krote
zZosa f£il- |[cji przy predkodci |nosdé | predkosci prze~|nosé
tracyjnego |[przepiywu zmian | pXywu emisji
w cm 1 m§§ 5 m/s spraw4 1 m/s | 5 m/s E,
) noéei /
71 72 2, % E, E,
/1
5,0 245 59,2 20,3 97,5 | 20,8 2,3
795 346 69,1 19,2 96,4 | 30,9 341
10,0 5,0 70,2 |{14,0 | 95,0 | 29,8 3,1
12,5 6’7 82’4 12'3 93’3 17’6 5’3
15,0 8,6 84,2 9,7 91,4 15,8 5,7

2. Badania sprawnosci filtrdéw z podwdjnym zXoZem filtracyjnym

Badania dotyczace zaleZnodci sprawnosci i oporéw filtracji
od predkofci przepiywn / w zakresie od 1=5 m/s/ prowadzono dla
25 ukXaddéw z podwéjinym ztozem filtracyjnym, w skad ktdérego wcho=
dziXy zZoza pojedyncze o porowatodci 85% i 70% w nastepujace)
kombinacji:

1. al 6, BB 11, oA 164 4A 21, €A
2. 2B T, bB 12, cB 17. dB 22, eB

3. 8¢ 8. be 15, of 18. deo 23. eC

4, aD G, BD 14. ¢D 19, ab 24, eD

5. aE 10, bBE 15. cE 20, 4E 25, eE
gdzies

a ~ zXoze o porowatodcl 70% i wysokosSci 5,0 cm
b = zXoze o porowatosci T0% i wysokosSei 7,5 cm

¢ - zXoze o porowatodci 70% i wysokodci 10,0 cm
d - zXoZe o porowatodci 70% i wysokosci 12,5 om
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- zXoe o porowatosci 70% i wysokosci 15,0 cm
- zXoZe o porowatosci 85% i wysokosci 5,0 cm
- z¥oZe o porowatosci 85% i wysokosei 7,5 cm
z¥oze o porowatodci 85% i wysokodci 10,0 cm
- ZXoze o porowatosci 85% i wysckosci 12,5 cm

H g a6 > o
1

- zXoZe o porowatosci 85% i wysokosci 15,0 cm

Przepiyw mgly kwasu siarkowego i sposéb rozmieszczenia po =
Jedynezych 2z%éz filtracyjnych w kolumnie filtracyjnej pokazano
na rys., 11

oolotowe

i
7

........

H2$04

Rys, 11. Rozmieszczenie z26z filtracyjnych w kolumnie filtracyj-
nej
1 « kolumna filtracyjna, 2 - zZoZe filtracyjne o poro =-
watoScl 85%, 3 - ztoze filtracyjne o porowatosdci 70%

Mgka st°4 przepiywa najplerw przez zxoza filtracyjne o po =
rowatosci 70%, a nastepnie przez ztoze o porowatodci 85%.Uzyska=-
ne wyniki badan przedstawiono w tabeli 9, Wskazujg one na to,
2e poprzez zastosowanie do filtracji mgy kwasu siarkowego f£il -
tréw z podwéjinym zXozem filtracyjnym, w sk¥ad ktdérego wchodza
zXoZa o porowatodei 70% i 85%, w pordwnaniu z filtrami z poje =
dynczym zXozem o porowatosdei T70%, mozliwe jest stosowanie pred -
kosel przepiywu strumienia mgly, a w zwigzku z tym uzyskanie wyZe
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Poréwnanie oporéw filtracji filtréw o podwdinym zXozu filtraw
cyjnym g takimi oporami f£iltréw w pojedynczym zXoZu filtracyjnym
wskazuje, Ze opér filtracji stawiany przez podwéjne zXoza fil -
tracyjne Jest sumg oporéw stawianych przez pojeiyncze/s'k:-!:adowe /
sXoza filtracyjne, W zwigzku z tym uwzgledniajge uprzednio usta-
lone wzory empiryczne (33) i (34) opér ten mofna wyrazié
pomocy nastepujgcego réwnanias

P

gdzles

1,87,
papm+pd80,44w hm+0,28w

1,54

By

P, - opér filtracji filtra z podwéjnym zXoZem

2 -4
éd
! ] ] L]

wysokosé zXoza o porowatosci T70%

wysokoSé gXoza o porowatosci 85%

opér filtracji zoZa o porowatosci 70%

opér filtracji zxo%a o porowatosei 85%

Tabela 9

za

Wyniki badari sprawnodei filtracji, emisji i oporéw filtracji dla
£iltréw z podwljnym zXozem filtracyjinym

Predkosé | Wysoko$é sktadowyeh | Opér f£il= | Sprawnosé Enisja
przeprywu| zX6z filtracyjnych tracii w pWh Ew%
v n/s filtra podwdinego mmsl.HzO
o porowa~ | o porowa-
todci 70% | tosel 85%
w_cm w_em
1e 24 e 4, 5 6e
140 5,0 5,0 36 9,9 91,1
2,0 5,0 540 120 26,6 T304
3,0 5,0 5,0 266 62,3 37,7
4,0 5,0 5,0 400 75,0 25,0
5,0 5,0 5.0 590 7491 2559
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c.d. tabeli 9

1 2 3 4 5 6
1,0 5,0 Te5 44 10,1 89,9
2,0 5,0 795 140 30,8 69,2
340 5,0 Te5 305 66,3 33,7
4,0 5,0 7,5 460 79,2 20,8
5,0 5,0 Te5 804 78,1 21,9
1,0 5,0 10,0 53 11,3 88,7
2,0 5,0 10,0 162 3704 62,6
3,0 5,0 10,0 143 71,7 28,3
4,0 5,0 10,0 521 82,1 17,9
5,0 5,0 10,0 760 81,6 18,4
1,0 5,0 12,5 58 12,6 87,4
2,0 5,0 12,5 180 41,1 58,9
3,0 540 12,5 376 74,6 25,4
4,0 5,0 12,5 578 85,1 14,9
5,0 5,0 12,5 854 83,9 16,1
1,0 5,0 15,0 64 13,42 86,8
2,0 5,0 15,0 198 45,2 54,8
3,0 5,0 15,0 436 79,9 20,1
4,0 5,0 15,0 640 88,6 11,4
5,0 5,0 15,0 934 87,4 12,6
1,0 795 5,0 50 10,8 89,2
2,0 Ty5 5,0 260 42,5 5745
3,40 Te5 5,0 354 73,4 26,6
4,0 7,5 540 550 84,0 16,0
5,0 745 5,0 810 83,4 16,6
1,0 795 745 58 12,4 87,6
2,0 Te5 Te5 175 48,5 51,5
3,0 795 795 404 75,8 24,2
4,0 745 745 602 85,4 14,6
5,0 Ts5 745 894 84,1 15,9
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1 2 3 4 5 6
1,0 745 10,0 65 13,1 86,9
2,0 745 10,0 198 53,1 46,9
3,0 795 10,0 441 78,3 21,7
4,0 745 10,0 670 €648 13,2
5,0 745 10,0 970 85,9 14,1
1,0 7,5 12,5 71 14,6 85,4
2,0 7,5 12,5 217 58,0 42,0
3,0 745 12,5 480 83,1 16,9
4,0 795 12,5 726 88,3 11,7
5,0 745 12,5 1058 87,4 12,6
1,0 7,5 15,0 80 15,2 84,8
2,0 7,5 15,0 230 61,0 39,0
3,0 745 15,0 532 86,2 13,8
4,0 75 15,0 784 90,8 9,2
5,0 745 15,0 1140 89,1 10,9
1,0 10,0 5,0 60 13,8 86,2
2,0 10,0 5,0 201 5355 46,5
340 10,0 5,0 445 76,3 23,7
4,0 10,0 5,0 690 88,4 11,6
5,0 10,0 540 1010 87,1 12,9
1,0 10,0 75 68 14,8 85,2
2,0 10,0 745 218 61,2 38,8
3,0 10,0 745 490 78,3 21,7
4,0 10,0 745 742 90,1 9,9
5,0 10,0 745 1086 88,8 11,2
1,0 10,0 10,0 73 16,4 83,6
2,0 10,0 10,0 235 70,9 29,1
3,0 10,0 10,0 527 80,6 19,4
4,0 10,0 10,0 806 20,8 9,2
5,0 10,0 10,0 1186 89,3 10,7
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c.d.tabeli 9

1 2 3 4 5 6
1,0 10,0 12,5 80 17,3 82,7
2,0 10,0 12,5 263 75,1 24,9
3,0 10,0 12,5 562 84,0 16,0
4,0 10,0 12,5 870 91,3 8,7
5,0 10,0 12,5 1270 90,0 10,0
1,0 10,0 15,0 91 17,9 82,1
2,0 10,0 15,0 382 78,8 21,2
3,0 10,0 15,0 610 88,2 11,8
4,0 10,0 15,0 932 92,4 746
5,0 10,0 15,0 1340 91,2 8,8
1,0 12,5 5,0 71 15,3 84,7
2,0 12,5 5,0 240 76,2 23,8
3,0 12,5 5,0 542 88,1 11,9
4,0 12,5 5,0 835 92,6 7,4
5,0 12,5 5,0 1230 91,2 8,8
1,0 12,5 7,5 80 15,6 84,4
2,0 12,5 745 262 78,2 21,8
3,0 12,5 745 576 89,2 10,8
4,0 12,5 745 892 93,0 7,0
5,0 12,5 745 1319 91,5 8,5
1,0 12,5 10,0 87 17,8 82,2
2,0 12,5 10,0 281 79,6 10,4
3,0 12,5 10,0 623 90,0 10,0
4,0 12,5 10,0 951 93,5 6,5
5,0 12,5 10,0 1402 91,8 8,2
1,0 12,5 12,5 % 18,0 82,0
2,0 12,5 12,5 286 80,3 19,7
3,0 12,5 12,5 668 90,3 9,7
4,0 12,5 12,5 1010 94,6 5,4

5.0 12.5 12,5 1482 93,2 6,8
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1 2 3 4 5 6
1,0 12,5 15,0 102 18,5 81,5
2,0 12,5 15,0 315 82,1 749
3,0 12,5 15,0 713 91,8 8,2
440 12,5 15,0 1050 95,2 4,8
5,0 12,5 15,0 1570 93,6 6,4
1,0 15,0 5,0 82 16,2 63,8
2,0 15,0 5,0 285 77,0 23,0
3,0 15,0 5,0 620 88,4 11,6
4,0 15,0 5,0 983 93,2 6,8
5,0 15,0 5,0 1430 91,8 8,2
1,0 15,0 7,5 88 16,6 83,4
2,0 15,0 7,5 300 79,1 20,9
3,0 15,0 7,5 672 89,8 10,2
4,0 15,0 7,5 1040 93,3 6,7
5,0 15,0 745 1506 92,3 7,7
1,0 15,0 10,0 97 18,1 81,9
2,0 15,0 10,0 322 90,2 19,8
3,0 15,0 10,0 706 90, 4 9,6
4,0 15,0 10,0 1105 93,8 6,2
5,0 15,0 10,0 1596 92,2 7,8
1,0 15,0 12,5 105 18,4 81,6
2,0 15,0 12,5 340 80,8 19,2
3,0 15,0 12,5 755 90,9 9,1
4,0 15,0 12,5 1148 95,1 4,9
5,0 15,0 12,5 1693 93,2 6,8
1,0 15,0 15,0 110 18,9 81,1
2,0 15,0 15,0 363 83,1 16,9
3,0 15,0 15,0 790 92,3 7.7
4,0 15,0 15,0 1215 96,2 3,8
5,0 15,0 15,0 1776 93,8 6,2
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Zmiane skfadu frakcyjnego mgty osiggeno poprzez zmiang stopnia
przesycenia pary kwasu siarkowego w generatorze mglye.

W tym celu w czasie prowadzonych badail zmieniano stosunek natg =
senia objetosciowego przeprywu powletrza v1 dopt¥ywa jacego do na~
czynia przelewowego dozownika kwasu, do natezenia objqtosciowego
przeptywu powietrza v,
Uzyskane wyniki skadu frakcyjnego mgly w zaleZnosci od tego sto-

sunku przedstawiono w tabeli 11

dostarczonego do generatora mgly.

Tablica 11

ZaleZnoéé skZadu frakcyjnego mgty od stosunku natgzenia objgto -
$ciowego powietrza dopiywajgcego do dozownika kwasu i generatora
mgXy

Schemat rozdzia- | Natezenie obje- V1 Sk¥ad frakcyjny mgly
*u powietrza todciowe prze =| v |w %
Prywu w 1/h AP
2 jum- 1 ,um 1 jum
v 7 / / /
L 1 2
Y
#4504 | — 300 200 1,50 26 74
2
300 300 1,00 13 87
zI '
=] 300 400 | 0,75 7 93
3
300 500 0,60 0 100

Yz

Dla poszczegdlnych sk¥adéw frakeyjnych mgty kwasu siarkowego
badania w zakresie sprawnosci filtracji prowadzono dla filtra
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~ przy wspbipradzie materiaXowym, w ktdérym kierunek sSciekania
kwasu siarkowego po zZozu filtracyjinym jest zgodny z kierun -
kiem przepiywu strumienia mgty, strumiern ten nie pokonuje
siz grawitac)i dciekajgcych kropel kwasu, c¢o wptywa na obni -
2enie oporu filtracji, Ponadto w tym przypadku sita zderzen
ze Sciekajacym kwasen; Jeat niisza niz przy przeciwpradzie ma-
teriajowym, W zwigzku z tym efektywnosé zatrzymywania czastek
mgty przy wsplipradzie jest znacznie nissza niz w przypadku
przeciwrradu meteriazowego,

¥

W

2
25067 |2
{ : ‘
-~
. g X n§
f v BB
1 35
mga
He S04
Przeciwprad Wepdtprad

Rys., 12, Schemat przeplywu strumienia mgtry przez filtr z pojedyn-
czym zXozem filtracyjnym
1 = zXoze filtracyjne, 2~ kolumna filtracyjna
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Rys. 13. Schemat przeptywu strumienia mgly przez filtr z podwé =
nym zXozem filtratyjnym,
1 - ztoze filtracyjne o porowatodci 85 %
2 - zYoze filtracyjne o porowatodel 70 %
3 = kolumna filtracyjna

Tabela 13

Zaleznosé sprawnoéci, emisji i oporéw filtracji od predkosei
przepiywu

Predkosé | Kierunek Opér prze-[Spraw- | Emisja|Charakterysty-
przepty- | przeptywu |prywu w nosé w (wé ka ztoza fil=-

wu w m/s mm.s%.H,0 % tracyjnego
2,0 wspbéiprad 239 26,1 73,9 | pojedyncze o o
porowatosel 7
3,0 528 2492 | 45,8 |1 e okoded
15 cn
2,0 przeciw- 244 76,1 23,9

5,0 | Prad 538 85,0 | 15,0
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ced. tabeli 13

3,0 wa pétprad 531 70,5 29,5 |podwéjne o
porowatoselis
4,0 618 73,8 | 26,2 |00 ¢ wysod
kodeci 12,5
3,0 przeciw- 542 88,1 11,9 cm
prad - B5% i wyso«
440 835 92,6 Tod4 koSci 5,004

5. Oméwienie wynikéw badan

W prowadzonych badaniach laboratoryjnych nad ograniczeniem
emisji mgty kwasu siarkowego ga pomoca teflonowych filtrdw siat-
Kowych okreslono wptyw na sprawnosé¢ filtracji mgy HZSO4 takich
parametréw jak: wysoko$é zoza filtracyjnego i Jjego oporu,pr¢dko=
dci przeprywu strurienia mgly HZSO4, je} stezenia i skiedu frake-
cyinego, kierunku przeptywu strumienia mgly i porowatodci zZoza
filtracyjnego.

Badania prowadzono nz ukladach filtracyjnych z pojedynczym i
podwéjinym zXozem filtracyjnym. Badania objely 35 ukiaddéw filtra-
cyinych, w tym: 5 uk¥addw z pojedynczym zZoZem © gréznicowane]
wysokosSci od 5 = 15 cm 1 statej porowatodci wynoszacej T0%, 5 u~-
k¥adéw 2 pojedynczym zXozem o porowatosci 85% i zmiennej wysoko-
Sci 0d 5 - 15 cm oraz 25 ukzadéw z podwdjinym zozem filtracyjnym,
w skxad kt6rych wehodzity w odpowiednim zestawie poszczegélne
z¥o%a filtracyjne pojedyrcze / 7/.

W pierwszej cz¢sSci ustalono zaleZnosé sprawnofci i opordw fil -
tracji od predkofcil przepiywu mgiy H2504. St'osowano predkosei
przepiywu od 1 = 5 m/s dla uk¥addéw filtracji z pojedynczym zXoZem
o porowatodci 70% i uk¥adéw z podwSjnym zZozem oraz w zakresie

od 1 - 6 mfs dla £iltréw z pojedynczym zXozem filtracyjnym o po-
rowatodcl 85 %. Badania te prowadzono przy statym stezeniu mgty
~ stosujac w tym celu dozowanie H2SO4 do odparowywacza ze stalg
predkoscig oraz przy stalym skiadzie frakcyjnym ngly,ktéry uzys-

kano poprzez utrzymywanie staego stosunku ilofci mas mieszajg-
cych sig¢ strumieni gezéw w generatorze mgiy.
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‘Stwierdzono, Ze sprawno$é filtracji uzaleZniona jest od predko-

Sci przeplywu, ktdéra jest parametrem decydujgcym,

Dla wszystkich przebadanych uk%addéw filtracyjnych przy zmianie
predkosci przeptywu od 1 -~ 4 m/s zmienia sie sprawno$é filtra -
cJi w szerokich granicach. Zmiany te przedstawiono w tabeli 14

zawierajgcej wyznaczony wspéiezynnik krotnodecl zmian sprawnosci
filtracji przy zmianie predkoSci z 1 m/s do 4 m/s,

Tabela 14

Krotnos¢ zmian sprawnosei filtracji przy zmianie predkodci prze-
prywu mgiy z 1 do 4 m/s

Charakterystyka zXoza f£il -

Sprawnosé filtraecji | Krotnosé
przy predkosci prze-| zmian spra-| tracyjnego
piywu wnosci
?2
1 nfs 4 m/s / 4
74 72 7
Filtry pojedyricze o0 porcwa-
tosei 70 %
wysokosé zXoza h = 5 cm
7,6 56,1 7,3 h = 7)5 m
8,6 65,9 7'6 h ':10’0 cm
11'7 67'8 5'8 h =12,5 cnm
12,6 78,9 6,2 h =15,0 cm
13,4 82,8 642
Filtry pojedyricze o porowa -
todci 85%
2,5 54,1 21,8 wysokosé zxoza h = 5,0 cm
3,6 63’2 17,5 h = 7)5 cm
5,0 66,4 13,3 h =10,0 em
6,7 76,1 11,5 h =12,5 cm
8,6 78,1 9,0 h =15,0 em
Filtry podwéjne
Wysokosé zXoza h, + h2
8,9 75,0 8,4 h,~ wysokosé 5 + 5,0 [en/
10, 1 79,2 ;99 1 z}o%a o g *13’8 ‘
11,3 82,1 3 - +10,
1206 8591 6,7 §g§°;’g;° 5 +12.5
13, 88,6 - 6,7 5 +15,0

1z - Ekonomika i organizacja zarzadzania (2)
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. cedotabell 44

10,8 84,0 Te7 h2— wysokosdé Te5 + 5,0
12,4 85,4 6,8 zXoza © po= 7,5 + 7,5
13,1 86,8 6,8 rowatosci T +10,0
14,6 88,3 6q1 85% Te5 +12,5
15,2 90,3 6,0 Te5 +15,0
13,8 88,4 6,4 10 + 5,0
14,8 90,1 6,1 10 + 7,5
16,4 90,8 55 10 +10,0
17.3 91,3 5'3 10 +12'5
17,9 | 92’4 5,2 10 +15,0

7 zestawienia wynika, e przy zmianie prgdkosci przeptywu z 1 m/s
do 4 m/s wzrasta znacznie sprawno$é filtracji. Krotnosé tej zmia-
ny wynosi $rednio:

-~ filtry pojedyncze o porowatosci 70% = 6,6 razy

= f£iltry pojedyncze o porowatosci 85% =14,6 razy

- filtry podwéjne - 6,5 razy
Zaleznodé sprawnoséci od predkodci przepiywu P = f /w/ wskazuje,

'

e dla poszczegdblnych filtrdw istniejg okreslone predkosci prze-
prywu - niezaleznie od wysokosci 216z filtracyjnych, przy kté -
rych sprawnos$é osigga wartosé maksymalng. Predkosél te wynoszas

- dla filtréw z pojedyriczym ziozem o porowatosei 85% - 5 m/s

~ dla filtréw z pojedydczym ztoZem o porowatosei 7T0% = 3 n/s

- dla filtréw z podwdjinym ziozem ~ 4§ m/s
Zar6éwno przy nisszych jak i wyzszych predkoséciach przepiywu naste-
puje spadek sprawnosci,
Z uzyskanych wynikéw badan wynika regularno§é zwigkszania sie
sprawnosci filtracji ze wzrostem predkosci przepiywu a2 do uzys=-
kania meksymalne]j wartosci sprawnosci, Dalsze zwigkszanie prgd =-
koSci przeptywu powoduje spadek sprawnosei. Po przekroczeniu war-
tosei optymainych nastepuje porywanie kropel kwasu siarkowego u=
przednio wyXapanych w filtrze, Za optymalne predkosci przepiywu
strumienia mgty przez filtr nalesy wige przyjaé @

- dla filtréw z pojedynczym zXoZem o porowatosdci 85 %= 4+5m/s

- dla £iltréw z pojedynczym zXosem o porowatodci T0% = 3 m/s
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- dla filtrdéw z podwdjnym ztozem

3 =14 m/So
Filtry o mniejszej porowatosci wykezujg nizszg sprawnodé i mnieje-

sge opory przeptywu niz filtry bardziej porowate, ZaleZnodci te

rrzykitadowo zilustrowano w tabeli

15 dla filtréw o wysokosdci

10 i 15 om.
Tabela 15
redkos¢ | Sprawno$é fil-|Wzrost | Opér filtra- |Wzrost | Wyso-
przeptywy tra o porowato|spraw- | ¢ji f£iltra o | oporu kosé
/s Sci n%s";i‘ porowat osdei P=P,=P, filtra
85% 70% 72- 71 85% 70%
" vz Py Py
1,0 540 6,7 11,7 29 45 16
2,0 33,1 | 14,3 | 47,7 | 78| 163 85 h=10cm
3,0 42,3 | 26,9 | 69,2 166 | 358 192
4,0 66,4 1,4 67,8 233 | 577 344
5,0 70,2 | -4,0 | 66,2 341 | 836 495
1,0 8,6 | 5,0 | 13,6 44 67 23
2,0 38,4 | 37,7 | 76,1 | 116 | 244 128 h=15cm
3,0 47,4 | 38,0 85,0 255 538 283
4,0 78,1 | 4,7 | 82,8 |350 | 860 510
5,0 84,2 | =3,0 8,1 | 509 |1256 747

Ujemne wartosci &P ;iakie wystepujg dla predkosei przepiywu 5m/s

oraz niskie wartosci & Pdla predkodci 4 m/s zwigzane sg z tym,ze

po przekroczeniu predkosci przepiywu strumienia mgtry kwasu siar-

kowego wynoszgcej] 3 m/s rastepuje dla filtréw o porowatosci TO%

zjawisko porywanie kropel kwasu siarkowego uprzednio wytapanego

w filtrze, Dla filtréw o porowatosci 85% zjawisko to ma miejsce

dopiero po przekroczeniu predkosci przepiywu 5 m/s.

Ugyskane dane wskazuj)g na wspdizaleznosé miedzy sprawnoscig

a oporem filtracji. Ze wzgrostem oporu zwicksza sig

sprawnosé
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filtracji, Droga analizy matematycznej opracowano réwnanie empi-
ryczne okreflajgce zaleino$é sprawnosci od oporu filtracjii.
Szczegétowa postaé tych réwnan jest nastepujgea:

= dla filtréw o porowatosci 85 %

?n

by

1,2 + 0,85 *10 "2 Ap

= dla filtréw o porowatosdei 70 %
Y

v 2,8 + 0,35 * 1072 p

Uwzgledniajac ustalone empiryczne rdéwnania zaleznosci oporu file-
tracji od predkosci preeprywu i wysokoSei filtra /14/ mofZna wy =
razié¢ sprawnosé¢ jako funkeje dwéeh zmiennych predkosei przepiywu
i wysokosSei zXoza filkracyjnego. SzczegdXowa postald réwnari empi-
rycznych w tym uktadzie me postacs

~ dla filtréw o porowatosci 85 %

1,54 1,54

?= O.28.W P Q _ 0.28 o™ .1}_"
1,2 + 0,85010720,28ew *2% n  1,240,24010 2w %% o 1

- dla filtréw o porowatosSci 70 %

1987 |y 1,87

Og44 ow b _ 0244 o w
2,8+0,35 '10-2.0944‘”1’87; h 2,8+ 0,15 '10-2 o-w 1,87 *h
Z uzyskanych zaleznosci sprawnosci filtracji od oporu préep?cywu

*h

wynika, %e w przypadku filtracji podwéjnej po przekroczeniu war-
tosci oporu ca 800 mm.si, H,0 dalszy wzrost oporu nle wpiywa na
zwicksgenie sprawnosci filtracji, Najwigkszy wpiyw oporéw prze=
piywu na sprawno$é filtracji wystepuje w zakresie wartoscei L p
do ca 400 mm.sX, HZO' Dla podwéjnego zZoza filtracyjnego optymal-
na wartosé uzyskana zostaje dla filtra skadajacego sie ze zXoza
o porowatosei 70% i wysokosSei 12,5 em oraz ztoza o porowatosci
85% i wysokosci 5 cm, Filtr ten charakteryzuje si¢ sprawnoécig
92,6 %, przy predkodci przeprywu 4 m/s i oporze 835 mm.si, H,0.



Ergononiocgne kszxtaltowanie frodowisia Povletrenego,.. 161

W opareiu o uzyskane wyniki badad dotyczace oporéw przepiywa
w proceslie filtracji pojedyncze] oraz podwdjine] stwierdzono 1s -
tnienie zaleznoSci liniowe] tyeh opordéw od wysckosci filtra oraz
zaleznodcl parabolicznej od predkosci przeptywu rys.[7,8).Droga
analizy matematycznej tych zaleznosci/s.136/ ustalono empiryoczne
réwnania pozwalajace na obliczenia oporéw przeprywu dla dowolne}
wysokosci filtra i predkosci przeptywu. Ponadto ustalono, Ze o=
pory przepiywu przez filtry podwljne sg sumg opordéw pojedynczych
2¥6% wehodzacych w skZad tych filtréw, Réwnania te maja nastepujg-
cg postads

Dp = 0,28.w1’54.h - dla filtréw o porowatoscl 85 %
Ly = O,44.w1 ’87.h « dla filtréw o porowatodcl 70 %

gdzie:

w - predko$é przepiywu
h - wysckoéé zXosa filtraecyjnego

Drogg analizy matematycznej uzyskanych wynikéw badai ustalono
empiryczne rdéwnania wyrasajace zalezno$ci sprawnoSci filtracii
od wysokosci zZoza filtracyjnego dla optymalnej predkosci prze=
piywu oraz od oporu filtracji.

Réwnania te przedstawiono w tabelach 16 i 17.

Tabela 16

Charakterystyka zzoza Optymalna |Postaé réwnania empirycz-

filtracyjnego predkosé nego
przepitywu
8
Filtry pojedyncze o po~- 5 p= 46 + 2,5 o h
rowatosel 85 %
Filtry pojedyncze © po=- 3 V=42 + 3,0 o

rowatoscl 70 %

Filtry podwéjne
- h,=5cm h,=5-15cm 4 D= 6T # 1,Th

- h,=7,5cm h,=5-15¢m 4 7= 80 + 0,68h
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cede tabeli 16

- h1=10,0cm h2= 5-15 em 4 =84+ 0,401
- h1=12,5cm h2= 5=15 cm 4 P=90+ 0,26 h

- h1=1§.00m h,= 515 cm 4, 7= 91+ 0,30 h

g

Uwagas
h1 - wysokosé zXoa o porowatosci 70 %

h, - wysokoséé zZXoza o porowatoseci 85 %

Przedstawione wyzej réwnania empiryczne pozwalajs na obliczenie
sprawnosci filtracji dla poszezegblnych filtréw dla dowolnej wy-
sokodci zXoza filtracyjinego.

Tabela 17
Charakterystyka zZoza Optymalna |Postaé réwnania empirycz
filtracyjnego predkosé nego
przepiywu
n/s
Filtry pojedyncze o po-
rowatodci 85 % 5 P=46 + 0,07 p
Filtry pojedyncze o po=-
rowatoéci 70 % 3 p=44+ 0,05 p
Filtry podwdjne
h1= 5 cm h2= 5=15 cm 4 ]2= 52 + 0,05 p
h1='7,50m h,= 5-15 cm 4 7= 65+ 0,03 p
h1=10,0cm h2= 5=15 cm 4 p= 66 + 0,02 p
h1=12,50m h2= 5-~15 cm 4 7= 78 %+ 0,01 p
h1=15,0cm h2= 5«15 cm 4
TJwaga:
h1 - wysokoéé zXoza o porowatodei 70%
h, - wysokoé¢ z¥oza o porowatosci 85 %
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jaeym kwasem przy wspbipradzie Jjest wigc nizsza,
W ramach prowadzony'ch badan ustalono takzZe wpiyw stezenia mgkty
i jej skadu frakcyjnego na sprawnosé filtracji,

Z badari tych wynika, Ze steZenie mgy nie jest parametrem o
decydujgcym znaczeniu w procesie filtracji. Czterokrotny wzrost
stezenia mgty / z 3,6 - 14,49/m3/ powoduje proyrost sprawnodci o
4,2 % dla filtre z pojedynczym zXoZem oraz o 3 % dla filtra
gz podwdjnym zXozem, ZaleznoSci sprawnosel filtracji od stezZenia
majs przebieg liniowy, ktér=ym odpowiadajga nastepujgce empiryczne
réwnanias I

7= 82 + 0,4 o ¢ - dla riltra pojedyriczego
=90+ 0,3 , ¢ - dla filtra podwdjnego
gdzie:

Y - sprawnosé w %

c - stezenie w g/m3
Ponadto stwierdzono znaczny spadek sprawnosci przy wzroscie we
mgle czastek drobnych /<1 o /e W warunkach prowadzonych badai
dla filtra pojedynczego o porowstosci 70% i wysokosci 15 cm
stwierdzono spedek sprawnosei z 85 do 19,4 % a dla filtra podwéj-
nego optymalnego z 92,6 do 38,1 % przy wzroscie frakcji o wiel-
kosei czastek <1,um z 74 % do 100 %,

6, Wnioski

1o Skutecznoéé filtracji mgty kwasu siarkowego za pomocg filtréw
siatkowych uzaleZniona jest od nastepujgcych parametrowe
~ predkos$é przeptywu mgty przez filtr,

porowatosSei zoza filtracyjnego-

wysokosei zXoza filtracyjnego i zaleZnego od niej opor,

skZadu frakecyjnego mgty i je] stezenia,
- kierunku przepiywu mgy przez filtr,

2., Dla ugyskania maksymalnej sprawnosci filtrdéw siatkowych nalezy
stosowadé przeptyw mgzy przez filtr w kierunku przeciwnym do
$ciekajgcego po zozu filtracyjnym kwasu zgodnie 2z zasadg prze-
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ciwpradu materiaXowego / oraz optymalne predkoSci przepiywu,
ktére wynoszgs

- filtry pojedyncze o porowatosci 85% 4 + 5 m/s

- £iltry pojedyncze o porowatodci 70% 3 n/s

- £iltry podwdjne 3 + 4 nfs

Przy przepiywie mgty przez filtr zgodnie z éasadq wapbipradu ma=

teriatowego uzyskuje sie znacznie niZszg sprawnosé niz w  prazy-
padicu przeciwpradu / tabela 13/,

Optymalne predkosci przepiywu mglry zaleZne sa tylko od poro-

watodci zXoza filtracyjnegos Pozostaze parametry filtracjii takie
jaks stezenie mgy i jej skad frakeyjny, wysokosé zXoza filtra -
cyjnego, nie majg wptywu na dobér optymalnej predkosel przepiywu,

3

4,

S5e

6s

Sprawnoéé filtracji uzalezniona jest od sk¥adu frakeyjnego
mgty, Ze wzrostem zawartosci we mgle czgstek drobnych sprawe
nosé filtracji maleje/ tabela 12/,

Stezenie mgky nie ma decydujacego znaczenia w procesie f£il-

tracii / tabvela 10/, Zaleznodei filtracji od stezenla ma prze-

bieg liniowy 1 jest wyrazona za pomocg nastepujgcych empiryce-

nych réwnains

7= 82 + O,4c = dla filtra pojedynczego o porowatosci 70 %
ihe=15cm

p= 90 + 0,3c - dla filtra podwéjnego optymalnego

gdzies

D= sprawnoéé w 4

¢ = stezenie w g/m3

Sprawnosé¢ filtracji zalefma Jest od porowatosSci zZoza filtra-
cyjnego. Filtry mniej porowate /€ = 70% / wykazujs wigkszg
sprawnosé od bardziej porowatych /€= 85 %/ i wicgkszy opér

/ tabela 15/.

Sprawnogé filtracji mgly kwasu siarkowego za pomocg filtrdw
siatkowych zwicgksza sie¢ ze wrrostem oporu filtracji,.
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Na jwickszy wpXyw oporéw na sprawnoié filtracji uwidacsnia sie
w zakresie wartosci oporu do ca 400 mm si, HZO. Po przekrocgze-
niu wartodéci oporu ca 800 mm s%, H20 dalszy Jego wzrost nie
ma decydujgcego wpiywu na zwigkszenie sprawnosci filtrecji,
Zalefnosci sprawnosei filtracji 7 od oporéw przepiywu AP
wyrazajg nastepujace empiryczne réwnanias
~ dla filtréw o porowatosci 85 %
- —2P
1,2+0,85,102

bp
- dla filtréw o porowatosci 70 %

p= —=E
2,8+ 0,35 o 1072 4p

7+ Jednoczesng galeinosé sprawnosci filtracii od predkoScli przee
pywu /W/ 1 wysokosci zXoza filtracyjnego /h/ okredlajg nase
tepujgce réwnania empiryczne ¢
- filtry o porowatosci 85 %

1,54
0,28 w ?°" . n
7= 2 1

1,240,24 .10 2w1254 p

- Piltxy o porowatodel 70 %
pe 0 44w %7,

h
2,840,15,10 2w *57 ;0
8, Zalefnosé sprawnosci filtracji od wysokoscl zXoza filtracyje~
nego dla starych wartosSci predkobel przepiywu jest 1liniowa,
Zalefmosel te dla optymalnych predkosel przepiywu przedsta =
wiono za pomocsg empirycznych wzordw w tabeli 16,

9, ZaleZnosé sprawnosci filtracji od oporéw przepiywu dla sta =
zych wartosci predkosci przep¥ywu jest funkejg liniowg 1 jest
wyrazona dla optymalnych predkosci przeptywu za pomocg empi =
ryoznych wzordw przedstawionych w tabell 17.

10, Opér stawlany przez filtry siatkowe zalefny Jest od porowatoc-
Sci stoza filtracyjnego, jego wysokosei /h/ i predkofoi prze-
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ERGONOMICAL FORMING OF AERIAL ENVIRONMENT IN CASE OF THE
SULPHURIC ACID PRODUCTION
Summary

During the production of the sulphuric acid there takes
rlace a side reaction between H20 and So5resﬁ1ting in the
formation of smog containing H2804 which is characterized
by a considerable durability.

Most frequently,electrofilters have been so far used
for separating the stoq cloud from smog.However,large invest-
ment and operation costs of the devices have caused that re —
cently there have been conducted a research and tests aim —
ing at working out more economical devices.The research con—
conducted by the author concentrates on working out a sieve
filter made of teflon for eliminating the HZSO4 cloud as well
as determining the relation among filtration efficiency and
velocity and flow direction of the cloud,filter resistance
and porosity,concentration and fraction composition of the
cloud.

SPTOHOMUYECKOE QOPMVPOBAHUE BOSAYIHOR CPEIH NPU IIPOUSBOACTBE
CEPHOM HKUCHIOTH

Pesnue

llpn mpousBOZCTBE CepHOlt KMCIOTH B pesyasTaTe noGouHofl peax-
IuR MeEAY H,O0 ¥ 50, oOpasyercs TyMaH H,S0, , Xapakrepusyomui-
Cfi Gonswolt crolikoCTED. LA yIABNMBARHMS TYMAHA HpSO, S BHXION-
HHX rasos 70 CHX NOp, Yale BCEro, NPUMEHANUCH DIEKTPOPUNBTDH.
OzHako BHCOK8S CTOMMOCTH WHBECTHLMOHHHX H DHCINYATALMOHHHX yCT-
PoficTB ABUJIOCE NPUYMHOK TOrO, YTO B NOCHELHHE TOZH IPOBOAATCH
MCCNIEZOBAHUA B NOMCKAX paspaCoOTKM 60Jie6 SKOHOMUYECKH BHIOJIHHX









