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PRZEDMOWA

Sprzet medyczny jest bardzo rdéznorodny. Od precyzyjnych narzedzi przez aparature do mebli
szpitalnych. Np. w latach osiemdziesigtych ubiegtego wieku katalog stosowanych w Polsce wyrobdéw
medycznych obejmowat ponad 10 tys. pozycji. Produkcje sprzetu medycznego w Polsce, w
opisywanym okresie, realizowano w przedsiebiorstwach panstwowych i w spétdzielczych, ktére
specjalizowaty sie w réznych rodzajach sprzetu.

Przedsiebiorstwa panstwowe, produkujgce sprzet medyczny, podporzagdkowane bylty poczatkowo
Centralnemu Zarzadowi Przemystu Medycznego, a pdzniej, po potgczeniu z przemystem optycznym,
Zjednoczeniu Przemystu Optycznego i Medycznego OMEL. Po likwidacji zjednoczen, utworzyty w
1982 roku dobrowolne Zrzeszenie Przedsiebiorstw Produkcji Sprzetu Medycznego OMEL, w ktérego
sktad weszty:

Fabryka Aparatury Medycznej w todzi

Fabryka Aparatury Rentgenowskiej i Aparatury Medycznej w Warszawie

Fabryka Narzedzi Medycznych w Rudnikach k/Czestochowy

Fabryka Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych w Milanéwku

Fabryka Narzedzi Chirurgicznych w Nowym Tomyslu

Chetminska Fabryka Urzadzen Szpitalnych w Chetmnie

Zywiecka Fabryka Sprzetu Szpitalnego w Zywcu

Zaktady Elektronicznej Aparatury Medycznej w Zabrzu

Slaskie Zaktady Mechaniczno-Optyczne w Katowicach

Biuro Projektowo-Technologiczne Przemystu Medycznego OMEL-PROJEKT w Warszawie

Wiecej informacji na temat przedsiebiorstw wchodzacych w sktad Zrzeszenia OMEL mozna znalezé w
Informatorze Techniczno-Handlowym Zrzeszenia Przedsiebiorstw Produkcji Sprzetu Medycznego
OMEL, Zeszyt 1/84, opracowanym przez inz. Zbigniewa Michalaka.

Niniejsze opracowanie powstato z inicjatywy dr inz. Piotra Matejuka, Wiceprezesa Polskiego
Towarzystwa Historii Techniki. Opisuje ono rozwdj jednego z wymienionych przedsiebiorstw, Fabryki
Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych w Milanéwku (nazywanej dalej Fabryka) i jej wyrobdéw, na
podstawie wspomnien autora i dtugoletnich pracownikédw Fabryki oraz zachowanych przez nich
dokumentéw”, ktére udostepnili autorowi, takich jak np. niepublikowane opisy:

Eugeniusz Packo - ,,Zarys Historii Rozpoczecia Produkcji Sprzetu Medycznego w Milandwku przy Ulicy
Grabowej 6, w ,,Alro” W Latach 1940-1950”,

Jerzy Rybicki - ,,Rozwdj Fabryki Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych MIFAM w Milanéwku w
latach 1951 — 1991”

oraz relacje, dokumenty i opisy: inz. Jana Bety, inz. Hanny Czatbowskiej, mgr inz. Andrzeja Gadosia,
mgr Inz. Wtadystawa Gnapa®, mgr inz. Wtadystawa Heidingera, inz. Zbigniewa Kamirskiego®, mgr inz.
Janusza Karpinskiego, inz. Jozefa Skiby, inz. Tadeusza Skury, inz. Ireneusza Utanowskiego®.
Wymienieni wspdtpracownicy réwniez zweryfikowali to opracowanie, co umozliwito autorowi
dokonanie odpowiednich korekt. Uznaje Ich za wspdtautoréw tego opracowania i tg drogg sktadam
Im za to serdeczne podziekowanie.
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Wtadystaw Gnap przedstawit rdwniez swojg opinie o niniejszym opracowaniu (Patrz Zatacznik 5).

Szczegblne podziekowanie sktadam mojej Zonie, dr Hannie Bujwid, za jej wyrozumiato$¢ w okresie
mojej pracy i pisania tego opracowania oraz za pomoc w jego redagowaniu.

Dziekuje réwniez Doc. mgr inz. Zygmuntowi Zalewskiemu, doswiadczonemu konstruktorowi
obrabiarek i wyktadowcy, ktéry uczyt pracownikdw Fabryki w Technikum Mechanicznym w
Pruszkowie i wykfadat w wielu wyzszych uczelniach, za przeglad tego opracowania i wskazanie
mankamentow, ktére dzieki temu usunagtem.

Autor (Patrz Zatacznik 4) pracowat w opisywanej Fabryce, jako Gtéwny Inzynier i I-szy Zastepca
Dyrektora w latach 1955 do 1968, a w latach 1968 do 1992 byt Dyrektorem. Odwotany ze stanowiska
na mocy ustawy Sejmu RP, zobowigzujgcej do rozwigzania umowy o prace z dyrektorami
przedsiebiorstw panstwowych, powotanymi bez konkursu (praktycznie ze wszystkimi).

Poczatek Fabryki Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych Famed 4, a pdzniej MIFAM, w Milandwku
mozna datowac od inicjatywy Alberta Rohoziniskiego, ktory w 1940 roku uruchomit, w swoim domu w
Milanoéwku, warsztat produkcji wyrobédw medycznych — firme ,,ALRO”.

Niniejsze opracowanie opisuje doskonalenie i rozwdj podstawowej dziatalnosci Fabryki, ktory
nastepowat w wyniku wielu przedsiewzie¢ doskonalgcych i rozwijajacych: produkowane wyroby,
procesy ich wytwarzania, srodki techniczne, kwalifikacje pracownikéw i dziatania socjalne.
Realizowali je wspaniali, zaangazowani i kompetentni kierownicy oraz pracownicy. W ten sposéb
powiekszana byta zdolno$¢ Fabryki, do coraz lepszego zaspakajania potrzeb stuzby zdrowia i
pacjentow. W efekcie tych dziatan, w koricu lat osiemdziesigtych Fabryka Narzedzi Chirurgicznych i
Dentystycznych MIFAM byta najwiekszym przedsiebiorstwem produkcji sprzetu medycznego w
Polsce.

Podstawowa dziatalnoscig Fabryki byta produkcja wyrobéw medycznych, stuzacych do ochrony
zdrowia spoteczenstwa polskiego. Dziatalnos$¢ te realizowano dzieki pracy wszystkich Pracownikéw
Fabryki, z ktérych kazdy wykonywat powierzong Jemu czes¢ wspdlnego dziatania. Ciezar kierowania
biezgcg produkcja w wydziatach produkcyjnych spoczywat gtéwnie na barkach planistéw i
rozdzielcow robdt oraz mistrzéw i brygadzistow. Kierownicy poswiecali duzg uwage doskonaleniu i
rozwojowi prowadzonej dziatalnosci. Pozostate jednostki organizacyjne dostarczaty srodki, ustugi i
informacje oraz tworzyty warunki do realizacji produkcji. Szczegdlng role petnit Dziat Zaopatrzenia,
kierowany przez Janine Noge, a w latach 80-tych przez mgr inz. Wojciecha Maksama, przeksztatcony
w Dziat Gospodarki Materiatowej, ktéry skutecznie zaopatrywat wszystkie jednostki organizacyjne w
materiaty i tzw. ,przedmioty nietrwate” np. narzedzia, meble, czesto bardzo trudne do pozyskania w
okresie tzw. ,gospodarki niedoboréw”. Ubogi kraj wykorzystywat wdéwczas posiadane skromne
zasoby i zdolnosci wytwoércze do granic ich mozliwosci. Wyprodukowane wyroby przygotowywat do
transportu i dostarczat do odbiorcéow, zgodnie z przyjetymi zamdwieniami, Dziat Sprzedazy,
wyposazony w Magazyn Wyrobéw Gotowych. Transport zewnetrzny materiatéw, wyrobdéw i oséb
realizowata Sekcja Transportu.

Spoteczenstwo polskie zawdziecza wszystkim Pracownikom Fabryki, mozliwos¢ korzystania ze
sprzetu przez Nich wyprodukowanego i dostarczonego do stuzby zdrowia. Wykaz zastuzonych
pracownikéw, odznaczonych odznaky ,Zastuzony Pracownik” MIFAM dotgczony jest do tego
opracowania (Patrz Zatgcznik 3).
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WSTEP

1. Fabryka Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych MIFAM

w koncu lat osiemdziesigtych

Budynek w budowie
od 1988 roku

Pierwszy budynek
produkcyjny oddany
do uzytku w 1951 roku.

Przyrzady
stomatologiczn

—

AR ——

Zeby z masy akrylowej
Acrylic resins teeth
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Fabryka projektowata, wytwarzata seryjnie i wielkoseryjnie oraz rozwijata i doskonalita wyroby:

e |gly iniekcyjne

e Przyrzady i instrumenty stomatologiczne

e Zeby sztuczne

e Inne wyroby takie jak: igty iniekcyjne do zabiegdw specjalnych, rurki ostrzone do igiet
iniekcyjnych dla innych wytwdrni igiet w réznych krajach, rurki do tchawicy, stop srebrno cynowy
do plomb amalgamatowych, lusterka stomatologiczne i krtaniowe, igty weterynaryjne i do celéw
nie medycznych, strzykawka weterynaryjna repetujaca ii.

3. Procesy realizowane w MIFAM

3.1 Procesy zasadnicze

Fabryka stosowata i doskonalita procesy zasadnicze, w duzej cze$ci zautomatyzowane:

e Badania: fizyczne, chemiczne, bakteriologiczne, funkcjonalne i uzytkowe wyrobdéw swoich oraz
konkurencji.

e Analizy wynikow badan, planowanie, projektowanie i dokumentowanie wyrobéw i ich proceséw
oraz organizacji.

e Zakupy w kraju i za granicg, u starannie wybranych dostawcow.

e Obrdébke mechaniczng, cieplng, galwaniczng, chemiczng oraz przerdbke plastyczng metali i
tworzyw sztucznych.

e Montaz, konfekcjonowanie i sterylizacje wyrobdw.

e Kontrole jakosci, w tym: ciggta automatyczng i statystyczna.

e Sprzedaz i dostawe wyrobow.

Jakos$¢ wyrobéw MIFAM doréwnywata standardom $swiatowym. Fabryka, po zaspokojeniu potrzeb
krajowych, eksportowata swoje wyroby do réznych krajow, do: Anglii, Butgarii, Czechostowacji, Danii,
Jugostawii, Niemiec, Stanéw Zjednoczonych, Szwecji, Wtoch i Zwigzku Radzieckiego. Prowadzona byta
wspotpraca techniczna z przemystami medycznymi w tych krajach. Wartos$¢ sporadycznych reklamacji
jakosci wyrobow Fabryki wahata sie ok. 0, 001% wartosci sprzedazy. Zachodnio-niemiecka firma
,Drager”, wieloletni klient, wyrdznita MIFAM w rankingu swoich dostawcéw.

3.2 Procesy wspomagajqce

e Szkolenie zawodowe — warsztaty szkolne.

e Zapewnienie higienicznych i bezpiecznych warunkow pracy pracownikéw.

e Przetwarzanie i analiza danych, w tym elektroniczne.

e Planowanie organizacji, techniczne, produkcji, ekonomiczne i finansowe.

e Projektowanie, wytwarzanie, naprawy i doskonalenie: narzedzi, maszyn, urzadzen, instalacji,
stanowisk pracy i budynkéw oraz systemdw organizacji i informatycznych.

e Transport towarowy i osobowy.

Wytwarzanie ciepta i odpylanie spalin.

Ujecia, uzdatnianie, grzanie i schtadzanie wody.

Odpylanie, ogrzewanie, sprezanie i osuszanie powietrza.

Wytwarzanie atmosfer regulowanych do obrdébki cieplno-chemicznej.

e Recykling i utylizacja odpaddw.

e Zabezpieczenie przeciw pozarowe.

Dziatata na rzecz ochrony srodowiska:
e QOczyszczalnia sciekdw przemystowych.
e QOdpylanie spalin z kottowni.
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e Utylizacja gazu po sterylizacji igiet.

e QOczyszczalnie sciekdw sanitarnych, ktorych wspétwtascicielem byt MIFAM: pierwsza w Rowach, w
osrodku wczasowym Trojak i pierwsza w Milandwku, w osiedlu mieszkaniowym Inzynierska.

e Udziat w budowie kolektora sciekéw z Milanéwka do oczyszczalni w Grodzisku Maz.

Dziatania spoteczne:

e Szkolenia doskonalgce pracownikdw oraz praktyczna nauka zawodu dla ucznidw szkoty
zawodowej, ktérg ukonczyto 1200 ucznidw, potowa z nich podjeta prace w Fabryce. Cze$c¢ z nich
ksztatcita sie dalej w technikach a niektérzy na wyzszych uczelniach dla pracujgcych. Byta to
bardzo wartosciowa mtfodziez, a pdzniej wysoko wykwalifikowani pracownicy.

e Przychodnia lekarska i rehabilitacyjna dla pracownikéw i ucznidw.

o Klub honorowych krwiodawcow.

e Ochotnicza Straz Pozarna, wyposazona do dziatan w Fabryce i w terenie. Czesto podejmowata
akcje w terenie wczesniej niz straz miejska.

e Stotowka dla pracownikdw i ucznidéw.

o Kiosk spozywczy dla pracownikdw.

e 2 osiedla mieszkaniowe, w tym 270 mieszkan dla pracownikéw i ich rodzin.

o 2 osrodki wczasowe dla pracownikéw i ich rodzin oraz pole namiotowe nad morzem.

Osrodek wczasowy ,, Trojak” w Rowach

e Wymiana wczasow z zaktadami
wspotpracujgcymi, z Polski i z innych
krajow.

e QObozy letnie dla mtodych pracownikdw.

o Kolonie letnie i zimowiska dla dzieci
pracownikéw.

e Zespoty muzyczne, wokalne i sportowe.

e Imprezy okoliczno$ciowe, np.: akademie
z okazji swigt panstwowych lub
jubileuszy Fabryki, tagczonych z
odznaczaniem zastuzonych
pracownikéw i wreczaniem pamigtek
jubilatom, coroczne spotkania z emerytami.

e Imprezy kulturalne, np.: wystepy artystéw, bale sylwestrowe, dyskoteki oraz wyjazdy na
wycieczki i imprezy.

e Udziat w inwestycjach miasta na rzecz pracownikéw i ich rodzin, np. w budowie ztobka,
przedszkola, przychodni lekarskiej, basenu kapielowego, pierscieniowego zasilania miasta w
energie elektryczna.

e Dziatania organizacji spotecznych, jak: samorzad pracowniczy, zwigzki zawodowe, organizacja

partyjna, organizacja mtodziezowa i SIMP, ktdre uczestniczyty w zarzadzaniu Fabryka i dziataniach
spotecznych.

Wielu pracownikéw MIFAM dziatato w organizacjach samorzgdowych i spotecznych na terenie miasta
i wojewddztwa.

Po roku 1989 stuzba zdrowia otrzymata znacznie ograniczone fundusze i drastycznie ograniczyta
zakupy sprzetu medycznego, ponizej rzeczywistych potrzeb. Podobnie dziato sie w innych panstwach
socjalistycznych, do ktérych Fabryka eksportowata swoje wyroby. Zmusito to Fabryke do zmniejszenia
produkgcji i zatrudnienia oraz przerwania kolejnej rozbudowy. Dziatania spoteczne zanikaty.

Niniejsze opracowanie przedstawia droge, jakg przebyta Fabryka od ,zera” do stanu przedstawionego
powyzej.
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4. Schemat Organizacyjny Fabryki w 1987 roku
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5. Tworcy rozwoju Fabryki Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych

Uczestnicy spotkania w dniu 22.07.2001, z okazji 50 rocznicy powstania Fabryki.
Emeryci, z wyjgtkiem Ireneusza Utanowskiego.

1. Inz. Wtadystaw Bujwid — Gtéwny Inzynier a pdzniej Dyrektor

2. Eugeniusz Pac¢ko — Tokarz; Kierownik Dziatu Iglarni, w ktérym wykonywano igty
wielokrotnego uzytku; organizator i Kierownik Wydziatu Szlifierni, w ktérym wykonywano
ciecie, ostrzenie i mycie rurek do igiet jednorazowego uzytku i innych; Zastepca Dyrektora ds.
Pracowniczych i Administracji — do emerytury -. Dziatacz spoteczny, wieloletni cztonek
Prezydium Miejskiej Rady Narodowej.

3. Magr inz. Wiestaw Ponder — Konstruktor maszyn i urzgdzen specjalnych; organizator i
Kierownik Dziatu Urzadzen Specjalnych — do emerytury -, w ktérym projektowano i
wykonywano zautomatyzowane maszyny i urzgdzenia do produkcji igiet i innych wyrobdéw
Fabryki.

4. Mgr inz. Tadeusz Szeffel — Generalny Projektant kolejnych faz rozbudowy Fabryki

5. Inz. Zbigniew Kaminski — Byty powstaniec warszawski'. Technolog, organizator i Kierownik
Dziatu Gospodarki Narzedziowej, w ktérym planowano zakupy handlowych i wykonywano
specjalne przyrzady i narzedzia do produkcji wyrobdéw Fabryki oraz wypozyczano je na

! Zbigniew Kaminski — ,,1 iS¢ bedziemy w Polske”. Ksigzka o organizacji i udziale Szarych Szeregéw w Powstaniu
Warszawskim.
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stanowiska robocze; Gtéwny Technolog; Petnomocnik Dyr. ds. Igiet Jednorazowego Uzytku;
Gt. Specjalista ds. Rozwoju; Zastepca Dyrektora ds. Technicznych — do emerytury.

6. Tadeusz Wyrzykowski - Kierownik Dziatu Inwestycji, Zastepca Dyrektora ds. Inwestycji,
organizowat projektowanie, budowe i utrzymanie budynkdéw i budowli Fabryki.

7. Bohdan Romanowski — Gtéwny Mechanik, organizator i Kierownik dziatu — do emerytury -, w
ktédrym remontowano i modernizowano maszyny i urzgdzenia mechaniczne.

8. Inz. Hanna Czatbowska — Laborant; Kierownik Laboratorium Proceséw Chemicznych
(nieorganicznych) i Galwanicznych; organizator i Kierownik Wydziatu Galwanizerni
obejmujgcego Galwanizernie i Laboratorium Chemiczne — do emerytury -, w ktérym badano,
projektowano, nadzorowano oraz doskonalono procesy chemiczne (nieorganiczne) i
galwaniczne, stosowanie w Galwanizerni i innych wydziatach.

9. Inz. Jan Beta — Konstruktor wyrobéw MIFAM, organizator i Kierownik Laboratorium
Konstrukcyjnego, Prototypowni, Gtéwny Konstruktor wyrobéw MIFAM.

10. Inz. Ireneusz Utanowski — Konstruktor wyrobéw MIFAM; Kierownik Dziatu Kontroli Jakosci —
do emerytury -, w ktérym zorganizowat: zalegalizowang lzbe Pomiaréw dtugosci i kata oraz
system oceny jakosci wyrobéw MIFAM z wykorzystaniem metod statystycznych i programow
komputerowych. Zaprojektowat system samokontroli pracownikéw produkcyjnych, ktory
zostat wdrozony i stosowany z powodzeniem.

Los nie pozwolit, aby uczestniczyli w spotkaniu:

Inz. Stanistaw Cretti — Konstruktor wyrobow Fabryki; Kierownik Dziatu Technicznego, w ktérym
projektowano wyroby Fabryki oraz procesy, narzedzia i przyrzady do wytwarzania zaprojektowanych
wyrobow; Gtéwny Konstruktor — do $mierci -. Kierowat zespotem mtodych inzynieréw i technikéw
zatrudnionych bezposrednio po ukonczeniu nauki, z ktédrymi dzielit sie swoim doswiadczeniem.

Mgr inz. Zygmunt Kwiatkowski — Technolog; Kierownik Sekcji Normowania Technicznego; Kierownik
Dziatu Mechanicznego, Szef Produkcji, Zastepca Dyrektora ds. Technicznych. Organizowat zakupy
maszyn i urzadzen oraz wdrozenie do produkcji: igiet jednorazowego uzytku, wedtug technologii
opracowanej w Fabryce i zebdéw sztucznych na licencji firmy Major.

Mgr inz. Stefan Malinski — Planista w PM, Kierownik Dziatu Organizacji i Informatyki — do $mierci -.
Zorganizowat osrodek przetwarzania danych i prowadzit go w oparciu o czeski system ,Mars”, dla
przemystu oraz komputer serii Riad, a pdzniej sie¢ Novell NetWare.

Inz. Ryszard Mierzecki —Technolog, Kierownik Dziatu Zebéw Sztucznych — do smierci -. Zorganizowat i
doskonalit wytwarzanie zebéw sztucznych z polimetakrylanu metylu, na licencji austriackiej firmy
Rubo.

Ekonom. dypl. Jerzy Rybicki - Kierownik Dziatu Planowania i Sprzedazy. Zastepca Dyrektora ds.
Ekonomicznych i Handlowych — do emerytury -. Koordynowat planowanie sprzedazy, produkcji i
finansowe oraz informowanie kierownikéw o wynikach. Uzyskat zgode wifadz na stosowanie ,cen
transakcyjnych”, opartych o przeliczenie cen uzyskiwanych w eksporcie wyrobéow MIFAM, po
obowigzujgcych kursach walut. To rozwigzanie umozliwito finansowanie intensywnego rozwoju i
sptate kredytow z wtasnych zyskow.
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Na wyrdznienie zastuguja réwniez:

Mgr inz. Andrzej Gado$ — Kierownik Laboratorium Metalograficznego; Zastepca Kierownika a pdzniej
Kierownik Wydziatu Obroébki Cieplnej i Plastycznej, w ktérym organizowat zakupy urzadzen:
amerykanskiej firmy Hambden oraz wdrozenie ich do produkcji rurek do igiet, a pdzniej japonskiej
firmy TESCHIMA; Zorganizowat obrdbke cieplng metali w atmosferach regulowanych. Zastepca
Dyrektora ds. Technicznych.

John Glowaki [Jan Gtowacki] — Przedsiebiorca amerykanski polskiego pochodzenia, ktéry sprzedat
Fabryce nowoczesne maszyny do produkcji igiet oraz przekazat wiele informacji o technologii igiet
stosowanej w USA.

Mgr inz. Stanistaw Cieslak — Technolog Wydziatowy i Zastepca Kierownika Wydziatu Iglarni;
organizator i Kierownik Wydziatu Igiet Jednorazowego Uzytku, w ktérym organizowat zakupy
urzadzen oraz wdrozenie technologii: wykonania czesci do igiet na wtryskarkach, montazu,
pakowania i sterylizacji igiet jednorazowego uzytku; Szef Produkcji.

mgr inz. Wiadystaw Gnap - Konstruktor prowadzacy rozwdj przyrzaddéw stomatologicznych,
Kierownik Sekcji Konstrukcji Wyrobdéw, Z-ca Gt. Konstruktora i Rzecznik Patentowy.

Inz. Tadeusz Skura — Technolog w Dz. TT; St. Mistrz, a pdzniej Kierownik Dziatu Gospodarki
Narzedziowej; Gtéwny Technolog. Organizowat rozruch produkcji zebdw na licencji firmy Major.

Dyrektor i Przewodniczgca Rady Zaktadowej Zwigzku Zawodowego, Krystyna Reczkowska wreczaja
wyrdznienia z okazji 25-lecia Fabryki Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych

Zygmunt Kwiatkowski Jerzy Rybicki  Krystyna Reczkowska Andrzej Gado$

John Glowaki [Jan Gtowacki] Stanistaw Cieslak
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Uwaga. Objasnienia skrotow i oznaczen uzytych w opracowaniu - patrz Zatgcznik 6.

[. POCZATKIE

6. ALRO

W 1940 roku powstat w Milanéwku, przy ulicy Grabowej 6, warsztat mechaniczny pod nazwg ALRO.
Jego wtascicielami byli Maria i Albert Rohozirscy.

Albert Rohozinski posiadat duze rozeznanie rynku medycznego. Przed zatoieniem warsztatu
zajmowat sie sprzedaig sprzetu medycznego w Warszawie. Miat state kontakty z firmami
zagranicznymi zajmujgcymi sie produkcjg i sprzedazg wyrobéw medycznych. Dysponowat wzorami
réznych wyrobdw medycznych i notatkami z wizyt u ich producentéw.

Po wybuchu wojny w 1939 roku, w czasie okupacji, zapotrzebowanie na ten sprzet bylo duze a
kontakty z firmami zagranicznymi skonczyty sie. Postanowit uruchomic¢ w 1940 roku, w swoim domu,
warsztat — firme ,,ALRO” - zajmujgcy sie produkcjg wyrobéw medycznych.

Poczgtkowo w warsztacie wytwarzano wosk dentystyczny do modelowania, tuski stalowe do koron
zebdw oraz pesety i palniki benzynowe.

W okresie powstania warszawskiego produkcja zostaje przerwana a maszyny ukryte, zeby zapobiec
ich wywiezieniu.

Produkcje uruchomiono ponownie w 1945 roku. Produkcja rozwija sie intensywnie, wykorzystujac
wszelkie mozliwe pomieszczenia, jak piwnice i szopy. W miare rozwoju zaktadu, po przyjeciu do pracy
inzyniera  Stanistawa Tumitowicza, rozpoczeto opracowanie konstrukcji, technologii i
oprzyrzadowania nowych wyrobdéw. Byly to katnice, prostnice, rekawy oraz wiertarki o napedzie
noznym, do wiercenia zebdw, pracujace z predkoscig do 3000 obrotow na minute. Do ich produkcji
zakupiono lekkie tokarki pociggowe firmy Cytling.

Do wykonywania tej produkcji zatrudniono fachowcdw: tokarzy, frezeréw, Slusarzy, polernikow i
monteréw. Miedzy nimi zostali zatrudnieni przyszli kierownicy: Stefan Sobczak i Wtadystaw
Kapusciak, przyszli mistrzowie: Jerzy Jankowski, Tadeusz Paluch, Wactaw Kowalik i przyszli wieloletni
pracownicy, wspaniali fachowcy: frezer Jan Adamski i tokarz Konstanty Delis. Jako mistrz zatrudniony
zostaje Jan Groszewski, doswiadczony fachowiec, przyszty Szef Kontroli. On to wtasnie razem z
inzynierem Tumitowiczem zajmowat sie wszelkimi sprawami technicznymi.

Zespot iglowy powstaje w pdziniejszym czasie. Zajmowat sie on projektowaniem konstrukcji i
technologii, przeprowadzaniem potrzebnych préb oraz wykonywaniem igiet iniekcyjnych
wielokrotnego uzytku typu Rekord, igiet specjalnych Kissa, Birra i wielu innych, a takze urzadzen do
ich wytwarzania. Nazwa Rekord okre$lata wymiary stozka na strzykawce i otworu w nasadce,
taczacych igte ze strzykawka w sposéb samohamowny.

Nowe maszyny i oprzyrzadowanie, potrzebne do zwiekszajgcej sie produkcji, konstruowat inz.
Stanistaw Tumitowicz, a wykonywali pracownicy Wtadystaw Kozbiat, w przysztosci doskonaty
remontowiec, i Zygmunt tacinski, przyszty pierwszy kierownik produkcji igiet, pod nadzorem Jana
Groszewskiego.
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W latach 1946-1948, na bazie toza armatniego, porzuconego przez wojska niemieckie pod
Grodziskiem Mazowieckim, zbudowano pierwszg przeciggarke taricuchowg. Tak powstata pierwsza
maszyna do wytwarzania rurki do igiet. Nastepnie zbudowano szlifierki do szlifowania ostrza igiet. Ich
konstruktorem byt inz. Stanistaw Tumitowicz, a wykonawcami zatrudnieni rzemiesInicy.

7. Pierwsza technologia igiel iniekcyjnych

7.1 Wykonanie rurek

Miseczkowanie. Rurki do igiet wykonywane byty z blachy kwasoodpornej OH18N9T. Na prasie
mimosrodowej, wyposazonej w przyrzad do wykrawania i ttoczenia, zwany wykrojniko-ciggiem,
wykrawano krazek i wyttaczano z niego miseczke.

Zmiekczanie. Zgniatana w czasie ttoczenia stal utwardza sie. Przed wyzarzaniem zmiekczajagcym
odttuszczano zaoliwione miseczki myjagc je w benzynie, na wolnym powietrzu, a nastepnie
podpalajac, w celu usuniecia resztek benzyny i oleju. Wyciete miseczki byty wyzarzane na kotlinie
kowalskiej, w celu ich zmiekczenia, a potem trawione w kwasach, w celu usuniecia nagaru
powstajgcego w czasie wyzarzania.

Przepychanie. Po wyzarzeniu, miseczki byty przepychane na trzpieniu stalowym, hartowanym, przez
oczka z weglikow spiekanych. Powstawata rurka o coraz mniejszej srednicy i grubosci Scianki.
Poczatkowo do tej operacji wykorzystywana byta tokarka ze srubg pociggowa. Pézniej wybudowano
tzw. przepycharki — dzisiaj nazwali bysmy je srubowymi prasami poziomymi. Po osiggnieciu $rednicy
rurki 5 mm i odpowiedniej grubosci scianki, rurke ponownie odttuszczano, wyzarzano i trawiono.

Przecigganie. Po trawieniu zaklepywano $lepy koniec rurki i przeciggano ja na przeciggarce, przez
oczka z weglikow spiekanych, a rurki o najmniejszej $rednicy, przez oczka diamentowe. W czasie
przeciggania rurka ponownie utwardzatfa sie, zapewniajac igle odpowiednig sprezystos¢ i twardosé
ostrza. Stal kwasoodporna OH18N9T utwardza sie przez zgniatanie, a nie przez obrébke cieplng. Po
uzyskaniu pozadanej srednicy i twardosci rurki, otrzymana rurka miata dtugos¢ kilkudziesieciu cm.

Ciecie. Cieto rurke na odpowiednig dtugos¢, na przecinarce wtasnej konstrukcji, szybko obracajacg sie
tarczg z blachy stalowej, napedzang silnikiem elektrycznym. Po cieciu, otwér rurki byt przystoniety
gratem?, ktéry usuwano recznie, skrobakiem.

Kontrola jakosci rurki byta wykonywana przez ogledziny i pomiar srednicy i dtugosci.

W ten sposéb powstawata rurka kwasoodporna bez szwu. Waga wykonanych takg technologig
dobrych rurek wahata sie w granicach od kilkunastu % do dwudziestu kilku % wagi materiatu
wejsciowego, w zaleznosci od $rednicy rurki.

7.2  Wykonanie nasadek

Nasadki toczono na rewolwerdwkach, z okrggtego preta mosieznego, frezowano boki na frezarce,
wiercono otwory pod rurke na wiertarkach stotowych i wyttaczano numer igty, okreslajacy srednice
rurki, na wyfrezowanej bocznej powierzchni nasadki. Ponad potowa materialu wejsciowego

> Grat - Strzepy materiatu pozostajgce na krawedziach po obrdbce.
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zamieniana byta na wiory. Nasadki toczyt Eugeniusz Paéko, w przysztosci kierownik produkcji igiet,
a w koncu, z-ca dyrektora.

Nastepnie nasadki niklowano w kielichu galwanicznym. Pierwszym galwanizerem byt Zdzistaw Belka,
na ktorego wiedzy praktycznej oparta byta technologia niklowania zaréwno nasadek do igiet jak i
czesci do przyrzagdéw stomatologicznych.

7.3 Montaz

Potgczenie rurki pocietej z nasadka igly nastepowato przez reczne wiozenie nasadki na trzpien
pionowy w metalowe] podstawie, a nastepnie wtozenie rurki do otworu w nasadce, natozenie z géry,
tzw. obijaka — tuleja ze stozkiem wewnetrznym -, ktéry uderzony mtotkiem obciskat rurke w nasadce.
Operacja ta nazywana byta obijaniem.

7.4 Ostrzenie

Zmontowane igly szlifowano na szlifierce, po 4 sztuki w
specjalnym uchwycie, z prowadnicg i posuwem recznym, w celu
wykonania gtdwnej, skosnej ptaszczyzny ostrza. Nastepnie
pojedynczo, recznie, skrobakiem, usuwano grat z krawedzi
otworu. Polerowano powierzchnie zewnetrzng rurki na polerce, a
nastepnie lancetowano, tzn. ostrzono igte wykonujac dwa boczne
szlify ostrza na szlifierce zwanej lancetéwka. Polerowanie i

lancetowanie wykonywano trzymajac w reku po jednej igle.

Zaostrzone igly wktadano w specjalne drewniane palety z Lancetowane ostrze

otworami, ktdre chronity ostrze przed uszkodzeniem.

Szlifierka, polerka i lancetdwka byty prostymi maszynami. Byto to ustawione poziomo na stole
wrzeciono z umocowang tarczg polerska lub szlifierskg, napedzane silnikiem elektrycznym.

7.5 Kontrola

W celu sprawdzenia droznosci igty i szczelnosSci potgczenia ze strzykawka, naktadano igty na kontrolny
stozek duzej strzykawki i przeptukiwano cieptg woda, obserwujac, czy nie ma przecieku na potaczeniu
stozkowym gty ze strzykawka oraz czy przeptyw wody jest swobodny? Nastepnie, igly dobre
ponownie wktadano w palety, a zte odrzucano do skrzynki z tzw. brakami’.

7.6 Pakowanie

Ostatnie operacje to wktadanie do igly drucika, tzw. przetyczki i pakowanie igiet w pudetka
tekturowe, ktére pakowano w pudta z kartonu. Na opakowania nalepiano etykiety informujgce o
zawartosci i producencie.

Pracochtonnos¢ wytworzenia 1 tys. igiet wynosita ok. 300 roboczo godzin.

Takie byty poczatki. W roku 1950 zaktad Alberta Rohozinskiego upanstwowiono.

* Braki - Przedmioty wadliwe, niespetniajgce wymagan jakosciowych.
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8. Decyzja o budowie nowej Fabryki

Albert Rohozinski osobiscie zabiegat w Komisji Planowania Gospodarczego o wybudowanie w
Milanéwku Fabryki wyrobow medycznych. Byt on witascicielem dziatki przy ulicy Nowowiejskiej rog
Krélewskiej, ktdrg przekazat panstwu pod budowe nowej Fabryki. Zabiegi te przyniosty pozytywny
skutek. Owczesne wtadze, w 1947 roku, postanowity, ze nowy zaktad produkujacy narzedzia
medyczne bedzie budowany w Milanéwku.

Nalezy przyzna¢, ze zaangazowanie Alberta Rohozinskiego w powstanie zaktadu byto ogromne. Na
jego rzecz oprécz terenu pod budowe, przekazat wszystkie maszyny, jakie posiadat oraz
wykwalifikowang zatoge liczacg 35 pracownikdw, a z nig wiedze i doswiadczenie potrzebne do tej
produkgji.

Maria i Albert Rohozifscy nie mieli dzieci. Fabryka sprzetu medycznego byta , dzieckiem” Alberta
Rohozinskiego.

9. Rozruch nowej Fabryki

Nowy zaktad zbudowano w do$é szybkim tempie, pomimo trudnych warunkéw terenowych,
poniewaz na dziatce byfa sadzawka. Juz w kwietniu 1950 roku do cze$ciowo oddanego budynku przy
ulicy Nowowiejskiej przeniesiono produkcje igiet. Warunki pracy zatogi bardzo sie poprawity ze
wzgledu na zwiekszong powierzchnie uzytkowa. Piwnica, gdzie zaprojektowano umywalnie, byfa
jednak zalana wodg — pozostato$¢ sadzawki. Pracownicy poczgtkowo myli sie, a nawet kapali w
wodzie stojgcej w piwnicy. Projektowanego uszczelnienia piwnicy nie udato sie wykonad skutecznie i
nie mozna byto jej wypompowacé. Woda ustgpita dopiero po wykonaniu drenazu w kolo hali.

W szopie, na terenie nowego zakfadu, powstato biuro konstrukcyjne, ktorym kierowat inz. Stanistaw
Tumitowicz. Razem z nim pracowat Stanistaw Cretti, student Wieczorowej Szkoty Inzynierskiej,
przyszty Kier. Dz. Technicznego, a pdziniej Gtdwny Konstruktor. Zespdt ten konstruowat maszyny i
urzadzenia, ktore byty wykonywane czesciowo w zaktadzie, a czesciowo w Zaktadach Budowy Maszyn
w Bydgoszczy.

Zbudowano i zainstalowano prototypy dwéch przepycharek i dwdch przeciggarek do rurek do igiet.
Byta to konstrukcja oryginalna, oparta o rozwigzania zapozyczone z tokarki pociggowej, ktorg
pierwotnie wykorzystywano do tych operacji. Zbudowane maszyny miaty poziome toza ok. 2 M
dtugosci, oparte na nogach. toze miato dwie prowadnice suportu i Srube pociggowa umieszczong
miedzy prowadnicami. Na poczatku foza umieszczono gniazdo do mocowania ciggadet rézinego
wymiaru. Suport, $lizgajacy sie po prowadnicach i napedzany Srubg pociggowa, wyposazono, na
przepycharce - w uchwyt trzpieni réznego wymiaru, a na przeciggarce - w chwytak ciggnionej rurki.

Zbudowano takze nowy piec na rope do wyzarzania rurek.

Zaprojektowano i wykonano szlifierki specjalne do wykonywania czworokatnych igiet korzeniowych
Millera dla stomatologow.

Tak duzy postep techniczny pozwolit na kilkakrotne zwiekszenie produkcji.

Wiosng 1951 przeniesiono pozostate maszyny i pracownikéw z zaktadu przy ulicy Grabowej do nowo
wybudowanej pierwszej hali.
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Wykonczono tez nowy budynek Trawialni i Galwanizerni, od strony ulicy Krélewskiej, z ktérego Scieki
poczatkowo odprowadzano do rowu melioracyjnego.

Powstaje Dziat Gtéwnego Mechanika, ktorego kierownikiem zostat Bohdan Romanowski. Miat
ukonczong szkote zawodowsg, elektryczna.

Uruchomiono gniazdo pras, w ktéorym wycinano i ttoczono miseczki do produkcji rurek i koronek.
Brygadzistg i ustawiaczem byt Wtadystaw Laskowski, na ktérego umiejetnosciach i doswiadczeniu
oparto wéwczas technologie obrdbki na prasach.

W tym samym czasie dostarczono zainstalowano i uruchomiono nowe przepycharki i przeciggarki do
rurek, wykonane w zaktadach w Bydgoszczy oraz zakupiony w Czechostowacji automat tokarski Skoda
typ A12, do wykonania nasadek do igiet.

Zakupiono réwniez czeskie precyzyjne tokarki stotowe Volman do wykonania czesci do katnic i
prostnic.

Zorganizowano Wypozyczalnie Narzedzi potrzebnych do wykonywania produkcji.

Nowych pracownikéw zatrudniono sposréd bytych pracownikéw budowy zaktadu, oraz z okolic
Milanéwka, Grodziska Mazowieckiego, Brwinowa i Zyrardowa.

Pracownicy, ktérzy przybyli z warsztatu A. Rohozinskiego, mieszczacego sie na ul. Grabowej,
nazywani ,z Grabowej”, musieli nauczyé nowych pracownikéw obstugi maszyn i wykonywania
operacji technologicznych. Tylko niektérzy z nowych pracownikéw byli wykwalifikowanymi
rzemieslnikami.

Najwyzej wykwalifikowani rzemieslnicy, zatrudnieni u A. Rohozinskiego, utworzyli kadre kierownicza
nowej Fabryki.

Powstaty nowe dziaty, a w nich powotani kierownicy i mistrzowie:

Iglarnia, kierownik: Zygmunt tacinski, mistrzowie: Zdzistaw Rudkowski, Eugeniusz Paéko, Tadeusz
Szlaga i Benedykt Okurowski. Ci dwaj ostatni pozostali mistrzami Iglarni do emerytury.

Mechaniczny, kierownik: Wtadystaw Kapusciak, mistrz: Tadeusz Paluch.

Narzedziownia, kierownik: Lucjan Kwiatkowski, mistrzowie: Wactaw Kowalik i Jerzy Jankowski.
Dziat Kontroli Technicznej, kierownik: Jan Groszewski.

Dziat Techniczny, kierownik: inz. Stanistaw Tumitowicz.

Szefem Produkcji: Stefan Sobczak.

11. ROZWOJ] FABRYKI W LATACH 1951 -1954

10. Powolanie Fabryki Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych

W dniu 22 lipca 1951 roku zaktad zostat przekazany ,w rece zatogi”. Takiego okreslenia uzyt
przekazujgcy Ministr Przemystu Drobnego i Rzemiosta - Zebrowski. Nadano mu nazwe Fabryka
Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych oraz podporzadkowano Centralnemu Zarzadowi
Przemystu Medycznego, ktéry nadat jej symbol Famed 4.
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Na stanowisko dyrektora powotfano Tadeusza Gajaka, a na Gtdwnego Inzyniera - Tadeusza Grabarka.
Alberta Rohoziniskiego zatrudniono, jako Doradce Technicznego.

Na tym Eugeniusz Packo zakorczyt swoje wspomnienia. Dalsze losy Fabryki opisat Jerzy Rybicki 7, z
Jego opracowania wykorzystatem réwniez wiele informacji i fragmentéw.

Dyrekcji Fabryki podporzgdkowano dodatkowo Blacharnie — dawng firme ,Pelikan” — produkujaca
aluminiowe naczynia kuchenne, zlokalizowang w Milanéwku, ktdrg po paru latach usamodzielniono
oraz Baze Remontowg w Brwinowie, ktorg po ukoniczeniu pierwszej rozbudowy przeniesiono do
Fabryki.

Budynek Fabryki miat szeroko$¢ 15 m i 3 kondygnacje: piwnice, parter i pietro. Srodkiem kazdej
kondygnacji biegt korytarz komunikacyjny, o szerokosci 3 m Po obu stronach korytarza rozmieszczono
pomieszczenia uzytkowe, z duzymi oknami w $cianach bocznych, zewnetrznych i oszklonych od
strony korytarza.

Wentylacje pomieszczen rozwigzano przez centralny nawiew powietrza, kanatami wentylacyjnymi
biegngcymi pod stropami korytarzy, catg ich szerokoscig, z kratkami nawiewnymi, umieszczonymi
pod sufitami pomieszczen uzytkowych. Powietrze zuzyte i zakurzone odptywato z pomieszczen
uzytkowych przez kratki, umieszczone nad podtogg, do kanatéw wentylacyjnych wyprowadzonych
ponad dach.

W pierwszym roku swego istnienia Fabryka dysponowata powierzchnig 2864 m?. Piwnice byty zalane
woda.

Fabryka wyprodukowata:

e Ponad 2 tys. przyrzadéw stomatologicznych, to znaczy rekawdw, katnic i prostnic, napedzajgcych
wiertto dentystyczne z predkoscig do 3 tys. obrotéw na minute.

o Wiertarki dentystyczne o napedzie noznym.

e 310 tys. igiet lekarskich do iniekcji (zastrzykéw).

e Koronki stalowe do zebdw.

e Igty stomatologiczne, korzeniowe, czworokatne, zwane igtami Millera.
e Uruchomiono produkcje lusterek stomatologicznych.

Igty produkowano wedtug technologii opisanej wyzej, przejetej z warsztatu A. Rohozinskiego.
Udoskonalono: obrdbke cieplng rurek (wyzarzanie), zastepujac kotline kowalskg piecem na rope oraz
obrébke nasadek, zastepujac tokarki rewolwerowe automatami tokarskimi.

11. Dokumentacja techniczna

Produkcja w Fabryce prowadzona byta wediug dokumentacji technicznej opracowanej w Dziale
Technicznym, kierowanym przez inz. Stanistawa Tumitowicza. Dokumentacja techniczna obejmowata:

e Dokumentacje konstrukcyjng wyrobdéw oraz oprzyrzgdowania i urzadzen specjalnych,
potrzebnych do wykonania wyroboéw.

o Dokumentacje technologiczng wyrobodw.
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Dokumentacja konstrukcyjna oprzyrzagdowania i urzagdzen specjalnych byta niekompletna. Byty one
wykonywane czesto wedtug szkicow lub wskazéwek ustnych.

Dokumentacja technologiczna wyrobow byta podstawg planowania zakupow, zatrudnienia,
obcigzenia maszyn i kosztow produkcji. Okreslata:

e Normy Zuiycia Materiatdw potrzebnych do wyprodukowania elementéw wyrobdéw
(potfabrykatu, czesci lub zespotu) i wyrobdéw, wykorzystywane do planowania zakupdéw i kosztéw
oraz do wydawania materiatéw do produkcji.

e Plany Operacji potrzebnych do wykonania kazdego elementu wyrobu i montazu wyrobu, ktére
zawieraty:
o Numer rysunku wykonywanego elementu.
o Nazwe i oznaczenie materiatu lub elementu, ktéry nalezy uzyé do wykonania pierwszej
operacji.
o Nr kolejny i nazwe operacji, ktérg nalezy wykona¢, oraz dla kazdej operacji:
= Rodzaj stanowiska, na jakim powinna by¢ wykonana.
= Kwalifikacje wykonawcy, tzn. zawdd i kategoria zaszeregowania.
= Planowany czas jednostkowy wykonania, tzw. czas zadany.
Na podstawie kategorii zaszeregowania okreslano stawke godzinowg, a po
pomnozeniu stawki przez czas zadany, okreslano zarobek wykonawcy i koszt
robocizny.

Dokumentacj3a produkcyjng byty:

e Przewodniki kazdej partii elementow wyrobu lub wyrobdw.
e Karty Robocze dla kazdej operacji.

Opracowane na podstawie Planéw Operacji .

e Kwity pobrania materiatu z magazynu, opracowane na podstawie Norm Zuzycia Materiatow.

12. Struktura techniczno-organizacyjna

Gniazda technologiczne grupujgce stanowiska technologicznie podobne lub wspdtdziatajgce, byly
podstawowymi komdrkami organizacji produkcji w Fabryce. Pracg w gniazdach kierowali brygadzisci.

Brygadzistami byli, pracownicy zatrudnieni na stanowiskach roboczych w gniezdzie, dla ktérych:
kierowanie pracg, nadzorowanie i instruowanie pracownikéw gniazda, byto ich dodatkowga funkcjg.
Nazywano ich ,brygadzisci pracujacy”. Za petnienie obowigzkdw brygadzisty otrzymywali dodatek
brygadzistowski — 20% stawki podstawowe;.

Niektdérzy brygadzisci petnili wytgcznie tg funkcje. Takie rozwigzanie byto jednak kwestionowane,
poniewaz brygadzisci byli pracownikami fizycznymi, petnigcymi tylko czesciowo dodatkowg funkcje
kierowniczg, umystowq. Jezeli zostali zwolnieni z wykonywania pracy fizycznej, na stanowisku
roboczym, to powinni by¢ zaangazowani na stanowisku mistrza, ktory byt pracownikiem umystowym.

Poczgtkowo brygadzistami byli przewaznie pracownicy ,z Grabowej”. Tak nazywano wdéwczas tych,
ktdrzy wczesniej procowali w warsztacie Alberta Rohoziniskiego przy ulicy Grabowej.
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Oddziaty produkcyjne, przedmiotowe grupowaty gniazda potrzebne do wytworzenia okreslonych
wyrobow lub ich czesci. Pracowaty na dwie, a czasem na trzy zmiany, kierowane przez mistrzéw
zmianowych, ktérymi réwniez byli przewaznie pracownicy ,,z Grabowej”.

Dziaty produkcyjne, réwniez przedmiotowe, grupowaly oddziaty potrzebne do wytworzenia
okreslonych wyrobéw gotowych. Byty to: Iglarnia, ktorej kierownikiem zostat E. Packo i Mechaniczny
kierowany przez Wtadystawa Kapusciaka, obaj byli pracownikami ,,z Grabowe;j”.

Iglarnia wytwarzata igly Rekord, igly specjalne oraz koronki stalowe do zebdéw i lusterka
stomatologiczne. W sktad dziatu weszty dwa oddziaty Rurkownia i Montaz Igiet.

Oddziat Rurkownia obejmowat gniazda: pras, stanowisko mycia w benzynie, piecdw do wyzarzania,
trawialni z galwanizernig, przepycharek, przeciggarek, ciecia i gratowania rurek.

Oddziat Montazu Igiet obejmowat gniazda: wiercenia nasadek, obijania, szlifowania, gratowania,
polerowania, ptukania, lancetowania i pakownia igiet Rekord oraz gniazda przedmiotowe igiet
specjalnych i lusterek stomatologicznych.

Dziat Mechaniczny wytwarzat przyrzady stomatologiczne, w tym: katnice, prostnice i rekawy z
watem gietkm, wiertarki dentystyczne, igly korzeniowe Millera a pdzniej rowniez instrumenty
stomatologiczne. W sktad dziatu weszty dwa oddziaty. Oddziat Obrébki Mechanicznej obejmujacy
gniazda: automatdéw tokarskich, tokarek rewolwerowych, tokarek pociggowych, frezarek i polernie
oraz oddziat Montazu Mechanicznego obejmujacy gniazda: obrébki slusarskiej, montazu i pakowania
przyrzagdéw stomatologicznych, wiertarek dentystycznych oraz szlifowanie igiet Millera na szlifierkach
specjalnych wtasnego wykonania.

Dziaty pomocnicze to Dziat Gtdwnego Mechanika i Narzedziownia.

Dziat Gtéwnego Mechanika utrzymywat w ruchu i remontowat maszyny, urzadzenia, instalacje i
budowle uzywane w Fabryce. Kierownik Dziatu B. Romanowski, po przeszkoleniu zorganizowanym
przez Centralny Zarzad Przemystu Medycznego, wprowadzat z powodzeniem system remontéw
planowo-zapobiegawczych, ktéry byt rozwijany w nastepnych latach i skutecznie zapobiegat
niespodziewanym awariom maszyn i urzadzen.

Narzedziownia wytwarzata oprzyrzadowanie specjalne: narzedzia, przyrzady i sprawdziany oraz
wykonywata ostrzenia narzedzi i naprawy oprzyrzadowania uzywanego w Fabryce. W sktad
Narzedziowni weszty gniazda: obrdbki mechanicznej, ostrzenia narzedzi, $lusarnia i hartownia.
Hartownikiem i Kowalem byt Stanistaw Gutkowski, na ktérego wiedzy praktycznej oparta byita
wowczas technologia obrébki cieplnej, zaréwno oprzyrzadowania jak i czesci do przyrzadéw
stomatologicznych i instrumentéw stomatologicznych. Hartownia wyposazona byta w kotline
kowalskg, wanne z wodg, wanne z olejem i szczypce do przenoszenia gorgcych przedmiotéw oraz
kowadto i reczne mtoty kowalskie.

13. Rozwdj produkcji

W tym okresie byt w Polsce bardzo duzy niedobdr sprzetu medycznego w stuzbie zdrowia. Paristwo
nie dysponowato $rodkami na import sprzetu medycznego. Priorytet miaty zakupy zwigzane z
odbudowg zniszczen wojennych i rozwojem przemystu. Jednoczesnie byto bardzo wiele ludzi
poszukujgcych pracy, niestety, przewaznie bez kwalifikacji. Rozwigzywanie problemdéw, niedoboru
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wyrobow potrzebnych spoteczenstwu i nowych miejsc pracy, nastepowato przez rozwdj produkcji
krajowej, w tym tzw. antyimportowej. Fabryka dziatata podobnie.

13.1 Rozwdj wyroboéw produkowanych

Produkcja igiet rosta intensywnie, bez istotnych zmian technologii. Zakupiono dodatkowe automaty
tokarskie Skoda typ A12 z Czechostowacji, umozliwiajgce zwiekszenie produkcji nasadek do igiet.
Zaprojektowano i wykonano we wfasnym zakresie: frezarke specjalng do frezowania dwdch
ptaszczyzn bocznych nasadek do igiet oraz szlifierki ostrza i polerki do igiet. Wprowadzono piece
elektryczne, do wyzarzania rurek, zastepujac piec opalany ropg. W 1955 roku wyprodukowano ok. 5
mil. Igiet ,,Rekord”.

Produkcje wiertarki dentystycznej kontynuowano w Dziale Mechanicznym, w istniejgcych gniazdach.
Lakierowanie stojakéw wiertarki wykonywano w Blacharni. W Dziale Technicznym opracowano
konstrukcje i technologie wiertarki, zmodernizowanej z noznej na nozno-elektryczng, do napedzania
przyrzagdow stomatologicznych z predkoscia do 3 tys. obr./min, kompatybilng z wytwarzanymi
przyrzadami. Naped pedatem nozinym byt wdwczas jeszcze sporadycznie stosowany. Pdzniej go
zaniechano, pozostajgc przy napedzie elektrycznym.

13.2 Uruchomienie nowych wyrobow

Produkcje otéwkéw automatycznych w korpusie aluminiowym, siedmiokgtnym, anodowanym i
barwionym na rézne kolory, uruchomiono w oparciu o konstrukcje i technologie opracowane w
Dziale Technicznym.

Fabryka rozwijata intensywnie swojg produkcje oraz przejmowata produkcje z innych fabryk, nie
majacych mozliwosci wykonania wszystkich zamoéwionych wyrobdw. Wigzato sie to z wdrozeniem i
opanowaniem nowych technologii oraz zorganizowaniem i uruchomieniem nowych stanowisk pracy.
Byto to mozliwe, dzieki bardzo zyczliwej wspdtpracy kierownictw i pracownikéw fabryk
przekazujacych produkcje.

Produkcje strzykawek szklanych Rekord o pojemnosci 10 ml (cm?®), przejeto z Fabryki Narzedzi
Lekarskich w Warszawie. Zorganizowano i uruchomiono obrdbke metalowych czesci strzykawek w
istniejacych gniazdach: pras, obréobki mechanicznej, galwanizerni i polerni. W Dziale Iglarni
zorganizowano nowe ghiazda:

o Szlifowania otworéow w cylindrach szklanych, na okreslony wymiar, zapewniajacy szczelne
potaczenie z metalowym ttokiem strzykawki.

e Lutowania cylindra z czesciami metalowymi.
e Montazu, kontroli i pakowania gotowej strzykawki.

Produkcje instrumentéw stomatologicznych wykonywanych z preta, przejeto z Fabryki Narzedzi
Chirurgicznych Chifa w Nowym Tomyslu, ktdra specjalizowata sie w kutych narzedziach
chirurgicznych i dentystycznych.

Oddziat Stomatologii zorganizowano w dziale Mechanicznym. Obejmowat gniazda:

e Toczenia czesci roboczych instrumentdéw na tokarkach-kopiarkach, przystosowanych we wiasnym
zakresie do kopiowania ksztattu czesci roboczej.
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e Moletowania i znakowania rekojesci.

e Szlifowania i polerowania czesci roboczych.

e Gieciai ostrzenia.

e Hartowania przez podgrzanie palnikiem czesci roboczej i studzenie w wodzie,
e Kontroli.

e Pakowania instrumentéw stomatologicznych.

Trawienie po hartowaniu uruchomiono w istniejgcym gniezdzie Trawialni.

Kucie fopatek stomatologicznych, po wstepnym toczeniu na tokarce-kopiarce, wykonywano ,w
kooperacji”, w fabryce Chifa w Nowym Tomyslu.

Na Kierownika Oddziatu Stomatologii awansowat Stanistaw Belka ,,z Grabowej”.

13.3 Uzupetnienie pracownikow technicznych

Zatrudnienie doswiadczonych pracownikéow technicznych byto bardzo potrzebne w zwigzku z
intensywnym rozwojem produkcji, ale bardzo trudne. Takich byto wéwczas w Polsce bardzo mato.
Zapewnienie mieszkania umozliwiato pozyskanie takich pracownikéw, ale Fabryka wodwczas nie
dysponowata mieszkaniami. W 1954 roku udato sie pozyska¢ dwéch technikéw z praktyka
mieszkajgcych w Milandéwku. Technika ekonomiste Jerzego Rybickiego na stanowisko Kierownika
Dziatu Planowania i Sprzedazy oraz technika mechanika Zbigniewa Kaminskiego na technologa w
Dziale Technicznym. Przyjeto réwniez na staz kilku absolwentéw technikum mechanicznego w
Siedlcach, ktérzy dojezdzali codziennie do pracy, poniewaz w Siedlcach nie byto dla nich pracy a w
Milanéwku i okolicy nie mozna byto znalez¢ mieszkania. Naptyw ludzi po powstaniu warszawskim i
zniszczeniu Warszawy spowodowat olbrzymie zageszczenie mieszkan w Milanédwku. Wsréd
zatrudnionych byli: Ireneusz Utanowski, Jan Bareja i Wtodzimierz Ksionek. Pracownicy ci w przysztosci
ukonczyli studia dla pracujacych i objeli stanowiska kierownicze w Fabryce.

III. ROZWO] FABRYKI W LATACH 1955 - 1968

14. Nowe kierownictwo Fabryki

14.1 Gtéwny Inzynier

Wiosng 1955 roku, Centralny Zarzad Przemystu Medycznego powotat Witadystawa Bujwida na
stanowisko Gtéwnego Inzyniera i Pierwszego Zastepce Dyrektora w Fabryce, studenta Ill roku
Wydziatu Mechanicznego Wieczorowej Szkoty Inzynierskiej w Warszawie, z kilkuletnig praktyka w
przemysle maszynowym na stanowiskach robotniczych i technicznych (Patrz Zatacznik 4) — autora
tego opracowania.

W celu zapoznania nowego kierownika technicznego Fabryki ze specyficzng produkcjg podobnego
sprzetu medycznego, Zjednoczenie wydelegowato go do czechostowackiego przemystu medycznego.
W czasie miesiecznego pobytu w Czechostowacji, W. Bujwid poznat technologie i organizacje w kilku
Fabrykach z duzym doswiadczeniem, produkujgcych wyroby podobne do produkowanych w Fabryce.
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W ten sposdb uzyskat bardzo wartosciowg wiedze, przydatng w dalszej pracy. Byto to mozliwe,
poniewaz kraje nalezgce do Rady Wzajemnej Pomocy Gospodarczej, tzw. RWPG, prowadzity wymiane
doswiadczen miedzy ich organizacjami gospodarczymi.

Gt. Inzynier, prawie kazdego dnia, dokonywat przegladu wszystkich stanowisk pracy w dziatach
technicznych i produkcyjnych w Fabryce. Pozwolito mu to pozna¢ dobrze pracownikéw, wyroby,
urzadzenia i procesy stosowane w Fabryce oraz na biezgco obserwowac rezultaty podejmowanych
dziatan.

Raz w tygodniu, w ustalonym dniu tygodnia, prowadzit narade kierownikéw dziatéw technicznych i
produkcyjnych w celu wymiany informacji o przebiegu realizacji planéw produkcji i postepu
technicznego oraz podjecia odpowiednich decyzji.

Reprezentowat poglad, ze na wyniki dziatania Fabryki sktadajg sie wyniki pracy kazdego pracownika,
uzyskiwane w powierzonym mu zakresie dziatania. Do kierownikéw zas nalezy zapewnienie, zeby
kazdy podlegty mu pracownik:

1. Wiedziat, co ma zrobic - Znat powierzone do wykonania zadanie.

2. Umiat - Posiadat niezbedng wiedze i byt wtasciwie przeszkolony.

3. Mégt - Miat do dyspozycji odpowiednie urzadzenia, narzedzia i informacje oraz materiaty.

4. Chciat - Miat motywacje do realizacji powierzonego zadania.

Zachecat kierownikow do ciggtego rozwoju i doskonalenia wytwarzanych wyrobdw i swiadczonych
ustug.

Jedng z pierwszych decyzji Gtéwnego Inzyniera byto powotanie

Dziatu Gospodarki Narzedziowej — TN, przez potgczenie Narzedziowni i Wypozyczalni Narzedzi. Na
Kierownika TN awansowat Z. Kaminski, technolog z Dziatu Technicznego. Zadaniem TN byto petne i
terminowe zaopatrzenie produkcji w potrzebne pomoce warsztatowe: oprzyrzagdowanie specjalne,
wykonywane we wtfasnym zakresie i pomoce handlowe, kupowane przez Dziat Zaopatrzenia. Brak
potrzebnej pomocy mdgt uniemozliwi¢ wykonanie wyrobu.

Kartoteka pomocy warsztatowych, stosowanych wéwczas w Fabryce, zwierata ok. 1,5 tys. pozycji. Z
tego wiekszo$¢ pomocy produkowata Narzedziownia.

Przyktadami pomocy warsztatowych produkowanych w Narzedziowni byly: wiertta dziatowe
(nazywane w Fabryce wierttami tyzeczkowymi) do nasadek, o $rednicach od 0,5 mm wzwyz,
wytwarzane masowo, rozwiertaki, noze krgzkowe ze stali szybkotngcej do toczenia ksztattu
zewnetrznego nasadek, wykrojnko-ciggi do koronek i miseczek do rurek do igiet, sprawdziany do
otworéw cylindrycznych i stozkowych, uchwyty do toczenia korpusu gtowki i kolanka katnicy
klinicznej, kopiaty do toczenia ksztattu instrumentdw stomatologicznych itp.

Gt. Inzynier zobowigzat Dziat Techniczny do:

e Umieszczania, w dokumentacji technologicznej wyrobdw, informacji o pomocach warsztatowych,
ktdre powinny by¢ uzyte podczas wykonywania operacji technologicznej.

e Opracowywania lub uzupetniania dokumentacji konstrukcyjnej oprzyrzadowania specjalnego,
wykonywanego we wtasnej Narzedziowni lub na zamédwienie.

e Opracowywania Wykazéw pomocy warsztatowych, potrzebnych do wykonania kazdego wyrobu.
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Wykazy pomocy warsztatowych i dokumentacje konstrukcyjng oprzyrzagdowania specjalnego,
przekazywano TN, gdzie, w potaczeniu z otrzymywanym do wiadomosci planem produkcji,
umozliwiaty zaplanowanie wtasnej produkcji pomocy specjalnych i zakupu pomocy dostepnych w
handlu.

14.2 Dyrektor

W tymze roku nastgpita réwniez zmiana na stanowisku Dyrektora. Na Dyrektora Fabryki powotano
Mariana Baryte, doswiadczonego dziatacza spotecznego i politycznego®. Wczeéniej byt on
Dyrektorem Fabryki Plateréw w Warszawie.

14.3 Rada Robotnicza

W 1956 roku powstaty Rady Robotnicze, posiadajgce okreslone prawem kompetencje, w zakresie
zarzadzania przedsiebiorstwem.

14.4 Konferencja Samorzqdu Robotniczego, tzw. KSR

Samorzad pracowniczy od 1959 roku przyjat forme Konferencji Samorzadu Robotniczego, tzw. KSR,
ktdry tworzyly: Rada Pracownicza, Rada Zaktadowa ZZ Metalowcédw”, i Komitet Zaktadowy PZPR.

Rozwijajgca sie w Polsce stuzba zdrowia miata coraz wieksze potrzeby zaréwno w zakresie
asortymentu jak i ilosci sprzetu medycznego. Zadaniem Fabryki byto zaspokojenie potrzeb stuzby
zdrowia w zakresie specjalizacji i mozliwosci Fabryki.

Dyrekcja i KSR uznaty za bardzo wazne dziatania Fabryki przynoszgce efekty w zakresie:
e Zaspokojenie potrzeb stuzby zdrowia.
e Obnizanie kosztéw wytwarzania wyrobow.

e  Poprawy warunkéw pracy pracownikéw i zycia ich rodzin.

Realizujgc wspdlnie ustalone kierunki dziatania, Dyrekcja Fabryki organizowata dziatania w zakresie:
powiekszania asortymentu i ilosci wytwarzanych wyrobéw, poprawy jakosci wyrobdw, obnizki
kosztédw, poprawy bezpieczenstwa pracy i ochrony srodowiska oraz poprawy warunkéw socjalnych
pracownikéw i ich rodzin. Pion techniczno produkcyjny inicjowat i realizowat przedsiewziecia,
zmierzajgce do wypetnienia tych zadan.

15. Pierwszarozbudowa Fabryki

W tym czasie prowadzono rozbudowe Fabryki. Powiekszano pierwszg hale produkcyjng i budowano
biurowiec, potgczony z halg facznikiem. Rozbudowe zakoriczono w roku 1955. Powierzchnia
uzytkowa Fabryki wzrosta do 5500 m? z 3200 m? tacznie z piwnicami, ktére zostaty osuszone i
zagospodarowane na szatnie i umywalnie pracownikdw, oraz na magazyny. Mozna byto zwiekszac

*w tamtym okresie Rada Zaktadowa ZZ dziatata w interesie wszystkich pracownikéw, a reprezentowata prawie
wszystkich, poniewaz prawie wszyscy pracownicy byli cztonkami Zwigzku Zawodowego Metalowcdédw, wiacznie z
dyrekcja.
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produkcje bardzo potrzebnych wyrobdw - o czym dalej. Zatrudnienie w Fabryce w 1955 roku liczyto
670 pracownikéw, tacznie z Blacharnig, ktéra wkrdétce zostata usamodzielniona.

15.1 Swietlica i dziatalnosé kulturalna
W biurowcu, oprécz pomieszczen biurowych, byto duze pomieszczenie przeznaczone na Swietlice.

Ciekawe rozwiazania techniczne zastosowano w $wietlicy. Swietlica mieécita sie na najwyiszej,
trzeciej kondygnacji, na catej szerokosci budynku. Nie byto w niej filarow podpierajgcych strop o
duzej rozpietosci. Strop byt oparty na poziomych, wysokich belkach zelbetowych, rozmieszczonych w
kratke. To byto bardzo wygodne i dekoracyjne rozwigzanie. Podczas imprez filary nie przeszkadzaty i
nie zastaniaty widoku sceny.

Skuteczne i tanie byto rozwigzanie wentylacji swietlicy. W suficie umieszczono blaszane kominki z
przestonka, ustawiang recznie i odpowiednio przymykang w zimie, ktdre stuzyty, jako wyciaggi
grawitacyjne. Nawiewy w postaci kratek wlotowych, réwniez z przestonkg, ustawiang recznie,
umieszczono w $cianach bocznych, nad grzejnikami, ktére zimg nagrzewaty nawiewane powietrze.
Wentylacja dziatata bardzo skutecznie, tym skuteczniej im wiecej ludzi przebywato w Swietlicy i
ogrzewato powietrze. | o to wtasnie chodzito. Byta niezawodna, nie psuta sie.

W s$wietlicy organizowano imprezy okolicznosciowe, takie jak: akademie z okazji Swigt panstwowych,
bale sylwestrowe i karnawatowe, potaincéwki mtodziezowe oraz zebrania organizacji zaktadowych i
pracownikéw. Odbywaty sie turnieje szachowe a pdiniej brydzowe. Swietlica sprzyja rozwojowi
dziatan kulturalnych i rekreacyjnych. Powstaty zespoty: orkiestry detej Ochotniczej Strazy Pozarnej,
dzieciecy — wokalny, mandolinistéw, sceniczny, tenisa stotowego. W Swietlicy byt telewizor, wéwczas
,rzadkie dobro”. Pracownicy, ktérych wiekszos¢ nie miata w domu telewizora, mogli po pracy oglagdac
interesujgce programy, a nawet czasem Ww godzinach pracy, najciekawsze, np. mecze
miedzynarodowe z udziatem druzyn polskich. Rozwijat sie sport. Powstaty sekcje pitki noznej i
siatkowej. Organizowane bylty wycieczki pracownikéw oraz kolonie letnie i zimowiska dla dzieci
pracownikéw. Dziatalnos¢ ta sprzyjata wiezi emocjonalnej miedzy pracownikami i z Fabryka. Miato to
duze znaczenie dla atmosfery w pracy, samopoczucia pracownikéw i wynikéw ich pracy, a za tym i
wynikéw Fabryki.

16. Rozwoaj kwalifikacji pracownikow

Gtéwnemu Inzynierowi, W. Bujwidowi, podlegaty dziaty techniczne i produkcyjne. Przywigzywat on
wielkg wage do zapewnienia wysokich kwalifikacji pracownikéw, zaréwno juz pracujgcych jak i nowo
zatrudnianych, uznajac, ze jest to podstawowy warunek rozwoju Fabryki.

Sam ukonczyt studia w Wieczorowej Szkole Inzynierskiej w Warszawie uzyskujgc dyplom inzyniera -
mechanika w zakresie technologii budowy maszyn. W latach 1957 - 60 kontynuowat studia na
Politechnice Warszawskiej na Wydziale Mechaniczno-Technologicznym na kursie magisterskim dla
pracujgcych Oddziatu Inzynieryjno-Ekonomicznego. Zdat wszystkie egzaminy, ale nie opracowat pracy
dyplomowej i nie uzyskat dyplomu. Powyzszy kurs magisterski trwajgcy dwa lata pozwolit mu
uzupetni¢ wiedze inzynierskg w zakresie ekonomiki, organizacji i planowania pracy w
przedsiebiorstwach przemystu maszynowego oraz nauk o cztowieku w procesie pracy. Uzupetniat
swoje kwalifikacje na réznych kursach i szkoleniach oraz w kontaktach z przemystami medycznymi w
innych krajach.
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16.1 Kwalifikacje pracownikow technicznych

Zapewnienie wysokich kwalifikacji pracownikéw rozpoczeto od zatrudnienia w réznych dziatach kilku
mtodych inzynieréw, absolwentéw wydziatéw: Mechaniki Precyzyjnej, Obrébki Cieplnej i Plastycznej,
Chemii Nieorganicznej oraz Ekonomiki Organizacji i Zarzadzania, Politechniki Warszawskiej.
Nastepnie zgtoszono w Politechnice Warszawskiej tematy prac dyplomowych, zwigzane z
dziatalnos$cig Fabryki. Czes¢ dyplomantdw, realizujgcych zgtoszone tematy, zastata zatrudniona w
Fabryce, w obszarach zwigzanych ze zdobytg wiedzg i doswiadczeniem.

Przyktadem moze by¢é Wtadystaw Gnap, dyplomant, zatrudniony, jako konstruktor w Dz. Gt
Konstruktora. Tematem pracy dyplomowej, magisterskiej byta konstrukcja prostnicy protetycznej o
symbolu 145C, pierwszej na tozyskach tocznych, ktdra zostata wprowadzona do produkcji i cieszyta
sie duzym uznaniem uzytkownikow. Zostata opatentowana od 1973 roku, Patent Nr 89074.

Czasem przypadek przychodzit z pomoca. Inz. Jan Beta ukonczyt studia na Politechnice Warszawskiej,
Woydziat Lotniczy, specjalnos¢ Budowa Ptatowcédw i w 1958 roku uzyskat tytut Inzyniera Lotnictwa.
Pracowat kréotko w Mielcu, w zaktadach lotniczych. Powrdcit do rodzicéw w Milanéwku z nadziejg na
prace w warszawskich zaktadach lotniczych, jednak skusita go bliskos¢ miejsca pracy i w 1959 roku
zostat przyjety do pracy w Fabryce.

Wielu z tych mtodych inzynieréw awansowato w przysztosci na stanowiska kierownicze.

Zderzenie wiedzy mtodych absolwentdw wyzszych uczelni z doswiadczeniem wieloletnich
rzemie$lnikow rodzito wiele nieporozumien i konfliktdw. Jednym z pierwszych postulatéw
zgtoszonych przez Rade Robotniczg, pod adresem kierownictwa Fabryki, byto zatrudnianie inzynieréw
»Z broda” a nie ,zielonych”. Niestety, nie byto takich chetnych do pracy w Fabryce. Na spetnienie tego
postulatu trzeba byto poczekaé az ,zielonym” ,urosng brody”.

Rada Robotnicza zgtosita rdwniez zastrzezenie, ze Gt. Inzynier jest za mtody. Dyrektor wyttumaczyt
jednak Radzie, ze z tego sie wyrasta.

Wielkie doswiadczenie zyciowe i spoteczne Dyrektora Mariana Baryty pomagaty mu tagodzi¢
powstajgce konflikty i rozwigzywac je.

Wykorzystujgc kwalifikacje zatrudnionych inzynieréw, zorganizowano podwyzszanie kwalifikacji
innych pracownikéw. Zorganizowano szkolenia przygotowujgce do egzaminéw: na czeladnikow i na
mistrzéw®. A nastepnie kursy doskonalace dla mistrzéw, majace na celu zachecenie i przygotowanie
wyrdzniajgcych sie mistrzow, do dalszego ksztatcenia w technikum.

Czesc¢ absolwentéow kurséw doskonalgcych dla mistrzéw ukonczyta Technikum Mechaniczne dla
pracujgcych, w Pruszkowie, wsrdd nich kierownicy i mistrzowie: B. Romanowski — Kierownik Dziatu
Gtéwnego Mechanika, E. Pa¢ko— Kierownik Dziatu Iglarni, Stanistaw Belka— Kierownik Oddziatu
Stomatologii i Stanistaw Goczkowski — Mistrz Oddziatu Montazu Mechanicznego. Technikum to
ukonczyli réwniez inni wyrdzniajgcy sie pracownicy dziatéw: Technicznego, Kontroli Technicznej i
Narzedziowni.

Zachecano do studiowania pracujgcych technikéw. Uzyskiwali oni prawo (wedtug obowigzujgcych
woéwczas przepiséw) do wczesniejszego wychodzenia z pracy, zeby zdazy¢ na zajecia w uczelni oraz

Wdwczas stosowano takie okreslenia i stopnie kwalifikacji zawodowych rzemiesinikow.
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urlopy na egzaminy i pisanie pracy dyplomowej. W efekcie studia ukonczyli: J. Rybicki - Kierownik
Dziatu Planowania i Sprzedazy, Z. Kaminski - Kierownik Dziatu Gospodarki Narzedziowe] oraz
pracownicy Dziatu Technicznego, powotani pdzniej na kierownikdéw sekcji technicznych, I. Utanowski,
Jan Bareja i Wtodzimierz Ksionek.

Kilkoro mtodych inzynieréw, w tym Gt. Inzynier, zatrudnili prywatnie lektora i kontynuowali nauke
angielskiego, rozpoczetg w liceum lub na studiach.

16.2 Osiedle mieszkaniowe

Nabdér nowych pracownikdw wykwalifikowanych napotykat na duze trudnosci, poniewaz byto ich
mato i byli potrzebni w wielu fabrykach. Przy linii kolejowej Warszawa — Zyrardéw dziatato ok. 40%
przemystu wojewddztwa warszawskiego. Gtéwnym argumentem skianiajgcym pracownikéw
wykwalifikowanych do podjecia pracy w Fabryce mogto by¢ zapewnienie mieszkania, ale Fabryka nie
dysponowatfa nimi. Po zniszczeniu Warszawy wielu bytych jej mieszkancéw zamieszkato w jej
okolicach, powodujgc duze zageszczenie w istniejgcych tam lokalach. Wielu pracownikéw Fabryki
miato bardzo zte warunki mieszkaniowe i skuszeni obietnicg otrzymania mieszkania, mogli zmieni¢
zaktad pracy. W tej sytuacji Dyrektor Marian Baryta zainicjowat i doprowadzit do wybudowania w
latach 1960 i 1961 pierwszych budynkow fabrycznego osiedla mieszkaniowego, w Milanéwku przy
ul. Inzynierskiej, ktére byto rozbudowywane w nastepnych latach. Dzieki temu Fabryka uzyskata
mozliwos¢ utrzymania i pozyskania wykwalifikowanych pracownikdéw.

Osiedle mieszkaniowe miato trudny poczatek. Fabryka dysponowata wéwczas bardzo ograniczonymi
srodkami. Pierwsza decyzja, jaka nalezato podja¢, to dokonanie wyboru: Czy budowac jeden budynek
mieszkalny i kottownie centralnego ogrzewania dla catego, projektowanego osiedla? Czy dwa
budynki mieszkalne z piecami na tradycyjne paliwo? Biorgc pod uwage bardzo trudne warunki
mieszkaniowe pracownikéw i potrzebe zachecenia wysoko wykwalifikowanych do zatrudnienia w
Fabryce, zdecydowano sie budowa¢ dwa budynki mieszkalne z piecami na tradycyjne paliwo.
Centralne ogrzewanie budynkdéw instalowano po rozbudowie osiedla, gdy dysponowato juz 92
mieszkaniami. Mieszkania te otrzymali wysoko wykwalifikowani pracownicy, mieszkajgcy do tej pory
w trudnych warunkach, pod warunkiem, ze bedg nadal pracowa¢ w Fabryce. Niektore mieszkania,
opuszczane przez tych pracownikéw, udato sie przekaza¢ innym, mieszkajgcym w najgorszych
warunkach. Np. jedna pracownica mieszkata na werandzie, przez ktérej srodek rosto drzewo. Pien
przechodzit przez podtoge i sufit, a korona byta ponad dachem werandy. Weranda byta oszklona i
nieocieplona.

Czes¢ mieszkan przeznaczono na hotel pracowniczy dla juz pracujgcych i nowo zatrudnianych
absolwentéw wyzszych uczelni.

16.3 Praktyczna nauka zawodu

Drugim powodem trudnosci w naborze nowych pracownikéw byta specyfika precyzyjnej produkcji.
Na linii Warszawa — Zyrardéw nie byto wiecej przedsiebiorstw przemystu precyzyjnego. Zaledwie
jeden na pieciu nowo zatrudnionych pracownikéw adaptowat sie do warunkow pracy i pozostawat w
Fabryce, ktdéra ponosita duze koszty zwigzane z przyjeciem i przyuczeniem kazdego nowo
zatrudnionego. Problem ten rozwigzano w 1966 roku, organizujgc w Fabryce, z inicjatywy i pod
nadzorem Gt. Inzyniera, praktyczng nauke zawodu. Efekty tego rozwigzania Fabryka zaczeta
uzyskiwac dopiero po trzech latach. Ok. potowy absolwentéw, korczacych 3 letnig szkote zawodowsa i
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odbywajgcych praktyczng nauke zawodu w Fabryce, pozostawato w niej, jako pracownicy
wykwalifikowani.

Praktyczng nauke zawodu zorganizowano w porozumieniu ze szkofami: Zasadniczg Zawodowag,
mechaniczng w Grodzisku Mazowieckim i Podstawowg Nr 1 w Milandwku. Szkota zawodowa nie
mogta uruchomié¢ dodatkowej klasy, poniewaz nie posiadata wolnych pomieszczen, ale planowana
byta budowa nowych budynkéw. Fabryka opiekowata sie Szkotg Podstawowg Nr 1 w Milandéwku,
ktdra prowadzita nauke od rana, na jedng zmiane. Wspomagata jg ustugami technicznymi. Dzieki
zyczliwosci Dyrektoréow obu szkoét, zawodowej - mgr Jézefa Zielinskiego, i podstawowej - Czestawa
Starosciaka, uruchomiono w Milanéwku, po potudniu, nauke dla ucznidw dodatkowych klas szkoty
zawodowej w Grodzisku Mazowieckim. Nauke, po 3 dni w tygodniu, prowadzili nauczyciele szkoty
zawodowej. W pozostate 3 dni uczniowie odbywali praktyczng nauke zawodu w Fabryce. Nie byto
woéwczas wolnych sobot.

Nauka zawodu w Fabryce byfa organizowana stopniowo, w miare zdobywania niezbednego
doswiadczenia przez jej organizatorow i instruktordw praktycznej nauki zawodu. W pierwszym roku
zorganizowano nauke dla 30 ucznidow, w jednej pierwszej klasie. Wytypowano 20 stanowisk pracy, w
roznych dziatach i gniazdach, reprezentujace typowe dla Fabryki technologie, w tym 5 stanowisk
rezerwowych. Wybrano stanowiska, na ktérych pracowali wysoko wykwalifikowani fachowcy, ktérzy
byli zdolni i chcieli petni¢ jednoczesnie funkcje instruktorow nauki zawodu. W pierwszej klasie
uczniowie dwdjkami, rotacyjnie, zmieniajac stanowisko co 2 tygodnie, zapoznawali sie z Fabryka, jej
wyrobami i z technologiami stosowanymi w réznych dziatach. Na stanowiskach zapoznawali sie z jego
wyposazeniem i nazewnictwem oraz z operacjami i czynnosciami, obserwujgc prace instruktora i
wykonujac, pod jego nadzorem, proste zabiegi. Na zakoriczenie pobytu na stanowisku instruktor
sprawdzat i oceniat uzyskang wiedze i umiejetnosci uczniéw. Po roku takiego szkolenia uczniowie
dysponowali znajomoscia zawoddéw wystepujgcych w Fabryce oraz warunkéw pracy w tych
zawodach.

Kierownik szkolenia, na zakonczenie pierwszego roku, zbierat od uczniéw propozycje, w jakim dziale
chcieliby sie uczy¢ zawodu w drugim roku nauki. Na podstawie propozycji ucznidw i ocen
instruktoréw, w porozumieniu z kierownikami dziatéw, wnioskowat do Gt. Inzyniera przydziat
uczniéw do dziatéw.

W drugiej klasie uczniowie pojedynczo praktykowali na réznych stanowiskach w wybranym dziale.
Praktyka ta byta bardzo przydatna w przysztosci, w przypadkach koniecznosci zmiany stanowiska
pracy. Taka konieczno$¢ wystepowata dos¢ czesto, z réznych przyczyn. W trzeciej klasie odbywali
nauke w wybranym zawodzie, na samodzielnym stanowisku, pod opiekg instruktora.

Uczniowie praktycznej nauki zawodu otrzymywali nie wielkie wynagrodzenie za swojg prace. Po
ukonczeniu szkoty zawodowej, musieli odbywaé potroczny staz. Wynagrodzenie za staz byto niisze
niz pracownikéw. Byto to czesto powodem, ze absolwent szkoty zawodowe] podejmowat prace w
zaktadzie, w ktérym go nie znano i nie przyznawat sie, ze jest absolwentem szkoty zawodowe;j.

W Fabryce, ostatnie potrocze praktycznej nauki zawodu uznawano za staz. Po ukoriczeniu szkoty
absolwent byt traktowany, jako pracownik wykwalifikowany i otrzymywat wynagrodzenie
pracownicze. Takie mozliwosci mieli tylko absolwenci praktycznej nauki zwodu w Fabryce, co
zachecato do podejmowania w niej nauki i pracy.
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Kandytéw do praktycznej nauki zawodu w Fabryce bylo zazwyczaj wiecej niz mozliwosci ich
zaangazowania. Na wniosek samorzgdu przyjeto zasade pierwszenstwa dla dzieci pracownikéw,
doceniajac ich wktad pracy w osiaggniecia Fabryki.

Rozwdj praktycznej nauki zawodu w kolejnych latach nastepowat przez powiekszanie ilosci
szkolonych uczniéw o jedng klase. Po trzech latach, po ukoriczeniu szkolenia przez pierwszych
absolwentéw, organizowano kazdego roku po dwie pierwsze klasy. Po szesciu latach, od rozpoczecia
szkolenia, uczyto sie w Fabryce dwa ,ciagi”, po 2 klasy pierwsze, drugie i trzecie, ok. 150 uczniéw.
Rocznie konczyto szkote po 2 klasy, ok. 50 absolwentéw, z czego ok. potowa podejmowata prace w
Fabryce. Taka ilos¢ nowych, wykwalifikowanych pracownikow pozwalata uzupetni¢ naturalne ubytki
zatrudnionych, wynikajgce z odejs¢ na emerytury lub renty albo zwolnien z wtasnej woli.

Niektérzy absolwenci szkoty zawodowej kontynuowali nauke w technikach. Jedna absolwentka
skonczyta studia.

16.4 Kwalifikacje kierownikow

Zmiany na stanowiskach kierowniczych byty czasem wymuszane przez réine zdarzenia losowe.
Wodwczas, starano sie awansowaé pracownikdw najlepiej przygotowanych do objecia danego
stanowiska. Np. Po zwolnieniu sie z pracy inz. Stanistawa Tumitowicza, Kierownikiem Dziatu
Technicznego zostat jego zastepca, S. Cretti, ktéry w miedzyczasie ukonczyt studia inzynierskie. Po
wyborze Szefa Kontroli na Przewodniczgcego Rady Zaktadowej Zwigzku Zawodowego Metalowcdw,
woweczas byt to peten etat, Dyrektor powotat na stanowisko Szefa Kontroli I. Utanowskiego, wéwczas
juz inzyniera, doskonale znajgcego wyroby Fabryki i wymagania, jakie powinny spetniaé. Na jego
stanowisko Kierownika Sekcji Konstrukcji Wyrobdw, w Dz. Gt. Konstruktora, awansowat mgr Inz.
Wiadystaw Gnap, Konstruktor prowadzacy grupe wyrobdéw - przyrzady stomatologiczne.

Podwyzszanie kwalifikacji kadry kierowniczej zapewniono przez korzystanie z wielomiesiecznych
kurséow dla kadry kierowniczej, organizowanych przez Towarzystwo Naukowej Organizacji i
Kierownictwa.

17. Rozwdj techniki

17.1 Dziat Techniczny

Rozwijanie oraz doskonalenie konstrukcji i technologii wyrobdow, poczatkowo, powierzone byto
Dziatowi Technicznemu, ktéry rozwijat swojg strukture, w miare wzrostu zatrudnienia pracownikéw
technicznych i specjalizowania sie ich w roznych obszarach dziatan. Z uwagi na wzrost réznorodnosci i
ilosci wyrobéw oraz technologii i dziatan pomocniczych, takich jak badania oraz wykonawstwo
prototypow wyrobow, w 1960 roku Dziat Techniczny zostat podzielony na Dz. Gt. Konstruktora — Dz.
TK i Dz. Gt. Technologa — Dz. TT. Powstat réwniez Dziat Organizacji Postepu Technicznego - TOT.

Odpowiedzialno$¢ za dokumentacje techniczng wyrobdw i pomocy warsztatowych zostata
rozdzielona miedzy powotane dziaty.

Dz. TK opracowywat, aktualizowat i doskonalit dokumentacje konstrukcyjng wyrobdw.

Dz. TT opracowywat, aktualizowat i doskonalit dokumentacje technologiczng wyrobdéw i
konstrukcyjng pomocy warsztatowych.
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TOT archiwowat oryginaty dokumentacji wyrobéw i pomocy warsztatowych, sporzadzone na kalce
technicznej, powielat dokumenty - wyswietlajgc kopie na papierze $wiattoczutym - i realizowat
dystrybucje kopii.

17.2 Dokumentacja techniczna wyrobub

Wzory wyrobéw medycznych, dopuszczonych do stosowania w polskiej stuzbie zdrowia, musiaty by¢
zatwierdzone przez Ministra Zdrowia. Minister dopuszczat do stosowania wyréb, na wniosek Komisji
Oceny Wzorcéw Artykutéw Medycznych przy Ministrze Zdrowia, zwanej KOWAM, ktéra oceniafa
wyrdb na podstawie wynikéw badania wzoréw wyrobu przez trzy kliniki, wskazane przez nig oraz
prezentacji wzoru wyrobu przez przedstawiciela producenta, na jej posiedzeniu. W sktad KOWAM
wchodzili specjalisci medyczni, stosujgcy tego typu wyroby. Przedstawicielem Fabryki, prezentujgcym
wzory wyrobow Fabryki na posiedzeniach KOWAM, byt Kierownik Dziatu Technicznego, a po jego
podzieleniu, Gt. Konstruktor - TK, odpowiedzialny za jakos¢ prezentowanych wzorow.

Dokumentacje techniczng nowych wyrobéw opracowywat w Fabryce Dziat Techniczny, a po jego
podzieleniu, opracowywaty dziaty Gt. Konstruktora i Gt. Technologa.

Dokumentacje konstrukcyjng wyrobu zatwierdzat TK i byt odpowiedzialny za jej zgodno$¢ z wzorami
zatwierdzonymi przez Ministra Zdrowia. Po zatwierdzeniu wzoru wyrobu, Dziat TK opracowywat
Warunki Techniczne Odbioru, a nastepnie Zaktadowa Norme Przedmiotowa’ wyrobu, ktérej
stosowanie w Fabryce zarzgdzat Dyrektor lub w jego imieniu Gt. Inzynier.

Dokumentacje technologiczng zatwierdzat Gt. Technolog - TT i ponosit odpowiedzialnos¢ za
zapewnienie, ze wyrdb, wykonany wedtug tej dokumentacji, jest zgodny z dokumentacjg
konstrukcyjna.

Kazdy dokument byt podpisywany przez opracowujgcego i zatwierdzajacego. Dokumenty
opracowane w dziatach technicznych zatwierdzat kierownik dziatu. Podpisujagcy dokumenty
odpowiadali za ich jako$¢, przed swoim przetozonym.

Wedtug takiej dokumentacji dziaty pomocnicze przygotowywaty, a dziaty produkcyjne prowadzity
produkcje wyrobéw. Dokumentacja techniczna wyrobéw umozliwiata zaplanowanie, przygotowanie,
zorganizowanie i nadzorowanie przebiegu produkcji wyrobdw przez réine dziaty i gniazda, a
rozwinieta struktura technologiczna Fabryki umozliwiata ich wykonanie.

Kierownicy i mistrzowie w dziatach produkcyjnych oraz Kierownik Dz. Kontroli Jakosci byli
odpowiedzialni za nadzdr nad zgodnoscig produkowanych wyrobéw z dokumentacjg konstrukcyjna.
Wykonawcy operacji byli odpowiedzialni za ich wykonanie, zgodnie ze wskazang dokumentacjg
konstrukcyjng wyrobu.

Przed klientami i wtadzami, za jakos¢ wyrobow produkowanych w Fabryce, ponosit odpowiedzialnosé
Gt. Inzynier.

® Formularze dokumentéw technicznych zachowat i udostepnit autorowi inz. Zbigniew Kaminski.

” W normach przedmiotowych sg podane oznaczenia, nazwy i wymagania jakosciowe wobec grupy wyrobéw
lub poszczegdlnych typow wyrobdow oraz sposoby pobierania probek i metody badan. Z norm tych mozna sie
dowiedzie¢, z czego wyréb ma by¢ produkowany, jakie powinien mie¢ wymiary i ksztatt, jak ma by¢ wykonczony
i opakowany oraz w jaki sposdb nalezy sprawdzi¢ jego jakosc.
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Dokumentacja techniczna wyrobu, rozwijana wedtug wymagan Gtf. Inzyniera, osiggneta forme
opisang nizej, dostosowang do éwczesnych potrzeb zainteresowanych stuzb w Fabryce.
17.2.1 Dokumentacja konstrukcyjna wyrobu

Rysunki konstrukcyjne wyrobu, w tym czesci i zespotdw, wykorzystywane przez technologdw,
wykonawcéw i kontroleréw.

Schematy montazowe wyrobdéw, wykorzystywane przez planistdw, kierownictwo i wykonawcéw
produkcji.

Wykazy czesci wyrobu, wykorzystywane przez kierownictwo, planistéw i rozdzielcéw robdét w
produkcji oraz przez ksiegujgcych koszty wyrobdw.

Warunki Technicznego Odbioru dla kazdego wyrobu, stuzagce do kontroli wyrobu gotowego,
okreslajace warunki, ktére wyréb musi spetnié, zeby zostat uznany za zgodny z wymaganiami i
przyjety przez kontrole.

17.2.2 Dokumentacja technologiczna wyrobu

Normy zuzycia materiatu wejsciowego dla kazdej czesci wyrobu, wykorzystywane przez rozdzielcow
robot do pobrania potrzebnego materiatu z magazynu i wydania wykonawcy operacji oraz przez
planistéow, do planowania kosztéw danej czesci.

Plany operacji potrzebnych dla wykonania kazdej czesci, zespotu i montazu wyrobu, wykorzystywane
przez planistow, kierownictwo, wykonawcoéw i kontroleréw produkcji, oraz przez planistow kosztow.

Plany operacji zawieraty nastepujace informacje:
o Nazwe i oznaczenie elementu (nr rysunku elementu), ktérego wykonania dotyczy plan.
e Okreslenie materiatu wejsciowego, lub czesci do montazu, ktére nalezy pobrac.
e Kolejnosc¢ i nazwy operacji technologicznych niezbednych do wykonania elementu.
o Dla kazdej operacji nastepujace informacje:
o Rodzaj stanowiska, na jakim nalezy wykonac operacje.

o Kwalifikacje wykonawcy, niezbedne do zapewnienia odpowiedniej jakosci wykonania,
okre$lone zawodem i grupa zaszeregowania®.

o Okreslenie specjalnych pomocy warsztatowych, ktére nalezy uzy¢ do wykonania i
kontroli operacji.

o Okreélenie specjalnych materiatéw pomocniczych®, ktére nalezy uzyé do wykonania lub
kontroli operacji.

. w Polskiej Rzeczpospolitej Ludowej stosowane byty jednolite Taryfikatory Kwalifikacyjne, okreslajgce

wymagania kwalifikacyjne w istniejgcych zawodach, podzielone na 9 grup zaszeregowania. Dla kazdej grupy
byto okreslone wymagane wyksztatcenie, staz w zawodzie i przyktady robét, ktére powinien umie¢ wykonaé
posiadacz tej grupy.
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o Tpz. - Czas przygotowawczo-zakonczeniowy. Planowany czas na przygotowanie i
zakonczenie operacji, dla partii wyrobow.

o Tj. — Czas jednostkowy. Planowany czas wykonania operacji na jednej lub innej,
okreslonej ilosci sztuk wyroboéw.

o Wskazanie Instrukcji Wykonania Operacji, opracowywanej dla wykonawcy, tylko w
przypadku operacji szczegdlnie ztozonych.

Informacje te pozwalaty, miedzy innymi, na okreslenie kosztu czesci po kazdej operacji,
potrzebnych w celu wyceny brakéw® i robdt w toku.

Rysunki konstrukcyjne specjalnych pomocy warsztatowych, wykorzystywane przez Dziat Gospodarki
Narzedziowej do ich wykonania lub do zamdwienia, w przypadku braku mozliwosci wykonania.

Zbiorcze Zestawienie pomocy warsztatowych dla wyrobu, wykorzystywane przez Dziat Gospodarki
Narzedziowej w potgczeniu z planem produkcji, do planowania wtasnej produkcji pomocy specjalnych
i zakupu pomocy dostepnych w handlu, potrzebnych do wykonania planowanej produkgji.

Zbiorcze Zestawienie Norm Zuizycia Materiatow na wyréb, wykorzystywane przez Dziat
Zaopatrzenia, facznie z planem produkcji, do planowania zakupdéw materiatdow, potrzebnych do
wykonania planowanej produkcji oraz przez planistéw do planowania kosztéow wyrobu.

Zbiorcze Zestawienie obcigzenia stanowisk roboczych przez wyréb, okreslajgce normowany czas
pracy zuzywany przez stanowiska wykonujgce wyrdb, wykorzystywane, tacznie z planem produkcji,
do planowania obcigzenia stanowisk roboczych, przez wyroby objete planem produkcji.

17.2.3 Powielanie dokumentacji technicznej

Oryginaty dokumentéw technicznych, przewidzianych do powielania, sporzadzane byty na kalce
technicznej i przechowywane w Archiwum, w Dziale Technicznym, a po jego podzieleniu, w Dziale
Organizacji Postepu Technicznego - TOT.

Kopie dokumentdw technicznych, przeznaczone dla uzytkownikow dokumentow technicznych,
wykonywano na papierze $wiattoczutym, na urzadzeniach zwanych wyswietlarkami, w Wyswietlarni,
przy Archiwum. Zrédtem $wiatta w wy$wietlarce byt tuk elektryczny.

Dystrybucje kopii dokumentdw technicznych prowadzit Dziat Techniczny, a po jego podzieleniu TOT,
wedtug Rozdzielnikbw tam opracowanych i zatwierdzanych przez Gt. Inzyniera oraz na
zapotrzebowania uzytkownikow.

17.3 Dokumentacja produkcyjna

Zrezygnowano ze stosowania Kart Roboczych dla kazdej operacji, ze wzgledu na duzg pracochtonnos¢
ich wystawiania i operowania nimi.

Podstawowymi dokumentami produkcyjnymi byty:

° Materiat pomocniczy, uzywany do wykonywania operacji, zuzywat sie. Potrzebng ilos¢ materiatu okreslata
Norma Zuzycia, a kierownictwo dziatu wykonujacego operacje zapewniato jego dostepnos¢ na stanowisku.

10 . ;. . . . .
Brakami nazywano czesci wykonane niezgodnie z wymaganiami.

Opracowat Wtadystaw Bujwid 32 Wszelkie prawa zastrzezone



ROZWO) PRODUKCIJI SPRZETU MEDYCZNEGO W POLSCE, W LATACH 1940 — 1989
Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH | DENTYSTYCZNYCH w MILANOWKU

Plany Produkcji wyrobdéw roczne i miesieczne, z podziatem na dziaty produkcyjne, wykonujace
planowane wyroby. Plany Produkcji opracowywane byty przez Dziat Planowania i Sprzedazy, na
podstawie umoéw z odbiorcami i analizy zdolnosci produkcyjnej, — o czym dalej.

Przewodniki towarzyszace kazdej partii przedmiotdw, ktére nalezato wykonaé, emitowano dla

wyrobéw objetych Planem Produkcji oraz dla ich zespotdow i czesci wymienionych w Wykazach Czesci

Wyrobu. Zawieraty one: nazwe i oznaczenie przedmiotu (nr rysunku przedmiotu), nr partii,

informacje o ilosci sztuk w partii oraz informacje o operacjach technologicznych, jakie nalezy

wykonaé, przeniesione z Planéw Operacji. Posiadaty réwniez miejsce do zapisania dla kazdej operaciji,

informacji o jej wykonaniu:

o Nazwiska wykonawcy operacji

e |losci wykonanych sztuk dobrych i brakdw oraz nr. Karty Brakéw, jezeli byta wystawiona.

e (Czasu rzeczywistego wykonania operacji, w celu wyliczenia % wykonania normy.

e Podpisu lub indywidualnego stempla kontrolera jakosci (nazywanych réwniez brakarzami), ktéry
sprawdzit jakos¢ wykonanej operacji.

W oddziatach o produkcji prowadzonej wedtug jednego Planu Operacji, jak np. w Oddz. Montazu Igiet
Rekord, stosowano Przewodniki uproszczone. Zawieraty one: nazwe i oznaczenie przedmiotu (nr
rysunku), nr partii, informacje o ilosci sztuk w partii oraz numery kolejne operacji i miejsca do
zapisania, dla kazdej operacji, wymienionych wyzej informacji o jej wykonaniu. Plan Operacji wisiat
na $cianie, do wiadomosci wszystkich pracownikéw, ktdrzy zazwyczaj znali go na pamiec i nie byto
potrzeby powtarzania tych informacji w Przewodniku.

Rozdzielniki — kopie Przewodnika, ktére pozostawaty w Rozdzielni robdt, z adnotacjg, u kogo jest
Przewodnik, gdy Przewodnik znajdowat sie u wykonawcy operacji.

Powielanie Przewodnikéw i Rozdzielnikdéw wykonywane byto na powielaczach spirytusowych.

Kwity pobrania materialu z Magazynu Materiatdw, opracowane na podstawie Normy Zuzycia
Materiatéw i Przewodnikéw.

Kopie Rysunkdw konstrukcyjnych wyrobow i ich elementéw. Wedtug tych rysunkéw wykonywano
wyroby objete planem produkcji. Kopiami dokumentacji technicznej wyrobéw dysponowali
kierownicy dziatéw produkcyjnych, (pdzniej wydziatdéw), a z ich upowaznienia — technolodzy
wydziatowi.

Dziat Mechaniczny PM (pdziniej wydziat) stosowat najwiecej rysunkéw, poniewaz produkowat
najbogatszy asortyment wyrobéw i ich czesci. Byly ich setki. Przechowywanie i wydawanie
pracownikom PM kopii rysunkéw konstrukcyjnych, potrzebnych im do wykonania wydanej roboty i
okreslonych w Przewodniku numerem rysunku, powierzono Wypozyczalni Narzedzi przy PM,
podlegajgcej TN. W Wypozyczalni tej zorganizowano Wypozyczalnie Rysunkéw, obstugiwang przez
tych samych pracownikéw, ktérych przeszkolono w tym zakresie. Oprécz Rysunkéw konstrukcyjnych
wyrobow, powierzono tej Wypozyczalni przechowywanie i wydawanie kopii Instrukcji
Technologicznych, jezeli w Przewodniku wskazano potrzebe jej uzycia i numer.

Pracownik PM, po otrzymaniu w Rozdzielni partii czesci, oraz Przewodnika ze wskazaniem operacji,
jakag ma wykonaé, udawat sie do Wypozyczalni Narzedzi i Rysunkéw, gdzie pobierat wskazane w
Przewodniku, potrzebne do wykonania operacji, pomoce warsztatowe i dokumenty: Rysunek
Konstrukcyjny i Instrukcje Technologiczng, jezeli taka byta wskazana.
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Plany-Sprawozdania pierwotnie stuzyly do planowania dziennego robdt dla kazdego stanowiska i
rejestracji ich wykonania. Po doswiadczeniach, taka forma planowania robdt okazata sie nie
praktyczna. Zastosowano dzienne Sprawozdanie z zakonczonych robét w kazdym oddziale. Zawierato
ono informacje o kazdej wykonanej operacji, takie jak w Przewodniku. Wypetnione Sprawozdanie
przesytane byto obiegiem:

1. Do Dz. Rachuby, w celu wyliczenia zarobkdw pracownika i jego wydajnosci, tj. % wykonania norm
pracy, wykorzystywanego do planowania zatrudnienia i zdolnosci produkcyjnej stanowisk
roboczych.

2. Do Dz. Ksiegowosci, w celu rozliczenia kosztow wykonania wyrobu oraz odchylen od kosztu
planowanego, ktére wykorzystywano do planowania kosztéw na nastepny okres.

Kwity przekazania wyrobu gotowego do Magazynu Wyrobdéw Gotowych, zawierajgce podpisy
upowaznionego przedstawiciela dziatu zdajgcego wyrdb oraz kontrolera jakosci, ktéry dokonat
odbioru ostatecznego wyrobu.

Planowanie przebiegu partii przez dziaty i stanowiska, pozostawiono do decyzji kierownikom
dziatéw, ktdrzy zatrudniali do tych dziatan planistéw dziatowych i rozdzielcéw robét. Réznorodnosc
wyrobow, technologii i wielkosci partii wymagaty stosowania réznych form planowania i kontroli
przebiegu robdt w réznych oddziatach.

17.4 Dzialy techniczne

W 1960 roku Dziat Techniczny zostat podzielony na Dz. Gt. Konstruktora i Dz. Gt. Technologa oraz
Dziat Organizacji Postepu Technicznego - TOT.

17.4.1 Dzial Gl. Konstruktora
Gt. Konstruktorem — TK zostat inz. Stanistaw Cretti. W Dz. TK:

Na Kierownika Sekcji Konstrukcji Wyroboéw awansowat I. Utanowski, konstruktor wyrobéw, ktéry
pracowat w Dziale Technicznym od 1954 roku i studiowat na Wieczorowej Szkole Inzynierskie;j.

W 1964 roku powstato Laboratorium Konstrukcyjne, zorganizowane i kierowane przez mtodego Inz.
Jana Bete. W Laboratorium tym rozwijano badania wyrobéw Fabryki i podobnych, produkowanych
przez przodujgce firmy zagraniczne. Prowadzono badania zaréwno techniczne, w porozumieniu z
placowkami naukowo-technicznymi, jak i uzytkowe, w porozumieniu z placéwkami i specjalistami
stuzby zdrowia. Badano modele nowych rozwigzan konstrukcyjnych wyrobdw i ich elementow.

W 1966 roku powstata Sekcja Prototypowni Wyrobow organizujgca wykonanie i wykonujaca
prototypy nowych wyrobdw i ich elementow.

17.4.2 Dzial GL. Technologa

Na Gt. Technologa - TT awansowat Kierownik Sekcji Technologicznej w Dziale Technicznym, mtody,
wyrdzniajacy sie inwencjg i wiedzg, mgr inz. Stanistaw Ferenstejn. Miat zdolnosci przywddcze i
potrafit organizowac¢ skuteczng wspodtprace przedstawicieli roznych jednostek organizacyjnych, dla
rozwigzywania problemow technologicznych. W Dz. TT powotano sekcje: Technologiczng, kierowang
przez Jana Bareje i Konstrukcji Oprzyrzadowania, kierowang przez Wtodzimierza Ksionka, obaj
pracowali w Dziale Technicznym od 1954 roku i studiowali na Wieczorowej Szkole Inzynierskiej oraz
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Sekcje Normowania Technicznego, kierowang przez mtodego mgr inz. Zygmunta Kwiatkowskiego,
absolwenta Politechniki Warszawskiej, po kierunku ekonomii, organizacji i planowania,
przedsiebiorstw przemystu maszynowego, ktéry wykonywat prace dyplomowa na temat zgtoszony
przez Fabryke. W tej Sekcji opracowywano normy czasu pracy i normy zuzycia materiatu oraz zbiorcze
zestawienia tych norm, do kazdego wyrobu przeznaczonego do sprzedazy.

Z inicjatywy Inz. Wtodzimierza Ksionka, w kierowanej przez niego Sekcji Konstrukcji Oprzyrzgdowania,
rozpoczeto i rozwinieto prace zmierzajagce do unifikacji elementdw pomocy warsztatowych i
materiatow stosowanych do ich wytwarzania. Powstalty normy zaktadowe elementéw pomocy
warsztatowych, ktdére pozwolity zmniejszy¢ asortyment wytwarzanych w Narzedziowni elementéw
pomocy, zwiekszy¢ ich serie oraz zmniejszy¢ asortyment materiatdw kupowanych do ich
wytwarzania. Prace te przyczynity sie do obnizki kosztéw zakupdw i sktadowania materiatéw oraz
wytwarzania elementoéw pomocy warsztatowych.

W 1961 roku, w Dziale Gtéwnego Technologa powstata Sekcja Urzadzen Specjalnych. Na Kierownika
Sekcji powotano przyjetego do Fabryki mgr inz. Wiestawa Pondera, wczesniej konstruktora w
Centralnym Biurze Konstrukcji Obrabiarek.

17.4.3 Dzial Urzadzen Specjalnych - TU

Sekcje Urzadzen Specjalnych przeksztatcono w Dziat Urzgdzen Specjalnych — TU, w 1966 roku, z tym
samym Kierownikiem. W Dziale tym projektowano i budowano urzadzenia specjalne. Nastepnie
prowadzono préby ich pracy oraz nadzorowano wdrozenie do stosowania. W czasie eksploatacji
analizowano wyniki ich stosowania i w razie potrzeby dokonywano odpowiednich zmian i
udoskonalen.

17.4.4 Dzial Organizacji Postepu Technicznego - TOT

Dokonujagc podziatu Dziatu Technicznego powotano réwniez Dziat Organizacji Postepu Technicznego
- TOT. Kierownikiem zostat mtody mgr inz. Andrzej Jurowski, absolwent Politechniki Warszawskiej, po
kierunku ekonomii, organizacji i planowania, przedsiebiorstw przemystu maszynowego. Dziat ten
objat: Archiwum i Wyswietlarnie dokumentacji technicznej, Biblioteke Techniczng, normalizacje,
obstuge ruchu racjonalizatorskiego i planowanie przedsiewzieé, zwigzanych z postepem
technicznym i organizacyjnym.

A. Jurowski zorganizowat réwniez planowanie przebiegu produkcji w Narzedziowni, stosowane z
powodzeniem przez lata nastepne.

W 1964 roku kierownictwo Dziatu TOT przejat S. Malinski, absolwent tego samego kierunku,
wczesniej, planista w Dziale Mechanicznym. Do tego dziatu wtgczono szkolenie zawodowe, w tym
organizacje wczesniej opisanej praktycznej nauki zawodu w Fabryce oraz informacje naukowo-
techniczna.

Prenumerowane czasopisma techniczne i in. przysytane informacje naukowo techniczne, przegladat
W. Bujwid, Gt. Inzynier a pdZniej Dyrektor. Zaznaczat pozycje do wgladu i wskazywat dziaty, ktérych
dziatania dotyczyty. Pisma te, TOT dostarczat obiegiem do wskazanych dziatéw oraz przechowywat i
udostepniat je na zyczenie.

Kopiowanie dokumentéw sporzgdzonych na papierze nie byto wéwczas tatwo dostepne. W tym celu,
w TOT zorganizowano Laboratorium Fotograficzne, prowadzone przez wiele lat przez Helene
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Heidinger, w ktérym, oprécz kopii dokumentéw, wykonywano rdéwniez zdjecia wyrobdw,
wykorzystywane w prospektach i instrukcjach obstugi.

17.5 Technolodzy Dziatowi

Rozwijanie i doskonalenie technologii, poczatkowo realizowat Dziat Techniczny, a po jego podziale Dz.
TT. Stopniowo, w dziatach produkcyjnych, w Narzedziowni i w Dziale Gf. Mechanika powstawaty
stanowiska Technologdéw Dziatowych. Na tych stanowiskach byli zatrudniani mtodzi inzynierowie lub
doswiadczeni technicy. Rozpoczynali swojg dziatalnos¢ od korygowania btedéw w dokumentacji
technicznej, zauwazonych lub zgtoszonych przez wykonawcdéw lub kierownictwo dziatu. W miare
zdobywania przez nich doswiadczenia, realizowali réwniez rozwijanie i doskonalenie stosowanych w
dziale procesow.

17.6 Ruch racjonalizatorski
Pomysty pracownikéw byty zrédtem wielu udoskonalen wprowadzonych w Fabryce.

Nagradzano pomysty zakwalifikowane, jako wnioski racjonalizatorskie, nie wynikajgce z zakresu
obowigzkéw wnioskodawcy, przynoszgce efekty w zakresie: poprawy jakosci, oszczednosci, obnizki
kosztéw, poprawy bezpieczenstwa pracy lub ochrony s$rodowiska. Celem nagradzania byto
zachecenie pracownikéw do ujawnienia pomystdw oraz inicjowania i realizacji udoskonalen.

Obstuge ruchu racjonalizatorskiego powierzono pracownikowi w TOT, ktory:

e  Przyjmowat wnioski.

e Pomagat wypetni¢ formularz zgtoszenia i przygotowac¢ dokumentacje potrzebng do rozpatrzenia
whniosku przez Komisje Racjonalizatorska.

e Jezeli Komisja uznata za celowe wprowadzenie realizacji wniosku do Planu Przedsiewzie¢ (Patrz
nizej), to pomagat wnioskodawcy opracowac¢ harmonogram realizacji wniosku.

e Po wprowadzeniu wniosku do stosowania, przygotowywat dokumentacje potrzebng do
okreslenia nagrody za wniosek i wynagrodzenia dla oséb wspomagajacych realizacje wniosku.

e Przygotowywat i protokotowat posiedzenia Komisji.

Dziatania te przez wiele lat prowadzit z duzym zaangazowaniem i sprawnie Janusz Polaczynski,
ktérego wyrdzniono odznaka ,Zastuzony Pracownik”

Komisja Racjonalizatorska obradowata okresowo, pod przewodnictwem Gt. Inzyniera, z udziatem

whioskodawcéw oraz kierownikdw i specjalistow zainteresowanych rozpatrywanymi wnioskami.

o Kwalifikowata wnioski, czy spetniajg okreslone w przepisach kryteria wniosku
racjonalizatorskiego, ktdry moze by¢ nagrodzony.

e Ustalata nagrode za wniosek dla wnioskodawcy, wedtug zasad okreslonych w przepisach o ruchu
racjonalizatorskim.

e Ustalata wynagrodzenia dla os6b wspomagajacych realizacje wniosku, ktére w sumie nie mogty
by¢ wieksze niz potowa nagrody za wniosek, dla wnioskodawcy.

e Whnioski, ktorych realizacja wymagata wydatkdw na pomoc techniczng, wiekszych niz potowa
nagrody wnioskodawcy, a kierownictwo uznato za celowg ich realizacje oraz wnioski przynoszgce
duze efekty, ktérych realizacja wymagata zaangazowania réznych dziatéw, wprowadzane byty do

Planu Przedsiewzied.

Realizacja wnioskdow niewprowadzonych do Planu Przedsiewziec¢ przebiegata czesto ,$lamazarnie” i
,opornie”. Na ogdt wnioskodawca nie mogt sam zrealizowaé wszystkich prac potrzebnych do
realizacji wniosku. Natomiast ci, ktdrzy mogli je wykonaé, czesto nie byli tym zainteresowani lub nie
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mieli czasu. Czasem dochodzita do gtosu ,bezinteresowna zawis¢”, wyrazajgca sie w powiedzeniu:
,Twoja sprawa to sie martw”. Wnioskodawca martwit sie, a wniosek nie byt realizowany. Pomoca
byta realizacja wnioskdéw przez przewidziane w przepisach tzw. Brygady Racjonalizatorskie.

Brygada Racjonalizatorska mogta by¢ zorganizowana przez wnioskodawce i osoby wspomagajace
realizacje wniosku. Brygada podejmowata sie przygotowania i wprowadzenia wniosku do realizacji.
Wodéwczas Komisja, po wprowadzeniu wniosku, dzielita nagrode i wynagrodzenie za wspomaganie,
wedtug propozycji wnioskodawcy, ktéry oceniat wkiad cztonkéw brygady w realizacje wniosku.
Brygady wprowadzaty wnioski bardzo sprawnie, poniewaz osoby wspomagajgce staraty sie sprostaé
wymaganiom wnioskodawcy, a wszyscy byli zainteresowani szybkim otrzymaniem wynagrodzenia,
wyptacanego po wdrozeniu.

Efekty realizacji wnioskow racjonalizatorskich w pierwszym roku ich stosowania, wedtug ewidencji i
wyliczen prowadzonych przez TOT, byty czterokrotnie wieksze od wyptacanych ich twércom nagréd i
wynagrodzen za prace wspomagajgce. Wnioski racjonalizatorskie przynosity zazwyczaj efekty réwniez
w nastepnych latach, bez dodatkowych opfat.

17.7 Planowanie przedsiewzieé

Planowanie przedsiewzie¢ byto podstawowym instrumentem kierownictwa, stuzagcym do
organizowania dziatan zwigzanych z postepem technicznym i organizacyjnym.

Propozycje dotyczace udoskonalen technicznych lub organizacyjnych, zgtaszane przez pracownikéw
lub odbiorcow do dowolnego kierownika, musiaty byé przez niego rozpatrzone pod wzgledem
celowosci i mozliwosci realizacji. Kierownik miat obowigzek podjgé decyzje i zawiadomi¢ o niej
whnioskodawce. W przypadku zaniechania realizacji wniosku musiat do zawiadomienia dotgczy¢
uzasadnienie. Jezeli wniosek mdgt by¢ zrealizowany przez dziat wtasnymi sitami, wprowadzat go do
dziatlowego planu przedsiewzieé. Wniosek dotyczacy innego dziatu, kierowat do jego kierownika.
Jezeli wniosek nie mégt by¢ zrealizowany przez jeden dziat, a wymagat zaangazowania wiekszej ilosci
dziatéw, miat obowigzek zaplanowac¢ oraz uzgodni¢ z wykonawcami harmonogram realizacji
wniosku, uzyskaé zatwierdzenie przez Gt Inzyniera i zgtosi¢ go do Dziatu Organizacji Postepu
Technicznego, ktéry:

e Zatwierdzony harmonogram umieszczat w Planie Przedsiewzie¢ Fabryki.
e Dostarczat kopie harmonogramu dziatom uczestniczagcym w jego realizacji.
e Zbierat informacje o przebiegu realizacji i nanosit je na harmonogram.

e Co miesigc dostarczat harmonogramy, z aktualng informacjg o ich realizacji i ewentualnymi
zmianami, kierownikom pionéw i dziatdéw, uczestniczacym w ich realizacji. Gt. Inzynierowi
dostarczat peten, zaktualizowany Plan Przedsiewzie¢ Fabryki, obejmujgcy wszystkie aktualne
harmonogramy.

Jezeli kierownik nie mdgt sobie poradzi¢ ze zgtoszonym wnioskiem, to przekazywat go swojemu
przetozonemu. Zdarzato sie, ze wniosek docierat drogg stuzbowg nawet do Dyrektora, ktory
podejmowat ostateczng decyzje jak go zatatwic.

Trudno byto sobie wyobrazi¢ zorganizowanie takiej duzej ilosci réznych, ztozonych dziatan, ktérych
zazwyczaj byto kilkadziesigt w realizacji, bez opisanego wyzej systemu planowania przedsiewziec.
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Zachetga do realizacji Planu Przedsiewzie¢ byto uwarunkowanie otrzymania planowanej premii, przez
dziaty i ich kierownikéw, od wykonania Planu Przedsiewzieé, w czesci planowanej do wykonania przez
nich.

Opisany wyzej rozwdj stuzb technicznych, wspomagany systemem planowania przedsiewziec,
pozwolit na dokonanie wielu udoskonalen wyrobdéw, techniki i organizacji w Fabryce.

17.8 Kontrola jakosci

Kontrole jakosci wykonanej operacji prowadzili Brakarze - kontrolerzy o waskim zakresie uprawnien
- zatrudnieni w Dz. Kontroli Jakosci NKJ, zapisywali jej wynik i potwierdzali stemplem z numerem
osobistym, na Przewodniku Warsztatowym skontrolowanej partii.

Kontrole jakosci wyrobdw gotowych wykonywali kontrolerzy zatrudnieni w NKJ, zapisywali jej wynik
i potwierdzali stemplem z numerem osobistym, na Przewodniku Warsztatowym skontrolowanej
partii i na kwicie przekazania partii wyrobéw do Magazynu Wyrobdw Gotowych.

Statystyczng kontrole jakosci, dla kontroli wstepnej materiatéw kupowanych i dla produkcji seryjnej
wprowadzono Od 1956 roku.

Kontrole jakosci wszystkich pomocy warsztatowych, powracajacych do Wypozyczalni Narzedzi, po
ich uzyciu, wprowadzono we wszystkich wypozyczalniach. Przeszkolono w tym zakresie pracownikéw
wydajacych i przyjmujacych pomoce, zwanych wydawcami i zobowigzano ich do stu procentowej
kontroli powracajgcych pomocy. Na podstawie wyniku tej kontroli pomoce byty kwalifikowane, jako
sprawne do uzytku i odkfadane na pdtke do nastepnego wydania, albo, jako niesprawne, do
regeneracji, naprawy lub likwidacji.

Kontrole wyremontowanych maszyn w Dz. Gt. Mechanika wykonywano wedtug wymagan takich, jak
dla nowej maszyny. Wprowadzono réwniez przeglady miedzy remontowe, w celu okreslania:

1. Czy zuzycie i odchytki doktadnosci nie sg nadmierne?

2. Woytycznych do najblizszego remontu.

Analize brakéw, wykrytych przez NKJ, prowadzita Komisja Analizy Brakéw, po zakonczeniu kazdego
miesigca, na podstawie Raportéw Brakéw, wystawionych przez kontroleréw lub brakarzy. Komisji tej
przewodniczyt Gt. Inzynier, uczestniczyli zainteresowani kierownicy, protokotowat Kier. NKJ. Ustalano
przyczyny brakow i w uzasadnionych przypadkach, winnych. Podejmowano decyzje dotyczace
usuwania przyczyn brakéw i ukarania winnych.

Analize reklamacji sktadanych przez odbiorcéw wyrobdw przeprowadzano natychmiast.

17.9 Obrobka galwaniczna i chemiczna

Obrdbka galwaniczna i chemiczna byta oparta na wiedzy i doswiadczeniu jednego pracownika. Byt
nim Zdzistaw Belka — galwanizer. Do pracy w Trawialni i Galwanizerni przyjety zostat Wiestaw
Roszkowski, absolwent policealnej szkoty chemicznej. Wyniki prowadzonych przez nich proceséw nie
byty zadawalajace. Nie mieli oni mozliwosci okreslenia sktadu kapieli galwanicznej do niklowania i jej
zanieczyszczen oraz kontroli grubosci i szczelnosci wykonanej powtoki niklowej, ktére decydowaty o
odpornosci na korozje wykonanych wyrobdéw. Byta to wtasciwosé bardzo istotna dla uzytkownikéw
wyrobow medycznych.
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17.9.1 Laboratorium Chemiczne

Nowo przyjety mtody inzynier mechanik Leszek Cywinski, z duzg inwencjg, zainicjowat powstanie
Laboratorium Chemicznego, w celu umozliwienia sterowania procesami chemicznymi i
galwanicznymi. Inicjatywe zaakceptowat Gt. Inzynier, powotat Inz. Cywinskiego na Kierownika
Laboratorium i pomdgt je zorganizowac. Laboratorium powstato w 1956 roku. Inz. Cywinski zatrudnit
laborantke, Stanistawe topacinskg, po zasadniczej szkole chemicznej, ktéra okazata sie pracownikiem
wyjatkowo pracowitym i rzetelnym oraz obdarzonym talentem do pracy z procesami chemicznymi i
galwanicznymi. W tym Laboratorium prowadzono prace zwigzane z procesem niklowania.
Opanowano proces niklowania i jego obstuge. Wykonywano: sporzgdzanie kapieli, kontrole i
korygowanie jej sktadu oraz regeneracje zanieczyszczonej kapieli. Badano i doskonalono parametry
niklowania poszczegélnych wyrobdéw: wielkos¢ wsadu, natezenie pradu, konstrukcje zawieszek.
Prowadzono i doskonalono kontrole grubosci i szczelnosci powtoki niklowej. Te wtasciwosci
naktadanej powtoki miaty bardzo duzy wptyw na odpornos¢ na korozje produkowanych wyrobow
medycznych, ktdre zazwyczaj byty uzywane w srodowisku sprzyjajgcym rozwojowi korozji.

Do pracy w laboratorium przyjeto inz. Hanne Cywinska (Po wyjsciu za maz Czatbowskg), absolwentke
Wydziatu Chemii Nieorganicznej, Politechniki Warszawskie;j.

Inz. Cywinski, w oparciu o literature, przeprowadzit wiele préb i opracowat proces niklowania z
potyskiem, pozwalajgcy znacznie ograniczy¢ polerowanie mechaniczne po niklowaniu. Polerowanie
mechaniczne byto uciazliwe dla pracownikéw, powodowato nierdwnomierne zmniejszanie grubosci
powtoki na polerowanych czesciach i byto kosztowne. Nadzorowat wprowadzanie procesu niklowania
z potyskiem do produkcji czesci niklowanych, do strzykawek, lusterek i przyrzadéw
stomatologicznych.

Niklowanie z potyskiem uzyskiwano dodajgc do kapieli niklowej sulfonaftalenian sodu i sacharyne
500 razy stodsza. Sulfonaftalenian sodu byt wéwczas niedostepny w handlu. Wytwarzano go w
Laboratorium. Inz. Hanna Cywinska doskonalita proces wytwarzania sulfonaftalenianu sodu do czasu
pojawienia sie mozliwosci jego zakupu.

17.9.2 Galwanizernia

Warunki niklowania w matym budynku Trawialni byty bardzo trudne, co wptywato na nie stabilne
wyniki niklowania. Inz. Cywinski zainicjowat przeniesienie Galwanizerni z Trawialni i urzadzenie jej w
budynku produkcyjnym. Inicjatywe zaakceptowat Gt. Inzynier i zorganizowat grupe do opracowania
projektu Galwanizerni. Inz. Cywinski zaprojektowat technologie, urzadzenia i ich rozmieszczenie.
Wentylacje i ogrzewanie zaprojektowat Inz. Ryszard Mierzecki, mtody inzynier, wowczas Technolog w
Dziale Mechanicznym PM. Instalacje wodno-kanalizacyjne i elektryczne oraz izolacje podtogi
zaprojektowat TM B. Romanowski. Projektowanie koordynowat i zatwierdzit projekt do realizacji Gt.
Inzynier. Cato$¢ prac wykonat Dziat TM w 1957 roku. Przeniesienie Galwanizerni do budynku
produkcyjnego znacznie poprawito warunki pracy i warunki techniczne zaréwno w Galwanizerni jak i
w Trawialni.

Trawialnia pozostata w dawnym pomieszczeniu, w Dziale Iglarni.

Galwanizernie, zlokalizowang naprzeciwko gniazda Polerni, wtgczono do PM, jako gniazdo kierowane
przez ,Brygadziste pracujgcego”, ktéry czasem musiat szuka¢ kompromisu miedzy, nie zawsze
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zbieznymi, wymaganiami swojego Kierownika PM, ktéry wymagat ,szybko i duzo”, i Kierownika
Laboratorium Chemicznego, ktéry wymagat ,zapewnienia wymaganych warunkodw i jakosci”.

W projekcie galwanizerni uwzgledniono i wprowadzono tzw. rekuperacje. Pierwsze ptukanie po
procesie galwanicznym odbywato sie w zbiorniku przylegajagcym do wanny galwanicznej, w wodzie
destylowanej, w ktdrej pozostawata wiekszos¢ kapieli galwanicznej, wynoszonej na przedmiotach
wyjmowanych z kapieli. Poptuczyny powstajgce w tym zbiorniku, zawierajgce kapiel galwaniczng,
wracaty do kapieli. Stuzyly do uzupetniania ubytkdéw kapieli, wynoszonej na przedmiotach
obrabianych i przez parowanie. Nastepne ptukania w ptuczce przelewowej, przedmiotéw
obrabianych galwanicznie, powodowaty matg utrate kapieli i mate zanieczyszczenie Sciekdw. Byto to
bardzo wazne, poniewaz Fabryka dysponowata wéwczas tylko oczyszczalnig sciekéw komunalnych.

Wprowadzono filtry do kapieli niklowych, w celu usuwania ciat statych, zanieczyszczajgcych kapiel.

W nowej Galwanizerni wykonywano niklowanie: przedmiotéw wiekszych - na zawieszkach, w wannie
z poruszang szyng katodowa oraz przedmiotéw drobnych, gtéwnie nasadek do igiet, - w kielichu
winidurowym.

W projekcie galwanizerni uwzgledniono i zainstalowano réwniez chromowanie dekoracyjne i
techniczne oraz czernienie chemiczne stali.

17.9.3 Rozwdj Laboratorium Chemicznego

Inz. Cywinski zwolnit sie z pracy w Fabryce i zaangazowat sie w biurze projektujgcym galwanizernie, a
pdzniej, nadzorowat rozruch galwanizerni wyeksportowanej do Indonezji.

Na Kierownika Laboratorium Chemicznego awansowata mitoda inz. Hanna Cywinska. Pod jej
kierownictwem Laboratorium rozwijato swojg dziatalno$¢. Objeto nadzorem wszystkie procesy
chemii nieorganicznej stosowane w Fabryce oraz kontrole jakosci materiatéw chemicznych,
nieorganicznych.

H. Cywinska, po wyjsciu za maz H. Czatbowska, opracowata i wprowadzita procesy neutralizacji
zuzytych kapieli galwanicznych i chemicznych, nienadajacych sie do regeneracji. Neutralizacje
prowadzono w kadziach kamionkowych, na wolnym powietrzu. Doskonalita réwniez proces
niklowania w celu rozwigzywania wystepujacych problemodw.

Niklowanie z potyskiem miato matg wgtebnos¢, stabo pokrywato powierzchnie gtebokich otworéw w
niklowanych przedmiotach. W celu unikniecia tego mankamentu wprowadzita podwadjne niklowanie.
Pierwsze w kapieli matowej, wgtebnej i drugie w kapieli z potyskiem.

Poniklowane nasadki do igiet czesto wykazywaty utrate szczelnosci przy kontroli potgczenia ze
strzykawky. Rozwigzywanie tych probleméw czasem wykraczato poza zakres kompetencji
Laboratorium Chemicznego. Badanie przyczyn nieszczelnosci nasadek wskazato na zanieczyszczenia
nasadek, powstajgce w réznych fazach procesu ich wytwarzania. Zanieczyszczen przede wszystkim
nalezato unika¢. Usuwanie ich wymagato opracowania i wprowadzenia nowych proceséw oraz
specjalnych urzadzen technologicznych.

Zanieczyszczenia przedmiotéw obrabianych, ich unikanie lub usuwanie, okazaty sie problemami
szeroko wystepujacymi w procesach produkcji, wymagajgcymi ich badania i rozwigzywania we
wspotpracy z réznymi stuzbami i specjalistami w Fabryce oraz instytutami i przedsiebiorstwami w
Polsce i innych krajach.

Opracowat Wtadystaw Bujwid 40 Wszelkie prawa zastrzezone



ROZWO) PRODUKCIJI SPRZETU MEDYCZNEGO W POLSCE, W LATACH 1940 — 1989
Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH | DENTYSTYCZNYCH w MILANOWKU

H. Czatbowska, wspdtpracujgc z Instytutem Mechaniki Precyzyjnej, opracowata i wprowadzita proces
elektropolerowania zaostrzonych rurek do igiet, zwanych kaniulami i instrumentéw
stomatologicznych. Proces prowadzony byt w mieszance 55,5% kwasu fosforowego i 44,5%
siarkowego z dodatkiem 3g/| tréjetanoloaminy, w temp. 60 do 70°C. Wanny do procesu wykonano w
Dziale TM z blachy stalowej, wytozone wewnatrz twardym otowiem, z ptaszczem wodnym do
ogrzewania kapieli.

Elektropolerowanie wprowadzono do usuwania gratéw po szlifowaniu i do wybtyszczania
powierzchni kaniul ze stali kwasoodpornej OH18N9T, montowanych do igiet do pobierania i
przetaczania krwi oraz do wybtyszczania powierzchni instrumentéw stomatologicznych ze stali
nierdzewnej 3H13 i 4H13. Elektropolerowanie instrumentéw stomatologicznych zorganizowano w
Galwanizerni a Gniazdo Elektropolerowania kaniul w Dziale Iglarni.

Laboratorium Chemiczne stato sie bazg do opracowywania nowych i doskonalenia stosowanych w
Fabryce proceséw chemicznych i galwanicznych. Opracowywano tu Instrukcje Wykonania Operacji,
dla wykonawcdw operacji chemicznych i galwanicznych w réznych dziatach.

17.9.4 Dzial Galwanizerni

Pracujac przez kilka lat na stanowisku Kierownika Laboratorium Chemicznego H. Czatbowska zdobyta
duze doswiadczenie i wiedze, w zakresie procesédw obrdbki galwanicznej i chemicznej. Na wniosek Gt.
Inzyniera, w 1965 roku powotano nowy Dziat Galwanizerni TPG, przez potaczenie Galwanizerni z
Laboratorium Chemicznym. Na Kierownika Dziatu awansowata H. Czatbowska, na Mistrza w
Galwanizerni - Wiestaw Roszkowski, ktory rozpoczat studia dla pracujgcych, a na Kierownika
Laboratorium Chemicznego - Elzbieta Monko, Laborantka studiujgca chemie dla pracujgcych.

Inz. H. Czatbowska tak przedstawita zesp6t chemikéw Dz. TPG:

,Po ukonczeniu studiow na Wydziale Chemii Politechniki Warszawskiej inz. Wiestaw Roszkowski
zostat kierownikiem Galwanizerni i nadzorowat produkcje.

W zespole Laboratorium Chemicznego pracowata Stanistawa topaciniska, Janusz Kaflik, a po pewnym
czasie dotgczyta Alicja Packo (pdzniej Domachowska). Dzieki temu zespotowi ludzi, mozliwe byto
opracowanie, wdrozenie i nadzorowanie, proceséw galwanicznych i chemicznych w zaktadzie.

Kierowatam tym zespotem przez okotfo 30 lat.

Wraz z rozwojem problematyki chemicznej w Mifamie, J. Kaflik przeszedt z laboratorium
chemicznego do galwanizerni, gdzie pdzniej, wraz z S. topacinskg wyspecjalizowat sie szczegdlnie w
wytwarzaniu form do produkcji zebdéw sztucznych metodga eletroformingu.

Inz. A. Domachowska po ukonczeniu studidw zajeta sie problemami chemicznymi w Dz. Szlifierni,
a przede wszystkim kontrolg chtodziwa i technologiag mycia kaniul.

S. topaciiska posiadajgca papiery mistrzowskie galwanotechnika zajmowata sie opracowaniem
nowych proceséw galwanicznych, oraz kontrolg stosowanych proceséw - wykazujgc niezwykty "talent
chemiczny".

Zespot chemikow Dz. TPG uzyskat wyksztatcenie z zakresu chemii nieorganicznej. Nie byto wéweczas
galwanotechniki, jako specjalizacji w technikach chemicznych, ani na Politechnice Warszawskiej.
Wiedze naszg czerpaliSmy z rdéznych Zrddet, majac do wykonania bardzo powazne zadania -
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przygotowanie narzedzi medycznych do kontaktu z pacjentem, w taki sposéb by nie doznat on
zadnego uszczerbku na zdrowiu.

Istniat juz Instytut Mechaniki Precyzyjnej z dziatem pokryé galwanicznych, prowadzonym przez prof.
Tadeusza Zaka, ktéry stworzyt Sekcje Galwanotechnikéw Polskich przy Warszawskim Odz. SIMP.
Sekcja ta w sposdb systematyczny prowadzita szkolenia z zakresu galwanotechniki, zwiedzane byty
pracujgce w catej Polsce odz. obrébki galwanicznej. Dz. TPG wielokrotnie goscit Sekcje w MIFAM,
prezentujac swoje osiggniecia, a szczegdlnie takie procesy jak: elektropolerowanie igiet iniekcyjnych,
a pozniej eletroforming.

Cztonkami sekcji byty same kobiety: H. Czatbowska, A. Domachowska, E. Morka, S. topacinska.”

17.10 Obrobka cieplna

17.10.1 Laboratorium Metalograficzne

Gl Inzynier zaangazowat absolwenta z kierunku metaloznawstwa Politechniki Warszawskiej, inz.
Stanistawa Okinskiego i powierzyt mu zorganizowanie Laboratorium Metalograficznego.
Laboratorium wyposazono w sprzet do wykonywania i badania szlifow metalograficznych, badania
twardosci i mikrotwardosci oraz wytrzymatosci metali i badan staloskopowych, ktére Laboratorium
wprowadzito, stosowato i doskonalito.

Od 1956 roku Laboratorium wspomagato i doskonalito dobdr materiatéw, procesy kontroli jakosci
materiatdw metalowych oraz procesy obrdbki cieplnej i plastycznej.

Inz. S. Okinski opracowywat Instrukcje Wykonania Operacji, dla wykonawcdw operacji obrébki
cieplnej. Udoskonalat procesy obrébki cieplnej rurek do igiet i koronek. Pomagat doskonali¢ procesy
obrobki cieplnej instrumentéw stomatologicznych, czesci do przyrzadow stomatologicznych, igiet
korzeniowych Millera, narzedzi ze stali szybkotngcej oraz czesci remontowanych i budowanych
maszyn.

17.10.2 Hartownia

W Narzedziowni, w gniezdzie obrdbki cieplnej, grzanie przedmiotéw wykonywane byto w kotlinie
kowalskiej. Z-ca Kier. Dz. Gospodarki Narzedziowej inz. Tadeusz Skura wprowadzit piec elektryczny,
sylitowy, ktéry zapewniat kontrole i regulacje temperatury grzania, nie zapobiegat jednak utlenianiu
przedmiotow grzanych. Poszukujgc mozliwosci chronienia powierzchni grzanych przedmiotéw przed
utlenianiem zapoznat sie z technologia obrébki cieplnej narzedzi w zaktadach Swierczewskiego, w
Ursusie i w Hucie Beldon, w Wydziale Wiertet. Korzystajgc z ich doswiadczen, opracowat technologie
obrébki cieplnej narzedzi ze stali szybkotngcej i nierdzewnej, zapobiegajacg ich utlenianiu.
Poszukujgc odpowiednich urzgdzen do realizacji opracowanej technologii, natrafit na mozliwosé
zakupu uzywanego pieca solnego elektrodowego. Piec zakupiono i zastosowano do procesu
hartowania narzedzi ze stali szybkotnacej oraz instrumentéw stomatologicznych. Uniknieto
utleniania powierzchni przedmiotdw w czasie nagrzewania. Usuwanie pozostatosci soli hartowniczej z
przedmiotow hartowanych, pomédgt rozwigzac inz. S. Okinski Kier. Lab. Met.

17.10.3 Wyzarzanie w prozni

Inz. Okinski, z inicjatywy i z pomocg Gt. Inzyniera, zaprojektowat:
e Proces wyzarzania rurek i koronek w prézni.
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Stanowisko do zatadunku wsadu do pojemnika prézniowego i do wytadunku.
Piec prézniowy.

Stanowisko do chtodzenia wsadu po wyzarzaniu.

e Podnosnik obrotowy do transportu pojemnika miedzy stanowiskami.

Dziat TM, w 1958 roku, wykonat i zainstalowat w Dz. Iglarni piec prézniowy i urzagdzenia towarzyszace.
Inz. Okinski nadzorowat jego rozruch i wdrozenie do produkcji

Proces wyzarzania w prozni przebiegat wedtug Instrukcji Wykonania Operacji, okreslajgcej parametry
obrébki. Wsad tadowano do pojemnika prdzniowego w postaci rury zaroodpornej, w pozycji
pionowej, zasklepionej od dotu, z kotnierzem i otworem wlotowym u géry, zamykanym przysysang
pokrywka z kréécem potaczonym z pompg prézniowa. Po uzyskaniu prézni, pojemnik prézniowy z
wsadem przenoszono podnosnikiem obrotowym do komory grzejnej, a nastepnie do komory
chtodzacej i na stanowisko wytadunku i zatadunku.

taczna dtugosé pionowej komory grzejnej pieca i fadowanego od goéry pojemnika prézniowego byta
ograniczona wysokoscig pomieszczenia. Jednak dtugos¢ rurek wyzarzanych w piecu prézniowym byta
ok. 2 razy wieksza od dtugosci rurek wyzarzanych w piecu sylitowym, aktualnie uzywanym.
Zastosowanie pieca prézniowego umozliwito wykonywanie odpowiednio dtuzszych rurek i zwigzane z
tym obnizenie kosztu wytwarzania oraz wzrost ich produkgji.

Wyzarzanie w prozni pozwolito réwniez wyeliminowac uciazliwe i drogie operacje trawienia rurek i
koronek po obrébce cieplnej.

17.10.4 Dzial Obradbki Plastycznej i Cieplnej

Pracujgc przez kilka lat na stanowisku Kierownika Laboratorium Metalograficznego Inz. Okinski
zdobyt duze doswiadczenie i wiedze, w zakresie procesow obrébki cieplnej i plastycznej. Na wniosek
Gt. Inzyniera, w 1965 roku powotano nowy Dziat Obrobki Plastycznej i Cieplnej TPT, przez potaczenie
Oddziatu Rurkowni z Laboratorium Metalograficznym. Na Kierownika Dziatu awansowat Inz. Okinski.

17.11 Nowa technologia wytwarzania rurek dtugich

Do Fabryki zgtosit sie wtasciciel patentu na kuzniarki rotacyjne, z propozycjg wykorzystania ich do
produkcji rurek. Fabryka zgodzita sie na sfinansowanie budowy prototypu kuzniarki rotacyjnej oraz
zatrudnita autora patentu, ktéry byt emerytem, jako doradce technicznego do wprowadzenia
technologii kucia rotacyjnego. Po wykonaniu prototypu kuzniarki przeprowadzono liczne préby jej
zastosowania.

Kuzniarki rotacyjne zastosowano w 1960 roku do skuwania (pocieniania) koncéw rurek, nazywanych
zakuwkami, pozwalajgcych na podawanie rurki do uchwytu ciggarki, przez ciggadto o srednicy
mniejszej od rurki.

Zwijarko-spawarke do produkcji rurek do igiet z firmy Minitubes zakupiono we Francji, z inicjatywy
awansowanego na Szefa Produkcji Z. Kwiatkowskiego, ktory dokonat jej odbioru u dostawcy, w 1968
roku. Zwijarko-spawarke zainstalowano i uruchomiono w TPT, pod nadzorem i przy czynnym udziale
inicjatora. Zakup ten zapoczatkowat prace nad zasadniczg zmiang technologii wytwarzania rurek do
igiet.

Proces i material wejsciowy do wytwarzania rurek na zwijarko-spawarce firmy Minitubes,
przedstawit A. Gado$ w informac;ji przekazanej autorowi:
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,W technologii Minitubes poczagtkowo materiatem wyjsciowym w produkcji rurek byta tasma
kwasoodporna 1H18N9T, pdzniej wprowadzilismy OH18N9T. Wymiar tasmy 19x0,5mm. Tasma byta
formowana w rurke o srednicy 6,3 mm poprzez napedzane ksztattowe rolki i spawana metoda TIG,
zawsze w ostonie argonu. Szybkos$¢ spawania wynosita od 6 do 8m/min. Duza stosunkowo pojemnos¢
cieplna grubej rurki, brak komory spawania i szybkiego studzenia pozostawiat ciemny $lad na rurce.

Praktyka studencka przez pot roku w ZM. Ursus, w laboratorium metaloznawstwa na wszystkich
stanowiskach, miedzy innymi na staloskopie, pozwolita mi skutecznie tropic azotki tytanu w Fabryce.
Azotki tytanu krystalizujgce w ukfadzie heksagonalnym — ostrostupy - powodowaty szorstko$é rurek.
Zastosowalismy OH18N9”

Proces spawania polegat na stopieniu, w atmosferze ochronnej, brzegéw tasmy, zwinietej w rurke,
bez wprowadzania innego materiatu. W efekcie, po przeciggnieciu na trzpieniu, rurki wykonanej na
zwijarko-spawarce i przecieciu jej oraz wykonaniu szlifu metalograficznego na przekroju poprzecznym
rurki, bardzo trudno byto dostrzec na nim miejsce spawania. Materiat catego przekroju byt
jednorodny, co zapobiegato jego pekaniu w czasie dalszej obrdébki i zapewniato szczelnosé
wykonanych rurek, bardzo wazng dla uzytkownikéw.

Rozpoczeto prace nad dalszg obrébka plastyczng i cieplng rurki, wykonanej na zwijarko-spawarce, na
razie na istniejgcych maszynach w dziale. Dtugos¢ obrabianych rurek ograniczona byta dtugoscig
posiadanych przeciggarek i komory pieca prézniowego.

Pierwsze ciagi rurki przez ciggadto wykonywano z twardym, hartowanym trzpieniem w rurce, w celu
uformowania odpowiedniej grubosci Scianki rurki. Po ciggu przez ciggadto, rurke z trzpieniem
wewnatrz, przeciggano miedzy rolkami, w celu rozluznienia jej przylegania do trzpienia. Nastepnie
trzpien wyciggano z rurki rolkami i jednoczesnie wsuwano go do nastepnej rurki, oczekujgcej na
przeciggniecie. Po operacji przeciggania rurki utwardzaty sie.

Konieczne byto wyzarzanie zmiekczajace przed nastepnymi ciggami. Rurke wyzarzano w piecu
prozniowym.

Miedzy ciggami nastepowato zakuwanie koncdw rurek na kuzniarkach rotacyjnych. Zakuwki
obcinano po przeciaggnieciu rurki, co powodowato straty materiatu, ktérych % zalezat od dtugosci
przecigganych rurek, poniewaz dtugos$¢ zakuwki byta stata.

Po uformowaniu odpowiedniej grubosci Scianki rurki, dalsze ciagi przebiegaty bez trzpienia i bez
obrébki cieplnej, w celu osiggniecia odpowiedniej S$rednicy i twardosci gotowej rurki.
Wykorzystywano najdtuzszg, posiadang przeciggarke taricuchowa, wykonang z foza armatniego.

Rurki wykonywane opisang metodg miaty dtugos¢ ponad dwa razy wiekszg od wykonywanych z
miseczki wycinanej na prasie. % strat materiatu i pracochtonnos¢ ich wykonania byty réwniez ponad
dwukrotnie mniejsze. Natomiast koszt operacji na zwijarko-spawarce byt wysoki, poniewaz byfa ona

bardo droga i jej amortyzacja, obcigzajgca koszt operacji, wysoka, poréwnywalna z kosztem pfac
bezposrednich wykonawcow catej rurki.

Dalsze prace nad rozwojem technologii wykonywania rurek, prowadzono w kierunku ich wydtuzenia.

Dtugos¢ rurek wyzarzanych w piecu prézniowym byta ograniczona dtugoscig komory grzejnej pieca i
ograniczata wydtuzanie wytwarzanych rurek.
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Interesujacy proces wyzarzania rurek w piecu tunelowym zaobserwowat Gt. Inzynier, w czasie wizyty
w Fabryce igiet w Klingental, w NRD. W celu rozpoznania tego procesu, w ramach wspotpracy krajow
RWPG, delegowano do Fabryki igiet w Klingental Szefa Produkcji, Z. Kwiatkowskiego i Kierownika Dz.
Iglarni E. Packo. Wykorzystujgc poczynione obserwacje, oraz uwzgledniajac planowang rozbudowe
Fabryki, zlecono Zaktadowi Doswiadczalnemu Instytutu Elektrotechniki w Miedzylesiu,
zaprojektowanie wedtug wytycznych technologicznych Fabryki i wybudowanie prototypu pieca
tunelowego do wyzarzanie rurek dtugich. Prace trwaty pare lat, ze wzgledu na duze obcigzenie
Instytutu pilnymi pracami. Piec zostat zainstalowany i uruchomiony po rozbudowie Fabryki.

17.12 Obrobka mechaniczna

17.12.1 Dzial Mechaniczny PM

Trwatos$¢ produkowanych przyrzadéw stomatologicznych zalezata od trwatosci ich elementéw
roboczych, ktérymi byty tozyska. Czopy tozysk slizgowych wykonywano na tokarkach, ze stali
niehartowanej. Byty miekkie i niegtadkie. Trwatos¢é tozysk byta mata. W 1956 roku zakupiono szlifierke
uniwersalng WMW z NRD, ktérg, zainstalowano i uruchomiono w PM. Pozwolito to na hartowanie i
szlifowanie czopéw tozysk slizgowych, co znacznie podwyzszyto ich twardos¢, gtadkos$é i doktadnosé.
W efekcie, znacznie wzrosta trwatos¢ wytwarzanych przyrzagdéw stomatologicznych oraz zmniejszyto
sie tarcie w tozyskach i przez to, obnizono temperature nagrzewania podczas pracy przyrzgdoéw
trzymanych w reku przez dentyste.

Zdolnos¢ produkcji nasadek do igiet ograniczata mozliwosci wzrostu produkcji igiet. Automaty
tokarskie i frezarka do nasadek pracowaty na trzy zmiany. Zwiekszenie ilosci automatéw byto bardzo
trudne. Brakowato srodkéw na import i miejsca na ustawienie. Gt. Inzynier wspdlnie z S. Crettim
udoskonalili proces technologiczny toczenia nasadki. Zaprojektowali i zastosowali specjalne wiertto,
ktére wiercito otwdr w nasadce a jednoczes$nie wykonywato stozek wewnetrzny. Pozwolito to
ograniczy¢ operacje z gtowicy z czterech do trzech i zastosowaé trzy podwdjne przerzuty gtowicy,
trwajgce krécej niz stosowane sze$é przerzutdéw pojedynczych, przy czterech narzedziach.
Zaprojektowali nowe krzywki sterujgce procesem, udoskonalajgc synchronizacje czaséw pracy
narzedzi z gtowicy z nozami bocznymi. Czas toczenia nasadki zmniejszyt sie z 4,6 do 2,7 sekundy.
Dzieki temu udoskonaleniu produkcja nasadek na posiadanych automatach wzrosta o ponad 60%, a
w $lad za nig produkcja igiet.

Zmieniony zostat réwniez materiat wejsciowy do produkcji nasadki, z preta okragtego na pret
kwadratowy. Pozwolito to wyeliminowaé operacje frezowania powierzchni bocznych nasadki.
Wprowadzenie tego rozwigzania wymagato od Narzedziowni opracowania technologii i wykonania
tulejek zaciskowych do automatéw tokarskich z otworem kwadratowym, z czego Narzedziownia
wywigzata sie pomyslnie.

Zdolnos¢ produkcji czesci do przyrzaddw stomatologicznych, toczonych na tokarkach, ograniczata
mozliwo$¢ wzrostu produkcji przyrzgdéw. W tamtym czasie zatrudnienie tokarzy precyzyjnych byto
praktycznie niemozliwe. Nikt takich nie szkolit. Wzrastajgca produkcja przyrzagdédw stomatologicznych
powiekszata ilosci czesci do wykonania, a tym samym wielkosci partii obrabianych. Wieksze partie
sktaniaty do zastosowania tokarek rewolwerowych, o wiekszej wydajnosci niz tokarki pociggowe.
Zeby umozliwi¢ zwiekszenie produkcji czeéci, rozpoczeto w 1960 roku wyposazenie Dz.
Mechanicznego w tokarki rewolwerowe RNA 14, ktérych produkcje uruchomit zaktad przy ul.
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Burakowskiej w Warszawie. Zorganizowano gniazdo tokarek rewolwerowych, pracujgce na dwie
zmiany. Na ustawiaczy i jednoczesnie brygadzistéw zmianowych, powotano bardzo dobrych tokarzy:
Jana Klimkowskiego i Ryszarda Radziaka. Dzieki ich kwalifikacjom, inwencji i zaangazowaniu, szkoleni
pracownicy mieli dobrze oprzyrzadowane i ustawione maszyny, byli dobrze poinstruowani i dzieki
temu mogli wykonywa¢ trudne operacje. W takich warunkach szybko rosty ich kwalifikacje i
produkcja czesci toczonych. Obaj ustawiacze, a szczegdlnie Ryszard Radziak, wnosili bardzo wiele
usprawnien do stosowanej technologii i oprzyrzagdowania.

Wazrost wydajnosci produkcji czesci w PM mozna byto osiggna¢ réwniez, przez ograniczenie
réoznorodnosci tzw. detalo-operacji wykonywanych na kazdym stanowisku. Przyporzadkowanie
ograniczonej ilosci detalo-operacji do stanowiska umozliwiato wyspecjalizowanie sie pracownika w
ich wykonaniu oraz ograniczenie i udoskonalanie wyposazenia stanowiska w pomoce warsztatowe.
Jednakze, wzrastajgca produkcja w dziale byta coraz trudniejsza do zorganizowania. Wydawano
roboty pilne, na wolne w tym momencie stanowisko, bez uwzglednienia jego predyspozycji do
wykonania powierzonej operacji.

Planowanie przebiegu produkcji w Dziale Mechanicznym rozwigzat zaangazowany na stanowisko
Planisty Stefan Malinski, dyplomant Politechniki Warszawskiej, kierunku ekonomii, organizacji i
planowania, przedsiebiorstw przemystu maszynowego, w ramach tematu pracy dyplomowe;.

Wyroby, objete rocznym planem produkcji PM, podzielit na jednakowe partie miesieczne lub
kwartalne, zaleznie od zaplanowanej ilosci. Opracowat dwa typowe harmonogramy przebiegu
produkcji: miesieczny i kwartalny, uwzgledniajac réwnomierne obcigzenie maszyn. Harmonogramy
te okreslaty kolejnos¢ i terminy wydawania robét oraz wskazywaty, na ktérym stanowisku powinna
by¢ wykonana dana detalo-operacja. Byly one podstawg do pracy rozdzielcéw zmianowych i
kierownictwa dziatu. Waznym efektem zastosowania tych harmonograméw byto powtarzanie tych
samych detalo-operacji na stanowiskach roboczych. Stanowiska specjalizowaty sie w wykonywaniu
przyporzadkowanych im detalo-operacji. Wykonawcy kompletowali potrzebne pomoce warsztatowe
i doskonalili sposoby wykonania, co powodowato wzrost wydajnosci tych stanowisk oraz jakosci
wykonywanych robot.

Katowa przektadnia zebata w gtdwce katnicy byta stabym elementem przyrzgdéw stomatologicznych
produkowanych w Fabryce. Uchwyt wiertta dentystycznego, w gtdwce katnicy, miat ksztatt tulejki z
wiencem zebdw, wykonanych na jej powierzchni cylindrycznej, miedzy tozyskami na koncach tulejki.
Zeby na powierzchni cylindrycznej tulejki wykonywano frezem ksztattowym, co nie pozwalato na
poprawng ich wspotprace ze stozkowym kotem zebatym, napedzajgcym. Wystepowaty wibracje
podczas pracy, zwiekszajace bdl odczuwany przez pacjenta oraz powodujgce szybkie zuzycie
przektadni. Tymczasem, stomatologia, w krajach bardziej rozwinietych technicznie, dazyta do
zmniejszania bolesnosci zabiegdéw obrobki zeba pacjenta, przez stosowanie coraz wiekszych
predkosci obrotowych wiertta. Wykonywana w Fabryce przektadnia zebata powodowata zwiekszanie
bdlu przy zwiekszanych obrotach i nie pozwalata na podwyzszanie predkosci obrotowej wiertta w
produkowanych katnicach.

Pracownikom Fabryki nie byta znana metoda wykonania wieica stozkowego kota zebatego na
powierzchni cylindrycznej.

Grupa inzynierow: S. Cretti, Z Kaminski i Gt.Inzynier opracowata konstrukcje i technologie wykonania
zebéw, na powierzchni cylindrycznej uchwytu wiertta, poprawnie wspdtpracujgcych z zebami
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stozkowego kota zebatego, na wrzecionie napedowym. Do obrdébki zebdw na powierzchni
cylindrycznej, zaprojektowali gtowice frezerskg. Miata ona tak dobrang srednice i ksztatt ostrza nozy
mocowanych w gtowicy, ze na powierzchni zeba wykonanego tg gtowicg, linia wspdtpracy z zebem
wspotpracujgcym, stozkowego kota zebatego na wrzecionie napedowym, miata ksztatt ewolwenty.
Udoskonalong katowa przektadnie zebata zbadano w Laboratorium Konstrukcyjnym, na modelu 10
krotnie powiekszonym, poniewaz przektadnia zebata w gtdwce katnicy miata bardzo mate wymiary,
co utrudniato doktadne pomiary. Wdrozona do produkcji w 1966 roku, udoskonalona przektadnia
zebata w gtéwce katnicy, pracowata bez wibracji, ciszej i byta trwalsza. W przysztosci stosowano jg w
katnicach pracujgcych z predkosciami do 40 tys. obr./min.

17.12.2 Dzial Iglarni PI

Ciecie rurek wykonywano tarczg z blachy stalowej. Po cieciu, otwdr rurki byt przystoniety gratem,
ktdry usuwano recznie, skrobakiem. Byto to bardzo pracochtonne. Na prosbe Gt. Inzyniera, Kierownik
TN Z. Kaminski, zaprojektowat i zorganizowat wykonanie w Narzedziowni, narzedzi, a w TU
urzadzenia do ciecia rurek przez scinanie, zwanego kawatkarka. W kawatkarce rurke podawaty rolki,
przez ,oczko”, do oporu, nastawianego na odpowiedni wymiar dtugosci cietej rurki. Oczko wykonano
z twardego materiatu o ostrej krawedzi tngcej na wyjsciu i rurka przecinana byta narzedziem tngcym
w ksztatcie odwrdconej litery U, o ostrej krawedzi slizgajgcej sie po powierzchni oczka. Rolki
kawatkarki napedzane byty silnikiem elektrycznym, a narzedzie tnace — elektromagnesem,
sterowanym przez dotkniecie rurki do zderzaka. Kawatkarka miafta duzg wydajnos¢ i wykonywata
ciecie bez gratu. Niestety, znieksztatcata nieco kotowy przekrdj rurki przy powierzchni ciecia.
Znieksztatcenie to byto na tyle mate w rurkach cienkich, ze mogto by¢ zaakceptowane. W rurkach
grubszych, jedno czoto nieostrzonego konca, szlifowano na szlifierce do ptaszczyzn, po kilkaset sztuk
w specjalnym uchwycie, mocowanym na stole magnetycznym. Graty po szlifowaniu usuwano
strumieniem proszku szklanego, rzucanego sprezonym powietrzem przez dysze. Bardzo wzrosty
wydajnos¢ i jakosé ciecia.

Szlifowanie ostrzy igiet byto bardzo pracochtonne i drogie. Igty szlifowano wéwczas po 4 sztuki, jedng
tarcza do obrébki wykonczajacej. W tym czasie rozpoczeto prace zmierzajace do uruchomienia
produkcji igiet o duzych srednicach, do 2 mm, do pobierania i przetaczania krwi. Obrébka grubych
igiet takg tarcza trwata dtugo, poniewaz jej wydajnos¢ byta mata, a dodatkowo, tarcze do obrébki
wykonczajgcej, drobnoziarniste byty drogie. Gi. Inzynier zlecit Dz. TT opracowanie konstrukcji
szlifierki i uchwytu do szlifowania samych rurek w pakietach, zestawem 2 tarcz, do obrébki zgrubnej
i wykonczajacej. Zaprojektowang w Dz. TT szlifierke, z napedem hydraulicznym posuwu uchwytu
rurek, wykonano w Dz. TM, za$ uchwyt w Narzedziowni, a wdrozono do produkgji igiet grubych w Dz.
Iglarni. Szlifierka szlifowata gtéwng powierzchnie ostrza kilkudziesieciu rurek umieszczonych w
uchwycie, za jednym przejsSciem pod zestawem tarcz, do obrébki zgrubnej i wykonczajacej.
Wydajnos¢ szlifowania wzrosta kilkanascie razy, a koszt robocizny i tarcz zuzywanych zmalat. Jakos$¢
powierzchni szlifu nie ulegta pogorszeniu, poniewaz wykoriczenie nastepowato takg samg tarcza.
Koncepcje stosowania, do ostrzenia rurek do igiet, 2 rodzajéw tarcz, do obrébki zgrubnej i
wykonczajacej, pdzniej rozwinieto. Lancetowanie, tzn. szlifowanie bocznych powierzchni ostra, nadal
wykonywano trzymajac w reku po jednej igle.

Obijarke do montazu igiet zaprojektowat mgr inz. Michat Karpinski i wykonano jg w Sekcji Urzadzen
Specjalnych, w Dz. TT. Wyposazona byta w okragty, obracajagcg sie tarcze, o osi pionowej, z
trzpieniami osadzonymi pionowo, przy brzegu tarczy, na ktdre operatorka naktadata nasadke z

Opracowat Wtadystaw Bujwid 47 Wszelkie prawa zastrzezone



ROZWO) PRODUKCIJI SPRZETU MEDYCZNEGO W POLSCE, W LATACH 1940 — 1989
Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH | DENTYSTYCZNYCH w MILANOWKU

wtozong do otworu rurky. Nad kazdym trzpieniem umocowany byt, potaczony z tarcza, tzw. obijak, w
postaci tulei ze stozkowym otworem, ktéry po minieciu stanowiska naktadania, obciskat rurke w
nasadce, przez uderzenie w szyjke nasadki. Tuleja ta napedzana byta sprezyng, napinang po ,,0obiciu”,
za pomocg krzywki podnoszacej tuleje przed nastepng operacjg, ktdrg wykonywata druga operatorka.
Zdejmowata ona zmontowang igte z trzpienia i wktadata do palety z otworami. Obijarke
wprowadzono do produkcji w PI, w 1963 roku. W ten sposdb wyeliminowano ucigzliwe ttuczenie
mtotkiem przez pracownice, a jednoczesnie znacznie wzrosta wydajnosé tej operacji.

Wizyta Gt. Inzyniera w fabryce igiet w Klingental, w ramach wspétpracy z przemystem medycznym w
NRD, pozwolita zaobserwowac¢ tam interesujgce procesy, min. polerowanie rurek do igiet w
pakietach. Krotki czas wizyty nie pozwolit blizej przyjrze¢ sie temu rozwigzaniu. W celu lepszego
rozpoznania tych proceséw, delegowani zastali w péZniejszym czasie: Szef Produkcji i Kierownik PI.

Polerowanie rurek do igiet w pakietach, przed ich zmontowaniem z nasadka, po kilkanascie sztuk
uchwyconych miedzy dwie deseczki, wprowadzono w Pl, w 1964 roku. Wydajnos$¢ polerowania igiet
wzrosta kilkanascie razy, w poréwnaniu z dotychczasowym sposobem polerowania po jednej igle.
Zaoszczedzono prace ok. 30 pracownic.

Szlifierko—lancetéwka to dalszy krok w rozwoju technologii ostrzenia igiet.

Inspiracjg byta wizyta w Fabryce Wiceprezesa korporacji SHERWOOD w USA, duzego producenta
sprzetu medycznego, w tym igiet injekcyjnych. Byt on Polakiem, w czasie wojny pierwszym oficerem
polskiego niszczyciela ORP Piorun, ktéory wstawit sie odnalezieniem w 1941 roku, na Atlantyku,
niemieckiego pancernika Bismark i nawigzaniem z nim kontaktu bojowego. Po wojnie zamieszkat w
USA i tam zmienit nazwisko Tumaniszwili, trudne dla Amerykandw, na Traper. Doszedt do stanowiska
wiceprezesa. Przyjechat do Polski, do siostry, od ktdrej dowiedziat sie, ze w Polsce jest fabryka igiet.
Byt ciekaw jak w Polsce produkuje sie igly. Odwiedzit Fabryke. Po obejrzeniu produkcji igiet w
Fabryce ocenit, ze reprezentuje ona poziom, od jakiego zaczynata ich firma. W czasie spotkania z
zainteresowanymi kierownikami opowiedziat o niektérych rozwigzaniach stosowanych u nich. Byt
bardzo oszczedny w udzielaniu informacji, poniewaz obowigzywata go tajemnica stuzbowa. Niemniej
poinformowat o stosowanych u nich sposobach ciecia rurek i szlifowania ostrzy igiet.

Na podstawie uzyskanych skgpych informacji Kierownik TU, W. Ponder zaprojektowat, a w TU
wykonano, szlifierke wyposazong w uchwyt do ostrzenia pakietu rurek. Uchwyt ten pozwalat zmienic
kat jego ustawienia wzgledem tarczy szlifierskiej oraz obraca¢ uchwycone w nim rurki, o ustalony kat.

Uchwyt szlifierski rurek, do szlifierko—lancetédwki, udoskonalony przez W. Pondera, uzyskat w 1972
roku Swiadectwo Ochronne Nr 21877 na Wzér Uzytkowy, wydane przez Urzad Patentowy PRL.
Uchwyt ten zapewniat bardziej réwnomierny docisk i jednakowe obracanie wszystkich igiet w
zamocowanym pakiecie.

Proces rozpoczynat sie od zamocowania rurek w uchwycie, ustawienia uchwytu pod odpowiednim
katem do tarczy szlifierskiej i wykonania szlifu gtéwnej powierzchni ostrza. Nastepnie, zmieniano kat
ustawienia uchwytu wzgledem tarczy oraz obracano rurki w uchwycie, w celu ustawienia ich pod
odpowiednim katem i szlifowano jedng boczng powierzchnie ostrza. Potem obracano igly w druga
strone i wykonywano drugg strone ostrza. Ostrze szlifowane miato odmienny ksztatt od
dotychczasowego, zwanego Lancet i zostato nazwane Grot.
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Ostrze Lancet Ostrze Grot

Szlifierke nazwano szlifierko—lancetéowka do igiet Grot i w 1965 roku wprowadzono jg do produkcji
igiet. Szlifierko—lancetdwka obrabiata jednoczesnie ponad sto rurek, wykonujgc gotowe ostrze.
Eliminowata bardzo pracochtonne, indywidualne lancetowanie kazdej igty. Wydajnosé i jakosé
szlifowania bardzo wzrosty. Rurki zaostrzone nazwano kaniulami.

Tarcze szlifierskie do szlifierko—lancetowek pozyskiwane byty z fabryki zyletek w todzi. Tarcze,
uzywane do ostrzenia zyletek ze stali nierdzewnej, pochodzity z importu, z firmy Norton,
produkujgcej tarcze bardzo dobre i bardzo drogie. Firma ta produkowata rdwniez tarcze do ostrzenia
igiet, ktére miaty takie same wtasciwosci jak uzywane do ostrzenia zyletek. Tarcze traktowane w
fabryce zyletek, jako zuzyte, poniewaz miaty juz srednice, ponizej ktérej nie mogty pracowac na
urzadzeniach do ostrzenia zyletek, w Fabryce wykorzystano do ostrzenia igiet na szlifierko—
lancetéwkach. Miaty odpowiednig jakos¢, a koszt ich byt znikomy, zwigzany z dostarczeniem z todzi.
Mankamentem byta mata srednica, powodujaca krotki czas pracy i zbyt matg predkos¢ szlifowania.

Wiercenie nasadek na wiertarkach stotowych i cechowanie na cechownicy byty pracochtonne i
uciazliwe dla pracownic zatrudnionych na tych stanowiskach. W TU zaprojektowano i zbudowano
cecho-wiertarki do nasadek do igiet, wykonujace obie te operacje. Operatorka podawata nasadki na
trzpien recznie. W tamtym okresie podajniki wibracyjne nie byty w Polsce dostepne. Cecho-wiertarki
wprowadzono do produkcji w 1966 roku. Pracochtonnosé i ucigzliwos¢ tych operacji znacznie
zmalaty.

Przeptyw produkcji przez Pl wzrastat, w zwigzku z rosngcg produkcja igiet. Dotychczasowy system
wydawania pracownikowi kazdej partii z Rozdzielni i powrét jej po wykonaniu, zabieraty duzo czasu i
stawaty sie coraz ucigzliwsze, poniewaz partii byto coraz wiecej. Kierownik PI, E. Pa¢ko zorganizowat,
w 1966 roku, linie montazu igiet. Partie byly przekazywane bezposrednio ze stanowiska na kolejne w
procesie stanowisko. Uzyskano nieprzerywany przeptyw produkcji przez dziat i zaoszczedzono czas
zuzywany na transportowanie kazdej partii z Rozdzielni na stanowisko i z powrotem.

17.12.3 Narzedziownia

Rozwdj wyrobdw i ich technologii zwiekszaty wymagania do oprzyrzgdowania wytwarzanego w
Narzedziowni. Szczegdlnie trudne do wykonania byty mate, precyzyjne otwory, poniewaz brakowato
w Narzedziowni precyzyjnej szlifierki do matych otwordw. Problem ten rozwigzat T. Skura, wéwczas
Kier. TN. Wspdtpracujac z Instytutem Maszyn Przeptywowych Politechniki tédzkiej zorganizowat
zaprojektowanie i wykonanie wrzeciennika turbinowego na tozyskach powietrznych, pracujgcego z
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predkoscig ok. 30 tys. obr./min, ktéry po zainstalowaniu na posiadanej szlifierce uniwersalnej, stuzyt
do szlifowania matych otworéw.

18. Rozwdj wyrobow

18.1 Zeby ceramiczne

Z inicjatywy Alberta Rohoziriskiego rozpoczeto prace zmierzajgce do uruchomienia produkcji zebéw
ceramicznych,

Dziat Zebow PZ, ktdrego kierownikiem zostat Albert Rohozinski, powstat w 1956 roku, wykorzystujgc
dobudowang powierzchnie hali produkcyjnej, zwolniong, po przeniesieniu biur do biurowca. Dobor i
obrébke materiatdéw ceramicznych oraz przygotowanie z nich masy do formowania zebdw prowadzita
Inz. ceramik Marta Sobieszczanska. Doborem ksztattéw zwanych fasonami i koloréw zebdéw oraz ich
formowaniem i wypalaniem zajmowat sie protetyk Grabowski.

Zainstalowanie maszyn i urzadzen w PZ wykonywat Dziat TM.

Materiatami do produkcji zebow ceramicznych (porcelanowych) byty naturalne surowce: kwarc,
skalen i kaolin. Mielono je w bebnach, rozfrakcjonowywano na zestawie sit i mieszano w ustalonych,
na podstawie badan, proporcjach frakcji granulatéw surowcow. Nastepnie mieszanke surowcoéw
wysytano do zaktadu ceramicznego w Jasle, w celu przetopienia w wysokiej temperaturze i
otrzymania fryty.

Fryta jest to stop lub spiek ceramiczny rozdrobniony. Fryty wytwarza sie w celu poprawienia
wiasciwosci ceramicznych wyrobéw gotowych. Podczas powtdrnego wypalania, po uformowaniu
wyrobow z fryty, nie powstajg gazy, ktére sg przyczyng tworzenia sie porow w wyrobie. Wyrdb jest
bardziej przejrzysty, transparentny, a otrzymywana powierzchnia jest gtadsza. Dodatkowo, fryty
obnizajg temperature konieczng do zeszkliwienia wyrobu, poprawiajg barwe, przez zwiekszenie
rownomiernosci jej nasycenia i pozwalajg na otrzymanie wiekszego potysku.

Wypraski zeba formowane byty z fryty. Fryta, po powrocie z Jasta do Fabryki, byta rozgniatana w
ghiotowniku, oraz mielona i siana podobnie jak surowce, wchodzace w jej sktad, a nastepnie
mieszana w odpowiedniej proporcji frakcji granulatu, z dodatkiem barwnikow. Z tak przygotowanego
proszku, z dodatkiem lepiszcza, ugniatano mase do recznego wypetniania gniazd formy. Dolna czes¢
formy ksztattowata korone zeba. Naktadka formy ksztattowata powierzchnie zeba przylegajaca do
protezy. Formowanie wypraski przebiegato w dwdch etapach. Pracownica formujgca wypraske
wypetniata gniazda dolnej czesci formy, masg jasniejszg i bardziej transparentng, tworzaca
zewnetrzng warstwe szkliwa zeba. Specjalng fopatkg usuwata cze$¢ masy, tworzac miejsce na
ciemniejszg mase szyjkowa. Tak wypetniong dolng cze$¢ formy wygrzewano i studzono w urzadzeniu
nazwanym przez pracownikédw Karuzel, zbudowanym w Dziale TT, w Sekcji Urzadzen Specjalnych.
Nastepnie uzupetniano gniazda masg szyjkowa. Forme wypetniong masg zamykano, prasowano,
wygrzewano i studzono. Po otwarciu formy, wyjmowano z niej utwardzone wstepnie wypraski zeba.
Wypraski te recznie, za pomocg prostnicy protetycznej, oczyszczano ze sladéw podziatu formy i
wiercono w nich otwory, stuzagce do mechanicznego potgczenia zeba ceramicznego z protezg z
tworzywa sztucznego. Wiekszy otwor wiercono w powierzchni zeba przylegajacej do protezy, oraz
dwa mniejsze, boczne otwory, w celu wzmocnienia potgczenia. Z inicjatywy T. Skury, wdwczas
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Technologa w Dz. TT, wprowadzono operacje wygrzewania gotowych wyprasek, w celu ich
catkowitego wysuszenia. Pozwolito to znacznie ograniczy¢ wadliwos¢ zebdw po tzw. wypaleniu.

Wypalenie wyprasek. Gotowe wypraski uktadano na ptytkach ceramicznych, posypanych ziarnem
kwarcowym, o wyzszej temperaturze topnienia niz zeby, i wypalano w piecu elektrycznym,
sylitowym. Poczagtkowo stosowano piec komorowy, a od 1958 roku wprowadzono piec tunelowy, z
trzonem obrotowym, zaprojektowany specjalnie do wypalania zebéw ceramicznych.

Gotowe zeby kontrolowano, dobierano w komplety i przyklejano przez docisk na wosku
umieszczonym w rowku ptytek z tworzywa. Nastepnie, ptytki z zebami pakowano w pudetka
tekturowe i przyklejano odpowiednia etykiete.

Produkowano zeby diatoryczne (trzonowe), dwuwarstwowe. Nie udato sie, mimo préb, uruchomic
produkcji zebow przednich, tréjwarstwowych, ze sztyftami (zaczepami) do mocowania w protezie,
tzw. ztoto zaczepowych.

Formy do formowania zebdéw ceramicznych opracowano i wykonywano w TN, we wspodtpracy z
protetykiem Grabowskim z PZ. Najpierw, metodg rzezbiarsko-grawerska, wykonywano stalowe,
hartowane wzorce zebdéw. Wzorce stuzyly do wygniatania gniazd w formach z brazu, ze
wspomaganiem grawerskim.

Na stanowisko Technologa i Z-cy Kier. PZ awansowano inz. Ryszarda Mierzeckiego, ktéry po
ukonczeniu studiéw, rozpoczat prace w Fabryce ma stanowisku Technologa w PM, a pdiniej
awansowat na stanowisko Mistrza w Dz. TM.

W 1960 roku Kierownik PZ Albert Rohozinski w wieku siedemdziesieciu kilku lat przeszedt na
emeryture, a na Kierownika PZ awansowat R. Mierzecki. Technologiem Dzialowym i Zastepca
Kierownika zostat protetyk Wtadystaw Majdel.

Produkcje zebdw ceramicznych zakoriczono w 1965 roku.

18.2 Zeby zywiczne

Poszukujgc mozliwosci produkowania petnych kompletéw zebdw, w szerokim asortymencie fasonow
i koloréw, kierownictwo Fabryki, po rozwazeniu réznych wariantéw, zdecydowato sie uruchomic
produkcje zebéw zywicznych na urzadzeniach i wedtug technologii zakupionych w Austrii, z firmy
Rubo. Wstepnego rozpoznania oferowanej technologii, urzadzen i produkcji u dostawcy dokonali Gt.
Inzynier i R. Mierzecki.

Kierownictwo Fabryki powierzyto Kier. PZ R. Mierzeckiemu kierowanie uruchomieniem i

prowadzeniem produkcji zebéw zywicznych.

Zainstalowanie zaimportowanych maszyn i urzgdzen do produkcji zebéw zywicznych wykonat Dziat
TM. Produkcje zebéw zywicznych rozpoczeto w 1961 roku tworzac Oddziat Zebéw Zywicznych w
ramach PZ.

Materiatem do produkcji zebdéw zywicznych byt polimetakrylan metylu, w postaci proszku,
importowany ze strefy dolarowej. Proszek mieszano z barwnikiem w specjalnych bebnach.

Formowanie zebdéw nastepowato w metalowych formach. Barwiony proszek wsypywano do gniazd w
tych formach. Formy umieszczano na ruchomym trzonie pieca obrotowego, w celu polimeryzacji. Po
wyjeciu z pieca formy zamykano, $ciskano pod prasg i studzono. Z formy wyjmowano tzw. wypraske,
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w postaci uformowanego kompletu zebdw, potgczonych cienka ptytka, powstajgcg na powierzchni
podziatu formy, z koniecznego nadmiaru wsypanego proszku. Nadmiar proszku zapewniat dobre
wypetnienie gniazd i sprasowanie zebow.

Zeby wytamywano z ptytki recznie. Pozostatosci ptytki na zebach usuwano wstepnie w specjalnej
obtamywarce, z wirnikiem w postaci skrzydetek. Resztki nieréwnosci na powierzchni zeba,
wystepujace na linii podziatu formy, usuwano trzymajac zgb w reku i szlifujgc nieréwnosci prostnica
protetyczng z tarczka szlifierskg. Nastepnie zeby kontrolowano przez ogledziny i porédwnanie z
wzorcami koloréw i fasonéw, odrzucano zeby z wadami, a komplety zebéw dobrych umieszczano na
ptytce z woskiem i pakowano, podobnie jak zeby ceramiczne.

Produkcja zorganizowana byta w gniazdach technologicznych. Pracownice pobieraty partie zebéw do
obrébki z Rozdzielni i po wykonaniu operacji technologicznej odnosity jg z powrotem. W 1966 roku
zorganizowano w PZ linie produkcyjng. Stanowiska robocze ustawiono wzdiuz przenosnika
tasmowego, ktdry transportowat zeby na kolejne operacje. Pracownice pobieraty z przenosnika zeby
lub komplety zebéw do obrdbki i po wykonaniu operacji odktadaty je z powrotem na przenosnik.

W 1969 roku wyprodukowano 9.423 tys. szt. zebdw sztucznych z mas zywicznych.

Formy do zebow zywicznych zakupiono wraz z urzadzeniami od firmy Rubo, ale na ograniczong ilos¢
fasonéw. Formy, potrzebne na rozwdj asortymentu produkowanych fasonéw zebdéw oraz na
wymiane zuzytych form, opracowano i wykonano w TN, we wspdtpracy z PZ. T. Skura, wdéwczas
Kierownik TN, we wspotpracy z Whadystawem Maydlem z PZ, opracowali i zorganizowali produkcje
form sktadanych z korpusu i gniazd. Gniazda do form wykonywano metoda traconego wosku,
stosowng przez protetykéw do wykonywania protez i montowano w korpusach form. Jako wzorce
fasonow stuzyty zeby firmy ,Rubo”.

18.3 Nowe wyroby w istniejgcych dziatach

18.3.1 Lusterka krtaniowe

Produkcje lusterek krtaniowych o réznych sSrednicach, uruchomiono w 1958 r. w Pl, w gniezdzie
lusterek stomatologicznych, ze wzgledu na ich duze podobienstwo technologiczne. Produkcje
lusterek szklanych, pfaskich, o rdinych SsSrednicach, uruchomiono w przemysle szklarskim na
zamoéwienie Fabryki. Produkowano je niechetnie ze wzgledu na mate ilosci i duze wymagania.
Musiaty one by¢ odporne na wielokrotng sterylizacje przez gotowanie i o matych odchyleniach
wymiarow. Oprawki lusterek produkowane w Fabryce wycinano i wyttaczano z blachy mosieznej, na
prasach w PIl. Rekojesci toczono z preta mosieznego na tokarce w Oddziale Obrébki Mechanicznej
PM. Formowanie rekojesci do potaczenia z oprawka i ich lutowanie wykonywano w gniezdzie lusterek
w Pl. Polerowanie w gniezdzie polerek, niklowanie w Galwanizerni w PM, a montaz lusterka
szklanego w oprawke z rekojescig, kontrole i pakowanie w gniezdzie lusterek w PI.

18.3.2 SrednicéwKi z czujnikiem zegarowym

Wahania zapotrzebowania na przyrzady stomatologiczne, obrotowe oraz ambicje mtodych
inzynieréw, absolwentdw Wydziatu Mechaniki Precyzyjnej Politechniki Warszawskiej, spowodowaty
uruchomienie produkcji wyrobu nie medycznego, lecz pomiarowego. W 1959 r., z inicjatywy mgr inz.
Stanistawa Ferensteina uruchomiono w PM produkcje pierwszego typu $rednicowek z czujnikiem
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zegarowym. Byty one produkowane na tych samych maszynach, na ktérych produkowano przyrzady
stomatologiczne.

Pomiar srednicowka wymiaru wewnetrznego, a w szczegdlnosci Srednicy otworu, rozpoczynat sie od
ustawienia szczek mikrometru na wymiar nominalny otworu, ktéry miat byé zmierzony i umieszczenia
gtowicy pomiarowej Srednicowki miedzy tymi szczekami oraz ustawienia czujnika $rednicéwki na O,
zwane wyzerowaniem czujnika. Nastepnie, glowice pomiarowg $rednicéwki umieszczano w otworze
mierzonym, a czujnik wskazywat odchylenie $rednicy otworu od wymiaru nominalnego, z
doktadnoscig do 0,01 mm.

Srednicowki do matych otworéw, 2 typy do pomiaru érednic: od 6 do 10 i od 10 do 18 mm,
wyposazono w gtowice pomiarowe
w postaci rozpreznych koncéwek 1.

Ruch pomiarowy rozpreznej
koncowki w mierzonym otworze,
byt zamieniany na prostopadty ruch
popychacza czujnika 2, o takiej
samej wielkosci jak ruch rozpreznej

5

koricowki. Stuzyt do tego doktadny /i\

stozek, o kacie wierzchotkowym

90°, umieszczony na  koncu
popychacza czujnika opierajgcy sie
o wewnetrzne krawedzie
rozpreznej koncowki. Potozenie

tych krawedzi zalezato od $rednicy
mierzonego otworu i przenoszone

byto przez popychacz na wskazania
pomiarowego czujnika zegarowego
7.  Srednicdwki  tego  typu
zmodernizowano w latach
nastepnych przez dodanie
obudowy czujnika zegarowego oraz
mechanizmu cofania popychacza
czujnika dZzwignig 3. Rozwigzanie to
opatentowano, jako wzor
uzytkowy NR 25736. Uzasadnienie
modernizacji oraz  objasnienia

Sidumy Indtyuios
oy kr; 4 ¥, Y3 Yer =+ et

Fig, 3 Dyrektor

rysunku  zamieszczonego  obok . M,u‘;»”/" S
mozna znalezé w opisie = T
patentowym.

Srednicéwki do wiekszych otworéw uruchomiono w nastepnych latach, 3 typy do pomiaru érednic:
od 18 do 30 i od 30 do 50 mm, z widetkami centrujgcymi potozenie koncéwki pomiarowej w otworze
mierzonym oraz od 50 do 150 mm ze skrzydetkami centrujgcymi. Wyposazono je w precyzyjng
dzwignie, przenoszacg doktadnie ruch koncéwki pomiarowej na prostopadty ruch popychacza
czujnika. Konstruktorem prowadzgcym rozwéj Srednicéwek byta mgr inz. Halina Wierzbicka.
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Srednicéwki produkowano w PM, w istniejgcych gniazdach obrébki mechanicznej i montazu.
Precyzyjng diwignie wykonywano w Narzedziowni. Powierzchnie robocze diwigni obrabiano na
precyzyjnej szlifierce ostrzarce, z pomocg specjalnego oprzyrzgdowania.

Powierzchnie pracujgce koricéwek pomiarowych, stozka popychacza i dzwigni byty chromowane w
Galwanizerni, chromem technicznym o wysokiej twardosci i matej scieralnosci.

Czujniki kupowano, a specjalne, drewniane opakowania zamawiano w wybranej stolarni.

Produkcje srednicowek byta stopniowo rozwijano i doskonalono. Opinie uzytkownikéw byty
pozytywne. Zainteresowani zakupem byli rowniez klienci zagraniczni, ale duze potrzeby krajowe nie
pozwalaty na eksport.

18.3.3 Sruby regulacyjne dla ortodoncji

Do korekty nieprawidtowego zgryzu, szczegdlnie u dzieci, uzywano $ruby Fischera do aparatow
Schwarza. Popularnie nazywano je niepoprawnie Srubami Schwarza. Zapotrzebowanie pracowni
ortodontycznych na te $ruby byto duze, a podaz ograniczona, poniewaz kupowano je ze strefy
dolarowej. Polska wéwczas nie zaciggata kredytow dewizowych, a importowata za tyle, za ile
wyeksportowata. Produkcje Srub Schwarza uruchomiono w PM. Byt to wyrdb drobny i precyzyjny.
Sktadat sie z dwdch szczek, potgczonych rzymska srubg i prowadzonych na kotkach. Wieksze sruby z
dwoma kotkami po obu stronach sruby, a mniejsze na jednym. Szczeki $ruby, umieszczone w aparacie
Schwarza, do korekty nieprawidtowego zgryzu, rozsuwano przez pokrecanie rzymskiej sSruby.
Potgczenie szczek nie mogto wykazywaé luzéw, a sita pokrecania byta ograniczona w waskim zakresie.
Wymagania te byty tak wysokie, ze zaréwno technolodzy jak i wykonawcy nie umieli im w petni
sprostaé. Fabryka miata duze trudnosci z zapewnieniem odpowiedniej jakosci srub.

Musiaty one réwniez by¢ odporne na korozje i wytrzymate, poniewaz przebywaty w ustach pacjenta
przez wiele miesiecy i pod obcigzeniem sity korygujacej zgryz. Wykonywano je z tzw. nowego srebra,
wedtug Polskiej Normy jest to mosigdz wysokoniklowy (dawniej stosowana nazwa: alpaka).

18.3.4 Igly do pobierania i przetaczania krwi

W stuzbie zdrowia stosowano aparaty do pobierania i przetaczania
krwi. Igty do tego celu miaty nasadki innego ksztattu niz igty Rekord.
Miaty ksztatt tzw. oliwki, przystosowany do potaczenia z rurka
aparatu, gumowag lub z tworzywa. Fabryka w 1960 roku uruchomita
produkcje igiet do pobierania i przetaczania krwi. Nasadki - oliwki
wykonywano podobnie jak nasadki Rekord. Rurki do tych igiet miaty
duze S$rednice, ostrzono je na szlifierce do szlifowania rurek w
pakietach, zestawem dwdch tarcz, do obrébki zgrubnej i

wykonczajacej. Nastepnie, w tych samych pakietach, zatepiano pigtki. Krawed? zwana pietka

Zatepianie pietek wykonywano proszkiem $ciernym, rzucanym na
pietke sprezonym powietrzem przez precyzyjng dysze, na specjalnym urzadzeniu zwanym
proszkownicy. Krawedz zwana pietkg nie powinna by¢ ostra i wycina¢ fragmentow przebijanego
materiatu. Polerowano rurki po kilkanascie sztuk, uchwyconych miedzy dwie deseczki. Zalecano
ostrze Lancet, zeby nie kaleczy¢ scianki zyty, w czasie wprowadzania igty w gtab zyty.
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18.3.5 Kaniule

Kraje najbardziej rozwiniete gospodarczo rozwijaty miedzy innymi produkcje i stosowanie aparatéw
do pobierania i przetaczania krwi jednorazowego uzytku. Za posrednictwem centrali handlu
zagranicznego Varimex, eksportujgcej wyroby medyczne, Fabryka nawigzata wspétprace z zachodnio-
niemieckg firmg Transcodane produkujgcg takie aparaty. Firma byta zainteresowana kupowaniem
zaostrzonych rurek do igiet, zwanych kaniulami, stosowanych w tych aparatach. Wymagania
jakosciowe firmy byty bardzo wysokie. Po wielu prébach, niektérych nieudanych, Fabryka osiggneta
jakosé zadawalajacg i miata atrakcyjne dla firmy ceny. Eksport rozwijat sie pomysinie, cho¢ czasem
bywaty trudnosci, zwigzane z dostosowaniem produkcji do zyczen firmy. Transcodane produkowat
rowniez wtasne kaniule. Pomyslnie rozwijajgce sie zakupy kaniul w Fabryce w Milandéwku, sktonity
firme do rozwazenia zaniechania wtasnej produkcji kaniul.

Kaniule staty sie z biegiem czasu artykutem eksportowanym przez Fabryke do wielu krajow. Fabryka
dostosowata produkcje kaniul do réznych zyczen klientow.

18.3.6 Rurki do tchawicy

Doswiadczenie Fabryki w ciggnieniu rurek pozwalato przypuszcza¢, ze mozna podjgé prace nad
uruchomieniem produkcji rurek do tchawicy. Rurki te importowano wdéwczas w matych ilosciach, a
zapotrzebowanie na nie byto znacznie wieksze. Wykonywano je ze srebra, ktdre ma wtasciwosci
bakteriobdjcze, poniewaz instalowane byty do ciggtego uzytkowania, w tchawicy, przez otwoér
wyciety w szyi pacjenta w trakcie zabiegu tracheotomii. Rurka miata ksztatt stozkowy, wygiety.
Dotychczasowe doswiadczenie nie wiele pomogto w uzyskaniu takiego ksztattu. Dopiero po wielu
nieudanych prébach i zastosowaniu specjalnego oprzyrzagdowania, w tym trzpieni stozkowych z
tworzywa, wyginanych razem z rurkg, udato sie uzyska¢ wymagany ksztatt. Rurka miata przylutowany
kotnierzyk, umozliwiajgcy przymocowanie jej do szyi pacjenta. Kotnierzyk wykonano z tzw. nowego
srebra — zgodnie z Polskg Norma jest to "mosigdz wysokoniklowy". W celu zapewnienia odpornosci
na korozje i wtasnosci bakteriobdjczych catej rurki, srebrzono jg galwanicznie. Kgpiel do srebrzenia
opracowano w Laboratorium Chemicznym, a wanne zainstalowano w Galwanizerni. Srebrna powtoka
galwaniczna byta stale srebrzysta, nie pokrywata sie patyng powodujacg ciemnienie,
charakterystyczng dla wyrobdw ze srebra.

Rurki do tchawicy, produkowane w Fabryce od 1966 roku, sprzedawano w kraju i na eksport. Byty
one pozytywnie oceniane przez uzytkownikéw krajowych i zagranicznych.

18.3.7 Stop srebra do plomb amalgamatowych Stabil A

Wytwarzany w Fabryce, w Dziale Zebdw, stop srebno-cynowy do plomb amalgamatowych w postaci
wiérkéw, w niewielkich ilosciach, wedtug technologii stosowanej jeszcze w ALRO, nie cieszyt sie
dobrg opinig uzytkownikéw. Pod kierunkiem J. Bety, w Laboratorium Konstrukcyjnym, we wspétpracy
z Laboratorium Metalograficznym, zebrano dostepne informacje i przeprowadzono préby
optymalnego doboru sktadu stopu. Wyniki préb wykorzystano i w 1968 roku uruchomiono produkcje
udoskonalonego stopu srebra do plomb amalgamatowych Stabil A. Proces wytwarzania tego stopu
obejmowat: nawazenie sktadnikdw, topienie, odlewanie ptytek, kontrole sktadu wytopu, frezowanie
widrkéw z odlanych ptytek, przesiewanie, porcjowanie i pakowanie.
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19. Rozwdj zdolnosci produkcyjnej

Dazac do coraz lepszego zaspokojenia wzrastajgcych potrzeb stuzby zdrowia, zaréwno w zakresie
asortymentu jak i ilosci sprzetu medycznego, kierownictwo prowadzito analize zdolnosci
produkcyjnej Fabryki i na jej podstawie podejmowato decyzje dotyczace kierunkdw rozwoju.

Obcigzenie stanowisk roboczych, okreslane czasem pracy stanowisk, potrzebnym do wykonania
okreslonych rodzajéw i ilosci wyrobéw, byto podstawg analizy zdolnosci produkcyjnej. Obliczanie
dokonywano na podstawie:

e Wykazu posiadanych stanowisk roboczych, z okresleniem przez Git. Mechanika ilosci
dysponowanych godzin roboczych przez stanowisko, po uwzglednieniu planowanych remontéw i
przegladow.

e Zbiorczych Zestawienn Obcigzenia Stanowisk roboczych przez wyrdb, opracowywanych i
aktualizowanych przez Dz. Techniczny, a pdzniej przez Dz. Gt. Technologa. Obcigzenie stanowisk
w Zestawieniach podawano wedtug norm czasu pracy na wyrdb, tzw. normo-godzin, a nie wedtug
Czasu rzeczywistego.

e Zestawienia S$redniego wykonania norm na stanowiskach, opracowywanego przez Dz.
Zatrudnienia i Pfac, w celu wyliczenia planowanego, rzeczywistego czasu pracy stanowisk, na
podstawie wyliczonych normo-godzin, skorygowanych o $redni % wykonania norm na danym
stanowisku.

e Zapotrzebowania na wyroby Fabryki, zgtoszonego przez Centrale Zaopatrzenia Lecznictwa CEZAL.

Na podstawie takich danych obliczano obcigzenie stanowisk roboczych (czas ich pracy) i okreslano
ilosci zmian roboczych, ktore muszg przepracowad stanowiska tego samego rodzaju, zeby wykonac
potrzebne wyroby. Majgc do dyspozycji najwyzej 3 zmiany na dobe, po 8 godzin, otrzymywano wykaz
rodzajow stanowisk obcigzonych powyzej 3 zmian, ograniczajgcych mozliwosci zrealizowania
zapotrzebowania CEZAL.

Analize mozliwosci zrealizowania zgloszonych potrzeb prowadzono na podstawie obliczonego
obcigzenia stanowisk roboczych. Rozpatrywano efekty planowanych przedsiewzie¢ i okreslano
mozliwosci spetnienia potrzeb. Do planu produkcji na dany okres przyjmowane byty ilosci wyrobéw
mozliwe do wykonania. Projekt planu produkcji byt podstawg ponownego obliczanie obcigzenia
stanowisk roboczych, w celu upewnienia sie, ze nie przekracza ono 3 zmian na zadnym rodzaju
stanowisk.

Obliczania obcigzenia stanowisk roboczych, dokonywano na jedynej, posiadanej przez Fabryke
czterodziataniowej maszynie mechanicznej z napedem elektrycznym, posiadajacej licznik sumujgcy
wyniki dziatan. To byt éwczesny szczyt dostepnej techniki obliczeniowej. Obliczenia obcigzenia
stanowisk byty bardzo pracochtonne, ze wzgledu na duzg ilos¢ danych i obliczen.

Prace analityczne prowadzit J. Rybicki, dwczesny Kierownik Dziatu Planowania i Sprzedazy, a wyniki
przedstawiat Gt. Inzynierowi, ktéry, po konsultacjach z zainteresowanymi kierownikami i
specjalistami, podejmowat decyzje dotyczgce dalszych dziatan. Kierownictwo Fabryki dazyto do
ograniczenia pracy kobiet do 2 zmian. Potowa pracownikéw Fabryki to byty kobiety. Na stanowiskach
wyposazonych w drogie urzadzenia i instalacje oraz wyposazonych w urzadzenia wymagajgce pracy
ciggtej, jak np. piece, dopuszczano lub utrzymywano 3 zmiany. Czasem dopuszczano trzy zmiany na
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innych stanowiskach limitujgcych zdolnosé produkcyjna, jezeli wynikato to z istotnych potrzeb stuzby
zdrowia.

Obecnie nazywa sie to ,gospodarkg niedoboréw”, a wtedy to byto wykorzystywanie posiadanych
wowczas Srodkéw do granic ich mozliwosci, w celu mozliwie najlepszego zaspokojenia potrzeb
ubogiego spoteczenstwa, ktére w czasie wojny stracito 36% skromnego majatku narodowego.

Dazac do zaspokojenia potrzeb stuzby zdrowia, ktore byty wieksze i wzrastaty szybciej niz zdolnosci
produkcyjne Fabryki, po wyczerpaniu mozliwosci zwiekszania produkcji, wynikajacych z realizacji
przedsiewzie¢ doskonalgcych technologie wytwarzania, Fabryka zwiekszata ilos¢ stanowisk
obcigzonych potrzebami stuzby zdrowia powyzej 3 zmian. W pierwszej kolejnosci wykorzystywana
byta powierzchnia produkcyjna zwalniana w wyniku udoskonalen zwiekszajgcych wydajnos¢ pracy.
Powierzchnia ta nie czesto pojawiata sie tam gdzie istniata potrzeba. Organizowanie nowych
stanowisk wymagato wielu réznorodnych dziatan angazujgcych rézne dziaty. Nalezato zaprojektowac
stanowisko i jego wyposazenie oraz instalacje, zakupi¢ lub wykona¢ wyposazenie i zainstalowaé¢ w
miejscu, ktére czasem, wczesniej trzeba byto zwolni¢. Ograniczona posiadana powierzchnia
produkcyjna czesto nie pozwalata na zwiekszenie produkcji, umozliwiajgce petne spetnienie potrzeb
stuzby zdrowia.

W takiej sytuacji, w 1965 roku, podjeta zostata decyzja o dalszej rozbudowie Fabryki.

W celu koordynacji prac projektowych i wykonawczych oraz zakupéw zwigzanych z rozbudows,
powotano Dziat Inwestycji. W tamtym czasie inwestycjami nazywano dziatania zwigzane z budowg i
zakupami nowych srodkéw trwatych. Kierownikiem dziatu byt poczatkowo Inz. Wtadystaw Danieluk, a
wkrotce po nim Tadeusz Wyrzykowski, technik budowlany z uprawnieniami do nadzoru robdt
budowlanych. Byt bardzo pracowity i skrupulatny, miat doskonatg pamieé i znajomos¢ przepiséow
zwigzanych z inwestycjami oraz potrafit zjednywaé sobie ludzi, co bardzo utatwiato wspodtprace z
wieloma niezaleznymi od Fabryki uczestnikami rozbudowy.

Catos$¢ prac zwigzanych z projektowaniem, rozbudowg, wyposazeniem i rozruchem rozbudowane;j
Fabryki koordynowat przedstawiciel Dyrekcji, Gt. Inzynier.

Kierownictwo Fabryki — Dyrekcja i KSR — uznaty za celowe i konieczne, dla poprawy zaopatrzenia
stuzby zdrowia w sprzet medyczny produkowany w Fabryce, okresowe zageszczenie stanowisk pracy
do czasu zakonczenia rozbudowy. Uznano, ze poprawa warunkdow ochrony zdrowia milionéw
obywateli polskich usprawiedliwia przejsciowe pogorszenie warunkéw pracy kilkuset pracownikéw
Fabryki. Zdecydowano sie urzadzi¢ stanowiska pracy w pomieszczeniach pomocniczych, nawet w
suterynach budynkéw produkcyjnego i biurowca oraz przeniesiono biura techniczne z budynku
produkcyjnego do swietlicy, zeby powiekszy¢ powierzchnie produkcyjng. Rozwigzanie takie byto
trudne do zrealizowania. Wymagato duzo inwencji i wyrzeczen ze strony pracownikow.

W celu zwiekszenia produkcji wyrobow w zakresie specjalizacji Fabryki, w 1968 roku, przeniesiono
produkcje strzykawek z powrotem do Fabryki strzykawek w Warszawie.

Dzieki prospofecznej postawie kierownictwa i pracownikéw, duzig czesé¢ przyrostu produkcji,
przewidzianego po rozbudowie, uzyskano przed jej zakonczeniem. Fabryka, w 1969 roku,
wyprodukowata:

21,3 miliondw lIgiet do iniekcji wielokrotnego uzytku,

35,3 tys. przyrzaddéw stomatologicznych,
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235,4 tys. Instrumentéw stomatologicznych,

9.4 milionéw zebdéw sztucznych z mas zywicznych.

20. Bezpieczenstwo pracy

20.1 Inspektor BHP i Inspektorzy Pracy

Kierownicy byli odpowiedzialni za bezpieczne warunki pracy, na obszarze im powierzonym i szkolono
ich okresowo w tym zakresie. Przestrzeganie przepisdw Bezpieczenstwa i Higieny Pracy nadzorowat
Inspektor BHP Tadeusz Walecki, o bardzo wysokich kwalifikacjach, kulturze i etyce. Przestrzeganie
Prawa Pracy nadzorowali rowwniez Spoteczni Inspektorzy Pracy, powotywani przez Zwigzek
Zawodowy. Whnioski nadzorujgcych kierowano do odpowiedzialnych kierownikéow, a w przypadku
zastrzezen do ich wykonania, — do Gt Inzyniera, ktdry polecat ich realizacje odpowiedniemu
kierownikowi, a sprawdzenie Inspektorowi BHP.

Raz do roku dokonywano przeglagdu warunkéw BHP, pod przewodnictwem Inspektora BHP, w
ktérym uczestniczyli: Spoteczni Inspektorzy Pracy i kierownicy odpowiedzialni za dany obszar.
Whioski dotyczgce poprawy warunkéw BHP wprowadzane byty do Planu Przedsiewziec.

W opisywanym okresie poswiecono duzg uwage rozwigzaniu wentylacji stanowisk pracy, szczegdlnie
obroébki szlifiersko polerskiej i chemicznej. W Fabryce istniata tylko wentylacja ogdlna. Opracowano
projekty i wykonano instalacje wentylacyjne wszystkich stanowisk pracy, ktére tego wymagaty.
Reakcja wielu pracownikow byta zaskakujgca. Protestowali, narzekali, ze wieje, ze zimno, a po co to?
Po pewnym czasie protestowali jak byta awaria i wentylacja przestata dziatac.

Ograniczono hatas na stanowiskach automatéw tokarskich, przez zastosowanie ttumikéw na
podajnikach materiatu oraz ptyt dzwiekochtonnych powieszonych nad automatami.

20.2 Ochrona zdrowia pracownikow

Kierownik Przychodni medycyny pracy, lekarz medycyny pracy Marian Radzimowski zajmowat sie
ochrong zdrowia pracownikdéw, przed wptywem szkodliwych czynnikéw w ich miejscach pracy, oraz
konieczng medyczng pomocy dorazng. Prowadzit badania profilaktyczne pracownikéw i uczniéw
praktycznej nauki zawodu (wstepne, okresowe, kontrolne) oraz nadzorowat funkcjonowanie gabinetu
zabiegowego, czynnego 2 zmiany, obstugiwanego przez pielegniarki. Prowadzit obserwacje i analize
wszystkich rodzajéw stanowisk pracy, w celu rozpoznania szkodliwych czynnikéw dla zdrowia
pracownikéw, ktére dokumentowat. Zalecenia i sugestie Kierownika Przychodni byly bardzo
powaznie traktowane przez Gt. Inzyniera, a ich realizacja wprowadzana do Planu Przedsiewzie¢.

Pielegniarki prowadzity kontrole apteczek pierwszej pomocy, w ktére byty wyposazone wszystkie
Dziaty. Pierwszg pomoc Swiadczyty osoby przeszkolone przez lekarza i pielegniarki.

Kierownik Przychodni wspdtpracowat z Inspektorem BHP.

20.3 Bezpieczenstwo przeciw pozarowe

Odpowiedzialnymi za bezpieczenstwo przeciw pozarowe byli kierownicy. Nadzér i szkolenie
prowadzit Inspektor PPoz. st. ogniomistrz Henryk Gorzynski, dziatacz terenowej strazy pozarnej.
Zorganizowat Ochotniczg Straz Pozarng - OSP w Fabryce i szkolit strazakdw - ochotnikdw. Przeszkoleni
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byli kierownicy i mistrzowie. W kazdym wiekszym oddziale, na kazdej zmianie, pracowali przeszkoleni
strazacy. Fabryka stopniowo rozwijata wyposazenie zaktadowej Ochotniczej Strazy Pozarnej.

21. Zmiana Dyrekcji

Dyrektor Marian Baryta narazit sie wtadzom partyjnym, poniewaz skrytykowat publicznie interwencje
wojskowg w Czechostowacji. Komitet Wojewddzki PZPR cofnat mu ,rekomendacje” i w 1968 roku
przeniesiono go na emeryture.

Dyrektorem zostat dotychczasowy Gt. Inzynier i | Z-ca Dyrektora, inz. Wtadystaw Bujwid. Nominacje
wreczat mu dwczesny Minister Przemystu Maszynowego — Hrynkiewicz. Wéwczas Centralny Zarzad
Przemystu Medycznego byt podporzagdkowany Ministerstwu Przemystu Maszynowego.

Na powotanie okreslonego Dyrektora Fabryki musiat wyrazi¢ zgode samorzad robotniczy i dac
rekomendacje Komitet PZPR. Na powofanie Dyrektora Fabryki Narzedzi Chirurgicznych |
Dentystycznych w Milandwku rekomendacje dawat Komitet Wojewédzki PZPR, po zasiegnieciu opinii
Komitetu Zaktadowego PZPR.

Na wniosek Dyrektora Fabryki, Dyrektor Centralnego Zarzadu powotat na stanowisko Z-cy Dyrektora
ds. Technicznych i I-go Z-cy Dyrektora, mgr inz. Zygmunta Kwiatkowskiego, po uzyskaniu zgody
samorzadu robotniczego i rekomendacji Komitetu Miejskiego PZPR, wydanej na wniosek Komitetu
Zaktadowego PZPR.

W takim samym trybie, awansowat ze stanowiska Kierownika Dz. Planowania i Sprzedazy na
stanowisko Z-cy Dyrektora ds. Ekonomiczno-Handlowych i ll-giego Z-cy Dyrektora, ekonomista
dyplomowany Jerzy Rybicki, ktéry juz ukonczyt studia dla pracujacych.

Kierownikdéw dziatéw i Szefa Produkcji powotywat Dyrektor fabryki.

W razie nieobecnosci Dyrektora, jego funkcje petnit | Z-ca Dyrektora, a w razie réwniez jego
nieobecnosci, funkcje Dyrektora petnit Il Z-ca Dyrektora. Fabryka nie mogta by¢ pozbawiona
kierownictwa, a jednoczes$nie, Dyrektor musiat mieé petne zaufanie do swoich zastepcow.

IV. ROZWOJ FABRYKI W LATACH 1969 - 1976

22. Doskonalenie organizacji zarzadzania

22.1 Zarzqdzanie przez cele

Prowadzone w Fabryce jednoczesnie: produkcja, jej rozwijanie i udoskonalanie oraz rozbudowa
Fabryki, w tym niektérych obiektéw na terenie czynnej Fabryki, wymagaty bardzo réznorodnych i
skoordynowanych dziatan. Nalezato réwniez przygotowac i zrealizowaé przenosiny kilku dziatéw do
nowych hal, a tam je urzadzi¢ i uruchomié. W pomieszczeniach dotychczas uzywanych dokonaé
odpowiednich przemieszczen i adaptacji. A wszystko to, nie przerywajac biezgcej produkg;ji.

Tak powazne zadania, czekajace na ich sprawng i skuteczng realizacje, sktonity Dyrektora do
udoskonalenia systemu zarzadzania Fabryka.
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Dyrektor, poszukujgc rozwigzan nowoczesnych, ale jednoczesnie dostosowanych do aktualnych
polskich warunkéw, skorzystat z rozwigzan zaproponowanych przez szkocka firme, ktéra, za zgoda
Komitetu Centralnego PZPR, opracowata analize i projekt organizacji dla fabryki ciggnikéw ZM Ursus.
Projekt ten w niewielkim stopniu byt wykorzystany w Ursusie. Dzieki uprzejmosci Kierownika Dziatu
Organizacji w Ursusie, kolegi ze studiow magisterskich, Dyrektor médgt skorzystaé z rozwigzan
proponowanych przez Szkotdw i z doswiadczen Ursusa. Proponowany przez Szkotdw system
zarzadzania nazwany byt , Zarzadzanie przez cele”. Filozofia systemu uwzgledniata istniejgcg wéwczas
w Polsce sytuacje, ze nie mozna zagwarantowaé dostaw w terminie i potrzebnej ich jakosci. A wiec,
mozna tylko okresli¢ pozadany cel i pozostawi¢ wykonawcy rozwigzanie jego realizacji.

Dyrektor pamietat réwniez wskazéwke, jakiej udzielit mu jeden doswiadczonych dyrektoréw Fabryki
sprzetu medycznego w Czechostowacji. ,,U nas kazdy wie, co ma robi¢ i wie, co robi ten z prawej i ten
a lewej strony”.

Formutujgc cele Fabryki przyjat za podstawe okresdlenie przedsiebiorstwa, jako ,miejsca gdzie
poszukuje sie kompromisu miedzy sprzecznymi interesami réznych grup spotecznych”. Okreslenie to
zostato opublikowane przez Herberta Alexandra Simon’a, ktéry w 1978 roku otrzymat Nagrode Nobla
w dziedzinie ekonomii za przetomowe badania nad procesem podejmowania decyzji wewnatrz
organizacji gospodarczych oraz teorig ich podejmowania.

Jako cele Fabryki Dyrektor ustalit zaspokojenie potrzeb:

1. Odbiorcow i uzytkownikéw wyrobdéw Fabryki.

2. Wiadz reprezentujacych spoteczenstwo polskie i wymagajgcych efektywnosci dziatania.
3. Srodowiska lokalnego, w ktérym funkcjonuje Fabryka oraz pracownicy i ich rodziny.

4. Pracownikow Fabryki.

Dyrektor okreslit:

e Gtowne zbiory funkcji realizowanych w Fabryce i podzielit je na grupy, ktérymi moga zarzadzac
kierownicy przygotowani w okresSlonym kierunku, np. technicznym, budowlanym,
ekonomicznym. Odpowiedzialnos¢ za te grupy funkcji powierzyt szefom piondw organizacyjnych:
Zastepcom Dyrektora i Dyrektorowi. Patrz Zatacznik 1. Gtéwne zbiory funkcji realizowanych w
przedsiebiorstwie.

e Cele Fabryki oraz Kryteria ich realizacji i odpowiedzialnych za osiggniecia w tym zakresie. Patrz
Zatacznik 2 Zarzadzanie przez cele, strona 1.

e Cele kazdego kierownika - czes¢ jednakowa dla wszystkich kierownikéw i kryteria osiggniecia
tych celéw. Patrz Zatacznik 2, strona 2. Okreslenie indywidualnych celéw kazdego kierownika,
wynikajgcych zakresu dziatania kierowanej jednostki organizacyjnej, powierzyt bezposrednim
przetozonym.

e Stanowiska bezposrednio podlegajace Dyrektorowi, okreslone w Schemacie Organizacyjnym
Fabryki, przedstawionym w punkcie 4 tego opracowania.

e Zataczniki do Kart Uprawnien i Obowigzkéw kierownikow bezposrednio podlegajacych
Dyrektorowi, opracowane przez zainteresowanych kierownikdw i przedstawione do
zatwierdzenia Dyrektorowi.
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Np. Zataczniki do Karty Uprawnien i Obowigzkéw NT i NP, stanowisk kluczowych dla rozwoju i
doskonalenia techniki, zawieraty:

Zatacznik do Karty Uprawnien i Obowigzkéw Z-cy Dyrektora d/s Technicznych NT zawierat
nastepujgce zadania i kompetencje:

1. Zabezpieczenie prawidtowego rozwoju wyrobdw celem najlepszego zaspokojenia biezgcych i
perspektywicznych potrzeb uzytkownikdéw w zakresie:

a. Asortymentu, w ramach specjalizacji przedsiebiorstwa.
b. Jakoscitypu. (Patrz punkt 33.1.1)

2. Zabezpieczenie srodkdw technicznych i metod umozliwiajgcych wykonawstwo zamoéwionych i
przyjetych do realizacji wyrobow, przy mozliwie najnizszych kosztach produkcji i wysokiej
produktywnosci Srodkow.

3. Nadzér nad zapewnieniem bezpiecznych warunkdw pracy, pracownikom przedsiebiorstwa.
4. Zapewnienie nalezytej ochrony srodowiska przedsiebiorstwa.
Z-cy Dyrektora d/s Technicznych podlegajg jednostki organizacyjne wedtug aktualnego schematu.
Zatacznik do Karty Uprawniert i Obowigzkéw Z-cy Dyrektora d/s Produkcji NP (poiniej Szefa
Produkcji) zawierat nastepujgca odpowiedzialnos¢ i uprawnienia,
Odpowiedzialnos¢:
1. Petne zaspokojenie potrzeb odbiorcéw w zakresie:
a. Jakosci wykonania wyrobéw i ustug zgodnie z deklarowang (jakoscig).
b. llosci i terminéw wykonania zgodnie z przyjetymi zamdwieniami.
2. Zapewnienie mozliwie najnizszych kosztow wytwarzania.

3. Rozwdj zdolnosci produkcyjnej umozliwiajgcy produkcje wyrobdw, o jakosci zgodnej z
oczekiwaniami uzytkownikéw i przynoszacych zysk pozwalajacy na sfinansowanie rozwoju.

Uprawnienia:

1. Opiniowanie wszystkich zamdwien przyjmowanych przez przedsiebiorstwo.

2. Opiniowanie warunkdw technicznych (odbioru wyrobu) przed ich ustaleniem.

3. Opiniowanie i przyjmowanie do realizacji dokumentacji konstrukcyjnej i technologiczne;j.

4. Whnioskowania sankcji do pracownikéw innych piondw w zakresie dziatan wptywajacych na
przebieg produkcji.

5. Opiniowanie planu postepu technicznego.
6. Kontroli prac zwigzanych z prawidtowym zabezpieczeniem dziatalnosci produkcyjnej.
Inne Zataczniki do Karty Uprawnien i Obowigzkéw opracowano w podobny sposdb.

Dyrektor okreslit réwniez:
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e Schemat Organizacyjny, uzgodniony z zastepcami, ktdrzy okreslili struktury swoich piondw.
Zatwierdzony wodwczas Schemat nie wiele odbiegat od zaprezentowanego w punkcie 4. W
zatwierdzonym Schemacie dziaty produkcyjne nazwano wydziatami.

e Uprawnienia kierownikéow wydziatéw uzupetnione prawem do zatwierdzania jednorazowych i
okresowych zmian technologii, stosowanej w podlegtym wydziale. Dotyczyto to sytuac;ji
nieprzewidzianych, ktére uniemozliwiaty zastosowanie technologii zatwierdzonej przez Gt.
Technologa. Warunkiem byto spetnienie wymagan dokumentacji konstrukcyjnej, ktérej zmian
mogt dokonywaé jedynie Gt. Konstruktor lub jego Zastepca, w przypadku nieobecnosci Gt.
Konstruktora. Kierownicy wydziatdw, w tym czasie juz mieli wysokie kwalifikacje i
wykwalifikowanych technologéw wydziatowych, a specjalizacja wydziatéw i rdéznorodnosé
stosowanych technologii coraz bardziej sie poszerzata.

e Zastepcy byli wyznaczeni przez wszystkich kierownikdw i mistrzéw, sposréd pracownikéw
bezposrednio im podlegtych, za zgodg wyznaczonego pracownika. Zastepca otrzymywat dodatek
funkcyjny. Petnit funkcje kierownika lub mistrza, w przypadku jego nieobecnosci. Tym sposobem
zapewniono ciggtos¢ kierowania jednostkami organizacyjnymi i przygotowanie kierowniczych
kadr zastepczych.

e Obieg korespondencji i dokumentéw Dyrektora, takich jak np. zarzadzenia i pisma oraz ich
pisanie na maszynie i przechowywanie, organizowat Sekretariat Dyrektora, sprawnie kierowany
przez Sekretarke, Agnieszke Laskowska, bardzo rzetelna, kulturalng i grzeczng w stosunku do
interesantow. Przychodzgce dokumenty rejestrowat i typowe, jak np. zamodwienia, faktury,
przekazywat okreslonym jednostkom organizacyjnym, wedtug ustalonego rozdzielnika.
Korespondencje nieobjetg rozdzielnikiem przegladat Dyrektor i kierowat ,Do zatatwienia” lub ,,Do
widomosci”, do odpowiednich jednostek organizacyjnych, zapisujgc dyspozycje na dokumencie.
Sekretariat przekazywat dokument zgodnie z dyspozycjg Dyrektora i zapisywat w rejestrze.

e Kontakt bezposredni pracownikéw z Dyrektorem. Dyrektor pare razy w tygodniu przechodzit
przez wszystkie wydziaty produkcyjne i techniczne, a pare razy w miesigcu bywat w innych
dziatach, dokonujac przegladu ich dziatania. W tym czasie kazdy pracownik mégt zwrécic sie do
Dyrektora w swojej sprawie, lub poprosi¢ o spotkanie u Dyrektora. Kazdy pracownik, w kazdym
czasie mogt zgtosi¢ do Sekretariatu Dyrektora lub telefonicznie Dyrektorowi, potrzebe spotkania
bezposredniego z Dyrektorem. Sekretarka powiadamiata o zgtoszeniu Dyrektora, ktéry zapraszat
pracownika na spotkanie w najblizszym wolnym czasie, najczesciej w ciggu jednego lub dwdch
dni. W przypadku zgtoszenia przez pracownika problemu zwigzanego z innymi pracownikami,
Dyrektor zapraszat i wystuchiwat wszystkie osoby bezposrednio zainteresowane problemem.
Decyzje podejmowat uwzgledniajgc posiadang wiedze oraz wystuchane wyjasnienia i argumenty
zainteresowanych oséb, ktdre informowat o podjetej decyzji i jej uzasadnieniu.

e Formularz Oceny zadowolenia uzytkownika wyrobu, w porozumieniu z Gt. Konstruktorem. Patrz
Zatacznik 2, strona 3.

e Mierniki jakosci, ktére powierzyt Szefowi Kontroli Jakosci, do okresowego opracowywania i
prezentowania wynikéw kierownikom i samorzadowi. Patrz Zatacznik 2, strona 4.

Regulamin Premiowania i Regulamin Pracy, zaakceptowane przez samorzad i zatwierdzone przez
Dyrektora, wspieraty realizacje celow i zadan powierzonych kierownikom i pracownikom. Warunkiem
otrzymania petnej planowanej premii byto wykonanie Planu Produkcji i Planu Przedsiewziec,
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terminowo i bez zastrzezen jakosciowych. Pracownikom nieprzestrzegajagcym obowigzujacych
wymagan, zawartych w zatwierdzonych dokumentach, grozity sankcje.

Obnizka kosztow i strat oraz zyskiem zainteresowani byli wszyscy pracownicy, poniewaz z okreslonej
czesci zysku tworzony byt fundusz nagréd, tzw. trzynasta pensja - trzynastka oraz fundusz socjalny,
przeznaczony na finansowanie $wiadczend i inwestycji socjalnych. Podziatu funduszu nagréd
dokonywano wedtug regulaminu uchwalonego przez KSR.

Przerwa urlopowa w lipcu zostata ustalona przez kierownictwo na wniosek pracownikéw
posiadajgcych dzieci w wieku szkolnym, ktdrzy chcieli spedzac urlopy z dzie¢mi, w czasie wakacji.
Wiekszo$¢ innych pracownikéw akceptowata to rozwigzanie. Dla pracownikéw, ktérzy z réznych
powoddéw nie brali urlopu w tym czasie, organizowano prace. Pracowaty réwniez stanowiska o ruchu
ciggtym i Dyrektor lub jego Zastepca. Rozwigzanie to byto korzystne dla pracownikéw i Fabryki. Lipiec
byt miesigcem o najnizszej wydajnosci pracy, ze wzgledu na wysokie temperatury. Przerwa urlopowa
w jednym miesigcu zmniejszata trudnosci organizacyjne w pozostatych 11 miesigcach, wynikajgce z
urlopéw branych przez pracownikéw w réznym czasie. Sprzyjata utrzymaniu statego rytmu pracy w
pozostatych miesigcach.

22.2 Znak Fabryczny

Polskie Towarzystwo Handlu Zagranicznego Varimex, eksportujgce wyroby medyczne, w tym Fabryki,
zwrécito sie z wnioskiem o ustanowienie Znaku Fabrycznego. Uzasadniato swdj wniosek rosngcym
eksportem wyrobdéw Fabryki i zainteresowaniem innych klientdw zagranicznych ich zakupem. Dtuga
nazwa Fabryki utrudniata rozmowy i porozumienia handlowe.

Po goracych dyskusjach nad réznymi propozycjami przyjeto propozycje Z. Kwiatkowskiego, zeby
nazwac Fabryke MIFAM. Nazwa ta byta skrotem, kojarzgcym sie z MI-lanowska FA-brykg M-edyczna.
Natomiast Logo zlecono do opracowania plastykowi.

W taki sposéb powstaty dwa Znaki Towarowe, na ktére Swiadectwa Ochronne wydat Urzad
Patentowy PRL:

Nr 51548 Nr 51547

miHMm

Ten potréjny znaczek, wed’fug autora, miat symbolizowac jednoczesnie: ostrza igiet oraz zeby

sztuczne i zeby koétek zebatych w katnicy. | tak juz zostato. Pracownicy nazywali go zaglami.
Od tej pory stosowana jest nazwa:
Fabryka Narzedzi Chirurgicznych | Dentystycznych MIFAM w Milandwku

W skrécie MIFAM i o to wnioskowato PTHZ Varimex.

22.3 Odznaka ,Zastuzony Pracownik” MIFAM

Fabryka zatrudniata wielu bardzo wartosciowych pracownikow. Wyniki ich pracy przyczyniaty sie do
poprawy zdrowia spotfeczenstwa polskiego. Kierownictwo Fabryki chciato uhonorowa¢ takie osoby i
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wyrazi¢ im wdziecznos$¢ za wyniki pracy. Uznano, ze dobrg formg bedzie odznaczenie ich odznaka
zaktadowa. KSR ustanowita odznake zaktadowg ,Zastuzony Pracownik” MIFAM. Odznake i dyplomy
zlecono do opracowania plastykom. Odznaki i ich miniatury wykonano w Mennicy Panstwowej.
Warunkiem otrzymania odznaki byto przepracowanie, co najmniej 10 lat w Fabryce, z bardzo dobrymi
wynikami pracy zawodowej i spotecznej. Nalezato réwniez cieszy¢ sie uznaniem w swoim srodowisku,
ktére wnioskowato do KSR kandydatéw do odznaczenia. Odznaczenia uchwalat KSR raz do roku, dla
2% pracownikéw. Selekcja byta bardzo ostra, bo wnioskéw zawsze byto wiecej. Wreczenie odznaki
odbywato sie uroczyscie, przez Dyrektora, w towarzystwie przewodniczgcych organéw samorzadu.

Wykaz pracownikéw Fabryki Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych MIFAM w Milanéwku
odznaczonych odznakg ,,Zastuzony Pracownik” MIFAM - Patrz Zatacznik 3 Zastuzeni dla MIFAM.

22.4 Kadra techniczna

22.4.1 Podnoszenie kwalifikacji kadry technicznej

Dyrekcja Fabryki majgc na uwadze
zwiekszenie zaangazowania kadry

inzynierskiej w problemy

. MINISTERSTWO HUTNICTWA
techniczne zaktadu zachecata do | PRZEMYSEU MASZYNOWEGO
uzyskiwania specjalizacji

zawodowej, za ktdrg otrzymywano - =8 ' e
dodatkowe wynagrodzenie. b\\ I[\DI’LC T\\ O

Takg specjalizacje uzyskali: inz.
Hanna  Cztbowska, inz. Jan vzyskania specjalizacii zawodowej inzyniera
Kaniewski, mgr inz. Wiestaw Obywate

Ponder, inz. Jan Beta, mgr inz. Shoyeaet. Bl
Wiadystaw Gnap, inz. Jézef Skiba i

mgr inz. Andrzej Gados.

22.4.2 Uzupelnienie kadry ' WL R e
technicznej

Wozrastajgca produkcja i paleta
problematyki technicznej
wystepujgcej w Fabryce oraz
naturalny ubytek kadry \ [[ NISTER i

technicznej, wymagaty przyjecia do P S B Jd/u o

- Ay ot e Yy
pracy nowych pracownikéw & e

technicznych o wysokich
kwalifikacjach. Praktycznie,

jedynym  zrédtem  byli  nowi
absolwenci Politechniki Warszawskiej, co roku opuszczajgcy uczelnie. W celu wzmocnienia kadry
technicznej, przyjeto do pracy kilku absolwentow Politechniki.

Dyrektor wziat udziat w spotkaniu dyplomantdw, konczacych studia, z przedstawicielami zaktadéw
pracy poszukujgcymi inzynierow. Spotkania takie organizowata Politechnika Warszawska. W wyniku
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tego spotkania przyjeto w 1969 roku, do pracy w Fabryce, na stanowiska Technologa Wydziatowego:
do TPT - mgr inz. Andrzeja Gadosia, po kierunku obrébka plastyczna, gdzie wyktadowcami byli m.
innymi prof. Tadeusz Petczynski i prof. Zdzistaw Marciniak, i do Pl - mgr inz. Stanistawa Cieslaka. Obaj
w przysztosci awansowali na stanowiska kierownicze.

Przejete po rozbudowie obiekty energetyczne wymagaty fachowej eksploatacji, nadzoru i konserwacji
przez uzytkownika. Na wniosek NT Z. Kwiatkowskiego, w 1972r, zostato utworzone stanowisko
Gtéwnego Energetyka w Dz. TM. A dziat zostat nazwany Dziatem Gt. Mechanika i Gt. Energetyka. Na
stanowisko Gtéwnego Energetyka przyjeto mgr inz. elektryka Wtadystawa Heidingera, majgcego 12
lat praktyki zawodowej, posiadajgcego uprawnienia energetyczne kierownictwa i dozoru nad
urzadzeniami elektrycznymi, bez ograniczenia napiecia oraz nad innymi urzadzeniami
energetycznymi: kottami, sprezarkami, pompami, wentylatorami, odbiornikami energii wszystkich
rodzajow.

22.5 Nowe jednostki organizacyjne

22.5.1 Dzial Organizacji i Informatyki - NO

llos¢ informacji oraz zapotrzebowanie na ich przetwarzanie rosto w Fabryce intensywnie, zaréwno dla
potrzeb obowigzujgcych rozliczen i sprawozdawczosci jak tez dla potrzeb planowania. Posiadane
maszyny mechaniczne miaty ograniczone mozliwosci i wymagaty pracochtonnej obstugi.

Powotano Dziat Organizacji i Informatyki. Kierownikiem zostat S. Malinski.

Celem Dziatu byto organizowanie w Fabryce: zapisywania, gromadzenia, przesytania i przetwarzania
informacji oraz przesytania przetworzonych informacji do kierownictwa i zainteresowanych stuzb.

Utworzono Osrodek Przetwarzania Danych w Dziale Organizacji i Informatyki. Fabryka rozpoczeta
prace zmierzajgce do zastosowania elektronicznego przetwarzania danych. Korzystajgc z rozpoczetej
w 1974 r.,, w Polsce, produkcji minikomputeréow MERA 300, zakupiono 2 egzemplarze tych
minikomputerdw i rozpoczeto szkolenie ich obstugi i prace na nich. Poczgtkowo efekty byty mate,
poniewaz mozliwosci i oprogramowanie minikomputeréw MERA 300 byty bardzo ubogie. Niemniej
zdobywano potrzebne doswiadczenie i przygotowywano pracownikow do korzystania z
elektronicznego przetwarzania danych.

22.5.2 Zastepca Dyrektora ds. Pracowniczych i Administracji - NA

Ciggly wzrost zapotrzebowania stuzby zdrowia na produkowany przez Fabryke sprzet medyczny
wymagat ciggtego rozwoju Fabryki. Pomysiny rozwdj Fabryki zalezat gtéwnie od kwalifikacji
pracownikéw i ich zaangazowania w realizacje powierzonych im zadan. Kierownictwo, formutujac
cele dziatania Fabryki, uwzglednito te zaleinos¢ i przyjeto, jako cele, zaréwno dazenie do
zaspokojenia potrzeb odbiorcéw i uzytkownikéw wyrobow Fabryki, jak i dgzenie do zaspokojenia
potrzeb pracownikéw Fabryki. Wzrastajgca ilos¢ zatrudnionych pracownikdw i uczniéw powodowata
wzrost ilosci i réznorodnosci potrzeb pracownikéw. W tej sytuacji, Dyrektor Fabryki uznat za celowe
utworzenie stanowiska Zastepcy Dyrektora ds. Pracowniczych.

W tym czasie w powiecie Grodzisk Mazowiecki zlikwidowano samodzielne przedsiebiorstwo
materiatéw budowlanych, Zespdt Cegielni, przytaczajac je do przedsiebiorstwa po drugiej stronie
Wisty. Zlikwidowano réwniez stanowisko Dyrektora Zespotu Cegielni. Sekretarz Komitetu
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Powiatowego PZPR zwrécit sie do Dyrektora Fabryki o zatrudnienie w Fabryce bytego Dyrektora
Zespotu Cegielni, J6zefa Ktoska, w wieku przedemerytalnym. Dyrektor uznat, ze kwalifikacje bytego
dyrektora przedsiebiorstwa sg odpowiednie do kierowania dziataniami wystepujacymi w kazdym
przedsiebiorstwie i za zgodg samorzadu oraz partii, zawnioskowat do Dyrektora Centralnego Zarzadu
Przemystu Medycznego, powotanie go na stanowisko Zastepcy Dyrektora ds. Pracowniczych.
Dyrektor Centralnego Zarzadu poczatkowo uznat takie stanowisko za co$ dziwnego, poniewaz w
tamtym okresie nie spotykato sie takiego i powotat Jézefa Kitoska na Zastepce Dyrektora ds.
Administracji. Stagd symbol w schemacie NA.

Z-cy Dyrektora ds. Administracji, w rzeczywistosci réwniez ds. Pracowniczych, Dyrektor, w
Zataczniku do Karty Uprawnien i Obowigzkéw, powierzyt zapewnienie:

1. Niezbednejilosci pracownikéw o wtasciwych kwalifikacjach.

2. Skutecznego systemu zachet pracownikéw do realizacji celdw przedsiebiorstwa i podnoszenia
wydajnosci pracy.

3. Zaspokajania potrzeb socjalno-bytowych i ochrony zdrowia pracownikéw oraz higieny i estetyki
przedsiebiorstwa.

Przestrzegania Prawa Pracy, Uktadu Zbiorowego i Regulaminu Pracy.
Warunkdw do rozwoju osobistego i zadowolenia z pracy pracownikéw.
Prawidtowe] gospodarki funduszem ptac.

Sprawnej obstugi administracyjno-gospodarczej przedsiebiorstwa.

© N o v &

Reprezentowania Fabryki, z upowaznienia Dyrektora, wobec wtadz i urzedédw oraz organizacji
spoteczno-politycznych w sprawach sobie wtasciwych.

Z-cy Dyrektora ds. Administracji i Pracowniczych podlegaty dziaty: Spraw Pracowniczych, Socjalny,
Administracji oraz Zatrudnienia i Ptac. Jézef Ktosek kierowat pionem bardzo sprawnie i z duzym
zaangazowaniem.

Po przejsciu na emeryture Jézefa Ktoska, w takim samym trybie powotano mgr Teodozje Maliiskg —
Katagate na stanowisko Zastepcy Dyrektora ds. Pracowniczych i Administracji zachowujgc symbol
NA.

22.5.3 Zastepca Dyrektora d/s Inwestycji - NI

Trwajgca rozbudowa Fabryki wymagata koordynacji dziatan wielu organizacji zwigzanych z
rozbudowg, w interesie przysztego uzytkownika. Dziatali w tym czasie: nadzér autorski projektantéw,
generalny wykonawca, wykonawcy branzowi, dostawcy urzadzen i stuzby Fabryki przygotowujgce sie
do przejecia i uruchomienia nowych obiektéw. Wiele decyzji podejmowanych przez koordynatora, z
ramienia inwestora, ktérym byta Fabryka, wymagata rangi dyrektora. Kierownik Dziatu Inwestycji T.
Wyrzykowski, petnigcy funkcje koordynatora, miat za maty autorytet formalny wobec kontrahentéw
Fabryki. Dyrektor powotat go na stanowisko Petnomocnika Dyrektora ds. Inwestycji, a pdzniej, za
zgodg samorzadu i Komitetu PZPR, zawnioskowat, a Dyrektor Centralnego Zarzadu powotat go na
stanowisko Z-cy Dyrektora ds. Inwestycji.

Zatacznik do Karty uprawnien i obowigzkéw Z-cy Dyrektora d/s Inwestycji zawierat nastepujace
zadania i kompetencje:

1. Zapewnienie niezbednej ilosci Srodkéw trwatych i ich mozliwie najwyzszej efektywnosci.
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2. Reprezentowanie przedsiebiorstwa w dziatalnosci inwestycyjnej i realizacja obowigzkéw
inwestora.

3. Organizacja inwestycji modernizacyjnych i mieszkaniowych.

4. Utrzymywanie sprawnosci budynkéw i budowli.

Z-ca Dyrektora ds. Inwestycji mogt dziata¢ skuteczniej niz Kierownik Dziatu Inwestycji. Tadeusz
Wyrzykowski dziatat wyjgtkowo fachowo, skutecznie i z wielkg znajomoscig Prawa Budowlanego oraz
przepiséw dotyczacych inwestycji. Miat réwniez dobrg znajomos¢ potrzeb Fabryki.

22.5.4 Dzialy: Gl. Mechanika i Gl. Energetyka

Gt. Energetyk, Z-ca Gt. Mechanika, mgr inz. Wtadystaw Heidinger przekonat NT do celowosci podziatu
Dziatu Gt. Mechanika i Gt. Energetyka, ktéory w 1973 roku podzielono na dwa dziaty: Dziat Gt
Mechanika TM i Dziat Gt. Energetyka TE.

Warto zwrdéci¢ uwage, ze praca na stanowisku Z-cy Gf. Mechanika pozwolita W. Heidingerowi
zapoznac sie z Fabryka, obiektami energetycznymi i ludzmi, ktdrzy je obstugujg. W ten sposdb dobrze
przygotowat sie do przejecia samodzielnej odpowiedzialnosci za gospodarke energetyczng Fabryki.

Dziatowi TM powierzono: remonty i konserwacje, w tym gospodarke smarownicza™ oraz
modernizacje maszyn i urzadzen mechanicznych. W sktad dziatu weszty: Oddziat Remontowy
remontédw i modernizacji mechanicznych, baza smarownicza i biuro techniczne. Gtéwnym
Mechanikiem pozostat B. Romanowski.

Dziatowi TE powierzono: eksploatacje, konserwacje i remonty oraz modernizacje obiektow, urzadzen
i instalacji energetycznych. W sktad dziatu weszty: brygady remontowe elektrykdéw i hydraulikéw,
obstuga kottowni oraz biuro techniczne. Na Kierownika Dziatu Gtdwnego Energetyka awansowat Z-ca
Gt. Mechanika, W. Heidinger.

22.5.5 Rzecznik Patentowy.

Mgr inz. Wiadystaw Gnap, skierowany przez Dyrektora, ukonczyt potroczne szkolenie na
Kandydatow na Rzecznikow Patentowych, prowadzone przez SIMP, zdal egzamin przed Komisjg
Egzaminacyjng Urzedu Patentowego PRL i otrzymat Swiadectwo Nr 548 uzyskania kwalifikacji do
zajmowania stanowiska Rzecznika Patentowego.

Na wniosek Dyrektora Fabryki do Urz. Patent, PRL, W. Gnapa wpisano na List¢ Uprawnionych do
zajmowania stanowiska Rzecznika Patentowego w uspotecznionych zaktadach pracy.

Na podstawie powyzszych uprawnien, Dyrektor powierzyt W. Gnapowi dodatkowa funkcj¢ Rzecznika
Patentowego w Fabryce, ktory badal zdolno$¢ patentowa wyrobow, opracowywal zgloszenia
patentowe i poszukiwat interesujacych Fabryke opatentowanych rozwigzan.

" planowanie i wykonywanie okresowych wymian oleju i smarowania wszystkich maszyn i urzagdzen, ktdre tego
wymagaja. W Fabryce dotyczyto to kilkuset obiektow.
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23. Uruchomienie nowych obiektéw

Biurowiec Transport i

portlernla Tu byt budynek

mieszkalny,
adaptowany na
Przychodnie Lekarska

Pierwszy budynek
produkcyjny

\

Stacja uzdatniania = Mzgz;zy(;l Gtowny
i demineralizacji ‘ obudowany
w 1973 r.
wody Oczyszczalnia
Sciekow
przemystowych Hala produkcyjna Hala produkcyjna

Nr5 Nr 4

23.1 Kottownia

Pierwszym przekazanym obiektem, w ramach prowadzonej rozbudowy, byta kottownia uruchomiona
w 1969 roku. Opatem byt miat weglowy, wéwczas najtanszy opat. Miat pobierano ze sktadowiska
obok kottowni, czerpakiem zawieszonym na szynie jezdnej i podnoszonym na wysoko$é pozwalajaca
podaé miat do zasobnikéw nad kottami, skad podajnik dozujgcy podawat go na ruchomy ruszt kotta.
Kottownie przejat do eksploatacji TM (przed podzieleniem na TM i TE).

Uruchomienie nowej kottowni pozwolito na likwidacje starej, zlokalizowanej w pierwszym budynku
produkcyjnym, w suterynie. Pomieszczenie po starej kottowni przejat Magazyn Giéwny Dziatu
Gospodarki Materiatowej - EZ (wcze$niej Zaopatrzenia), mieszczacy sie nad kottownig, na parterze.

23.2 Hale produkcyjne Nr4i5

W 1970 roku oddano do uzytku nowe hale produkcyjne Nr 4 i 5.

23.2.1 HalaNr 4

Hala byfa przykryta diwigarami ze sprezonego betonu, o rozpietosci réwnej szerokosci hali, bez
filaréow podpierajacych. Do hali Nr 4 przeniesiono Wydziat Mechaniczny PM. Hala byta dobrze
oswietlona, swiattem naturalnym, z gory i z bokdw. Potaczona z biurowcem tgcznikiem na poziomie
pierwszego pietra, ktéry nie zaktdcat ruchu pojazdéw na terenie Fabryki. tgcznik prowadzit na
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antresole, na ktdrej zlokalizowano szatnie, toalety i $niadalnie pracownikéw oraz pomieszczenie
kierownika wydziatu, z widokiem na cze$¢ produkcyjng hali. Pod antresolg znajdowaty sie
pomieszczenia techniczne wentylacji i ogrzewania, Rozdzielnia Robédt, koto wejscia do hali oraz
Wypozyczalnia pomocy warsztatowych i rysunkéw.

Pomieszczenia techniczne wentylacji i ogrzewania hali przejat do eksploatacji TM.

Stanowiska produkcyjne rozmieszczono w hali, w czesci jednokondygnacyjnej, bez filaréw. Zasilanie
stanowisk roboczych w energie elektryczng nastepowato z goéry, z szynoprzewoddéw. Podobnie
doprowadzono sprezone powietrze. Takie rozwigzanie zapewniato duzg elastycznos$¢ w przypadku
dokonywania zmian rozmieszczenia stanowisk. Potrzeby zmian wynikaty z rozwoju i doskonalenia
zaréwno stosowanych proceséw jak i wyposazenia stanowisk roboczych.

23.2.2Hala Nr 5

W hali Nr 5 zlokalizowano wydziaty: Galwanizerni - na parterze, Obrébki Plastycznej i Cieplnej TPT —
na pierwszym pietrze, Iglami Pl — na drugim pietrze, szatnie dla pracownikow - na trzecim pietrze, w
kondygnacji o mniejszych wymiarach. Dodatkowo, na parterze umieszczono gniazdo Polerni PM,
poniewaz operacja polerowania poprzedzata obrébke galwaniczng i wystepowata po niej.

23.2.3 Nowa Galwanizernia
Do Galwanizerni wigczono wytrawialnie. Stary budynek wytrawialni wyburzono.

Po rozpoczeciu montazu w Galwanizerni dwdch prototypowych linii do niklowania, wystgpity
niespodziewane powazne trudnosci, wynikajgce z niedostatecznej koordynacji projektu
technologicznego z instalacyjnym, ktére uniemozliwialy montaz linii. Dyrektor Fabryki zagrozit
zwrotem linii do producenta, Zaktadu Urzadzen Galwanicznych i Lakierniczych ZUGIL, w Wieluniu. W
efekcie podjetych negocjacji i wspdlnego zaangazowania stuzb technicznych Fabryki i ZUGIL,
trudnosci zastaty szczesliwie pokonane i mozna byto zmontowad i zainstalowac linie w Galwanizerni.

Uruchomiono dwie prototypowe linie galwaniczne, zaprojektowane na potrzeby Fabryki, w
konsultacji z Kierownikiem TPG, H. Czatbowska. Linie byty przystosowane do realizowanego w
Fabryce procesu niklowania i zawieraty stanowiska:

Zatadunku i roztadunku wsadu.

Odttuszczanie w gorgcym czterochlorku etylenu.

Odttuszczanie elektrochemiczne.

Ptukanie w goracej wodzie.

Ptukanie w wodzie zimne;.

Dekapowanie. Uaktywnianie powierzchni wsadu w kwasnym roztworze.
Ptukanie w wodzie zimne;.

Niklowanie pétmatowe, wgtebne.

© 0 N o Uk W N

Niklowanie btyszczace.
10. Ptukanie rekuperacyjne.
11. Ptukanie w wodzie zimnej.

12. Suszenie.
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Wsad do niklowania transportowano na liniach za pomocg podnosnika, zawieszonego na szynie
jezdnej, biegnacej nad catq linia.

Galwanizer sterowat recznie transportem wsadu oraz czasem przebywania wsadu w wannach,
wedtug Instrukcji Technologicznych, opracowanych i zatwierdzonych przez Kierownika TPG.

Linia zwana ,,zawieszkowg”, przeznaczona byta do niklowania cze$ci umieszczanych w wannach na
zawieszkach. Na stanowisku zatadowania i roztadowania wsadu, czesci przeznaczone do
poniklowania wieszano na zawieszkach, z te na pretach katodowych. W wannie do niklowania prety
umieszczano w uchwytach, nadajacych im ruch oscylacyjny, poprawiajgcy warunki niklowania.

Linia zwana ,bebnowg” przeznaczona byta do masowego niklowania drobnych czesci, gtéwnie
nasadek do igiet wielokrotnego uzytku. Na stanowisku zatadowania i roztadowania wsadu, czesci
przeznaczone do poniklowania tadowano do bebnéw winidurowych, perforowanych, wyposazonych
w napedy obracajace je, po wtozeniu do wanny.

W Galwanizerni zainstalowano i uruchomiono réwniez urzadzenia do chromowania: technicznego
koncéwek pomiarowych do srednicéwek i dekoracyjnego czesci przyrzagdéw stomatologicznych oraz
do srebrzenia rurek do tchawicy.

Nadzér nad poprawnoscig pracy i konserwacje kapieli galwanicznych oraz ich doskonalenie i
opracowywanie nowych, prowadzito Laboratorium Chemiczne, wchodzgce w sktad TPG.

23.3 Obiekty pomocnicze

23.3.1 Oczyszczalnia $Scieko6w przemystowych

Oczyszczalnie $Sciekow przemystowych dobudowano do istniejgcej oczyszczalni sciekdw sanitarnych.
Zaprojektowano jg wedtug technologii angielskiej i wyposazono w angielskg aparature
automatycznego sterowania procesem oczyszczania. Na odbiér zakupionej aparatury i przeszkolenie
w zakresie eksploatacji oczyszczalni, wyjechali do Anglii kierownicy: TM i TPG. W czasie demonstracji
pracy oczyszczalni w Anglii, demontujgcy zaczerpnat filizankg oczyszczone scieki i wypit tyk na dowéd
skutecznosci jej pracy. Oczyszczalnia zostata uruchomiona w Fabryce réwnolegle z nowa
galwanizernia. Oczyszczata Scieki z nowej Galwanizerni i Laboratorium Chemicznego. Oczyszczalnie
przejat do eksploatacji TM, a nadzdr nad poprawnoscig jej pracy — Laboratorium Chemiczne.

23.3.2 Stacja uzdatniania i demineralizacji wody

Fabryka czerpata wode podziemng, czwartorzedowa z wiasnej studni. Woda ta zawierata ilosci zelaza
i manganu przekraczajace dopuszczone obowigzujaca Norma*?. W celu zredukowania zanieczyszczen
rozbudowano Stacje uzdatniania wody i wyposazono w odzelaziacze i odmanganiacze.

Uzdatniona woda nie mogta by¢ uzywana w kottach grzewczych i w instalacji centralnego ogrzewania.
Uzywano wody destylowanej, ktéra byta droga, poniewaz destylacja byta bardzo energochtonna. W
celu obnizenia kosztu pozyskania wody o odpowiedniej jakosci, zainstalowano dodatkowo urzadzenia
do demineralizacji wody. Proces ten byt taniszy od destylacji, a jednoczesnie wystarczajgco skuteczny.

Stacje uzdatniania i demineralizacji wody przejat do eksploatacji TM.

© Zgodnie z dwczesnym prawem, Normy Polskie byty obowigzujace.
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23.3.3 Przychodnia Lekarska

Przychodnia, zlokalizowana w biurowcu, miata mato pomieszczen. Np. brak poczekalni dla pacjentow,
wspodlny gabinet stomatologa i ginekologa. W celu poprawy warunkéw funkcjonowania przychodni
zdrowia, a przez to ochrony zdrowia pracownikéw, w 1971 roku, adaptowano na Przychodnie
Lekarska budynek mieszkalny, wykupiony razem z terenem pod rozbudowe.

Nowa Przychodnia Lekarska zostata urzadzona przez Oddziat Remontowo Budowlany IW, w pionie NI
i Dz. TM, wedtug wskazan Kierownika Przychodni — lekarza medycyny pracy, Mariana Rdzimowskiego.
Urzadzono w niej i wyposazono w potrzebny sprzet osobne pomieszczenia dla: Kierownika
Przychodni, dwdch lekarzy stomatologdw, ginekologa, gabinet zabiegowy dla pielegniarek oraz
poczekalnie dla pacjentéw i toalety. Fabryka zatrudniata wéwczas ponad 1000 pracownikéw, a w
tym ok. 500 kobiet. Obstuge administracyjng Przychodni zapewniat Dziat Administracji.

23.3.4 Kuchnia i stotéwka dla pracownikow

Po przejeciu nowych obiektdw i zwolnieniu powierzchni w biurowcu, w suterynie biurowca
urzgdzono kuchnie i stotdwke dla pracownikéw. Obiady dla pierwszej zmiany wydawano po pracy, a
dla drugiej zmiany — przed praca. Pracownicy pfacili tylko za tzw. wsad do kottfa, reszte kosztéw
utrzymania stotdwki ponosita Fabryka. Wielu pracownikéw korzystato ze stotéwki. Organizatorem i
przetozonym kuchni i stotéwki byta Kierownik Dziatu Socjalnego AS, Barbara Kamirska.

23.4 0srodek Wypoczynkowy dla pracownikéw w Rowach

Dazac do poprawy warunkow wypoczynku urlopowego pracownikow, kierownictwo Fabryki
zdecydowato sie urzadzi¢ nad morzem osrodek wypoczynkowy. Wiekszo$¢ pracownikéw preferowata
letni wypoczynek nad morzem. Bardzo trudno jednak byto wéwczas uzyska¢ latem kwatere lub
miejsce w osrodku wczasowym nad morzem. Wybdr padt na Rowy, wéwczas matg wioske rybacka,
pieknie potozong nad morzem, jeziorem i rzeka, koto Stowirskiego Parku Narodowego. Rowy, jako
miejsce wypoczynku letniego, zaproponowat Dyrektorowi TM B. Romanowski, ktéry mieszkat tam po
wojnie, w wyniku repatriacji z Wilenszczyzny. Znat tamtejszego Sottysa, tez repatrianta z
Wilenszczyzny, ktéry ozenit sie z autochtonka i pozostat w Rowach. Dyrektor spedzit tam urlop z
rodzing w latach 1963 i 1968. Rowy i okolica bardzo mu sie podobaty.

W celu sprawdzenia trafnosci wyboru miejsca na osrodek wypoczynkowy, zorganizowano tani,
tymczasowy osrodek. Rozpoczeto od wynajecia placu ,,u Pani Bystroniowej”, w Rowach, nad rzeka
tupawg, po stronie Parku Stowinskiego. Zakupiono na Mazurach, bardzo tanio, 6 drewnianych
domkéw kempingowych, likwidowanych w osrodku, ktéry wybudowat trwate budynki. Domki
rozebrano, przewieziono do Rowdw i zmontowano na wynajetym placu, w 1971 roku. Prace
budowlane wykonat IW, a instalacyjne Dz. TM. Tak powstat Osrodek Wypoczynkowy dla
pracownikéw w Rowach, ktéry przejat i prowadzit administracje AS. Wyzywienie wczasowiczéw
zorganizowano w stotéwce prowadzonej przez zone Sottysa. W nastepnym roku dobudowano 2
nowe domki kempingowe.

Po paru sezonach wybdr Rowdw na miejsce wypoczynku zostat przez pracownikéw zaopiniowany
pozytywnie. Nalezato jednak zastgpi¢ prymitywne i nietrwate domki kempingowe trwatymi
budynkami z odpowiednim wyposazeniem do dobrego wypoczynku.
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Dyrektor powierzyt NI T. Wyrzykowskiemu starania o zakup placu i budowe trwatego Osrodka
Wypoczynkowego dla pracownikéw w Rowach. NI wywigzat sie z tego skutecznie. Fabryka uzyskata
zgode witadz lokalnych i kupita dziatke 0,7 ha, przylegajgcg do wydm nad brzegiem morza, na zachéd
od Rowdéw. Opracowano projekt budowy osrodka. Niestety, gdy wystgpiono o pozwolenie na
budowe, nie uzyskano zgody, poniewaz w tym czasie zostat zatwierdzony plan przestrzenny
zagospodarowania Rowdéw, a w tym planie przewidziano zabudowe dopiero poza pasem 50 m od
wydm. W tym pasie, w ktérym byta zlokalizowana dziatka Fabryki, przewidziano nadmorska
promenade. Dazgc do wykorzystania posiadane] dziatki, zgodnie z jej przeznaczeniem, do
zapewnienia pracownikom Fabryki wypoczynku nad morzem, rozpoczeto starania o uzyskanie zgody
wtadz terenowych na urzgdzenie na niej pola namiotowego. Trzeba byto wielu staran, zeby zatatwic
zgode na zlokalizowanie na terenie promenady pola namiotowego, ktére cieszy sie duzym
powodzeniem do tej pory. Na polu wybudowano domek kempingowy, drewniany, dla gospodarza
pola i przechowania potrzebnego sprzetu. W domku byt telewizor, dla pocieszenia korzystajgcych z
pola w czasie ztej pogody. Pole, stopniowo, ogrodzono, doprowadzono energie elektryczng i wode
biezacy z ujecia w Rowach oraz wyposazono w umywalnie, toalety i zbiornik na scieki, wywozone
wozem asenizacyjnym. Na polu namiotowym wypoczywato wielu pracownikéw z rodzinami.
Fabryczna organizacja mtodziezowa ZMS organizowata obozy letnie dla ucznidéw nauki zawodu i
mtodych pracownikéw. Wielu z nich, dzieki tym obozom, pierwszy raz w zyciu zobaczyto morze i
wykagpato sie w nim.

NI T. Wyrzykowski rozpoczat starania o nowa lokalizacje trwatego Osrodka Wypoczynkowego dla
pracownikéw w Rowach. Argumentem wobec wtadz lokalnych, byto nie uzyskanie zgody na budowe
na posiadanej dziatce. Pracownicy nadal korzystali z osrodka ,,u Pani Bystroniowe;j”.

24. Organizacja i efekty rozruchu po rozbudowie.

Zdolnos¢ produkcyjna projektowang po rozbudowie, Fabryka osiggneta juz w 1970 roku. Byt to efekt
intensywnego wykorzystania powierzchni posiadanej przed rozbudowa i sprawnej organizacji
zagospodarowania nowej powierzchni wydziatéw produkcyjnych.

Demontaz, transport i zainstalowanie maszyn i urzadzen wykonywat Dz. TM, ktdéry posiadat
pracownikéw o kwalifikacjach wymaganych przy takich pracach oraz odpowiedni do tego sprzet.

Prace zwigzane z przemieszczeniem pozostatego wyposazenia stanowisk i urzgdzenie stanowisk w
nowych pomieszczeniach, z wtasnej inicjatywy, wykonali pracownicy zatrudnieni na tych
stanowiskach, poza normalnymi godzinami pracy i bez dodatkowego wynagrodzenia. Ponad to, umyli
i pomalowali swoje maszyny, jak moéwili: ,Zeby w nowych, lepszych warunkach byto réwniez
tadniej”. Przenosinami i zagospodarowaniem nowych pomieszczern kierowali kierownicy
przemieszczanych wydziatéw, z pomocg mistrzéw. W efekcie takiego zorganizowania, przenosiny
odbywaty sie prawie bez przerw w procesach produkcji wydziatéw.

Powierzchnia uzytkowa w Fabryce, po przejeciu nowych obiektéw, w 1970 roku, wzrosta z 5.500 m*
do 12.000 m?, a powierzchnia na pracownika z 5,3 m? do 10,7 m*.

Zatrudnienie przekroczyto 1100 pracownikéw, w tym ponad 100 uczniéw, dwie pierwsze klasy i po
jednej klasie drugiej i trzeciej. W 1969 roku pierwsi absolwenci, prowadzonej w Fabryce praktycznej
nauki zawodu, zasilili kadre wykwalifikowanych pracownikéw. Dwa lata pdzniej konczyty nauke dwie
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klasy i ilos¢ absolwentédw zatrudnianych w Fabryce, w przyblizeniu, wystarczata na uzupetnienie
ubywajacych pracownikéow wykwalifikowanych i na potrzebny wzrost ich zatrudnienia.

Warunki pracy poprawity sie réwniez w innych dziatach. Korzystajgc z powierzchni zwolnionej w
pierwszym budynku produkcyjnym, powiekszono powierzchnie dziatéw: PZ, TM, TN, TU i TE. Dziaty
TK, TT, i TOT przeniesiono z biurowca do pierwszego budynku produkcyjnego, zwalniajgc swietlice.

Po rozruchu, wyniki w 1970 roku w poréwnaniu do wynikéw uzyskiwanych w 1955 roku byty bardzo
pozytywne:

Produkcja, liczona w tych samych cenach, wzrosta 11 razy. Srednio rocznie rosta o 17 %.
Wydajnos¢ pracy, liczona na jednego zatrudnionego, wzrosta 6 razy. Srednio rocznie rosta o 13 %.

Wydajnos¢ z powierzchni 1m? wzrosta 5 razy.

25. Doskonalenie kontroli jakosSci

25.1 Izba Pomiaréw dtugosci i kqta

Wykorzystujac uzyskang dodatkowa powierzchnie, Kierownik Dziatu Kontroli Jakosci NKJ, I. Utanowski
zorganizowat, w 1970 roku, 1zbe Pomiaréow dtugosci i kata i zalegalizowat ja w Polskim Urzedzie Miar.
Na tej podstawie zorganizowat rowniez okresowa kontrole sprzetu pomiarowo — kontrolnego
dtugosci i kata, stosowanego w Fabryce oraz jego naprawy i regulacje.

25.2 Samokontrola

Dyrektor i Kierownik NKJ wspdlnie opracowali koncepcje systemu samokontroli, w celu zmniejszenia
zatrudnienia kontroleréw (brakarzy) i zwiekszenia poczucia odpowiedzialnosci pracownikéw, za
jakos¢ wykonywanych wyrobow.

System przewidywat, ze pracownik, wykonujacy operacje wedtug Przewodnika, mdégt uzyska¢ prawo
kontrolowania wykonanej przez siebie operacji, zapisywania w Przewodniku wyniku kontroli i
potwierdzenia go indywidualnym stemplem. Warunkiem byto pomysinie zakonczenie, rozpoczetego
na wniosek pracownika, trzy miesiecznego okresu prébnego, podczas ktérego, pracownik oceniat
jakos¢ wykonanej przez siebie operacji, a nastepnie sprawdzat jg kontroler. Dokonanie przez
pracownika oceny nie zgodnej z rzeczywistg jakoscig wykonanej operacji, powodowato przerwanie
okresu prébnego, ktdry mogt by¢ ponownie rozpoczety po uptywie miesigca.

Prawo do samokontroli, przyznawano po pomyslnie zakonczonym okresie prébnym. Decyzje
pracownika uprawnionego do samokontroli podlegaty kontroli inspekcyjnej, prowadzonej przez NKJ.
Prawo do samokontroli cofano, w przypadku dokonania przez pracownika oceny nie zgodnej z
rzeczywistg jakoscia wykonanej operacji. Po okresie miesigca, od cofniecia uprawnien, pracownik
mogt ponownie rozpoczgé trzy miesieczny okres prébny.

Zachetg do samokontroli byta premia, w wysokosci 10% ptacy zasadniczej, wyptacana w okresie
korzystania z prawa do samokontroli. W okresie probnym premia nie przystugiwata.

System Samokontroli zorganizowat, w 1972 roku, Kierownik NKJ, ktéry opracowat Zarzadzenie
Dyrektora, okreslajgce i ustanawiajgce system oraz kierowat jego wdrozeniem i stosowaniem.
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Po paru latach ok. 40 % pracownikdw, wykonujgcych operacje wedtug przewodnika, uzyskato prawo
do samokontroli. Przewodniki byty stosowane w wydziatach produkcyjnych, w Narzedziowni i w
Oddziale Remontowym Dziatu TM.

26. Rozwo6j wyrobow
Perspektywy sterylizacji wyrobow.

Obserwowany rozwdj produkcji i stosowania sprzetu jednorazowego uzytku w krajach najbardziej
rozwinietych gospodarczo, pozwalat wnioskowaé, ze nas to tez czeka. W celu przygotowania sie
teoretycznego do takiej produkcji, rozpoczeto zbieranie informacji zwigzanej ze sterylizacjg
przemystowg. Z-ca TK J. Beta ukonczyt w 1969 roku, na Wydziale Radiochemii Uniwersytetu
Warszawskiego, Studium Podyplomowe Radiochemii o specjalnosci Przemystowa Radiacyjna
Sterylizacja Sprzetu Medycznego.

Zmiana na stanowisku Gt. Konstruktora.

W 1970 roku, w zwigzku ze $miercig S. Crettiego, na stanowisko Gt. Konstruktora zostat awansowany
J. Beta. Na jego miejsce, na stanowisko Z-cy TK awansowat W. Gnap.

26.1 Stop srebra do plomb amalgamatowych Stabil B

Uzytkownicy stopu srebra do plomb amalgamatowych Stabil A, wytwarzanego w Fabryce od 1968
roku, zgtosili, ze nie spetnia on wymagania Normy miedzynarodowej. Wymaganie to dotyczyto
powiekszania sie wymiaréw plomby amalgamatowej, w czasie jej utwardzania, po wypetnieniu
ubytku w zebie. W Normie okreslono % zwiekszenia wymiaréw plomby amalgamatowej, w czasie jej
utwardzania. Wymaganie to wynikato z potrzeby umocowania i uszczelnienia plomby w zebie,
jednak, bez narazenia zeba na pekniecie. Granice rozszerzalnosci byty bardzo waskie. Wczesniej
wymaganie to nie byto znane Fabryce. Produkcja stopu zostata wstrzymana do czasu znalezienia
sposobu i spetnienia tego wymagania. Byta to produkcja o duzej wartosci i zysku i jej wstrzymanie
pogarszato wyniki ekonomiczne Fabryki.

W Polsce nie byto wéwczas prawnego obowigzku przestrzegania wymagan Norm miedzynarodowych.
Jednak, Komisja Oceny Wzorcow Artykutéw Medycznych KOWAM w Ministerstwie Zdrowia,
opiniujgca wzorce przed ich zatwierdzeniem przez Ministra Zdrowia, uznata, ze producent powinien
uwzglednia¢ wymagania Norm miedzynarodowych. Nie uwzglednienie takich wymagan podwazyto
wiarygodnosc¢ Fabryki w oczach KOWAM.

J. Beta rozpoczat poszukiwanie informacji i badanie czynnikéw wptywajacych na rozszerzalnosé
wypetnienia amalgamatowego w czasie jego utwardzania. Badania prowadzono w Laboratorium
Konstrukcyjnym, wspodtpracujac z Jerzym Majem, pracownikiem produkujgcym stop. Udato sie ustalié,
ze mozna wptywac na wielko$¢ rozszerzalnosci amalgamatu, przez parametry dodatkowej operacji
obrébki cieplnej stopu srebra, w nie wysokich temperaturach, rzedu 100°C. Przybyto nowe
wymaganie i nowa operacja w procesie produkcji stopu. Wykonano wzorcowe proébki
udoskonalonego stopu srebra do plomb amalgamatowych, ktére nazwano Stabil B. Uzyskaty one
pozytywne opinie klinik stomatologicznych i zatwierdzenie przez Ministra Zdrowia, do stosowania w
polskiej stuzbie zdrowia. Zatwierdzenie to byto jednak uwarunkowane. Ministerstwo Zdrowia
powierzyto nadzoér nad produkcjg stopu Krajowemu Konsultantowi ds. Stomatologii, prof. dr hab.
Zbigniewowi Janczukowi, Dyrektorowi Instytutu Stomatologii Polskiej Akademii Nauk w Szczecinie.
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Kazda Partia stopu Stabil B musiata by¢ przez niego zbadana i zwolniona do dostawy. Produkcje
udoskonalonego stopu srebra do plomb amalgamatowych Stabil B, spetniajgcego wymagania normy
miedzynarodowej, rozpoczeto w 1973 roku. Po kilku pomysinie zakoriczonych badaniach partii przez
Krajowego Konsultanta ds. Stomatologii, Ministerstwo Zdrowia odstgpito od tego warunku, a Fabryka
poprawita swojg wiarygodnos¢ w oczach KOWAM. Zaufanie KOWAM bardzo utatwiato procedure
zatwierdzania wzorcow, ale trzeba byto je zdoby¢, uzyskujac dobre opinie uzytkownikéw wyrobdw.

Od tego czasu Gt. Konstruktor prowadzit systematyczne badania wyrobdéw Fabryki na zgodnos¢ z
wymaganiami Norm miedzynarodowych ISO.

26.2 Rozwdj przyrzqdow stomatologicznych

Rozwdj urzadzen stomatologicznych do obrdbki ubytkéw w zebach przez wiercenie, zmierzat do
stosowania coraz szybszych obrotow, ktdre zmniejszaty uczucie bélu u pacjenta. Coraz czesciej
stosowano unity dentystyczne, wyposazone w naped przyrzgdow stomatologicznych. Przyrzady, takie
jak prostnica i katnica, przenosity ruch obrotowy z napedu na zamocowane w nich wiertfo
dentystyczne i pozwalaty nim manipulowad. Fabryka musiata dostosowywac produkowane przyrzady
stomatologiczne do stosowanych napeddw i wiertet dentystycznych.

Rozwdj napeddédw zmierzat w trzech kierunkach:

1. W dostarczanych woweczas unitach dentystycznych stosowano systemem Doriot, posiadajgcy
tamane prowadnice linki napedzajacej przyrzady, katnice lub prostnice, z predkoscig do 15 tys.
obr./min. Takich napeddéw byto wéwczas mato, ale ilo$¢ stosowanych unitéw rosta.

2. Naped przyrzadu mikrosilnikiem elektrycznym, o obrotach regulowanych do 30 tys. obr./min,
potgczonym z przyrzagdem w sposéb odmienny od dotychczas stosowanego. Mikrosilnik zasilany
kablem umozliwiat manipulacje przyrzadem potgczonym z silnikiem. Konstrukcja przyrzagdéw
musiata by¢ dostosowana do pofaczenia z mikrosilnikiem. Pojawity sie na rynku
miedzynarodowym katnice i prostnice do mikrosilnikéw. Rozwigzanie to wymagato stosowania
miniaturowych, precyzyjnych tozysk tocznych, wéwczas w Polsce niedostepnych.

3. Naped sprezonym powietrzem, przez rurke elastyczng, katnicy stomatologicznej, turbinowej. W
gtéwce katnicy turbinowej umieszczony byt uchwyt wiertta dentystycznego, napedzany turbing
powietrzng. Wiertto uzyskiwato predkos$é obrotowg do 420 tys. obr./min, to jest do 7 tys.
obr./sek. Obrébke ubytkdéw w zebach taka katnicg nazywano bezbolesna.

Kierunki rozwoju przyrzadow stomatologicznych w Fabryce ksztattowaty sie w toku rozwazan, w
gronie: Dyrektor, NT, TK, TT i Kier. NKJ. Wzieto pod uwage niedostepno$¢ miniaturowych fozysk
tocznych, stosowanych w katnicach i prostnicach klinicznych oraz mozliwosé zakupu nieco wiekszych
tozysk tocznych, stosowanych w rekawach i w prostnicach protetycznych. Prace nad przyrzgdami do
mikrosilnikdéw odtozono do czasu uzyskania szans na zaopatrzenie produkcji w tozyska toczne oraz
zwiekszenia ilosci unitéw z mikrosilnikami, w polskiej stuzbie zdrowia. Postanowiono rozpoczac
modernizacje przyrzaddéw stomatologicznych i protetycznych od przystosowania ich do pracy z
predkosciami do 15 tys. obr./min, dostosowujac je do napeddéw tradycyjnych, zmodernizowanych
najczesciej do 6 tys. obr./min oraz do coraz czesciej stosowanych unitéw dentystycznych z systemem
napedu Doriot, do 15 tys. obr./min

Realizacje tego zadania powierzono Kier. Sekcji. Konstr. Wyrobdw w Dziale TK, W. Gnapowi, ktéry
badajgc mozliwosci rozwigzania tego problemu uzyskat informacje i probki brazu berylowego o
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wysokich wtasnosciach wytrzymatosciowych. Brgz ten zastosowat na panewki tozysk s$lizgowych
prostnic i katnic stomatologicznych.

tozyska slizgowe wykonane z czopéw stalowych hartowanych do wysokiej twardosci i szlifowanych
do wysokiej klasy gtadkosci oraz panewek z brgzu berylowego, byty mozliwe do wykonania w fabryce,
poniewaz stosowane technologie obrdébki cieplnej, mechanicznej i powierzchniowej osiggnety juz
dostatecznie wysoki poziom. tozyska te okazaty sie bardzo trwate i odporne na wysokie obroty.
Badania przyrzaddéw z takimi tozyskami, przeprowadzone w Laboratorium Konstrukcyjnym, wykazaty,
ze przyrzady te, trzymane w reku przez dentystow podczas ich pracy, nagrzewaja sie do niskiej,
akceptowanej przez nich temperatury.

Przektadnie zebate w gtéwce katnicy stomatologicznej juz wczesniej zostaty dostosowane do
wysokich predkosci obrotowych (Patrz punkt 17.11.1).

Przyrzady stomatologiczne do 15 tys. obr./min zostaty opracowane i uruchomiono ich produkcje, w
oparciu o wyzej opisane tozyska Slizgowe i przektadnie zebate. Byty to:, katnica prosta typ 211C,
katnica nastawna typ 212C i prostnica typ 239B.

Katnica kliniczna typ 212 Prostnica kliniczna typ 239

Podwyiszenie obrotéw przyrzadéw, napedzanych przez tradycyjne wiertarki, pracujace z predkoscia
do 3 tys. obr./min, rozwigzat W. Gnap. (Patrz nizej rysunek zamieszczony w Swiadectwie Autorskim).

Opracowat konstrukcje rekawa klinicznego, pracujgcego réwniez z predkoscig do 3 tys. obr./min,
ktdry napedzat przyrzad, katnice lub prostnice, ze zwiekszong predkoscig obrotowg. W korncéwce 10
przedniej czesci rekawa umiescit przektadnie zebatg 7 i 8, zwiekszajgcg obroty tgcznika 9, ktoéry
napedzat przyrzad.
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W 1972 roku W. Gnap otrzymat Swiadectwo Autorskie Nr 16098 o dokonaniu Wzoru Uzytkowego
pt. Rekaw Kliniczny. Opis rysunku mozna znalez¢ w Swiadectwie Autorskim.

Produkcja rekawa z przektadniag zebatg zostata uruchomiona, ale sprzedaz nie byfa duza.
Prawdopodobnie informacja stabo docierata do uzytkownikéw wyposazonych w tradycyjne wiertarki.

Rekaw Kkliniczny do 15 tys. obr./min, typ 242D, na tozyskach tocznych, opracowano i uruchomiono,
w celu umozliwienia wykorzystania tradycyjnych wiertarek, ze zmodernizowanym napedem na
wyzsze obroty, najczesciej na 6 tys. obr./min.

Rekaw kliniczny typ 242D

Duzy popyt byt na przyrzady pracujgce do 15 tys. obr./min: rekawy kliniczne na tozyskach tocznych
typ 242D oraz prostnice typ 239B i katnice proste typ 211C, na tozyskach slizgowych, berylowych.
Fabryka produkowata i sprzedawata ich rocznie po kilka tys. sztuk.

Rozwoéj szybkoobrotowych przyrzadéw stomatologicznych postanowiono rozpoczaé od
uruchomienia produkcji katnic turbinowych. Uwzgledniono pojawienie sie na rynku
miedzynarodowym nie drogich napedéw do katnic turbinowych oraz unitéw wyposazonych w takie
napedy. Katnice turbinowe nie wymagaty stosowania miniaturowych tozysk tocznych, poniewaz ich
wirniki pracowaty na tozyskach powietrznych, a jednoczesnie eliminowaty bdl towarzyszacy obrdbce
ubytku w zebie.

W Planie Przedsiewzie¢ na 1975 rok uwzgledniono przedsiewziecie:

Techniczne przygotowanie produkcji katnic turbinowych na 420 tys. obr/min, na tozyskach
powietrznych.

Planowany harmonogram realizacji przedsiewziecia zawierat etapy typowe, dla tzw. nowych
uruchomien:

1. Zebranie potrzebnych informacji o stosowanych rozwigzaniach konstrukcyjnych, opracowanie
konstrukcji, wykonanie i badanie modeli elementdw katnicy a pdziniej prototypu katnicy.
Wykonawca - TK

Opracowanie technologii dla serii informacyjnej katnicy, w tym konstrukcji oprzyrzagdowania. - TT
Wykonanie oprzyrzgdowania. - TN
Wykonanie serii informacyjnej katnic. - PM i TK

Badania laboratoryjne i kliniczne serii informacyjnej. - TK

IS T o

Uzyskanie zatwierdzenia wzoréw katnic turbinowych przez Ministra Zdrowia. - TK
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7. Opracowanie technologii i konstrukcji oprzyrzgdowania do produkcji wtasciwej. - TT
8. Woykonanie oprzyrzagdowania do produkcji wtasciwej katnic turbinowych. — TN

9. Wykonanie serii probnej katnic turbinowych na 420 tys. obr/min—=PM i TT

Prace rozpoczeto od nawigzania wspodtpracy z Instytutem Maszyn Przeptywowych Politechniki
todzkiej.

Wspdtprace z Instytutem Maszyn Przeptywowych utatwiata wiedza o przeptywach gazéw, wyniesiona
ze studidw na Wydziale Lotniczym przez Gt. Konstruktora J. Bete.

Turbina i fozyska powietrzne o wymiarach kilku milimetréw byty problemami bardzo nietypowymi.
Jednak dzieki wiedzy i zyczliwosci prof. (wéwczas dr hab.) Jana Eugeniusza Krysinskiego, Fabryka
uzyskata wielkg pomoc ze strony Instytutu w pracach nad opracowaniem konstrukcji i badaniach
katnicy turbinowej na fozyskach powietrznych.

Opracowang konstrukcje gtowki katnicy turbinowej Politechnika tédzka zgtosita, jako wynalazek, do
opatentowania w polskim i czechostowackim Urzedzie Patentowym. Twdércami patentu byli: Lech
Brzeski, Zbyszko Kazimierski, Jan Krysifski i Andrzej Solarz.

Ponizej, rysunek zamieszczony w Opisie Patentowym, w czechostowackim Patencie Nr 174218,
udzielonym na rzecz Politechniki todzkiej i Fabryki Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych i
opublikowanym w 1978 roku.
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Wirnikiem turbiny byta tuleja 5 z kotnierzem 6, i z wykonang na jego czole turbing, w postaci
pierscienia 7 z otworami 17. Turbina napedzana byta przez powietrze sprezone, doptywajace dyszg 8.
W czasie rozruchu i pracy turbiny pod cisnieniem, wirnik byt zawieszony na poduszkach
powietrznych, utworzonych miedzy powierzchniami wirnika: zewnetrzng tulei 5 i dolng kotnierza 6 a
powierzchniami panewki 4, zawieszonej na pierscieniach elastycznych 2 i 3 w korpusie 1 gtéwki
katnicy. Poduszka powietrzna zasilana byfa sprezonym powietrzem, doprowadzanym kanatem 10,
przez otwory 15 i 16, do przestrzeni miedzy wirnikiem i panewkami. Od géry wirnik dociskany byt
poduszkg powietrza odptywajgcego z turbiny kanatem 9. W przypadku nadmiernego osiowego
docisku wiertta do zeba obrabianego, wirnik przesuwat sie wzdtuz osi, odcinajgc doptyw powietrza
napedzajgcego turbine przez dysze 8. Wiertarka zatrzymywata sie informujgc dentyste o nadmiernym
nacisku.

Uchwyt wiertta 14 byt istotnym elementem konstrukcji. Byta nim tuleja 12, wcisnieta w otwoér
wirnika, z kanatami 18 na sprezyny falowe 13. Sprezyny falowe trzymaty wiertto 14 stabo w czasie
postoju, umozliwiajac jego wymiane. W czasie pracy na wysokich obrotach dtuga fala sprezyny, o
wiekszej masie niz mata, byta prostowana przez site odsrodkows, dociskajgcg sprezyne do $cianki
zewnetrznej, a mata fala wybrzuszata sie wiecej zaciskajac silniej wiertto.

Mgta wodna byfa doprowadzona kanatem 11, przez rekojes¢ katnicy, do miejsca obrabianego
wierttem w zebie. Mgta wodna chtodzita miejsce obrabiane z wielkg predkoscia i odbierata ciepto,
ktére powodowato bdl i mogto uszkodzi¢ tkanke zeba wokoét miejsca obrabianego.

Dobér materiatéw na wirnik i panewke tozyska powietrznego byt problemem wymagajgcym wielu
studidow i badan z udziatem Fabryki, w ktérej wykonywano modele z réznych materiatéw, prototypy
katnic i badania zuzycia elementdw roboczych. Wirnik nie dotykat panewki w czasie pracy. Chyba, ze
nastgpito przecigzenie, przez wywarcie nadmiernego bocznego nacisku na obrabiany zgb. Ale, w
czasie przerwy w doptywie powietrza sprezonego, wirnik nie byt utrzymywany na poduszkach
powietrznych i opierat sie o panewke tozyska, trgc o nig z wielka predkoscig, az do wytracenia
predkosci obrotowej. Trwato$¢ katnicy zalezata od odpornosci na scieranie powierzchni trgcych
wirnika i panewki w gtéwce katnicy. Zastosowano panewki z grafitu.

Wymienione prace prowadzono przez dwa lata i pozwolity one dokona¢ ,skoku” w rozwoju
konstrukcji przyrzgdéw stomatologicznych. Rozszerzono zakres ich parametréow od 3 tys. obr./min do
420 tys. obr./min. (7 tys. obr./sek.), stosowanych w najnowoczesniejszej technologii obrdbki
ubytkéw w zebach.

Przygotowanie technologiczne do produkcji katnicy turbinowej 212H prowadzono w Fabryce,
zgodnie z wczesdniej opisanym Planem Przedsiewziecia: Techniczne przygotowanie produkcji katnic
turbinowych na 420 tys. obr/min, na fozyskach powietrznych.

Wymagania wynikajgce z konstrukcji katnicy turbinowej byly jednak duzo wyisze od wymagan
przyrzadéw aktualnie produkowanych w PM. Wiele tych wymagan wykraczato ponad aktualne
mozliwosci posiadanych maszyn i wykonawcéw pracujagcych w PM. Konstrukcja katnicy byta juz
nowoczesna, ale mozliwosci wykonawcze jeszcze nie.

26.3 Rozwdj przyrzqdow protetycznych

Wiertarki protetyczne rdinych typdw, napedzajgce prostnice protetyczne, za posrednictwem
rekawow protetycznych, rozwijano w kierunku zwiekszania ich obrotéw powyzej 3 tys. obr./min.
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Rekawy i prostnice protetyczne produkowane w Fabryce, zmodernizowano w tym samym kierunku.
Dostosowywano je do pracy z predkoscia do 15 tys. obr./min oraz do wspétpracy z réznymi
napedami, stosowanymi w Polsce. W tym: rekaw 156B dostosowywano do wspdtpracy z wiertarka
firm WH i KaVo oraz rekaw 156D dostosowywano do wspdtpracy z wiertarka firmy Jugodent.

tacznik rekawa protetycznego ze szlifierkg protetyczng umozliwiat napedzanie rekawa szlifierkg, w
przypadku braku lub zepsucia wiertarki. tgcznik ten opracowano, uruchomiono i produkowano w
Fabryce, wyposazono go w tozyska toczne, przystosowujgc do wspodtpracy z napedem na wyzisze
obroty od 3 tys. obr./min Urzad Patentowy udzielit mu Prawo Ochronne Nr 24483, na Wzér
Uzytkowy.

Prostnice protetyczng typ 145C, na tozyskach tocznych, przystosowang do pracy z predkoscig do 15
tys. obr./min, opracowano, uruchomiono i produkowano w Fabryce. Konstrukcje opracowat W.
Gnap, w oparciu o wzér prostnicy firmy francuskiej Micromega. Nowym elementem bylty wymienne
tulejki zaciskowe, umozliwiajgce prace z narzedziami o réznych wymiarach trzonkéw, nie tylko
stosowanych w protetyce. Umozliwito to stosowanie jej réwniez przez tzw. majsterkowiczow. Byta
bezpieczna w uzytkowaniu, poniewaz zapewniata roztgczenie wrzeciona prostnicy z napedem, w
czasie wymiany narzedzia lub tulejki zaciskowej. Uzyskata Patent Nr 89074 na wynalazek.

Duzy popyt byt na pracujgce na tozyskach tocznych do 15 tys. obr./min: rekawy protetyczne typ 156B
i prostnice typ 145C. Fabryka produkowata i sprzedawata ich rocznie po kilka tys. sztuk.

26.4 Produkcja strzykawek repetujqcych

Produkowane w Fabryce igty iniekcyjne stosowata réwniez przez weterynaria, m In. do masowego
szczepienia stad, zarowno profilaktycznego jak i leczniczego. Stado zwierzat, ktére sg w statym,
bezposrednim kontakcie, mozna szczepic¢ tg samga igta, poniewaz nie zachodzi grozba zakazenia. Byt
jednak problem uzupetniania leku w strzykawce, co zajmowato duzo czasu. Weterynarze stosowali do
szczepien tzw. strzykawki repetujgce. W strzykawce repetujgcej strzykawka jest zamocowana do
uchwytu, zaopatrzonego w sprezyne. W czasie wstrzykiwania leku przez weterynarza, sprezyna jest
Sciskana. Po wstrzyknieciu leku, rozpreza sie zasysajac lek do strzykawki, przez otwdér w ttoku
strzykawki potgczony z rurkg doprowadzajacg lek z pojemnika np. zawieszonego na szyi weterynarza.
Strzykawki takie byty importowane.

Panstwo polskie prowadzito wéwczas polityke nie zadtuzania sie dewizowego. Importowano za tyle
za ile wyeksportowano. Potrzeby importu zawsze byly wyzsze niz pozwalat na to zasdb posiadanych
dewiz. Stosowano zasade nie importowania tego, co mozna byto wykona¢ w Polsce. Efektami takiej
polityki byto ograniczenie do minimum bezrobocia i bardzo duze wykorzystanie ograniczonych
zasobow i zdolnosci produkcyjnych, jak méwiono ,,do oporu”. Stad nazwa ,,gospodarka niedoboréw”.

Zgodnie z taka polityka, centrala handlu sprzetem weterynaryjnym CENTROWET zwrdcita sie z
propozycjg uruchomienia produkcji strzykawek repetujacych. W Fabryce zaplanowano i wykonano
techniczne przygotowanie ich produkcji, wedtug typowego harmonogramu technicznego
przygotowania produkcji, opisanego wczesniej, we fragmencie dotyczacym przygotowania produkcji
katnicy turbinowej.

Uruchomiono najpierw produkcje strzykawek 10 ml. Byty one jednak ciezkie i uzytkownicy
sugerowali uruchomienie lzejszej. Fabryka uruchomita w 1976 roku produkcje strzykawki repetujacej
5 ml., ktéra cieszyta sie uznaniem uzytkownikdéw oraz miata duzy zbyt w kraju i za granica.
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Strzykawka ta zostata zgtoszona przez Fabryke 04.09.1975, jako wynalazek i uzyskata Patent Nr
112551, opublikowany 30.04.1980. Tytut wynalazku: Strzykawka repetujaca. Twodrcami wynalazku
sg3: W. Gnap, Jozef Kwiatkowski, technik Konstruktor, bardzo zdolny i doswiadczony oraz Hubert Prill,
przedstawiciel weterynarii.

26.5 Zakonczenie produkcji Srednicowek

Po rozruchu produkcji w nowej hali zdolnos¢ produkcyjna Wydz. Mechanicznego PM byta praktycznie
w petni wykorzystana przy pracy na 2 zmiany. Mimo to, nie bylo mozliwosci petnego pokrycia
zapotrzebowania stuzby zdrowia na przyrzady stomatologiczne, ktére w 1975 roku siegato 75 tys.
sztuk. Fabryka w tym roku wyprodukowata ich 57 tys. sztuk.

Na tych samych maszynach, w PM, produkowano wyréb nie medyczny - Srednicéwki z czujnikiem
zegarowym (przyrzady do pomiaru Srednicy otwordw, w zakresie od 6 do 150 mm). Ministerstwo
uznato, ze Fabryka jest producentem sprzetu medycznego i nie powinna ograniczac jego produkgcji,
wyreczajgc przemyst narzedziowy, ktéry powinien produkowacé srednicéwki. Z tego powodu polecito
przekazanie produkcji srednicéwek do Zaktadu Przemystu Narzedziowego w Rawie Mazowieckiej i
wykorzystanie zwolnionej zdolnosci produkcyjnej w PM, do zwiekszenia produkcji przyrzadéw
stomatologicznych.

Fabryka produkowata srednicdwki od 1959 roku, w 1973 roku wyprodukowata ich 13 tys. sztuk.
Opinie uzytkownikow, o jakos$ci wytwarzanych w Fabryce srednicéwek, byly pozytywne, Fabryce
przynosity spory zysk, a pracownikom stosunkowo wysokie zarobki. Zainteresowani zakupem byli
rowniez klienci zagraniczni, ale duze potrzeby krajowe nie pozwalaty na eksport. Fabryka przekazata
Zaktadowi w Rawie Mazowieckiej dokumentacje i deklarowata udzielenie pomocy przy uruchamianiu
produkcji, jednak Zaktad nie wykazywat zaangazowania w rozwiniecie produkcji sSrednicowek.

Fabryka zakonczyta produkcje srednicowek w 1975 roku, chyba ze szkoda dla gospodarki narodowej,
zwilaszcza, ze w nastepnych latach, nieoczekiwanie, zmalato zapotrzebowanie na przyrzady
stomatologiczne. Prawdopodobnie nastgpito nasycenie stuzby zdrowia w dosc¢ trwate przyrzady.

27. Rozwoj technologii
27.1 Wydziat Galwanizerni - TPG

27.1.1Udoskonalenie niklowania z potyskiem

Po pomysinym zakonczeniu rozruchu Galwanizerni, Kier. TPG H. Czatbowska podjeta dziatania
zmierzajgce do udoskonalenia procesu niklowania z potyskiem. Byt to proces najszerzej stosowany w
Galwanizerni, ale efekty jego stosowania nie byty w petni zadawalajace. Wynikiem podjetych dziatan
byto zakupienie w Instytucie Mechaniki Precyzyjnej i uruchomienie w 1971 roku udoskonalonego
procesu niklowania detali z potyskiem. W okresie prdbnej eksploatacji kapieli IMP okazato sie, ze ma
ona lepszy potysk, ale mniejszg wgtebnos¢ od opracowanej w Fabryce. Niklowanie przedmiotdw,
wymagajacych duzej wgtebnosci kapieli, prowadzono w dwdch kolejnych zabiegach: 1. W kapieli
opracowanej w Fabryce, o duzej wgtebnosci. 2. W kapieli zakupionej w IMP, o duzym potysku.
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W celu poprawy jakosci uzyskiwanych powtok, wprowadzono réwniez do procesu niklowania:
mieszanie kapieli niklowej sprezonym powietrzem, oraz ciggte jej filtrowanie, przez wegiel
aktywowany.

27.1.2 Poprawa wykorzystania anod niklowych

Zastosowano kosze tytanowe do drogich anod niklowych, w celu ich lepszego wykorzystania. W
koncowej fazie rozpuszczania, w kapieli niklowej, anody zaczynaty sie rozpadac i usuwano je z kapieli.
Byt to duzy % drogiego materiatu. Kosze tytanowe, nierozpuszczajace sie w kapieli niklowej, natozone
na anody, gromadzity rozpadajace sie ich kawatki i zapewniaty ich kontakt elektryczny z anodg oraz
dalsze rozpuszczanie i prace kawatkéw anod, do prawie catkowitego ich wykorzystania.

27.2 Wydziat Mechaniczny - PM

27.2.1 Udoskonalenie obréobki czesci

Czesci do przyrzadéw stomatologicznych wytwarzano na stotowych, precyzyjnych, uniwersalnych
tokarkach pociggowych, ze wzgledu na nie wielkie serie, po kilkaset sztuk, mate wymiary i duze
wymagania jakosSciowe. Wydajnos¢ tych tokarek nie byta duza. Posiadane, bardziej wydajne tokarki
rewolwerowe RNA 14, nie zapewniaty jednak wystarczajgcej doktadnosci i powtarzalnosci
uzyskiwanych wymiarow.

W tym czasie PTHZ Varimex zainicjowat uruchomienie w Fabryce produkcji eksportowej czesci do
aparatéw medycznych, wytwarzanych w firmie Drager w RFN. Ze strony Fabryki uruchomienie
produkcji czesci dla firmy prowadzili: NT Z. Kwiatkowski, Kier. PM Marek Czarnecki i Kier. TPG H.
Czatbowska. Pierwsze proby wykonania czesci w PM i TPG, wedtug rysunkéw firmy, nie daty
zadawalajgcych wynikéw, poniewaz obrabiarki stosowane w Fabryce nie zapewniaty wymagane;j
doktadnosci i powtarzalnosci wynikéw obrébki. Wadliwos$¢ produkowanych czesci byta zbyt duza, a
zgodnos¢ z wymaganiami firmy uzyskano przez ich sortowanie i odrzucenie wadliwych. Czesci
wystane do firmy Drager byly zgodne z wymaganiami, jednak nie zyskaty pozytywnej jej oceny,
poniewaz analiza statystyczna partii dostarczonych czesci, wykonana w firmie, wykazata, ze procesy
ich wytwarzania nie zapewniajg wymaganej jakosci. Firma wymagata stosowania procesu, ktéry
zapewni wymagang jako$¢ wykonania, bez potrzeby sortowania i odrzucania wadliwych sztuk.

Firma Drager zaproponowata udostepnienie stosowanej u siebie technologii obrébki czesci, ktére
Fabryka podejmie sie wytwarzac. Byta to bardzo atrakcyjna propozycja. Kierownikéw, prowadzacych
uruchomienie tej produkcji w Fabryce, delegowano do firmy i mieli mozliwos$¢ zapoznania sie z
technologig tam stosowana.

Czesci toczono na szwajcarskich tokarkach rewolwerowych firmy Schaublin, dokfadnych,
sterowanych hydraulicznie, szybko ustawianych, przystosowanych do wykonywania nie wielkich serii.

Bardzo wainym elementem procesu byly pojemniki na czesci po obrdbce, stosowane do
przechowywania i transportu. Pojemniki posiadty gniazda na pojedyncze czesci, ktdre nie stykaty sie i
nie uszkadzaty np. przez zarysowanie powierzchni.

Wysoka jakos¢ powtok galwanicznych zapewniano miedzy innymi przez zachowanie wysokiej
czystosci stanowisk, elementow obrabianych oraz pojemnikéw do ich przechowywania i transportu.
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Stosowano do lutowania twardego technologie, ktéra umozliwiata dobre pokrycie galwaniczne
miejsca lutowanego.

Obserwacje poczynione w firmie Drager oraz uzyskane tam informacje, wykorzystano w Fabryce.

W 1972 roku Fabryka zakupita dla PM, w Szwajcarii, sterowane hydraulicznie tokarki rewolwerowe
Schaublin 102 HP, oraz urzadzenie do mycia czesci po obrdbce, z angielskiej firmy Kerry.

W PM zastosowano dla doktadnych czesci obrébke na tokarkach rewolwerowych Schaublin 102 HP,
mycie po obrébce w myjce firmy Kerry oraz pojemniki z gniazdami na pojedyncze czesci, zamiast
dotychczas stosowanych skrzynek. Zaczeto produkowac doktadniejsze i czystsze czesci.

Zastosowanie tych srodkdéw oraz innych uzyskanych od firmy informacji i narzedzi, pozwolito
podnies¢ jakos¢ wytwarzanych czesci dla firmy Drager, do zadawalajgcego poziomu oraz podwyzszy¢
jakosé wytwarzanych czesci do przyrzaddéw stomatologicznych.

Po paru latach zyczliwej i owocnej wspodtpracy, firma Drager wyroznita Fabryke MIFAM w rankingu
swoich dostawcoéw.

27.2.2 0ddzial Nasadek

Gniazdo automatéw tokarskich wykonujgcych nasadki do igiet wielokrotnego uzytku, zlokalizowano
w faczniku hal 4 i 5, mozliwie blisko Wydz. Galwanizerni, do ktérego transportowano nasadki na
nastepng operacje niklowania. Praktycznie automaty tokarskie pracowaty tylko na potrzeby PI, a
podporzadkowane byly wéwczas Kierownikowi PM. W celu lepszej koordynacji produkcji nasadek z
potrzebami Pl, gniazdo automatéw tokarskich potgczono z gniazdem wiercenia nasadek i
podniesiono do rangi Oddziatlu Nasadek. Na Kierownika Oddziatu Nasadek awansowano mgr inz.
Janusza Karpinskiego, pracujgcego od 1969 roku na stanowisku Konstruktora w TU. Tam projektowat
i nadzorowat budowe oraz uruchomienie, miedzy innymi, urzadzern do wiercenia i pogtebiania
nasadek z tzw. ,oliwky”, o ksztatcie zewnetrznym przystosowanym do pofaczenia z wezykiem
elastycznym.

W 1976 roku Oddziat Nasadek podporzadkowano Kierownikowi PI.

Mycie nasadek po obrdbce na automatach tokarskich byto konieczne, ze wzgledu na intensywne
smarowanie olejem w czasie obrdbki. Zanieczyszczenia na powierzchni nasadek powodowaty duzg
wadliwos$¢ nasadek po niklowaniu, badanych na szczelnos¢ pofaczenia ze strzykawka. Zakupione i
zastosowane urzadzenie dwukomorowe do mycia w czterochloroetylenie, ze wspomaganiem
ultradzwiekami, firmy Kery, nie dato zadawalajagcych wynikéw. Z inicjatywy H. Czatbowskiej
zakupiono w szwajcarskiej firmie Technochemi tréjkomorowy aparat karuzelowy do mycia w
czterochloroetylenie, ze wspomaganiem ultradzwiekami o czestotliwosci 40 kHz, potgczony z
urzadzeniem do destylacji czterochloroetylenu. Zastosowanie tego aparatu znacznie zmniejszyto
wadliwos¢ niklowanych nasadek, badanych na szczelno$¢ potaczenia ze strzykawka.

Destylacja czterochloroetylenu radykalnie zmniejszyta jego zuzycie oraz koszty mycia i skazenie
Srodowiska. Destylator byt réwniez wykorzystywany do regeneracji zabrudzonego
czterochloroetylenu z innych urzadzen do mycia.
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27.3 Woydziat Obroébki Cieplnej i Plastycznej - TPT

27.3.1 Dluzsze ciagarki

Pomyslnie rozwijajacy sie eksport kaniul, z Fabryki do zachodnioniemieckiej firmy Transcodane oraz
trudnosci ze zwiekszeniem dtugosci rurek tam produkowanych, sktonity firme do zaniechania wtasnej
produkcji kaniul. Firma zaoferowata Fabryce swoje uzywane ciggarki, po bardzo niskiej cenie. Byty to
ciggarki taiicuchowe o dtugosci ok. 4 m, pozwalaty ciggngé rurki o dtugosci ponad 3 m, znacznie
dtuzsze od ciggnietych w Fabryce wowczas.

Propozycja byta zgodna z kierunkiem rozwoju technologii rurek, zmierzajgcej do ich wydtuzenia, w
celu zmniejszenia % strat zwigzanych z kazdym odcinkiem rurki. Kazdy odcinek, niezaleznie od jego
dtugosci, miat wykonywane, a nastepnie odcinane zakuwki na koncach, oraz wymagat czasu na
rozpoczecie i zakoniczenie kazdego ciggu. Fabryka zakupita w firmie Transcodan zaoferowane ciggarki,
ktére zmodernizowano i w 1970 roku zbudowano pierwsze gniazdo do ciggnienia i rolowania
dtuzszych rurek. Wykorzystano stosowang technologie z udoskoleniami wprowadzonymi przez
kierownictwo TPT. W ten sposéb przesunieto granice dfugosci wykonywanych rurek, wynikajaca z
dtugosci przeciaggarek, do ok. 3 m.

27.3.2 Regeneracja ciggadetl

Regeneracje ciggadet uruchomiono w Narzedziowni, korzystajac z doswiadczern Huty Beldon. Z.
Kaminski i T. Skura odbyli tygodniowe przeszkolenie w tym zakresie, w Hucie Beldon. Pierwszym
wykonawca regeneracji byt Franciszek Sieranski. Regeneracje ciggadet przeniesiono do TPT, gdzie
wykonywat j3 wyspecjalizowany rzemiesinik Bogdan Chojnacki, odznaczony odznaka ,Zastuzony
Pracownik” MIFAM, w zakresie wystarczajgcym do utrzymania ich ciggtej przydatnosci do
eksploatacji.

27.3.3 Utwardzanie dluzszych trzpieni.

Do ciggnienia dtuzszych rurek na trzpieniu potrzebne byly dtuisze, twarde trzpienie. Informacje o
rozwigzaniu tego problemu przekazat autorowi A. Gados:

,Jako miodemu stazyscie postawit Pan przede mng zadanie zahartowania szlifowanych,
polerowanych drutéw ze stali narzedziowej NZ3 o dtugosci powyzej 3m. Wéweczas z powodzeniem
hartowano w uktadzie pionowym druty o dfugosci 1,5 m na piecu indukcyjnym w wannie
hartowniczej o gtebokosci 2 m. Po wielu nieudanych prébach rozwigzania problemu jedna z préb
okazata sie skuteczna. Drut w uktadzie poziomym poprzez mechaniczny naped rolkami zostat
wprowadzony w cewke indukcyjng pieca a nastepnie do oleju hartowniczego poprzez otwér w tulei z
okreslonym luzem. Ruch trzpienia nie pozwalat na wyptyw oleju a jednoczesnie zostata zrealizowana
zasada wystepowania oleju chtodzgcego doktadnie na catym obwodzie drutu, co gwarantowato
uzyskanie prostego drutu po zahartowaniu.”

27.3.4 Dluzszy piec

Zwiekszenie dfugosci wyzarzanych rurek stato sie mozliwe, dzieki dostawie i uruchomieniu pieca
tunelowego do wyzarzania rurek w atmosferze ochronnej, zaméwionego wczesniej w Zakfadzie
Doswiadczalnym Instytutu Elektrotechniki w Miedzylesiu.
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Z piecem wspotpracowaty: myjka do odttuszczania rurek w czterochlorku etylenu, przed obrdbka
cieplng oraz chemiczna wytwornica wodoru, wykorzystywanego, jako atmosfera ochronna wsadu

Wedtug informacji przekazanej autorowi przez A. Gadosia:

»Rurki byly myte w urzadzeniu szwajcarskiej firmy Technochemie w tréjchloroetylenie w dwdch
komorach, w zimnej kapieli i w oparach, a nastepnie suszone w gorgcej komorze. Wraz z myjka byt
zintegrowany system regeneracji rozpuszczalnika. Pozostatosci po regeneracji pét stata masa byta
wywozona do utylizacji do zaktadéw rafinerii w Ptocku.

Caty piec miat dtugos¢ okoto 9 m, na ktére sktadaty sie 3 strefy: wejSciowa okoto 1,5 m, grzewcza
okoto 4 m, chtodnicza 3,5 m. Tunel stanowity 2 rury gruboscienne o srednicy 80 mm. Rurki byty
uktadane w rynny o dtugosci 1,6 m i przeciggane recznie przez piec. Piec zastatem w fazie préb w
oparciu o argonowg atmosfere ochronng. Niestety rurki po przejsciu przez piec byty mocniej
utlenione niz wyzarzane w piecu prézniowym. Nie byto mozliwosci, bez zamkniecia szczelnego pieca,
wyeliminowania zjawiska Venturiego. Powietrze pomimo nadcisnienia w piecu wnikato do rur pieca i
tlen tworzyt liczne zwigzki na powierzchni wyzarzanych rurek szczegdlnie granatowe zwigzki chromu.
Zaproponowatem atmosfere ochronng z dysocjacji amoniaku. W zaktadach w Swiebodzinie
uruchomiono dysocjator amoniaku. KupiliSmy prototyp dysocjatora do pierwszego przemystowego
zastosowania, uzyskaliémy jednak rurki nadal ciemne. Opracowatem urzadzenie do osuszania gazu ze
zdysocjowanego amoniaku (75% wodoru oraz 25% azotu). Zastosowatem 2 zbiorniki pracujgce
naprzemiennie z sitami molekularnymi z Zaktadow Sodowych z Matw oraz katalizatora z granulatu
miedzi. UzyskaliSmy suchg atmosfere okoto -71 C rurki prawie bez nalotu, jednak nie mozliwe byto
jeszcze zrezygnowanie z trawienia chemicznego. Pomimo bardzo redukujacej atmosfery (usuwata
rdze ze zwyktej stali w temperaturze 1100C), a gaz wydostajacy sie z obu koricow rur byt spalany, nie
udawato sie unikng¢ penetracji niewielkich ilosci powietrza przy transporcie pojemnikéw ( rynien ) z
rurkami, wygrzewanymi w piecu.”

27.3.5 Dluzsze rurki
Opisane wyze]j przedsiewziecia pozwolity zwiekszy¢ dtugosé ciggnietych rurek tylko do ok. 3 metréw,
ze wzgledu na dtugos¢ posiadanych przeciggarek.

27.3.6 Obrobka cieplna instrumentéw stomatologicznych

Opisany wyzej piec tunelowy do wyzarzania rurek w atmosferze ochronnej, po udoskonaleniu
atmosfery, zastat wykorzystany réwniez do obrdébki cieplnej instrumentéw stomatologicznych,
wczesniej wykonywanej w piecach elektrodowych, solnych. Zmiana ta pozwolita poprawi¢ warunki
BHP hartownikéow i wyeliminowac kosztowne i ktopotliwe usuwanie resztek soli hartowniczej z
powierzchni instrumentow.

27.4 Wydziat Iglarni - PI

27.4.1 Opakowania igiet

Igty wielokrotnego uzytku pakowano w specjalne opakowania tekturowe. Niezbyt estetyczne i trwate
oraz nie odporne na wilgo¢ w czasie transportu lub przechowywania.

Projekt nowego opakowania opracowat Konstruktor Mirostaw Marczak, w Dz. TK. Zaprojektowat
opakowanie z tworzywa sztucznego, wykonywane z foli na prasie prdzniowej. Dolng czesc
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opakowania wykonang z folii przezroczystej, z gniazdami na igly i zawinietymi obrzezami
umozliwiajgcymi wsuniecie gérnej ptytki, ze sztywnej, nie przezroczystej, niebieskiej folii. Na gornej
ptytce umiescit samoprzylepna, wydrukowang, estetyczng etykiete, zawierajgcy znak fabryczny oraz
informacje o producencie i wyrobie zapakowanym. Projekt zaakceptowali TK i NT.

Wzory nowego opakowania nie mogty by¢ wéwczas wykonane, poniewaz Fabryka nie posiadata
prasy prézniowej i form do wykonania opakowan. Na Miedzynarodowych Targach Poznanskich,
przedstawiciele Fabryki nawigzali kontakt z firma lllig, produkujgcyg prasy prézniowe i formy do
wykonywania opakowan typu blister pack. Firma, majac nadzieje na sprzedaz prasy Fabryce, zgodzita
sie i wykonata wzory opakowan wedtug rysunkéw Fabryki. Wzory pozytywnie ocenit Centralny Zarzad
i Min. Zdrowia, a kierunek zmian uznano za wtasciwy.

Produkcja nowego opakowania stata sie mozliwa, poniewaz Fabryka uzyskata zgode i zakupita w
firmie lllig prase prdzniowsq i formy do wykonywania zaprojektowanych przez Mirostawa Marczaka
opakowan do igiet wielokrotnego uzytku. Na przeszkolenie w obstudze prasy, do firmy lllig wyjechali:
TK J. Beta i konstruktor opakowan M. Marczak. Szkolenie to pozwolito im pozna¢ mozliwosci prasy,
zwigzane z uruchomieniem produkcji zaprojektowanych opakowan oraz z projektowaniem innych
opakowan.

Prase prozniowa do opakowan zainstalowano w Pl i w 1972 roku uruchomiono produkcje opakowan
z tworzyw sztucznych do igiet wielokrotnego uzytku.

Opakowania nowego typu do instrumentéw i przyrzadéw stomatologicznych opracowano i
uruchomiono ich produkcje na posiadanej prasie prézniowej, w oparciu o doswiadczenia zdobyte w
czasie uruchomiania i produkcji opakowan do igiet.

»Ztotym Kasztanem” wyrdzniono opakowania produkowane w Fabryce, na Miedzynarodowej
Wystawie Opakowan w Bazylei, w 1974 roku, gdzie zostaty wystawione dzieki zyczliwej pomocy PTHZ
Varimex. Byto to najwyzsze wyrdznienie opakowan.

Formy do nowych opakowan i na wymiane zuzytych, uruchomita i wykonywata Narzedziownia. Byty
one znacznie tansze od importowanych i doréwnywaty im jakoscia.

27.4.2 Cecho-wiertarka turbinowa

Wiercenie otworu na rurke o srednicy od 0,5 do 1,2 mm, w nasadkach igiet wielokrotnego uzytku,
wykonywano na cecho-wiertarkach, z wrzecionami wiertarskimi napedzanymi silnikiem elektrycznym
o predkosci obrotowej ok. 3 tys. obr./min. Predko$¢ ta pozawalata osiggnac zaledwie ok. 20 %
optymalnej predkosci skrawania, w czasie wiercenia otworu o $rednicy 1 mm.

Cecho-wiertarke turbinowa do cechowania i wiercenia nasadek wprowadzono do produkcji w PI, w
1972 roku. Konstrukcje opracowano i wykonano jg w TU, we wspétpracy z Instytutem Maszyn
Przeptywowych Politechniki tdédzkiej. Wrzeciono wiertarskie, napedzane turbing powietrzng,
pozawalato osiggna¢ optymalng predkosci skrawania i odpowiednio zwiekszy¢ wydajnos¢ wiercenia.

27.4.3 Gniazdo Szlifiernia

Linia szlifierska do ostrzenia igiet powstata, jako wynik wspdlnych rozwazan i dyskusji Dyrektora i
Kier. TU. Ideg przewodnig byto wykorzystanie doswiadczen zdobytych w czasie stosowania: szlifierki
do szlifowania rurek zestawem 2 tarcz, do obrdébki zgrubnej i wykonczajacej oraz szlifierko —
lancetéwki do wykonywania ostrzy igiet typu Grot.
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Linie szlifierskg zaprojektowano i wykonano w 1971 roku, w TU, a w Narzedziowni wykonano
uchwyty do igiet umozliwiajgce transport i obracanie igiet w czasie przesuwu miedzy szlifowaniami.

Linie szlifierskg Fabryka zgtosita 21.05.1977, jako wynalazek i uzyskata Patent Nr 112551. Tytut
wynalazku: Szlifierka. Twdrcami wynalazku byli: inz. Jan Kaniewski Konstruktor i Wiestaw Ponder,
Kier. TU, konstruktor prowadzacy. Ponizej rysunek i tekst z opisu patentu.
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Linia sktadata sie z dtugiego ponad 4 m toza 1 z dwoma prowadnicami uchwytéw 8, do transportu
pakietow igiet, przesuwanych po prowadnicach $rubg pociggowg 6, umieszczong miedzy
prowadnicami oraz z czterech wrzeciennikéw szlifierskich 2, 3, 4, 5, rozmieszczonych wzdtuz foza, po
jednej jego stronie. Wrzecienniki zamontowane byty na prowadnicach poprzecznych do toza i
wyposazone w naped umozliwiajgcy dosuwanie wrzeciennika do obrabianych rurek, w miare zuzycia
tarcz szlifierskich. Po drugiej stronie toza byta umieszczona prowadnica powrotna uchwytow, ze
Srubg pociggowg 7, umieszczong miedzy prowadnicami, obracajaca sie w kierunku przeciwnym do
Sruby 6 i stanowisko operatora. Na koricach toza byly zainstalowane przenosniki hydrauliczne 9i 10,
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przenoszgce uchwyty z igtami i z jednej prowadnicy na drugg. Chtodzenie miejsc obrébki zapewniata
instalacja obiegu chfodziwa.

Obrdbke zgrubng gtéwnego szlifu wykonywata pierwsza tarcza 2, zdejmujgc najwiekszy naddatek
materiatu. Byta to tarcza wielko-porowa o ziarnie 80. Druga tarcza 3, o ziarnie 600, wykonywata
szlifowanie wykonczajgce gtdwnego szlifu, zapewniajace wysoka gtadkos¢ i minimalizacje gratu. W
czasie przejscia miedzy drugg a trzecig tarcza 4, igty byty obracane w uchwycie o ustalony kat, aby na
trzeciej tarczy wyszlifowaé jedng strone ostrza. W czasie nastepnego przejscia byty obracane w druga
strone, aby na czwartej tarczy 5 wyszlifowac drugg strone ostrza. Ostrze wykonywano tarczami takimi
jak tarcza druga, wykanczajaca. Na koncu toza przenosnik hydrauliczny 10 przenosit uchwyt z
zaostrzonymi igtami na prowadnice powrotng, réwnolegta do tfoza, umieszczong po stronie
operatora. Operator wymieniat pakiet igiet naostrzonych na pakiet do ostrzenia i przesuwat uchwyt
nad Srube pociggowg 7, ktdra przesuwata go na koniec prowadnicy powrotnej, gdzie przenosnik
hydrauliczny 9 przenosit uchwyt na poczatek toza i ustawiat na prowadnicach do szlifowania.

Zaletami linii byly: duza zdolnos¢ produkcyjna, ok. 100 tys. rurek o srednicy 1,2 mm lub 150 tys.
rurek o srednicy 0,8 mm, na zmiane 8 godzinng oraz oszczedno$¢ drogich tarcz wykonczajgcych, tym
wieksza, im grubsze rurki obrabiano. Gros naddatku materiatu zbierata tarcza do obrdébki zgrubnej,
produkowana w kraju, tania, ok. 10 razy tansza od importowanej tarczy wykanczajace;j.

Zastosowanie linii do szlifowania rurek grubych dawato najwieksze efekty. Na linii szlifowano kaniule
do pobierania i przetaczania krwi oraz do igiet Rekord o srednicy 0,8 mm i powyzej.

Mankamentem byta duza ilo$¢ 12 uchwytéw precyzyjnych i drogich, jednoczesnie zaangazowanych
w obrdbke na linii. Ponad to musiaty by¢é uchwyty rezerwowe, uzywane w czasie naprawy lub
konserwacji niektérych z nich.

Gniazdo linii szlifierskiej obejmowato trzy stanowiska. Uktadarke, ktéra porzadkowata i naklejata
rurki na tasme, tworzac pakiety, linie szlifierska i proszkownice do gratowania proszkiem szklanym
igiet po szlifowaniu.

Dalszy rozwdj szlifowania igiet zwigzany byt z rozwojem produkcji igiet jednorazowego uzytku, o czym
dalej.

Tarcze Scierne wykonczajgce importowano z firmy amerykarskiej Norton. Byty one bardzo drogie. W
celu uruchomienia w Polsce produkcji tarcz sciernych do szlifowania igiet, Fabryka nawigzata
wspotprace z fabryka tarcz sciernych w Kole, ktdra produkowata podobne tarcze oraz z Fabryka Tarcz
Sciernych w Grodzisku Mazowieckim. Pomimo starai i wielu préb nie udato sie tym fabrykom
wyprodukowac tarcz wykonczajgcych, o jako$ci doréwnujacej tarczom Norton’a.

Tarcze scierne zgrubne dobrej jakosci i wielokrotnie tafisze od tarcz wykonczajgcych, uruchomita i
produkowata Fabryka Tarcz Sciernych w Grodzisku Mazowieckim. Pomoca byt wzér tarczy wielko-
porowej z firmy Trnscodan, ktéry udato sie uzyska¢ Kierownikowi Pl E. Paéko, w czasie wizyty
zwigzanej z eksportem kaniul do tej firmy.
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28. Uruchomienie produkcji igiel iniekcyjnych jednorazowego
uzytku

28.1 Przygotowanie produkcji igietl jednorazowego uzytku

28.1.1 Zapotrzebowanie na igly jednorazowego uzytku

Polska stuzba zdrowia dostrzegata rozwdj stosowania sprzetu medycznego jednorazowego uzytku w
krajach najbardziej rozwinietych oraz efekty jego stosowania. Poziom zachorowan na Zzéftaczke
zakazng w Polsce byt znacznie wyzszy niz w krajach stosujgcych sprzet medyczny jednorazowego
uzytku. Juz na poczatku lat siedemdziesigtych rozpoczety sie rozmowy miedzy stuzbg zdrowia i
przemystem medycznym na temat uruchomienia produkcji sprzetu jednorazowego uzytku do iniekcji,
w tym aparatéw do pobierania i przetaczania krwi oraz strzykawek i igiet. Obie strony uznaty
koniecznos¢ szybkiego rozwigzania tego problemu.

Dyrekcja Fabryki, zgodnie ze swoim celem, ktérym byto dgzenie do zaspokojenia potrzeb odbiorcow
i uzytkownikdw wyrobow Fabryki, podjeta inicjatywe uruchomienia produkcji igiet iniekcyjnych
jednorazowego uzytku. Prace w tym kierunku nalezato rozpocza¢ od okreslenia zapotrzebowania na
te igty. Stuzba zdrowia nie byta w stanie sprecyzowac swojego pogladu na ten temat. W tej sytuacji,
Dyrekcja Fabryki zlecita opracowanie tego tematu do Biura Projektowo-Technologicznego Przemystu
Medycznego OMEL-PROJEKT. W wyniku tego opracowania, okreslono zapotrzebowanie polskiej
stuzby zdrowia na igly jednorazowego uzytku na 160 milionéw igiet/rok.

28.1.2 Zalozenia Projektowe rozbudowy fabryki

Poréwnujac zapotrzebowanie na igty jednorazowego uzytku z aktualng produkcja igiet, potrzebny byt
sze$ciokrotny wzrost zdolnosci produkcyjnej. Zrealizowanie takiego zamierzenia wymagato
zorganizowania i wykonania kilku powaznych przedsiewzie¢. Nalezato opracowaé konstrukcje igiet
jednorazowego uzytku, ktore beda produkowane w Fabryce, zmodernizowaé stosowang technologie
igiet i rozbudowad Fabryke.

Warunkiem wprowadzenia rozbudowy Fabryki do Planu Inwestycji byto opracowanie i zatwierdzenie
Zatozen Projektowych, okreslajgcych zakres, koszty i efekty inwestycji. Inwestycjami nazywano
wowczas przedsiewziecia, w ktorych wyniku powstawaty srodki trwate. Dyrekcja Fabryki zlecita
opracowanie Zatozen Projektowych Rozbudowy i Modernizacji Fabryki do BIPROMASZ-u. Generalnym
Projektantem zostat mgr inz. Tadeusz Szeffel, uczestniczagcy w poprzedniej rozbudowie. Dat sie
wowczas poznaé, jako bardzo skrupulatny, wymagajacy i przestrzegajacy obowigzujacych przepiséw.
Ztosliwi mowili, ze jest asekurantem. Moze dla tego byt dtugo Generalnym Projektantem.

Opracowanie zatozen trzeba byto zacza¢ od okreslenia technologii i wyposazenia Fabryki po
rozbudowie. W Polsce nikt wéwczas nie dysponowat taka wiedzg. Wiedzy na temat stosowanych na
Swiecie technologii igiet jednorazowego uzytku nalezato szukaé za granica. Kraje wspodtpracujace w
ramach RWPG réwniez nie miaty doswiadczed w tym zakresie. Rozpoczat sie natomiast okres
sprzyjajacy kontaktom zagranicznym z krajami ,za zelazng kurtyng”, poniewaz witadze Polski
zdecydowaty sie zaciggng¢ pozyczki w walutach wymiennych na sfinansowanie rozwoju
gospodarczego. Firmy zagraniczne sktonne byty udzielaé¢ informacji, w nadziei na sprzedaz swoich
wyrobow i ustug oraz na duze zyski, wykorzystujgc mate doswiadczenie ,demoludow” w dziataniach
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rynkowych. Po analizie tej sytuacji Dyrektor Fabryki z Generalnym Projektantem postanowili wysta¢
zapytania ofertowe do réznych firm zagranicznych, produkujacych igty jednorazowego uzytku.

Zapytania ofertowe na kompletng dostawe urzadzen i technologii do produkcji 160 milionéw igiet
jednorazowego uzytku wystano przez centrale handlu zagranicznego METALEXPORT, specjalizujaca
sie w handlu maszynami. Kontraktowanie kompletnych dostaw urzadzen i technologii byto wéwczas
czesto praktykowane.

Dyrektor Fabryki w 1971 roku powotat Z. Kaminskiego na Petnomocnika Dyrektora ds. Igiet
Jednorazowego Uzytku.

Zebrane oferty analizowat zespét kierowany przez Dyrektora Fabryki. W sktad Zespotu ds. Igiet
Jednorazowego Uzytku weszli:

1. Z. Kwiatkowski- NT

2. T.Wyrzykowski - NI

3. Z. Kaminski - Petnomocnik Dyr. ds. Igiet Jednorazowego Uzytku

4. J.Beta-TK

5. H. Czatbowska - Kierownik TPG

6. W. Ponder - Kierownik TU

7. A. Gados - Kierownik Laboratorium Metalograficznego i Zastepca Kierownika TPT
8

S. Cieslak - Technolog Wydziatowy i Zastepca Kierownika Pl

Zadna powazna firma produkujaca igty jednorazowego uzytku nie ztozyta swojej oferty. Naptynety
natomiast oferty od firm, nieprodukujacych igiet, ale podejmujacych sie zorganizowania kompletnej
dostawy urzadzen i know-how, objetej zapytaniem ofertowym. Deklarowaty one wspodtprace z firmg
produkujgcy igty jednorazowego uzytku. Wyjgtkiem byta jedna, mato znana, firma angielska
produkujgca igty. Wszystkie oferty proponowaty technologie igiet ztozone z faz produkcji, o bardzo
zrdéznicowanym poziomie nowoczesnosci. W kazdej ofercie byty fazy produkcji np. rurek, szlifierni,
montazu, pakownia, oparte o mato wydajne lub przestarzate technologie.

Obok ofert na kompletng dostawe, naptynety rowniez oferty na dostawe od producentéw niektdrych
maszyn i urzadzen do produkcji igiet. Pordéwnanie cen poszczegdlnych maszyn oferowanych w
kompletnej dostawie i cen oferowanych przez producentéw tych maszyn wykazato, ze w kompletnej
dostawie kosztujg one drozej od 30 do 50 %. To byty koszty i zysk posrednikéw.

Trzy systemy sterylizacji proponowane w rdznych ofertach: promieniami gamma lub beta albo
gazem, wymagaly powaznej rozwagi, poniewaz wptywaty na konstrukcje igiet i ich opakowan. Np.
sterylizacja promieniami gamma degradowata niektére materiaty i w zwigzku z tym, mogta byc
stosowana tylko do wyrobéw wykonanych z materiatdw odpornych na to promieniowanie.
Sterylizacja gazem wymagata opakowan wyrobéw umozliwiajgcych penetracje gazu do wnetra
opakowania, a jednoczesnie zapewniajgcych, ze po sterylizacji zadne drobnoustroje nie dostang sie
do wnetrza opakowania.

Sterylizacje promieniami gamma oferowaty dwie firmy angielska i witoska. Dyrektor z
przedstawicielem METALEXPORTU zostali delegowani w celu obejrzenia oferowanych urzadzen.

Oferta angielskiej firmy Marsh byta powazna. Pokazata ona swodj sterylizator pracujgcy w firmie
Gillette, w ktérym sterylizowane byly igty i strzykawki jednorazowego uzytku. Sterylizator byt
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zbudowany w poteznym bunkrze o s$cianach chronigcych otoczenie przed bardzo przenikliwym
promieniowaniem gamma. Zrédfo promieniowania umieszczono centralnie w sterylizatorze. System
transportu przez sterylizator opakowan zbiorczych z wyrobami, zapewniat ich obracanie i
przemieszczanie w taki sposéb, ze kazde opakowanie przebywato kolejno we wszystkich mozliwych
miejscach, wokét zrodta promieniowania. Dzieki temu, w sterylizatorze nastepowato jednakowe
napromieniowanie wszystkich wyrobdw. Zrédtem promieniowania gamma byty izotopy, ktére stale
promieniowaty we wszystkie strony, z jednakowg intensywnoscig malejgcg z czasem. System
transportu zapewniat jednoczesne przebywanie sterylizowanych opakowan w kazdym mozliwym
miejscu, wokét zrédta promieniowania, w celu jego maksymalnego wykorzystania. Zrédto
promieniowania mozna byto schowac gteboko pod ziemia, w okresie przestoju, np. naprawy systemu
transportu. Sterylizator byt bardzo drogi. Koszt sterylizacji promieniami gamma, w przeliczeniu na
jednostke objetosci wsadu, byt jednak nizszy niz gazowej, ale dopiero dla duzej objetosci
sterylizowanego wsadu. Projektowana produkcja igiet jednorazowego uzytku w Fabryce nie miata
wystarczajgcej objetosci, aby sterylizacja promieniami gamma byta tansza niz gazowa.

Montaz igiet przeznaczonych do sterylizacji promieniami gamma, w tzw. twardych opakowaniach z
polipropylenu — igta w ostonce zamknieta kapturkiem zgrzanym punktowo z ostonka —, obejrzat
Dyrektor w Irlandii Pétnocnej, w miejscowosci Ballymena, w fabryce z grupy SHERWOOD z USA,
jednej z wiodgcych firm w tej produkcji. Igty montowaty i pakowaty automaty, wyposazone w okragty,
pierscieniowy stof, z pionowymi trzpieniami na montowane igly, obracajgcy sie skokami oraz w
nieobracajgcg sie kolumne centralng. W czasie postoju stotu, miedzy jego skokami, kolumna
wykonywata ruch w dét i w gére, wraz z zawieszonymi na niej przyrzgdami roboczymi, ktére w czasie
tego ruchu, realizowaty operacje montazu. Cze$ci do montazu podawaty podajniki wibracyjne.

Oferta wioskiej firmy obejmowata system stosowany do badan, nieprzystosowany do sterylizacji
przemystowe]. Zawierat on tylko Zrédto promieniowania gamma, ktére mozna byto schowa¢ do wody
w gtebokim basenie. Bez systemu transportu wsadu, umozliwiajgcego przeprowadzenie jego
sterylizacji.

Firma umozliwita delegatom obejrzenie fabryki produkujgcej strzykawki jednorazowego uzytku.
Produkcja zorganizowana w parterowej, otwartej hali nie miata nawiewu filtrowanego powietrza,
zapewniajgcego odpowiednig jego czystos¢. Kierownictwo wyjasnito, ze budynek potozony wsrdd tgk
i lasdw ma w otoczeniu wystarczajgco czyste powietrze.

Sterylizacja promieniami beta byta mato wydajna i niestosowana do duzej objetosci wyrobdw. Mata
przenikliwos¢ promieni beta, pozwalata na sterylizacje jednej warstwy przedmiotdw, a cienki
strumiend promieni musiat omiata¢ powierzchnie catej warstwy. Pozgdane byto napromieniowanie
rowniez drugiej strony warstwy przedmiotédw, w celu zapewnienia skutecznosci wyjatowienia catych
przedmiotéw. Zrédtem promieniowania byt drogi i energochtonny akcelerator. Takiej sterylizacji nie
brano pod uwage.

Sterylizacja gazem byta najbardziej dostepna, elastyczna i z duzg tradycja. Urzadzenia o rdinej
pojemnosci pozwalaty na dobranie najodpowiedniejszego sterylizatora do objetosci wsadu. Ceny
sterylizatoréw gazowych byty wielokrotnie nizsze od sterylizatoréw promieniami gamma, ale ceny
gazu do sterylizacji byt dosy¢ wysokie. Jednak dla niewielkiej objetosci wsadu koszty sterylizacji
gazem byty nizsze niz promieniami gamma. Objetos$¢ projektowanej produkcji igiet jednorazowego
uzytku miescita sie w tym obszarze.
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Wybdr oferty, zawierajgcej informacje potrzebne do opracowania Zatozen Projektowych rozbudowy
Fabryki, byt konieczny, ale trudny. Nie byto zadawalajgce]j oferty. W tej sytuacji, po wnikliwej analizie
ofert przez Zespoét ds. Igiet Jednorazowego Uzytku, Dyrektor Fabryki z Generalnym Projektantem
postanowili wybra¢ — z dobrodziejstwem inwentarza — jedyng oferte ztozong przez firme produkujgca
igly jednorazowego uzytku. Ta mato znana angielska firma przedstawita oferte kompletng, na
produkcje igiet wedtug wzoru akceptowanego przez stuzbe zdrowia i sterylizowane gazem. Jednak
oferta ta zawierata niektdre fazy produkcji oparte o mato wydajne lub stabe jako$ciowo technologie,
a maszyny miaty ceny zawyzone. Zaprojektowanie wydatkdéw, w oparciu o zawyzone ceny maszyn,
ktére mozna byto kupic taniej od ich producentéw, dawato szanse zmniejszenia wydatkéw na zakupy,
kupujgc maszyny u ich producentdw i utworzenia pewnej rezerwy finansowej, na nieprzewidziane
okolicznosci. Np. na zakup maszyn bardziej nowoczesnych, niz oferowane w kompletnej dostawie.

Zatozenia Projektowe rozbudowy fabryki, oparte na wybranej ofercie, opracowano i zatwierdzono,
co pozwalato na rozpoczecie opracowania Projektu Rozbudowy Fabryki.

BIPROMASZ rozpoczat projektowanie rozbudowy fabryki.

28.1.3 Projektirozbudowa FabryKki

Whnikliwa analiza ofert przez Zespdt ds. Igiet Jednorazowego Uzytku doprowadzita do koncepciji
uruchomienia produkcji igiet j. u. w oparciu o zakup maszyn i urzadzen bezposrednio od ich
producentéw, wybierajac najlepsze rozwigzania technologiczne, dla poszczegélnych faz produkcji.
Rozwijajac te koncepcje, Zespot ds. Igiet J. U. doszedt do wniosku, ze jedynym sposobem sprawdzenia
efektdw takiego rozwigzania, jest uruchomienie w Fabryce jednego, doswiadczalnego ciggu
technologicznego takiej produkcji. Rozpoczeto opracowanie Zatozen Produkcji Doswiadczalnej Igiet
Jednorazowego Uzytku.

Projektowanie rozbudowy Fabryki postepowato w tym czasie zgodnie z zatwierdzonymi Zatozeniami
i oparte byto na wybranej ofercie. Koncepcja uruchomienia produkcji igiet j. u. w oparciu o zakup
maszyn i urzadzen od ich producentéw, zmieniata zatozenia technologiczne rozbudowy. Powstat
dylemat, jak postepowac dalej?

e Czy prowadzi¢ dalej projektowanie w oparciu o zatwierdzone, ale nieaktualne Zatozenia? To
prowadzito do rozwigzania duzo gorszego i drozszego lub mogto by¢ przerwane, w zwigzku z jego
nieefektywnosciag. A wtedy trzeba by rozpoczynaé projektowanie od nowych zatozen, z
odpowiednim opéznieniem.

e (Czy przerwaé projektowanie, czeka¢ na wyniki produkcji doswiadczalnej i na nich oprzec
opracowanie nowych zatozen? Takie rozwigzanie byto zgodne z obowigzujgcymi przepisami i
rozsgdkiem, ale mogto odsungé, co najmniej o dwa lata, rozpoczecie rozbudowy Fabryki i rozwdj
produkcji igiet j. u. w Polsce.

e Byto réwniez trzecie rozwigzanie tego dylematu. Dostosowywac projektowanie do aktualnie
zdobywanej wiedzy o najlepszych dostepnych rozwigzaniach. Jednoczesnie oprze¢ na nich
uruchomiang produkcje doswiadczalng, w celu upewnienia sie, ze mozna bedzie rozbudowac
Fabryke wedtug takiego projektu. Rozwigzanie to byto jednak niezgodne z przepisami i
ryzykowne.

Gdyby okazato sie, ze koncepcja jest zta, grozito projektowanie od poczatku i powstanie opdznien w
rozpoczeciu rozbudowy Fabryki oraz spisanie na straty kosztéw dotychczasowego projektowania.
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Generalnemu Projektantowi grozity konsekwencje postepowania nie zgodnego z przepisami i
spowodowania strat. To mogto zakonczy¢ jego kariere, jako projektanta.

Ale, z drugiej strony, jezeli koncepcja byta trafna, to stwarzata szanse:

e Wczesniejszego uruchomienia produkcji igiet j. u. w Polsce, przez rozpoczecie produkcji
doswiadczalnej, przed zakoriczeniem rozbudowy.

e Uruchomienia mozliwie najnowoczesniejszej technologii produkcji igiet.

e Zakupu poszczegdlnych maszyn po cenach nizszych o kilkadziesigt % niz przy zakupie
kompletnego wyposazenia od jednego dostawcy.

e Szybszego rozruchu produkcji igiet po rozbudowie.

Dyrektor Fabryki i Generalny Projektant Tadeusz Szeffel odbyli dtugg rozmowe rozwazajac rdzne
aspekty mozliwych rozwigzan. Zdecydowali sie na rozwigzanie ryzykowne, ale dajace szanse na
uzyskanie duzych efektéw spotecznych. Z uznaniem trzeba podkresli¢ wielkie ryzyko, jakie wzigt na
siebie Generalny Projektant. Obdarzyt zaufaniem Dyrektora i zespdt kierujgcy catym, ztozonym
przedsiewzieciem, ze zechca i potrafia doprowadzi¢ do deklarowanych, pozytywnych rezultatéw.
Umoéwili sie, ze bedg scisle wspotpracowac i wzajemnie sobie pomagaé w celu uzyskania najlepszych,
mozliwych efektéw spotecznych. Nawigzana, w toku owocnej wspdtpracy, sympatia i zyczliwosé
wzajemna trwaty az do Smierci Tadeusza Szeffela.

Dalsze projektowanie wykorzystywato wiedze zawartg w posiadanych ofertach oraz uzyskang w
kontaktach z oferentami. Przyjeto elastyczne rozwigzania w hali produkcyjnej, umozliwiajgce
dostosowywanie jej zagospodarowania, do nowej, zdobywanej wiedzy i doswiadczenia. Ograniczono
ilos¢ trwatych Scian wewnetrznych. Zapewniono zasilanie stanowisk roboczych od géry, w energie
elektryczng i inne media, jak np. sprezone powietrze, co pozwalato na tatwe zmiany rozmieszczenia
stanowisk, w przypadku takiej koniecznosci.

Po zakonczeniu projektowania w oparciu o wybrane oferty producentéw maszyn, okazato sie, ze
zaprojektowane koszty zakupu maszyn i urzadzen z importu byty potowg kosztéw przewidywanych w
ofertach na kompleksowg dostawe, a trafnos¢ i nowoczesnosé rozwigzan projektowych potwierdzita
uruchomiona w miedzyczasie produkcja doswiadczalna igiet jednorazowego uzytku.

Rozbudowe i modernizacje Fabryki rozpoczeto w 1974 roku.

Lata 70-te ubiegtego wieku byty okresem intensywnych inwestycji. Przedsiebiorstwa budowlane i
instalacyjne mialy wiecej zamdéwiert niz mozliwoéci ich wykonania. Zadne przedsiebiorstwo
budowlane nie chciato sie podja¢ funkcji generalnego wykonawcy rozbudowy Fabryki, a co sie z tym
sie wigze, wyszukiwania i zawierania umoéw z podwykonawcami robdt instalacyjnych i
specjalistycznych oraz z dostawcami urzadzen, a takze koordynacji wszystkich robdt i dostaw.

Fabryka podjeta sie by¢ Generalnym Wykonawcg swojej rozbudowy. Formalnie funkcje te petnit
Dyrektor Fabryki i on ponosit odpowiedzialno$¢ za spetnienie zwigzanych z tym obowigzkow.
Praktycznie to Tadeusz Wyzykowski, Z-ca Dyr. ds. Inwestycji, technik budowlany z uprawnieniami
panstwowymi do nadzoru robét budowlanych, petnit funkcje zaréwno inwestora jak i generalnego
wykonawcy rozbudowy Fabryki. To on wyszukat wykonawce robét budowlanych i podwykonawcow
robot instalacyjnych, przygotowat i uzgodnit umowy, ktére podpisywat Dyrektor oraz koordynowat
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przebieg catej rozbudowy. Czasem korzystat z pomocy Dyrektora, gdy zachodzita koniecznosc
interwencji w dyrekcjach przedsiebiorstw wykonawczych.

W dostawach urzadzen i instalacji energetycznych T. Wyrzykowskiego wspierat TE, mgr inz.
Wtadystaw Heidinger.

Zakupy maszyn i urzadzen technologicznych organizowat, nadzorowat i koordynowat NT,
wspomagany przez Petnomocnika Dyrektora ds. Igiet J. U., w porozumieniu z kierownikami jednostek
organizacyjnych, dla ktorych byty kupowane.

Catoksztatt dziatan zwigzanych z rozbudowg zatwierdzat, nadzorowat i koordynowat Dyrektor
Fabryki.

29. Produkcja doswiadczalna igietl jednorazowego uzytku

29.1 Zalozenia produkcji doswiadczalnej igiet jednorazowego uzytku

29.1.1 Przelomowa oferta

Czasem przypadek decyduje o losach powaznych przedsiewzie¢. W tym czasie NT Z. Kwiatkowski
odwiedzit PTHZ Varimex w sprawach zwigzanych z eksportem. W czasie rozmowy, pracownicy
Varimex’'u upadta na podtoge jakas kartka. Z. Kwiatkowski, jako dzentelmen, podniést jg i chciat
poda¢, ale zaintrygowata go na podniesionej kartce fotografia ciggarki bebnowej. Zapytat, co to za
dokument? Okazato sie, ze to oferta na sprzedaz kompletu maszyn do produkcji rurek do igiet,
przystana przez firme Hampden z USA. Varimex’u nie interesowata ta oferta, poniewaz nie handlowat
maszynami. Ale Fabryke bardzo zainteresowata. Z. Kwiatkowski przywidzt ja do Fabryki. Byta bardzo
atrakcyjna w porédwnaniu z innymi ofertami w tym zakresie.

W porozumieniu z METALEXPORT em, zaproszono wtasciciela firmy Hampden na rozmowe o ofercie.

W rozmowie z J. Waldkiem, wifascicielem firmy Hampden, uczestniczyli: Dyrektor, Z. Kwiatkowski i A.
Gado$. W czasie rozmowy, Waldek przedstawit swojg firme i oferowane maszyny oraz ich historie.
Pierwsze maszyny do jego technologii zbudowat kolega, stolarz. Byty drewniane. Dopiero jak zarobit
na ich eksploatacji, zamoéwit maszyny metalowe. Produkowane rurki sprzedawat na terenie USA.
Dobre wyniki eksploatacji maszyn sktonity go do zajecia sie ich wytwarzaniem i sprzedaza. Jako
zapalony narciarz przenidost swojg firme do Steamboat Springs, w stanie Colorado, w Gérach
Skalistych, gdzie znajduje sie kompleks skoczni narciarskich.

Oferowany ciag technologiczny sktadat sie z 4 maszyn: zwijarko-spawarki do rurek TM-130, ciggarki
DU-1, bebnowej ciezkiej, o osi poziomej, do ciggnienia rurek na trzpieniu, ciggarki SU-1, bebnowej
lekkiej, o osi pionowej, do ciggnienia rurek bez trzpienia i prostarki STS.

Na pytanie o technologie ciggnienia na tzw. ptywajagcym trzpieniu, J. Waldek poinformowat, ze
wedtug jego wiedzy, jest to technologia na etapie eksperymentéw. Sam tez prébowat jg stosowaé,
ale nie uzyskat pozytywnych rezultatéw.

Zapytany o dalsze fazy produkcji igiet jednorazowego uzytku odpowiedziat, ze nie s3 mu znane, ale
wie, kto je zna. Jest nim John Glowaki.

Oferta firmy Hampden, po analizie przez Zespét ds. Igiet Jednorazowego Uzytku, zostata uznana za
najkorzystniejszg w zakresie produkcji rurek.
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John Glowaki zostat zaproszony, w porozumieniu z METLEXPORT’em, na rozmowy w sprawie
wspotpracy przy uruchomianiu produkcji igiet jednorazowego uzytku. W rozmowie uczestniczyli:
Dyrektor, Z. Kwiatkowski. Z. Kaminski, H. Czatbowska i W. Ponder.

H. Czatbowska, Dyrektor i W. Ponder dtuzszy czas uczyli sie angielskiego, po pracy, w grupie, ktdra
prywatnie wynajetfa lektora. Utatwiato to im porozumiewanie sie z kontrahentami zagranicznymi.

W czasie rozmowy okazato sie, ze John Glowaki to witasciwie Jan Gtowacki, ktérego rodzice
wyemigrowali z Polski, z Biatostockiego, w okresie pierwszej wojny swiatowej. Urodzit sie w USA i
przyjat imie i nazwisko przystosowane do warunkéw, w jakich zyt. Jak sam to okreslit: ,Mama byta
polska a tata zydowski”. Tata byt krawcem. Rodzice nauczyli go jezyka polskiego, jakim sami sie
woéweczas postugiwali. Byt to jezyk ubogi i archaiczny, ale polski i mozna byto porozumie¢ sie po
polsku, co bardzo utatwiato dalsze kontakty.

J. Glowaki poinformowat, ze w USA nie uzywa sie nazwy ,igly jednorazowego uzytku”. Uzytkownik
decyduje o dalszym postepowaniu z igtg uzyta. Mycie i sterylizacja igiet przed ich uzyciem byty
ktopotliwe i szukano sposobu ich unikniecia. Takim sposobem okazato sie uruchomienie produkcji
igiet ,gotowych do pierwszego uzycia”, nazywanych ,Disposable Needles”. W USA zajmowata sie tym
grupa Polakéw, ktérzy pdziniej pracowali w réznych firmach. Jednym z nich byt wiasnie on sam.
Aktualnie prowadzit firme, ktéra budowata i sprzedawata maszyny do produkcji disposable needles.
Jego specjalnoscig byly maszyny do wykonywania nasadek aluminiowych, ciecia i ostrzenia rurek,
oraz do montazu i pakowania igiet. Przedstawit ich charakterystyke. Maszyny te pracowaty wedtug
technologii stosowanych aktualnie w USA. Przekazat bardzo duzo informacji interesujacych
przedstawicieli Fabryki. Igty w USA pakowano w tzw. twarde opakowania, ostonke i kapturek z
polipropylenu, potaczone po zamknieciu zgrzaniem punktowym, a nastepnie sterylizowano
promieniami gamma. Rozwigzanie takie Dyrektor ogladat w Irlandii Pétnocnej, w fabryce z grupy
SHERWOOD z USA. Takie rozwigzanie pakowania igiet polska stuzba zdrowia kwestionowata, jako nie
szczelne.

Uzgodniono, ze firma J.J. Glowaki, mozliwie szybko, przedstawi swojg oferte na dostawe maszyn do
produkgcji igiet jednorazowego uzytku, wiaczajgc do oferty montaz igty tylko z ostonka.

Oferta firmy J.J. Glowaki objeta: kuzniarke do nasadek aluminiowych, kielich do gratowania i
pasywacji nasadek aluminiowych, kosze perforowane do eloksalowania nasadek aluminiowych,
urzadzenie do ciecia rurki z podajnikiem, urzadzenie do porzadkowania rurek pocietych, szlifierke
elektrolityczng i uchwyt do szlifowania jednego czota rurek pocietych, urzadzenie do naklejania rurek
na tasme, szlifierke do ostrzenia i gratowania igiet oraz automaty do montazu igiet z nasadka
aluminiowg i ostonka, jak réwniez automaty do montazu igiet z nasadka z tworzywa, przez sklejenie
rurki z nasadka. Oferta ta, po analizie przez Zespét ds. Igiet J. U., zostata uznana za najkorzystniejszg
w zakresie obrébki rurek i montazu igiet oraz jedyng oferujaca technologie nasadek aluminiowych.

29.1.2 Rozpoznanie firm Hampden i ].J. Glowaki

Powazne i atrakcyjne oferty firm Hampden i J.J. Glowaki wymagaty sprawdzenia wiarygodnosci tych
firm. A tu zaczety sie schody. Kierownik Dziatu w Metalexporcie, prowadzacego sprawe ofert na
produkcje igiet jednorazowego uzytku stwierdzit, ze zakonczyt zbieranie ofert i nie zamierza
organizowac dalszych dziatann w tym kierunku.
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Na szczescie, okazato sie, ze jego przetozony, Z-ca Dyrektora Biura jest kolegg szkolnym H.
Czatbowskiej, ktdra na prywatnym spotkaniu wyjasnita wage podjetych dziatan w kierunku uzyskania
najnowoczesniejszych technologii. W oficjalnej rozmowie Dyrektora Fabryki z Z-cg Dyr. Biura Importu
Obrabiarek, mgr Inz. Wtadystawem Szemiothem uzgodniono, ze obaj pojadg na rozpoznanie firm w
USA. Wyjazd doszedt do skutku i poczynione obserwacje w firmach Hampden i J.J. Glowaki oraz
przeprowadzone rozmowy potwierdzity zdolnos¢ obu firm do wywigzania sie ze zobowigzan
ofertowych. Oferowaty one technologie i urzadzenia poréwnywalne ze stosowanymi w przodujgcych
w tej produkcji firmach w USA.

W czasie wyjazdu delegacja odwiedzita réwniez firme SHERWOOD w St. Louis, jako jednag z
przodujgcych w produkcji igiet j.u. na Swiecie. Kierownictwo firmy nie bylo zainteresowane
oferowaniem pomocy swoim potencjalnym konkurentom. Dyrektor ponownie spotkat sie z jednym z
Wiceprezesdw Zarzadu Traperem (Tumaniszwili), Polakiem, ktéry przed laty odwiedzit Fabryke. W
bezposredniej rozmowie potwierdzit on stanowisko Zarzadu firmy.

Dzieki rzeczowemu i zyczliwemu podejsciu Dyr. Szemiotha, dalsza wspdtpraca z Metalexport'em
uktadata sie bardzo sprawnie.

29.1.3 Konstrukcja igiel jednorazowego uzytku

Wybdr konstrukcji igiet jednorazowego uzytku, planowanych do uruchomienia w Fabryce, nalezato
dokonac tacznie z wyborem technologii.

Rodzaj opakowania tzw. blister pack, dla planowanych igiet, przesgdzito stanowisko polskiej stuzby
zdrowia, ktéra kwestionowata twarde opakowania igiet, jako nie szczelne. Metoda blister pack,
konfekcjonowania wyrobdw, polegata na umieszczeniu wyrobéw w gniazdach, w sztywnej wyttoczce
wykonanej z przezroczystej folii PCV i zamknieciu ich naklejong tasma papierowa. Papier musiat
umozliwia¢ przenikanie gazu sterylizujgcego do wnetrza opakowan, a jednoczesnie zapobiegac
penetracji drobnoustrojéw. Na papierze drukowano niezbedne informacje o wyrobie i producencie.
Opakowania te nie mogty byc¢ sterylizowane promieniami gamma, poniewaz folia PCV ulegata
degradacji wydzielajgc wolny chlor, ktéry powodowat korozje rurek igiet. Fabryka przekonata sie o
tym w przysztosci, kiedy jeden odbiorcéw zagranicznych kupit w Fabryce igty niesterylizowane,
zapakowane w opakowania przeznaczone do sterylizacji gazem, i wysterylizowat je promieniami
gamma.

Sterylizacja gazem zostata wybrana, jako najbardziej dostepna, elastyczna i z duzg tradycjg oraz
odpowiednia do wybranych opakowan.

Ostonka z tworzywa sztucznego, naktadana na igte w trakcie montazu rurki z nasadka, chronita igte
przed dotknieciem jej w czasie manipulacji: po montazu, przed zapakowaniem, w czasie pakowania i
rozpakowania oraz zaktadania na strzykawke, az do momentu zdjecia ostonki przed iniekcja.

Nasadka iglty byta przedmiotem gtebokiej analizy w gronie Zespotu ds. Igiet J. U.

Stuzba zdrowia domagata sie nasadki, ktdra ulegnie zniszczeniu przy prébie sterylizacji termicznej, w
celu powtdérnego uzycia igly. Miato to zapewnic jednorazowe uzywanie igty. Jednak placéwki stuzby
zdrowia coraz czesciej dysponowaty sterylizatorami gazowymi, w ktérych takie nasadki nie ulegty by
zniszczeniu i mozliwe bylo powtdrne uzycie igly z takg nasadky. Poza tym byty duze trudnosci z
doborem materiatu nasadki spetniajgcego ten warunek.
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Z drugiej strony stuzba zdrowia w tamtym czasie uzywata posiadane igly tak wiele razy az ulegty
stepieniu, poniewaz nie stac jej byto na zakup nowych. W USA, kraju duzo bogatszym od naszego, nie
zaczynano od igiet jednorazowego uzytku tylko od ,Disposable Needles”, tzn. gotowych do
pierwszego uzycia. Celem bylo zapewnienie mozliwosci bezpiecznego uzycia w sytuacjach
uniemozliwiajgcych sterylizacje, np. ratownictwo, podréz, nagte wypadki. Dopiero w miare rozwoju
produkgcji takich igiet i ich stosowania mozna byto eliminowac¢ powtérne uzywanie igiet.

Zespot ds. Igiet ). U. uznat, ze nalezy pozostawi¢ uzytkownikowi decyzje o powtérnym zastosowaniu
igly, poniewaz on najlepiej zna swoje warunki i moze dokona¢ racjonalnego wyboru. Szczegdlnie w
poczgtkowym okresie, gdy igiet gotowych do pierwszego uzycia bedzie bardzo mato w stosunku do
ilosci wykonywanych iniekc;ji.

29.1.4 Zalozenia produkcji doswiadczalnej igiel jednorazowego uzytku

W toku prac Zespotu ds. Igiet J. U. okreslono zatozenia produkcji doswiadczalnej igiet j. u. Biorac pod
uwage zebrane informacje i mozliwosci Fabryki, postanowiono:

1. Uruchomié jeden cigg technologiczny igiet z nasadka aluminiowg, gotowych do pierwszego
uzycia, wedtug technologii firm Hampden i J.J. Glowaki. Rozwigzanie takie byto najblizsze do
stosowanych w Fabryce technologii, a jednoczesnie uwzgledniato doswiadczenia USA, gdzie
stosowano aktualnie najnowoczesniejszg technologie igiet. Igty z nasadka aluminiowg mogty by¢
stosowane wielokrotnie. W polskich warunkach umozliwiato to wielu placéwkom stuzby zdrowia
wykonywanie potrzebnych injekcji, do czasu petnego zaopatrzenia w igly jednorazowego uzytku.

2. Sterylizowa¢ igty gazem i w zwigzku z tym zastosowaé opakowania blister-back.

3. Nazwac igty igtami jednorazowego uzytku, poniewaz taka nazwa zostata w Polsce powszechnie
przyjeta, we wszystkich dokumentach dotyczacych ich produkcji, a Fabryka nie dysponowata
aktualnie dowodami, ze Igty z nasadka aluminiowg mogty by¢ stosowane wielokrotnie.

4. Woybra¢ najkorzystniejsze oferty na maszyny i urzadzenia do pakowania i sterylizacji igiet oraz na
wtryskarke do ostonek.

5. Opracowac projekt uruchomienia produkcji doswiadczalnej igiet jednorazowego uzytku.

6. W nastepnym etapie uruchomié¢ igly z nasadky z tworzywa sztucznego, po zdobyciu
doswiadczenia w zakresie wytwarzania na wtryskarkach czesci z tworzywa sztucznego, podczas
wytwarzania ostonek do igiet z nasadkg aluminiowa.

7. Umotzliwi¢ pracownikom technicznym, projektujgcym i badajagcym wyroby, uzyskanie wiedzy o
badaniu i stosowaniu tworzyw sztucznych w medycynie.

29.2 Projekt produkcji doswiadczalnej igiet jednorazowego uzytku

29.2.1 Projekt zakupow wyposazenia i produkcji

Wstepna specyfikacje maszyn i urzadzen potrzebnych do uruchomienia produkcji doswiadczalnej
igiet jednorazowego uzytku opracowali Dyrektor, NT i Petnomocnik ds. Igiet J. U., na podstawie
posiadanych ofert. Na tej podstawie oszacowano réwniez koszt zakupdw z importu maszyn i
urzadzen, oraz ilos¢ produkowanych igiet/rok, po uruchomieniu produkcji doswiadczalnej.
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Zaplanowano produkcje w ilosci 25 milionéw sztuk igiet/rok. To oznaczato prawie podwojenie
aktualnej produkgcji igiet.

29.2.2 Projekt rozmieszczenia wyposazenia

Powierzchnie produkcyjng dla produkcji doswiadczalnej trzeba byto zapewnié. Po rozwazeniu
réznych rozwigzan zwyciezyta koncepcja wybudowania nowego budynku dla Magazynu Gtéwnego EZ,
ktdry miescit sie na parterze pierwszego budynku produkcyjnego. W magazynie tym gromadzono
kupowane materiaty, z wyjatkiem chemicznych, oraz tzw. , przedmioty nietrwate”, np. narzedzia. Po
przeniesieniu Magazynu do nowego budynku, na zwolnionej powierzchni zaplanowano urzgdzenie
Wydziatu Doswiadczalnego Igiet Jednorazowego Uzytku.

Koncepcje i szacunkowy koszt budowy nowego budynku dla Magazynu Gtéwnego opracowat NI.
Zaplanowat budynek lekkiej metalowej konstrukgji i tani, zakupiony z NRD, jako jeden z pierwszych
tego typu budynkdéw sprowadzonych do Polski.

Wydziat Doswiadczalny PD zaplanowano zorganizowaé na zwolnionej powierzchni po Magazynie
Gtéwnym i umiesci¢ tam wtryskarki, montaz, pakowanie igiet oraz Laboratorium Bakteriologiczne, dla
kontroli sterylnosci wyrobdw. Wszystkie te gniazda musiaty mie¢ zapewnione sterylne warunki
produkgcji, tzw. strefe czysta.

Sterylizacje zlokalizowano w budynku transportu i portierni, od strony budynku produkcyjnego.
Mieszanka gazéw stosowana do sterylizacji byfa toksyczna i wybuchowa, co wymagato
przystosowania pomieszczen do takich warunkédw. Wolno stojacy budynek transportu i portierni
mogt by¢ do nich przystosowany.

Pozostat problem magazynu kwarantanny, w ktorym igty po sterylizacji musiaty oczekiwaé¢ na
zwolnienie do sprzedazy, przez 2 tygodnie. W tym czasie prowadzone byly badania bakteriologiczne
igiet, ich jatowosci, nietoksycznosci oraz na obecnos$¢ ciat gorgczkotwérczych. Jednoczesnie
nastepowata desorpcja (wydzielanie) toksycznego gazu, zaabsorbowanego przez opakowania igiet, w
czasie ich sterylizacji. Potrzebna byta dobrze wentylowana, duza powierzchnia, mieszczaca
dwutygodniowg produkcje. Znowu Kierownictwo Fabryki podjeto trudng decyzje. Poswiecono na ten
cel Swietlice, odzyskang nie dawno po rozbudowie i przekazano jg Wydziatowi Do$wiadczalnemu na
Magazyn Kwarantanne.

Na Kierownika Wydziatu PD Dyrektor awansowat S. Cieslaka, Z-ce Kier. PI.

Gniazda wytwarzania i obrébki rurek zaplanowano rozmiesci¢ w wydziatach TPT i PI.
Gniazda wytwarzania nasadek aluminiowych - w wydziatach TPT i TPG.

Projekty zagospodarowania Wydziatow opracowali ich kierownicy.

Projekt Magazynu Gtéwnego zlecono do opracowania do OMEL-PROJEKT.

Tak powstat projekt produkcji doswiadczalnej igiet jednorazowego uzytku.

29.2.3 Zatwierdzenie planu produkcji doswiadczalnej igiet j.u.

Zaplanowana produkcja doswiadczalna igiet jednorazowego uzytku w ilosci 25 milionéw sztuk/rok,
jak réowniez koszt zakupéw z importu maszyn i urzadzen, potrzebnych do uruchomienia tej produkcji
oraz koncepcje i koszt budowy nowego budynku dla Magazynu Gtéwnego musiato zaakceptowad
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Zjednoczenie OMEL"™ i ujaé w planie rocznym na 1973 rok. To byto warunkiem uzyskania prawa do
wydatkowania srodkéw na zakupy i budowe.

Fabryka przestata do Zjednoczenia OMEL plan uruchomienia produkcji doswiadczalnej 25 milionéw
sztuk/rok igiet jednorazowego uzytku. Po jego rozpatrzeniu i wyjasnieniach réznych watpliwosci,
odbyta sie decydujgca rozmowa Dyrektora Zjednoczenia z Dyrektorem Fabryki. Plan zostat
zaakceptowany.

29.3 Przygotowanie produkcji doswiadczalnej igiet j.u.

Zgodnie z zatwierdzonym planem inwestycji na 1973 rok, Fabryka finalizowata na wiosne kontrakty
na dostawy maszyn i urzadzen do produkcji doswiadczalnej oraz rozpoczeta budowe hali
magazynowe;.

29.3.1 Przygotowanie powierzchni produkcyjnej

Budowa magazynu warunkowata powodzenie catego przedsiewziecia. Nalezato bardzo szybko
przygotowac fundamenty pod montaz budynku magazynu. Sekretarz fabrycznej organizacji partyjne;j,
Kazimierz tojszczyk, pierwszy zaczat kopaé¢ wykopy pod fundamenty magazynu i zachecaé innych do
pomocy, wyjasniajac pilnos¢ i wage przedsiewziecia. Wielu pracownikéw poszto za jego przyktadem i
fundamenty powstaty przed dostawg elementdw magazynu. Budowa przebiegta zgodnie z bardzo
,hapietym”, jak wéwczas mowiono, planem.

Jesienig zakonczono budowe hali i przeniesiono magazyn. Na zwolnionej powierzchni, przeznaczonej
na strefe czystg Wydz. Doswiadczalnego Igiet JU PD, wykonano sitami IW i Dz. TE zmywalne
wykonczenie $cian i podtég oraz instalacje nawiewu powietrza przez filtry, zapewniajgce wysoka
czystos¢ powietrza i nadcisnienie w pomieszczeniach czystych. Przygotowano pomieszczenie dla
sterylizacji w budynku transportu. Dokonano zakupdéw maszyn i urzgdzen oraz zainstalowano je
sitami Dz. TM i TE. Zorganizowano Wydziat Doswiadczalny Igiet Jednorazowego Uiytku — PD w
koncu 1973 roku i przygotowano go do rozruchu produkcji doswiadczalne;j.

29.3.2 Uzgodnienia kontraktowe

Uzgodnienia kontraktowe w firmach Hampden i J.J. Glowaki

Na uzgodnienia kontraktowe do firm Hampden i J.J. Glowaki wyjechali Dyrektor Fabryki i Z-ca Kier.
TPT A. Gados oraz przedstawiciel Metalexport’u. Uzgodniono zakupy:

W firmie Hampden — dla TPT:

Zwijarko-spawarka do rurek TM-130

2 Ciggarki DU-1, ciezkie, o osi poziomej, do ciggnienia rurek na trzpieniu
4 Ciggarki SU-1, lekkie, o osi pionowej, do ciggnienia rurek bez trzpienia
2 Prostarki STS

W firmie J.J. Glowaki:

Bw tym czasie przemyst medyczny potaczono z przemystem optycznym i powstato Zjednoczenie Przemystu
Optycznego i Medycznego OMEL.
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Kuzniarka do nasadek aluminiowych typu Rekord — dla TPT. W krajach anglosaskich stosowano
potgczenie igly ze strzykawka Luer lock, wieksze stozki oraz skrzydetka mocujgce nasadke igty w
gwintowanym gniezdzie wokdt stozka strzykawki. Takie nasadki wytwarzano na dwdch maszynach.
Nasadek Rekord nie znano. Dyrektor uzgodnit z J. Glowakim, ze dostosuje kuzniarke do wykonania
nasadki Rekord na jednej kuzniarce. Kuzniarka byfa rozwigzaniem z lat trzydziestych dwudziestego
wieku, ale oprzyrzagdowanie do wykonywania nasadek J. Glowaki musiat zaprojektowaé i wykona¢ w
oparciu o jego wiedze i doswiadczenie zdobyte w dwczesnym przemysle medycznym w USA.

Kielich do gratowania nasadek aluminiowych — dla TPG

Kosze perforowane do eloksalowania nasadek aluminiowych —dla TPG
Urzadzenie do ciecia rurki z podajnikiem — dla Pl

Uchwyt rurek do szlifowania czét rurek pocietych —dla Pl

Urzadzenie do uktadania rurek pocietych i naklejania na tasme — dla PI
Szlifierka do ostrzenia i gratowania rurek do igiet — dla Pl

Automat do montazu igiet z nasadka aluminiowg i otwartg ostonka, bez zamykania kapturkiem — dla
PD

Szlifierke elektrolityczng do pfaszczyzn, do szlifowania czét rurek pocietych — dla Pl
zakontraktowano w USA, w firmie wskazanej przez J. Glowaki.

Wybdr ofert na wtryskarki pakowanie i sterylizacje — dla PD

W celu wybrania najkorzystniejszych ofert na maszyny i urzadzenia do pakowania i sterylizacji igiet
oraz na wtryskarki do ostonek zorganizowano wyjazd NT i Petn. Dyr. ds. Igiet Jednorazowego Uzytku
do Austrii i RFN, z udziatem przedstawiciela Metalexport’'u, znajacego jezyk niemiecki i warunki
handlowe.

Petn. Dyr. ds. Igiet Jednorazowego Uzytku Z. Kaminski znat jezyk niemiecki, techniczny i potoczny, z
okresu okupacji, kiedy pracowat w warsztacie zarzgdzanym przez Niemcoéw.

Delegowani zbadali celowos¢ i optacalnos¢ zakupu oferowanych wtryskarek oraz maszyn i urzadzen
do pakowania i sterylizacji igiet. Po odwiedzeniu i rozpoznaniu réznych oferentéw i ich mozliwosci
sprostania wymaganiom Fabryki, delegaci wnioskowali zakupy: wtryskarki i formy do ostonek z firmy
Engel w Austrii, pakowaczek z firmy Multivac, stosowanych w przemysle spozywczym oraz
sterylizatora gazowego firmy Degesch z RFN. Sugerowali jednak zakup przez firme Braun, ktéra
stosuje sterylizatory firmy Degesch do sterylizacji produkowanego sprzetu medycznego, w tym igiet
jednorazowego uzytku. Proponuje ona podobne warunki zakupu jak Degesch, a jednoczesnie daje
szanse uzyskania wielu informacji dotyczacych sterylizacji igiet jednorazowego uzytku. Nie
rekomendowali zakupu: pakowaczek firm Hofliger + Karg i Hasia, jako niedostosowanych do
pakowania igiet oraz automatu montazowego z firmy OKU, taczacego kaniule z nasadka przez ich
zgrzewanie, ze wzgledu na stosowany materiat na nasadki, poliamid wykluczony przez polska stuzbe
zdrowia.

Kontrakty na zakupy podpisywat Metalexport na podstawie zamdwien Fabryki.
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29.3.3 Zapoznanie sie z produkcjq igiel jednorazowego uzytku

Wegierska firma Medicor w tym czasie juz produkowata iglty jednorazowego uzytku. Dzieki
wspotpracy w ramach RWPG zorganizowano w maju 1973 roku wyjazd inzynieréw: Z. Kaminskiego, H.
Czatbowskiej i S. Cieslaka do Wegierskiej Republiki Ludowej, do firmy Medicor, w celu zapoznania sie
z technologig, warunkami sanitarnymi i kontrolg oraz organizacjg Dziatu Igiet Jednorazowego Uzytku.
Uzyskano wiele istotnych informacji o specyfice produkcji sprzetu medycznego sterylnego, gotowego
do pierwszego uzycia.

29.3.4 Zdobywanie wiedzy o tworzywach sztucznych w medycynie

Fabryka zatrudnita na stanowisku Konsultanta dr Stanistawa Homrowskiego, pracownika
Wojskowego Instytutu Higieny i Epidemiologii. Zakres konsultacji obejmowat badania chemiczne,
bakteriologiczne i sprawdzanie wtasciwosci tworzyw stosowanych w medycynie. Wspdtpraca z dr
Homrowskim utatwita pracownikom Fabryki ukonczenie fachowych szkolen i uzyskanie wiedzy
potrzebnej im w projektowaniu i badaniu wyrobow wytwarzanych z tworzyw sztucznych. Kursy
ukonczyli: Gt. Konstruktor J. Beta, Kier. TPG H. Czatbowska, Kier. Lab. Chem. E. Monka i Laborantki A.
Domachowska i S. topacinska.

29.3.5 Odbiory maszyn i urzadzen

Jesieniag w 1973 roku dokonano odbioréow zakupionych maszyn i urzadzen do produkcji
doswiadczalnej Igiet Jednorazowego uzytku oraz przeszkolenia w ich uzytkowaniu, w firmach:

Hambden w USA — maszyny do produkcji rurek odbierali: Kier. | Z-ca Kier. Wydz. TPT, z udziatem NT.

J.J. Glowaki w USA - maszyny do produkcji nasadek aluminiowych, obrébki rurek i montazu igiet
odbierali: Kier. Pl i Kier. TPG, z udziatem NT.

Przyktadem odbioru i szkolenia moze by¢ odbidr szlifierki do ostrzy igiet, dokonany przez Kier. Pl E.
Packo. W celu sprawdzenia wydajnosci szlifierki i jakosci igiet naostrzonych, osobiscie wykonat 80 tys.
zaostrzonych rurek do igiet w ciggu 8 godzin, a nastepnie sprawdzit ich jakos¢.

W czasie tego pobytu J. Glowaki przedstawit polskim delegatom Romana Skoniecznego, Polaka
pracujgcego na kierowniczym stanowisku, w firmie produkujgcej igty specjalne jednorazowego
uzytku. R. Skonieczny umozliwit NT i Kier. TPG obejrzenie automatu do mycia kaniul w firmie, w
ktorej pracowat oraz przekazat wiele bardzo wartosciowych informacji o myciu. Poinformowat
rowniez jak waznym elementem w procesie szlifowania kaniul jest filtrowanie chtodziwa. Nastepnie
pokazat delegacji polskiej dziatajgcy oczyszczacz chtodziwa wyprodukowany przez firme Filtr'Al typ F-
120 Filadelfia, ktérej wtascicielem byt William Acosta. W przysztosci pomégt Fabryce w rozwinieciu
eksportu kaniul do firmy, w ktdrej pracowat.

Szlifierke elektrolityczng do ptaszczyzn, do szlifowania czét rurek pocietych, odbierali w USA, W.
Ponder i T. Skura.

Engel w Austrii — wtryskarke do ostonek odbierali: Z. Kaminski, TM i Kier. PD.
Multivac w NRF - pakowaczke do igiet odbierali: Z. Kaminski i Kier. PD

Braun w NRF - sterylizator gazowy do igiet firmy Degesch odbierali: NI, TK, Kier. PD i Kier. Lab.
Chemicznego. Wazne byto przeszkolenie w zakresie eksploatacji sterylizatora oraz warunkow
zapewniajgcych czystosé i sterylnosé igiet.
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Technochemie w Szwajcarii — urzadzenie ultradzwiekowe, hermetyczne z regeneracjg zmywacza do
mycia nasadek mosieznych przed obrdbkg galwaniczng oraz urzadzenie typ B2 do mycia kaniul przed
montazem odbierali: Kier. TPG i TT.

29.3.6 Zainstalowanie oraz rozruch maszyn i urzadzen

Instalowanie zakupionych maszyn do produkcji doswiadczalnej wykonaty dziaty TM i TE. Rozruch
odbywat sie w obecnosci przedstawicieli dostawcy i uzytkownika, ktory odbierat maszyne Iub
urzadzenie u dostawcy. W odbiorach, z reguty, uczestniczyli mistrzowie i przyszli operatorzy
odbieranej maszyny lub urzadzenia, w celu wstepnego przeszkolenia.

Wydziat Obrébki Cieplnej i Plastycznej - TPT

Maszyny do produkcji rurki oraz kuzniarke do nasadek aluminiowych zainstalowano i uruchomiono
w TPT.

Ciag technologiczny wykonania rurek” rozpoczynat sie od tasmy kwasoodpornej o wymiarze
9,4x0,20 mm i 9,3x0,25 mm, w kregach, kupowanej w USA z walcowni w Pitsburgu. Tasme podawano
do zwijarko-spawarki, w ktérej zwijano jg w rurke o s$rednicy 3,17mm i spawano metodg TIG,
elektrodg wolframowg, w atmosferze argonu, z predkoscig 5 m/min. Nastepnie cieto na proste, kilku
metrowe odcinki i przekazywano do ciggnienia. Dwie ciezkie ciggarki, do przeciggania z predkoscig
20 m/min, rurek z trzpieniem z drutu patentowanego wewnatrz rurki, zainstalowano na specjalnie
wybudowanym podescie. Ciggarki miaty wbudowang gtowice rotacyjna do zakuwania koricow rurek
przed przecigganiem. W Fabryce wykonano rurowe prowadnice rurek i trzpieni, ktére miaty dtugos¢
kilkanascie metréw. Dzieki ustawieniu ciggarek na podescie, prowadnice poprowadzono nad
stanowiskami roboczymi, zeby nie zajmowaé powierzchni roboczej. Srednice bebnéw ciezkich
ciggarek byly tak dobrane, zeby trzpienie nie ulegaty trwatemu odksztatceniu w czasie nawijania
przecigganej rurki z trzpieniem na beben. Rurke rozwijano z bebna rolkami, ktére rozluzniaty jg na
trzpieniu i wprowadzaty do prostej prowadnicy rurowej. Trzpien wyciggano rolkami z rurki
przeciggnietej i wprowadzano do rurki oczekujacej na przeciggniecie w takiej samej prowadnicy, po
drugiej stronie przeciggarek. Dalsze ciggi rurek bez trzpienia wykonywano na ciggarkach bebnowych,
lekkich, przez 2 ciggadta diamentowe, z predkoscig 85 do 130 m/min, w zaleznosci od $rednicy
przecigganej rurki. Gotowa rurka, w kregach, miata dtugosé kilkudziesieciu metréw, grubosé¢ scianki
0,1 do 0,15 mm, zalezne od $rednicy rurki oraz gtadkos¢ powierzchni zewnetrznej 0,16 pum i
wewnetrznej 0,63 um. Do tego czasu Fabryka produkowata rurki o dtugosci do 3 m.

Nastepnie rurke rozwijano z kregu, prostowano i cieto na potrzebng dtugosé, na urzadzeniu do
prostowania i ciecia zwanym prostarko-kawatkarka. Wykonano jg w TU, jako kompilacje zakupionych
urzadzen do prostowania i narzedzi do ciecia zaprojektowanych i wykonanych w Narzedziowni.
Miata ona wydajnos¢ prostowania i ciecia ok. 5 mb rurki/minute.

Tasme kwasoodporng do spawania importowano z USA, pomimo, ze pfaciliémy za nig kilka razy
drozej w poréwnaniu do cen krajowych. A. Gado$, w tamtym okresie Kierownik TPT, tak okreslit
wymagania do tasm do spawania:

»Niedoinwestowanie polskich walcowni w tamtym czasie powodowato, ze pomimo wielokrotnych
prob wspétpracy, nigdy nie udato nam sie uzyska¢ tasmy przydatnej do spawania. Z sukcesem
sprzedawano wowczas tasmy polskie do ttoczenia. Kupowalismy je na koronki stomatologiczne.
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Praktycznie caty czas korzystaliSmy z tasmy importowanej. Tasme o szerokosci 19 mm, do technologii
stosowanej do tego czasu, mogt dostarczaé kazdy producent zachodni. Jednak, spawanie w sposéb
ciggty tasmy o dtugosci kilkuset metréw, w kregach o ciezarze 30 do 40kg, do technologii USA lub
pozniej japonskiej, wymagaty tasmy ,,martwej” po rozwinieciu bez szablistosci, czystej, miekkiej, bez
gratu. Wielu przedstawicieli producentéw europejskich przekonywato sie przy spawarkach o
réznicach podczas procesu spawania tasm japonskich badZz amerykanskich w porédwnaniu z ich
probka tasmy.”

Trzpienie w technologii Hampden’a to druty sprezynowe, bardzo twarde, dostarczane w kregach, ale
po rozwinieciu z kregu wzglednie proste, charakteryzujgce sie niezwykle gtadka powierzchnia,
praktycznie bez wad. Sprowadzano je caty czas ze Standw Zjednoczonych.

Brak obrdbki cieplnej upraszczat przebieg produkcji rurki i potaniat proces jej przetwarzania, w
poréwnaniu z aktualnie stosowanym, wymagat jednak rozpoczecia procesu od cienszej rurki. Koszt
spawania dtuzszego spawu na ciefszych rurkach byt wyzszy od dotychczasowego, dla takiej samej
wagi materiatu.

Kontrole jakosci rurek prowadzono wedtug Instrukcji Kontroli, sprawdzajgc wymiary pierwszej rurki
po uzbrojeniu, ustawieniu i uruchomieniu maszyny, a dalej statystycznie, przez ogledziny
mikroskopowe powierzchni zewnetrznej, sprawdzenie wymiardw, badanie mikrotwardosci i
sprezystosci oraz szlifu metalograficznego, poprzecznego.

Kuzniarka do nasadek aluminiowych pobierata z kregu drut aluminiowy o srednicy 4,95 mm, cieta go
na odpowiedni wymiar i podawata do gniazda w ruchomej matrycy. Wykonywata 3 szt./sek. nasadek,
w dwoch taktach: 1. Formowanie ksztattu. 2. Wycinanie otworu pod rurke. Wyciety materiat z
otworu pod rurke, to byt jedyny odpad materiatu w tej technologii.

Dla poréwnania, wykonujgc nasadke mosiezng na automacie tokarskim, ponad 60% materiatu
zamieniano na widry, wykonywano 1szt./3sek. i trzeba jg byto dodatkowo wiercié.

1 kuzniarka wykonywata tyle nasadek, ile wykonywato 9 automatéw tokarskich i gniazdo wiercenia
nasadek. Tylko Fabryka miata takg kuzniarke, ktora wykonywata gotowe nasadki. W USA stosowano 2
maszyny do wykonywania nasadek. W czasie rozméw kontraktowych, Dyrektor Fabryki postawit
firmie J.J. Glowaki wymaganie dostarczenia kuzniarki, wykonujgcej gotowe nasadki. Rozwigzanie
techniczne, spetniajgce to wymaganie, opracowat i wykonat pracownik firmy Zygmunt Piotrowski,
Polak, bardzo zdolny i zyczliwy delegatom z Fabryki.

Wydziat Galwanizerni - TPG

Urzadzenia do obrdbki powierzchniowej nasadek aluminiowych zainstalowano i uruchomiono w
Galwanizerni. Zorganizowano gniazdo obrdébki nasadek aluminiowych.

Nasadki wykonane na kuzZniarce poddawano procesom chemicznym i galwanicznym:

1. Mycie wstepnie w gorgcym czterochloroetylenie, w koszach perforowanych, ptaskich, w
urzadzeniu do mycia, w linii do niklowania na zawieszkach.

2. Gratowanie w kielichu zakupionym w firmie J.J. Glowaki.
3. Odttuszczanie chemiczne, w koszach perforowanych, ptaskich, w wannie wykonanej w Dz. TM.

4. Ptukanie pod prysznicem.
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5. tadowanie do koszy tytanowych do anodowania nasadek aluminiowych. Pierwszy kosz zakupiono
w firmie JJ. Glowaki, nastepne kupowano w angielskiej firmie Canning.

6. Zageszczenie nasadek na wstrzgsarce wykonanej w Fabryce, w celu lepszego ich styku i
zamkniecie kosza. Kosze te zapewniaty mozliwo$¢ Scisniecia zatadowanych nasadek w celu
umozliwienia dobrego ich styku i przeptywu pradu przez wszystkie nasadki w czasie anodowania.

7. Anodowanie w perforowanych koszach tytanowych, w wannie wykonanej w Dz. TM, w roztworze
kwasu siarkowego, w temp. 16-21°C oraz ptukanie i suszenie. Wanne galwaniczna,
przystosowano do anodowania. Wyposazono jg w pneumatyczne poruszanie kapieli w wannie, w
celu wyréwnania wtasciwosci kagpieli w catym wsadzie. Posiadata réwniez instalacje do chtodzenia
kapieli, przez zanurzone wezownice tytanowe, petnigce funkcje parownika zamknietego uktadu
chtodzenia, wypetnionego freonem. Chtodzenie zapewniato utrzymanie wymaganej temperatury
kapieli.

8. Uszczelnianie powtoki tlenkowej po anodowaniu, na catej powierzchni nasadek, tacznie z
punktami styku w czasie ich anodowania, prowadzono w wannie wykonanej w Dz. TM, w wodzie
destylowanej z dodatkiem kwasu borowego, octanu amonu i detergentu, w temp 95-100°C.

Kapiele i parametry procesdw chemicznych i galwanicznych do obrébki nasadek opracowata Kier.
TPG H. Czatbowska.

Wydziat Iglarni - PI
Ciag technologiczny obrébki rurki objat operacje wykonywane w gniazdach szlifierni i mycia.

W gniezdzie szlifierni zainstalowano maszyny do obrébki rurki zakupione od firmy J.J. Glowaki do
wykonywania operacji:

1. Szlifowanie czét rurek pocietych i dostarczonych z TPT, w uchwycie, na szlifierce elektrolitycznej,
ze stotem magnetycznym. Po szlifowaniu operator przedmuchiwat rurki sprezonym powietrzem,
optukiwat strumieniem wody pod cisnieniem i osuszat sprezonym powietrzem. Czota obrobione
byty gtadkie i pozbawione gratu oraz bez znieksztatcen przekroju kotowego. Kontrole jakosci czot
po szlifowaniu wykonywat operator, przegladajac czota wszystkich rurek w uchwycie, pod
mikroskopem binokularowym.

2. Porzagdkowanie i naklejanie na tasme pocietych rurek, na specjalnym urzadzeniu.

3. Ostrzenie i gratowanie rurek na szlifierce. Szlifierka wyposazona byta w urzadzenie do
oczyszczania chtodziwa. Operator przegladat przez szkto powiekszajgce wykonane ostrza kaniul,
przed ich wyjeciem z uchwytu, w celu oceny ich jakosci. Rurki naostrzone nazywano kaniulami.

Rodzaje ostrzy Igiet

Rodzaje ostrzy igiet i ich stosowanie w stuzbie zdrowia opisat J. Beta, w opracowaniach , Ostrza igiet
droznych w réinych zastosowaniach medycznych” oraz ,Geometria ostrzy igiet droznych
(medycznych i weterynaryjnych)”. Opracowania te nie byty opublikowane, ale ich autor udostepnit je
autorowi tej pracy. Wedtug ww. opracowan, najbardziej rozpowszechnione byty ostrza typu Grot i
Lancet.
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Ostrze typ Grot stosowano w iglach o $rednicy
0,7 mm i wiekszych, przeznaczonych do
zastrzykéw domiesniowych i podskérnych oraz w
iglach o $rednicach mniejszych od 0,7 mm,
przeznaczonych do zastrzykdw podskérnych i
Srodskérnych. Zaletg ostrza Grot byfa mniejsza
sita potrzebna do przebijania tkanki, przez jej
przecinanie. Mniejsza sita przebijania
powodowata mniejsze uczucie bdélu u pacjenta.

Mankamentem bylo trudniejsze gojenie po
zabiegu. Bioragc jednak pod wuwage mate
unaczynienie tkanki skory i miesni, to nie wielki mankament.

Ostrze atraumatyczne typ Lancet stosowano do
iniekcji dozylnych oraz w igtach do naktu¢ zyty
w celu wprowadzania w jej Swiatto cewnika™® do
dtugotrwatych  wlewdéw. Charakterystyczne
cechy takiego ostrza to: atraumatyczne
naktucie $cianki naczynia, bez przecinania
tkanek, a przez ich rozpychanie, co utatwiato

zamkniecie naktucia po zabiegu i jego gojenie
oraz minimalizacja ryzyka urazu, przy
wprowadzeniu kaniuli w Swiatto tego
naczynia. Takie ostrza stosowano w igtach do dtugotrwatych wlewan typu Wenflon, réwniez
dla tego, ze kaniula z ostrzem Lancet, wprowadzana do cewnika, w czasie montazu igly
Wenflon, nie uszkadzata jego wewnetrznej powierzchni.

Proces ostrzenia kaniuli

Szlifierke do ostrzy igiet firmy J.J. Glowaki, zwang trawersujgca, wykonano przez zabudowanie na
typowej szlifierce ktowej specjalnego przyrzadu szlifierskiego do ksztattowania ostrza igly oraz
instalacji do gratowania proszkiem szklanym krawedzi szlifu, i tzw. pietki (Patrz punkt 18.3.4)

Przyrzad szlifierski sktadat sie z dwdch ptyt, miedzy ktérymi mocowano pakiet rurek do szlifowania.
Na powierzchniach ptyt, stykajgcych sie z rurkami, naklejono taSmg dwustronnie samoprzylepng
naktadki z twardej gumy, zapobiegajgce poslizgowi w czasie obracania rurek.

Pakiety rurek uktadano w przyrzadzie szlifierskim, na ustawionej poziomo dolnej ptycie i mocowano
ptyta gbérng, ruchoma. Rurki obracano wokoét wtasnej osi za pomocg mimosrodowego mechanizmu,
ktéry pozwalat operatorowi przesuwacé gorng ptyte wzgledem dolnej, toczac rurki po nieruchomej
ptycie dolnej. Tym sposobem dokonywano obrotu wszystkich rurek o ustalony kat.

Przyrzad z pakietem zamocowanych rurek, uchwycony w ktach szlifierki, obracano do ptozenia
zapewniajgcego wykonanie ustalonego kata szlifu gtdwnego. Os$ obrotu przyrzadu przechodzita przez

14 . . . . , . _—
Cewnik - rurka z tworzywa pozostajgca w naczyniu krwionosnym, po wyjeciu kaniuli.
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krawedz ptyty dolnej, na ktérej lezaty ostrzone konce rurek. Mechanizmy typowej szlifierki ktowej
wykorzystano do wykonywania dosuwu tarczy szlifierskiej i trawersow przyrzadu z pakietem
szlifowanych rurek. llos¢ przejs¢ — trawersow — zalezata od wielkosci naddatku materiatu do
zeszlifowania, zwigzanego ze $rednicg ostrzonej rurki.

Po wykonaniu szlifu gtéwnego, operator obracat przyrzad szlifierski do ptozenia zapewniajgcego
wykonanie ustalonego kata szlifu bocznego, a nastepnie, mimosrodem obracat rurki w przyrzadzie,
do potozenia odpowiedniego do szlifowania powierzchni bocznych ostrza.

Jezeli wykonywat ostrza Grot, to nie zmieniat potozenia tarczy szlifierskiej. Powierzchnie boczna
ostrza wykonywat jednym przejSciem przyrzadu. Nastepnie, obracat rurki symetrycznie w druga
strone i rdwniez jednym przejsciem, wykonywat drugg powierzchnie boczna.

Jezeli szlifowat ostrza Lancet, to po wykonaniu gtdwnego szlifu, zmieniat ustawienie tarczy szlifierskiej

do wykonywania powierzchni bocznych, cofajgc jg na odlegtosc zalezng od srednicy rurki.

Gratowanie uruchamiat operator po wykonaniu ostrza. Wigczat dysze proszkujagcg i dwoma
przejsciami przyrzadu pod czynng dyszg gratowat krawedzie oraz zatepiat pietke szlifu.

Nastepnie obracat uchwyt do potozenia poziomego, otwierat, wyjmowat z uchwytu pakiet
naostrzonych kaniul i wktadat nowy pakiet rurek do obrébki.

Obrébka ostrza Lancet byta trudniejsza i bardziej pracochtonna niz ostrza Grot.
Szlifierka firmy J.J. Glowaki umozliwiata wykonywanie réznych ostrzy igiet.

Powigzaniom parametrow geometrycznych ostrzy igiet i przyrzadu szlifierskiego do wykonywania
tych ostrzy, J. Beta poswiecit duzg uwage w swoich dziataniach Gt. Konstruktora oraz w
opracowaniach wspomnianych wyzej. W stuzbie zdrowia stosowane sg rézne ksztatty ostrza igiet do
réznych rodzajow zabiegdéw. Fabryka produkowata rézne igty i kaniule specjalne, nieomdwione tutaj.

W gniezdzie mycia, w specjalnie przygotowanej strefie czystej, przebiegat dalszy cigg procesu.
Obejmowat operacje wykonywane w zamknietym pomieszczeniu, na urzgdzeniach zakupionych w
firmie Technochemie, w Szwajcarii:

4. Odklejanie kaniul z tasmy i uktadanie ostrzami do gory, w koszyczki z siatki, do mycia.

5. Mycie kaniul w koszyczkach z siatki, w urzadzeniu typ B2, 6 komorowym, ultradZzwiekowym,
hermetycznym, z regeneracja zmywacza. W procesie mycia wykonywano operacje:

a. Mycie w roztworze wodnym ze wspomaganiem ultradZzwiekami 40 kHz.

b. Mycie w gorgcym czterochlorku etylenu.

C. Prysznic

d. Mycie w czterochlorku etylenu, w prdzni, ze wspomaganiem ultradzwiekami 40 kHz.
e. Mycie w oparach czterochlorku etylenu.

f. Suszenie.

6. Kontrole uszkodzer ostrza wykonywano po umyciu, przez ogledziny 100% ostrzy kaniul w
koszyku uzywanym do mycia, na posiadanych mikroskopach binokularowych o powiekszeniu
dwudziestokrotnym. W razie potrzeby, usuwano uszkodzone.
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7. Kontrole czystosci kaniul badano statystycznie, przez przebijanie kaniulg skérki cielecej, tzw.
irchy® naciagnietej na cylindryczny pierécier. Metoda ta byta bardzo skuteczna. W przypadku nie
dostatecznej czystosci kaniuli, wokét miejsca przebicia irchy, pojawiat sie widoczny ciemny
pierscien z zanieczyszczen.

8. Przektadanie kaniul gotowych do montazu, z koszyczkéw do mycia do czystych, zamykanych
pojemnikéw z tworzywa, stosowanych do transportu i przechowywania. W czasie przektadania
dokonywano ogladu pod swiatto droznosci 100% kaniul. W razie potrzeby, usuwano niedrozne.

Kontrole jakosci kaniul prowadzono wedtug Instrukcji Kontroli, sprawdzajgc wymiary pierwszych
rurek po uzbrojeniu, ustawieniu i uruchomieniu maszyny, a dalej statystycznie przez ogledziny
mikroskopowe powierzchni zewnetrznej, ostrza i czota korica mocowanego w nasadce, sprawdzenie
wymiaréw oraz badanie sity potrzebnej do przebijania kaniulg irchy. Wykres sity przebijania kaniulg
irchy, uzyskiwano na specjalnym przyrzadzie, zaprojektowanym w Dz. Gt. Technologa i wykonanym w
Narzedziowni.

Wydziat Doswiadczalny Igiet Jednorazowego Uzytku - PD

Wtryskarke oraz urzadzenia do montazu, pakowania i sterylizacji zainstalowano i uruchomiono w
PD.

W strefie czystej Wydziatu zostaty zainstalowane:

Wtryskarka ES 180/90 z forma do wykonywania ostonek do igiet. Wtryskarka wykonywata 3,5
wtrysku/min. Forma miata 32 gniazda formujgce ostonki z polipropylenu i wykonywata 32 ostonki w
czasie kazdego wtrysku. Takg forme nazywano 32 krotng. Wtryskarka wykonywata 112 ostonek na
minute, jezeli pracowata bez usterek. Ostonki i azur byty automatycznie rozdzielane i gromadzone w
osobnych pojemnikach.

Automat do montazu igiet z nasadkg aluminiowa. Automat wykonano przez zabudowanie
specjalnego oprzyrzagdowania do montazu igiet na niezawodnym i trwatym, wielotaktowym stole
obrotowym firmy Ferguson z USA. Obrotowy stét wykonywat 12 skokéw na 1 obrét i zajmowat
kolejno kazdg z 12 mozliwych pozycji. Mozna byto wyznaczy¢ na nim 12 sekcji zatrzymujacych sie w
kolejnych 12 miejscach po kazdym skoku. Obrotowy stét wyposazono w trzpienie o osi pionowej, do
umieszczania i transportu montowanych igiet. Po dwa trzpienie w kazdej sekcji. Oprzyrzadowanie,
wykonujgce kolejne operacje, zawieszono nad trzpieniami, na kolumnie centralnej, wykonujacej ruch
w dot i w gore, bez obrotu, po kazdym skoku obrotowego stotu lub mocowano je na zewnatrz stotu
obrotowego. W ten sposéb kazdy przyrzad wykonywat takg samg operacje na kolejno podstawianych
igtach umieszczanych na trzpieniach.

Takt pracy automatu skfadat sie ze skoku stotu i jego zatrzymania, nastepnie ruchu w dét i w gore
kolumny centralnej, z zawieszonym na niej oprzyrzagdowaniem wykonujgcym ustawione operacje.
Automat wykonywat 90 taktéw na minute. W kazdym takcie wykonywane byty wszystkie operacje
potrzebne do wykonania 2 gotowych igiet. Po kazdym takcie 2 zmontowane igly w ostonce wpadaty

B Wedtug informacji uzyskanych od J. Glowaki, do badania czystosci kaniul i sity potrzebnej do przebicia
kaniulg, w USA stosowano skorke cielecy, tzw. irche, naciggnietg na cylindryczny pierscien. Ircha byta
materiatem naturalnym, zblizonym wtasnosciami do tkanki przebijanej igtg iniekcyjna.

Opracowat Wtadystaw Bujwid 107 Wszelkie prawa zastrzezone



ROZWO) PRODUKCIJI SPRZETU MEDYCZNEGO W POLSCE, W LATACH 1940 — 1989

Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH | DENTYSTYCZNYCH w MILANOWKU

do matego pojemnika. Taki automat nazywany byt dwusciezkowym. Automat wykonywat 180 igiet na

minute, jezeli pracowat bez usterek.

Nasadke i ostonke podawaty podajniki wibracyjne, a kaniule - podajniki specjalne.

Proces montazu przebiegat nastepujgco:

1.
2.
3
4
5.
6
7
8

9.

10.

11.
12.

Naktadanie nasadek na 2 trzpienie jednej sekcji stotu obrotowego.

Kontrola podania nasadek.

Jezeli nasadka byta na trzpieniu, to podanie kaniuli do jednej nasadki w sekcji.
Jezeli nasadka byta na trzpieniu, to podanie kaniuli do drugiej nasadki w sekgcji.
Obcisniecie kaniul w dwdch nasadkach.

Kontrola zamocowania kaniul w dwéch nasadkach w sekgji.

Usuniecie nasadek bez kaniuli.

Wolna pozycja. Przeznaczona na silikonowanie, ktére nie zostato zastosowane, poniewaz igty
te byty wowczas stosowane przez uzytkownikow wielokrotnie, a Fabryka nie miata wiedzy jak
zachowa sie silikon w takiej sytuacji i jakie bedg tego skutki.

Naktadanie ostonek na igty z dobrze zamocowang kaniulg;

Wociskanie ostonek na nasadki dwdch igiet, kontrola obecnosci ostonek i liczenie gotowych
igiet;

Zdejmowanie igiet z trzpieni i wktadanie do matych pojemnikéw;

Kontrola opréznienia trzpienia.

Operator kontrolowat igty w matym pojemniku i decydowat czy wsypac je do pojemnika duzego z

igtami zgodnymi z wymaganiami, czy do pojemnika z niezgodnymi i zatrzymaé automat w celu

usuniecia przyczyny niezgodnosci.

Pakowaczka do igiet. Pakowaczka wykonywata do 20 roboczych taktéw/min. W kazdym takcie:

1.
2.
3.

Pobierata tasme z PCV z rolki, odcinkami o dtugo$ci dwéch blistrow™.
Zamykata w szczelnej komorze obrabiany fragment tasmy.

Podgrzewata zamknietg w komorze czes¢ tasmy, przeznaczong do uformowania gniazd na
igly, przez docisniecie jej sprezonym powietrzem od dotu, do gérnej ptyty grzejnej.

Formowata gniazda na igly, przez wttoczenie rozgrzanej tasmy, od gory, sprezonym
powietrzem, do gniazd zimnej formy, umieszczonej pod tasmga. Formowata 30 gniazd; 2
rzedy, po 3 blistry w rzedzie, po 5 gniazd w blistrze.

Chtodzita, utrzymujac sprezonym powietrzem uformowane gniazda w zimnej formie.

Otwierata komore i przesuwata uformowane gniazda na stanowisko kodowania (wyciskania)
numeru serii, pobierajgc jednoczesnie nastepny odcinek tasmy do uformowane gniazd.

Kodowata (wyciskata) numer serii, w nastepnym takcie.

16 Blistrem nazywano opakowanie zawierajgce 5 igiet. Patrz punkt 2.
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8. Przesuwata tasme z gniazdami specjalnymi taicuchami po tozu, w kolejnych taktach.
Wktadanie do gniazd igiet w ostonkach wykonywaty pracownice siedzgce wzdtuz toza, po obu
jego stronach.

9. Przykrywata wypetnione gniazda, podang z rolki tasmg papierowgq z nadrukiem informujgcym
o wyrobie i producencie oraz zgrzewata folie z papierem, przez docisniecie silikonowg
ksztattkg od dotu, folii z gniazdami przykrytej tasma papierowa, do ptyty grzejnej, dociskane;j
z géry poduszkami pneumatycznymi.

10. Nacinata nozami krgzkowymi granice indywidualnych opakowan kazdej igty w sposdb nie
ciggty, w celu ich tatwego oddzielenia, a granice blisteréw po 5 sztuk w sposdb ciggty, w celu
ich oddzielenia, do pakowania w kartony.

11. Cieta poprzecznie tasme z zapakowanymi, zamknietymi igtami, w celu oddzielenia
poszczegdblnych blistréw do pakowania w kartony.

12. Odsysata paski odcietych obrzezy tasmy i podawata blistry na tasmocigg do recznego
pakowania w kartoniki.

Papierowa tasma pokryta byta gestg siatkg z tworzywa, na powierzchni tgczonej z tasmg z PCV.
Tasmy faczono przez zgrzewanie tasmy z PCV z siatkg tworzywa na tasmie papierowej. Papier musiat
przepuszczaé gaz, przez pola w oczkach siatki, niepokryte tworzywem, a jednoczesnie chroni¢ przed
przenikaniem zanieczyszczen i drobnoustrojow.

Pakowaczka pakowata do 120 blistrow tj. do 600 igiet/min.

Blistry pakowano w kartoniki z napisami informujgcymi o zawartos$ci, producencie i sposobie
uzytkowania, po 100 sztuk Igiet w kartoniku. Kartoniki pakowano w kartonowe opakowania zbiorcze,
na ktére naklejano etykiete z napisami informujacymi o zawartosci i producencie oraz indykator
sterylizacji, zmieniajacy kolor podczas sterylizacji, jako dowdd, ze karton byt sterylizowany. Kartony
uktadano na paletach po 120 tys. sztuk igiet.

Sterylizator gazowy o pojemnosci 3 m® zainstalowano w budynku transportu. Proces sterylizacji
rozpoczynat sie od zatadowania do sterylizatora igiet w opakowaniach zbiorczych, na 1 palecie.
Wktadano réwniez testy procesu sterylizacji, umieszczajac je w réznych miejscach wsadu. Zawieraty
one materiat o znanym rodzaju i stopniu skazenia, przeznaczony do zbadania po sterylizacji, w celu
oceny jej skutecznosci. Sterylizator zamykano szczelnie i wypompowywano z niego powietrze w celu
usuniecia go z opakowan z igtami. Nastepnie wpuszczano mieszanke gazéw: 90% bakteriobdjczego
tlenku etylenu i 10% CO,, ktéra wypetniata opakowania i pozostawata wewnatrz przez czas potrzebny
do usmiercenia drobnoustrojéw, zalezny od cisnienia i temperatury. Po tym czasie gaz
wypompowywano i wpuszczano czyste powietrze, w celu rozciefczenia pozostatosci gazu w
opakowaniach. Nastepnie wypompowywano powietrze z rozcienczong pozostatoscia gazu i
wpuszczano ponownie czyste powietrze, zapewniajgc nietoksycznos¢ zawartosci opakowan, podczas
ich otwierania. Wyjmowano palete z wysterylizowanymi igtami oraz testy i pobierano statystyczne
probki igiet po sterylizacji.

Testy i probki igiet badano w Laboratorium Bakteriologicznym, w celu oceny ich i jatowosci po
sterylizacji. Prébki igiet badano réwniez na obecnos$¢ ciat gorgczkotwodrczych i toksycznosé, w
specjalistycznym Laboratorium Zaktadéw Farmaceutycznych POLFA oraz na dziatanie hemolityczne.
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Mieszanka gazéw stosowana do sterylizacji byta toksyczna i wybuchowa, co wymagato zachowania
szczegoblnej ostroznosci i intensywnej wentylacji pomieszczenia.

Laboratorium Bakteriologiczne urzagdzono w PD, obok strefy czystej. Wyposazono w potrzebny
sprzet i uruchomiono w nim badania jatowosci wyrobdw i strefy czystej.

Kwarantanne i magazyn gotowych igiet urzadzono w Swietlicy, na trzeciej kondygnacji biurowca. W
budynku biurowym nie byto windy. W celu umozliwienia transportu igiet, zainstalowano podnosnik
paletowy, na szynie jezdnej wysunietej na zewnatrz z okna Swietlicy.

Czas przechowywania igiet w magazynie—kwarantannie wynosit dwa tygodnie. Tyle czasu
potrzebowano na przeprowadzenie badan gotowych, sterylnych igiet jednorazowego uzytku. W tym
czasie opakowania pozbywaty sie resztek zaabsorbowanego w czasie sterylizacji toksycznego gazu.
Pomieszczenie musiato by¢ intensywnie wentylowane. Swietlica spetniata ten warunek.

29.4 Uruchomienie produkcji doswiadczalnej igiet jednorazowego uzytku

Produkcje igiet jednorazowego uiytku uruchomiono w Fabryce w 1974 roku, 4 lata przed
zakonczeniem jej rozbudowy w 1978 roku. Takie przyspieszenie uzyskano dzieki realizacji koncepcji
produkcji doswiadczalnej. Ponadto, produkcje igiet realizowano i rozwijano wedtug
najnowoczesniejszych dostepnych wéweczas technologii.

Rozruch produkcji doswiadczalnej igiet jednorazowego uzytku Rekord, z nasadka aluminiows,
rozpoczeto w 1974 roku. Kierownicy dokonujgcy odbioréw maszyn lub urzadzen u dostawcéw i przy
tej okazji zaznajomieni z ich obstugg, szkolili teraz w Fabryce, operatoréw, mistrzow i kontroleréw,
ktorzy stopniowo zdobywali wymagane umiejetnosci. Rozruch przebiegat pomysinie.

Zgodnie z Zatozeniami Produkcji Doswiadczalnej, nastepny etap to uruchomienie produkcji igiet z
nasadka z tworzywa.
29.4.1 Produkcja doswiadczalna igietl j. u. z nasadka z tworzywa

Rozpoczeta rozbudowa Fabryki pozwalata na dokonywanie zakupdéw objetych projektem. Projekt
przewidywat po rozbudowie produkcje igiet jednorazowego uzytku z nasadkg z tworzywa.
Korzystajgc z doswiadczenia zdobytego podczas uruchomiania i produkcji na wtryskarce ostonek do

igiet, rozpoczeto przygotowanie produkcji igty z nasadka z

Kaniula
tworzywa. Firma J.J. Glowaki zaprojektowata prototyp automatu \

do montazu igiet tzw. klejonych, w ktérych kaniule taczono z \

nasadkg przez sklejanie. Projekt rozbudowy przewidywat | Otwér naklej

wyposazenie Fabryki w 5 automatéw montazowych do igiet | Wnasadce
klejonych. W toku uzgodnien dostaw z firmy, w gronie: J. Glowaki,
Dyr. i NT, uzgodniono, ze firma zbuduje w pierwszej kolejnosci
jeden automat, ktory Fabryka uruchomi i przetestuje w produkcji
doswiadczalnej. Doswiadczenie zdobyte w ten sposdb bedzie
wykorzystane do budowy nastepnych 4 egzemplarzy automatow. Nasadka

Konstrukcje nasadki z tworzywa (Patrz rysunek obok) okreslono w
konsultacji z dostawcg automatu montazowego, firmg J.J.
Glowaki. Uzgodniono potaczenie kaniuli z nasadka przez klejenie
zywicg epoksydowg, dwu sktadnikowa, co wplyneto na
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konstrukcje nasadki. Otwor na kaniule w nasadce podzielono na cze$¢ zewnetrzng o sSrednicy
wiekszej od $rednicy kaniuli, tworzagcg komore do podanie z zewnatrz kleju, tgczacego kaniule z
nasadka, stozkowe przejscie umozliwiajgce wcisniecie kaniuli i czes¢ cylindryczng dopasowang do
kaniuli.

Wtryskarke ES 180/90 i forme 32 krotng, wykonujacg 32 nasadki w czasie kazdego wtrysku,
zakupiono w firmie Engel. Odbidr, zainstalowanie i uruchomienie w Wydz. PD nastgpity w 1975 roku.
Forma miata mozliwos¢ przezbrajania do produkcji nasadek do réznych wymiardw igiet.

Automat montazowy zakupiono w firmie J.J. Glowaki. W miedzyczasie J. Glowaki sprzedat swoja
firme. Nowym jej przedstawicielem byt N. Fichtel. Poczatkowo wspodtpraca z nim byta trudna, ale z
czasem, poprawita sie.

Uzgodniony przebieg montazu igty z nasadka z tworzywa byt podobny, jak igty z nasadka aluminiows,
jednak z pewnymi zmianami. Zamiast obciskania nasadki wokét kaniuli, podawano klej. Nie
kontrolowano sity potgczenia nasadki z rurka, poniewaz klej umacniat sie pare godzin po montazu. Byt
to problem nierozwigzany. Ratowata sytuacje wysoka niezawodnos¢ podawania kleju, obserwacja i
kontrola statystyczna prowadzona przez operatora oraz kontrola koricowa.

Odbidr wstepny automatu u dostawcy prowadzili: NT, Kier. TU i Kier. TPG.

Kier. TU uczestniczyt w odbiorze z dwdch powoddéw. Jako specjalista od maszyn specjalnych do
produkcji igiet oraz w celu zapoznania sie z organizacjg warsztatu projektujacego i wytwarzajgcego
maszyny specjalne w USA.

Przedstawiony do odbioru automat byt zawodny. Nowoczesne rozwigzanie konstrukcyjne
nawigzywato do aktualnie stosowanych w przodujacych firmach w USA, ale byto niedopracowane. W
jezyku technicznym oznacza to, ze trzeba wtozy¢ jeszcze wiele pracy w udoskonalenie szczegétédw, do
czego nie wystarcza wyobraznia. Trzeba maszyne eksploatowaé, obserwowac niesprawnosci, szukac
ich przyczyn i usuwac je. Byt to ,atrakcyjny owoc”, ale jeszcze ,niedojrzaty”. Dojrzewanie mogto
odbywac sie po wprowadzeniu do produkcji. Nalezato zdecydowaé:

e (Czy odebra¢ najnowoczesniejszy z oferowanych, ale niedopracowany, automat, biorgc na siebie
ciezar jego udoskonalania?

e (Czy zrezygnowac z niego i szuka¢ dopracowanego, a co sie z tym wigze, nienowoczesnego,
ktorego na razie nikt nie oferowat?

Nikt inny nie oferowat automatu do klejenia. Natomiast Fabryka dysponowata warunkami do
obserwacji niesprawnosci eksploatacyjnych automatu, w toku produkcji doswiadczalnej oraz do
doskonalenia konstrukcji i wykonania udoskonalonego oprzyrzagdowania automatu w TU, przez
pracownikéw o wysokich kwalifikacjach.

Po trudnych rozmowach z N. Fichtelem ustalono, ze dostawca usunie na swodj koszt wszystkie
niesprawnosci, zauwazone w czasie odbioréw wstepnego i ostatecznego u odbiorcy. Przedtuzono
czas odbioru wstepnego o kilka dni, potrzebnych na usuniecie niesprawnosci zauwazonych w czasie
tego odbioru i sprawdzenie skutecznosci wykonanych poprawek. Ostatecznie, po dokonaniu i
sprawdzeniu poprawek, automat zwolniono do wysytki.
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Odbiér w Fabryce tez przebiegat z ktopotami, ale zakorczyt sie pomysinie. Niesprawnosci zauwazone
usunieto z pomocg pracownikéw Fabryki. Automat wprowadzono do produkcji. Wykonywat 80
taktow na minute.

Proces montazu igty z nasadkg z tworzywa przebiegat nastepujgco:

1. Naktadanie nasadek na 2 trzpienie jednej sekcji stotu obrotowego.

2. Kontrola podania nasadek.

3. Jezeli nasadka byta na trzpieniu, to podanie kaniuli do jednej nasadki w sekgji.
4. Jezeli nasadka byfa na trzpieniu, to podanie kaniuli do drugiej nasadki w sekcji.
5. Wocisniecie kaniul w nasadki.

6. Kontrola obecnosci kaniul w nasadkach.

7. Usuniecie nasadek bez kaniuli.

8. lJezeli kaniula byta w nasadce, to podanie kleju do obecnych nasadek.

9. Naktadanie ostonek na obecne igty.

10. Wciskanie ostonek na nasadki dwdch igiet, kontrola obecnosci ostonek i liczenie gotowych igiet.
11. Zdejmowanie igiet z trzpieni i wktadanie do matych pojemnikéw.

12. Kontrola oprdznienia trzpieni.

Operator kontrolowat igty podobnie, jak po montazu z nasadka aluminiowa.

Kontrole toksycznosci kleju prowadzito Laboratorium Chemiczne, po utwardzeniu kleju, w czasie
badan bakteriologicznych po sterylizacji. Kontrolowano utlenialnos¢, jako wskaznik toksycznosci.
Kontrole prowadzita doswiadczona Laborantka Stanistawa topacifiska, bardzo rzetelna i godna
zaufania pracownica. Kontrole te prowadzono, pomimo, ze klej nie miat kontaktu z wstrzykiwanym
lekiem.

Produkcje doswiadczalng igiet jednorazowego uzytku 09 x 40, z nasadka z tworzywa sztucznego,
uruchomiono w 1975 roku.

29.5 Rozwdj produkcji igiet jednorazowego uzytku

Zatozenia Rozbudowy i Modernizacji Fabryki przewidywaty rozruch produkcji dopiero po zakoriczeniu
rozbudowy, wedtug technologii zakupionej wraz z urzadzeniami. Rozbudowa Fabryki zostata
rozpoczeta w czasie, kiedy juz trwat rozruch produkcji doswiadczalnej, wedtug zaprojektowanej w
Fabryce technologii, co pozwalato na jej sprawdzenie i opanowanie przed zakorczeniem rozbudowy,
o trzy lata wczesniej.

Plan Techniczno Przemystowo Finansowy na okres rozbudowy i modernizacji Fabryki oraz sptaty
kredytu, dzisiaj nazywa sie to Biznes Plan, opracowany przez Fabryke i zaakceptowany przez
Zjednoczenie OMEL, byt podstawg do zaciggniecia kredytdw na finansowanie rozbudowy. Plan ten
przewidywat zakupy maszyn i urzadzen w czasie trwania rozbudowy. Korzystajac z tej mozliwosci,
Fabryka realizowata rozwdj produkcji igiet jednorazowego uzytku w trakcie trwania rozbudowy,
finansujac zakupy i budowe potrzebnych maszyn i urzadzen.
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W celu zapewnienia dobrej koordynacji rozwoju zdolnosci produkcyjnej igiet j. u. w rdinych
wydziatach, Kierownik PD, S. Cieslak, w 1975 roku, awansowat na stanowisko Szefa Produkcji. Na
Kierownika PD awansowat J. Karpinski, ktéry miat doswiadczenie w konstrukcji urzgdzen specjalnych,
uzyskane w czasie pracy w TU, potrzebne do doskonalenia zakupionych urzadzen do produkcji igiet
j.u. oraz doswiadczenie w kierowaniu eksploatacjg automatéw do produkcji elementéw do igief,
uzyskane w czasie pracy na stanowisku Kier. Oddz. Nasadek.

Technologie wykonania i obréobki rurek

Dwie technologie wykonania i obrébki rurek stosowano w Fabryce, po uruchomieniu produkcji
doswiadczalnej igiet j. u.

Rurki grube, o srednicach wiekszych od 1,2 mm, spawano na zwijarko-spawarce Minitubes,
wyzarzano w piecu tunelowym, trawiono, ciggniono na przeciggarkach z firmy Transcodane, proste,
taczono w peczki i przekazywano do PS, do ciecia na przecinarce, tarczg szlifierskg. Nastepnie
szlifowano ostrza na liniach szlifierskich.

Rurki cienkie, o $rednicach 1,2 mm i mniejszych, spawano i ciggniono na maszynach z firmy
Hampden, bez obrébki cieplnej i trawienia, prostowano i cieto na prostarko-kawatkarkach w TPT i
przekazywano do PS, do szlifowania czét na szlifierce elektrolityczne;j. Igty o Srednicach od 0,8 do 1,2
mm szlifowano na liniach, a ciefisze od 0,8, na szlifierkach trawersujgcych, typu USA, w razie potrzeby
rowniez Igty o Srednicach 0,8 mm.

Wszystkie kaniule myto w automacie do mycia kaniul.
Wydz. PI
W Wydziale Iglarni rozwijane byty zdolnosci produkcyjne gniazd wytwarzajgcych kaniule.

Szlifierke trawersujagcg do ostrzy igiet, wg wzoru USA, z jednoczesnym proszkowaniem
(gratowaniem) ostrza igty, zaprojektowano i zbudowano w TU, w 1974 roku. Byta ona czterokrotnie
wydajniejsza od szlifierko-lancetéwek budowanych do tej pory w TU.

Przecinarke elektrolityczng do ciecia bez gradu, tarcza szlifierska ze wspomaganiem
elektrolitycznym, rurek o $rednicach wiekszych od 1,2 mm, zakupiono w USA i uruchomiono w 1976
roku. Na tym urzadzeniu rurki cieto w peczkach. Czota ich byty gtadkie oraz pozbawione gratu i
znieksztatcen przekroju kotowego.

Linie szlifierska z wrzeciennikami na tozyskach powietrznych zaprojektowano i zbudowano w TU, we
wspotpracy z Instytutem Maszyn Przeptywowych Politechniki tddzkiej. Linie wdrozono do produkgji
w 1976 roku. Stosowana dotychczas linia z wrzeciennikami na fozyskach tocznych miata czesto
wymieniane tozyska, poniewaz ich obcigzenie ciezkimi tarczami, pracujgcymi na wysokich obrotach,
byto zbyt duze. tozyska powietrzne zapewniaty wysoka dokfadnos¢ szlifowania oraz praktycznie nie
zuzywaty sie i nie wymagaty przerw w pracy linii, na ich wymiany. Natomiast wymagaty ciggtego
zasilania suchym, sprezonym powietrzem.

Linie szlifierskie zaprojektowane i wybudowane w TU miaty wydajnosci ok. dwukrotnie wieksze od
wydajnosci szlifierki zakupionej w USA, ale towarzyszyto im dodatkowe stanowisko gratowania kaniul
na proszkownicy. Zaleta linii to obrébka zgrubna wykonywana tanig tarczg, co znacznie obnizato koszt
szlifowania rurek. Byto to szczegdlnie istotne dla rurek grubych o duzym naddatku do zeszlifowania.
Konstruktorem linii szlifierskich byt inz. Jan Kaniewski.
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Wydz. PD

Nowy Kierownik PD Janusz Karpinski poswiecit duzo uwagi dopracowaniu oprzyrzgdowania
zakupionych urzadzen, szczegdlnie automatow montazowych i pakowaczki.

Na automatach montazowych zmodernizowat obsadzanie nasadki z tworzywa na trzpieniu oraz
podajniki kaniul do nasadek. Obsadzanie nasadki na trzpieniu luzne zmienit na mocowanie sztywne,
na wcisk, na trzpieniu stozkowym.

Na pakowaczce udoskonalit narzedzia do ciecia blistréw (opakowan igiet).

W nasadce doskonalit ksztatt otworu na klej. Klej dobrze przywierat do metalowej kaniuli, ale stabo
do polipropylenu nasadki. Umozliwiato to wyciggniecie z nasadki kaniuli, potagczonej z utwardzonym
klejem, stosunkowo nie wielkg sit3. Metodg doswiadczalng okreslit ksztatt i wielkos¢ zaczepdéw
mechanicznych kleju w otworze nasadki, ksztattowanych trzpieniem w formie wtryskowej. Zaczepy te
utrudniaty jednak wyjecie nasadek z formy. Optymalny ich ksztatt i wielkos¢ wymagaty wielu
doswiadczen.

Zwiekszono zdolnos¢ produkcji czesci z tworzyw do igiet j.u. kupujac w firmie Engel drugg 32 krotnag
forme do ostonek, oraz 2 wtryskarki z Ponar-Zywiec: FO 80 i FO 165. Uzyskano mozliwo$¢ petnego
wykorzystania posiadanych form i 2 automatéw montazowych, do igiet z nasadka aluminiowg i z
tworzywa.

Wprowadzono system paletyzacji igiet na sprzedaz. Opakowania z igtami utozone na palecie owijano
folig termokurczliwg, ktdrg ,,obciggano” podgrzewajgc dmuchawa. Byto to opakowanie do transportu
i przechowywania.

29.6 Formy wtryskowe

Wymagania do form wtryskowych byty bardzo wysokie. Formy musiaty zapewnic¢ stabilne utrzymanie
wymiarow potaczen: nasadki ze strzykawka i ostonki z nasadka. Wymiary potaczen wptywaty na sity
potrzebne do ich roztgczenia przez uzytkownika.

Sita potrzebna do zdjecia ostonki z nasadki, przed zabiegiem, musiata by¢ mniejsza od sity potrzebnej
do zdjecia nasadki ze strzykawki. W czasie zdejmowania ostonki, igta musiata pozosta¢ na stozku
strzykawki. Z drugiej strony, sita potgczenia ostonki z nasadg musiata zapobiegad ich roztagczeniu w
czasie réznych manipulacji: podczas zdejmowania z automatu montazowego, kontroli, transportu,
pakowania i rozpakowywania do zabiegu. Obie sity pofagczen musiaty by¢ ograniczone do mozliwosci
uzytkownikow igiet, ktorzy musieli po zabiegu zdjgc igte ze strzykawki. Przedziaty tych sit byty bardzo
waskie i narzucaty waskie tolerancje — bardzo mate odchylenia - wymiaréw tgczeniowych ostonki i
nasadki.

Wymiary potaczen: nasadki ze strzykawka i ostonki z nasadka, o waskich tolerancjach, musiaty by¢
zachowane we wszystkich egzemplarzach nasadek i ostonek wyprodukowanych w réznych gniazdach
w formie, w réznych formach, na réznych wtryskarkach i w réznym czasie, z roznych partii materiatu,
pod réznym nadzorem.

Technologia i urzadzenia do wtrysku tworzywa, a w tym formy wtryskowe stosowne w Fabryce,
musialy zapewni¢ spetnienie wyzej opisanych wymagan. Konieczne byto rozwigzanie problemu
zaopatrzenia w formy wtryskowe oraz ich konserwacji i napraw. Zakupy za granicg form i ustug byty
bardzo kosztowne, a w Polsce trudno dostepne. Nalezato zorganizowa¢ wtasne ich wykonanie.
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Organizacje zapewnienia form o odpowiedniej jakosci, a w tym, przygotowanie Narzedziowni do
konserwacji i napraw form a nastepnie do ich wytwarzania, Dyrektor powierzyt Z. Kamiriskiemu, ktory
zakoniczyt pomysinie misje Petnomocnika Dyrektora ds. Igiet Jednorazowego Uzytku. Zmienit mu
stanowisko na Gt. Specjaliste ds. Rozwoju.

Z. Kaminski rozpoczat od zbierania informacji potrzebnych do zrealizowania powierzonego zadania.
W 1976 roku udato sie zorganizowaé kilka wyjazddéw, do firm produkujgcych i uzywajgcych formy
wtryskowe i uzyskac od nich cenne informacje.

W ramach wspétpracy przemystéw medycznych Polski i CSRS Fabryka uzyskata zgode firmy Chirana w
Starej Turze na zapoznanie sie przedstawicieli Fabryki z pracg wtryskarek i gospodarkg formami w ich
wydziale wytwarzajgcym sprzet medyczny jednorazowego uzytku. Do Starej Tury wyjechali: Z.
Kaminski, Kier. TN Inz. Jan Chmielewski i Operator wtryskarki Grzegorz Kolarczyk. Praca wtryskarek
byta podobna jak w Fabryce. Uzyskano potrzebne informacje o gospodarce formami oraz o
eksploatacji, naprawach i regeneracji form wtryskowych. Ustalono, ze dla produkcji form
wtryskowych konieczne jest posiadanie wiertarki i szlifierki wspdtrzednosciowej oraz elektrodrazarki.
Uzyskano réwniez informacje o bardzo dobrym producencie form wtryskowych, szwajcarskiej firmie
Shoettli.

Po ich powrocie zakupiono dla Narzedziowni wiertarke wspétrzednosciowg z ZSRR oraz w 1976 r.
pierwszg elektrodrazarke w firmie Charmilles.

Fabryka zaméwita w firmie Shéttli 2 formy wtryskowe do nasadek Rekord i Luer, o wydajnosci 4
wtryski/min. Juz woéwczas kierownictwo Fabryki brato pod uwage konieczno$¢ zmiany w przysztosci
systemu Rekord na Luer, szeroko stosowany na swiecie. Na odbiér form wyjechali: NT Z. Kwiatkowski,
Z. Kaminski, i operator wtryskarki Grzegorz Kolarczyk. Formy byty bardzo dobrej jakosci. Delegaci
uzyskali cenne informacje o konstrukcji i wykonaniu form oraz o ich eksploatacji i materiatach
pomocniczych do konserwacji. Zapoznali sie z organizacjg produkcji form wtryskowych, z potrzebnym
parkiem maszynowym oraz wyposazeniem stanowisk $lusarskich do ich produkc;ji i napraw.

Zakup form oraz nadzieja na nastepne zamdwienia, sktonity firme Shottli do przyjecia przedstawicieli
Fabryki na 7 dniowe przeszkolenie, w zakresie regeneracji i produkcji form wtryskowych. Na
przeszkolenie wyjechali: Z. Kaminski i Technolog TN Henryk Rybak. Zostali przeszkoleni w zakresie
konserwacji, regeneracji i produkcji form. Zapoznali sie ze stosowanym system tolerancji wymiaréw i
obrébka cieplng ich czesci sktadowych oraz z technologig trudnych do wykonania czesci. Wyrobili
sobie poglad na potrzebny park maszynowy oraz wyposazenie stanowisk $lusarskich do produkc;ji i
napraw form w Narzedziowni.

Nastepne 7 dni spedzili w firmie Charmilles, rowniez w Szwajcarii, produkujgcej elektrodrazarki.
Zapoznali sie z budowa i dziataniem elektrodrgzarek roznych typdw oraz z ich zastosowaniem do
produkcji form, matryc, wykrojnikdw i innych przyrzadéw. Zostali przeszkoleni w zakresie
projektowania elektrod do drazenia gniazd nasadek i ostonek do igiet oraz form do produkcji zebéw
sztucznych.
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V. ROZWO] FABRYKI W LATACH 1977 - 1989

30. Nowe powierzchnie

Parking dla samochodow Gtéwne wejscie do Fabryki Wiaty na rowery

Nowy biurowiec

Kottownia na rope

Uzdatnianie wody

Obiekty oddane do uzytku w ramach rozbudowy zakoriczonej w 1978 roku.
Powierzchnia uzytkowa Fabryki po rozbudowie wzrosta z ok. 15 tys. m* do ponad 30 tys. m’.

Przejecie do eksploatacji czesci produkcyjnej, nowej hali Nr 33 nastgpito w 1977 roku, a biurowca w
1978.

Gliéwne wejscie do Fabryki przeniesiono z ulicy Nowowiejskiej na ulice Krdélewska, do tacznika
miedzy pierwszym budynkiem produkcyjnym a nowg halg Nr 33.

Przeniesiono do nowej hali Nr 33:
e Wydz. Obrébki Cieplnej i Plastycznej — TPT, w tym:
o Gniazdo produkcji stopu srebra z PZ do TPT
o Gniazdo obrdbki cieplnej z TN do TPT
e Wydziat Szlifierni Igiet — PS, w tym, gniazdo szlifowania oraz do specjalnie wydzielonej strefy
czystej, gniazdo mycia kaniul.
e Wydziat Igiet Jednorazowego Uzytku — PD do specjalnie wydzielonej strefy czystej oraz
sterylizator i magazyn-kwarantanne poza strefg czysta.
e Dz. Gtéwnego Mechanika
e Dz. Gtéwnego Energetyka
e Dz. Urzadzen Specjalnych - TU
e Magazyn Wyrobéw Gotowych.

Przeniesiono do t3cznika
e Przejscie miedzy budynkami — na pietro.
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e Portiernie — na parter.
e Dziat Spraw Osobowych — na parter.
e Dziaty Gospodarki Materiatowej oraz Zatrudnienia i Ptac — na pietro.

Zagospodarowanie powierzchni zwolnionych:

Po TPT otrzymat PM i przenidst tam:
e Gniazdo obrdbki slusarskiej i montazu

e (Oddziat Instrumentédw Stomatologicznych

Po gniazdach szlifowania i mycia kaniul zachowat
e Pliumiescit tam gniazda igiet specjalnych i rurek do tchawicy.

Po PD otrzymaty:
e PZ, w zwigzku a planowanym zwiekszeniem produkcji i zakupem licencji na produkcje zebéw
sztucznych z firmy Major z Wtoch.
e AS odzyskat Swietlice.

Po Dz. TM i TE otrzymat
e TN, z przeznaczeniem na rozwdj produkcji form do igiet j.u. | zebodw oraz uchwytéw

szlifierskich do igiet i innego oprzyrzgdowania dla rosngcej produkgji.

Po TU otrzymali:
e Dz. TT na Warsztat Dos$wiadczalny nowych technologii i wyrobow.

e AK na zorganizowanie wydzielonego Warsztatu Szkoleniowego dla klas i Il.

e NO na zainstalowanie planowanego do zakupu z CSRS komputera EC 1021 i systemu MARS
(Maty Automatyczny System Zarzadzania) Elektronicznego Przetwarzania Danych w
przedsiebiorstwie.

Po EE, EZ oraz AP otrzymat
e NG Gt. Ksiegowy i przeznaczyt te powierzchnie na zainstalowanie maszyn ksiegujacych.

Nowy biurowiec
W budynku biurowym, oddanym do uzytku w 1978 roku, pomieszczenia otrzymali:

e Pietro: Dyrekcja i Sekretariat z Kancelarig i Maszynistkami, Sala Konferencyjna, Dz.
Ekonomiczny EE, Dz. Planowania i Kontroli Przebiegu Produkcji PP, Rada Zaktadowa ZZ i
Sekretarz PZPR.

e Parter: Przychodnia Lekarska dla pracownikéw — wejscie z Portierni.

e Pomieszczenie o wysokosci dwdch kondygnacji, z wejsciem z terenu zaktadu i z pietra: Sala
sportowa, widowiskowa i imprez masowych.

31. Zmiany w zarzadzaniu

31.1 Zmiany organizacyjne

W celu dostosowania organizacji do nowej sytuacji po rozbudowie, po rozwazeniu wielu aspektéw,

jak: zwiekszenie powierzchni, zmiany lokalizacji, wzrost produkgcji i zatrudnienia, powotano nowe

wydziaty:

e Wydziat Igiet Jednorazowego Uzytku — PD, przez rozwiniecie Wydziatu Doswiadczalnego Igiet
Jednorazowego Uzytku — PD, bez zmiany Kierownika.
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o Wydziat Szlifierni Igiet — PS, wydzielony z Wydziatu Iglarni — PI. Kierownikiem Wydziatu zostat
Eugeniusz Packo, dotychczasowy Kierownik Pl. Na jego miejsce awansowat jego zastepca inz.
Edward Michalak.

Przeniesiono w 1983 roku, z Pionu Technicznego NT do Pionu Produkcji NP i zmieniono symbole
wydziatéw: Obrébki Cieplnej i Plastycznej z TPT na PT i Galwanizerni z TPG na PG.

Wydzielono w 1986 roku z Dz. Spraw Osobowych, Warsztat Szkoleniowy AW, jako samodzielng
komodrke podporzadkowang bezposrednio Z-cy Dyr. ds. Pracowniczych, E. Paéko.

(Patrz punkt 4 Schemat Organizacyjny Fabryki w 1987 roku)

31.2 Kolegium Dyrektora

Dyrektor powotat organ doradczy nazwany Kolegium Dyrektora. W sktad Kolegium weszli:
e Z-cy Dyrektora, Gt. Ksiegowy i Gt. Technolog.

e Przewodniczacy Rady Zaktadowe] Zwigzku Zawodowego Metalowcow, pdzniej dwdch zwigzkdw,
rowniez Solidarnosci, ktéra po krdtkim udziale wycofata swojego przedstawiciela nie chcac
uczestniczy¢ w decyzjach kierownictwa Fabryki. Po zawieszeniu Zwigzkdw Zawodowych, w
okresie stanu wojennego, Dyrektor powofat Komisje Socjalng, do ktérej imiennie powotat bytych
Przewodniczacych Zwigzkéw Zawodowych, po czym, powotat ich do Kolegium Dyrektora, jako
przedstawicieli Komisji Socjalnej, znajgcych problemy pracownikéw.

e Sekretarz POP PZPR (Podstawowej Organizacji Partyjnej Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej).

e Przewodniczacy ZMS (Zwigzku Mtodziezy Socjalistycznej).

e Przewodniczacy SIMP (Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich).

e Autorzy opracowan omawianych na danym posiedzeniu Kolegium oraz odpowiedni specjalisci,
zapraszani do omawianych na danym posiedzeniu tematéw.

Gtownymi tematami prac kolegium byty projekty planéw 5 letnich i rocznych: Inwestycji,
Przedsiewzie¢, Produkcji, Sprzedazy, Zatrudnienia i Ptac oraz Finansowe, a takze projekty duzych
przedsiewzie¢ rozwojowych oraz projekty regulamindw np. pracy lub premiowania.

Posiedzenia Kolegium zwotywat i przewodniczyt obradom Dyrektor. Kolegium obradowato w sali
konferencyjnej (Miejsce neutralne, bez dominacji ktérejs strony). Uczestnicy posiedzenia otrzymywali
przed posiedzeniem projekty, ktére miaty byé omdwione, w celu przeanalizowania ich w gronie
kierowniczym swoich piondw lub organizacji. Obrady miaty na celu udoskonalenie projektu oraz
wypracowanie konsensusu w sprawach kontrowersyjnych.

Whioski, uzgodnione w czasie obrad, zapisywat autor omawianego projektu oraz zainteresowani.
Autor wprowadzat wnioski do projektu, a zainteresowani pilnowali zeby to zrobit.

Kolegium byto miejscem uzgadniania poglagdéw oraz informowania o planowanych dziataniach
kierownictw wszystkich pionéw i organizacji dziatajgcych w Fabryce.
31.3 Zmiany osobowe w Dyrekcji

Zmiana Z-cy Dyr. ds. Techn. nastgpita w1981 roku. Po ogfoszeniu stanu wojennego Z. Kwiatkowski
wystapit z PZPR. Dyrektor prébowat bezskutecznie naktonic¢ go do zmiany decyzji.

Zygmunt Kwiatkowski byt najblizszym wspdtpracownikiem Dyrektora, jego pierwszym i zaufanym
zastepcy, z ktérym wspdlnie kierowali rozwojem Fabryki. Miat bardzo duzy autorytet u kierownikéw
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dziatéw technicznych. Przyktadem moze by¢ opinia wyrazona przez Gt. Energetyka W. Heidingera:
,Osiggniecia stuzby energetycznej w rozwoju Fabryki byty mozliwe dzieki bardzo dobrej wspdtpracy z
szefem pionu technicznego — mgr inz. Zygmuntem Kwiatkowskim”.

Komitet Powiatowy PZPR cofngt mu rekomendacje na stanowisko Z-cy Dyr. Interwencje Dyrektora i
powazna argumentacja o szkodach, jakie przyniesie odwotanie go ze stanowiska, ktore petni bardzo
dobrze, nie zmienity stanowiska Komitetu. Na pytanie: Co bedzie jezeli Dyrektor nie odwota mgr inz.
Zygmunta Kwiatkowskiego? Odpowiedz Komitetu i Dyrektora Zjednoczenia brzmiata: To zrobi to inny
Dyrektor. Widzac, ze nie zapobiegnie odwotaniu, Dyrektor zaproponowat Z. Kwiatkowskiemu
stanowisko Gt. Specjalisty ds. Rozwoju. Z. Kwiatkowski nie zgodzit sie, poniewaz otrzymat propozycje
pracy w spoétdzielczosci na stanowisku réwnorzednym do zajmowanego. Dyrektor odwotat go ze
stanowiska. Na Z-ce Dyr. ds. Technicznych awansowat inz. Zbigniewa Kaminskiego, ze stanowiska
Petnomocnika Dyrektora ds. Rozwoju.

Z. Kaminski pracowat w Fabryce od 1954 roku na stanowiskach technicznych i kierowniczych:
Technologa, Kier. Dz. Gosp. Narz., Gt. Technologa, Petnomocnika Dyrektora ds. Igiet Jednorazowego
Uzytku i Gt Specjalisty ds. Rozwoju. Znat dobrze problemy techniczne Fabryki i jej wspotpracy
technicznej z innymi organizacjami. Poznat inne fabryki sprzetu medycznego, budowy maszyn i
narzadzi, w Polsce i za granicg, w czasie swoich wyjazdéw stuzbowych, w celach zapoznawczych i
szkoleniowych.

Zmiana | Zastepcy Dyrektora nastgpita w1981 roku, w zwigzku z odwotaniem z tego stanowiska Z.
Kwiatkowskiego. Na | Zastepce Dyrektora awansowat ekonom. dypl. Jerzy Rybicki, Z-ca Dyr. ds. Ekon.
Handl.

Zmiana Z-cy Dyr. ds. Pracowniczych nastgpita w 1985 roku, w zwigzku z rezygnacjg z pracy w Fabryce
mgr Teodozji Malinskiej Katagate, zajmujacej to stanowisko. Po nieudanej prébie z mtodym
pracownikiem, zaangazowanym na krdtko na to stanowisko, Dyrektor awansowat Kierownika PS
Eugeniusza Packo na Z-ce Dyr. ds. Pracowniczych. Na stanowisko Kierownika PS awansowat
Technologa Wydziatowego i Z-ce Kier. PS mgr inz. Jacka Szelige.

E. Packo technik mechanik, pracowat w Fabryce od poczatku jej istnienia, a od 1954 roku na
stanowisku Kierownika Dziatu Iglarni. Znat bardzo dobrze Fabryke i jej pracownikéw oraz ich
problemy i sposoby ich rozwigzywania. Byt od 1954 roku cztonkiem Prezydium Miejskiej Rady
Narodowej w Milandwku (Woéwczas to byta funkcja spoteczna, nie ptatna), znat miasto, jego
problemy i dziataczy. Byt Przewodniczagcym Komitetu Rodzicielskiego Technikum Mechanicznego i
Zasadniczej Szkoty Zawodowej, dla ktorej Fabryka prowadzita praktyczng nauke zawodu, znat jej
problemy i problemy ucznidw. Cérka jego uczyta sie w tej szkole i w Fabryce. Odbyt przeszkolenie na
wielomiesiecznym kursie dla kierownictwa, prowadzonym przez TNOIK.

31.4 Podnoszenie kwalifikacji przez Dyrektora

Dyrektor ciggle uzupetniat posiadang wiedze:

1978 r. Seminarium ,Doskonalenie struktur aparatu zarzadzania jednostek organizacyjnych Resortu
Przemystu Maszynowego” — 31 godzin.

1979 r. Seminarium "Indywidualny warsztat pracy dyrektora" — 39 godzin.
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1980 r. Seminarium "Czynniki wzrostu efektywnosci dziatania organizacji gospodarczych" — 44
godziny.

1980/81 r. Roczne studium ,,Ekonomii politycznej zarzadzania organizacjami gospodarczymi”.
1983 r. Kurs ,,Zasady reformy gospodarczej" - ze sprawdzianem testowym — 25 godzin.

1987 r. Okresowe szkolenie w zakresie bhp. — 3 dni. ,Przedsiebiorstwo w Il etapie reformy
gospodarczej”. ,Strategia a struktura przedsiebiorstw” — 35 godzin.

1988 r. ,,Mikrokomputerowe sieci lokalne”. Szkolenie z zakresu Il etapu reformy gospodarcze;.

32. Rozwdéj informatyki

32.1 Minikomputery serii MERA 300

Osrodek Przetwarzania Danych w NO, kierowany przez S. Malinskiego, dziatajgcy od 1974 roku,
wyposazony w 3 systemy minikomputerdw serii MERA 300, wyksztafcit kadre kilku informatykdw i
programistow, ktérzy do roku 1978 opracowali, wdrozyli i eksploatowali pakiety programow:

Techniczne przygotowanie produkcji, w tym: normy pracochtonnosci, kosztow robocizny i zuzycia
materiatdw na wyroby oraz ewidencja i charakterystyka stanowisk roboczych.

Sterowanie produkcja, w tym: obliczanie obcigzenia posiadanych stanowisk produkcyjnych dla ilosci
wyrobow zapotrzebowanych przez odbiorcédw oraz dla przyjetych do planéw produkcji rocznych i
kwartalnych.

Gospodarka materiatowa, w tym: planowanie zapotrzebowania materiatéw do wykonania
planowanej produkcji.

Zatrudnienie i ptace, w tym: planowanie zatrudnienia i ptac pracownikdw bezposrednio-
produkcyjnych, potrzebnych do wykonania planowanej produkcji.

Planowanie i ewidencja produkcji w Fabryce i w wydziatach, w tym: ilosci i wartos¢ produkcji w
cenach biezgcych i poréwnywalnych.

Planowanie i kontrola realizacji przedsiewzie¢ jednorazowych. Kazda jednostka organizacyjna
otrzymywata informacje tylko o przedsiewzieciach, w ktérych uczestniczyta, a Dyrektor o wszystkich
przedsiewzieciach objetych planem.

Byt to poczatek automatyzacji systemu zarzadzania Fabrykg, a wdrozone pakiety programow
zapoczatkowaty wdrazanie jego podsystemoéw. Jednakze dalszy ich rozwdj ograniczaty mozliwosci
poosiadanego systemu komputerowego Mera 300.

Dyrektor i Kierownik NO rozpoczeli poszukiwanie drég dalszego rozwoju mozliwosci systemu
przetwarzana danych od wizyty u Szefa Zespotu Programistéw systemu MERA 300, ktéry niestety, nie
przewidywat istotnego rozwoju zaréwno sprzetu jak i oprogramowania tego systemu.

32.2 Poszukiwanie mozliwosci rozwoju

Systemami o wiekszej mocy obliczeniowej niz Mera 300, w krajach Uktadu Warszawskiego, byty w
tym czasie komputery serii RIAD, o réznej mocy, produkowane przez rézne kraje. Polska produkowata
R-32 (EC 1032), programowo zgodne z rodzing IBM 360. W Polsce nie znaleziono dostepnego
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oprogramowania systemow zarzgdzania w przedsiebiorstwach. W krajach Uktadu Warszawskiego
jedynym krajem, ktéry opracowat i rozpoczat stosowanie takiego systemu, byta wodweczas
Czechostowacja - CSRS.

Na zapytanie ofertowe Fabryki, czechostowacka organizacja Kancelarskie Stroje ztozyta oferte na
kompleksowa dostawe systemu komputerowego EC 1021 i oprogramowania uzytkowego systemu
MARS — Maty Automatyczny System Zarzadzania. Dyrektor i Kierownik NO wyjechali na rozmowy
przedkontraktowe. Kancelarskie Stroje byly organizacja kompletujgcg dostawe, ktéra umozliwita
spotkania z przedstawicielami dostawcéw komputera i oprogramowania. Nie umozliwita kontaktu z
uzytkownikiem systemu MARS.

Wdrozenie systemu MARS prawdopodobnie nigdzie nie zostato zakoriczone, ze wzgledu na jego duzg
ztozonos¢ i bardzo uniwersalny charakter, wymagajgcy dostosowania do specyfiki kazdego
uzytkownika.

W czasie przeprowadzonych rozméw uzyskano nastepujgce informacje:

W CSRS powotano zespoét miedzyresortowy, ktdry opracowat system MARS - Maty Automatyczny
System Zarzadzania w przedsiebiorstwie przemystowym, oparty na systemie Elektronicznego
Przetwarzania Danych, obejmujgcy podsystemy:

e Techniczne przygotowanie produkcji
e Operatywne sterowanie produkcjg
e Gospodarka materiatowa

e Zatrudnienie i ptace

o Zbyt

e Ksiegowos¢

e Gospodarka narzedziowa

e Techniczno-ekonomiczne planowanie.

Oprogramowanie systemu MARS opracowano na produkowane w CSRS systemy komputerowe R-20
(EC 1021). Miaty one skromne mozliwosci: predkos¢: 40 tys. operacji na sekunde i pamiec operacyjng
64 KB. Produkowano je od 1972 roku i mozna byto przypuszczaé, ze sg juz dostatecznie
,dopracowane”, zeby miec¢ do nich zaufanie.

Zainstalowanie systemu komputerowego EC 1021 wymagato duzego pomieszczenia, specjalnie
przystosowanego i wyposazonego.

Dyrektor i Kier. NO rozwazyli szanse i zagrozenia, ktdre niosta za sobg ztozona oferta i zdecydowali sie

ja przyjac. Uwzglednili, ze:

e MARS byt jedynym oferowanym kompleksowym system zarzadzania w przedsiebiorstwie
przemystowym, opartym na systemie elektronicznego przetwarzania danych - EPD.

e Oferta organizacji Kancelarskie Stroje obejmowafta kompleksowg dostawe: dokumentacji
systemu zarzadzania MARS i jego oprogramowania uzytkowego oraz kompletnego systemu
komputerowego EC 1021. Umozliwiata dalszy rozwoj EPD w Fabryce.

o Skromne mozliwosci systemu komputerowego EC 1021 wystarczaty w poczatkowym okresie
wdrazania systemu MARS. W przysztosci, istniata mozliwos¢ zwiekszenia wydajnosci systemu
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zastepujgc czeski komputer EC 1021 przez EC 1032 produkowany w Elwro we Wroctawiu, ktéry
miat predkos¢ pracy od 200 do 240 tys. operacji na sekunde i pamie¢ operacyjng od 256 KB, do
1MB. Systemy komputerowe RIAD R1, a w tym jednostki centralne EC 1021 i 1032,
charakteryzowaty sie wymienialno$cig oprogramowania i wykorzystaniem wspdlnego zestawu
urzagdzen wejscia-wyjscia. Oprogramowanie systemu MARS funkcjonowato w systemie
operacyjnym MOS na EC 1021 i mogto funkcjonowac w systemie operacyjnym DOS na EC 1032.

Pomieszczenie potrzebne do zainstalowania systemu komputerowego EC 1021 mozna byto
pozyska¢, po rozbudowie Fabryki zakornczonej w 1978 roku. Specjalne wyposazenie sali
komputerowe]j objeto ofertg, a przystosowanie pomieszczenia Fabryka mogta wykonac wtasnymi
sitami.

Dostosowanie systemu MARS do specyfiki Fabryki wymagato o wiele mniejszego wktadu pracy,
niz opracowanie analogicznego systemu w catosci. Kwalifikacje, doswiadczenie i zaangazowanie
informatykdw i programistéw pracujgcych w Fabryce dawaty szanse uporania sie z tym
problemem.

Dyrektor uzyskat zgode dyrekcji Zjednoczenia OMEL na sposéb finansowania oraz organizacje

osrodka EPD i uruchomienie systemu zarzgdzania MARS w Fabryce.

32.3 System MARS

Fabryka, jako pierwsza w Polsce, dokonata w 1978 roku kompleksowego zakupu komputera EC 1021

z wyposazeniem i systemu MARS z oprogramowaniem.

Kierowanie przygotowaniem, zorganizowaniem i wdrozeniem systemu MARS Dyrektor powierzyt

Kierownikowi NO, S. Malinskiemu.

Zakup obejmowat:

Podfoge antystatyczng w elementach, klimatyzator i elementy instalacji nawiewnej do sali
komputerowe].

Komputer EC 1021 w konfiguracji: procesor (szafa) z pulpitem operatorskim, 6 jednostek pamieci
dyskowych po 7,5 MB (szafki), 6 jednostek pamieci tasmowych (szafy), jednostki sterujgce, 2
czytniki kart perforowanych, 2 drukarki wierszowe, 2 zespoty czytnik-perforator tasmy
papierowej i perforator kart.

Zainstalowanie systemu komputerowego.

Zespoty i czesci zamienne oraz oprzyrzgdowanie dla technikow konserwatoréw.
Oprogramowanie systemu operacyjnego MOS i uzytkowe systemu MARS.
Szkolenie pracownikéw uzytkownika.

Dokumentacje techniczng i programowg

Dziurkarko-sprawdzarki z opisywaczem.

Pierwszy wsad tasm i kart papierowych.

Dodatkowe nosniki magnetyczne: dyski i taSmy.

Rozbudowa Osrodka Przetwarzania Danych i uruchomienie komputera EC 1021 nastgpito w 1979

roku. Wymagato to wielu réznych dziatan.
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e Przygotowano sale komputerowa, wytozong zakupiong podtogg z elementdéw na ndzkach, ktére
pozostawiaty pod podtogg miejsce na poprowadzenie instalacji. Urzgdzenia elektroniczne bardzo
wrazliwe na zanieczyszczenie kurzem, wymagaty czystego powietrza w otoczeniu. Z tego powodu
wszystkie instalacje prowadzono pod podfogg, a nawiewane powietrze filtrowano. Pod podtogg
potozono instalacje wentylacyjng, doprowadzong do stanowiska procesora i urzadzen pamieci,
wymagajgcych ciggtego chtodzenia w czasie pracy oraz elektryczng do wszystkich stanowisk
wymagajgcych zasilania elektrycznego.

e Przygotowano pomieszczenia dla dziurkarko-sprawdzarek, programistéw, operatoréw i
konserwatoréw zmianowych oraz analitykéw i programistéw systemowych.

e Przeszkolono kierownika i pracownikéw Osrodka Przetwarzania Danych u dostawcy komputera i
systemu.

e Zlecono i opracowano, wspdlnie z Branzowym Osrodkiem Organizacji Zjednoczenia OMEL, na
podstawie dostarczonej przez dostawce dokumentacji systemu MARS, ,Projekt Podsystemu
Technicznego Przygotowania Produkcji Systemu MARS dla Fabryki Narzedzi Chirurgicznych |
Dentystycznych w Milandwku”. W opracowaniu uczestniczyt ze strony Fabryki S. Malinski.

Po takim przygotowaniu zainstalowano i uruchomiono system komputerowy EC 1021, z udziatem
przedstawicieli dostawcy.

32.3.1 Podsystem Technicznego Przygotowania Produkcji

Pierwszym przewidzianym do uruchomienia podsystemem systemu MARS byt Podsystem
Technicznego Przygotowania Produkcji - TPP. Tworzyt on i obstugiwat baze danych, z ktdrej korzystaty
pozostate podsystemy. Baze danych tworzyty zbiory:

e Zbior pozycji zawierajacy informacje o wszystkich produkowanych w Fabryce wyrobach, ich
zespotach i czesciach — elementach - nazwanych w tym zbiorze pozycjami. Zbiér ten obejmowat
pare tysiecy pozycji.

e Zbidr powigzan informujacy o strukturach powigzan czesci w zespotach oraz zespotow i czesci w
wyrobach.

e Zbior procesow technologicznych, dla kazdej pozycji (wyrobu, zespotu i czesci), w zbiorze pozycji,
zawierajgcy informacje o Planie Operacji i o kazdej operacji technologicznej dotyczacej tej pozycji
- elementu.

Powyzsze zbiory tworzono na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej.

e Zbiodr stanowisk roboczych, obejmujacy kilkaset stanowisk, tworzony na postawie dokumentacji
technologicznej i informacji od Dz. TM oraz z wydziatéw produkcyjnych.

Kazda pozycja w kazdym zbiorze zawierata od kilkunastu do kilkudziesieciu informacji, ktore trzeba
byto zgromadzi¢, nanies¢ na karty perforowane, wprowadzi¢ do pamieci komputera, wykonad
wydruki kontrolne, sprawdzi¢ wydruki i ewentualnie powtérzy¢ wymienione czynnosci w celu
dokonania poprawek.

Pracochtonnos$¢ wdrozenia podsystemu TPP okazata sie duzo wieksza od spodziewanej i przyjetej do
planédw uruchomienia systemu MARS, pomimo, ze duzg pomocg byty zbiory zgromadzone w systemie
MERA 300. Prace te prowadzono przez caty 1980 rok.

Podsystem Technicznego Przygotowania Produkcji zostat uruchomiony w 1981 roku.
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32.3.2 Uruchomienie nastepnych podsystemow systemu MARS

Rozpoczeto prace nad uruchomieniem elementéw nastepnych podsystemdéw. Rozwinieto emisje
plandéw i informacji o ich wykonaniu oraz katalogéw.

Osrodek Przetwarzania Danych w 1983" roku emitowat wydruki dla réznych uzytkownikéw.

Dla Szefa Produkcji i wydziatéw produkcyjnych:
e Zapis wyrobdéw zapotrzebowanych przez odbiorcow.

e Plany obcigzenia (czasu pracy) stanowisk roboczych wyrobami zapotrzebowanymi przez
odbiorcéw oraz przyjetymi do planu rocznego, po analizie zdolnosci produkcyjnej.

e Plany pracochtonnosci i kosztéw robocizny bezposredniej dla wyrobéw przyjetych do planu
rocznego.

e Plany produkgji roczne, kwartalne i miesieczne oraz informacje o ich wykonaniu.

e Wykonanie produkcji wyrobéw w roku ubiegtym po cenach obowigzujgcych w roku biezgcym,
dla poréwnania w warunkach niezmiennych.

Dla Dziatu Ekonomicznego:
e Katalog wyrobdw i ich cen oraz comiesieczne korekty.

Dla Dyrektora oraz szeféw piondw i kierownikéw wydziatéw i dziatdéw, uczestniczagcych w realizacji
planowanych przedsiewzie¢:
e Plan Przedsiewzie¢ kwartalny i comiesieczne informacje o opdznieniach.

Dla Gt. Techn. i Dz. Gosp. Mat.
e Katalog zbiorczych norm zuzycia materiatdw na wyrob, informujacy, jakie materiaty i ile ich

zuzywa sie na wykonanie danego wyrobu. Wykorzystywany do obliczania kosztéw zuzycia
materiatéw na dany wyrdb.

e Katalog zbiorczych norm zuzycia materiatu na wyroby, informujacy, jakie wyroby wykonuje sie z
danego materiatu i ile go zuzywa sie na wykonanie kazdego wyrobu. Wykorzystywany do
obliczania zapotrzebowania danego materiatu na wykonanie planowanych wyroboéw.

Dla Szefa Produkcji i dziatéw Ekonom., Organ. i Inf. oraz Gt. Techn.
e Katalog zbiorczych norm pracochtonnosci i kosztéw robocizny bezposredniej, na wyréb.

Dla wydziatéw produkcyjnych:

¢ Dokumentacja technologiczna na produkowane wyroby.

e Emisja przewodnikow i kwitdw pobrania materiatu dla partii wyrobdéw produkowanych raz na
kwartat.

e Taryfikatory wyceny narastajacej kosztow bezposrednich materiatu i robocizny, po kazdej
operacji technologicznej, dla kazdej czesci, zespotu i wyrobu, w celu umozliwienia wyceny strat
na brakach i robdt w toku. Koszt wykonania kazdej czesci lub zespotu narastat stopniowo, w
miare zaawansowania procesu ich wykonania. Koszt po kazdej operacji byt inny. Zawierat koszt
pobranego materiatu lub czesci do montazu i koszt wykonania wszystkich zakornczonych,
poprzednich operacji. Braki powstawaty na réznych operacjach, a roboty w toku tez spisywano w

7 Autor zachowat wydruk z komputera EC 1021, sporzadzony dnia 20/04//83 ,Harmonogram Pracy Osrodka”,
zawierajacy informacje o wykonywanych w catym roku wydrukach w O$rodku Przetwarzania Danych w Dziale
Organizacji i Informatyki.
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czasie wykonywania rdéznych operacji, a wiec koszt ich byt zalezny od operacji, po ktérej
dokonywano wyceny i nazywano jg narastajacg.

Dla Dz. NO, TT i TK.

e Dokumentacja konstrukcyjna. Byty to Zbiory Powigzan informujace o strukturach powigzan
czesci w zespotach oraz zespotdw i czesci w wyrobach.

e Dokumentacja technologiczna

e Wydruki potrzebne do weryfikacji i aktualizacji bazy danych podsystemu Technicznego
Przygotowania Produkgji.

Wprowadzenie podsystemdéw automatycznego rozliczania materiatéw i ptac napotkato na duze
trudnosci wynikajgce z niestarannego wypetniania dokumentéw Zrédtowych, przez wielu
pracownikéw roznych komdrek organizacyjnych. Nie mozina bylo wydziurkowaé¢ na kartach
perforowanych kompletu danych wejsciowych, potrzebnych do rozpoczecia ich przetwarzania, z
braku lub nieczytelnosci niektérych danych. Warunkiem wiarygodnosci informacji na wydrukach
komputerowych, byta kompletnos¢ i wiarygodnos¢ danych wejsciowych, ktérej nie mozna byto
zapewni¢. Poswiecono duzo czasu i wysitkéw na wyjasnianie i przekonywanie o tym pracownikéw,
wypetniajacych dokumenty Zzrédtowe danych wejsciowych. Mimo tych staran, wiele czasu zajmowato
pracownikom Osrodka pozyskiwanie i uzupetnianie danych, potrzebnych do sporzadzenia kart
perforowanych, zawierajgcych komplet danych wejsciowych, niezbednych do wykonania
potrzebnych wydrukéw.

Osrodek Przetwarzania Danych stopniowo wdrazat elementy podsystemdéw Gospodarka Materiatowa
oraz Zatrudnienie i Ptace.

W 1985 roku uruchomiono rozliczenia zuzycia materiatéw i ptac pracownikow.

W 1987 roku uruchomiono Rozdzielnik Kosztédw Materiatowych w podsystemie Gospodarki
Materiatowej.

32.4 Mikrokomputery i sie¢

Stosowany system przetwarzania danych na komputerze EC 1021 miat istotne mankamenty:

e Czynnosci zwigzane z gromadzeniem i wprowadzaniem danych wejsciowych do przetwarzania
byty pracochtonne i angazowaty wielu pracownikow.

e  Wyniki przetwarzania dostepne byty tylko w formie wydrukéw, ktére nalezato dostarczac
uzytkownikowi.

Na rynku pojawity sie mikrokomputery pozbawione tych mankamentéw. Uzytkownik mégt sam
wprowadzaé¢ dane do przetwarzania, kontrolowaé je na ekranie, uruchamiaé ich przetwarzanie i
natychmiast po przetworzeniu, oglagda¢ wyniki na ekranie mikrokomputera, bez udziatu posrednikdéw.
To byty bardzo potrzebne rozwigzania.

Fabryka zakupita 3 egzemplarze mikrokomputeréw Amstrad, w celu rozpoznania mozliwosci i
celowosci ich stosowania. Pierwszym uzytkownikiem w Fabryce, ktéry zastosowat z pozytkiem
mikrokomputer Amstrad, byt I. Utanowski, Kier. NKJ. Nauczyt sie go programowac i wykorzystat do
zastosowania metod statystycznych, w opracowywaniu i prezentacji wynikow kontroli waznych
wiasciwosci wyrobéw. Np. do obliczania i prezentacji rozktadu statystycznego, sredniej, odchylenia
standardowego oraz ich zmian. Pozostate 2 egzemplarze mikrokomputeréw Amstrad nie znalazty
chetnych do ich wykorzystania. W celu spopularyzowania stosowania mikrokomputerdw i znalezienia
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zainteresowanych i uzdolnionych w tym kierunku pracownikéw, zorganizowano w 1987 roku Klub
Mikrokomputerowy dla pracownikéw, w ktorym zainstalowano niewykorzystane 2 egzemplarze
mikrokomputeréw Amstrad. Mimo tych staran, nie znalazty one zastosowania w systemie
informatycznym Fabryki. Przekazano je do Liceum w Milandwku, gdzie organizowano klub
komputerowy.

Dyrektor i Kier. NO, kierujacy rozwojem informatyki w Fabryce, rozwazajgc powyzsze doswiadczenia,
wyciggneli wniosek, ze jednostanowiskowe urzadzenia komputerowe, niemajgce mozliwosci
korzystania z zasobdow innych stanowisk komputerowych oraz z ogdlno-fabrycznej bazy danych,
zgromadzonych w podsystemie Technicznego Przygotowania Produkcji - TPP, nie beda miaty
wiekszego zastosowania w Fabryce.

Dyrektor poszukiwat na Targach Poznanskich oferowanych wspétczesnie rozwigzan
wielostanowiskowych systeméw komputerowych. Byty wéwczas oferowane powszechnie stosowane
wielodostepne systemy obejmujgce centralny komputer i terminale. Po raz pierwszy natomiast
zaprezentowano informacje o sieci mikrokomputerow typu Novell, zastosowanej w USA.

Sie¢ mikrokomputeréw Dyrektor uznat za najbardziej odpowiednie rozwigzanie perspektywiczne dla

rozwoju systemu informatycznego w Fabryce. Stwarzata ona mozliwosc:

e Rozwiniecia oprogramowania dziatan specyficznych dla  poszczegdlnych  jednostek
organizacyjnych i obstugi ich potrzeb lokalnych.

e Korzystania przez kazdg jednostke organizacyjng, z potrzebnych w wielu przypadkach, zasobéw
ogoblno-fabrycznej bazy danych, zgromadzonych w serwerze sieciowym, np. w podsystemie - TPP.

e Przekazywania do ogdlno-fabrycznej bazy danych informacji potrzebnych innym jednostkom
organizacyjnym.

e Rozpoczecia od matej ilosci stanowisk i stopniowego rozwijania sieci o nowe stanowiska, w miare
zdobywania niezbednego doswiadczenia, opracowywania nowych elementéw systemu
informatycznego i przeszkalania nowych jej uzytkownikdéw.

Po powrocie z Targdéw, Dyrektor skorzystat wspdlnie z Kier. NO ze szkolenia pod tytutem
»Mikrokomputerowe sieci lokalne”, zorganizowanego w 1988 roku przez firme oferujgcg dostawe
sieci Novell. Informacje uzyskane w czasie szkolenia potwierdzity stuszno$¢ rozwijania systemu
informatycznego, wykorzystujgc sie¢ mikrokomputeréw.

Rozpoczeto przygotowania do zastosowania Sieci Novell i mikrokomputeréw (komputerow
osobistych) IBM PC/AT i XT.

Zakupiono siec¢ typu Ethernet, t3czaca stanowiska jednym kablem, wéwczas o ograniczonej dtugosci,
6 komputerdéw osobistych IBM PC/AT i XT, serwer 386sx, 2 szybkie drukarki mozaikowe, 6 gtowicowe
oraz oprogramowanie sieciowe Novell NetWare i szkolenie obstugi sieci.

Na szkolenie w zakresie eksploatacji sieci Novell, zorganizowane przez firme Quest w Anglii,
wyjechali: Kier. NO, S. Malinski i Inzynier Serwisu, mgr inz. Andrzej Wrdoblewski.

Andrzej Wroéblewski rozpoczat prace w Fabryce w 1977 roku, po ukoniczeniu Liceum
Ogdlnoksztatcacego, jako robotnik w Brygadzie Elektrykow, w Dz. TE. W 1978 roku przerwat prace w
Fabryce i rozpoczat studia na Wydziale Telekomunikacji w Akademii Techniczno-Rolniczej.
Otrzymywat stypendium z Fabryki od 1981 roku do kornca studidw, ktére ukoriczyt w 1984 roku,
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uzyskujgc Dyplom mgr inz. Telekomunikacji specjalnos¢ teletransmisja i powrécit do pracy w Fabryce
na stanowisko Inzyniera Serwisu w Osrodku Przetwarzania Danych.

Mgr inz. Andrzej Wréblewski zaprojektowat i wykonat sie¢ komputerowq, przytgczyt do niej
zakupione komputery osobiste IBM PC/AT i XT oraz serwer 386sx. Administrowat jej uruchomieniem i
eksploatacjg. Mikrokomputery zainstalowane zostaty w dziatach: Org. i Informatyki, Gt. Techn., Gf.
Konstr., Gosp. Narz., Gosp. Mater. i Planowania Produkcji.

Na tej sieci w 1989 roku uruchomiono oprogramowanie sieciowe Novell NetWare i rozpoczeto jej
eksploatacje pod kierunkiem Kier. NO, S. Malinskiego. Eksploatacje sieci Novell rozpoczeto od
uruchamiania na niej elementéw systemu eksploatowanego na komputerze EC 1021. Baza danych
komputera EC 1021, prowadzona na tasmach, zostata przeniesiona na dyskietki, przez firme
ustugowag, a w NO z dyskietek do serwera sieci.

33. Rozwdj jakosci

Kierownik NKJ I. Utanowski, w porozumieniu z Dyrektorem, opracowywat dokumenty regulujgce i
opisujgce dziatania zwigzane z jakoscig, a po zatwierdzeniu przez Dyrektora nadzorowat ich
stosowanie.

Fabryka, postepujac zgodnie z podstawowym celem swojego dziatania, ksztattowata witasciwosci
projektowanych i wytwarzanych wyrobdéw tak, aby miaty zdolno$¢ zaspokojenie potrzeb i oczekiwan
ich odbiorcéw i uzytkownikéw. Jakosé¢ wyrobéw projektowanych oceniano stopniem spetnienia
potrzeb uzytkownikdw przez zaprojektowany wyrdb i nazywano jakoscig typu. Jako$é wyrobow
wytwarzanych oceniano stopniem spetniania wymagan zaprojektowanych i zapisanych w
dokumentacji konstrukcyjnej wyrobu i nazywano jg jakoscig wykonania.

Odpowiedzialno$¢ za realizacje tego celu w najwyzszym kierownictwie Dyrektor powierzyt NT i NP.
Z-cy Dyrektora d/s Technicznych NT powierzyt nastepujace zadania:

1. Zabezpieczenie prawidiowego rozwoju wyrobéw celem najlepszego zaspokojenia biezacych i
perspektywicznych potrzeb uzytkownikéw w zakresie:
a. Asortymentu, w ramach specjalizacji przedsiebiorstwa.
b. Jakosci typu
2. Zabezpieczenie srodkéw technicznych i metod umozliwiajgcych wykonawstwo zamdwionych i
przyjetych do realizacji wyrobéw, przy mozliwie najnizszych kosztach produkcji i wysokiej
produktywnosci Srodkéw.

Szefowi Produkcji NP powierzyt odpowiedzialnos¢ za:

1. Petne zaspokojenie potrzeb odbiorcéw w zakresie:
a. Jakosci wykonania wyrobodw i ustug zgodnie z deklarowang (jakoscig).
b. llosciitermindw wykonania zgodnie z przyjetymi zamdwieniami.

Celem kazdego kierownika byto terminowe, bezusterkowe i zgodne z przepisami wykonanie zadan
powierzonych kierowanej jednostce organizacyjne;j.

System Sterowania Jakoscig w Fabryce obejmowat dziatania w zakresie jakosci w trzech sferach:
przedprodukcyjnej, produkcyjnej i poprodukcyjnej oraz miat na celu zapewnienie i doskonalenie
wysokiej jakosci zaréwno typu jak i wykonania wyrobow.
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Dyrektor z Kierownikiem NKJ przeprowadezili analize funkcjonowania Systemu Sterowania Jakoscig w
Fabryce. Biorgc pod uwage wiele aspektow, ale gtdwnie: rozwdj i pogtebienie specjalizacji wydziatow
produkcyjnych, wzrost kwalifikacji ich kierownictw oraz tendencje obserwowane w systemie
zapewnienia jako$ci GMP (Dobrych Praktyk Wytwarzania) w USA, postanowili dokona¢ potrzebnych
zmian.

33.1 Sterowanie jakosciq w sferze przedprodukcyjnej

33.1.1 Okreslanie jakos$ci typu

Jako$¢ typu okreslano w czasie technicznego przygotowania produkcji, na etapach: zatozenia, projekt
wstepny, modele, badanie modeli, projekt techniczny, prototyp, badanie prototypu, seria
informacyjna wzoréw wyrobdéw, badania techniczne i kliniczne wykonanych wzoréw, ocena wzoréw
przez KOWAM - Komisje Oceny Wzorcow Artykutéw Medycznych przy Ministrze Zdrowia,
zatwierdzenie wzoréw wyrobdéw przez Ministra Zdrowia do stosowania w stuzbie zdrowia,
dokumentacja konstrukcyjna wyrobu i Zaktadowa Norma przedmiotowa.

Etap zatozen miat szczegdlne znaczenie. Na tym etapie powstawata koncepcja wyrobu na podstawie:
konsultacji z uzytkownikami, informacji o rozwigzaniach stosowanych w innych krajach i opinii ich
uzytkownikéw o tych rozwigzaniach, badania technicznego w Laboratorium Konstrukcyjnym wzoréw
wyrobow produkowanych przez najlepsze firmy zagraniczne, norm miedzynarodowych i informacji
patentowej oraz literatury.

Zbieranie informacji o rozwigzaniach stosowanych w innych krajach dokonywano, miedzy innymi, na
targach i wystawach sprzetu medycznego w kraju i za granicg. Np. w 1985 roku NT i TK zwiedzali w
tym celu Miedzynarodowa Wystawe Stomatologiczng Dental-Schau w RFN w KélIn.

Konsultacje z uzytkownikami miaty réoine formy. W wazniejszych sprawach, np. konserwacji
przyrzaddéw stomatologicznych i potrzebnego do tego sprzetu, zorganizowano spotkanie w Fabryce
przedstawicieli przychodni i klinik stomatologicznych oraz zaktadéw naprawczych sprzetu
medycznego.

Modele i prototypy poddawano badaniom technicznym w Laboratorium Konstrukcyjnym, a
prototypy badano rowniez w zaprzyjaznionych placdwkach stuzby zdrowia, np. w przychodni
fabrycznej. Wyniki badania wyrobéw u uzytkownikow zapisywano w dotgczonych Ankietach (Patrz
nizej oraz Zatacznik 2, str. 3). Takie same Ankiety dotgczano do wzoréw wyrobdw wysytanych do
badan klinicznych.

Ankiety zawieraty wykaz istotnych witasciwosci uzytkowych wyrobu i prosbe do uzytkownika o
dokonanie ,,szkolnej” oceny kazdej wtasciwosci, wedtug 5 szczeblowej skali od bardzo dobra do zta.

Oceny wiasciwosci uzytkowych wyrobow nowych i modernizowanych, dokonywane przez
uzytkownikéw przed wprowadzeniem tych wyrobdw do produkcji, nie mogty by¢ nizsze niz dobra.
Jezeli pojawita sie ocena witasciwosci nizsza niz dobra, wyréb modyfikowano w celu udoskonalenia
takiej wtasciwosci i uzyskania oceny, co najmniej dobra. Ankieta zawierata réwniez prosbe o
wskazanie wtasciwosci umieszczonych w Ankiecie, a uznanych przez uzytkownika za zbedne oraz
okreslenie dodatkowych pozgdanych, a nieumieszczonych w Ankiecie.
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Ocena zadowolenia uzytkownika wyrobu

AN KI E TA Dane uiyrtkownika:
- p,rzyk fad nazwa

i adres | MR R
Wypetnione _ _
Informacje o wyrobie:
prZEd nazwa i onaczenie [Hisiihiisdisdssill il s i
WySIEHiem ol zastosowanie . ... JliEEN A
uzytkownika )
Ocena uzytkownika
Lp. Wiasciwosé Ocena* Uwagi
Wypetnia :
uzytkownik 3

*Oceny szkolne:

1-zta

2 - niedostateczna

3 - dostateczna

4 - dobra

5 - bardzo dobra

Uwagi

Prosze wskazac¢ wtasciwosci zbedne
lub okreslic dodatkowe, pozZzadane

Tylko wyroby posiadajgce wiasciwosci oceniane, jako bardzo dobre i dobre przedstawiano do oceny
przez KOWAM i do zatwierdzenia przez Ministra Zdrowia, a po zatwierdzeniu produkowano i
sprzedawano.

Wzory wyrobow zatwierdzone przez Ministra Zdrowia okresSlaty ostatecznie typ wyrobu, do czasu
jego ponownej modernizacji w trybie opisanym wyzej.

Wiasciwosci wyrobu uznane przez uzytkownikdw za potrzebne, byly podstawg opracowania
Warunkéw Technicznego Odbioru dla wyrobu, zwanych WTO, a nastepnie byly wnoszone do
Zaktadowej Normy na ten wyrdb, jako wymagania.

Laboratorium Konstrukcyjne okreslato kontrolne badania techniczne wyrobu i kryteria oceny ich
wynikéw, na podstawie badan wyrobdw ocenionych przez uzytkownikéw. Jako kryteria przyjecia
wyrobu przez kontrole, ustalano wyniki badania wiasnosci ocenianych przez uzytkownikéw, jako
bardzo dobre i dobre.

Zaktadowe Normy na wyrob okreslaty wymagania dotyczagce wyrobu i badania techniczne, jakie
nalezy wykonac¢ dla kazdego wymagania, w czasie kontroli jakosci wyrobu. Okreslaty réwniez
kryteria oceny wynikéw kazdego badania, pozwalajgce na przyjecie wyrobu przez kontrole.

33.1.2 Zapewnienie jakosci wykonania

Jakos$¢ wykonania zapewniana byfa juz na etapach okreslania jakosci typu. Wykonane modele
potwierdzaty mozliwos¢ zrealizowania projektowanych rozwigzan. Projekt techniczny i wykonanie

Opracowat Wtadystaw Bujwid 129 Wszelkie prawa zastrzezone



ROZWO) PRODUKCIJI SPRZETU MEDYCZNEGO W POLSCE, W LATACH 1940 — 1989
Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH | DENTYSTYCZNYCH w MILANOWKU

prototypu konsultowano z odpowiednimi technologami i wykonawcami. Do wykonania serii
informacyjnej wzoréw opracowywano technologie wstepng, ze szczegdlnym uwzglednieniem
elementéw waznych i watpliwych, w celu ich sprawdzenia w praktyce. Konstruowano i wykonywano
oprzyrzagdowanie koniczne dla spetnienia wymagan konstrukcyjnych.

Po zatwierdzeniu wzoréw, na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej, zatwierdzonej przez Gt.
Konstruktora, Dz. TT opracowywat dokumentacje technologiczng do wykonania serii prdébnej
wyrobow, w tym Wykazy Pomocy Warsztatowych i konstrukcje pomocy specjalnych oraz Normy
Zuzycia Materiatdow, w tym ich charakterystyke i wtasnosci. Na podstawie tych dokumentéw, TN
wykonywat potrzebne pomoce specjalne i zamawiat w EZ pomoce handlowe, ktérych nie posiadat, EZ
kupowat potrzebne materiaty i pomoce handlowe.

Seria prébna wyrobdéw byta wykonywana pod szczegdlnym nadzorem wyznaczonych specjalistéw
prowadzacych wyrdb: Konstruktora, Technologa i Kontrolera. W czasie wykonywania serii prébne;j
sprawdzano mozliwosci zapewnienia jakosci wykonania na wysokim poziomie. Wszystkie zauwazone
przeszkody usuwano. W razie potrzeby, specjalisci prowadzgcy wyrdb mogli interweniowaé na
wszystkich szczeblach kierownictwa, do Dyrektora wtgcznie.

Potwierdzenie zgodnosci wyrobow, wykonanych w ramach serii prébnej, z wymaganiami
dokumentacji konstrukcyjnej, zwane przyjeciem przez kontrole, dokonywata kontrola wyrobéw
gotowych w NKJ. Byto to potwierdzeniem zapewnienia jakosci wykonania na wymaganym poziomie i
podstawg do rozpoczecia produkcji wyrobu.

Wyzej opisane postepowanie stosowano w celu uruchomienia lub modernizacji wyrobdw,
produkowanych w istniejgcych warunkach i na posiadanych maszynach i urzadzeniach. W
przypadkach wymagajgcych duzych zmian wyposazenia i warunkédw produkcji, planowano
postepowanie odpowiednie do potrzeb, jak np. opisana wczesniej produkcja doswiadczalna igiet
jednorazowego uzytku.

33.2 Sterowanie jakosciq w sferze produkcyjnej

Sterowanie jakoscig w sferze produkcyjnej skoncentrowano na zapewnieniu jakosci wykonania
zgodnego z wymaganiami dokumentacji technicznej. W tym celu prowadzono:

e Kontrole jakosci wykonania.
e Analizy wynikéw kontroli.

e Zachety materialne do spetniania wymagan jakosciowych.

33.2.1 Kontrole jakosci wykonania.

Kontrole jakosci wykonania w sferze produkcyjnej realizowano przez kontrole: dostaw,
miedzyoperacyjng i gotowych wyrobow. Wczesniej wszystkie te kontrole prowadzit NKJ. W dziatach
pomocniczych kontrole jakosci organizowali kierownicy dziatéw wedtug swego uznania.

Po wspomnianej wyzej analizie, przeprowadzonej przez Dyrektora wspdlnie z Kierownikiem NKJ,
Dyrektor:

e Podporzadkowat kontrole dostaw Kierownikowi EZ, a kontrole miedzyoperacyjng kierownikom
wydziatéw produkcyjnych.

Opracowat Wtadystaw Bujwid 130 Wszelkie prawa zastrzezone



ROZWO) PRODUKCIJI SPRZETU MEDYCZNEGO W POLSCE, W LATACH 1940 — 1989
Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH | DENTYSTYCZNYCH w MILANOWKU

e W celu zapewnienia wykonania wyrobu zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjng, w sytuacjach
nieprzewidzianych, uniemozliwiajgcych zastosowanie obowigzujacej technologii, upowaznit
kierownikéw wydziatéw produkcyjnych do dokonywania jednorazowych lub okresowych zmian
stosowanej technologii, udokumentowanych Karta Odchylen, zawierajgca opis i uzasadnienie
zmiany.

e 7Zobowigzat kierownikdow wydziatdw produkcyjnych do prowadzenia kontroli inspekcyjnej
wynikéw kontroli miedzyoperacyjnej, prowadzonej przez pracownikéw wydziatu, w tym
uprawnionych do samokontroli.

Kierownik NKJ zorganizowat w swoim dziale Kontrole Inspekcyjng, ktéra okresowo i dorywczo
kontrolowata wyniki dziatania kontroli wydziatowych i kontroli wyrobu gotowego pozostawionej w
NKJ.

Wyniki kontroli inspekcyjnych przedstawiano odpowiedzialnym kierownikom, ktérzy mieli
obowigzek usuniecia stwierdzonych nieprawidtowosci i ich przyczyn. Byty to informacje bardzo
pomagajace kierownikom w dziataniach zmierzajacych do zapewniania wymagane] jakosci
wytwarzanych wyrobdw.

33.2.2 Analizy wynikow kontroli.
Analizy wynikéw kontroli prowadzono przez Komisje Analizy Brakéw.

Komisja Analizy Brakéw, wczesniej, pod przewodnictwem NT, analizowata Karty Brakow z kazdego
wydziatu produkcyjnego, z udziatem kierownika wydziatu i kontrolera, ktéry wystawit Karty Brakow.

Po wspomnianej wyzej analizie, przeprowadzonej przez DN i Kier. NKJ, wprowadzono analizy jakosci
w zakresie szczegétowym oraz syntetycznym.

Analizy szczegéotowe brakéw w wydziatach produkcyjnych, prowadzono pod przewodnictwem
kierownikéw wydziatéw. Problemy zwigzane z jakoscig wykonania, wykraczajgce poza kompetencje
kierownika wydziatu, kierownik przedstawiat NP, a w razie potrzeby rowniez NT, ktdrzy podejmowali
dziatanie zmierzajgce do ich rozwigzania. W przypadku problemdéw dotyczacych réznych jednostek
organizacyjnych, organizowali narady z udziatem zainteresowanych kierownikédw i specjalistéw.
Wynikiem takich narad byly odpowiednie decyzje, a czesto powstawaty Plany Przedsiewziec
potrzebnych do rozwigzania problemu.

Analizy syntetyczne brakow i reklamacji opracowywata komaérka, powotana przez Kierownika w NKJ,
wedtug opracowanej przez niego i zatwierdzone] przez Dyrektora Instrukcji dotyczacej Zbierania i
Przekazywania Informacji o Jakosci Wyrobéw w MIFAM.

Informacje o jakosci, opracowane na podstawie Kart Brakow oraz Reklamacji odbiorcow i
uzytkownikéw, wykonywano co miesigc i przekazywano kierownikom wydziatéw produkcyjnych,
dziatom TK, TT, TM, TN, i dyrekcji. Zawieraty one informacje o wartosci strat na brakach i
reklamacjach oraz o % tych strat w stosunku do wartosci produkcji lub kosztow wytwarzania, w
odniesieniu do wydziatdéw, wyrobdw i przyczyn tych strat. Informacje te pozwalaty kierownikom,
odpowiedzialnym za jakos¢, sledzi¢ wyniki ich dziatan, zmierzajgcych do realizacji celu: bezusterkowe
wykonanie zadan powierzonych kierowanej jednostce organizacyjnej. W przypadkach zauwazenia
tendencji do pogarszania jakosci, odpowiedzialni kierownicy podejmowali dziatania zmierzajace do
rozpoznania i usuniecia ich przyczyn.
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33.2.3 Zachety materialne do spelniania wymagan jakosciowych.

Zachety materialne do spetniania wymagan jakosciowych zawarto w systemie ptac, a gtéwnie w
systemach premiowania, ktére uzalezniaty wysokos$é premii od spetnienia wymagan jakosciowych.

Pracownicy produkcyjni pracowali w systemie akordu i otrzymywali wynagrodzenie, okreslone w
dokumentacji technologicznej, za prace wykonane zgodnie z wymaganiami tej dokumentacji. Za
prace wykonane niezgodnie, nie otrzymywali wynagrodzenia. Wyjatkiem byly prace wykonane
niezgodnie, ale warunkowo dopuszczone do dalszej obrdbki, gdy istniata szansa usuniecia
niezgodnosci w nastepnych operacjach lub gdy Gtf. Konstruktor uznat, ze taka niezgodnosé¢ nie
wplynie na pogorszenie wtasnosci wyrobu gotowego. Za takie prace wykonawcy otrzymywali 80%
wynagrodzenia okreslonego w dokumentacji technologiczne;j.

Kierownictwo Fabryki wprowadzito premiowanie pracownikéw produkcyjnych za jakos¢. Zgodnie z
Regulaminem Premiowania warunki otrzymania premii okreslat Dyrektor w formie Zarzadzen.
Zarzadzenia, dotyczgce warunkdow zwigzanych z jakoscig, przygotowywat Kier. NKJ, a zatwierdzat DN.
Warunkiem otrzymania petnej planowanej premii byto niespowodowanie strat na brakach. Straty na
brakach, ktdre powstaty z winy pracownika, zmniejszaty jego premie. Unikanie tych strat stato sie
wspdlnym interesem Fabryki i pracownikdéw produkcyjnych.

Na niektorych stanowiskach, majgcych duzy wptyw na wielko$é strat zwigzanych z brakami, np. na
automatach tokarskich wykonujgcych nasadki do igiet, wysokos¢ premii pracownikéw obstugujgcych
automaty uzalezniono od wadliwos$ci wykonanych partii nasadek. Wadliwo$é okreslali kontrolerzy
jakosci, na podstawie badania statystycznego.

System Samokontroli, wprowadzony wczesniej, rowniez motywowat do spetniania wymagan
jakosciowych. Prawo do samokontroli nobilitowato pracownika w oczach srodowiska, a ponad to
otrzymywat on dodatkowo 10% premii. Zaréwno prawo do samokontroli jak i premie mdgt utracic,
jezeli nierzetelnie ocenit jakos¢ wykonanej przez siebie pracy. Przyznawania sie do btedéw na ogét
nikt nie lubi, a do tego zmuszat system samokontroli, w przypadku wykonania niezgodnego z
wymaganiami. Natomiast, wykonujgc wyroby zgodnie z wymaganiami, pracownik zachowywat
prestiz i premie. W ten sposdb kierunek dziatania pracownikdw stat sie zbiezny z kierunkiem dziatania
Fabryki.

Ustawiacze maszyn w wydziatach produkcyjnych, majgcy duzy wptyw na jakos¢ wykonywanych
roboét, otrzymywali premie w wysokosci sredniej premii obstugiwanych pracownikéw produkcyjnych.
Byli tak samo zainteresowani spetnianiem wymagan jakosciowych, jak obstugiwani przez nich
pracownicy.

Kierownictwo produkcji i kontroli, w tym: NP, Kier. NKJ i kierownicy wydziatéw produkcyjnych
otrzymywali petng planowang premie, jezeli kierowana jednostka nie otrzymata zadnej uznanej
reklamacji zewnetrznej. Za kazde 0,1% wartosci reklamowanych wyrobéw w stosunku do wartosci
sprzedazy, premie kierownika zmniejszano o 2%. Np. zamiast planowanych 20% otrzymywat 18%.
Gdyby reklamowano 1% sprzedazy, nie otrzymatby premii.

Dla pracownikéw nieprodukcyjnych wydziatu produkcyjnego i pracownikéw NKJ fundusz premiowy
ksztattowano na takich warunkach jak premia kierownikdéw. Byt zmniejszany o 2% za kazde 0,1%
reklamacji zewnetrznych. Zmniejszenia indywidualne pracownikom ustalat kierownik, na podstawie
wptywu pracownika na otrzymang reklamacje.
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Reklamacje wewnetrzne wprowadzono w celu zmotywowania pracownikéw wszystkich jednostek
organizacyjnych, obstugujacych inne jednostki, i ich kierownikdw do zapewnienia obstugiwanym
jednostkom potrzebnych srodkéw i ustug w terminie i bez usterek. Premie wszystkich jednostek
uwarunkowano nie otrzymaniem zadnej reklamacji wewnetrznej od innych jednostek. Za kazda
reklamacje wewnetrzng premie kierownika i jednostki zmniejszano o 2%. W praktyce reklamacje
wewnetrzne pojawiaty sie sporadycznie. Zagrozenie ztozeniem reklamacji przez odbiorce
powodowato intensywne dziatania dostawcy, zeby jej zapobiec. Ta forma motywacji bardzo sprzyjata
zapewnieniu produkcji potrzebnych srodkéw i ustug w terminie i bez usterek, co umozliwiato
spetnianie wymagan jakosciowych produkowanych wyrobdw.

33.2.4 Skutecznos¢ sterowania jakoscia wykonania

Bardzo duzy wptyw na jako$¢ wykonania miata postawa pracownikéw, kierownictwa i kontroli w
jednostkach organizacyjnych. Pogon za wyzszymi zarobkami w systemie akordowym, powodowata
czasem wysoki poziom niezgodnosci z wymaganiami. Pospiech nie sprzyjat staraniom o wysokg jakos¢
wykonania. Zle pojeta solidarno$¢ z pracownikami akordowymi, kierownictwa i kontroli w niektérych
wydziatach, przejawiata sie przymykaniem oka na nie spetnianie przez nich wymagan, zeby nie
ogranicza¢ ich zarobkdéw. Skutki tak pojetej solidarnosci, a czasem wygodnictwa kierownictwa i
kontroli, ponosita stuzba zdrowia i pacjenci.

Podejmowane przez kierownictwo Fabryki dziatania, zmierzajgce do zapewnienia wysokiej jakosci
wykonania, przynosity w takich sytuacjach ograniczone, niezadawalajgce wyniki i sktaniaty dyrekcje
do dokonania zmiany kierownika wydziatu, a czasem kierownika do rezygnacji z zajmowanego
stanowiska.

33.3 Sterowanie jakosciqg w sferze poprodukcyjnej

Dziatania zwigzane z jakoscig wyrobdéw, w sferze poprodukcyjnej, skoncentrowane byty na zbieraniu
informacji o uzytkowaniu wyrobdw, spetnianiu przez nie potrzeb i oczekiwan uzytkownikdéw oraz na
wykorzystaniu tych informacji dla doskonalenia wyrobdéw. Informacje te pozyskiwano od
uzytkownikéw i odbiorcdw oraz od zaktadéw naprawczych sprzetu medycznego, w przypadku
przyrzadéw stomatologicznych, naprawianych i konserwowanych w tych zaktadach. Gtéwnymi
sposobami ich pozyskiwania byty: analiza reklamacji, ankietowanie, wspotpraca z placéwkami stuzby
zdrowia i spotkania konsultacyjne.

Reklamacje od uzytkownikdw i odbiorcéw wyrobéw analizowano bardzo starannie. Drobne
reklamacje NKJ zatatwiat korespondencyjnie. Uznane przez Kier. NKJ za powazniejsze, rozpatrywano
w gronie przedstawicieli lub kierownikdw zainteresowanych jednostek organizacyjnych.
Najpowazniejsze rozpatrywano na szczeblu dyrekcji Fabryki. Najczesciej Kier. NKJ organizowat wyjazd
w gronie: przedstawiciel NKJ, czesto Kierownik, konstruktor prowadzgcy wyrdb i kierownik lub
technolog wydziatu produkujgcego wyrdéb zareklamowany. W czasie wyjazdu wyjasniano powdd i
zasadnos$c¢ reklamacji oraz okreslano propozycje jej zatatwienia, ktére przedstawiano do akceptacji
przez kierownictwo reklamujgcego i Fabryki. Pobyt u reklamujgcego wykorzystywano do zebrania
informacji o innych wyrobach Fabryki, uzytkowanych przez reklamujgcego. Ustalenia i pozyskane
informacje umieszczano w notatce z pobytu i przekazywano zainteresowanym jednostkom
organizacyjnym, w celu podjecia dziatan potrzebnych do okreslenia przyczyn reklamacji i ich
usuniecia oraz wykorzystania informacji dotyczgcych innych wyrobdéw.
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Ankiety opisane wyzej wysytano do jednostek stuzby zdrowia, uzytkujgcych wyroby Fabryki. Jednak
maty % ankiet wysytanych pocztg, wracato wypetnione. Zastosowano bardziej skuteczne formy
pozyskiwania opinii o uzywanych wyrobach.

Wspotprace z placéwkami stuzby zdrowia, gtownie z klinicznymi, jako najbardziej kompetentnymi,
oparto na wzajemnej wymianie ustug, zeby przynosita efekty obu stronom. Fabryka dostarczata
nieodptatnie swoje wyroby, w celu przeprowadzenia badan ich wtasnosci uzytkowych, w zamian za
wypetnienie dotgczonych ankiet oraz inne uwagi i sugestie, dotyczace jakosci uzywanych wyrobéw
Fabryki. W placéwkach stomatologicznych dokonywano napraw przyrzaddéw stomatologicznych. Taka
forma wspdtpracy utatwiata systematyczne kontakty i pozyskiwanie wypetnionych ankiet oraz
wartosciowych informacji o wtasnosciach uzywanych wyrobdéw Fabryki.

Spotkania konsultacyjne organizowano w celu poznania opinii, o tych samych wyrobach Fabryki,
formutowanych przez rdéinych uzytkownikéw: szpitale, przychodnie oraz organizacje naukowe,
handlowe i techniczne. Spotkania takie to okazja do zaprezentowania tych opinii i podjecia préby ich
uzgodnienia, w celu wykorzystania do modernizacji wyrobu lub projektowania nowego.

33.3.1 System Informacji o Jakosci Wyrobow

Stosowany system informowania kierownictwa o jakosci, na podstawie strat na brakach i
reklamacjach, przedstawiat, w jakim stopniu spetniano ustalone wymagania do wyrobdéw. Nie
informowat jednak kierownictwa o potrzebach i oczekiwaniach uzytkownikow wyrobdéw Fabryki,
nieobjetych ustalonymi wymaganiami.

Dyrektor powierzyt Kier. NKJ opracowanie i prowadzenie Systemu Informacji o Jakosci Wyrobow,
ktory umozliwi poznanie i okreslenie:

e potrzeb i oczekiwan do jakosci wyrobdéw Fabryki, nieobjetych ustalonymi wymaganiami oraz

e stopnia ich spetniania, przez wyroby produkowane i dostarczane do stuzby zdrowia.

Potrzeby i oczekiwania mogty wynikac z opinii uzytkownikéw a takze z poréwnania wyrobow Fabryki
z wyrobami przodujgcych na swiecie producentéw, z wymaganiami norm miedzynarodowych,
nieobowigzujacych w Polsce lub z innych Zrédet.

I. Utanowski, Kier. NKJ opracowat i prowadzit od 1983 roku System Informacji o Jakosci Wyrobow, a
w tym Karty Jakosci Wyrobu, ktdre zatozyt dla wazniejszych wyrobdw i ich grup. Np. dla igiet j.u.,
zebdw, instrumentéw stomatologicznych, katnic klinicznych, prostnic klinicznych itp. Do kazdej Karty
dotaczyt teczke, w ktérej zbierat dokumenty stanowigce podstawe do okreslenia istotnych oczekiwan
do wyrobu, ktére nie sg objete formalnymi wymaganiami.

Zastrzezeniami do wyrobu nazwano oczekiwania, ktérych wyroby Fabryki nie spetniaty. W takim
znaczeniu to okreslenie bedzie dalej uzywane.

Wyroby z Zastrzezeniem spetniaty ustalone wymagania. Nie mogty by¢ z tego tytutu reklamowane
przez odbiorcéw lub kwalifikowane przez kontrole, jako braki. Byty one natomiast sygnatem, ze
wyrob powinien by¢ udoskonalony. Dzisiaj, stosujgc terminologie wedtug Normy PN-EN 1SO 9000,
takie zastrzezenia nazwaliby$my niespetnionymi oczekiwaniami.

Zastrzezenia formutowat, na podstawie zebranych dokumentdow, Kier. NKJ i kwalifikowat do dwdch
grup: Zastrzezenia do Jakosci Typu lub Zastrzezenia do Jako$ci Wykonania.

Opracowat Wtadystaw Bujwid 134 Wszelkie prawa zastrzezone



ROZWO) PRODUKCIJI SPRZETU MEDYCZNEGO W POLSCE, W LATACH 1940 — 1989
Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH | DENTYSTYCZNYCH w MILANOWKU

Zastrzezenia do Jakosci Typu przekazywat NT, a Zastrzezenia do Jako$ci Wykonania przekazywat NP.

Dyrektor zobowigzat NT i NP do usuwania przyczyn Zastrzeien do Jakosci, przez odpowiednie
udoskonalanie jako$ci typu lub jakosci wykonania wyrobdéw, w celu zapewnienia, ze:

e Uzytkownicy wyrobdéw bedg z nich zadowoleni.

e  Wyroby sprzedawane na rynkach zagranicznych bedg konkurencyjne.

Obaj wymienieni szefowie pionéw mieli obowigzek zlikwidowac Zastrzezenie do Jakos$ci w ciggu
trzech miesiecy, przez odpowiednie udoskonalenie wyrobéw produkowanych ze zgtoszonym
zastrzezeniem. Jezeli w takim terminie nie byto to mozliwe, mieli obowigzek opracowaé w tym czasie
Harmonogram dziatan potrzebnych do likwidacji zastrzezenia i wprowadzi¢ go do Planu
Przedsiewziec. Nie spetnienie tego obowigzku grozito Reklamacjg Wewnetrzng, ztozong przez NKJ.

Jako$¢ wyrobdow Fabryki okresl Kier. NKJ po dokonaniu oceny jakosci wytypowanych, wazniejszych
wyrobdéw. Okazato sie, ze do wiekszosci wyrobéw ocenianych sg rézne Zastrzezenia do Jakosci.
Dokonana ocena wskazata, jakie wfasciwosci nalezy udoskonali¢. Bytlo to bardzo pomocne w
opracowaniu Planéw Przedsiewzie¢ zmierzajacych do ich udoskonalenia i usuniecia przyczyn
zgtoszonych Zastrzezen do Jakosci. Systematyczne dokonywanie ocen i podejmowanie dziatan
doskonalgcych pozwolito, po paru latach, wyeliminowa¢ wiekszo$¢ zgtoszonych zastrzezen, ale
pojawiaty sie nowe potrzeby i oczekiwania oraz zwigzane z nimi nowe Zastrzezenia do Jakosci
roznych wyrobdéw. Wskazywaty one kierunki, w jakich nalezy dziata¢, w celu nadazania za
zmieniajgcymi sie potrzebami uzytkownikéw wyrobdéw produkowanych w Fabryce.

33.4 Wyniki sterowania jakosciq

33.4.1 Syntetyczne Mierniki jakosci stosowane w Fabryce

Jakos¢ oceniana Podstawa oceny Miernik — udziat wartosci w %%
Jako$¢ wyrobéw Zastrzezenia Sprzedaz wyrobow z zastrzezeniami
do sprzedazy wyrobdéw objetych oceng jakosci.
Jakos$¢ wykonania | Braki Straty na brakach do kosztéw wytwarzania.
Jako$é¢ kontroli Reklamacje Straty zwigzane z reklamacjami do sprzedazy wyrobdw.

Tymi miernikami mierzono jakos¢: wyrobdw Fabryki, grup wyrobow oraz wydziatéw produkujgcych
wyroby finalne.

Miernik Straty na brakach stosowano réwniez do wydziatéw produkujgcych czesci lub swiadczacych
ustugi, niebedace przedmiotem sprzedazy. Np. obrdbka galwaniczna, obrdbka cieplna lub produkcja
potfabrykatéw: rurek, nasadek.
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33.4.2 Wyniki uzyskane po wprowadzeniu Systemu Informacji o Jakosci Wyrobow
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Reklamacje w tym okresie zdarzaty sie sporadycznie, a straty zwigzane z reklamacjami wahaty sie w
granicach od 0,0001% do 0,005% wartosci sprzedazy.
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33.5 Zapewnienie jakosci narzedzi pomiarowych

W celu zapewnienia wiarygodnosci pomiaréw wykonywanych w Fabryce, Kier. NKJ udoskonalit w
1988 roku System Kontroli Okresowej Narzedzi Pomiarowych.

Za organizacje i nadzér nad funkcjonowaniem systemu odpowiedzialny byt Kier. NKJ.

Narzedzia pomiarowe robocze sprawdzano za pomocg narzedzi pomiarowych kontrolnych i
wzorcow zalegalizowanych przez Urzedy Miar.

Narzedzia pomiarowe zostaty podzielone na grupy i ustalono stanowiska odpowiedzialne za kazda
grupe narzedzi oraz zakres ich odpowiedzialnosci.

Odpowiedzialnymi za grupy narzedzi pomiarowych byli:
Kierownik Izby Pomiardw za narzedzia do pomiaru dtugosci i kata, rotametry i tachometry.

Kierownik Oddziatu Automatyki za narzedzia do pomiaru wielkosci elektrycznych, cisnienia i
temperatury.

Kierownik Laboratorium Chemicznego za wagi i odwazniki analityczne, pehametry i ultra metry.
Kierownik Laboratorium Metalograficznego za maszyny wytrzymatosciowe i twardosciomierze.
Kierownik Dziatu Administracji za wagi i odwazniki handlowe.

Zakres odpowiedzialnosci kazdego odpowiedzialnego za grupe narzedzi pomiarowych obejmowat:
e Ewidencjonowanie narzedzi powierzonych do nadzoru.

e Legalizacje narzedzi nadzorowanych.

e Sprawdzanie okresowe narzedzi nadzorowanych.

Opracowanie i aktualizacje
o Instrukcji opisujgcej organizacje kontroli okresowej narzedzi nadzorowanych oraz

o Instrukcji okreslajacych sposoby i czestotliwos¢ kontroli poszczegdlnych rodzajow
narzedzi.

Kompletowanie wzorcéw i narzedzi pomiarowych kontrolnych, do sprawdzania nadzorowanych
narzedzi pomiarowych.

Wszyscy kierownicy komodrek organizacyjnych odpowiadali za terminowe dostarczenie Ilub
udostepnienie narzedzi pomiarowych, ktérymi dysponowali podlegli im pracownicy, na wezwanie
0s6b odpowiedzialnych za legalizacje i sprawdzanie okresowe narzedzi pomiarowych.

W celu zmniejszenia kosztéw zakupdw narzedzi pomiarowych, Kier. NKJ zorganizowat w 1989 roku
Warsztat Napraw | Regeneracji Narzedzi Pomiarowych, dla niektérych rodzajow narzedzi.

33.6 Rozwdj trwatosci i niezawodnosci

Bardzo istotna wtasciwoscig uzytkowa wyroboéw, wedtug opinii uzytkownikéw, to ich niezawodnos¢
zwigzana z trwatoscig elementéw roboczych. W opiniach odbiorcéw, stale cierpigcych na niedobér
Srodkow finansowych, bardzo wazna byta trwatosé wyrobow, pozwalajgca zaspokoié wiecej potrzeb
za posiadane srodki finansowe. Trwatos¢ byta zwigzana réwniez z odpornoscig na korozje. Podobne
opinie wyrazali uzytkownicy wewnetrzni w Fabryce, o wtasnosciach wytwarzanych i remontowanych
w Fabryce urzadzeniach, maszynach, przyrzadach i narzedziach.
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Procesy obrobki cieplnej i cieplno-chemicznej, w ocenie kierownictwa technicznego w Fabryce,
miaty bardzo duzy wptyw na trwatos$é elementéw roboczych i zwigzang z tym niezawodno$¢ i
trwatos¢ wytwarzanych wyrobow oraz narzedzi i maszyn.

Kierownik PT A. Gado$ zainicjowat, zaprojektowat i zorganizowat wprowadzenie, w 1979 roku,
procesow: azotowania, naweglania, naweglania gazowego, azotonaweglania, jasnego hartowania
w atmosferze regulowanej i hartowania w atmosferze azotujacej. Dla realizacji tych proceséw
zakupiono piec do obrébki drobnych elementéw katnic i prostnic stomatologicznych oraz narzedzi, ze
szwajcarskiej firmy Safet i piec krajowy do cze$ci maszyn i przyrzaddw wytwarzanych i
remontowanych w Fabryce.

Polski piec, wyposazony w instalacje do jasnego hartowania w atmosferze regulowanej,
wykorzystano rowniez do hartowania i odpuszczania narzedzi ze stali szybkotnacej, co pozwolito
wyeliminowa¢ elektrodowe piece solne, stosowane dotychczas do tych narzedzi. Uzyskano poprawe
warunkéw pracy hartownikéw i dodatkowa powierzchnie produkcyjna.

Konstruktorzy projektujacy wytwarzane w Fabryce czesci do wyrobow medycznych, maszyn i
przyrzaddéw oraz narzedzia, jak rowniez technolodzy projektujacy ich technologie, mieli do dyspozycji
szeroki wachlarz proceséw obrdbki cieplnej i cieplno-chemicznej w PT. Mogli réwniez skorzystac z
chromowania technicznego powierzchni roboczych w Galwanizerni.

Ten szeroki wachlarz proceséw technologicznych, podwyzszajgcych trwatosé elementéw roboczych,
pozwalat zapewni¢ wysoky trwatos¢ i niezawodnos¢ projektowanych i wytwarzanych w Fabryce
wyrobow, maszyn, przyrzagddéw i narzedzi.

Duzg pomoc w doborze materiatéw i technologii ich obrébki swiadczyto Laboratorium
Metalograficzne. Uzupetnione w czasie rozbudowy Fabryki wyposazenie Laboratorium, wedtug
projektu A. Gadosia, dawato mozliwos¢ prowadzenia prac badawczych z zakresu metalografii i
wtasnosci mechanicznych projektowanych czesci.

Trwato$é wyrobéw medycznych zalezata rdwniez od ich odpornosci na korozje, poniewaz zazwyczaj
uzywano ich w warunkach sprzyjajgcych rozwojowi korozji. Fabryka zapobiegata korozji swoich
wyrobow przez staranny dobér materiatdow, z ktdrych byly wytwarzane, odpowiednig ich obrdbke
cieplng i powierzchniowa oraz wysokiej jakosci pokrycia galwaniczne, zapewnione przez PG.

34. Gospodarkaremontowa

Warunkiem sprawnego dziatania Fabryki byto utrzymanie statej zdolnosci do funkcjonowania,
zgodnie z przeznaczeniem, wszystkich eksploatowanych w Fabryce budynkéw, budowli, instalacji i
maszyn. W tym celu dziataty trzy wyspecjalizowane stuzby remontowe: budowlana, instalacyjna i
maszynowa, zarzadzane przez kierownikdw o wysokich kwalifikacjach. W razie potrzeby,
specjalistyczne prace zlecano wyspecjalizowanym jednostkom zewnetrznym.

Stuzby te wykonywaty konserwacje i prace remontowe oraz modernizacje i udoskonalenia
powierzonych im obiektdw Fabryki. Plany ich prac powstawaty na podstawie potrzeb zgtoszonych
przez kierownikéw jednostek organizacyjnych uzytkujgcych obiekty, planu przedsiewzied,
dokonywanych przegladdéw oraz decyzji kierownika, nadzorujgcego stan powierzonych obiektow.

Gospodarka remontowa prowadzona w Fabryce utrzymywata sprawnos¢ eksploatacyjng budynkow,
instalacji, urzadzen i maszyn tak dtugo, jak dtugo byty potrzebne. Na ogdt nie dokonywano ich
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likwidacji z powodu zuzycia. Chyba, ze koszty remontu obiektu przekraczaty koszt zakupu nowego lub
remont nie byt mozliwy do wykonania.

34.1 Remonty budynkow i budowli

NI T. Wyrzykowski organizowat i nadzorowat ocene stanu technicznego i remonty budynkdéw i
budowli. Prace remontowo budowlane wykonywat, podlegajgcy jemu, Odziat Remontowo
Budowlany - IW (wczesniej Oddz. Wykonawstwa Budowlanego — OWB), wyposazony w odpowiedni
sprzet i zatrudniajacy wykwalifikowanych pracownikéw. W razie potrzeby specjalistyczne prace
zlecano wyspecjalizowanym jednostkom zewnetrznym.

34.2 Remonty instalacji

Gtéwnym Uzytkownikiem instalacji i obiektéw energetycznych byt Gtéwny Energetyk - TE, ktéry
organizowat i nadzorowat ocene stanu technicznego i remonty instalacji. Byt nim mgr inz. Wtadystaw
Heidinger, ktéry posiadat odpowiednie uprawnienia energetyczne. Z-ca TE technik elektryk Stanistaw
Chechtacz realizowat powierzone mu przez TE zadania. Gtéwnie koncentrowat sie na bezposrednim
nadzorze i koordynacji wspétpracy brygad instalacyjnych z innymi stuzbami.

Roboty instalacyjne wykonywaty w Dz. TE dwie brygady: Elektrykéw, kierowana przez Brygadziste
Leona Wisniewskiego i Hydraulikéw, kierowana przez Brygadziste Jana Maslakiewicza. Byli to bardzo
wysoko wykwalifikowani, doswiadczeni, zaangazowani i godni zaufania brygadzisci.

W Dz. TE dziataty jeszcze dwie brygady prowadzace eksploatacje Kottowni i Sprezarkowni.

Niesprawnosci instalacji uzytkownik bezposredni zgtaszat do brygadzisty, odpowiedniej brygady w Dz.
TE, ktéry organizowat jej naprawe. Wieksze wydziaty zatrudniaty w tym celu konserwatorow
wydziatowych o odpowiednich kwalifikacjach. Jezeli naprawa przekraczata ich mozliwosci, réwniez
zgtaszali to do brygadzisty odpowiedniej brygady w Dz. TE.

34.3 Remonty, modernizacja i konserwacja maszyn i urzqdzen

Gtéwnym Uzytkownikiem maszyn i urzadzen mechanicznych byt Gtéwny Mechanik - TM. On
powierzat je uzytkownikom bezposrednim, okreslajac jednoczesnie nalezacy do nich zakres obstugi
powierzonych obiektow.

Prace remontowe i konserwacje oraz modernizacje i udoskonalenia maszyn i urzadzen
mechanicznych organizowat i nadzorowat TM, Bogdan Romanowski przeszkolony w zakresie
remontéw planowo zapobiegawczych, a po jego odejsciu na emeryture, nz. Jézef Skiba, jego
Zastepca, ktdry awansowat na Gtéwnego Mechanika.

34.3.1 Remonty

Wykonawca remontéw mechanicznych byt podlegajgcy Gt. Mechanikowi Dz. TM. Remonty instalacji
zwigzanych z remontowanym obiektem mechanicznym wykonywat Dz. TE.

System Planowo Zapobiegawczych Remontéw maszyn i urzgdzen prowadzono prawie od poczatku
istnienia Fabryki. Pozwalat on na znaczne ograniczenie napraw i remontéw awaryjnych. Plany
Przeglagdéw i Remontdw opracowywano najczesciej wedtug standardowego cyklu przeglagdéw — P,
remontéw biezgcych — B, srednich — S i kapitalnych — K, ktéry przewidywat nastepujacg ich kolejnosé:
w.P-K—P-B-P-S-P-B-P-K...Wyniki przeglagdu mogty zmieni¢ kwalifikacje nastepnego
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remontu. Czas miedzy remontami i przeglagdami okreslano w roboczo godzinach przepracowanych
przez maszyne lub urzadzenie, w zaleznosci od typu.

Dokumentacje techniczng maszyn i urzadzen prowadzito Biuro Techniczne Dziatu TM. Opracowywato
dokumentacje czesci zamiennych oraz modernizacji i udoskonalen.

Przygotowanie remontu opierano o wyniki przegladu wykonywanego przed kazdym remontem i
dokumentacje maszyny lub wurzadzenia. Polegato ono na zakupie Ilub wykonaniu czesci
zakwalifikowanych do wymiany lub ich poéffabrykatéw, potrzebnych do wykonania planowanego
remontu, modernizacji lub udoskonalenia. W ten sposdb znacznie skracat sie czas remontu i
zwigzanego z nim wytgczenia z eksploatacji maszyny lub urzgdzenia. W uzasadnionych przypadkach
stosowano regeneracje czesci zuzytych, np. przez napawanie warstwy odpowiedniego materiatu, na
zuzytej powierzchni roboczej i odpowiednig jej obrdbke.

Trwato$¢ elementéw roboczych zapewniano wspdtpracujgc z wydziatami PT i PG. Dobierano
odpowiednie materiaty i ich obrébke cieplng, cieplno-chemiczng oraz powierzchniowg w sposdb
najkorzystniejszy dla zapewnienia wysokiej trwatosci czesci pracujgcych. Czesci te, w zaleznosci od
potrzeb, naweglano powierzchniowo, hartowano w atmosferze ochronnej, azotowano Ilub
pokrywano chromem technicznym.

Wykonanie remontu powierzano wysoko wykwalifikowanym, samodzielnym remontowcom, takim
jak np. Mieczystaw Grzegrzétka lub Wiadystaw Kozbiat, wyrdznieni odznaczeniami ,Zastuzony
Pracownik”. Pomocnikami samodzielnych byli mtodsi, praktykujgcy remontowcy.

Oddziat Remontowy Dziatu TM zlokalizowany byt w pierwszej, od wejscia do Fabryki, nawie hali Nr
33 i potowie sgsiedniej nawy.

Pierwszg nawe dostosowano do technologii remontéw. Wyposazono jag w suwnice umozliwiajaca
demontaz, transport i montaz ciezkich maszyn oraz ich elementéw i obstuge obrabiarek ciezkich
elementow. Nawe podzielono na pola: obrabiarek do czesci i korpuséw, demontazu i montazu
remontowanych maszyn, mycia i suszenia korpuséw i ich elementédw oraz robdt blacharskich i
spawalniczych.

W Sgsiedniej nawie zlokalizowano: Stolarnie, Malarnie i Baze Smarowniczg. Drugg potowe nawy
zajmowat TU, ktory czesto korzystat z mozliwosci Oddziatu Remontowego, jakich sam nie posiadat.

Odbioru po remoncie dokonywano z udziatem przedstawicieli: Dz. TM, Uzytkownika Bezposredniego
i NKJ. Podstawg odbioru byty Warunki Technicznego Odbioru, takie same jak dla nowej maszyny lub
urzadzenia. Remont miat za zadanie przywrdcenie maszynie lub urzgdzeniu pierwotnej zdolnosci
eksploatacyjne;j.

34.3.2 Modernizacja

Przyktady prac modernizacyjnych realizowanych w Dz. TM przedstawit inz. J6zef Skiba:

,Petnigc funkcje Gtéwnego Mechanika inz. J6zef Skiba dodatkowo zajmowat sie opracowywaniem i
budowg nowych urzadzen technologicznych.

Zrealizowat miedzy innymi projekt obejmujgcy budowe, na podstawie wtasnej dokumentacji
technicznej, stotu indeksujgcego, pracujgcego z wydajnoscig 90 taktdw na minute. Stét ten posiadat
podwdjng gtowice obciskajacg rurke w nasadce igty i postuzyt on do zbudowania pétautomatu do
obciskania igiet o dtugosciach do 200mm. Wdrozenie ww. automatu znacznie zwiekszyto wydajnos¢
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oraz wyeliminowato reczne obijanie igiet, w trakcie ktérego czesto dochodzito do uszkodzenia ostrza
igly.

Drugim  wazinym  urzadzeniem opracowanym i wdrozonym do  produkcji przez
inz. Jozefa Skibe byt oczyszczacz chtodziwa syntetycznego. Urzadzenie zostato opracowane na
podstawie amerykanskiego wzoru i wdrozone do produkcji w 1986. Oczyszczacz sktadat sie z trzech
gtownych elementdéw. Pierwszy stanowit zbiornik chtodziwa oczyszczonego, z ktérego doprowadzano
chtodziwo do poszczegdlnych linii szlifierskich. Drugi elementem byt gérny oczyszczacz, w ktédrym
nastepowato oczyszczanie chtodziwa syntetycznego przy pomocy dwadch zbiornikéw posiadajgcych po
36 filtréw rurowych zaformowanych pod cisnieniem ziemig okrzemkowa, pracujacych przemiennie.
Trzeci element urzadzenia stanowit dolny oczyszczacz, do ktérego sptywato zuzyte chtodziwo
podlegajgc tam wstepnemu oczyszczeniu. Usuwanie osadéw z tego zbiornika nastepowato dzieki
zainstalowaniu specjalnego zgarniacza na zewnatrz zbiornika.

Wprowadzenie stanu wojennego uniemozliwito zakup czesci zamiennych do zachodnich urzadzen
wykorzystywanych w fabryce. Problem dotyczyt miedzy innymi wtryskarek firmy ENGEL, ktdre
przestaty pracowac ze wzgledu na zuzycie wysokocisnieniowych pomp topatkowych firmy VICERS.
Problemy z pompami bezposrednio wptynety na zatrzymanie produkcji igiet jednorazowego uzytku.
Technologia opracowana w zakfadzie przez inz. Jozefa Skibe umozliwita regeneracje komér pomp
topatkowych z wykorzystaniem bardzo dokfadnych obrabiarek znajdujgcych sie w dziale TN.
Samodzielna regeneracja przedmiotowych pomp umozliwita szybkie wznowienie produkcji igiet
jednorazowych. Warto podkresli¢, iz serwisanci firmy ENGEL, ktorzy przyjechali do zaktadu po
zakonczeniu stanu wojennego, stwierdzili, iz pierwszy raz spotkali sie z tym zeby klient przeprowadzit
takg naprawe we wtasnym zakresie.”

34.3.3 Drobne naprawy i konserwacje

Uzytkownicy bezposredni organizowali biezgcg konserwacje oraz drobne naprawy powierzonych im
obiektow, wedtug zakresu obstugi okreslonego przez TM. Wieksze wydziaty zatrudniaty w tym celu
konserwatorow wydziatowych o odpowiednich kwalifikacjach. Mniejsze powierzaty te czynnosci
ustawiaczom lub mistrzom. W matych jednostkach zajmowat sie tym kierownik lub wyznaczony przez
kierownika pracownik.

Jezeli naprawa przekraczata mozliwosci Uzytkownika Bezposredniego, zgtaszat potrzebe jej
wykonania do Dz. TM, ktéry organizowat jej wykonanie.
34.3.4 Gospodarka smarownicza

Bardzo istotnym czynnikiem wptywajgcym na trwatos¢ elementdow roboczych maszyn i urzadzen byto
zapewnienie ich wtasciwego smarowania. W tym celu TM B. Romanowski zorganizowat juz w latach
50-tych i prowadzit centralng gospodarke smarowniczg w Fabryce.

Baza Smarownicza dysponowata potrzebnymi olejami i sprzetem do ich przelewania i odmierzania.
Wyposazona byta réwniez w specjalny wdézek do przewozenia olejéw i sprzetu potrzebnego do
wymiany oleju zuzytego i smarowania.

Smarownik pracowat wedtug harmonogramu opracowanego przez Biuro Techniczne Dz. TM,
okreslajgcego terminy smarowania i wymiany oleju we wszystkich maszynach i urzadzeniach tego
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wymagajacych oraz rodzaje oleju, jakiego nalezy uzyé. Miat réwniez obowigzek sprawdzania czy
obstuga maszyn i urzadzen wykonuje biezgce smarowanie, jezeli takie byto potrzebne.

35. Program rozwoju produkgji igiel jednorazowego uzytku

Rozpoczecie produkcji i dostaw igiet jednorazowego uzytku pozwolito stuzbie zdrowia ksztattowad
poglad na ich zapotrzebowanie. Poglad ten ulegat zmianie w miare rozwoju dostaw igiet j.u. i wptywat
na opracowywane kolejno programy rozwoju tej produkcji. Brano réwniez pod uwage ustalenia w
ramach wspdtpracy miedzy Zjednoczeniem OMEL i czechostowacky organizacjag CHIRANA w Starej
Turze, produkujacg sprzet medyczny. Programy rozwoju okreslano we wspétpracy: Fabryki,
Ministerstwa Zdrowia, Centrali Zaopatrzenia Lecznictwa CEZAL, Zjednoczenia OMEL, CHIRANY w
Starej Turze i Biura Projektowo-Technologicznego Przemystu Medycznego OMEL-PROJEKT.

Pierwszym etapem rozwoju produkcji igiet jednorazowego uzytku byto osigganie projektowanej
zdolnosci produkcyjnej 160 mil. igiet/rok, po rozbudowie i modernizacji Fabryki, zakoriczonej w 1978
roku. Oceny poziomu technicznego uruchomionej produkcji dokonat w 1979 roku Profesor
Politechniki Warszawskiej Zdzistaw Marciniak. W swojej Opinii napisat: “Na podstawie otrzymanych
materiatéw oraz informacji uzyskanych w czasie zwiedzania przeze mnie zaktadu MIFAM doszedtem
do przekonania, ze techniczne przygotowanie procesu produkcyjnego i uruchomienie masowej
produkcji igiet injekcyjnych jednorazowego uzytku stanowi tak powazne osiggniecie techniczne, ze
moze ono kandydowacd do nagrody panstwowej.”

Drugim etapem modernizacji Fabryki dla rozwoju produkgcji igiet j.u., rozpoczetym w 1983 roku, byto
rozwiniecie produkcji do 250 mil. igiet/rok. W tym etapie, w latach 1984 do 1986, zmieniono system
Rekord na Luer w igtach iniekcyjnych, dostosowujac go do standardéw swiatowych.

W trzecim etapie rozwoju, rozpoczetym w 1987 roku, miata by¢ osiggnieta zdolnos¢ produkcyjna dla
kraju: 300 milionéw igiet/rok, w tym igly do dtugotrwatych wlewan typu ,Wenflon” i 150 mil.
kaniul/rok dla fabryki igiet w Bolestawcu oraz 150 mil. igiet/rok na eksport do Czechostowaciji. tgcznie
program przewidywat 450 mil. igiet/rok i 150 mil. kaniul/rok. Czechostowacka CHIRANA miata
dostarczac do polskiej stuzby zdrowia strzykawki jednorazowego uzytku, ktére juz produkowata.

Zgodnie z tym programem, Fabryka rozwijata zdolnos¢ produkcyjna igiet injekcyjnych na posiadanych
powierzchniach oraz dokonywata potrzebnej rozbudowy budynkéw. W celu osiggniecia zdolnosci
produkcyjnej planowanej w trzecim etapie, na zlecenie Fabryki, Biuro Projektowo-Technologiczne
Przemystu Medycznego OMEL-PROJEKT zaprojektowato, KSR w Fabryce zaakceptowata i w 1988 roku
rozpoczeto budowe wielokondygnacyjnego budynku produkcyjnego 10.000 m?, dla rozwoju produkgji
igiet jednorazowego uzytku.

36. Rozwdj infrastruktury

36.1 Nowe budynki

Realizacja drugiego etapu modernizacji Fabryki dla rozwoju produkcji igiet j.u. do 250 mil. igiet/rok
wymagata zapewnienia warunkéw do odpowiedniego rozwoju réwniez stuzb pomocniczych. W tym
celu wybudowano i w 1984 roku i przekazano do eksploatacji obiekty:

e Magazyn o powierzchni 200 m>.
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e Garaz i warsztat napraw pojazdow oraz pomieszczenia dla personelu dla transportu, o
powierzchni 200 m?.

e Budynek na sprzet budowlany Oddz. Wykonawstwa Budowlanego, o powierzchni 200 m>.

e Sprezarkownie o wydajnoéci 82 Nm?/min powietrza osuszonego. Dach hali sprezarkowni oparto
na dzwigarach klejonych z drewna, o rozpietosci réwnej szerokosci hali, produkowanych przez
Stolbud.

Realizacja trzeciego etapu rozwoju, rozpoczeta w 1987 roku, w ktédrym miata by¢ osiggnieta zdolnosé
produkcyjna 450 mil. igiet/rok, w tym igly do dtugotrwatych wlewan typu ,Wenflon” i 150 mil.
kaniul/rok, wedtug znanej wéwczas technologii, wymagata zwiekszenia powierzchni produkcyjne;j.
Fabryka zlecita do biura projektowego zaprojektowanie odpowiedniej rozbudowy. Zaprojektowano:

e Budynek produkcyjny, wielokondygnacyjny, o powierzchni 10.000 m? w ktérym przewidziano
produkcje: rurek do igiet, igiet do dtugotrwatych wlewan typu ,Wenflon” oraz ich kwarantanne i
magazyn, przyrzadéw stomatologicznych, a takze warsztat szkolny dla ucznidw. Budowe tego
budynku rozpoczeto w 1988 roku. Nie byto potrzeby projektowania rozbudowy kottowni (o czym
dalej). Przewidziano natomiast zmiane w istniejacej kottowni olejowe] kottéw opalanych olejem
na opalane gazem i wykorzystanie jej, jako kottowni szczytowe;j.

36.2 Modernizacja kottowni weglowej

Projekt rozbudowy rozpoczetej w 1974 roku przewidywat ogrzewanie nowej hali nr 33 przez nowg
kottownie olejowa. Z inicjatywy TE W. Heidingera, w projekcie rozbudowy Fabryki zaprojektowano
spiecie technologiczne (potaczenie instalacji grzewczej) istniejgcej kottowni weglowej z nowg
kottownig olejowg, umozliwiajace ogrzewanie nowej hali, réwniez z istniejgcej kottowni weglowej.
TE Zaproponowat, zeby kottownia olejowa pracowata wytacznie, jako szczytowa, poniewaz energia z
kottowni olejowej byta 9-krotnie drozsza anizeli z istniejgcej kottowni weglowej.

Idac dalej za tg inicjatywa, T. Wyrzykowski NI zainicjowat i Fabryka zlecita modernizacje kottowni
weglowej, w celu zwiekszenia jej mocy i nie korzystania z kottowni olejowej.

Projekt modernizacji kottowni weglowej przewidywat wymiane 3 kottéw WLM 1,25 na 3 wieksze
WLM 2,5, a za tym zwiekszenie mocy kottowni z 3,75 Gcal/h na 7,5 Gcal/h. Zastosowanie wiekszych
kottow wymagato powiekszenia budynku kottowni. Projekt przewidywat réwniez odpowiednie
zwiekszenie wydajnosci: sktadowiska paliwa przez jego powiekszenie, zasilania kottéw paliwem,
systemu nawiewu i odpylania spalin przez odpylacze cyklonowe, odprowadzania spalin przez jeden
wysoki komin oraz systemu odbierania zuzla.

TE W. Heidinger zainicjowat modernizacje posiadanych kottéw, zamiast instalowania wiekszych i
rezygnacje z powiekszenia budynku kottowni.

Pod jego kierownictwem rozpoczeto modernizacje posiadanych kottéw. Modernizacje oparto na
opublikowanym wynalazku podajnikdéw narzutowych miatu i przeciwbieznego rusztu, ktore
zastosowano w istniejgcych kottach. Podajnik narzutowy miatu, umieszczony na koncu drogi rusztu
przez palenisko, rzucat miat w kierunku przeciwnym do ruchu rusztu. Najgrubsze frakcje miatu leciaty
najdalej i opadaty na czysty ruszt, tworzac na nim pierwsza, gruboziarnistg warstwe miatu, ktéra
tatwo sie rozpalata majgc dobry przewiew powietrza. Drobniejsze frakcje leciaty blizej i opadaty na juz
rozpalong warstwe miatu, tworzac nastepne warstwy coraz drobniej ziarniste, réwnomiernie
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spalajgce sie na catej powierzchni rusztu i w wiekszym stopniu niz przy podawaniu zasypowym.
Wydajnos¢ cieplna paleniska wzrosta 3-krotnie.

W 1982 roku rozpoczeto modernizacje kottowni weglowej, w celu zwiekszenia jej mocy, zgodnie z
projektem, ale bez wymiany kottdw i rozbudowy budynku kottowni. Modernizacje kottéw
prowadzono stopniowo, po jednym kotle, w celu sprawdzenia nowych, nie standardowych rozwigzan
i nauczenia sie ich eksploataciji.

Po modernizacji paleniska pierwszego kotta i jego prébnej eksploatacji, okazato sie konieczne
zainstalowanie oston wewnetrznych obudowy kotta, w celu jej ochrony przed podwyiszong
temperaturg paleniska i zmniejszenia strat ciepta.

Modernizacje kottowni zakonczono w 1988 roku. Efektem tej modernizacji byto 3-krotne
zwiekszenie jej mocy, do ok. 10 Gcal/h, wyeliminowanie koniecznosci korzystania z drogiej w
eksploatacji kottowni olejowej oraz mozliwos¢ dalszej rozbudowy Fabryki bez rozbudowy kottowni.

Odsiarczania spalin nie rozwigzano. Rozpoczeto prace zmierzajgce do zastosowania metody
odsiarczania spalin przez ich zraszanie woda uzywang do gaszenia zuzla, w obiegu zamknietym. Zuzel
zawierat zwigzki wapnia, ktére rozpuszczone w wodzie uzywanej do jego gaszenia, miaty w czasie
zraszania spalin wigza¢ zwigzki siarki, a tworzacy sie gips miat osiada¢ na gaszonym zuzlu i by¢
usuwany razem z nim.

36.3 Glowny Energetyk i jego Dziat

W swoich wspomnieniach Wtadystaw Heidinger Gtéwny Energetyk tak przedstawit dziatalnos¢ swojg i
kierowanego dziatu:

,Fabryka rozwijata sie, rozpoczeto produkcje doswiadczalng igiet jednorazowego uzycia, zaniechano
produkcji zebow sztucznych starego typu, uruchomiono licencyjng produkcje zebdw 3-warstwowych
z polimetakrylanu metylu. W tych przedsiewzieciach walny udziat miata stuzba energetyczna.
Nalezato adaptowac stare pomieszczenia do nowych warunkéw, przebudowywac stare i wykonywac
nowe instalacje. Stuzba energetyczna wykonywata te zadania z powodzeniem.

Ze wzgledu na bardzo duze zapotrzebowanie na igly jednorazowego uzycia zapadfa decyzja o
rozbudowie Fabryki. Rozbudowa pociggata za sobg niezwykle duzy wzrost zapotrzebowania na
energie elektryczng, sprezone powietrze, energiecieplng, wode chtodnicza, srodki tgcznosci. Gtéwny
Energetyk musiat $cisle wspdtpracowac z pionem inwestycyjnym zakfadu oraz Biurem Projektowym
,BIPROMASZ”, aby, zaréwno na etapie projektowania jak i wykonawstwa, wytowi¢ mozliwie
najwiecej btedow i wad, ktére utrudnig badz nawet uniemozliwig prace urzadzen. Do gtéwnych
bteddéw poprawionych przeze mnie zaliczam:

1. Koncepcje przedstawiong przez Biuro Projektéw wymiany sprezarek, zlokalizowanych w budynku
kottowni weglowej, z WS-100 na L-20 oraz zainstalowanie sprezarek bezolejowych w hali
produkcyjnej nr 33; w miejsce tego zaproponowatem budowe nowej sprezarkowni, wyszukatem
w ,,BOMISIE” uptynniang konstrukcje hali, ktéra w korncu staneta w poblizu hali 33.

2. Z powodu skokowego wzrostu zapotrzebowania na wode chtodniczg ,BIPROMASZ”
zaprojektowat uktad ziebniczy, ktéry okazat sie niewydolny i zawodny. Wyszukatem wykonawce
zintegrowanych urzadzen ziebniczych z NRD, ktére zainstalowane w ,MIFAMIE” sprawdzity sie
znakomicie.
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3. Z powodu wzrostu zapotrzebowania na ciepto do ogrzewania, gtdwnie nowych hal zostata
zaprojektowana kottownia olejowa, ktdra miata pracowaé¢ na nowg cze$¢ zaktadu. Poniewaz
energia z tej cieptowni byta 9-krotnie droisza, anizeli z istniejacej kottowni weglowej,
zaproponowatem spiecie technologiczne obu kottowni, by olejowa pracowata wytacznie, jako
szczytowa. Pdzniej na mdj wniosek i pod moim kierownictwem zmodernizowana zostatfa
kottownia weglowa przez zastosowanie paleniska narzutowego i kottownia olejowa przestata by¢
potrzebna.

Gtéwnemu Energetykowi przybywato urzadzen do obstugi i konserwacji, ktérych musiat sie uczyé, jak:
nowa rozdzielnia elektryczna 15kV, stacje wody chtodniczej i ziebniczej, nowe wentylatornie,
kottownia olejowa, sprezarki bezolejowe, osuszacze sprezonego powietrza, centrala telefoniczna,
oczyszczalnia $ciekdw, w tym cjankalicznych, myjnie ultradZwiekowe i inne urzadzenia, nie zawsze
energetyczne, ktére ,nie pasowaty” do stuzby Gtéwnego Mechanika czy produkcyjnego wydziatu.
Przy tym stuzba energetyczna musiata wykonac prace adaptacyjne w starych pomieszczeniach, dla
ktérych zmieniato sie przeznaczenie nie majgc do tego wsparcia projektowego. Musiata takze
pomagaé dyrektorowi inwestycyjnemu w pozyskiwaniu urzadzen. Przyktadem tego jest zatatwienie
przeze mnie dostawy wszystkich nagrzewnic do nawiewdéw czy okazyjny zakup angielskiej sprezarki
bezolejowej. Dostawy nagrzewnic wyprzedzity nawet opdznione prace budowlane. Moge z
satysfakcjg stwierdzi¢, ze kazde zakupione urzadzenie byto przez stuzbe energetyczng podtaczone i
uruchomione w ciggu kilku dni, mimo ze wielokrotnie moc urzadzenia byta znacznie wieksza niz w
projekcie. Byto to mozliwe dzieki moim uzgodnieniom (niezbyt zgodnym z przepisami) z inz.
Walaskiem — projektantem elektrykiem, ze dla zmniejszenia asortymentu kabli i osprzetu ogranicza
sie je do wybranych przekrojéw zyt. Dzieki temu w kazdej rozdzielni elektrycznej Fabryka miata
rezerwe mocy. Moge mieé réwniez satysfakcje, ze wszystkie urzgdzenia, ktére osobiscie dobieratem
dla zaktadu, jak sprezarki bezolejowe, osuszacze sprezonego powietrza, agregaty wody ziebniczej
spisywaly sie bez zastrzezen.

Opradcz, dajgcych duzg satysfakcje, prac przy rozwoju Fabryki byta tez codzienna zmudna praca przy
utrzymaniu urzadzen w ruchu, konserwacji, usuwaniu mniejszych czy wiekszych awarii. Prace te,
aczkolwiek mato efektowne, powinny by¢ podstawowym obowigzkiem stuzby energetycznej. Przy
tym bywaty sytuacje krytyczne, niekiedy Gtéwny Energetyk spedzat w zaktadzie cate noce.
Szczegdblnie pamietne sg dla mnie dwa wydarzenia. Pierwsza awaria to pekniecie rury ttocznej
zeliwnej wodociggu magistralnego w poblizu kuzni przy 14-stopniowym mrozie. Druga awaria, jeszcze
bardziej dramatyczna miata miejsce w wigilie swigt Bozego Narodzenia. Uszkodzeniu ulegly oba
zasilania zaktadu (kable 15kV) — podstawowe i rezerwowe i Fabryka staneta. Staneta tez kottownia i
Fabryce grozito zamrozenie, zamrozenie tez grozito zasilanemu z Fabryki w ciepto osiedlu
mieszkaniowemu. Mimo, ze kable byty w eksploatacji Zaktadu Energetycznego i jego obowigzkiem
byto zapewnienie ciggtosci zasilania, Zaktad nie dawat zadnej nadziei na usuniecie awarii. Tam juz
Swietowali. Wodéwczas podjgtem decyzje o prowizorycznym podtgczeniu sie do jeszcze
niezdemontowanej starej linii napowietrznej 15kV, wprawdzie o zmniejszonej obcigzalnosci, ale w
ten sposdb uratowatem Fabryke. Ta prowizorka pracowata 1,5 miesigca.

Osiggniecia stuzby energetycznej w rozwoju Fabryki bylty mozliwe dzieki bardzo dobrej wspdtpracy z
szefem pionu technicznego — mgr inz. Zygmuntem Kwiatkowskim oraz wysokim umiejetnosciom
zatogi, z ktérej wyrdzniam Stanistawa Chechfacza — Z-ce Gtéwnego Energetyka oraz brygadzistéw:
Leona Wisniewskiego i Jana Maslakiewicza. Gtowny Energetyk tez podnosit swoje kwalifikacje i w
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ramach doskonalenia zawodowego ukonczyt studium podyplomowe w Instytucie Techniki Cieplnej
Politechniki Warszawskie;j.

Chciatbym tutaj podkresli¢, ze wspdtpraca pomiedzy Dyr. Techn. Kwiatkowskim a podlegtymi Mu
stuzbami byta znakomita. Cztowiek duzej wiedzy i cierpliwosci zawsze stuzyt swoim czasem, aby w
wymianie pogladdw znalezé najlepsze dla Fabryki rozwigzanie. Bardzo mi brakowato naszych dyskus;ji,
gdy dyr. Kwiatkowski odszedt z naszej Fabryki

Dziat Gtdwnego Energetyka w powszechnej opinii byt postrzegany przez pryzmat zatkanej muszli
ustepowej w toalecie damskiej, czy niedogrzania pomieszczen, chocby byto ono wynikiem ztej
izolacyjnosci $cian czy wybitych szyb. Jezeli nie byto takich zdarzen dziat byt w ogdle niezauwazany,
jakby nie istniat. Dobitnym na to przyktadem byt fakt, ze przy przyznawaniu ,Medalu 40-lecia PRL" z
wszystkich kierownikéw wszystkich szczebli ,MIFAM” do medalu nie zostat wytypowany jedynie
Gtéwny Energetyk. Mata rzecz a dziwna, jednak mimo wszystko do represjonowanych przez PRL sie
nie zaliczam. Ciekawe, ze w tym samym czasie wtadze Milandwka za pomoc placéwkom oswiatowym
wystgpity o przyznanie mi, Srebrnego Krzyza Zastugi” i ten medal otrzymatem.

Mojg porazka byt fakt, ze nie potrafitem wykonaé¢ polecenia Dyrektora Fabryki, aby w ciggu 3
miesiecy wykona¢ klimatyzacje w oddziale wtryskarek. Po mojej odmowie przyjecia tego polecenia
ztozytem rezygnacje z pracy na stanowisku Gtéwnego Energetyka Fabryki i po 3 miesigcach 31
pazdziernika 1988r odszedtem z pracy. Nie daje mi satysfakcji fakt, ze klimatyzacji na oddziale
wtryskarek nie ma do dzis.

W Fabryce Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych, ,MIFAM” przepracowatem blisko 17 lat, swoich
najlepszych lat. Przepracowatem najlepiej, jak umiatem, stuzac jej swojg wiedza i doswiadczeniem.
Nie zatuje tych lat.”

Dyrektor, kierujgc sie potrzebami, stawiat czasem wymagania przekraczajgce aktualne mozliwosci
tych, ktérzy powinni je spetni¢. Takie postepowanie niosto za sobg ryzyko. Wywotywato stres u
adresata wymagan i czasem powodowato udoskonalenie mozliwosci lub w inny sposéb spetnienie
potrzeb, a czasem, jak w stosunku do mgr inz. Wtadystawa Heidingera, nie tylko nie doprowadzito do
spetnienia potrzeb, ale spowodowato szkode wynikajgcg z utraty wysoko wykwalifikowanego i
zaangazowanego kierownika.

W Demokracji Ludowej na przyznanie odznaczenia miata wptyw opinia ,ludu pracujacego”, wyrazana
przez jego przedstawicieli: organizacje zwigzkows i partyjng. Na opinie ,ludu” wiekszy wptyw miata
,zatkana muszla ustepowa w toalecie damskiej, czy niedogrzane pomieszczenia” lub przegrzane, niz
zmodernizowana kottownia weglowa, przez zastosowanie paleniska narzutowego, zwiekszajacego 3
krotnie moc posiadanych kottdw, co pozwolito zmniejszy¢ kilkakrotnie koszt ogrzewania nowych
obiektow.

36.4 Schtadzanie nawiewanego powietrza i wody

Wzrost zapotrzebowania na wode chtodnicza, spowodowany zastosowaniem form wtryskowych
ogrzewanych grzatkami duzej mocy i schtadzanych po kazdym wtrysku, przekroczyt mozliwosci uktadu
ziebniczego (chtodzacego) zaprojektowanego przez ,BIPROMASZ”. Z inicjatywy TE W. Heidingera
zainstalowano zintegrowane urzgdzenia ziebnicze z NRD, ktére skutecznie rozwigzaty problem.
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Wysokie temperatury w pomieszczeniach, w ktérych zainstalowano urzadzenia wytwarzajgce duze
ilasci ciepta, jak wtryskarki w PD i gorgce prasy w PZ, w miare wzrostu produkcji wymagaty
odpowiedniego dostosowania systemoéw schtadzania nawiewanego powietrza.

W 1981 roku zastosowano agregaty ziebnicze do schtadzania powietrza, nawiewanego przez filtry
wysokie] klasy, do pomieszczen wtryskarek w PD. Pomieszczenia te, zlokalizowane w strefie czystej,
wymagaty utrzymania podwyzszonego cisnienia powietrza, w stosunku do otoczenia, aby zapobiec
zasysaniu powietrza niefiltrowanego, przez rdéine nieszczelnosci zabudowy. System wentylacji
spetniat te warunki.

W 1983 roku zmodernizowano system schtadzania powietrza w PZ. Zeby formowano z masy z
polimetakrylanu metylu, w postaci proszku uplastycznionego monomerem. Opary monomeru byty
szkodliwe dla otoczenia i nie mogty penetrowaé¢ do innych pomieszczern niewentylowanych
intensywnie. System wentylacji zapewniat obnizone ci$nienie powietrza w Wydz. PZ, w stosunku do
otoczenia i w ten sposdb zapobiegat przedostawaniu sie oparéw monomeru do innych pomieszczen.

36.5 Ujecie i uzdatnianie wody

Rozwdj produkcji zwiekszat zapotrzebowanie na uzdatniong wode. W celu sprostania tym potrzebom
zrealizowano nastepujace przedsiewziecia:

e Zbudowano w 1985 roku ujecie wody z trzeciorzedu, studnie oligocenska o gtebokosci 237 m i
wydajnosci zatwierdzonej 45 m>/h.

e Rozbudowano stacje uzdatniania wody z czwartorzedu i oddano do uzytku w 1989 roku.

e Zbudowano i przekazano do uzytku w 1990 roku stacje uzdatniania wody z trzeciorzedu o
wydajnosci 45 m?/h. Stacje te mozna byto zaprojektowaé dopiero po wybudowaniu studni
oligocenskiej, przeprowadzeniu prébnego pompowania i zbadaniu prébek wody, w celu
okreslenia sktadnikdéw przekraczajgcych wartosci stezert dopuszczone Polskg Norma.

36.6 Nowa centrala telefoniczna

Rozwdj Fabryki zwiekszyt zapotrzebowanie na potfaczenia telefoniczne powyzej zdolnosci posiadanej
centrali telefonicznej. Zakupiono i zainstalowano nowg centrale telefoniczng na 400 numerdw,
ktdrg przekazano do uzytku w 1987 roku.

36.7 Utylizacja tlenku etylenu

Tlenek etylenu stosowany do sterylizacji igiet ma wtasnosci toksyczne. Podlega rozktadowi w
atmosferze, ale trwa to pewien czas. W celu redukcji zagrozen wynikajgcych z wypuszczania tlenku
etylenu do atmosfery, po sterylizacji, zakupiono i uruchomiono spalarke, aparature do utylizacji
tlenku etylenu oraz stacje redukcyjno — pomiarowg gazu do spalarki, ktérg przekazano do uzytku w
1990 roku.

37. Rozwdjigiel do iniekcji
W opisywanym okresie powszechne byty dwa kierunki rozwoju igiet do iniekcji:

1. Eliminowanie wielokrotnego uiycia, w celu zapobiegania przenoszeniu chordb zakaznych.
Rozwijana byta produkcja i stosowanie igiet jednorazowego uzytku.
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2. Ujednolicenie systemu potaczenia igly ze strzykawka. W Europie rozpowszechniony byt system
Rekord, a w USA system Luer. Uznano, ze system Luer jest lepszy i w Europie eliminowano
system Rekord, a rozpowszechniano Luer.

Rozwijanie produkcji igiet jednorazowego uzytku byto gtéwnym kierunkiem rozwoju Fabryki od
poczatku lat siedemdziesigtych. Rozwdj ten przebiegat wedtug programu opisanego w punkcie 35, w
ramach mozliwosci stwarzanych przez przedstawiony wyzej rozwdj infrastruktury.

Produkcje igiet jednorazowego uzytku z nasadky z tworzyw sztucznych, w petnym asortymencie
wymiaréw, z wyjatkiem igiet o srednicy 0,45 mm, uruchomiono w 1977 roku, w nowej Hali Nr 33, w
strefie czystej. Wymiar igty oznaczano: $rednica x dtugos¢ igty w mm, patrz nizej.

Igty jednorazowego uzytku

0,9x25 0,9x40 1,1x30 1,1x40 1,2x40

Dazac do petnego zaspokojenia zapotrzebowania stuzby zdrowia na igly jednorazowego uzytku,
kierownictwo Fabryki uwzgledniato dodatkowo dwa istotne aspekty:

a. Do czasu petnego zaspokojenia zapotrzebowania stuzby zdrowia na igty jednorazowego
uzytku, czes¢ igiet uzywano wielokrotnie.

b. W przypadku wielokrotnego uzycia tej samej igly dla tej samej osoby, nie byto
niebezpieczenstwa przenoszenia choroby zakaznej na inng osobe. Np. cukrzycy
wstrzykujacy sobie codziennie insuline.

Uwzgledniajagc  wyzej wymienione aspekty, kierownictwo zainicjowato i zorganizowato
przystosowanie do wielokrotnego uzytku, produkowanych igiet jednorazowego uzytku z nasadka
aluminiowg. Bardzo istotng role w rozwigzywaniu probleméw technicznych, zwigzanych z tym
przedsiewzieciem, odegraty dwa zespoty pracownikéw, ktére dokonaty dwdch opatentowanych
wynalazkéw, dotyczacych sposobow wytwarzania igiet iniekcyjnych, przystosowanych do
wielokrotnego uzycia i sterylizacji, wynalazki:

e NR 154165 dotyczacy igiet z nasadka aluminiowa, w tym sposobu odpowiedniej obrdbki
galwanicznej nasadki aluminiowej.

'® patrz: Nr 7/1991 WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO strona 541
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e NR 158238 dotyczacy igiet pokrywanych polisilikonowg powtoka poslizgowa.

Wspédtautorami obu tych wynalazkéw byli: H. Czatbowska — Kier. PG, Janusz Karpiniski - Kier. PD i
Elzbieta Monka — Kier. Lab. Chem.

Produkcje igiet wielokrotnego uzytku z nasadkag aluminiowg, sterylnych do pierwszego uzycia, w
tym do insuliny 0,45xI6, wedtug wyzej wymienionych patentéw, uruchomiono w Fabryce w 1987
roku.

Zmiany systemu Rekord na Luer w igtach iniekcyjnych dokonano w Fabryce w latach 1984 do 1986.
To duze i ztozone przedsiewziecie. Prace zwigzane z tg zmiang byly kosztowne i miaty duzy zasieg,
objety:

e Zmiany dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej igiet oraz ich dokumentacji informacyjnej i
handlowej.

e Zmiany dokumentacji konstrukcyjnej oprzyrzagdowania do wykonywania i kontroli nasadek do
igiet. W tym: form wtryskowych, matryc i stempli do kucia, narzedzi i przyrzadéw do automatéw
tokarskich, sprawdzianéw, oprzyrzagdowania automatéw montazowych i pakowaczek, nadrukéw
na opakowaniach.

e Dokonanie odpowiednich zmian w bazach danych systemu informatycznego.

e Wykonanie zmienionych przyrzadéw, narzedzi i sprawdzianéw wymienionych wyzej oraz
przezbrojenie maszyn, na ktdrych byty stosowane. Zmiana form wtryskowych, bardzo kosztowna,
byta mozliwa dopiero po uruchomieniu w 1984 roku, w Narzedziowni, produkcji i regeneracji
form wtryskowych, poniewaz wykonanie wtasne byto duzo tansze.

e Zorganizowanie zakupdéw zmienionych materiatéw do wykonania nasadek i opakowan.

e Dazenie do maksymalnego wykorzystania posiadanych zapaséw materiatéw i pétfabrykatow do
wycofywanego systemu Rekord.

Rozwdj produkcji igiet do iniekcji w poszczegdlnych wydziatach przestawiono ponizej.

37.1 Rurki do igiet

Zagospodarowanie nowej powierzchni TPT, w Hali Nr 33, zostato zaprojektowane z udziatem
Kierownika, A. Gadosia. Cate wyposazenie TPT przeniesiono do nowej hali w 1977 roku.

Wykorzystujgc wieksze jej wymiary, na zamdéwienie Kierownika wykonano i zainstalowano dtuzisze
prowadnice rurek przecigganych na trzpieniu w linii Hampden. Zmiana ta umozliwita modernizacje
technologii przez wydtuzenie spawanych i ciggnionych odcinkéw rurek. W efekcie uzyskano wzrost
zdolnosci produkcyjnej gniazda przeciggarek. W celu wykorzystania tego wzrostu, zakupiono
dodatkowa zwijarko-spawarke i uzyskano wzrost zdolnosci produkcyjnej rurek catej linii Hampden o
25%.

Projektowang po rozbudowie zdolno$¢é produkcyjng rurek do igiet osiggnieto juz w 1977 roku, przed
zakonczeniem rozbudowy.

Wies¢ o prowadzeniu w Polsce unikalnej produkcji rurek kapilarnych rozeszta sie juz wczeséniej wsrod
zainteresowanych organizacji. Wiele z nich zwracato sie do Fabryki o wykonanie specjalnych rurek
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kapilarnych lub pomoc w opracowaniu technologii i uruchomieniu ich produkcji. Wydziat PT, w
ramach luzéw produkcyjnych, wykonywat produkcje specjalnych rurek kapilarnych do rdéznych
zastosowan, dla organizacji naukowych oraz dla innych przedsiebiorstw przemystowych, w kraju i za
granica. Kierownik Wydziatu udzielat pomocy technicznej w opracowaniu technologii i uruchomieniu
ich produkcji w TPT oraz w innych organizacjach.

37.1.1 Poszukiwanie kierunku dalszego rozwoju produkcji rurek.

Poszukiwanie informacji o mozliwosciach udoskonalenia stosowanej technologii wytwarzania rurek,
rozpoczeto od rozpoznania technologii stosowanych w krajach wspétpracujacych w ramach RWPG. W
ramach wymiany doswiadczen, w latach 1976 do 1983 delegowano Kierownika TPT do fabryk
produkujgcych iglty iniekcyjne w: CSR, ZSRR, WRL | BRL. Niestety, wyjazdy te nie wniosty wiele
informacji, przydatnych do rozwoju technologii rurek. Np. Organizacja Chirana w CSR zakupita
ciggarnie z firmy Hampden, korzystajgc z doswiadczen Fabryki.

W ramach wspoétpracy miedzy Zrzeszeniem OMEL a Zjednoczeniem Sojuzmedinstrument w ZSRR,
Fabryka otrzymata informacje o uruchomieniu w ZSSR produkcji igiet jednorazowego uzytku, na
urzadzeniach i technologii japonskiej. To mogta by¢ technologia nowoczesniejsza od znanych.
Sktonito to Dyrektora do zorganizowania w 1984 roku wyjazdu do zaktadu, ktéry uruchomit te
produkcje.

W delegacji do Zaktadu Produkcji Sprzetu Medycznego i Instrumentéw w Tiumieniu, ktdry zatrudniat
ok. 2,5 tys. pracownikow, uczestniczyli: Dyrektor, NT, Kier. TU, Kier. PD i Kier. PT. Delegaci obejrzeli
produkcje wyrobdw medycznych prowadzong w zakfadzie. Mozliwie szczegdétowo zapoznali sie z
produkcja igiet wielokrotnego i jednorazowego uzytku. Nowym procesem, nieznanym w Fabryce, a
bardzo interesujgcym byto ciggnienie rurek na ptywajacym trzpieniu.

Produkcje rurek do igiet na maszynach i urzadzeniach oraz wedtug know-how japonskiej firmy
TOCHIGI SEJKO rozpoczeto w Tiumieniu w 1983 roku. Prowadzono jg wedtug technologii ciggnienia
rurek na ptywajgcym trzpieniu, na ciggarkach bebnowych, ktéra pozwalata ciggnac¢ rurki o
dtugosciach setek metréw.

Zestaw maszyn i urzadzen o zdolnosci produkcji na jedng zmiane, rurek dla 100 miliondw igiet/rok,
obejmowat: 3 zwijarko-spawarki, 1 zgrzewarke, 2 smarownice, 3 ciggarki na trzpieniu i 1 kowarke
rotacyjng, 2 piece indukcyjne, 6 ciggarek na pusto i 2 kowarki rotacyjne, 1 zestaw do mycia rurek
dtugich i 6 prostarek.

Materiatem wejsciowym do procesu produkcji rurek byta tasma ze stali kwasoodpornej gatunku
06H18N10 — BT-0, o szerokosci 12,7 i grubosci 0,2 mm.

37.1.2 Proces produkcji rurek w Tiumieniu

Zwijanie i spawanie. Proces rozpoczynat sie na zwijarko-spawarce od zwijania tasmy w rurke o
$rednicy 4 mm i spawania metodg TIG, w atmosferze argonu, z predkoscig od 4 do 8 m/min. Po
spawaniu rurke chtodzono w tunelu chtodzonym wodg, a nastepnie biezgcg wodg i nawijano na
beben. Zwoje rurki zdejmowano z bebna i umieszczano na wieszakach gdzie oczekiwaty na operacje
ciggnienia. Nastepny odcinek tasmy wprowadzano do zwijarko-spawarki przez zgrzanie na
zgrzewarce poczgtku nowego odcinka z koricem odcinka tasmy, ktérego obrdbka dobiegata konca.
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Rozwigzanie takie pozwalato na ptynne rozpoczynanie obrébki nastepnego odcinka bez przerwy na
ktopotliwe wprowadzanie go do zwijarki.

Ciagnienie na trzpieniu ptywajacym. Zwdj rurki pospawanej umieszczano na bebnie odwijajgcym, o
osi pionowej. Przez otwér na poczatku rurki wstrzykiwano do rurki porcje bardzo gestego smaru, a
nastepnie wktadano ptywajacy trzpien. Koniec

rurki zakuwano na kowarce rotacyjnej, w celu Ciagadto
umozliwienia przewleczenia go przez ciggadto i
zamocowania w uchwycie przeciggarki. Na rurce,
tuz za wtozonym trzpieniem, wykonywano lekkie

wgniecenie, w celu wspomagania wprowadzenia |3 Trzpien plywajacy
trzpienia do pozycji roboczej w ciggadle, jak | £eramieny.

pokazano na rysunku obok. Wprowadzenie i
utrzymanie trzpienia w pozycji roboczej byto
bardzo wazne. Gdyby w czasie przeciggania

trzpien nie wszedt do ciggadta lub wycofat sie z

niego, dalsze ciggnienie odbywatoby sie bez

redukcji grubosci $cianki rurki. Takiemu zdarzeniu zapobiegat smar umieszczony za trzpieniem, ktory
oprécz smarowania powierzchni roboczych rurki i trzpienia, petnit jeszcze jedng wazng funkcje. W
czasie ciggnienia rurki powstawata duza sita tarcia wewnetrznej powierzchni rurki o bardzo gesty
smar za trzpieniem. Ta sita powodowata duzy nacisk smaru na trzpien i utrzymywata go w ciggadle.
Ciggnienie wykonywano na bebnowych ciggarkach na trzpieniu, z poziomg osig bebna, z predkoscia
15m/min. Wykonywano trzy ciagi formujgce wymiary rurki w mm:

Cigg | Srednica Srednica Grubosc
zewnetrzna | wewnetrzna scianki
1 3,4 3,06 0,17
2.8 2,50 0,15
3 24 2,15 0,13

Mycie. Po wykonaniu ciggéw na trzpieniu, zwoje rurek przenoszono na stanowisko mycia,
wyposazone w zestaw do mycia rurek dtugich. Rurke napetniano kolejno trdéjchloroetylenem
zwanym tri, a potem czterochloroetylenem, ktéry po 2 godzinach pozostawania w rurce,
wydmuchiwano sprezonym powietrzem ze zwoju rurki zanurzonego w gorgcej wodzie, w celu
odparowania pozostatosci tri lub czterochlorku. Powierzchnie zewnetrzng rurki odttuszczano w
wannie z tri, chronigc konce rurek przed zalaniem, a nastepnie suszono przez 2 godziny.

Obrdbka cieplna. Rurki odttuszczone w procesie mycia poddawano wyzarzaniu, przewijajac je z
bebna na beben, przez piec, dwoma sposobami. W piecu indukcyjnym, w atmosferze argonu na
zewnatrz i podawanego do wnetrza rurki lub w piecu rurowym, w atmosferze H,N, na zewnatrz i
argonu wewnatrz rurki.

Przecigganie na pusto. Konce wyzarzonej rurki zakuwano na kowarce rotacyjnej, a nastepnie
kilkakrotnie przeciggano na bebnowych ciggarkach na pusto (bez trzpienia), o osi pionowej bebna, z
predkoscig 40m/min. Rurke przeciggnieta na potrzebny wymiar srednicy zewnetrznej myto
zewnetrznie w tri i suszono.
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Prostowanie i ciecie. Gotowa rurke w zwojach prostowano na prostarce i cieto na odcinki od 1,5 do 2
m. Wiazki prostych rurek ponownie myto w tri i suszono oraz kontrolowano na okolicznos¢
zarysowan powierzchni i pekniec.

Whioski. Podsumowujgc wyniki wizyty, polska delegacja uznata stosowang w Tiumieniu technologie
rurek za interesujacg oraz postepowg w stosunku do stosowanej w Fabryce i wystgpita do strony
radzieckiej o umozliwienie zakupu dokumentacji lub urzadzen: do zwijania i spawania rurek, do
przeciggania rurek na ptywajgcym trzpieniu i do przeciggania bez trzpienia.

Prototypy urzadzenia do zwijania i spawania rurek oraz ciggarki do przeciggania rurek na
ptywajacym trzpieniu przygotowywali: Zaktad Produkcji Sprzetu Medycznego i Instrumentéw w
Tiumieniu wspdlnie z filig Kazannskiego Instytutu Konstrukcyjno-Technologicznego, ktory zajmowat sie
mechanizacjg i automatyzacjg proceséow technologicznych i zatrudniat ok. 400 pracownikdéw.
Przedstawiciele Fabryki: NT, Kier. TU oraz Kier. PT wyjezdzali kilkakrotnie w latach 1985 i 1986 do
Tiumienia, w celu dokonania przegladu wynikdw prac i uzgodnien technicznych. Wykonane prototypy
ocenili pozytywnie. Jednak, mimo staran Metalexportu ze strony polskiej i Zjednoczenia
Miedoborudowanie ze strony radzieckiej nie udato sie znalez¢ w Moskwie odpowiedniej centrali
handlu zagranicznego i ulokowaé zamdwienia na urzadzenia przygotowywane do dostawy w
Tiumieniu.

Dyrektor, NT oraz Kier. PT po rozwazeniu zaistniatej sytuacji, uznali za celowe starac sie o zakup w
Japonii, urzadzen do produkcji rurek, wedtug technologii ciggnienia na ptywajgcym trzpieniu.

37.1.3 Przygotowanie i wdrozenie technologii ciagnienia na ptywajacym trzpieniu.

W 1986 roku rozpoczeto starania o Srodki i zgode na zakup w Japonii technologii ciggnienia rurek na
ptywajacym trzpieniu i maszyn, potrzebnych do ich produkgiji.

Rozmowy techniczno handlowe, w sprawie zakupu w Japonii zestawu maszyn do produkcji rurek do
igiet, przeprowadzit delegowany w tym celu, w 1987 roku, Kier. PT. Zwiedzit tam trzy ciggarnie rurek
do igiet oraz dwie szlifiernie. Ciggarnie stosowaty technologie ciggnienia rurek na ptywajacym
trzpieniu. Uzyskat wiele informacji na temat tej technologii i doswiadczen firm, ktdre jg stosuja.
Pobrat prébki rurek, kaniul i potfabrykatéw narzedzi, w celu wykonania badan poréwnawczych po
powrocie do kraju. Uzgodniono zakres ofert, ktdre zostang ztozone przez firmy KOSSAN i TOCHIGI
SEJKO (TSK). Zebrane informacje zawart w szczegétowym sprawozdaniu.

Istotne zmiany w technologii obserwowanej w Japonii, w stosunku do stosowanej w Tiumieniu, to:
e Nie stosowano mycia rurek wewnatrz przed obrébkg cieplna.

e Ciggnienie na pusto, bez trzpienia, wykonywano na wielociggach wyposazonych w 4 do 7
bebnéw napedzanych.

Stosowano dwa systemy napeddéw bebnéw w wielociggach. State predkosci bebnéw ciggnacych i
poslizg rurki na bebnie, potagczone z intensywnym smarowaniem powierzchni roboczej bebna albo
automatyczng synchronizacje predkosci bebnow.

Na rozmowy kontraktowe, po analizie ztozonych ofert, ponownie wyjechat do Japonii Kier. PT w
1988 roku. W czasie rozmoéw uzgodniono, ze generalnym dostawcg urzadzen dla ciggarni rurek oraz
know-how technologii ciggnienia na ptywajagcym trzpieniu bedzie firma TESCHIMA. Firma
oswiadczyta, ze mycie rurek wewngtrz mozna wyeliminowac, jezeli w czasie obrobki cieplnej
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zastosuje sie atmosfere czystego wodoru wewnatrz rurki. Uzgodniono, ze oferowany 4 bebnowy
wielocigg pracuje z poslizgiem rurki na bebnach. Trwato$¢ bebnéw wykonanych z brgzu wynosi 100
godzin pracy. Wielocigg bedzie wyposazony w drugi komplet bebnéw, do wymiany na czas
regeneracji. Uzgodniony kontrakt parafowano.

Kontrakt objat:

2 zwijarko-spawarki,

1 smarownice do wprowadzania smaru do wnetrza rurki,

5 ciggarek bebnowych o osi poziomej, do ciggniecia na ptywajgcym trzpieniu,
4 bebny ciggnace rurke przez piec do obrébki cieplnej,

1 wielocigg 4 bebnowy,

1 ciggarke bebnowg o osi pionowej, do ciggdw bez trzpienia,

2 prostarki do rurki o srednicy powyzej 1,2 mm,

1 szlifierke do trzpieni i tarcze z ziarnem diamentowym,

oraz przeszkolenie 3 przedstawicieli Fabryki, dokonujgcych odbioru technicznego maszyn przed
wysytka.

Piec czterorurowy, do wyzarzania rurek w atmosferze osuszonego gazu ze zdysocjowanego
amoniaku na zewnatrz, wykonano w Fabryce, wedtug wskazéwek Kier. PT A. Gadosia. Piec
wyposazono w 4 rury o $rednicy 1 cala, przeprowadzone przez strefe grzejng pieca oraz przez strefe
chtodzacg poza piecem. Konce rur za strefg chtodzaca wypetniano ziarnem zbozowym, w celu
uszczelnienia i zapobiezenia penetracji powietrza do strefy wyzarzania, a jednocze$nie umozliwienia
swobodnego przesuwania rurki juz schtodzonej. Piec czterorurowy umozliwiat jednoczesng obrdbke
czterech rurek.

Dysocjator amoniaku i osuszacz gazu zakupiono w kraju.

Bebny ciggnace rurki przez piec zakupiono w Japonii, poniewaz miaty dobrze i bezpiecznie
rozwigzane doprowadzenie wodoru do wnetrza rurki. Wodér z butli dodatkowo oczyszczano.

Prostarko-kawatkarki do rurek o srednicy 1,2 mm i mniejszych, wykonano w Fabryce, wedtug wtasnej
dokumentacji. Prostowaty rurke z predkoscia od 8 do 12 m/min i ciety na potrzebng dtugosc, z
predkoscig od 3 do 4 szt./sek., w zaleznosci od $rednicy i dtugosci rurki.

Szkolenie pracownikéw Dziatu PT na urzadzeniach pracujgcych wedtug technologii ciggnienia na
ptywajgcym trzpieniu zorganizowano w ramach wspdtpracy Fabryki z Zaktadem w Tiumieniu. Fabryka
przyjeta w 1988 roku 38 pracownikéw Zaktadu, na wypoczynek urlopowy, do swojego osrodka Trojak
w Rowach. W zamian uzyskata zgode na wystanie w tym samym roku 30 pracownikéw Fabryki do
osrodka sanatoryjno-wypoczynkowego Zaktadu, ok. 20 km od Tiumienia. W$réd nich byli pracownicy
Dziatu PT, ktérych codziennie dowozono do Zaktadu, gdzie pracowali na stanowiskach produkujgcych
rurki, wedtug technologii ciggnienia na ptywajgcym trzpieniu, zdobywajgc potrzebne umiejetnosci i
doswiadczenie. Przeszkoleni zostali: Kierownik Wydziatu, Technolog Wydziatowy, Mistrz, Ustawiacz
maszyn, Operatorka prostarki i Kontroler Jakosci.

Odbidr, dostawe, zainstalowanie i uruchomienie maszyn do ciggnienia rurek na ptywajgcym trzpieniu
realizowano w 1989 roku, przygotowujgc warunki do wdrozenia nowej technologii w 1990 roku.

Odbioru maszyn dokonali: Kierownik Wydziatu, Technolog Wydziatowy i Kierownik Laboratorium
Metalograficznego, ktorzy przeszli przeszkolenie w zakresie obstugi maszyn odbieranych.
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Dla takiej samej ilosci materiatu, wedtug technologii japonskiej nalezato zwing¢ i pospawaé¢ 300 m
rurki, a wedtug technologii Hampden’a, 383 m i trzeba byto jg dodatkowo pocigé na 48 odcinkéw po
8 m. W czasie ciggu na kazda srednice, ciggarke zatrzymywano 48 razy, na czas recznej manipulacji
zwigzanej z zakonczeniem jednego odcinka i rozpoczeciem nastepnego. Wedtug technologii
japonskiej, ciggnienia na ptywajgcym trzpieniu, ciggarke zatrzymywano tylko 1 raz, poniewaz odcinek
byt tylko jeden.

Porownanie technologii Hampden’a i japonskiej, dla takiej samej ilosci materiatu

. . Srednica Grubosc Pole Dtugosc llosc
Technologia Operacje . . ) . : L
rurki scianki przekroju odcinka odcinkow
mm mm mm? m szt.
. Zwijanie i spawanie 3,17 0,2 1,87 8 48
Hampden’a - -
Przecigganie 0,8 0,12 0,26 57,4 48
. Zwijanie i spawanie 4 0,2 2,39 300 1
Japoniska - -
Przecigganie 0,8 0,12 0,26 2757 1

Wedtug technologii Hampden’a, w poréwnaniu z japoriska, wykonywano dodatkowe operacje na
kazdym z 48 odcinkdw rurki, przecigganym na trzpieniu:
1. Rolowanie po ciggnieciu na trzpieniu, w celu rozluznienia rurki na trzpieniu.

2. Przewlekanie trzpienia z rurki przeciggnietej do przygotowanej do ciggniecia.

3. Obcinanie i wykonywanie zakuwki na koncu rurki. Operacji tej towarzyszyta strata materiatu w
obcietych zakuwkach, ktérych ilo$¢ zalezata od ilosci odcinkdw i ciggéw, potrzebnych do
wykonania wymaganej srednicy gotowe;j rurki.

Wedtug technologii japoriskiej, w stosunku do Hampden’a, wykonywano jedng operacje dodatkows,
obrébke cieplng jednego odcinka. Operacji tej towarzyszyta strata kilku metréw rurki, ktdrg nalezato
przewlec przez piec, bez atmosfery ochronnej wewnatrz i podtaczy¢ do bebna ciggnacego rurke przez
piec, a tam dopiero podtaczyé podawanie wodoru do wnetrza rurki. Odcinek przewleczony przez piec
i wyzarzony bez atmosfery ochronnej, po obrébce cieplnej odcinano i odrzucano.

Kilka ciggow bez trzpienia, na kolejne srednice, wedtug technologii Hampden’a, wykonywano na
jednobebnowych ciggarkach, zatrzymujac je 48 razy w czasie ciggu odcinkdw na kazdg srednice.
Wedtug technologii japoriskiej wykonywano jeden cigg na wielociggu, dla odcinka o dtugosci
koAcowej 2757m.

Wydajnos¢ pracownikdw bezposrednio produkcyjnych, pracujagcych wedtug technologii japoriskiej
ciggnienia na ptywajgcym trzpieniu, byta 2 razy wieksza od pracujgcych wedtug technologii
Hampden’a, a potrzebna powierzchnia produkcyjna mniejsza.

37.2 Kaniule

Wyposazenie Gniazd Szlifierni i Mycia zostato przeniesione w 1977 roku z Wydziatu Pl na
powierzchnie produkcyjne oddane do dyspozycji powotanego Wydziatu Szlifierni — PS, w nowej hali.

37.2.1Szlifiernia

Wyposazenie Gniazda Szlifierni po przenosinach obejmowato:
e Elektrolityczng przecinarke tarczowgq z importu, do rurek grubych.
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e Elektrolityczng szlifierke magnesowa do szlifowania czét rurek po cieciu mechanicznym, J.J.
Glowaki.

e Uktadarko-tasmowarke do pakietowania rurek, J.J. Glowaki.

o 2 szlifierko-lancetéwki do ostrzenia igiet wykonane w TU, stopniowo wypierane przez bardziej
wydajne szlifierki.

o 2 szlifierki trawersujace do ostrzenia i gratowania rurek: J.J. Glowaki i wykonana w TU.

e 2 Linie szlifierskie wykonane w TU.

e 2 Proszkownice do gratowania pietek po szlifowaniu na liniach, wykonane w TU.

e Proszkownice z importu, do gratowania pietek rurek grubych, o sSrednicy powyzej 2 mm.

e Urzadzenia do obiegu i oczyszczania chtodziwa do szlifowania rurek.

Oczyszczanie chtodziwa w posiadanych urzadzeniach nie zapewniato jego oczyszczania w stopniu
zadawalajgcym i czesto je wymieniano. Byto to kiopotliwe i kosztowne. Poszukiwano mozliwosci
zakupu oczyszczacza chfodziwa w kraju i w krajach RWPG. W czasie pobytu na Targach Lipskich w
NRD w 1979 roku Z. Kaminski i W. Ponder bezskutecznie poszukiwali producenta oczyszczaczy.
Informacje o firmie produkujacej oczyszczacze w USA uzyskali Z. Kwiatkowski i H. Czatbowska od
Romana Skoniecznego, z ktérym skontaktowali sie w czasie odbioru w USA automatéw
montazowych. Nawigzali kontakt z firma Filtr'Al Filadelfia i spowodowali wystanie do Metaleksportu
oferty na dostawe oczyszczacza. Fabryka zakupita zaoferowany oczyszczacz chtodziwa typ F-120,
duzo skuteczniejszy od dotychczas stosowanych. Firma rekomendowata chiodziwo oparte na
roztworach wodnych oraz ziemie okrzemkowa typ Celite 545.

Oczyszczacz chtodziwa zakupiony w USA zainstalowano w systemie oczyszczania chtodziwa

zaprojektowanym i wykonanym w Dz. TM. System obejmowat:

e Instalacje odprowadzajagce chtodziwo, uzyte na szlifierkach, do osadnika wstepnego w
zagtebionemu ponizej posadzki. W osadniku gromadzity sie grubsze frakcje zanieczyszczen. Osady
gromadzace sie w osadniku okresowo usuwano na zewnatrz zbiornika, dzieki zainstalowaniu
specjalnego zgarniacza.

e  Pompe iinstalacje podajaca chtodziwo, pozbawione grubszych frakcji zanieczyszczen, z osadnika
do goérnego zbiornika oczyszczacza.

e Oczyszczacz chlodziwa zakupiony w USA, ktéry sktadat sie ze zbiornika gérnego, w ktérego dnie
umocowano kilkanascie pionowych, perforowanych rur z tworzywa, na ktére naciggnieto filtry z
widkien nylonowych, podobne do pornczochy nylonowej. Rury przechodzity przez dno gérnego
zbiornika na zewnatrz, w celu odprowadzenia oczyszczonego chtodziwa do zbiornika dolnego. W
zbiorniku gérnym okresowo usuwano gromadzgce sie zanieczyszczenia.

e Instalacje doprowadzajgce oczyszczone chtodziwo z dolnego zbiornika oczyszczacza do szlifierek.

Praca oczyszczacza rozpoczynata sie od napetnienia systemu chtodziwem i uruchomienia jego
cyrkulacji. Nastepnie wrzucano do gdrnego zbiornika oczyszczacza, na cata powierzchnie chtodziwa,
okreslong porcje ziemi okrzemkowej, ktdra w toku cyrkulacji osadzata sie na filtrach z wtdkien
nylonowych, tworzac wtasciwe warstwy filtrujgce chtodziwo. Dopiero po ich utworzeniu
rozpoczynano podawanie chfodziwa do szlifierek i odbieranie uzytego. W czasie pracy oczyszczacza
zanieczyszczenia osadzajgce sie na warstwie filtrujgcej stopniowo ograniczaty cyrkulacje chtodziwa.
Okresowo, po okoto kilkudziesieciu godzinach pracy, najczesciej w wolny dzied tygodnia,
dokonywano wymiany zanieczyszczonej, filtrujgcej warstwy ziemi okrzemkowej. Warstwe
zanieczyszczong zrzucano z filtra przez wdmuchniecie sprezonego powietrza przez dolny zbiornik do
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wnetrz rur filtrujgcych. Filtry z wtdkien nylonowych nadymaty sie jak balony i zrzucaty zuzyte warstwy
zanieczyszczonej ziemi okrzemkowej, ktdra osadzata sie na dnie zbiornika, skad jg usuwano. | znéw
formowano nastepng warstwe filtrujgca.

Chtodziwo oparte na roztworach wodnych o specjalnym sktadzie kupowano w USA, od producenta
oczyszczacza. Drogo ptacono za zakup i transport. Kier. TPG H. Czatbowska tak przedstawita podjete
dziatania:

,Laboratorium TPG podjeto prace, w celu zastgpienia Amerykanskiego chtodziwa i ziemi
okrzemkowej produktami Polskimi badZ Europejskimi. Ziemie okrzemkowg zastgpiono krajowa.
Chtodziwo Amerykanskie zastgpiono chtodziwem firmy Henkel z Brukseli. Firma bardzo zyczliwie
potraktowata potrzeby MIFAM. Jedno z produkowanych przez firme chtodziw zmodyfikowano tak,
aby odpowiadato polskim potrzebom przy szlifowaniu jak réwniez myciu kaniul. Chtodziwo wymagato
utrzymaniu statego sktadu chemicznego i ochrony przed rozwojem flory bakteryjnej.

Kontrole chtodziwa prowadzono w Laboratorium TPG. Prowadzita jg inz. A. Domachowska,
kontrolowata stezenie chtodziwa, PH, przewodnictwo, zabezpieczenie anty-korozyjne i ilos¢
azotynéw, ktdra w razie potrzeby byta uzupetniana.”

Filtry z wtdkien nylonowych zuzywaty sie i wymagaty okresowej wymiany. Importowane od
dostawcy oczyszczacza byty bardzo drogie. Kier. PS E. Packo w czasie pobytu w sanatorium poznat
inzyniera witdkiennika z todzi. Dogadali sie i fabryka, w ktdrej pracowat poznany inzynier,
produkowata na zamdwienie Fabryki takie same filtry, kilkakrotnie tansze.

Linie szlifierskie byty szlifierkami najwydajniejszymi i zapewniaty najnizszy koszt zuzywanych tarcz
szlifierskich. W celu zwiekszenia zdolnosci produkcyjnej kaniul, w TU wykonano w nastepnych latach
kolejno 2 linie szlifierskie z wrzeciennikami na tozyskach powietrznych oraz 2 uktadarko-tasmowarki
i 2 proszkownice do gratowania pietek. Nastepnie modernizowano linie tak, aby kazdy wrzeciennik
miat automatyczny system sterowania, zapewniajgcy zachowanie wymaganych wymiarow szlifu.
System kontrolowat potozenie powierzchni roboczej tarczy wzgledem obrabianych rurek i sterowat
dosuwem tarczy, w miare jej zuzywania sie. Do 1988 roku w TU zmodernizowano wszystkie
wrzecienniki 4 linii, zapewniajgc wysoka jakos¢ szlifu, bez ingerencji ustawiacza, w celu kontroli
zuzycia i dosuwania zuzywajgcej sie tarczy.

Oczyszczacz chtodziwa zakupiony w USA nie byt w stanie oczysci¢ ilosci chtodziwa, potrzebnej do
obstuzenia nowych linii szlifierskich, zuzywajgcych duze ilosci chiodziwa, dla jednoczesnie
pracujgcych czterech wrzecion. Z koniecznosci, wykorzystywano stosowane wczesniej urzadzenia do
oczyszczania chtodziwa, duzo mniej skuteczne.

Nowy oczyszczacz chtodziwa zaprojektowat inz. Skiba i wybudowano go w Dz. TM. Byt 3 razy wiekszy
od kupionego w USA. Zawierat dwa zbiorniki po 36 rur filtrujgcych chtodziwo, pracujgce przemiennie,
co zapewniato ich ciagta prace. Miat pojemnos¢ 7 m® chtodziwa. Caty system oczyszczania chtodziwa
zostat rozbudowany i dostosowany do obstuzenia wszystkich zainstalowanych szlifierek. Oczyszczacz
chtodziwa wykonany we wtasnym zakresie przekazano do eksploatacji w 1986 roku.

Kier. TU, W. Ponder przywidzt z delegacji stuzbowej do USA dokumentacje szlifierki wgtebnej,
uzyskang sobie tylko znanym sposobem. Uwazat, ze nalezy w tym kierunku rozwija¢ system
szlifowania igiet.
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Szlifierka wgtebna miata tarcze szlifierskg szeroka, szlifujgcg jednoczesnie caty pakiet rurek. Tarcza
wykonywata w czasie pracy, oprdcz obrotowego ruchu roboczego, krétki ruch oscylacyjny wzdtuz
swojej osi, konieczny dla zapewnienia gtadkosci szlifu. Pakiet rurek byt dosuwany wzdtuz promienia
tarczy, co znacznie skracato czas obrdébki.

Byto to rozwigzanie nowe, niesprawdzone, wybiegajgce przed dotychczas stosowane rozwigzania.
Rozwazajgc proponowany kierunek rozwoju szlifierek igiet, Dyrektor brat pod uwage szanse
budowania szlifierek o wiekszej wydajnosci niz stosowane dotychczas szlifierki trawersujace, a z
drugiej strony ryzyko, jakie niosg ze sobg nowe rozwigzania. Uznat jednak, ze jedyng droga do
sprawdzenia efektywnosci nowego rozwigzania, jest jego wprowadzenie do eksploatacji i zbadanie.
Uwazat rowniez, ze nie powinien hamowa¢d inicjatywy doswiadczonego konstruktora, z duzym
dorobkiem i zgodzit sie na budowe prototypu szlifierki, ktdrg rozpoczeto w TU w 1980 roku.

Po wybudowaniu prototypu, w czasie prob eksploatacyjnych, potwierdzity sie mozliwosci uzyskania
wyzszych wydajnosci, ale jednoczesnie ujawnity sie mankamenty takiego rozwigzania:

e Skrajne igty w pakiecie byty szlifowane w innych warunkach niz pozostate. Ruch oscylacyjny
tarczy, powodowat, ze skrajne igty szlifowane byty z przerwami. Po przerwie zbierany byt z nich
wiekszy naddatek niz z pozostatych. Pozostawat w nich wiekszy grat, a czasem uszkodzenia. %
brakéw byt wiekszy niz na innych szlifierkach.

e Brzegi tarczy nie pracowaty caty czas i zuzywaty sie wolniej niz pozostata powierzchnia robocza.
Coraz gtebiej szlifowaty skrajne igty. Konieczne byto czeste obcigganie tarczy diamentem.

e (zeste obcigganie zwiekszato zuzycie drogiej tarczy, powodowato straty czasu i komplikowato
konstrukcje szlifierki.

Prace nad doskonaleniem automatycznej szlifierki wgtebnej trwaty pare lat. Pierwszy egzemplarz
przekazano do eksploatacji w 1988 roku, drugi, udoskonalony w 1989 roku. Nie uzyskaty jednak w
tym okresie uznania uzytkownikéw, kierownictwa i pracownikéw PS.

37.2.2Mycie

Gniazdo mycia kaniul urzgdzono w specjalnie wydzielonej strefie czystej, z odpowiednig wentylacjg. Z

Pl przeniesiono i zainstalowano:

e Stanowiska do odklejania kaniul z tasmy i uktadania w koszyczki z siatki, do mycia.

e Urzadzenie typ B2, do mycia kaniul w koszyczkach z siatki, 6 komorowe, ultradZzwiekowe,
hermetyczne, z regeneracjg zmywacza, zakupione w 1973 roku w Szwajcarii.

e Wanny galwaniczne wykonane w Fabryce, elektrolityczng do usuwania gratéw z ostrza kaniul po
szlifowaniu, i ptuczki po elektrolicie. Operacje tg nazywano meszkowaniem, poniewaz usuwany
grat byt ledwo widocznym meszkiem na ostrzu igty.

o Stanowiska do kontroli ostrza kaniuli, wyposazone w mikroskopy binokularowe o powiekszeniu
20 krotnym.

Proces mycia kaniul w roztworach organicznych, realizowany na posiadanym urzadzeniu typ B2 nie
zapewniat usuniecia wszystkich zanieczyszczen. Umozliwiat to proces mycia w roztworach wodnych,
jednak elementy tego procesu wymagaty sprawdzenia. Wspodtpraca z firmg Technochemie umozliwita
sprawdzenie wielu elementéw technologii mycia w skali pdéttechnicznej, przed zaprojektowaniem
automatu. W 1976 roku zakupiono automat do mycia kaniul w roztworach wodnych, ktéry
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realizowat proces zaprojektowany we wspodtpracy Kier. TPG H. Czatbowskiej z firmg Technochemie.
Zainstalowano go i uruchomiono w 1977 roku.

Proces technologiczny mycia na automacie, ze wspomaganiem ultradZzwiekami, przebiegat
nastepujaco:
1. Mycie alkaliczne + 40 kHz.
Ptukanie w wodzie + 40 kHz.
Mycie kwasne + 40 kHz.
Ptukanie.
Mycie kwasne + 40 kHz.
Ptukanie w wodzie + 40 kHz.

No v s~wDN

Pasywacja w roztworze HNOs. Utlenianie powierzchni w celu zwiekszenia jej odpornosci na
korozje.

8. Ptukanie w wodzie.

9. Prysznic.

10. Ptukanie w wodzie destylowane;j.

11. Ptukanie w wodzie destylowanej + 40 kHz.

Kontrole i korygowanie sktadu kapieli do gratowania i mycia prowadzito Laboratorium Chemiczne. W
obstudze proceséw chemicznych stosowanych w PS wyspecjalizowata sie, pracujgca w Laboratorium,
inz. chemik Alicja Packo, po wyjsciu za maz Domachowska.

W celu zwiekszenia zdolnosci produkcyjnej gniazda, Kier. TPG H. Czatbowska nawigzata wspétprace z
Zaktadem Maszyn i Urzadzen Technologicznych Unitra-Unima i wedtug jej wskazowek, na
zamoéwienie Fabryki, Unitra-Unima rozpoczat w 1983 roku budowe automatu do mycia rurek.
Budowe zakonczono w 1984 roku i wdrozono go do eksploatacji w gniezdzie, jako drugi automat do
mycia rurek. W latach 1987 do 1989 roku Unitra-Unima wybudowat i dostarczyt nowy,
zmodernizowany automat do mycia kaniul, ktéry w1989 roku wdrozono do produkgji.

37.3 Igly jednorazowego uzytku

Produkcje igiet jednorazowego uzytku z nasadky z tworzyw sztucznych, w petnym asortymencie
wymiaréw, uruchomiono w 1977 roku, w nowej hali Nr 33.

37.3.1Silikonowanie igiet

Silikonowania igiet nie zastosowano bezposrednio po uruchomieniu ich produkcji. Ciggty niedoboér
igiet jednorazowego uzytku powodowat, ze niektére z nich stosowano wielokrotnie, a Fabryka nie
miafa wtedy wiedzy jak zachowa sie silikon w takiej sytuacji i jakie bedg tego skutki. Jednak brak
silikonu powodowat wieksze opory przy wktuwaniu igty i wieksze uczucie bdlu przez pacjenta. Byt to
dokuczliwy dla pacjentéw mankament tych igiet.

Igty tzw. bezbolesne Fabryka rozpoczeta produkowaé od 1981 roku. Po zebraniu wielu informacji i
przeprowadzeniu konsultacji ze stuzbg zdrowia, uruchomiono produkcje igiet j. u. pokrytych
niereaktywnym olejem metylosilikonowym SILOL 350 F. Opory oraz uczucie bélu, przy wktuwaniu
takiej igly, znacznie zmalaty. Jednak byly nieco wieksze niz przy uzyciu igiet firm przodujacych na
Swiecie, ktore stosowaty kompozycje poslizgowe utwardzane. Powtoki stosowane przez te firmy nie
mogty jednak by¢ sterylizowane termicznie do powtdrnego uzycia. Z tego powodu Fabryka ich nie
stosowata. Natomiast stosowany SILOL szybko sie $cierat po wielokrotnym uzyciu.
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Fabryka nawigzata wspodtprace z Zaktadami Chemicznymi w Sarzynie. Utworzono zespot pracownikow
z obu organizacji, z Fabryki: H. Czatbowska, Elzbieta Monko i Janusz Karpinski oraz z Zaktadéw
Chemicznych: Andrzej Makosik i Zdzistaw Siek. Zespdt ten opracowat sposdb wytwarzania igiet
pokrywanych polisilikonowg powtoka poslizgowg Sarsil, przystosowanych do wielokrotnego uzycia i
sterylizacji, ktory zostat uznany za wynalazek i uzyskat patent NR 158238. Opory oraz uczucie bdlu
przy wktuwaniu igty pokrytej Sarsilem, zwanym silikonem utwardzanym, byty na takim samym
poziomie, jak przy uzyciu igiet firm przodujgcych na swiecie, a w dodatku, powtoka ta nie ulegata
znaczacym zmianom po wielokrotnym uzyciu i sterylizacji.

Produkcje silikonu Sarsil uruchomity Zaktady Chemiczne w Sarzynie i zaopatrywaty Fabryke.

Igty pokrywane silikonem utwardzanym Sarsil, Fabryka wdrozyta do produkcji w 1987 roku.

37.3.2 Polaczenia rurki z nasadka z tworzywa

Potaczenia klejowe kaniuli z nasadkg z tworzywa budzito zastrzezenia kierownictwa Fabryki,
poniewaz nie mozna byto sprawdzac sity potgczenia bezposrednio po montazu. Klej utwardzat sie po
paru godzinach. Poszukiwano rozwigzania tego problemu. Innym sposobem faczenia kaniuli z
nasadka, stosowanym przez niektdre firmy, byto zgrzewanie.

Potaczenie zgrzewane mozna byto szybko ostudzi¢ i sprawdzac site potaczenia kaniuli z nasadka
bezposrednio po montazu. Byly dostepne dwa materiaty nasadki, odpowiednie do zgrzewania:
poliamid i poliester. Poliamid nie byt akceptowany przez stuzbe zdrowia. Pozostawat poliester,
akceptowany przez stuzbe zdrowia, ktéry wowczas juz produkowaty Zaktady Wtékien Chemicznych
Elana w Toruniu.

Produkcje igiet tzw. zgrzewanych, z nasadka z poliestru zgrzewang z kaniulg, kontrolowanych w
100% automatycznie po zmontowaniu, Fabryka rozpoczeta w 1986 roku.

Uruchomiono jeden cigg produkcyjny igiet jednorazowego uzytku zgrzewanych, w twardych
opakowaniach, w celu zdobycia doswiadczenia i oceny zaréwno taczenia przez zgrzewanie jak i
twardych opakowan (o czym dalej). Po analizie wynikéw tego doswiadczenia, dalej rozwijano
produkcje igiet zgrzewanych, ale w opakowaniach Blister.

37.3.3 Opakowania do igiet

Kolorowe ostonki igiet, zachowujgc kod koloréw taki sam jak do nadruku na blistrach, okreslajgcy
rozmiar igly, Fabryka zaczeta produkowa¢ od 1984 roku, w celu utatwienia uzytkownikom
identyfikacji rozmiaru igty wyjetej z blistra.

Tzw. twarde opakowania zastosowano do igiet zgrzewanych, produkowanych od 1986 roku, dazac
do uproszczenia opakowan i wzorujac sie na rozwigzaniach stosowanych w USA. Ostonke igty, bez
otworu na koncu ostaniajgcym ostrze, zamykano kapturkiem, zgrzanym z ostonka. Zgrzanie pozwalato
odréznié igte zamknietg, nieotwierang od otwieranej. Penetracje gazu w czasie sterylizacji zapewniat
kanatek labiryntowy na powierzchni zamykajgcej, ktory uzgodniono ze stuibg zdrowia, jako
zapobiegajacy utracie jatowosci w czasie przechowywania igly sterylnej. Igte w ostonce, zamknieta
kapturkiem, pakowano wprost do pudetka z tektury, z pominieciem opakowan typu Blister.

Fabryka uruchomita jeden cigg produkcyjny igiet jednorazowego uzytku w twardych opakowaniach, w
celu zdobycia doswiadczenia i oceny produkcji tego typu opakowan. Nie rozwijano dalej produkcji
igiet w twardych opakowaniach, poniewaz w praktyce okazaty sie drozsze od opakowan typu Blister.
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37.3.4 Wymiana informacji z innymi producentami igietl

Wymiane informacji w krajach zrzeszonych w RWPG prowadzono ramach wspotpracy
przedsiebiorstw produkcji sprzetu medycznego, Fabryka organizowata wymiane, opisanych
wczesniej, delegacji kierownictw i specjalistéw oraz informacji, ktéra pozwalata sledzi¢ na biezgco
rozwoj produkcji sprzetu medycznego, w tym igiet jednorazowego uzytku w CSRS, NRD, WRL i ZSRR.

Wymiana informacji z gospodarka rynkowg zwigzana byta z kontaktami handlowymi, np.:

Eksport igiet i kaniul do Jugostawii umozliwit Dyrektorowi Fabryki zwiedzanie wielu przedsiebiorstw
produkcji sprzetu medycznego w Jugostawii i zapoznanie sie z ich produkcja.

W czasie zwigzanych z eksportem odwiedzin fabryki igiet TIK — Towarna Igiet Kobarit, w miejscowosci
Kobarit w Stowenii, Dyrektor zapoznat sie w TIK z produkcjg igiet jednorazowego uzytku zgrzewanych
i form wtryskowych, bezazurowych do nasadek z poliestru. Uzyskat zgode TIK na wykonanie i
dostarczenie do Fabryki takich samych form, potrzebnych do uruchomienia produkcji igiet
jednorazowego uzytku zgrzewanych. W tamtym okresie nikt inny nie podejmowat sie wykonania
form do wtryskiwania poliestru, poniewaz byto to bardzo trudne.

Gt. Technolog T. Skura odwiedzit fabryke firmy VIGO, w ktérej obejrzat produkcje igiet do
dtugotrwatych wlewan typu Wenflon.

Eksport kaniul do Szwecji, do producenta igiet do dtugotrwatych wlewan typu Wenflon, umozliwit
Dyrektorowi zwiedzenie produkcji igiet Wenflon i obejrzenie urzadzen technologicznych, uzywanych
do tej produkcji oraz dziatu produkujgcego automaty montazowe do igiet Wenflon, zlokalizowanego
w tej samej fabryce.

37.3.5 Igly do dlugotrwatych wlewan typu Wenflon

Produkcje igiet do dtugotrwatych wlewan typu Wenflon przewidziano do uruchomienia w Fabryce, w
ramach programu rozwoju, w nowym budynku, ktérego budowe rozpoczeto w 1988 roku. Informacje
uzyskane, w czasie opisanych wczesniej wizyt, pomogty okresli¢ kierunki rozwoju technologii igiet
Wenflon i ich elementéw, nieprodukowanych w tamtym czasie w Fabryce. Potwierdzity réwniez
celowos$¢ organizowania produkcji urzadzen specjalnych, przy produkcji wyrobdéw, do ktdrych stuza.

Dziaty TK i TT rozpoczety opracowanie konstrukgji i technologii igiet do dtugotrwatych wlewan typu
Wenflon, wykorzystujac informacje uzyskane przez Dyrektora i TT.

37.4 Wydziat Igiet Jednorazowego Uzytku PD

Produkcje igiet jednorazowego uzytku w nowej Hali Nr 33, w strefie czystej, uruchomiono we
wrzesniu 1977 roku.

Ograniczenie ruchu osobowego do strefy czystej byto bardzo pozgdane, w celu ograniczania jej
zanieczyszczania. Kontakt kierownictwa i obstugi technicznej PD ze strefg produkcyjng wymagat
przebrania sie w czyste ubrania robocze i starannego umycia ragk. W celu utatwienia kontaktow ze
strefg czysty, przy ograniczonym ruchu osobowym, z inicjatywy i pod kierownictwem NP S. Cieslaka,
uruchomiono w PD, w 1981 roku, system telewizji przemystowe]. Kamery, rozmieszczone w strefie
czystej, umozliwiaty kierownictwu wydziatu kontakt wizualny ze strefg czysty, bez koniecznosci
wchodzenia do niej.
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37.4.1 Wtryskarki

Wyposazenie przeniesione z Wydziatu Produkcji Doswiadczalnej Igiet J.U.:
e 2 wtryskarki ES 180/90, z austriackiej firmy Engel.

e 2 wtryskarki z Ponar-Zywiec: FO 80 i FO 165.

e 3 Formy 32 krotne z firmy Engel: 1 szt. do nasadek i 2 szt. do ostonek.
Wyposazenie zakupione i zainstalowane:

e 3 wtryskarki ES 300/100, z firmy Engel .

e System recyklingu z firmy Engel, ktéry obejmowat 3 urzadzenia do rozdziatu azuru od ostonek lub
nasadek, po oprdéznieniu formy oraz 2 mtynki do mielenia azuru.

e 3 wtryskarki z Ponar-Zywiec: 1 szt. FO 80 2 szt. FO 165.

e 3 Formy o zwiekszonej krotnosci ze szwajcarskiej firmy Schoettli: 2 szt. 96 krotne do ostonek i 1
szt. 64 krotna do nasadek.

Razem zainstalowano: 10 wtryskarek i 6 form do produkcji nasadek i ostonek z polipropylenu.

Uzgodnienia przedkontraktowe kupowanego wyposazenia i odbiér techniczny pofaczony z
przeszkoleniem w zakresie obstugi i konserwacji, prowadzili:

e W firmie Engel: NT Z. Kaminski, NP S. Cieslak i Kier. PD J. Karpinski.

o W firmie Schoettli: NT Z. Kaminski, Kier. TN inz. Jan Chmielewski i Mistrz Wydz. PD — Ireneusz
Winkler.

Zaopatrzenie w formy wtryskowe w nastepnych latach nastepowato z réznych zrédet.

Narzedziownia wykonata z wielkim trudem pierwszg 32-krotng forme wtryskowa do nasadek w 1980
roku. Brakowato w Narzedziowni odpowiedniego wyposazenia w maszyny do takiej produkcji.
Brakowato wiertarki wspdtrzednosciowej i szlifierki wspdtrzednosciowej do otworéw w ptytach do
form o wiekszej ilosci gniazd niz 32. Nie mogac produkowaé wiekszych form w Narzedziowni, Fabryka
poszukiwata innych zrédet zaopatrzenia.

Formet w Bydgoszczy, krajowy zaktad specjalizujacy sie w produkcji form wtryskowych, miat duzo
wiecej zaméwien niz mdgt wykonac. Byt to okres szybkiego wzrostu zapotrzebowania na formy
wtryskowe w Polsce, a rozwdj zdolnosci ich produkcji nie mdgt nadgzyé za potrzebami. T. Skura
wykorzystat zyczliwos¢ swojego kolegi, pracujacego na kierowniczym stanowisku w Fomecie i zatatwit
wykonanie form dla Fabryki. Formet wykonat, wedtug dokumentacji form zakupionych w firmie
Schoettli, 2 formy 96 krotne do ostonek i jedng 64 krotng do nasadek. Nie byly to formy tej samej
klasy co formy firmy Schoettli, ale po dokonaniu korekt mozna byto na nich pracowac.

W firmie Schéettli, w latach 1982 i 1983, zakupiono 3 formy do nasadek: 1 - 32 krotng i 2 - 64 krotne.
W zwigzku z zakupem automatu do montazu igiet zgrzewanych i pakowania ich w twarde
opakowania, w 1985 roku zakupiono 2 formy 96 krotne do twardego opakowania, do ostonki i
kapturka. Uzgodnienia przedkontraktowe i odbidr techniczny prowadzili Z. Kaminski i J. Karpinski.

Z fabryki TIK w Stowenii, rowniez w 1985 roku, zakupiono 2 formy bezazurowe, 64 krotne do nasadek
z poliestru (politereftalan etylenowy PETP), do igiet zgrzewanych. Nastepne 2 formy 64 krotne do
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nasadek z poliestru zakupiono w 1989 roku, w zwigzku z zakupem automatu wzdtuznego do montazu
igiet zgrzewanych.

Produkcje czesci do igiet zgrzewanych w twardym opakowaniu: nasadek, ostonek i kapturkow,
rozpoczeto w 1986 roku.

Narzedziownia, po zakupie potrzebnych maszyn, uruchomita w 1984 roku produkcje i regeneracje
form wtryskowych do nasadek i ostonek z polipropylenu i od tej pory zaopatrywata PD w te formy
oraz dokonywata ich napraw i modernizacji. Dzieki temu Wydziat mégt rozpoczac¢ przezbrajanie form i
zmienianie systemu Rekord na Luer w produkowanych igtach.

System recykling umozliwiajgcy wykorzystanie azuru ostonek i nasadek z polipropylenu, do produkcji
nowych ostonek do igiet, pracujacy od 1977 roku, zostat uzupetniony i zmodernizowany. System
zakupiony w 1986 roku, w firmie J. Haugaard Import-Export w Danii, zapewniat: rozdziat azuru od
czesci po oprdznieniu formy, transport azuru z réznych wtryskarek do mtynka, mielenie, mieszanie
regeneratu z nowym granulatem w dowolnej proporcji i podawanie mieszanki do wtryskarek.
Uzgodnienia przedkontraktowe i odbiér techniczny systemu prowadzili Z. Kaminski i J. Karpinski.

Zwiekszono znacznie zdolnos$¢ produkcyjng wtryskarek w 1988 roku. Zakupiono w firmie Engel 8
wtryskarek z programowaniem i sterowaniem numerycznym: 4 szt. ES 150/50 i 4 szt. ES 700/150.
Uzgodnienia przedkontraktowe dotyczgce kupowanych wtryskarek i ich wyposazenia oraz odbiér
techniczny potfaczony z przeszkoleniem w zakresie obstugi i konserwacji, prowadzili: NT Z. Kaminiski,
Kier. PD S. Cieslak, Kier. Oddz. Wtryskarek — mgr inz. Adam Steckiewicz i Kier. Oddz. Automatuki inz.
Norbert Umiastowski.

Wozrost temperatury w Oddz. Wtryskarek, spowodowany wzrostem mocy zainstalowanych maszyn,
byt ucigzliwy dla pracownikéw. Niestety, Dz. TE nie potrafit uporac sie z tym problemem.

37.4.2 Montaz

Wyposazenie przeniesione z Wydziatu Produkcji Doswiadczalnej Igiet J.U.:
e 2 automaty montazowe do igiet z nasadkg aluminiowg i z tworzywa.
Wyposazenie zakupione i zainstalowane:

e 4 automaty montazowe do igiet z nasadka z tworzywa, zakupione w firmie Toolmatic, dawniej J.J.
Glowaki. Do automatéw tych wprowadzono usprawnienia, sprawdzone na automacie
pracujgcym w produkcji doswiadczalnej.

Rozruch produkcji na nowych automatach nastgpit szybko, dzieki doswiadczeniu zdobytemu przez
pracownikéw, w czasie prowadzenia produkcji doswiadczalnej. Po zakonczeniu rozruchu produkcji
realizowano prace rozwojowe.

Technologie silikonowania igiet na automacie opracowywano przez prowadzenie réznych prob,
rownolegle do poszukiwania odpowiedniego silikonu, w porozumieniu ze stuzbg zdrowia. Najlepsze
wyniki uzyskano, stosujgc rozwigzanie opracowane przez NP S. CieSlaka. Dwa stykajgce sie walce
obrotowe, pokryte ggbka nasgczong silikonem, umieszczono na drodze igiet przemieszczanych ze
stacji podawania kleju, na stacje podawania ostonki. Igty, przesuwane miedzy walcami, pokrywaty sie
silikonem i obracaty walce o niewielki kat, co pozwalato stopniowo wykorzystywac zapas silikonu, z
catej ggbki pokrywajacej walce.
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Igty tzw. bezbolesne, pokryte olejem silikonowym SILOL 350 F, Fabryka produkowata od 1981 roku,
po uzyskaniu akceptacji stuzby zdrowia na stosowanie takiego silikonu i zainstalowaniu na wszystkich
automatach montazowych przyrzagddéw opisanych wyzej.

Stosowanie oleju silikonowego miato réwniez mankament, ktéry ujawnit sie po pewnym czasie.
Silikon penetrowat po powierzchni rurki, a pdzniej kleju i wnikat miedzy powierzchnie kleju i otworu
nasadki, w ktédrym byta mocowana kaniula. W efekcie, malata sita potrzebna do wyciagniecia kaniuli
wraz z klejem, z otworu w nasadce. Klej nie faczyt sie z polipropylenem. Byt trzymany w nasadce,
dzieki odpowiedniemu ksztattowi otworu, ktdéry tworzyt zaczepy. Powiekszanie zaczepdw
uniemozliwiato wyjecie nasadki z formy wtryskowej. Powstat trudny do rozwigzania problem.

Ozonowanie nasadek okazato sie rozwigzaniem problemu. Ozonowanie uaktywniato powierzchnie
polipropylenu, umozliwiato tgczenie ze stosowanym klejem i zapobiegato penetracji silikonu miedzy
klej i nasadke. Wzmacniato potaczenie kaniuli z nasadka. Do ozonowania nasadek przed montazem
zaprojektowano, zbudowano i zainstalowano odpowiednie urzadzenie. Uwzgledniono réwniez
ochrone pracownikéw przed szkodliwym wptywem ozonu. Ozonowanie nasadek wprowadzono do
produkcji od 1983 roku.

Utwardzany silikon Sarsil, okreslony w opisie patentu NR 158238, zostat zastosowany do produkcji
igiet w 1987 roku.

Przezbrajanie automatdéw, zwigzane ze zmiang systemu Rekord na Luer w produkowanych igtach,
realizowane byto w latach 1984 do 1986.

Uproszczony automat do montazu igiet jednorazowego uzytku z nasadkg z tworzywa sztucznego
zbudowano w 1978 roku w TU, na bazie tanszego stotu obrotowego firmy Ferguson, bez kolumny
centralnej, na ktdrej zawieszano oprzyrzgdowanie. Niestety, nie uzyskano pozytywnych wynikow.

Nieudana préba zbudowania automatu tafnszego, sktonita kierownictwo techniczne do rozwazenia
mozliwosci zbudowania automatu wydajniejszego od kupionych w USA. Obiecujgcym kierunkiem
wydawato sie jednoczesne wykonywanie wiekszej ilosci igiet niz dwie, na takim samym stole. Po
analizie rdéinych wariantow okazato sie, ze maksymalnie mozna na jednym stole obrotowym
rozmiesci¢ oprzyrzagdowanie umozliwiajgce jednoczesne wykonywanie 5 igiet. Rozwigzanie takie
uznano za mozliwe do wykonania, ale bardzo trudne. Dyrektor nakfonit Kierownika TU do podjecia sie
tego trudnego zadania, wykonania 5-cio Sciezkowego automatu do montazu igiet.

5-cio $ciezkowy automat do montazu igiet klejonych jednorazowego uzytku rozpoczeto budowaé w
1979 roku. To byto bardzo ztozone i trudne przedsiewziecie. Przyktadem trudnosci, na jakie
napotykali twércy automatu, moze by¢ m. in. poszukiwanie dostawcy podajnikéw wibracyjnych do
czesci montowanych.

W czasie pobytu na Targach Lipskich w NRD, w 1979 roku, Z. Kaminski i W. Ponder przeprowadzili
konsultacje i uzgodnienia techniczne z firmg OKU-Automatik na temat podajnikéw wibracyjnych do
automatu montazowego igiet j. u. Uzgodnili, ze firma opracuje koncepcje technologiczng podajnikéw
nasadek i ostonek i przysle oferte. Bezskutecznie poszukiwali innych producentéw podajnikéw oraz
urzadzen technologicznych do produkgc;ji igiet j. u.

Prace trwaty kilka lat. Dopiero w 1985 roku zakoriczono w TU budowe 5-cio $ciezkowego automatu
do montazu igiet j. u. i przekazano go do eksploatacji w PD. Automat udato sie wykona¢ i uruchomic
oraz uzyska¢ wysoka wydajnos¢ w czasie pracy, ale nie udato sie zapewnic jego ciaggtej pracy.
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Ztozonosc¢ konstrukgji i wielka ilo$¢ elementéw wchodzacych w jej sktad, powodowaty czeste przerwy
W pracy automatu, a usuwanie przyczyn przerw, zajmowato wiele czasu operatorowi automatu.
Efektywny czas pracy automatu 5-cio $ciezkowego, w ciggu zmiany roboczej, byt duzo krétszy niz
automatow 2 S$ciezkowych, a obstuga duzo bardziej skomplikowana. Konstruktorzy nie potrafili
znacznie zwiekszy¢ niezawodnosci automatu a operatorzy nie chcieli go obstugiwaé. Automat nie
wszedt do normalnej eksploatacji.

Trudnosci zwigzane z budowg wydajniejszego automatu sktonity NP S. Cieslaka do poszukiwania
innych dostawcéw wydajnych automatéw. Nawigzat kontakt z firmg Sortimat w RFN. Rozmowy
przedkontraktowe z firmg przeprowadzili Dyrektor i NP. Uzgodniono, ze firma zaoferuje automat do
montazu igiet metody zgrzewania rurek z nasadkg i pakowane w twarde opakowania, takie jak
stosowano w USA. Firma przedstawifa oferte na automat do montazu igiet z nasadkg z poliestru PETP
(politereftalan etylenowy), zgrzewanych indukcyjnie z kaniulg i pakowane w opakowania z
polipropylenu.

Automat firmy Sortimat realizowat proces montazu i pakowania igiet, ktéry obejmowat:

Montaz
Podanie 6 nasadek jednoczesnie.

Kontrola obecnosci nasadek.

Podanie kaniul do obecnych nasadek.

Zgrzewanie indukcyjne.

Chtodzenie na wolnych pozycjach.

Kontrola obecnosci kaniuli i sity pofaczenia z nasadka.
Silikonowanie dotykowe przez jedwabne tasmy.
Podanie ostonek.

W oo N R WNPRE

Docisniecie ostonek i liczenie igiet.
10. Zdejmowanie igiet z oddzieleniem brakow.
11. Kontrola oprdznienia trzpieni.

Pakowanie
Podanie 6 igiet w ostonkach.

Kontrola obecnosci igiet.

Podanie kapturkow.

Docisniecie kapturkow.

Zgranie kapturkéw z ostonkami.
Przetozenie na 2 listwy wibracyjne.

NouhswnNR

Zdjecie z listew po 10 szt. igiet w twardym opakowaniu i uktadanie w opakowaniu kartonowym,
warstwami, na przemian, raz w jedna i raz w drugg strone kapturkami. Takie uktadanie pozwalato
rownomiernie wypetni¢ opakowanie pomimo réznych $rednic ostonek i kapturkdow.

Podstawianie pustych oraz odbieranie i zamykanie petnych opakowan wykonywano recznie.

Fabryka zakupita w 1985 roku potrzebne formy wtryskowe, a w 1986 roku, zaoferowany automat do
montazu i pakowania igiet od firmy Sortimat. Cate przedsiewziecie zakupu wyposazenia, jego
zainstalowanie i uruchomienie oraz rozruch produkcji nadzorowat NP S. Cieslak.
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Igty zgrzewane w twardych opakowaniach zaczeto produkowac¢ w 1986 roku. Osiggana praktycznie
wydajnos¢ automatu montazowego firmy Sortimat byta ok. 2 razy wieksza od wydajnosci automatu z
USA.

Mankamentem systemu zgrzewania indukcyjnego kaniuli z nasadky byto wystepowanie pewnego,
nie wielkiego % kaniul, ktére nie nagrzewaty sie i nie tgczyty z nasadka. Oczywiscie, eliminowano je
przez 100% kontrole sity potaczenia na automacie, ale byta to strata. O tym problemie informowali
juz wczesniej J. Glowaki i J. Waldek. Poszukiwanie przyczyny tego zjawiska, w celu jej usuniecia, nie
przyniosto pozytywnych rezultatéw. Bylo zawsze ryzyko, ze w przypadku uszkodzenia systemu
kontroli sity pofaczenia, moga przedosta¢ sie do uzytkownika niezgrzane igly. Kierownictwo
techniczne produkgc;ji igiet j. u. szacowato, ze ryzyko to byto jednak mniejsze, niz ryzyko przedostania
sie do uzytkownika igty nie sklejonej.

Zaletg zgrzewania w stosunku do klejenia byta mozliwosé¢ 100% kontroli sity pofaczenia, czego nie
udato sie zrealizowac dla igiet klejonych.
Mankamentem twardego opakowania igiet byt wyzszy jego koszt niz opakowania Blister, poniewaz

byto ciezsze.

Obserwacja i analiza wynikéw produkcyjnych i kosztéow Igiet zgrzewanych w twardych opakowaniach i
poréwnanie z produkcjg igiet klejonych w opakowaniach Blister, prowadzity do wniosku, ze nalezy
sprébowad uruchomic produkcje igiet zgrzewanych w opakowaniach Blister. Rozpoczeto rozmowy na
ten temat z firma Sortimat.

Igly zgrzewane w opakowaniach Blister zaczeto opracowywac i przygotowywac ich produkcje w
1987 roku. Z. Kaminski, S. CieSlak i J. Karpinski przeprowadzili rozmowy przedkontraktowe i
uzgodnienia techniczne z firmg Sortimat, dotyczace automatu wzdiuznego do montazu igiet
zgrzewanych w opakowaniach Blister. Fabryka zakontraktowata 5 takich automatéw. Odbiér wstepny
pierwszego automatu w firmie Sortimat, przeprowadzili w 1989 roku: Z. Kaminski, S. Cieslak, J.
Karpinski i inz. Norbert Umiastowski, Kier. Oddz. Automatyki w Wydz. PD.

Automat wzdtuzny montowat po 12 igiet jednoczesnie. Wydajnos$¢ tego automatu byta 4 razy
wieksza od wydajnosci automatu z USA i szacowano jg na ok. 120 tys. igiet na zmiane.

Produkcje igiet zgrzewanych w opakowaniach Blister uruchomiono w 1990 roku.

37.4.3 Pakowanie

Wyposazenie przeniesione z Wydziatu Produkcji Doswiadczalnej Igiet J.U.:
e Pakowaczka R 70, z firmy Multivac o szerokosci na 3 blistry.
Wyposazenie zakupione i zainstalowane:

e 2 Pakowaczki R 7311, z firmy Multivac o szerokosci na 4 blistry.

Wzorujgc sie na zakupionych pakowaczkach R 7311, zmodernizowano pakowaczke R 70, kupiong
wczesniej do produkcji doswiadczalnej. Powiekszono jej szeroko$¢ z 3 na 4 blistry, odpowiednio
zwiekszajgc wydajnosc.

Posiadane pakowaczki nie miaty podajnikéw igiet. Igty wktadano do gniazd recznie. Podajniki
automatyczne byly bardzo drogie. Whktadanie igiet moglty wykonywaé najwyzej 4 pracownice
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jednoczesnie. Pakowaczka miata po dwa stanowiska robocze pakowania z kazdej strony. Wydajnos¢
pracownic ograniczata mozliwos¢ wykorzystania catej zdolnosci pakowaczki.

Podajnik automatyczny igiet na pakowaczke zaprojektowat Z. Kaminsk, a wybudowano go w TU w
1981 roku. Po wielu prébach i udoskonaleniach podajnik pracowat na tyle sprawnie, ze mozna byto
ograniczy¢ obstuge do dwdch pracownic, po jednej z kazdej strony pakowaczki, uzupetniajgcych igty
w gniazdach pominietych przez podajnik, czego nie udato sie unikna¢ catkowicie. Zastosowanie
podajnika pozwolito wykorzystaé catg zdolnos¢ pakowaczki. W efekcie obstuga pakowaczki
zmniejszyta sie o 2 pracownice a efektywna wydajnosé wzrosta o ok. 30%.

2 automatyczne podajniki igiet na pozostate pakowaczki, wykonano w 1983 roku.

Folie jednowarstwowg do formowania gniazd, opakowan Igiet jednorazowego uzytku typu blister,
zastgpiono wielowarstwowg, ktéra umozliwiata zgrzewanie jej z papierem niepowlekanym siateczkg z
tworzywa. Zastosowano do opakowan papier krajowy, duzo tanszy.

Folie krajowa do opakowan typu Blister, rowniez tanszg, zastosowano od 1986 roku.

37.4.4 Sterylizacja
Wyposazenie przeniesione z Wydziatu Produkcji Doswiadczalnej Igiet J.U.:

e Sterylizator gazowy firmy Degesch przeniesiono, ale nie uzywano, traktujac go, jako awaryjny.
Wymagat palnej i wybuchowej, niebezpiecznej mieszanki gazu: 90% tlenku etylenu i 10% CO,.

Wyposazenie zakupione i zainstalowane:

e Sterylizator gazowy firmy Amsco, zakupiony w USA w Erie, wsad 600 tys. szt. igiet, Gaz nie palny,
10% tlenku etylenu i 90% CO,,

Pomieszczenie sterylizatora sgsiadowato z pomieszczeniami montazu igiet i magazynu kwarantanny,
ktéry sgsiadowat z magazynem wyrobdw gotowych, w celu skrécenia drég transportowych.
Zlokalizowano je poza strefg czysta.

Magazyn kwarantanny byt wentylowany, ze wzgledu na desorbcje (wydzielanie) resztek gazu z
opakowan igiet, po sterylizacji, w czasie ktérej opakowania zbiorcze, kartonowe absorbowaty
(wchtaniaty) gaz.

W 1989 roku zakontraktowano na rok 1990, w firmie Getinge, urzadzenie do spalania gazu - tlenku
etylenu - po sterylizacji, ze wzgledu na ochrone srodowiska.

37.5 Igly wielokrotnego uzytku

Rozwdj produkcji igiet iniekcyjnych jednorazowego uzytku, po rozbudowie zakonczonej w 1978 roku,
nie spowodowat zaniku zapotrzebowania na igty wielokrotnego uzytku. Rzeczywiste zapotrzebowanie
na igly jednorazowego uzytku okazato sie wieksze od szacowanego przed rozbudowg i osiggnietej
ilosci produkcji bezposrednio po rozbudowie.

Produkcja igiet wielokrotnego uizytku byta kontynuowana. W TU nadal pracowano nad
automatyzacjg ich produkcji. W latach 1979 do 1982 zaprojektowano, zbudowano i wdrozono do
produkcji dwa pétautomatyczne urzadzenia do bocznego obciskania igiet o dtugosciach do 200 mm,
zamiast uderzania od goéry, grozacego uszkodzeniem ostrza. Do budowy urzadzen wykorzystano stoty
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obrotowe, indeksujace, pracujgce z wydajnoscig 90 taktéw na minute, zaprojektowane przez Inz.
Skibe i wykonane w Dz. TM.

37.5.1 Igly jednorazowego uzytku przystosowane do wielokrotnego uzytku

Kierunek rozwoju igiet wielokrotnego uzytku okreslono uwzgledniajgc aspekty opisane w punkcie
dotyczacym rozwoju igiet do iniekcji. Przyjeto, ze:

e Do czasu petnego zaspokojenia zapotrzebowania stuzby zdrowia na igty jednorazowego uzytku,
czesc igiet bedzie uzywana wielokrotnie.

e W przypadku wielokrotnego uzycia tej samej igty dla tej samej osoby, nie ma niebezpieczenstwa
przenoszenia choroby zakaznej na inng osobe. Szczegdlnie dotyczy to chorych na cukrzyce, ktérzy
wstrzykujg sobie codziennie insuline.

Uwzgledniajagc wyzej wymienione aspekty, rozwazno w gronie technicznym zainteresowanych
kierownikéw aktualne mozliwosci Fabryki w tym zakresie. Uznano za celowe, podjecie prac
zmierzajgcych do:

1. Przystosowania do wielokrotnego uzytku, produkowanych igiet jednorazowego uzytku z nasadka
aluminiowg, w USA nazywano takie igly: ,, przygotowane do pierwszego uzycia”.

2. Opracowania i uruchomienia Igiel do insuliny jednorazowego uzytku, przystosowanych do
wielokrotnego uzytku. Mozliwie najcieiszych, powodujgcych najmniejsze urazy, ze wzgledu na
ich dtugotrwate uzywanie.

3. Zwiekszenia zdolnosci produkcyjnej igiet jednorazowego uzytku z nasadkg aluminiowa,
przystosowanych do wielokrotnego uzytku, w celu wyeliminowania produkcji igiet z droga
nasadka mosiezna.

Kierownicy jednostek zwigzanych z przyjetymi kierunkami dziatania zorganizowali i przeprowadzili
nastepujace prace:

H. Czatbowska, Kier. PG, kierowata zespotami, ktore dokonaty dwdéch opatentowanych wynalazkéw,
dotyczacych sposobéw wytwarzania igiet iniekcyjnych, przystosowanych do wielokrotnego uzycia i
sterylizacji: patent NR 154165 dotyczacy igiet z nasadky aluminiowg i patent NR 158238 dotyczacy
igiet pokrywanych polisilikonowg powtoka poslizgowa Sarsil. Szczegdétowy opis wynikdw pracy tych
zespotow i ich sktad mozna znalezé w opisach patentowych wymienionych wynalazkéw. Kierowata
rowniez wdrozeniem technologii wedtug wynalazku NR 154165, w Gniezdzie Obrdbki Galwanicznej
nasadek aluminiowych oraz odpowiednim zwiekszeniem zdolnosci produkcyjnej tego gniazda.

A. Gado$, Kier. PT, zorganizowat zakup, zainstalowanie, oprzyrzagdowanie do systemu Luer i
uruchomienie 2 dodatkowych kuzniarek do nasadek aluminiowych. Stanowisko jednej kuzniarki
zostato przeksztatcone w Gniazdo 3 Kuzniarek, obstugiwane przez tych samych doswiadczonych
operatoréw, bez koniecznosci zwiekszenia zatrudnienia. Zdolno$¢ produkcji nasadek aluminiowych
odpowiednio wzrosta. Kierowat réwniez opracowaniem technologii i uruchomieniem produkcji rurek
o $rednicy 0,45mm, do igiet do insuliny oraz nasadek z odpowiednim otworem na rurke.

W PS uruchomiono produkcje kaniul do igiet do insuliny 0,45x16 mm.

W. Ponder Kier. TU kierowat projektowaniem i budowg oraz uruchomieniem automatu 4
Sciezkowego do montazu igiet z nasadkg aluminiowga. Zapewnit réwniez przystosowanie automatéw
do produkcji igiet insulinowych 0,45x16 mm oraz do pokrywania igiet silikonem Sarsil, wedtug
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patentu NR 158238. Majgc na uwadze doswiadczenia zdobyte podczas prac nad automatem 5-cio
Sciezkowym, ograniczyt projektowany automat do 4-ech $ciezek. Prace projektowe rozpoczeto w
1984 roku, a wdrozono go do eksploatacji w 1987 roku. Wydajnos¢ automatu nie osiggata 2 krotnej
wydajnosci automatu 2 sciezkowego, poniewaz w czasie postoju zwigzanego z regulacjg lub naprawa
na kazdej Sciezce, nie pracowaty réwniez 3 pozostate Sciezki. Wydajnos$¢ praktyczna automatu 4
Sciezkowego osiggata do 130% wydajnosci automatu 2 sciezkowego.

S. Cie$lak NP koordynowat uruchomienie i rozwéj produkcji igiet jednorazowego uzytku z nasadka
aluminiowg, przystosowanych do wielokrotnego uzytku, w tym do insuliny 0,45 x 16 oraz kierowat
projektowaniem zmian zagospodarowania Pl, w ktédrym wydzielono strefe czystg, przeznaczona do
montazu tych igiet.

Dziaty IW, TM i TE wykonaty adaptacje pomieszczen Pl i zainstalowanie automatu 2 $ciezkowego, a
pdzniej 4 sciezkowego, do montazu igiet j. u. z nasadka aluminiowsa,.

W Pl urzadzono strefe czystg, a w niej zorganizowano i uruchomiono gniazdo Montazu Igiet
Jednorazowego Uzytku z nasadka aluminiowa, w tym do insuliny 0,45/I6 mm. Igty te pokrywano
silikonem Sarsil, dopuszczonym do wielokrotnego uzytku i sterylizacji.

W PD zapewniono pakowanie zwiekszonej produkgji igiet j. u. z nasadka aluminiowga, wykorzystujac
zwiekszong wydajnos$é pakowaczek, po zainstalowaniu automatycznych podajnikow igiet. Sterylizacje
zwiekszonych ilosci igiet zapewnit posiadany sterylizator firmy Amsco, bez potrzeby korzystania z
awaryjnego sterylizatora firmy Degesch.

Fabryka uruchomita produkcje igiet jednorazowego uzytku z nasadka aluminiowa, przystosowanych
do wielokrotnego uzytku i sterylizacji, w 1987 roku. Uzyskata wspomniany wczesniej Patent nr
154165, na wynalazek pt. Sposéb wytwarzania igly iniekcyjnej, zgtoszony do Urzedu patentowego w
1987 roku. Igty te mogty by¢ stosowane zaréwno w medycynie jak i weterynarii.

Tworcami wynalazku byli: Czatbowska Hanna, Bujwid Wtadystaw, Roszkowski Wiestaw, Karpirnski
Janusz, Ponder Wiestaw, Morka Elzbieta, Beta Jan, Gado$ Andrzej, Barszczewski Romuald, topacirnska
Stanistawa, Chechtacz Stanistaw.

Produkcje igiet wielokrotnego uzytku, z nasadka mosiezna, niklowanga, od tego czasu eliminowano,
jako drozsze i, nieprzygotowane do pierwszego uzycia”.

38. Rozwoj zebow

Zeby zywiczne produkowane od 1961 roku, na urzadzeniach i wedtug technologii austriackiej firmy
Rubo, nie doréwnywaty zebom woéwczas produkowanym na sSwiecie. Fabryka nie dysponowata
mozliwosciami samodzielnego prowadzenia prac rozwojowych w tym zakresie. Kierownictwo
zdecydowato sie na zakup licencji na produkcje zebow o wysokiej jakosci i rozpoczeto poszukiwania
odpowiedniego dostawcy know-how i urzadzen do produkcji. Firmy produkujgce zeby najwyiszej
jakosci nie byty zainteresowane sprzedazg licencji na swojg produkcje. Oferte przedstawity dwie firmy
z Wtoch, Major i Rutynium, nalezgce do czotéwki producentéw europejskich.

Kierowanie zakupem licencji na produkcje zebow i uruchomieniem ich produkcji Dyrektor powierzyt
NT Z. Kwiatkowskiemu.
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Na rozpoznanie firm oferujacych i proceséw oferowanych wyjechali: NT Z. Kwiatkowski, Kier. PZ
Witadystaw Majdel, Gt. Techn. T. Skura i Kier. TPG H. Czatbowska. Po analizie wynikdw rozpoznania
wybrano oferte firmy Major.

38.1 Oferta firmy Major
Oferta firmy Major obejmowata dostawe:

e Know-how na produkcje zebéw akrylowych o wysokiej jakosci. Tréjwarstwowych z dodatkiem
fluoroscencyjnym, o wygladzie bardzo zblizonym do naturalnych. Wytwarzanych z mieszanki
polimeru i kopolimeru polimetakrylanu metylu, o duzo wyzszej odpornosci na $cieranie niz
produkowane dotychczas tylko z polimeru. Produkowanych w asortymencie 16 koloréw i 54
ksztattdw, nazywanych fasonami, odpowiadajgcych populacji polskiej.

e Urzadzenia potrzebne do produkcji zebdéw, wedtug oferowanej technologii objetej know-how, w
tym formy do produkcji zebdw, o fasonach objetych oferta.

e  Know-how na produkcje form do produkcji zebéw, metodg galwaniczna.

e Szkolenie personelu Fabryki w firmie Major, w zakresie produkcji zebow i form do produkcji
zebdw.

e Uruchomienie maszyn i urzgdzen dostarczonych po ich zainstalowaniu w Fabryce.

Zastrzezenie dotgczone, jako integralna czes¢ oferty, nie pozwalato Fabryce na eksport wytwarzanych
zebéw do krajow EWG. Firma deklarowata jednoczesnie che¢ zakupu zebéw od Fabryki, pod
warunkiem spetnienia wymagan jakosciowych.

Wzory fasonow i koloréw zebow, oferowane przez firme Major, zatwierdzit, do stosowania w stuzbie
zdrowia, Minister Zdrowia.

Zakupiono licencje na produkcje zebdéw sztucznych z firmy Major z Wioch w 1978 roku i
zorganizowano dziatania zmierzajace do uruchomienia ich produkcji w Fabryce.

38.2 Uruchomienie produkcji zebow na licencji firmy Major.

Powierzchnie zwolnione po produkcji doswiadczalnej igiet jednorazowego uzytku, na parterze pod
PZ, przekazano do dyspozycji PZ. Na podstawie danych od firmy Major, oraz informacji zebranych w
czasie rozpoznania firmy, Gt. Technolog T. Skura i Kier. PZ Wtadystaw Maydel opracowali projekt
technologiczny zagospodarowania powierzchni PZ, dla potrzeb wykonawcdow adaptacji pomieszczen i
instalacji. Wykonawcami adaptacji byty IW, Dz. TE, Dz. TM i PZ. Wszystkie prace zwigzane z zakupem,
odbiorem, zainstalowaniem, rozruchem i wdrozeniem do produkcji urzadzen licencyjnych
koordynowat i nadzorowat NT Z. Kwiatkowski.

Zgodnie z kontraktem, w koricu 1978 roku, przeszkolono w firmie Major 13 pracownikéw Fabryki. W
tym wyjezdzie uczestniczyta Kier. Laboratorium Zebdéw mgr inz. chemii organicznej Wanda
Fondalinska, znajgca bardzo dobrze jezyk wtoski oraz dodatkowo ttumacz jezyka wtoskiego.

W pierwszej potowie 1979 roku dokonano odbioru, dostawy, zainstalowania i rozruchu maszyn i
urzadzen do produkcji zebow oraz przeszkolenia pracownikéw Fabryki w ich obstugiwaniu.

Kierowanie rozruchem produkcji i osiggnieciem projektowanej zdolnosci produkcyjnej, zwanej pzp,
powierzono Gt. Technologowi T. Skurze, ktéremu na ten czas podporzadkowano Kier. PZ Wtadystawa
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Majdla i Kier. Laboratorium Zebdw Wande Fondalinsky, ktéra kierowata wdrozeniem i

doskonaleniem proceséw destylacji, przygotowania materiatéw i polimeryzacji zebow.

Proces produkcji zebow wedtug licencji firmy Major przebiegat nastepujaco:

1.

10.

11.
12.

13.

Przygotowanie koncentratow barwnikéw. Cylindryczne, szklane pojemniki napetniane mieszankg
proszkéw kopolimeru i barwnika oraz kulek ceramicznych, w odpowiednich proporcjach
wagowych, ukfadano poziomo na napedzanych rolkach, nadajgcych pojemnikowi ruch obrotowy
wokot osi. Po ustalonym czasie mieszania i oddzieleniu kulek ceramicznych, koncentrat koloru byt
gotowy do uzytku.

Przygotowanie mieszanki barwionej proszku polimeru, kopolimeru i koncentratu, w
odpowiednich proporcjach wagowych, wykonywano w mieszalniku bebnowym.

Destylacje monomeru i glikolu, w celu oddzielenia stabilizatora, ktéry w czasie sktadowania
zapobiegat ich polimeryzacji, dokonywano w pomieszczeniu, w ktéorym poprzednio pracowat
sterylizator firmy Degesch do igiet j. u. Pomieszczenie to bylo dostosowane do zagrozenia
pozarem i wybuchem. Zaréwno gaz do sterylizacji jak i opary monomeru to materiaty palne i
wybuchowe, wymagaty odpowiedniego pomieszczenia i intensywnej wentylacji.

Przygotowanie masy barwionej wykonywano w mieszalniku do ciasta, uzywanym w
piekarnictwie. Mieszanka barwionego proszku z dodatkiem monomeru w odpowiednich
proporcjach, wymieszana w mieszalniku miata konsystencje ciasta do wypiekdow. Pomieszczenie
mieszalnika intensywnie wentylowano powietrzem filtrowanym, w celu usuwania par monomeru
i zapobiegania zanieczyszczeniom oraz utrzymywano podcisnienie, w stosunku do otaczajacych
pomieszczen, w celu i zapobiegania penetracji par monomeru do sgsiednich pomieszczen.

Wyrobione ciasto wlewano do workéw foliowych i przechowywano w loddéwce, gdzie
nastepowata wstepna polimeryzacja.

Formowanie plackéw z masy barwionej o ksztatcie odpowiednim do podania ich do formy.

Formowanie pierwszej warstwy masy tzw. szyjkowej. Placki z masy szyjkowej ktadziono na dolnej
czesci formy, przykrywano go folig i pierwszg naktadka formy, a nastepnie wktadano miedzy ptyty
grzejne prasy hydraulicznej i dociskano, w celu uformowania ksztattu i wstepnej polimeryzacji
pierwszej warstwy zeba - szyjkowej.

Formowanie drugiej warstwy zeba zwanej dentyng, nastepowato w taki sam sposdb jak
pierwszej, ale z uzyciem drugiej naktadki formy.

Formowanie trzeciej warstwy masy zwanej szkliwem. Placek masy szkliwa ktadziono na dolnej
czesci formy, z uformowanymi warstwami szyjkowg oraz dentyny i przykrywano trzecig naktadka
formy.

Umieszczenie formy w prasie, miedzy ptytami grzejnymi i zamkniecie formy z odpowiednim
dociskiem prasy.

Polimeryzacja wypraski zebéw w okreslonym czasie i temperaturze.
Chtodzenie form pod prasg z ptytami chtodzgcymi.

Otwieranie form i wyjmowanie wyprasek z formy oraz obtamywanie wyptywek.
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14. Gratowanie zeboéw, tylko diatorycznych (trzonowych), w tzw. rotorze, pojemniku z wirnikiem a
postaci skrzydetek.

15. Kontrola przez ogledziny wszystkich zebow i odrzucenie wadliwych.
16. Szlifowanie gratéw prostnicg protetyczng trzymajac zab w reku.
17. Sortowanie zebéw wedtug numerdéw zeba.

18. Konfekcjonowanie w linii montazowej. Uktadanie kompletow zebéw w foremce i naklejanie
kompletu na pasku wosku w ptytce z tworzywa (Patrz punkt 2). Nastepnie kontrola zebdw na
ptytkach i pakowanie w pudetka.

Proby zakoriczono pomyslinie i rozpoczeto produkcje zebéw wedtug technologii licencyjne;j.
Zakonczono produkcje zebow wedtug starej technologii rowniez w 1979 roku.
Produkcje kolornikéw i tablic fasonéw zebdw licencyjnych uruchomiono w 1980 roku.

Polimer i kopolimer polimetakrylanu metylu do produkcji zebéw importowano z USA z firmy Jonac.
Byty drogie. Poszukujgc mozliwosci uruchomienia produkcji odpowiednich materiatéw w Polsce, T.
Skura i W. Fondalinska nawigzali wspdtprace z Osrodkiem Badawczo Rozwojowym OBR, w Zaktadach
Chemicznych w Oswiecimiu. W celu zapoznania z wymaganiami i stosowaniem materiatéw do
produkcji zebdw, Fabryka zorganizowata wyjazd szkoleniowy do firmy Major, w ktérym uczestniczyta,
jako przedstawiciel Fabryki, dr inz. Lucyna Wtasifnska pracujgca w OBR. Jej wiedza i zaangazowanie
oraz wspodtpraca z W. Fondalinskg doprowadzity do opracowania technologii i wykonywania na
instalacjach Zaktadéw Chemicznych w Oswiecimiu, polskiego polimeru i kopolimeru, produkowanych
od 1985 roku, duzo tanszych od importowanych. llosci materiatéw potrzebnych Fabryce byty bardzo
mate, w stosunku do ilosci produkowanych w Zaktadach w Oswiecimiu. Jedna szarza wykonana na
urzadzeniu stosowanym w Zaktadach wystarczata na pétroczng produkcje zebéw w Fabryce.

W latach 1979 do 1985, staraniem T. Skury, zastgpiono wiele innych importowanych materiatéw
krajowymi: monomer, wosk, folie, prostnice do mikrosilnikéw, nie pogarszajgc jakosci
produkowanych zebow.

39. Wytwarzanie form

39.1 Formy do produkcji zebéw sztucznych

Know-how na wytwarzanie form do produkcji zebdéw, metody galwaniczng, eletroformingu,
zakupione wraz z licencjg na produkcje zebdw, umozliwito przeszkolenie pracownikéw Fabryki w tym
zakresie, w firmie Major. Zdobytg wiedze i umiejetnosci wykorzystano do zorganizowania i
uruchomienia wytwarzania takich form w Fabryce.

Formy do produkcji zebow, metoda galwaniczna, wykonywano w 5 jednostkach organizacyjnych:

¢ Dokumentacje konstrukcyjng form opracowywano w Sekcji Konstrukcji Oprzyrzgdowania w Dz.
TT.

e Wzorce zebow zwane mastersy, na ktére naktadano gniazda formy, wykonywano w PZ, w
formach dostarczonych z firmy Major, zwanych formy — matki, ktére stuzyly tylko do
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wykonywania zebéw wzorcowych i nie uzywano ich do produkcji. Wykonane w nich wzorce
fasondw zatwierdzit Minister Zdrowia, do stosowania w stuzbie zdrowia.

e Srebrzenie masterséw wykonywano w Laboratorium Chemicznym. Do mastersow mocowano
metalowe zaczepy, przewodzace pragd w czasie podzniejszego niklowania i miedziowania.
Nastepnie mastersy myto, odttuszczano, ptukano, uczulano ich powierzchnie w kwasnym
roztworze chlorku cynawego, ptukano, srebrzono chemiczne w roztworze srebrzacym,
redukujacym, ptukano i suszono. W ten sposéb, na mastersie z tworzywa powstawata pierwsza
powtoka metalowa ze srebra.

o Nakfadanie warstw niklu i miedzi na posrebrzone masterzy, metodg eletroformingu,
wykonywano w Galwanizerni. Masters zawieszano na ruchomej szynie katodowej, w kapieli
opartej na siarczanie niklu i chlorku niklu, z dodatkiem srodkéw powierzchniowo czynnych.
Stosowano anody depolaryzowane o zawartosci 99,97 % niklu. Proces prowadzono 10 do 12 dni.
Na posrebrzonej powierzchni mastera naktadano warstwe twardego, ale i plastycznego niklu, o
grubosci 4 do 6 mm. Jezeli na powierzchni warstwy niklu pojawity sie duze nieréwnosci, to
powierzchnie tg poddawano obrébce mechanicznej w Narzedziowni. Nastepng warstwe miedzi
naktadano w kapieli miedziowej pirofosforanowej, btyszczacej. W ten sposéb powstawato surowe
gniazdo zeba. Pomieszczenie do procesu eletroformingu adaptowaty IW i Dz TE, a urzadzenia
wykonat Dz. TM, wedtug wytycznych Kier. TPG H. Czatbowskie;j.

o Obrébke mechaniczng zewnetrznych powierzchni gniazd zeba i grawerskie wykorfczenie
powierzchni roboczych oraz wykonanie korpuséw i montaz gniazd w korpusach wykonywano w
Narzedziowni.

e Chromowanie dekoracyjne powierzchni roboczych gotowej formy wykonywano znéw w
Galwanizerni. Powtoka chromowa zwiekszata trwatos¢ formy oraz zmniejszata site przywierania
wypraski zeba do formy, utatwiajac jej wyjmowanie z formy.

Produkcje form do produkcji zebdw sztucznych, wedtug technologii licencyjnej, uruchomiono w
1978 roku.

39.2 Formy wtryskowe

Z. Kaminski kontynuowat przygotowanie Narzedziowni do uruchomienia produkcji form
wtryskowych.

e W 1977 roku uzyskat zgode firmy Schoettli na szkolenie pracownikéow Fabryki w zakresie
konserwacji napraw i dorabiania czesci do form wtryskowych posiadanych przez Fabryke.
Przeszkolenie przeszli: Z. Kaminski, Sylwester Piotrkowicz - Konstruktor pomocy warsztatowych i
Kazimierz Kruk - Slusarz narzedziowy.

e W 1978 roku zakupiono druga, wiekszg elektrodrgzarke w firmie Charmilles i uzyskano zgode
firmy na szkolenie pracownikéw Fabryki w zakresie doskonalenia technologii elektrodrazenia
oraz konserwacji elektrodrazarki. W odbiorze i szkoleniu uczestniczyli: Z. Kaminski i Albin Haj -
operator drazarki.

Z. Kaminski uczestniczyt w wyjazdach na odbiory i szkolenia, poniewaz:

e Znat kierownictwa firm i byt dla nich partnerem w rozmowach. Mdgt wptywaé na przebieg
odbioru lub szkolenia.
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e Najlepiej znat problemy zwigzane z wyjazdem.

e Znat jezyk niemiecki, techniczny, ktérego nie znali inni delegaci. Dzieki jego znajomosci
problematyki i jezyka delegaci mogli skorzystac ze szkolenia w duzo wiekszym zakresie niz gdyby
byli zdani jedynie na obserwacje wzrokowe lub ttumacza nieznajgcego problematyki.

e Zdobywat informacje i pogtebiat wiedze potrzebng do kierowania dziataniami w danym zakresie.

Narzedziownia wykonata pierwsza forme wtryskowga 32-krotng do nasadek w 1980 roku, z wielkim
trudem. Nie posiadata precyzyjnych szlifierek, potrzebnych do takiej produkcji: wspétrzednosciowej,
do watkéw, do otwordw i bezktowe;.

Zakupiono maszyny potrzebne do wykonywania form wtryskowych o duzej krotnosci.
Wiertarke wspotrzednosciowa odpowiedniej wielkosci zakupiono w ZSRR.

Nie udato sie natomiast kupi¢ odpowiednich szlifierek w strefie rublowej, w krajach zrzeszonych w
RWPG. Szlifierki zakupiono w strefie dolarowej.

Szlifierke wspotrzednosciowg typ 5 SM-DR zakupiono w firmie Henri Hausner AG, w 1981 roku.
Odbidr wstepny w firmie dokonali: NT Z. Kaminski i Kir. TN inz. Jan Chmielewski.

Inz. Jan Chmielewski zwolnit sie z pracy w Fabryce i zatozyt wtasny warsztat. Na stanowisko Kier. TN
awansowata Z-ca Kier. TN mgr inz. Matgorzata Rajchert. Odbiér wstepny pozostatych szlifierek
przeprowadzili w 1982 roku NT Z. Kaminski i Kier. TN Matgorzata Rajchert.

Szlifierke uniwersalng do watkéw typ S-30-650-C zakupiono w firmie Studer AG.
Szlifierke do otworéw typ MAR-200 zakupiono w firmie Tripet AG.

Szlifierke bezktowg typ 150-SL2, wraz z bogatym oprzyrzagdowaniem, umozliwiajgcym wykonanie
bardzo trudnych i skomplikowanych narzedzi, zakupiono w firmie Agaton.

Szlifierki: do watkéw typ S-30-650-C i bezktowa typ 150-SL2 byty pierwszymi egzemplarzami nowej
generacji, ktérej produkcje rozpoczeto w 1982 roku.

Zakupione maszyny i wczesniejsze przeszkolenie pracownikéw, od ktérych zalezato powodzenie
uruchomienia produkcji form, pozwolity na zorganizowanie w 1983 roku produkcji i regeneracji form
wtryskowych w Narzedziowni. W tym samym czasie w PG, korzystajgc z technologii firmy Major,
wprowadzono technologie wykonywania gniazd do form wtryskowych metoda obrébki galwanicznej.
Narzedziownia mogta korzysta¢ z gniazd do form wykonanych w PG lub wykonywa¢ je obrabiajgc
mechanicznie, we witasnym zakresie, obrabiajgc cieplnie w PT i wykanczajgc u siebie na
elektrodrazarce.

Produkcje i regeneracje form wtryskowych w Narzedziowni uruchomiono w 1984 roku.

40. Rozw0j przyrzadow stomatologicznych, obrotowych

40.1 Kierunki rozwoju przyrzqdow obrotowych

Przed rozbudowa Fabryka zmodernizowata produkowane przyrzady obrotowe stomatologiczne i
protetyczne, zwiekszajgc ich obroty znamionowe z 3 do 15 tysiecy obrotéw/minute. Przeprowadzita
réwniez techniczne przygotowanie produkcji, w skrdcie tpp, katnicy turbinowej typ 212H na 420 tys.

Opracowat Wtadystaw Bujwid 173 Wszelkie prawa zastrzezone



ROZWO) PRODUKCIJI SPRZETU MEDYCZNEGO W POLSCE, W LATACH 1940 — 1989
Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH | DENTYSTYCZNYCH w MILANOWKU

obr./min, na tozyskach powietrznych. Produkcje katnicy turbinowej rozpoczeto w 1977 roku. Okazata
sie bardzo trudna do wykonania w warunkach PM.

Rozwazono w gronie: DN, NT, TK, TT, Kier. NKJ oraz W. Gnapa Z-cy TK, konstruktora prowadzgcego te
grupe wyrobow, dalsze kierunki rozwoju przyrzgdéw obrotowych, uwzgledniajgc rozwdj ich
napedow.

Stomatologia i protetyka w Polsce, w tamtym okresie, uzywaty najwiecej wiertarek i unitéw
dentystycznych z napedami do 15 tys. obr./min. Zmodernizowane przyrzady obrotowe,
stomatologiczne i protetyczne, przystosowane do pracy z predkoscig do 15 tys. obr./min,
rozwigzywaty problem zaopatrzenia w te przyrzady stanowisk stomatologicznych i protetycznych
wyposazonych w takie wiertarki i unity.

Nowoczesne unity dentystyczne, ktorych stosowano coraz wiecej, byty wyposazone w dwa rodzaje
napedow: mikrosilniki do napedu katnic i prostnic, pracujgce z predkosciami do 20, 30 lub 40 tys.
obr./min oraz naped pneumatyczny, sprezonym powietrzem, katnic turbinowych. Produkcje katnic
turbinowych Fabryka uruchomita. Pozostat do rozwigzania problem przygotowania i uruchomienia w
Fabryce produkcji katnic i prostnic do mikrosilnikéw, ktére w tamtym czasie importowano ze strefy
dolarowej. Uzyskanie dolaréw byto bardzo trudne, poniewaz kraj sptacat dtugi zaciggniete na rozwdj
gospodarki.

Przyjeto dwa podstawowe kierunki rozwoju przyrzagdéw obrotowych:

e Doskonalenie produkowanych przyrzagdéw obrotowych na podstawie wynikéw starannych badan
ich wiasnosci, u uzytkownikow i w Laboratorium Konstrukcyjnym.

e Opracowanie i uruchomienie produkcji katnic i prostnic do mikrosilnikdw, pracujacych z
predkoscig do 40 tys. obr./min.

W celu zapewnienia warunkéw do realizacji przyjetych kierunkédw rozwoju przyrzadéw obrotowych,
postanowiono:

e Zorganizowa¢ w Dz. TK skuteczne zbieranie opinii i oczekiwan uzytkownikéw, dotyczacych
wiasciwosci przyrzgdéw obrotowych.

e Udoskonali¢ lub zorganizowa¢ w Laboratorium Konstrukcyjnym TK potrzebne stanowiska do
badan przyrzadéw obrotowych, w celu okreslenia wtasciwosci i parametréw zapewniajacych
pozytywne oceny uzytkownikdw.

e Zorganizowa¢ w Dz. TT Warsztat Doswiadczalny produkcji przyrzadéw szybkoobrotowych.
Powierzy¢ Warsztatowi wykonanie: modeli, prototypdw, serii informacyjnych i produkcji probnej
przyrzadéw szybkoobrotowych oraz badanie i rozwijanie proceséw technologicznych
potrzebnych do produkcji tych przyrzadow.

40.2 Badania wtasnosci uzytkowych

Realizujgc przyjete kierunki dziatan, TK J. Beta wspotpracowat z Krajowym Konsultantem ds.
Stomatologii, prof. dr hab. Zbigniewem Janczukiem, Dyrektorem Instytutu Stomatologii Polskiej
Akademii Nauk w Szczecinie oraz ze wskazanymi przez Konsultanta, kompetentnymi placdwkami
stomatologicznymi. Sposoby pozyskiwania przez Fabryke informacji o pozgdanych wtasciwosciach jej
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wyrobow sg opisane wczesniej, w punktach dotyczagcych sterowania jakoscig w sferze
przedprodukcyjnej i poprodukcyjnej.

W Laboratorium Konstrukcyjnym TK uruchomiono w 1980 roku stanowiska do badania:

o Trwatosci i zywotnosci przyrzadow.

e Zuzycia tozysk slizgowych.

e Temperatury nagrzewania przyrzgddw w czasie pracy, wykorzystujgc czujniki elektryczne.
o Nosnosci tozysk powietrznych katnicy turbinowej, na specjalnym przyrzadzie.

e Drgan przyrzaddw w czasie pracy, wykorzystujgc lampy laserowe.

e Wywazenia wirnikdw, wykorzystujgc mierniki drgan produkcji firmy Briel & Kjzer.

Przyrzady stomatologiczne obrotowe budzity zastrzezenia uzytkownikéw, dotyczace jakosci ich
wykonania.

Wysoki poziom niezgodnosci wykonywanych czesci wptywat na niesprawnosci dostarczanych
przyrzaddéw. Byt on, miedzy innymi, spowodowany pogonig za wyzszymi zarobkami w systemie
akordowym (Patrz punkt 33.2.4 Skutecznos¢ sterowania jakoscig wykonania).

Istotng przyczyng byt rdwniez park maszynowy, nie dla wszystkich zabiegdw wystarczajgco doktadny.

40.3 Wykorzystanie wynikow badan

Po rozwazeniu sytuacji w gronie: DN, NT, NP, TT i kierownikéw NKJ i PM postanowiono produkcje
przyrzadéw stomatologicznych szybkoobrotowych, w tym katnice turbinowg, wykonywaé w
Warsztacie Doswiadczalnym TT.

Zakupiono dla PM szlifierke do watkéw firmy Sztuder, w celu poprawy dokfadnosci wykonywanych
czesci. NP i kierownictwo PM podjeli dziatania zmierzajgce do poprawy jakosci wykonania.
Wzmocniono kontrole jakosci czesci w PM.

W NKJ wzmocniono kontrole jakosci wyrobéw gotowych i uruchomiono okresowe badanie jakosci
wykonania w PM.

Dyrektor organizowat dziatania opisane w punkcie 33.2 Sterowanie jakoscig w sferze produkcyjnej.
Podjete dziatania przynosity efekty i stopniowe zmniejszanie wadliwosci wykonywanych wymiarow.
Wymiary czesci roboczych i potaczen, wptywajace na jakos¢ funkcjonowania wyrobu, wykonywano
doktadnie, a ich wadliwos$¢ byta bardzo niska. Natomiast wymiary niemajgce istotnego wptywu na
wiasnosci uzytkowe wyrobu, np. wymiary gabarytowe, pracownicy czesto traktowali ,ulgowo” i nie
utrzymywali sie w dopuszczalnych odchyleniach. Ponadto, w badaniu statystycznym dopuszczano
wyzszg wadliwos¢ takich wymiardw. Usrednione wyniki badania wadliwosci wymiaréw i czesci nie
ilustruja tych réznic w traktowaniu waznosci wykonywanego wymiaru.
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Wyniki tych dziatan ilustruje informacja opracowana przez NKJ:
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Stopniowo modernizowano przyrzady obrotowe stomatologiczne i protetyczne, w miare naptywania
informacji pozyskanych dzieki prowadzonym badaniom uzytkowym i technicznym.

Zaniechano w 1978 roku produkcji prostnic i rekawdw protetycznych na 3 tys. obr./min. Rekawy
protetyczne na 15 tys. obr./min modernizowano i unowoczesniono zgodnie z zyczeniami
uzytkownikéw. Na ich zyczenie, opracowano i uruchomiono produkcje prostnicy protetycznej typ
145D, na tozyskach tocznych, na 15 tys. obr./min, z zaciskiem statym, nie wymiennym, tylko do
narzedzi protetycznych. Utatwione mocowanie narzedzia nastepowato przez przesuniecie kotnierza
na pfaszczu prostnicy.

Nowa technologie anodowania czesci, gtéwnie korpuséw, aluminiowych do przyrzagdéw
stomatologicznych wdrozono w 1987 roku, wykorzystujgc doswiadczenie zdobyte przy wdrozeniu
technologii anodowania nasadek aluminiowych, wedtug wynalazku NR 154165.

Okresowe smarowanie fozysk slizgowych w przyrzadach obrotowych, sprawiato ktopot ich
uzytkownikom i czesto je zaniedbywali, co skutkowato nagrzewaniem przyrzaddéw w czasie pracy i
szybkim ich zuzyciem. Uzytkownicy zgtaszali zyczenie ograniczenia potrzeby smarowania przyrzadow.
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Spetnienie tego zyczenia wymagato zastosowania tozysk tocznych. W koncu lat osiemdziesigtych
pojawity sie szanse zakupu miniaturowych tozysk tocznych, dostosowanych do parametréow pracy
katnic i prostnic stomatologicznych. W Dz. TK i TT rozpoczeto prace zmierzajgce do uruchomienia
produkcji prostnicy klinicznej typ 239C i katnicy klinicznej typ 212D, na tozyskach tocznych,
przystosowanych do pracy z predkoscig do 30 tys. obr./min., bez potrzeby ich czestego smarowania.

Fabryka nawigzata wspétprace z Kazanskim Zaktadem Narzedzi Medycznych w Kazaniu w ZSRR, w
ktéorym produkowano przyrzady stomatologiczne. W 1989 roku wyprodukowano 1-szg serie
produkcyjng prostnicy klinicznej typ NP-30A na 30.000 obr/min, opracowang przy wspotpracy z
Zaktadem w Kazaniu. Nie udato sie jednak zapewni¢ dostaw z ZSRR takich samych tozysk tocznych do
dalszej produkcji, poniewaz stosowano je do celéw wojskowych. Z takich samych powoddéw trudno
byto kupi¢ je w strefie dolarowej. Zaktad w Kazaniu zdobyt je tylko do produkcji doswiadczalnej i do
takiej produkcji odstgpit czes¢ Fabryce.

Katnice turbinowe byty wyrobem bardzo precyzyjnym i zbyt trudnym do konserwacji i napraw przez
Zaktady Naprawcze Sprzetu Medycznego. Informacje o tym problemie dotarty do Fabryki po
uruchomieniu produkcji i rozpoczeciu uzytkowania w stuzbie zdrowia katnic turbinowych
wykonanych w Fabryce. Dyrektor powierzyt NT i TK zorganizowanie w Fabryce obstugi serwisowej dla
produkowanych katnic turbinowych. Obstuge serwisowg zorganizowano w 1982 roku.

Obstuge serwisowa prowadzong przez Dz. TK, wykorzystano, jako zrdodto informacji o wszystkich
mankamentach zastosowanych rozwigzan konstrukcyjnych i niedostatkach wykonawczych.
Informacje te pozwalaty na szybkie podejmowanie dziatan zapobiegajgcych powtarzaniu
popetnionych btedéw i zmierzajgcych do udoskonalenia konstrukcji, technologii i wykonawstwa
katnic turbinowych. Np. powtarzajace sie usterki zacisku wiertta w wirniku turbiny, spowodowaty
podjecie prac nad zmiang konstrukcji zacisku. W efekcie tych prac, w 1986 roku uruchomiono w
Warsztacie Doswiadczalnym w Dz. TT produkcje doswiadczalng katnicy turbinowej 212H ze
zmienionym zaciskiem wiertfa.

Prowadzona przez Fabryke obstuga serwisowa cieszyta sie uznaniem uzytkownikéw.

40.4 Warsztat Doswiadczalny

Zgodnie z ustaleniami zwigzanymi z rozwojem przyrzadow stomatologicznych, TT zorganizowat
Warsztat Doswiadczalny produkcji przyrzadédw szybkoobrotowych, w pierwszym budynku
produkcyjnym, obok Dz. TT, na powierzchni zwolnionej po przeniesieniu TU do nowej hali.

Warsztatem kierowat mgr inz. Henryk Leonowicz. Warsztat wyposazono w obrabiarki stosowane do
produkcji przyrzgdéw stomatologicznych i zatrudniono pracownikdw o wysokich kwalifikacjach,
zdolnych do wykonywania trudnych prac i szukania mozliwosci udoskonalen. W miare postepu
opracowan konstrukcyjnych przyrzadéw szybkoobrotowych w Dz. TK i powierzaniu ich do wykonania
w Warsztacie, wzbogacano wyposazenie Warsztatu w urzadzenia potrzebne do sprostania
wymaganiom, czesto trudnym lub niemozliwym do wykonania na posiadanych maszynach. Np. do
precyzyjnych prac frezerskich zakupiono frezarke produkcji szwajcarskiej Aciera. Do wykonania
otworéw w panewkach tozysk Slizgowych, o wymaganej gtadkosci w 14 klasie, zakupiono szlifierke do
otworéw Tripeta i uzywang honownice Sunena, ktérg wyremontowano w szwajcarskiej firmie
Honning.
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Warsztat wykonywat: modele, prototypy, serie informacyjne i produkcje probng przyrzadow
szybkoobrotowych oraz badania i rozwijanie proceséw technologicznych, potrzebnych do produkcji
tych przyrzaddw. Przejat rdwniez produkcje katnic turbinowych.

40.5 Prostnice i kqgtnice do mikrosilnikow

Realizujagc  przyjete ustalenia, Dz. TK rozpoczat opracowanie konstrukcji przyrzadow
szybkoobrotowych od prostnicy do mikrosilnikow.

Uwzgledniajac  trudnosci w pozyskiwaniu odpowiednich tozysk tocznych oraz pozytywne
doswiadczenia w stosowaniu fozysk Slizgowych z panewkami z brgzu berylowego, zdecydowano sie
na opracowanie przyrzgddw szybkoobrotowych opartych o takie fozyska $lizgowe.

Prostnice kliniczng typ PM do
mikrosilnika na 40.000 obr/min
opracowata mgr inz. Halina
Wierzbicka, korzystajagc z wzoru
prostnicy francuskiej firmy
Micromega. Wzér ten wyrdzniono

Prostnica do mikrosilnika typ PM

na podstawie badan i zebranych

opinii o] wyrobach firm
zagranicznych. Serie prébng prostnicy wykonano w 1983 roku.

Fabryka prébowata nawigza¢ wspodtprace z firmami produkujgcymi wysokiej jakosci przyrzady
szybkoobrotowe w Europie i w USA. Nie uzyskata pozytywnych rezultatéw. Odwrotnie. Np. firma
Micromega, po zorientowaniu sie, ze Fabryka ma potencjat, zeby byé w przysztosci konkurentem,
opatentowata w Polsce swoje rozwigzania, czego wczesniej nie robita. Postanowiono wtasnymi sitami
przygotowac i uruchomic¢ produkcje przyrzaddéw stomatologicznych, szybkoobrotowych i omijac
patenty, poniewaz ich wykorzystanie wigzato sie z wysokimi optatami.

Produkcje prostnicy PM uruchomiono i prowadzono w Warsztacie Doswiadczalnym TT.

Gt. Techn. T. Skura, we wspétpracy z Hutg Beldon, uruchomit wykonanie panewek do tozysk
Slizgowych z twardych spiekéw wykonanych w Hucie. Otwory w tych panewkach szlifowano na
szlifierce Tripeta i docierano na honownicy Sunena w Warsztacie Doswiadczalnym.

Opracowanie konstrukcji katnicy do mikrosilnikow, prowadzone pod kierunkiem W. Gnapa,
napotkato na powazne utrudnienia. Nalezato ograniczy¢ mozliwosci grzania sie katnicy, na co byly
bardzo narazone fozyska slizgowe oraz omingé wszystkie zastrzezenia patentowe, poczynione przez
innych producentéw. Rdine rozwigzania konstrukcyjne, najpierw elementéw, a pdiniej modeli
katnicy, opracowano w Dz. TK, wykonano w Warsztacie Doswiadczalnym i przebadano w
Laboratorium Konstrukcyjnym. Modele katnicy badano réwniez u wybranych uzytkownikdw. Wyniki
tych préb i badan umozliwity wybranie najkorzystniejszych rozwigzan. Np. zastosowano:

e Bardzo wysokie gtadkosci powierzchni roboczych fozysk slizgowych.
e Chtodzenie gtéwki katnicy wodg chtodzaca obrabiany zgb.

e Konstrukcje katnicy pozwalajgca na doprowadzenie smaru do wszystkich fozysk, jednym
wtry$nieciem oleju w aerozolu.
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e Zestaw do konserwacji przyrzaddéw stomatologicznych olejem w aerozolu, pozwalajacy na
przesmarowanie catej katnicy jednym wtrysnieciem.

Katnica do mikrosilnika typ KMt na 40 ty$. obr./min zostata opracowana, tgcznie z zestawem do
konserwacji przyrzagdéw stomatologicznych olejem M w aerozolu. Uzyskata zatwierdzenie przez
Ministra Zdrowia do stosowania w stuzbie zdrowia i Fabryka uruchomita jej produkcje w 1990 roku.

Katnica do mikrosilnika typ KMt

Fabryka uzyskata PRAWO OCHRONNE NR 51339 NA WZOR UZYTKOWY PT Katnica do mikrosilnika.
Twércami wzoru byli: Gnap Witadystaw, Beta Jan, Wierzbicka Halina, Wisniewska Ludwika, Skura
Tadeusz i Leonowicz Henryk.

Rysunek przedstawiony nizej, ilustruje ztozono$¢ konstrukcji katnicy. Rysunek ten zamieszczono w
opisie wzoru uzytkowego, gdzie znajdujg sie réwniez szczegétowe jego objasnienia.

Katnica do mikrosilnika
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tacznik tKPM opracowano, uruchomiono jego
produkcje i sprzedawano, jako odrebny wyrdb z
zatgczong instrukcja obstugi. Byt przystosowany
do pracy do 30 tys. obr./min. Z jednej strony byt
wyposazony w sprzegto identyczne jak sprzegto

tacznik tkPM

mikrosilnika, umozliwiajgce potgczenie go z
prostnicg lub katnicg do mikrosilnika, a z drugiej strony w sprzegto takie, jak tradycyjnych prostnic i
katnic.

W przypadku uszkodzenia mikrosilnika, tgcznik umozliwiat wykorzystanie prostnicy lub katnicy do
mikrosilnika z napedem typu Doriot lub z tradycyjng wiertarkg kliniczng lub protetyczng, wyposazong
w rekaw z watem gietkim.

40.6 Gniazdo do produkcji czesci przyrzqdéw szybkoobrotowych

Produkcje przyrzadéw szybkoobrotowych, po uruchomieniu w Warsztacie Doswiadczalnym,
planowano przenies¢ do PM, wraz z niektdrymi maszynami i pracownikami, przygotowanymi do
prowadzenia tej produkcji. Jednak wyniki uzyskiwane w PM, w zakresie jakosci wykonania, nie
zapewniaty odpowiedniej jakosci przyrzagdéw szybkoobrotowych wykonywanych w PM.

Likwidowana produkcja nasadek mosieznych do igiet wielokrotnego uzytku, zastepowanych przez
nasadki aluminiowe wytwarzane w PT, pozwalata na wykorzystanie powierzchni produkcyjnej po
likwidowanym Oddziale Nasadek. Na tej powierzchni TT zaplanowat i organizowat gniazdo do
produkcji precyzyjnych czesci do przyrzaddw szybkoobrotowych, produkowanych w Warsztacie
Doswiadczalnym. Planowat réwniez duzy zakres automatyzacji produkcji tych czesci, w celu poprawy
jakosci wykonania i zwiekszenia zdolnosci ich produkgji.

Poszukujac obrabiarek skrawajacych do obrdébki precyzyjnych czesci, NT, TT i kier PM odwiedzili w
1987 roku Miedzynarodowe Targi Maszynowe w Brnie. Znalezli tam tylko tokarki rewolwerowe
Schaublin i docieraczki do otwordw Sunnen, ktére Fabryka stosowata.

Prowadzgc dalsze rozpoznanie wytypowano, jako najodpowiedniejsze, sterowane numerycznie
automaty tokarskie Index i TORNOS.

41. Rozwdj instrumentow stomatologicznych

Wspotpraca TK J. Bety z Krajowym Konsultantem ds. Stomatologii, prof. dr hab. Zbigniewem
Janczukiem, objeta réwniez Instrumenty stomatologiczne z preta. Uzytkownicy nie zgtaszali istotnych
zastrzezen, do jakosci instrumentédw. Skoncentrowano sie na optymalizacji szeregéw wymiaréw
elementow roboczych instrumentéw, w celu umozliwienia stomatologowi wyboru
najodpowiedniejszego instrumentu, do wielkosci i charakteru obrabianego ubytku. Rdine typy
instrumentéw miaty rézne wymiary elementéw roboczych, np. kulki i szyjki upychata, tyzeczki,
wydrazacza. Optymalizacjg objeto: naktadacze, rozdzielacze, upychata, narzedzia do zdejmowania
kamienia nazebnego, wydrazacze, zgtebniki, tyzeczki zebodotowe i topatki. Po przeprowadzeniu
catego cyklu tpp, w 1978 roku wykonano pierwszg serie produkcyjng instrumentéw
stomatologicznych z preta, opracowanych we wspédtpracy z Krajowym Konsultantem ds. Stomatologii.
Instrumenty te znalazty uznanie uzytkownikow.
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O dobrej jakosci instrumentédw sSwiadczyt np. eksport ich do firmy szwedzkiej, z jej znakiem
firmowym.

Starania o zakup sterowanych numerycznie automatow tokarskich TORNOS zmierzaty réwniez do
automatyzowania wykonania Instrumentdéw, w celu zwiekszenia ich produkcji i poprawy zaspokojenia
potrzeb stuzby zdrowia w tym zakresie. Pozostawat do rozwigzania duzy udziat prac recznych,
szlifierskich, wymagajacych do ich wykonania specjalistéw z uzdolnieniami manualnymi, ktérych
trudno byto wyszkolié.

42. Rozw0j innych wyrobow

42.1 tuski stalowe na korony
Uzytkownicy tusek nie mieli zastrzezen do ich jakosci.

Proces technologiczny tusek stalowych na korony obejmowat operacje zwang przepychaniem.
Polegata ona na przettaczaniu wycietej i wyttoczonej miseczki, przez oczko na prasie poziomej,
zwanej przepycharka, w celu redukowania $rednicy, az do osiggniecia wymaganej dla gotowej tuski.
Potfabrykat tuski stalowej pracownik naktadt recznie na trzpied, a nastepnie witgczat ruch roboczy
trzpienia przez oczko. Niestety, czasem zdarzaty sie przypadki skaleczenia palca. W celu poprawienia
bezpieczenstwa pracy, w 1979 roku zbudowano ttocznik z podajnikiem rewolwerowym i przeniesiono
operacje na prase pionowg. Obstuga podajnika polegata na wktadaniu pétfabrykatu tuski do gniazda
podajnika, poza strefg roboczg trzpienia.

42.2 Stop srebra

Produkowany przez Fabryke stop srebra Stabil B nie budzit zastrzezen uzytkownikéw. Ktopotliwe byto
dozowanie stopu srebra do zmieszania z rtecig, w czasie przygotowywania wypetnienia ubytku w
zebie, popularnie zwanego plombg amalgamatowa. Jednym ze sposobdw utatwienia dozowania, byto
wytwarzanie przez niektére firmy stopu, w postaci pastylek prasowanych z widrkéw stopu. Zaleta
tego rozwigzania to stata zawartosé¢ stopu w pastylce, doktadnie dozowana w procesie produkg;ji.
Miato ono jednak swéj mankament, poniewaz ubytki bywajg réznej wielkosci , a przygotowywanie
materiatu w statych ilosciach, powodowato straty drogiego materiatu.

Fabryka podjeta prace zmierzajgce do uruchomienia produkcji stopu srebra w pastylkach. W 1980
roku zbudowano tabletkarke do stopu i uruchomiono produkcje probng stopu w pastylkach. Po
wprowadzeniu usprawnien do pierwszej wersji procesu, wykonano w 1982 roku serie informacyjng
stopu srebra w pastylkach, ktdrg przekazano do badan klinicznych. W tym czasie pracownik
prowadzacy ten temat zwolnit sie z pracy i zatozyt swéj warsztat, w ktérym uruchomit produkcje
stopu w pastylkach. Zaniechano dalszych prac w tym kierunku.

Fabryka kontynuowata produkcje stopu srebra Stabil B, w postaci widrkéw. W 1983 roku zbudowano
i wdrozono do produkcji stopu srebra nowe sita i mieszalnik, zapewniajgce utrzymanie jakosci na
wymaganym poziomie.

42.3 Sruby regulacyjne dla ortodoncji

Stosowany proces produkgcji Srub regulacyjnych dla ortodoncji, do aparatéw Schwarza, nie zapewniat
spetnienia wymagan jakosciowych. tagodzenie wymagan prowadzito do naptywu reklamacji od
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uzytkownikéw. Prowadzone préby stosowania rdéinych rozwigzan nie przynosity pozytywnych
rezultatdw poprawy jakosci.

Prowadzone réwnolegle prace, zmierzajgce do obnizenia kosztéw wytwarzania srub, przyniosty
pozytywne wyniki. A. Gado$ zaprojektowat proces walcowania profilu materiatu do produkcji szczek
do $rub, pozwalajacy unikngé obrdbki skrawaniem zewnetrznej powierzchni szczek. W 1983 roku
zbudowano walcarke profilu materiatu na szczeki do srub Schwarza.

Fabryka prowadzita prace zmierzajgce do poprawy jakosci wykonywanych srub dla ortodongji.
Przygotowano wykonanie serii prébnej zmodernizowanych srub w 1990 roku.

42.4 Lusterka krtaniowe

Stuzba zdrowia zwrécita sie do Fabryki o przystosowanie lusterek krtaniowych do sterylizacji
termicznej w 200°C. Rozwigzanie tego problemu nie lezato w mozliwosciach Fabryki. Fabryka zwrdcita
sie do dostawcy poétfabrykatu lusterek, szkietek pokrytych polewg lustrzang, o dostosowanie ich do
sterylizacji termicznej w 200°C. Dostawca rozwiazat ten problem pomysinie. Rozwigzanie swoje
opatentowat. Fabryka uruchomita w 1987 roku produkcje lusterek krtaniowych do sterylizacji
termicznej w 200°C.

42.5 Inne wyroby

Fabryka produkowata wiele wyrobdéw, niewymienionych w tym opracowaniu, o mniejszej wartosci
rocznej produkcji, jak np.:

e Ponad 20 typow igiet specjalnych, w réznych wymiarach, do zabiegdw specjalistycznych.

e Igty weterynaryjne o srednicach od 1,8 do 6 mm oraz igly do zastosowan nie medycznych np. do
wstrzykiwan solanki dla masarni, do pompowania pitek dla sportowcow.

e Kilka rodzajéw kaniul do zabiegow specjalnych, réznigcych sie rodzajami ostrza i produkowanych
w réznych wymiarach, dla odbiorcéw krajowych i na eksport.

e Kilkadziesigt rodzajéw czesci zamiennych do przyrzadéw obrotowych, w tym do juz
nieprodukowanych.

e Inne drobne wyroby jak np. trzymadetka do kamieni i krgzkdw mocowanych w prostnicach
protetycznych, dmuchawki i formdéwki stomatologiczne, nozyki do nakté¢ palca, do pobrania krwi
itp.

Rozwdj tych wyrobdéw przebiegat wedtug opisanych wczesniej harmonogramoéw technicznego
przygotowania produkcji i systemu sterowania jakoscig. Dla wszystkich wyrobdéw stosowano zasade
konsultowania ich wtasciwosci uzytkowych i rozwigzan konstrukcyjnych, ze specjalistami w zakresie
ich uzytkowania. Sygnaty od uzytkownikéw oraz obserwacje rozwigzan stosowanych przez
przodujacych producentéw, byly inspiracjg do podejmowania dziatan doskonalgcych produkowane
wyroby.
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43. Rozwdj dziatan socjalnych

Realizujac cele Fabryki, w zakresie zaspokojenia potrzeb pracownikéw i srodowiska lokalnego, w
ktorym funkcjonuje Fabryka oraz pracownicy i ich rodziny, prowadzono wiele dziatan, zmierzajgcych
do zaspokojenia tych potrzeb.

43.1 Dziatania socjalne w Fabryce

W biurowcu oddanym do uzytku w 1978 roku, oprdcz pomieszczen dla kierownictwa, przekazane
zostaty:

e Przychodnia Lekarska dla pracownikdow, z wejsciem z portierni, o ktorej pisze dale;j.

o Sala wielofunkcyjna przeznaczona do dziatalnosci sportowej oraz do organizacji Imprez
masowych i kulturalnych, w tym widowisk.

43.1.1 Ochrona zdrowia pracownikow

Przychodnie Lekarskg w budynku biurowym zaprojektowano w konsultacji z Kierownikiem fabrycznej
Przychodni, lekarzem medycyny pracy, Marianem Rdzimowskim. Urzadzono w niej i wyposazono w
potrzebny sprzet pomieszczenia dla: Kierownika Przychodni, dwdéch lekarzy stomatologéw,
ginekologa, gabinet zabiegowy dla pielegniarek, pomieszczenia administracyjne dla rejestracji,
dokumentacji, sprzetu do utrzymania czystosci i higieny w przychodni oraz poczekalnie i toalety.
Obstuge administracyjng Przychodni zapewniat Dziat Administracji. Przychodnie oddano do uzytku w
1978 roku.

Kierownik Przychodni Marian Rdzimowski prowadzit dziatalnos¢ lekarza medycyny pracy z wielka
znajomoscig rzeczy i zaangazowaniem. Sciéle wspétpracowat w tym zakresie z kierownictwem Fabryki
i kierownikami wydziatéw oraz z Inspektorem BHP. Dyrektor przywigzywat wielkg wage do opinii i
zalecen Kierownika Przychodni Mariana Rdzimowskiego, dotyczgcych warunkdéw pracy pracownikéw i
ich zdrowia.

Marian Rdzimowski, oprdcz dziatalnosci lekarza medycyny pracy, z wtasnej inicjatywy, poniewaz nie
nalezato to do jego obowigzkdéw, prowadzit dziatalnos¢ lekarza internisty pracownikoéw i udzielat im
pomocy lekarskiej w tym zakresie. W efekcie takiej postawy Kierownika Przychodni, pracownicy
Fabryki korzystali z dobrodziejstwa opieki lekarskiej i pielegniarskiej w miejscu pracy.

Zakres dziatania przychodni rozwijano w nastepnych latach.

Gabinet Fizyko-terapii zorganizowano i oddano do uzytku w 1979 roku.

Przychodnie badan elektrokardiograficznych i wad stuchu uruchomiono od 1981 roku.
Rehabilitacje leczniczg i masaze zorganizowano w 1987 roku.

Gabinet inhalacji gérnych drég oddechowych uruchomiono w 1988 roku.

43.1.2 Sala wielozadaniowa

Przekazana sala wielofunkcyjna miata wymiary sali gimnastycznej. Organizowano w niej gry sportowe
siatkowke, kometke i ping pong. Odbywaty sie szkolenia i zebrania organizacji pracownikéw:
emerytow i rencistéw, zastuzonych pracownikdw, ochotniczej strazy pozarnej, krwiodawcéw, zwigzku
zawodowego, organizacji partyjnej i mtodziezowej. Imprezy z okazji: Swiat panstwowych, potaczone z
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wreczaniem pracownikom Fabryki odznaczen panstwowych i okolicznosciowych oraz rocznic Fabryki,
potgczonych z wreczaniem odznaki Zastuzony Pracownik. Imprezy kulturalne: wystepy wokalne i
muzyczne artystéw zaproszonych np. z operetki lub zespotéw fabrycznych, bale sylwestrowe, ostatki,
dyskoteki, potaricéwki mtodziezowe, turnieje brydzowe i szachowe.

43.1.3 Kiosk handlowy

Kiosk handlowy z artykutami spozywczymi, miescit sie w dawnym biurowcu, od strony kottowni.
Pracownicy z nowe] hali mieli do niego daleko. W tym czasie zaczeto powstawaé nowe osiedle
mieszkaniowe dla pracownikéw, przy ul. Piotra Wysockiego, za Fabryka, a w okolicy nie byto sklepu
spozywczego. Dazac do poprawy warunkéw zaopatrzenia w artykuty spozywcze, zaréwno
pracownikéw nowej hali, jak i mieszkajgcych w nowym osiedlu oraz ich rodzin, wybudowano i w 1982
roku przekazano do uzytku, nowy kiosk handlowy, zlokalizowany w centralnej czesci terenu Fabryki,
na granicy z ul. Stefana Okrzei, z dostepem réwniez dla mieszkancéw osiedla.

43.1.4 Transport dla pracownikéow

Sekcja Transportu ET, kierowana przez Haline Strzeszewskg, sprawnie obstugujgca potrzeby Fabryki,
Swiadczyta réwniez ustugi transportowe zaspakajajgce potrzeby pracownikdw w tym zakresie.

Przewozono autokarem fabrycznym pracownikéw na wczasy, obozy, wycieczki i imprezy oraz ich
dzieci na kolonie i zimowiska. Udostepniano réwniez, pracownikom odptatnie, autokar na rézne
imprezy rodzinne lub inne S$rodki transportu, na przewozy materiatéw, dla budujgcych lub
remontujacych swoje domy.

Dojazdy do pracy, szczegdlnie zimg, byly ucigzliwe dla pracownikéw korzystajgcych z PKS do
Grodziska Maz., a potem oczekujgcych na pofaczenie PKP do Milandwka. Fabryka od 1986 roku
zorganizowafa bezptatne dowozy pracownikéw autobusem fabrycznym, w sezonie zimowym, z
Grodziska Maz., do Fabryki i z Fabryki do Grodziska Maz.,, w odpowiednich godzinach,
uwzgledniajgcych zaréwno godziny rozpoczynania i koficzenia pracy jak i rozktady jazdy PKS i PKP.

43.1.5 Stotéwka fabryczna

Funkcjonujgca w suterynie dawnego biurowca stotéwka fabryczna byta juz za mata. Na pomieszczenie
stotéwki przeznaczono potowe dawnej swietlicy, w tym samym budynku. Stotéwke o odpowiedniej
powierzchni, zaprojektowang i wykonang zgodnie z obowigzujacymi przepisami, uruchomiono w
1987 roku.

43.2 Osiedla mieszkaniowe

43.2.1 Przy ul. Wysockiego

Wielu mtodych pracownikbw miato bardzo trudne warunki mieszkaniowe. Absolwenci
przyzaktadowej nauki zawodu pochodzili czesto z rodzin wielodzietnych, ubogich i nie sta¢ ich byto na
kupienie lub wynajmowanie mieszkania. Brak mieszkan utrudniat réwniez nabér wykwalifikowanych
pracownikéw. Kierownictwo Fabryki postanowito wybudowac osiedle hoteli pracowniczych.

Organizacje pozyskania terenu, projektowania i budowy osiedla Dyrektor powierzyt NI. Lata 1980 i
1981 to byt okres strajkéw, ktére bardzo ograniczyly produkcje materiatéw budowlanych. Nie
wystarczato ich nawet na kontynuowanie rozpoczetych buddéw. NI zaproponowat zakup budynku
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biurowego typu BERLIN z NRD i adaptowanie go na hotel pracowniczy. Nie byto to najlepsze
rozwigzanie, ale jedyne wowczas dostepne. DN i NI okreslili wytyczne do projektowania. Miaty to by¢
kawalerki z fazienkg i pokoje z kuchnig i z tazienka. Teren na budowe pozyskano przy ul. Piotra
Wysockiego, mozliwie najblizej Fabryki, zeby skorzystaé z zasilania w media z Fabryki: ogrzewanie,
wode zimng i cieptg oraz gaz. Scieki odprowadzono do kolektora przy Fabryce.

Pierwszy budynek hotelowy typu BERLIN przekazano do eksploatacji w 1981 roku. Nie obeszto sie bez
niespodzianek, jak to zwykle bywa przy nowych, nietypowych rozwigzaniach. Po pierwszych
przymrozkach pojawita sie woda w gniazdkach elektrycznych w mieszkaniach! Podjeto bardzo
intensywne dziatania wyjasniajgce powody dziwnego i niebezpiecznego zjawiska. Okazato sie, ze
wentylacyjne kanaty konczyty sie pod blaszanym dachem. Para wodna z mieszkan skraplata sie pod
dachem i ptyneta do mieszkan i instalacji elektrycznych. Nalezato natychmiast wyprowadzié¢ kanaty
wentylacyjne ponad blaszany dach i uszczelni¢ wyprowadzenia. Zimg okazato sie to bardzo trudne do
wykonania, zwtaszcza, ze dach byt bardzo nisko nad stropem.

Nastepny budynek hotelowy przekazano do eksploatacji w 1982 roku. Nie miat juz takiej wady.

Mieszkania hotelowe dawaty korzy$¢ obu stronom: pracownik miat mieszkanie, a Fabryka miata
pracownika. Pracownik otrzymywat, na prawach hotelu pracowniczego, mieszkanie puste,
niewyposazone w meble. Urzadzat sie w nim wedfug swego uznania. Ze wzgledu na duzg ilos¢
pracownikéw, w bardzo trudnej sytuacji mieszkaniowej, w pierwszym bloku 2 samotnych
pracownikéw otrzymywato jedno mieszkanie do dyspozycji. W miare oddawania do uzytku
nastepnych blokéw unikano takich rozwigzan. Rodziny zawsze otrzymywaty mieszkanie samodzielne.

Mieszkania miaty centralne ogrzewanie, zasilanie w wode zimng i cieptg, kanalizacje oraz
doprowadzony gaz. Mankament, to mate powierzchnie uzytkowe, narzucone przez moduty
budowlane biurowca. Nie zdecydowano sie na kontynuowanie budowy takich samych budynkoéw.

Poszukujac lepszego rozwigzania zdecydowano sie na budynki wielokondygnacyjne typu B-600, po 47
mieszkan. Wybudowano i oddano do eksploatacji 2 budynki w latach 1988 i 1989.

tacznie w osiedlu przy ul. Piotra Wysockiego oddano do uzytku 173 mieszkania hotelowe.

43.2.2 Przy ul. Inzynierskiej
Osiedle mieszkaniowe przy ul. Inzynierskiej byto stopniowo modernizowane.

Centralne ogrzewanie instalowano lokalnie, w blokach, w ktérych mozna byto zainstalowad kotty c.o.
i sktady paliwa statego w piwnicach. W okresie zimowym lokatorzy sami odstugiwali kotty.

Gazyfikacje osiedla rozpoczeto w 1982 roku. Dokonano wszystkich uzgodnien warunkéw budowy
sieci gazowej, zaprojektowano i wykonano sie¢ gazowa zasilajgcg osiedle, umozliwiajgc podtaczenie
sie do sieci mieszkaricom ulic Inzynierskiej i Polnej. Zaprojektowano i wykonano instalacje gazowg w
9 budynkach mieszkalnych w osiedlu i przekazano w 1984 roku do uzytku mieszkarncéw osiedla.

Studnie awaryjna o gtebokosci 42,5 m i wydajnosci zatwierdzonej 15 m3/h zbudowano w 1985 roku.
Umozliwiono réwniez podtgczenie sie mieszkaricom sgsiadujgcym z osiedlem. Budowe nowej studni
podjeto, w celu unikniecia, ktopotliwych dla mieszkancéw osiedla, przerw w dostawie wody. Np.:
Studnia eksploatowana wymagata oczyszczenia lub wymiany filtra, ktéry w toku eksploatacji ulegat
stopniowemu zamuleniu. Czasem zdarzaty sie awarie pomp gtebinowych, wymagajace ich wymiany.
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Oczyszczalnie Sciekéw typu BIOKON zbudowano na osiedlu w 1987 roku. Byta to nowoczesna,
opatentowana kontenerowa oczyszczalnia sciekédw. Chyba jedyna w Milanéwku. Osiedle byto daleko
od kolektora sciekdbw i potozone nizej. Budowa instalacji kanalizacyjnej, cisnieniowej
odprowadzajgcej Scieki do kolektora, bez mozliwosci podtgczenia mieszkaicow na trasie oraz
koniecznej przepompowni S$ciekéw, kosztowataby duzo drozej i trwata dtuzej, ze wzgledu na
konieczne liczne uzgodnienia na trasie przebiegu instalacji.

43.3 Osrodki wypoczynkowe

43.3.1 Rowy

Na petne zadowolenia pracownikéw z osrodka wypoczynkowego sktadaty sie trzy aspekty: lokalizacja,
zakwaterowanie i wyzywienie. Na razie zatatwiono pozytywnie tylko jeden. Pracownicy byli
zadowoleni z lokalizacji. Kontynuowano starania o drugi: zakwaterowanie.

Starania NI T. Wyrzykowskiego przyniosty efekty. Fabryka otrzymata zgode wtadz terenowych na
zakup drugiej dziatki na osrodek wypoczynkowy, oprécz posiadanej nad morzem, przeznaczonej na
pole namiotowe. Dziatka potozona miedzy drogg dojazdowa do Rowdw, a pasem lasu, ciggngcego sie
az do morza, byta dtuga i waska, trudna do sensownego zagospodarowania. DN i NI, po rozwazeniu
sytuacji, uznali za celowe potaczenie dwdch sgsiednich dziatek i stworzenie wspdlnego z sgsiadem,
wiekszego o$rodka. Jeden z nich, Mystowickie Przedsiebiorstwo Budownictwa Hydrobudowa, wyrazit
zgode na takie rozwigzanie.

Projektowaniem i budowg osrodka kierowat NI. Skorzystat z oferty Stolbudu, ktéry budowat z
elementéw drewnianych pawilony jednopietrowe, po 32 pokoje w pawilonie, przeznaczone na hotele
lub dla osrodkéw wypoczynkowych. Kazdy pokdj na parterze miat lodzie, a na pietrze balkon, o
dtugosci pokoju. Niestety, pokoje byty bez tazienek. NI wymadgt na Stolbudzie (w tamtym czasie, to na
ogbét dostawca dyktowat warunki) doprojektowanie i zamontowanie w kazdym pokoju,
prefabrykowanego z laminatéw, bloku sanitarnego z umywalkg, sedesem i natryskiem.

Budowe Osrodka Wypoczynkowego dla pracownikdbw w Rowach rozpoczeto od strony lasu.
Pierwszy budynek rozpoczeto od murowanej kondygnacji przyziemia, przeznaczonej na magazyny
sprzetu i wyposazenia osrodka, oraz na instalacje do grzania wody dla catego osrodka, warsztat
napraw i garaz Meleksa, stuzgcego do transportu lokalnego. Pawilon drewniany wybudowano na
murowanym przyziemiu. Tak powstat jedyny w o$rodku budynek dwu pietrowy, ktéry przekazano do
eksploatacji w 1979 roku.

W nastepnym roku wybudowano i przekazano do eksploatacji 3 budynki wczasowe. Jeden pawilon
(barak) parterowy i dwa pawilony pietrowe, bezposrednio na fundamentach. Podziat byt nastepujacy:
pierwszy pawilon 2 pietrowy i nowe: parterowy oraz potowa drugiego, pietrowego byty wtasnoscig
Fabryki, druga potowa i trzeci pietrowy wtasnoscig Hydrobudowy.

Finansowanie budowy nastepowato z dwdch zrdédet: z funduszu socjalnego Fabryki, ktéry powstawat
z udziatu w zysku i tyle samo, doktadat paristwowy Fundusz Inwestycji Socjalnych.

Eksploatacje osrodka i administracje organizowaty: NA mgr Teodozja Malinska Katagate i Kier. AS
Barbara Kaminska, z wielkim zaangazowaniem i dobrymi wynikami. W pierwszym roku, wspodlnicy
podzielili sie po rdGwno miejscami w pierwszym pawilonie, w nastepnych latach kazdy korzystat z
miejsc w swoich pawilonach. Personel administracyjny osrodka kwaterowat w budynku parterowym.
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Kierownik osrodka otrzymat 2 pokoje we wspdlnym pawilonie pietrowym, jako mieszkanie stuzbowe,
w ktérym mieszkat z rodzing przez caty rok. W taki sposéb stworzono warunki do statego
nadzorowania osrodka.

W dazeniu do petnego zadowolenia pracownikéw z osrodka wypoczynkowego, zatatwiono
pozytywnie nastepny aspekt — zakwaterowanie. Pracownicy byli juz zadowoleni z lokalizacji i
zakwaterowania. Pozostat do zatatwienia jeszcze jeden aspekt — wyzywienie.

Mankamentem byto wyzywienie w odleglych restauracjach. Jakos¢ wyzywienia tez budzita
zastrzezenia. Wspolnicy, po rozwazeniu mozliwych rozwigzan, uznali za celowe zbudowanie kuchni i
stotowki, nie dysponowali jednak potrzebnymi srodkami finansowymi. Znaleziono kandydata na
trzeciego wspdlnika, ktéry zgodzit sie wybudowac i prowadzi¢ kuchnie ze stotéwka, w zamian za
umozliwienie wybudowania na terenie osrodka pawilonu pietrowego Stolbudu, takiego samego jak
istniejgce i formalne uznanie go za wspdlnika.

Kandydatem byt PSS z Katowic, co dawato rekojmie fachowego prowadzenia kuchni i stotéwki oraz
dobrego zaopatrzenia w artykuty spozywcze. Przyjeto PSS do spoéfki.

Wybudowano: kuchnie ze stotéwka, portiernie i Swietlice oraz pawilon wypoczynkowy PSS.
Uruchomienie stotéwki i Swietlicy w Osrodku Wypoczynkowym w Rowach nastgpito w 1982 roku.

Trojak nazwano Osrodek Wypoczynkowy w Rowach, majgc na uwadze 3 wspdlnikéw i $lgskie tradycje
tanca trojak.

Osiaggnieto cel, jakim bylo posiadanie i petne zadowolenia pracownikow 2z osrodka
wypoczynkowego. Pracownicy byli nareszcie w petni zadowoleni z warunkéw w osrodku Trojak, z
lokalizacji, zakwaterowania i wyzywienia.

Oczyszczalnie $ciekow typu BIOKON w Osrodku Wypoczynkowym, pierwsza w Rowach, wybudowano
i przekazano do eksploatacji w 1985 roku. Efekt oczyszczania sciekdw byt w Il klasie czystosci wod.
Oczyszczalnie wybudowano wspdlnie, przy granicy z osrodkiem podobnej spdétka sgsiaddw, jak spotka
wiascicieli osrodka Trojak.

Trwatos¢ budynkdéw Stolbudu okazata sie niezadawalajgca. Pojawity sie przecieki z dachow, w wielu
miejscach. Przeglagdu dachéw dokonat osobiscie NA E. Pa¢ko. W jednym miejscu dach sie pod nim
zatamat i wpadt do wnetrza. Zorganizowat w 1987 roku wykonanie dodatkowego pokrycia dachéw,
krokwiami 10x10 cm, potozonymi na dachu i pokrytymi szwedzkg blachg powlekang, ktorg
dostarczyta Hydrobudowa. Rozwigzanie to zdato egzamin w nastepnych latach.

43.3.2 BorowsKki Las

Wielu pracownikéw zgtaszato propozycje zorganizowania jeszcze jednego osrodka wypoczynkowego
na Pojezierzu. Kierownictwo poszukiwato takiej mozliwosci. Pomdgt zbieg okolicznosci. W Stotecznym
Urzedzie, na kierowniczym stanowisku, pracowat byty Kier. Dz. TOT w Fabryce, a Stoteczny Urzad miat
osrodek wypoczynkowy na Mazurach, w Borowskim Lesie. Zawarte zostato porozumienie, dzieki
ktéremu Fabryka wybudowata w o$rodku, w Borowskim Lesie, 4 domki kampingowe, drewniane,
jednorodzinne i zostata wspdlnikiem jeszcze jednego osrodka. Osrodek potozony byt w lesie, nad
jeziorem, miat fadnie i wygodnie urzadzone kapielisko i przystan kajakdow, byt fadnie
zagospodarowany i dobrze prowadzony.
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43.3.3 Baza wedkarska

W fabryce pracowato wielu wedkarzy. Ich marzeniem byta mozliwosé korzystania z jakiejs bazy
wedkarskiej, potozonej niezbyt daleko od Milanédwka. Dwdch z nich podjeto wspaniata inicjatywe.
Fabryka miata zlikwidowac¢ zuzyty autobus, poniewaz kupita nowy. Poprosili o przekazanie starego
autobusu na baze wedkarska i uzyskali zgode Dyrektora.

Ryszard Gtodowski i Roman Truszkiewicz, obaj odznaczeni odznakg ,Zastuzony Pracownik”, osobiscie,
po godzinach pracy, bez wynagrodzenia, przerobili autobus na baze wedkarska. Wymontowali naped,
pozostawili ukfad jezdny, kierowniczy i hamulcowy oraz oswietlenie zasilane akumulatorem. Autobus
baza mégt by¢ holowany do miejsca przeznaczenia. Kabine kierowcy przystosowali do wykorzystania,
jako kuchnie z kuchenka gazowa. Usuneli siedzenia, a na ich miejsce urzadzili wzdtuz $cian state
prycze do spania. Powyzej prycz zamontowali na zawiasach pétki podnoszone do spania, gdyby byto
duzo chetnych. Nawet zawiesili firanki rozsuwane na oknach. Pozostata do zatatwienia sprawa bardzo
istotna, wybdr odpowiedniego miejsca na ustawienie autobusu - bazy wedkarskiej i jej dozor.

Wspdlnymi sitami NA, ET i wedkarzy, zaholowano autobus do Czarnowa nad Narwig i ustawiono na
klockach, na wysokim brzegu Narwi, przy budynku gospodarzy, z ktérymi zawarto umowe dzierzawy
miejsca i dozoru autobusu.

Wedkarze chetnie korzystali z tej bardzo funkcjonalnej i darmowej bazy, gdzie mozina byto
przechowac¢ rzeczy, zagrza¢ lub ugotowaé positek, zanocowad, schroni¢ sie przed deszczem i
pogwarzy¢ we wtasnym gronie.

Niestety. Nieszczescia chodzg po ludziach. Ktéregos roku przyszta powddz, wymyta gteboki dét obok
autobusu, do ktérego autobus wpadt i zostat zdemolowany.
43.3.4 Korzystanie z innych osrodkow

NA i AS systematycznie, co rok organizowali kolonie i zimowiska dla wszystkich, chetnych dzieci
pracownikéw, w wynajetych osrodkach, w réznych rejonach Polski.

Organizowali réwniez wymiane miejsc w osrodkach wypoczynkowych, z réznymi organizacjami, w
roznych rejonach Polski i w innych krajach, w ZSRR i w Jugostawii. Z takich form wypoczynku

skorzystato wielu pracownikéw i ich rodziny.

NA, AS i ZMS co roku organizowali obozy letnie dla mtodych pracownikéw, na polu namiotowym w
Rowach lub w innych osrodkach.

43.4 Swiadczenia dla miasta

Fabryka, w zwigzku z rozbudowa, realizowata tzw. inwestycje towarzyszgce i inne $wiadczenia dla
miasta Milanéwka. Miaty one charakter finansowy i rzeczowy. Przyktadami moze by¢ uczestnictwo w
budowie:

1. Oczyszczalni sciekéw i kolektora sciekdw od Fabryki, przez osiedla mieszkaniowe Krélewska i
Jedwabnik oraz Zaktady Jedwabiu Naturalnego, do oczyszczalni w Grodzisku Maz. Udziat
finansowy — 50%. Kolektor ten pozwolit na rozwdj kanalizacji w Milanéwku.

2. Przedszkola na 120 dzieci przy ul. Fiderkiewicza. Udziat finansowy — 50%.
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3. Przychodni lekarskiej. Udziat finansowy — 30%. Pracownicy Fabryki, w czynie spotecznym, wycieli
i usuneli drzewa rosngce na terenie przeznaczonym na te budowe.

4. Droégi ulic na terenie miasta.
5. Okablowania i rozbudowie centrali telefonicznej.

6. Rozbudowie rozdzielni wysokiego napiecia w Brwinowie i utozeniu kabli energetycznych
Sredniego napiecia z Brwinowa do Milandwka, w celu poprawy stabilizacji napiecia i zmniejszenia
awaryjnosci zasilania, przez pierscieniowe zasilanie Milandwka, z dwdch kierunkdw.

7. Osiedla mieszkaniowego przy ul. Piotra Wysockiego, w tym 170 mieszkan z petng infrastrukturg
obejmujaca: centralne ogrzewanie, kanalizacje oraz zasilanie w wode zimng i cieptg oraz w gaz.
Udziat finansowy - 100%.

8. Ujecia wody i udostepnienie jej mieszkarncom osiedla Krélewska i ulic: Okdlna, Okrzei, tgczna,
Inzynierska i Polna oraz pawilonu handlowego przy ul. Marszatka J6zefa Pitsudzkiego.

9. Sieci gazowej, ulicznej i umozliwienie podtgczenia mieszkaricom ulic: Kruczej, Inzynierskiej i
Polne;j.

10. Stacji transformatorowych, stupowych przy ulicach: Wysockiego i Polnej.

11. Udostepnienie ciepta z kottowni fabrycznej dla osiedli Krélewska i Wysockiego oraz dla pawilonu
handlowego.

12. Udostepnienie pomieszczenia dla miejskiej protezowni w osiedlu przy ul. Wysockiego.
13. Wybudowanie budynku sklepowego przy ul. Okrzei i udostepnienie okolicznym mieszkaricom.

14. Wyposazenie i utrzymywanie Ochotniczej Strazy Pozarnej dla poprawy bezpieczeristwa
przeciwpozarowego Fabryki i miasta.

15. Basenu kapielowego. W jego budowie licznie uczestniczyli pracownicy Fabryki, w ramach czynu
spotecznego wykonywanego bez wynagrodzenia. Przodowat i Swiecit przyktadem Kazimiarz
tojszczyk, Sekretarz POP PZPR.

44. Efekty rozwoju Fabryki

Fabryka realizowata rozwdj w kierunkach zgodnych z celami Fabryki przyjetymi przez Kierownictwo.
Celami byto zaspokojenie potrzeb:

5. Odbiorcéw i uzytkownikéw wyrobow Fabryki

6. Wiadz reprezentujgcych spoteczenstwo polskie

7. Srodowiska lokalnego, w ktérym funkcjonowata Fabryka oraz pracownicy i ich rodziny
8. Pracownikow Fabryki.

Przedstawione efekty rozwoju nawigzujg do powyzszych celdw.

44.1 Zaspokojenie potrzeb wtadz

Polityka wtfadz w Polsce Ludowej, w zakresie dotyczagcym Fabryki, zmierzata do petnego
wykorzystania aktualnych mozliwosci i rozwoju potencjatu:
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e Stuzby zdrowia, w celu ochrony zdrowia spoteczenstwa.

e Przemystu produkcji sprzetu medycznego, w celu zaspokojenia zapotrzebowania stuzby zdrowia
na sprzet medyczny.

Rozwdj, zaréwno stuzby zdrowia jak i produkcji sprzetu medycznego, wymagaty zakupdw sprzetu i
materiatdw ze strefy dolarowej. A na to potrzebne byty dolary, ktédrych mégt dostarczy¢ tylko eksport
za dolary. Sytuacja ta skfaniata, zarowno wtadze jak i kierownictwo Fabryki, do przeznaczenia czesci
produkcji na eksport do strefy dolarowej, obejmujacy kilka % sprzedazy. Duzg czescig eksportu za
dolary byty kaniule. Cena 1 kg cienkich kaniul byta poréwnywalna z ceng 1 kg srebra. Pracownicy
Fabryki méwili, ze sg alchemikami, ktérzy ,,zamieniajg importowang stal na eksportowane srebro”.

Wiadze wymagaty od Fabryki wzrostu produkcji, zmierzajagcego do zaspokojenia potrzeb stuzby
zdrowia oraz wzrostu wydajnosci pracy i obnizki kosztdw produkcji, co umozliwiato zwiekszanie
produkcji przy ograniczonej ilosci obywateli zdolnych do pracy i przy ograniczonych zasobach
Srodkow materialnych kraju.

W opisywanym okresie Fabryka byta zawsze rentowna i sptacata kredyty zaciggniete na
sfinansowanie kosztéw swojego rozwoiju.

Rozwdj Fabryki w tym okresie prezentuje ponizsza tabela.

Wyniki gospodarcze rozwoju i doskonalenia produkcji Fabryki w latach 1955 do 1989

s | wose | umos [uamos
WIELKOSC w roku w roku 1955 d0 1989 | roczny
1955 1989 ‘2
krotnos¢ %

Sprzedaz w cenach statych, w milionach zt. 2.560 64.000 25 10
Eksport w tys. dolaréw 0 1.166 - -
Produkcja igiet iniekcyjnych w milionach szt. 5 270 54 12,5
Produkcja zebdw sztucznych w milionach szt. 0 17 - -
llos$¢ zatrudnionych z uczniami 670 1.360 2 2,1
Powierzchnia w budynkach w m? 3.200 32.400 10,1 7
P0\’/v'|erzzchn|a stanowwjka pracy 4,8 238 5 4,9
llos¢ m“na 1 pracownika
WydaanSc na. pracowmka . 38 47 12,4 7.7
Sprzedaz w milionach zt na 1 pracownika

. , . 2 . .
Wydajn(?sc z 1 m powierzchni X 0,8 5 25 27
Sprzedaz w milionach ztnalm
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44.2 Zaspokojenie potrzeb odbiorcow i uzytkownikéw wyrobow Fabryki

Intensywny wzrost produkcji Fabryki, przedstawiony wyzej, nie nadgzat za wzrostem potrzeb stuzby

zdrowia.

Zestawienie potrzeb stuzby zdrowia i ich zaspokojenia przez Fabryke w 1989 roku

Grupywyrobow | "I | atinge | epokcee

tys. szt. tys. szt. %

Igty jednorazowego uzytku, 478.000 269.213 56,3

w tym igty dopuszczone do wielokrotnego 41.571

uzytku 120

Igty wielokrotnego uzytku 36.000 1.685

Igty iniekcyjne razem 514000 270.898 52,7

Zeby sztuczne 30.000 17.120 57,1

Przyrzady stomatologiczne obrotowe 78,3 14,6 18,6

Czesci zamienne do przyrzagdéw 255 193 75,7

stomatologicznych, obrotowych

Instrumenty stomatologiczne 710,2 268,5 37,8

Rurki do tchawicy 33,7 14,6 43,2

Stop srebra zwany amalgamat srebra, 70 56 80

opakowania po 100 g

Sruby regulacyjne do aparatéw Schwarza 320 0,1 -

Strzykawka repetujaca 2.2 2,2 100

Fabryka realizowata dziatania, opisane wczesniej, prowadzace do rozwigzania problemu zaspokojenie

potrzeb stuzby zdrowia w zakresie produkowanych przez Fabryke grup wyrobow, w tym:

Kontynuowano budowe nowego budynku produkcyjnego o powierzchni 10 tys. m?, umozliwiajacego
zwiekszenie produkcji do petnego zaspokojenia potrzeb stuzby zdrowia w produkowane przez

Fabryke wyroby.

Oraz prowadzono nastepujace dziatania:

44.2.1 Igly

Nie mogac zaspokoic zapotrzebowania na igty jednorazowego uzytku, Fabryka zapewnita:

e Mozliwos¢ wykonania potrzebnych zabiegdéw iniekcji, przez petne zaspokojenie zapotrzebowania
na igty wielokrotnego uzytku.

e Zwiekszenie produkcji igiet jednorazowego uzytku, przez zakupienie 5 automatéw montazowych
firmy Sortimat, montujgcych po 12 igiet jednoczesnie i pakujgcych. Wydajnos$é tych automatéw
byta szacowana na 120 tys. igiet/zmiane/1 automat, co pozwalato pokry¢é w petni
zapotrzebowanie stuzby zdrowia na igty j. u. po 1990 roku. Zapewniono réwniez wzrost produkgcji
potrzebnych czesci igiet: rurek, nasadek i ostonek.
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44.2.2 Zeby sztuczne

Rozwdj produkcji zebdw sztucznych realizowany byt nie tylko w Fabryce. Produkcje zebdéw podjetfa
rowniez spoétdzielnia w Rzeszowie. Fabryka udzielata spdtdzielni pomocy technicznej i produkowata
dla niej formy do zebdw. Po wybudowaniu rozpoczetego budynku produkcyjnego, w razie takiej
koniecznosci, mozna byto zwiekszy¢ produkcje zebdw do petnego pokrycia zapotrzebowania stuzby
zdrowia.

44.2.3 Przyrzady stomatologiczne obrotowe

Nie mogac zaspokoi¢ zapotrzebowania na przyrzady stomatologiczne, ktére gwattownie wzrosto w
stosunku do lat poprzednich, (Zapotrzebowanie na przyrzady stomatologiczne wykazywato duze
wahania w kolejnych latach) Fabryka podjeta dziatania prowadzace do rozwigzania tego problemu:

o Wykonata 75,7% zamoéwionych czesci zamiennych do przyrzadéw stomatologicznych,
obrotowych, umozliwiajgc uruchomienie przyrzgddéw nieczynnych i w ten sposdb poprawienie
zaspokojenia potrzeb.

e TT zaplanowat i organizowat gniazdo do produkcji precyzyjnych czesci do przyrzadéw
szybkoobrotowych, na powierzchni po likwidowanym Oddziale Nasadek. Rozpoczeto starania o
zakup sterowanych numerycznie automatéw tokarskich Index i TORNOS, wytypowanych, jako
najodpowiedniejsze do tej produkcji. Przygotowanie techniczne i organizacyjne do uruchomienia
zautomatyzowanej produkcji czesci do przyrzadéw stomatologicznych podjeto, w celu
zwiekszenia ich produkcji i zaspokojenia potrzeb stuzby zdrowia w tym zakresie.

e W nowym budynku produkcyjnym, ktérego budowe rozpoczeto przewidziano powierzchnie dla
rozwoju produkcji przyrzagdéw stomatologicznych.
44.2.4 Instrumenty stomatologiczne

Starania o zakup sterowanych numerycznie automatéw tokarskich TORNOS zmierzaty rowniez do
automatyzowania procesu wykonania instrumentow, w celu zwiekszenia ich produkcji i poprawy
zaspokojenia potrzeb stuzby zdrowia w tym zakresie.

44.2.5 Rurki do tchawicy

Fabryka produkowata rurki ze srebra. Na rynku pojawity sie rurki z tworzywa, duzo tansze. Uznano za
nie celowe rozwijanie produkcji rurek srebrnych. Rozwazano celowo$¢ podjecia prac nad
uruchomieniem produkcji rurek z tworzywa.

44.2.6 Sruby regulacyjne do aparatéw Schwarza

Fabryka przerwata produkcje srub ze wzgledu na zastrzezenia do ich jakosci i prowadzita intensywne
prace, zmierzajgce do poprawy jakosci srub. Przygotowano wykonanie serii prébnej zmoder-
nizowanych srub i rozwiniecie ich produkcji w 1990 roku.

44.3 Zaspokajanie potrzeb pracownikow i srodowiska

Informacje na temat dziatan na rzecz pracownikdow i Srodowiska, w koncu lat 80-tych, zawarte sg w
punkcie 3 Procesy realizowane w MIFAM.
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45.

Efekty polityki wladz po przemianach

Dalsze losy Fabryki nie sg przedmiotem tego opracowania, byty one jednak zdeterminowane polityka

wtadz powotanych w 1989 roku, po przemianie Polski Ludowej w Polske dla elit. Warto wspomnie¢ o

tej polityce, ktéra prowadzita do likwidacji polskiego przemystu paristwowego, a w tym i Fabryki.

Polityke wtadz po przemianach, w zakresie wptywajgcym na losy Fabryki, mozna krotko

scharakteryzowac, jako dazenie do:

1. Spetnienia potrzeb finansowych wtadzy, a w tym:

Ograniczenie finansowania stuzby zdrowia, za cene likwidacji duzej czesci:
e Stuzby zdrowia.
e  Przemystu medycznego, w tym stopniowa likwidacja Fabryki.

e Miejsc pracy, w tym stopniowa likwidacja ponad tysigca miejsc pracy w Fabryce w
Milanéwku.

2. Otwarcie rynku polskiego dla firm kapitalistycznych, gtéwnie zachodnich i likwidacja

krajowej konkurencji dla tych firm, w tym Fabryki.

Instrumenty ekonomiczne i prawne, zastosowane dla realizacji takiej polityki, okazaty sie skuteczne.

Byty nimi:

Ograniczenie finansowania stuzby zdrowia, powodujace ograniczanie jej zdolnosci do ochrony
zdrowia spoteczenstwa i zakupdw potrzebnego sprzetu. W efekcie, ok. 4 krotny spadek
zamoéwien, ponizej potowy zdolnosci produkcyjnej Fabryki oraz odpowiedni spadek
sprzedazy, powodujacy straty zamiast zawsze uzyskiwanych zyskéw. Zwolnienia grupowe
pracownikéw, powodujgce dramaty ludzkie, a dla Fabryki utrate wykwalifikowanych
pracownikow.

Podatek od wzrostu wynagrodzen, bardzo wysoki, powodujgcy dodatkowg utrate
wykwalifikowanych pracownikéw przez Fabryke, na rzecz przedsiebiorstw prywatnych i
zagranicznych, ktére nie ptacity takiego podatku i ptacity wiecej wykwalifikowanym
pracownikom.

Dywidenda od funduszu zatozycielskiego, niezalezna od zysku, ptacona przez Fabryke
pomimo strat. Przedsiebiorstwa prywatne i zagraniczne nie pfacity takiej dywidendy.

Obowigzek przeceny zapaséw, w zwigzku z wysokg inflacjg i potraktowanie wynikajgcego z
przeceny wzrostu ich wartosci, jako zysk, opodatkowany podatkiem dochodowym w
wysokosci 40 % tego przyrostu. Inflacja powodowata straty, ktére ten podatek powiekszat, a
nie zyski.

Wstrzymanie i zgdanie sptaty kredytéw inwestycyjnych na rozwdj Fabryki i budowe nowego
budynku produkcyjnego, w okresie zmniejszenia zamédwien i sprzedazy.

Wysokie odsetki od kredytow, gwattownie rosngce w przypadku nie terminowych sptat,
spowodowanych brakiem srodkdéw, zwigzanym ze zmniejszong sprzedazg.
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o  Staty kurs waluty przy duzej inflacji, zwiekszajgcej koszty wytwarzania wyrobdw i straty na ich
eksporcie oraz brak mozliwosci sprzedazy w przypadku podniesienia cen, zeby byty
rentowne. Bardzo optacalny import zastepujacy produkcje krajowa.

e Brak cta na import sprzetu medycznego, powodujacy jego wzrost i dalsze zmniejszenie
sprzedazy przez Fabryke.

e Prywatyzacje i sprzedaz Fabryki kontrahentom zagranicznym, a w efekcie:
1. Likwidacje produkcji przyrzaddw i instrumentow stomatologicznych.
2. Likwidacje potencjatu rozwojowego.
3. Przekazanie produkcji zebdw do Czech.

4. Ograniczanie produkcji igiet jednorazowego uzytku na rzecz ich zakupu z Azji.

- Koniec opracowania -
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Dokument opracowany przez Dziat Ogélno-Techniczny MIFAM ,Wazniejsze wydarzenia w rozwoju Fabryki
Narzedzi Chirurgicznych | Dentystycznych”.

Dokument opracowany przez Dziat Spraw Osobowych MIFAM , Wykaz pracownikéw Fabryki Narzedzi
Chirurgicznych | Dentystycznych MIFAM w Milanéwku odznaczonych odznakg ,Zastuzony Pracownik
MIFAM””.

Prospekty reklamowe MIFAM

Inz. Zbigniew Michalak ,Informator Techniczno-Handlowy Zrzeszenia Przedsiebiorstw Produkcji Sprzetu
Medycznego OMEL”, Zeszyt 1/84.

Branzowy Osrodek Organizacji Zjednoczenia OMEL ,Projekt Podsystemu Technicznego Przygotowania
Produkcji Systemu MARS dla Fabryki Narzedzi Chirurgicznych | Dentystycznych w Milandwku”

Wydruk z komputera EC 1021, sporzadzony dnia 20/04//83 ,Harmonogram Pracy Osrodka”, zawierajacy
informacje o wykonywanych w catym roku wydrukach w Os$rodku Przetwarzania Danych w Dziale
Organizacji i Informatyki.

8 Mgr Inz. Wiadystaw Gnap udostepnit autorowi dokumentacje patentowg wyrobow Fabryki.

€ Ini. Zbigniew Kaminski udostepnit autorowi dokumentacje 48 delegacji zagranicznych, w ktérych uczestniczyt.
Instrukcje Wyjazdu i Sprawozdania. Delegacje dotyczyly wspotpracy technicznej z firmami zagranicznymi w
latach od 1963 do 1990.

®inz. Ireneusz Utanowski przekazat autorowi dokumenty dotyczace dziatan zwigzanych z jakoscig, w Fabryce, w
latach osiemdziesigtych ubiegtego stulecia:

,,System Sterowania JakosScig w Fabryce Narzedzi Chirurgicznych | Dentystycznych w Milandwku”,
,System Materialnego Zainteresowania z Tytutu Wykonania Produkcji o Wysokiej Jakosci w MIFAM”,
,Instrukcja dotyczgca Zbierania i Przekazywania Informacji o Jakosci Wyrobéw w MIFAM”

,Jakos¢ Produkcji — Informacja za okres 1983 do 1990r.”,

,Organizacja Kontroli Jakosci Produkcji Kaniul w MIFAM”,
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ROZWO) PRODUKCIJI SPRZETU MEDYCZNEGO W POLSCE, W LATACH 1940 — 1989
Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH | DENTYSTYCZNYCH w MILANOWKU

e ,Podrecznik Jakosci (Projekt)”, dzisiaj zwany Ksiegg Jakosci, opracowany na przetomie lat 1991 i 1992,
opisujgcy stan organizacji zapewnienia jakosci w latach osiemdziesigtych.

£ Eugeniusz Packo przekazat autorowi swoje opracowanie ,Zarys Historii Rozpoczecia Produkcji Sprzetu
Medycznego w Milanéwku przy Ulicy Grabowej 6 , w ,Alro” W Latach 1940-1950”. Opracowanie zawiera liste
pracownikéw , Alro”.

F Jerzy Rybicki przekazat autorowi kopie swojego opracowania ,,ROZWOJ FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH
| DENTYSTYCZNYCH MIFAM W MILANOWKU W LATACH 1951 — 1990”

© Marian Baryta (Wedtug informacji znalezionej w Internecie) Urodzit sie w Warszawie 8 | 1899 roku w rodzinie
robotniczej. Juz w wieku 14 lat musiat zaczgé prace, zeby zarobi¢ na wtasne utrzymanie. Z ruchem
komunistycznym zwigzat sie w roku 1922 zostajac cztonkiem Zwigzku Mtodziezy Komunistycznej w Polsce. Byt
woéwczas zatrudniony w Fabryce zbrojeniowej "Pocisk". Do KPP wstgpit w 1925 r. Za dziatalno$¢ komunistyczng
byt dwukrotnie aresztowany i skazany przez wymiar sprawiedliwosci |l Rzeczpospolitej. W latach dwudziestych
wyrok odsiadywat w wiezieniach na Pawiaku i na Mokotowie. W latach trzydziestych osadzono go w stynnym
obozie w Berezie Kartuskiej, gdzie przebywat 9 miesiecy. Cztonkiem KPP byt az do rozwigzania partii w roku
1938. W wrzesniu 1939 roku brat udziat w obronie Warszawy. Nastepnie przedostat sie do Biategostoku i tam
zostat cztonkiem Wszechzwigzkowej Komunistycznej Partii (bolszewikdw) (WKP(b)). Walczyt przez krotki czas w
szeregach Armii Czerwonej. Nastepnie powrdcit do Generalnego Gubernatorstwa gdzie uczestniczyt w
tworzeniu struktur PPR i GL petnigc w nich funkcje kierownicze. W 1944 roku byt oficerem Sztabu Gtéwnego GL
Postugiwat sie nastepujgcymi pseudonimami: "Bartek"”, "Pietrek", "Tadek", "Wacek". Po zakorczeniu Il wojny
Swiatowej byt wysokim funkcjonariuszem partyjnym. Na | Zjezdzie PPR w grudniu 1945 roku wybrano go na
cztonka Komitetu Centralnego. W latach 1947-1952 byt postem na Sejm. Jednoczesnie zostat dziataczem
kierowniczego szczebla w zwigzkach zawodowych. We wrzesniu roku 1952 zostat usuniety z szeregéw PZPR, co
nie przeszkodzito mu jednak w petnieniu funkcji dyrektora panstwowych przedsiebiorstw, Fabryki Platerow w
Warszawie a od 1955 roku Fabryki Narzedzi Chirurgicznych | Dentystycznych w Milandéwku. W listopadzie 1956
r. zostat zrehabilitowany i przywrécono mu cztonkostwo w PZPR. W 1968 roku przeszedt na emeryture. Zmart w
Warszawie 20 paZzdziernika 1970 r. Zostat odznaczony miedzy innymi: Orderem Sztandaru Pracy | klasy, Ztotym
Krzyzem Zastugi i Krzyzem Partyzanckim.

: Mgr inz. Andrzej Gado$ udostepnit autorowi:

e  Przeglad Mechaniczny — Zeszyt 12/78, a w nim artykut Jego autorstwa ,,Nowoczesna technologia produkgji
rurek kapilarnych”, opisujacy technologie firmy Hampden.

e Kopie Dyplomu uzyskania Specjalizacji Zawodowej I-go Stopnia, w zakresie obrébki plastycznej i cieplnej
sprzetu medycznego i dokumentacji osiggnie¢ w Fabryce, w okresie lat od 1977 do 1986 roku, bedacych
podstawg przedtuzania Specjalizacji.

Oraz szczegdlnie szeroko i szczegétowo opracowane sprawozdania z wyjazdow stuzbowych:
e Do zaktadu produkcji sprzetu medycznego w Tiumieniu w ZSSR, w 1984 roku.

e Do Japonii, w 1987 roku, w sprawie zakupu zestawu maszyn do produkcji rurek do igiet jednorazowego
uzytku.

e Do Japonii, w 1988 roku, w sprawie kontraktacji urzagdzen do produkcji rurek do igiet injekcyjnych.
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Zalacznik 2

ZARZADZANIE PRZEZ CELE

Dyrektor
1
DTech. DProd. DEk.Hand. DPrac.Adm. DFin.Ksigg.
Lp. Cele Kryteria oceny osiggania | Odpowie-
celu dzialni

1 |Zabezpieczenie potrzeb |a) asortyment ‘DTech.
odbiorcéw krajowych b)) .Jall:"'s,é typl?w . lg;ecg-

w zakresie specjalizacji |/ 12%05¢ wykonania | Drroc.
gl pea) 14y ilos¢ produkeji DProd.
AN e) terminowos$¢ dostaw DEk.Hand.
Opt'.malme wybranych f) ceny wyrobow DEk.Hand.

‘'odbiorcow
'zagranicznych.

2 |Osigganie optimalnych |a) koszty jednostkowe DProd.
efektow b) zysk ogélem DEKk.Hand.
'ekonomicznveh. ¢) wydajnos¢ pracy DPrac.Adm.
; y d) produktywnos¢ majatku DTech.

3 |Zabezpieczenie potrzeb |a) ochrona Srodowiska DTech.
otoczenia zakladu. b) Swiadczenia obowigzkowe |DFin.Ksieg.

| ¢) praworzadnos¢ Kierownicy
d) Swiadczenia dla organizacji DPrac.Adm.
| terenowych i ludnosci

4 |Stworzenie warunkow |a) poziom plac DPrac.Adm.
do optimalnego b) bezpieczna praca DTech.
zaspokojenia potrzeb ¢) higieniczne i estetyczne DPrac.Adm.
‘pracownikow otoczenie
P : d) wzrost kwalifikacji DPrac.Adm.

e) Swiadczenia socjalne, DPrac.Adm.
| bytowe i kulturalne
1 f) klimat pracy Kierownicy+
‘ DPrac.Adm.
g) rozwoj osobisty DPrac.Adm.
h) techniczne i organizacyjne |Kierownicy
warunki pracy

Opracowat: Wiadystaw Bujwid
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Zalacznik 2

ZARZADZANIE PRZEZ CELE
cd.
Lp. Cele kazdego Kniteria oceny stophia
osiagania celu
Kierownhika
I [Terminowa, |% zadafi wylkonanych w terminie
bezusterkowa i %o zadai T-.ﬂ.?'jfk':}ﬂa.ﬂjfch bez
zastrzeZen

zgodna z przepisami
realizacja zadan

powierzonych kierowanej
jednostce organizacyjnej

2 |Osiaganie optimalnych %o strat
efektow ekonomiczmych %o obnizki kosgtdw wyrobu

3 |Stworzenie warunk ow do [0 pracownik dw bez wymaganych

optimalnego zaspokojenia kewralfilac i

potrzeb pracownikow. %0 czasu zwolhien
powypadlkowych

a) higieniczne 1 estetyczne
otoCzemie

b romed) osobisty

c) klimat pracy

d) techrnicene 1 organzacyine
watrunki pracy

[a) do d) - ocena "szkolna”

anlietowanych pracownildw ]

4 |Faspokojenie potrzeh ocena "szkolna" klientdw
klientow jednostkiw Jednostl
zakresie jej specjalizacji  [dosc zgloszonych zastrzezen

Strona2z 4



Zalacznik 2

Ocena zadowolenia uzytkownika wyrobu
Dane witkownila:

Tnformacie o wyrobie:

e W] = =] o =TT OO RSO RRRRRRR
=L (L = 11 SRS
Ocena uzytkownika
Lp. VWiascwost Ocena* Uwagi
1

*Oceny szkolne: 1-a 2 -niedostateczna 3 - dostateczna
4 - dohbra f - bardzo dobra

WIT=Ts ]

Prosze wskazat wiasciwosci zhedne

stanowisko, namwisko, data i podpis

Uwaga
Informacje o wyrobie i wlasciwosci wpisywat Gl. Konstruktor fabryki.

Oceny i uwagi wpisywat uzytkownik.
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Zalacznik 2

Mierniki jakosci

WIELKOSC VWSHKA MIERNIK
ZNIK

FASTRZEZEMIA oF |- wartosci wyrobow Z Zastrzezeniami
do wartosci sprzedady
REKLAMACJE | o, | wartosc strat zwigzarmch z
niezgodnosciami wkrytymi u klienta
do wartosci sprzedazy,

(MWa poziomie od O,0001% do 0,014%)

BRAKI or | wartosci strat zwigzanych z
niezgodnosciami whykrytyrmi
przedsighiorshvie

do kosztow wybwarzania.

Tymi miernikami byta mierzona jako$¢: wyrobow fabryki, wydziatéw produkujacych wyroby
finalne oraz grup wyrobow i poszczegoélnych rodzajow wyrobow.

Miernik BRAKI byt stosowany réwniez do wydziatow produkujacych czesci lub
$wiadczacych ustugi.
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Zatacznik 3

Zastuzeni dla Mifam
Gtéwni twércy wynikéw Mifam — odznaczeni odznakg ,ZAStUZONY PRACOWNIK”

ODZNAKA ZASLUZONEGO PRACOWNIKA
FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH
1 DENTYSTYCZNYCH »MIFAM«

mw [spramy Zakladu
7 ke 2aktadome  Domonad Kebadmpon
M g s //’/ )
~Rfandwek, dn:.ZIM(,}\M);)« 1970 roku

przyznana
Obyroateloroi

.NT&%J@JM@ B%Mdom

za foftarng prace zawodorwy | zaangatorwanie spoleczne

Dyrektor

FABRYKA
NARZEDZI CHIRURGICZNYCH
I DENTYSTYCZNYCH

R%la Zaktadowa
P

mMIFAM

DYPLOM

ODZNAKI
* ZASLUZONY PRACOWNIK *

przyznany

Obywatelowi
o L y
M’Lodn.‘blauom

za ofiarna prace zawodowa
i zaangazowanie spoleczne
w sprawy Zakladu

Scweomyl ‘eay Dyrektor
7
} Ay
s 5
! (

/
J

19 {b roku

Milanéwek, dnia Z? lﬂgcraa.a.
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Zatacznik 3
Wykaz pracownikéw
Fabryki Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych "MIFAM" w Milanéwku
odznaczonych odznaka ,Zastuzony Pracownik MIFAM”

32. Baranowski Eugeniusz
33. Biedrzycka Helena
34. Bondaruk Jan

35. Beta lzabela

36. Banasiak Ewa

37. Bujalski Ryszard'

38. Bajkowska Janina
39. Bartczuk Wtadystaw
40. Biatobrzeski Zdzistaw
41. Bambinow Kazimiera
42. Bartczuk Maria

43. Barszczewski Romuald
44, Bancerz Antoni

45. Boniecki Andrzej

46. Bogucka Tareaa

47. Bodych Danuta

48. Baranowski Jozef
49. Baran Antoni

50. Buozynska Elzbieta
51. Borowiec Jan

52. Celinski Jan

53. Czatbowaka Hanna
54, Czarnecki Marek

55. Czarnecki Wtadystaw
56. Chrudciak Tadeusz
57. Ciechocinska Halina
58. Chmialewski Jan

1. Adamski Jan 59. Cieslak Stanistaw

2. Alechnowicz Edward 60. Chechfacz Stanistaw
3. Alikowska Barbara 61. Czarnecka Bogumita
4. Antolak Joanna 62. Ciarka Stanistaw

5. Artych Maria 63. Czemy Wiodziaierz
6. Anuszewski Zbigniew 64. Cieslak Swa

7. Balcer Franciszka 65. Chojnacki Bogdan
8. Batazinski Zenon 66. Cwilich Tadeusz

9. Bareja Jan 67. Czajkowski Michat
10. Baczek Maria 68. Dgbrowska. Jadwiga
11. Belka Stanistaw 69. Deli$ Konstanty

12. Bienko Zofia 70. Domarnski Eugeniusz
13. Beta Jan 71. Dytwald Tadeusz
14. Bfaszczak Mirostaw 72. Duranowski Witold
15. Bodych Damian 73. Dubielecka Danuta
16. Brodowski Stanistaw 74. Domanski Tadeusz
17. Bujwid Wiadystaw 75. Domachowska Alicja
18. Barkan Wanda 76. Dobrowolska Wanda
19. Biedrzycki Mieczystaw 77. Dzikowska Jozefa
20. Belka Jan 78. Dgbrowska Halina
21. Bergander Jerzy 79. Dziudzik Maria

22. Belka Waldemar 80. Debowska Danuta
23. Bojanowski Szymon 81. Domaohowski Aleksander
24. Borkowska Teresa 82. Debowska Jadwiga
25. Borysiuk Jan 83. Debowska Stefania
26. Bielska Wtadystawa 84. Dgbrowski Jan

27. Borkowska Irena 85. Falborska Janina
28. Bandera Hanna 86. Frankowski Jozef
29. Banasiak Stanistaw 87. Falborski Tadensz
30. Baniasiak Jadwiga 88. Florczak Edward

31. Butrym Zdzistaw 89. Fuks Bogdan
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Zatacznik 3

90.
91.
92.
93.
94.
95.
96.
97.
98.
99

100.
101.
102.
103.
104.
105.
106.
107.
108.
109.
110.
111.
112.

113.

114.
115.
116.
117.
118.
119.
120.
121.
122.
123.
124.
125.
126..
127.
12S.
129.
130.
131.
132.
133.
134.
135.
136.
137.
138.
139.
140.
141.
142.
143.
144.
145.
146.
147.
148.
149.
150.
151.
152.

Gtodowska Teresa
Gnap Wiadystaw
Gomboisz Jézef
Gorski Ryszard
Gorzynski Antoni
Gorzynski Henryk
Grochala Stanistaw
Grabkowski Kazimierz
Groszewski Jan
Gutkowski Stanistaw
Gasinski Jan
brak
Gtodowski Ryszard
Grudkowski Stanistaw
Grzegrzoétka Mieczystaw
Gorka Aadrzej
Gorka Janina
Gados Andrzej
Gotebiowska Maria
Gombosz Jerzy
Gawrys Stanistaw
Gotebiowska 'Teresa
Giera Zbigniew
Gortadt Bozena
Gawrys$ Renata
Gasinski Mirostaw
Goérska Honorata
Girkowski Jézaf
Gotawska Maria
Guzek Stawomir
Gorzynski Tadeusz
Grobelna Irena
Gyziejewska Irena
Gorska Krystyna
Grabska Barbara
Haj Albin
Handze Ignacy
Hajduk Henryk
Heidinger Wtadystaw
Hajduk Marek
Iwanicki Kazimierz
Idczak Franciszek
lzydorczak Ryszard
Iwanska Barbara
Idzikowaka lwona
Jankowski Jerzy
Janicka Aleksandra
Januszewska Jolanta
Jozwiuk Genowefa
Jagietto Marianna
Jabtonska Barbara
Janiszawska Janina
Jaskulska Bronistawa
Jedrzejczak Tadeusz
Jarkiewicz Ryszard
Jarzyna Wiestaw
Jurzyk Irena
Kacprzak Jan
Kaminski Kazimierz
Kaminski Zbigniew
Kaniewski Jan
Klekowicz Jerzy
Klimkowaki Jan

153.
154.
155.
156.
157.
158.
159.
160.
161.
162.
163.
164.
165.
166.
167.
168.
169.
170.
171.
172.

1T3.

174.
175.
176.
177.
178.
179.
180.
181.
162.
183.
184.
185.
186.
187.
188.
189.
190.
191.
192.
193.
194.
195.
196.
197.
198.
199.
200.

281.

202.
203.
204.
205.
206.
207.
208.
209.
210.
211,
212.
213.
214.
215.
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Ktosek Jozef

Kora Wanda
Korzebski Tadeusz
Kossakowska Jadwiga
Koscianek Maria
Kowalik Wactaw
Kowalski Henryk
Kowalski Wiadystaw
Kozbiat Wiadystaw
Kruczewski Jan
Krélikawska Alina
Krysiak Jan
Kucharska Krystyna
Kurach Bogdan
Kurzela Stefan
Kwiatkowaki Jozef
Kwiatkowaki Wtadystaw
Kwiatkowski Zygmunt
Kurach Monika
Klonowski Karol
Kope¢ Janina
Koztowski Henryk
Kowalski Leon
Krysiak Kazimierz
Kwasniewski Aleksander
Kusmierski Zygmunt
Kamihska Barbara
Kora Zbigniew
Kucharski Edward
Karpinski Janusz
Klimczewska Genowefa
Kwiatkowski Tadeusz
Kacprzak Marian
Kakiet Stanistawa
Kacprzak Helena
Karolak Marian
Krzeminska Alicja
Krekora Henryk
Kapasciak Bogdan
Kotodziejska Jadwiga
Kotyinska Mirostawa
Kieliszek Stawomir
Kalota Mieczystaw
Kwiatkowska Jadwiga
Kaflik Jan

Kukutka Wiestaw
Korcz Stanistaw
Kostrzewa Ewa
Kiljanski Jerzy
Kurach* lwona

Kozak Wtadystawa
Kornacka Maria
Kowalczuk Elzbieta
Kalota Jacek
Kochanek Wanda
Karczewska Danuta
Kurowski Witadystaw
Komendarczyk Zdzistaw
Kaflik Krystyna
Kalinowski Tadeusz
Kozera Teresa
Krawczyk Mirostaw
Kucharski Wiestaw



Zatacznik 3

216. Kucharzewska Matgorzata

217. Kowalska Irena

218. Kurek Jozef

219. Kobierski Henryk

220. Koztowska Zuzanna
221. Kope¢ Jadwiga

221. Lachmirowicz Ryszard
222. Lasia Teodozja

223. Laskowska Agnieszka
224. Leduchowaki Jan

225. Lewandowski Tadeusz
226. Leskiewicz Jan

227. Laskowski Tadeusz
228. Leszczynski Jan

229. Leszczynska Florentyna
230. Lewandowski Andrzej
231. Leduchowska Hanna
232. Lasia Waldemar

233. tojszczyk Kazimierz
234. topaoinska Stanistawa
235. tekarski Henryk

236. tydkowska Bozena
237. tadosz Jacek

238. Madany Bogustaw
239. Maj Jerzy;

240. Majewska Staniataw (?)
241, Michatowski Romuald
242. Majewski Zdzistaw
243. Malinski Stefan

2:44. Marczak Mirostaw
245. Maydel Wtadystaw
246. Michalak Edward

247. Majewski. Wactaw
248. Mikotajczyk Alina

249. Mikotajczyk Tadeusz
250. Mitrowski Szymon
251. Maciaszek Tadeusz
252. Malinowski Szczepan
253. Marczak Teresa

254. Michatowska Kazimiera
255. Milczarek Wanda

256. Machlinski Zbigniew
257. Maciejak Wiadystawa
258. Miotek Teresa

259. Matecki Ryszard

260. Matecka Irena

261. Marko Michat

262. Matuszawski Jozef
273. Monka Elzbieta

264. Michatowska Krystyna
265. Majewska Krystyna
266. Malinowska Anna
267. Maksam Wojciech
268. Matecka Elzbieta

269. Marzoch Elzbieta

270. Maslakiewicz Jan

271. Mitrowski Krzysztof
272. Majewska Matgorzata
273. Marczewska Krystyna
274. Michatowski Kazimierz
275. Migda Henryk

276. Modrzejewski Janusz
277. Michalski Marek

278. Michatowski Maciej
279. Mérawa Grazyna
280, Matachowska Krystyna
281. Majewski Wtadystaw
282. Markiewicz Wiestawa
283. Malutka Anna

284. Mejndygrat Eugeniusz
285. Moroz Mirostaw

2B6. Maj Zofia

287. Nader Edward

288. Noga Janina

289. Ner Zygimunt

290. Nosecki Jan

291. Nowak Szczepan
292. Niedzinski Waldemar
293. Nowak Barbara
294. Nidzinska Maria

295. Nowacka Irena

296. Nowacki Tadeusz
297. Nowecki Kazimierz
298. Nalej Ewa

299. Nowakowski Jan
300. Niewolewska Elzbieta
301. Nalej Zbigniew

302 Niedzinski Wtodzimierz
303. Nowakowska Teresa
304. Okurowski Benedykt
305. Olczak Piotr

306. Oleszczuk Janina
307. Okrasa Stefan

308, Osiecka Janina

309. Owczarek Henryk
310; Oakiera Danuta
311.0skrasa Janina

312. Olejniczak Wanda
313. Onezorge Elzbieta
314. Okrasa Tadeusz
315. Olczak Bogdan

316. Olczak Renata

317. Paluch Tadeusz

318. Packo Eugeniusz
319. Perzynski Florian
320. Pindor Jerzy

321. Ponder Wiestaw

322. Pszczoétkowska Zofia
323. Puta Stefania

324. Przybylska Maria
325. Parol Henryk

326. Prosniewska Sabina (?)
327. Pawlak Bogumita
328. Pietrusinska Teresa
329. Popowski Jerzy

330. Piasecki Krzysztof
331. Przybysz Zofia

332. Pniewski Stanistaw
333. Pakuta Bogdan

334. Parchan Stanistaw
335. Polaczynski Janusz
336. Pawtowski Piotr

337. Puchata Zdzistaw
338. Parol Barbara

339. Parzych Marian

340. Pakuta Irena
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341.
342.
343.
344.
345.
346.
347.
348.
349.
350.
351.
352.
353.
354.
355.
356.
357.
358.
359.
360.
361.
362.
363.
364.
365.
366.
367.
368.
3609.
370.
371

372.
373.
374.
375.
376.
377.
378.
379.
380.
381.
382

383.
384.
385.
386¢
387.
388.
3809.
390.
391.
392.
393.
354.
395.
396.
397.
398.
399.
400.
401.
402.
403.

Puszek Jan

Pietrzak Lucyna
Pietrzak Danuta
Paluszak Barbara
Paluchowska Hanna
Pietrzak Ireneusz
Pasinski Zbigniew
Pefda Krystyna
Raczynhska Jadwiga
Radzimowski Marian
Rakowski Edward
Reczkowska Krystyna
Romanowski Bogdan
Roszkowska Wiestawa
Roszkowski Wiestaw
Rybak Wanda
Rudnicki Jerzy
Rutkowski Ludwik
Rybicki Jerzy
Radziak. Ryszard
Ratynska Krystyna
Rybak Henryk
Reichart Matgorzata
Rutkowski Wiodzimierz
Ryc¢ko Maria

Rosa Jan

Rek Marianna
Rekorajska Danuta
Ruszkowska Walentyna
Rogowska Jadwiga
Rozkiewicz Teresa
Rutkowski Tadeusz
Ruszkowski Andrzej
Rasztawicki Wtodzimierz;
Rutkowski Marian
Sadowski Janusz
Sandzewicz Zygmunt
Seczek Stanistaw
Siwinski Jan
Skudlarski Stefan
Skura Tadeusz
Stawinska Kazimiera
Soporek Wtadystaw
Stroinska Agnieszka
Szamburski Ryszard
Szlaga Genowefa
Szlaga Tadeusz
Sztyk Ryszard
Szyjka Tadeusz
Szwed Rafat

Sala Kazimierz
Skorupa Jan

Solinaki Adam
Szarlik Jézef
Sztykiel Wiestaw
Szkop Zygmunt
Sadowaki Zygmunt
Szeliga Stanistawa
Szkop Sabina
Staszatek Waldemar
Swoboda Eugeniusz
Suchecki Jan
Suchecka Bozetia

404. Skronska Danuta
9i05. Sobczak Aleksandra
406. Stefanska Halina
407. Sierocinski Sylwester
408. Stachlewski Jan
409. Sala Hanna

410. Sobieraj Irena

411. Szopihska Lidia

412. Szkop Zygmunt

413. Skiba Jozef

414. Skrzypinski Andrzej
415. Sikorski Stanistaw
416. Stepniak Cecylia
417. Szymanska Jadwiga
418. Sawczuk Krystyna
419. Szarlik Irena

420, Skoneczny Tadeusz
421. Stanik Halina

422. Szurgocinski Antoni
423. Szylin Jan

424. Strzeszewska Halina
425, Stanke Marian

426. Surata Janina

427. Szwed Marek

428. Samoraj Zbigniew
429. Szymanski Bolestaw
430. Sierocinski Dariusz
431. Sierocinski Sylwester
432. Szkop Zenobia

433. Szopinski Andrzej
434. Staszewski Andrzej
435. Sielski Bogdan

436. Swaczyhska Janina
437. Stowinski Tedeusz
438. Sieirocinska Urszula
439. Sobczak Kazimiera
440. Szkudlarz Marian
441. Stawinska Teresa
442. Skorupa Emil

443. Swiedlicki Bronistaw
444, Smolarczyk Kazimiera
445. Siekierska Joanna

446. Tomaszewski Wtodzimierz

447. Tyl Stanistaw

448. Turek Helena

449. Tuszynska Stanistawa
450. Tomaszewski Stefan
451. Turkowski Wactaw
452. Tartowski Stefan

453. Turowski Tadeusz
454. Tro¢ Henryk

455. Tomaszewska Krystyna
456. Tomczyk Stanistawa
457. Truszkiewicz Roman
458. Utanowski Ireneusz,
459, Umiastowski Tadausz
460. Wachatka Jozef

461. Watecki Tadeusz
462. Wiectaw Stanistaw
463. Wilk Jozef

464. Wisniewska Helena
465. Woijtecki Jan

466. Wojtkowiak Henryk
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467.
468.
469.
470.
471.
472.
473.
474,
475.
476.
477.
478.
479.
480.
4S3.
482.
483.
484,
485.
486.
487.
488.
489.
. Wierzbicki Zbigniew

. Waszek Wiadystaw

. Wojciechowska Anna
493.
494,

490
491
492

495

Wyrzykowski Tadeusz
Wojcicka Genowefa
Winkler Ireneusz
Wisniewski Leon
Wozniak Aleksander
Wojciechowski Kazimierz
Wjcicki Andrzej
Wachetka Bronistawa
Welkier Jerzy
Wrzesinska Henryka
Wjcicki Jerzy
Wactawek Zenon
Wierzbicka Halina
Wactawek Waleria
Wilczynska Janina
Woajcik Zygmunt
Wojcicki Feliks
Wojtkowiak Jozefa
Wisniewski Jozef
Wieteska Feliks
Wisniewski Jacek
Wasilewski Jan
Wisniewska Stanistawa

Wroéblewaka Hanna
Wasikowska Teodozja

. Wojciechowski Stefan
496.
497.
498.
499.
500.
501.
$02.
503.
504.
505.
506.
507.
508.
509.
510.
511.
512.
513.
514.
515.
516.
517.
518.
519.
520.
521.

Wactawek Tadeusz
Woroniecki Bogdan
Wisniewska Aleksandra
Wroctawski Tomasz
Wisniewski Krzysztof
Wojtczak Mirostaw
Wisniewska Ludwika
Zuchowicz Krystyaa
Zientala Roman
Zabczynski Roman
Zalewski Jozef
Zielinski Ryszard
Zych Maria
Ziemniak Zofia
Zakrzynsk.i Stanistaw
Zygier Jan
Zawistowski Lech
Zubielewicz Helena
Zawadzka Alina
Zajdel Jadwiga
Zielinski Zygmunt
Zygarowski Zbigniew
Zdziech Jan
Zukowski Jan.
Zagrajek Witold
Zwirbla Kazimierz

Oraz odznaczeni z okazji 25-lecia powstania
Fabryki, zastuzeni dla jej rozwoju

Ferenstein Stanistaw
Czyzkowski Czestaw
Okinski Stanistaw
Szaffel .Tadeusz
Zalega Jerzy
Danieluk Wtadystaw
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Krotki zyciorys
Imiei |\Wr ADYSEAW BUJWID
Nazwisko
Urodzony |Wilno 27.01.1932r.
Wyksztat- Nazwa Uczelni Rok ukoriczenia
cenie Liceum ogolnoksztatcace - 1.6dz 1951
WIECZOROWA SZKOLA INZYNIERSKA - Warszawa 1957
Wydziat: Mechaniczny Technologiczny
Politechnika Warszawska 1959 - bez pracy
Wydziat: Mechaniczny Technologiczny dyplomowej i dyplomu
Kurs Magisterski Ekonomiczny Wieczorowy
Praktyka Lata Nazwa Zaktadu Stanowisko
zawodowa |1943- | Wihasny wypiek z Mama i sprzedaz buteczek i ciasteczek | Drwal,
1944 - Niemenczyn k. Wilna Piekarz
Sprzedawca
1945 Warsztaty Naprawy Samochodoéw Uczen — praktykant
- Wilno
1946 Urzad Gtéwnego Petnomocnika Rzadu Rzeczpospolitej Pomocnik szofera
Polskiej do spraw ewakuacji w Lit.SRR [w warsztacie remontow i
- Wilno napraw samochodow]
1946- | Gospodarstwo rolne dzierzawione przez Wujka Rolnik
1947 Marianéw k. todzi
1949- | Aeroklub tédzki Ligi Lotniczej Spotecznie:
1951 [Pilot szybowcowy] Instruktor szybowcowy,
Prezes Aeroklubu
1951 Mechanik - wyciggarkowy
1951- | Zaktady Wytwdrcze Aparatury Niskiego Napiecia Tokarz,
1954 - todz Kontroler jakosci,
Z-ca Gt. Mechanika
1954 Fabryka Urzadzen Technicznych Technolog
- Warszawa - Wtochy [Budowa pras
mimosrodowych]
1955 Warszawskie Zaktady Maszyn Budowlanych im. Technolog
Warynskiego [Obrobka czesci do
- Warszawa koparek ggsienicowych]
1955- | Fabryka Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych Gt. Inzynier i
1968 MIFAM I-szy Z-ca Dyrektora
1968- |- Milanowek Dyrektor
1992
1992- | Osrodek Badania Jakosci Wyrobow ZETOM w Warszawie | Gtéwny Specjalista
2002 [Wyktadowca, konsultant i auditor Kierownik szkoleri
-Systemy zarzadzania jakoscig wedtug norm rodziny ISO | hajwyzszego
9000] kierownictwa organizacji
2002- Zleceniobiorca
2005

e-mail: wbujwid@wp.pl




Zatacznik 5

Opinia o opracowaniu

Wiadystaw Gnap
Ul. Okdlna 9A
05-822 Milanowek
Tel. 22 7248396

Dziekuje autorowi opracowania pt. ROZWOJ PRODUKCJI SPRZETU MEDYCZNEGO W POLSCE, W
LATACH 1940 — 1989 Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICZNYCH | DENTYSTYCZNYCH W
MILANOWKU, Wiadystawowi Bujwidowi, za umozliwienie zapoznania sie z tresciag, moim zdaniem,
wyjatkowego dokumentu, w ktérym tak szczegétowo, doktadnie i w sposéb usystematyzowany
zostaty opisane historia Fabryki, asortyment produkowanych wyrobéw oraz ich rozwdj, doskonalenie
i rozwdj proceséw wytwarzania, rozwdj dziatan socjalnych oraz ludzie, pracownicy Fabryki,
najwieksza wartosc tego Zaktadu.

Po przeczytaniu omawianego Opracowania, utwierdzitem sie w przekonaniu, ze przedsiebiorstwo
pod nazwg MIFAM w Milandwku, ktére swojg dziatalno$¢ produkcyjng rozpoczynato od warsztatu
rzemieslniczego a juz w czasie transformacji ustrojowej w 1989 r. byto znang i ceniong firmg, nie tylko
w Polsce ale i na $wiecie, zawdziecza to przede wszystkim ludziom w nim pracujgcym, na przestrzeni
tych lat oraz ich pracowitosci, madrosci, zdolnosci i wszechstronnej wiedzy.

Jak napisano w Opisie ,Dyrekcja Fabryki przywigzywata wielkg wage do zapewnienia wysokich
kwalifikacji pracownikdéw, zaréwno pracujacych jak i nowo zatrudnionych”. Potwierdzam
prawdziwos$¢ tego stwierdzenia. Kazdy pracownik Fabryki chcacy podwyzszaé swoje kwalifikacje miat
takie mozliwosci. Jako przyktad wykorzystania takiej mozliwosci niech postuzy wykaz ukonczonych
przeze mnie kursow i szkolen organizowanych przez Osrodki doskonalenia kadry.

1. Kurs kandydatow na Rzecznikow Patentowych. Egzamin przed Komisjg Egzaminacyjng w Urzedzie
Patentowym (6 miesiecy 1966 r.) Swiadectwo nr 548.

2. Podwyzszanie Trwatosci Elementéw Maszyn (8 miesiecy 1974 r.) Swiadectwo nr 4567.

3. Roczne Studium Ekonomii Politycznej i Zarzadzania Organizacjami Gospodarczymi (w latach
1976/77) Swiadectwo nr 504.

4. ,Analiza wartosci” kurs obligatoryjny (6 miesiecy 1977 r.) Zaswiadczenie nr 741.
5. Formutowanie zadar optymalizacyjnych w konstrukcji (1979 r.) Swiadectwo PS/XV/4/79.
Oraz kilka innych kurséw krétkoterminowych.

Wielkie wrazenie wywarta na mnie informacja, ze w szopie na terenie nowego Zaktadu, powstato
biuro konstrukcyjne, ktorym kierowat inz. Stanistaw Tumitowicz. Razem z nim pracowat Stanistaw
Cretti, student Wieczorowej Szkoty Inzynierskiej. Dalej w tekscie Opracowania wymieniono liczng
grupe brygadzistéw, mistrzow i kierownikéw dziatéw, na przyktad Tadeusza Palucha, Eugeniusza
Packo, Jerzego Jankowskiego i innych. Z satysfakcjg wspominam lata pracy w Fabryce gdyz z tymi
ludZmi wspdtpracowatem i korzystatem z ich praktycznej wiedzy i doswiadczenia.

(Dotgczone uwagi szczegétowe do opracowania autor uwzglednit i wnidst odpowiednie poprawki)
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Jestem peten uznania i podziwu dla autora tego Opracowania, inz. Wtadystawa Bujwida, za tak
doskonaty pamiec i zgromadzong szczegdtowg i doktadng dokumentacje, dotyczacg zaréwno historii
Fabryki, ludzi w niej pracujacych, rozbudowy Zaktadu i proceséw konstrukcyjno-technologicznych.

Sktadam Panu jako autorowi Opracowania
serdeczne podziekowania
Wtadystaw Gnap
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Objasnienia skrotéw i oznaczen uzytych w opracowaniu
Skroty:
Fabryka (z duzej litery) - Fabryka Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych w Milanéwku
Tworcy rozwoju Fabryki, opisani w punkcie 5, czesto wymieniani w opracowaniu:
J. Beta - inZ. Jan Beta
W. Bujwid - inz. Wtadystaw Bujwid
S. Cieslak - mgr inz. Stanistaw Cieslak
S. Cretti - Inz. Stanistaw Cretti
H. Czatbowska - inz. Hanna Czatbowska
A. Gado$ - mgr inz. Andrzej Gados$
J. Glowaki - John Glowaki [Jan Gtowacki]
W. Gnap - mgr inz. Wiadystaw Gnap
Z. Kaminski - inz. Zbigniew Kaminski
Z. Kwiatkowski - mgr inz. Zygmunt Kwiatkowski
S. Malinski - mgr inz. Stefan Malifski
R. Mierzecki - inz. Ryszard Mierzecki
E. Pac¢ko - techn. mech. Eugeniusz Packo
W. Ponder - mgr inz. Wiestaw Ponder
B. Romanowski - techn. mech. Bohdan Romanowski
J. Rybicki - ekonom. dypl. Jerzy Rybicki
T. Skura - Inz. Tadeusz Skura
T. Szeffel - mgr inz. Tadeusz Szeffel
I. Utanowski - inz. Ireneusz Utanowski

T. Wyrzykowski - techn. bud. Tadeusz Wyrzykowski

Symbole:

Jednostki organizacyjne Fabryki i niektdre stanowiska kierownicze.

Symbole uzyte w Schemacie zarzadzania Fabrykg w 1987 roku, przedstawionym w punkcie 4.
DN - Dyrektor Fabryki
Pion Dyrektora:

NT - do 1968 roku Gtéwny Inzynier, od 1968 roku Zastepca Dyrektora ds. Technicznych, jednoczesnie
do 1981 roku | Zastepca Dyrektora

NP - Szef Produkcji (pare lat Zastepca Dyrektora ds. Produkcji)

NE - Zastepca Dyrektora ds. Ekonomiczno-Handlowych, od 1981 roku | Zastepca Dyrektora
NA - Zastepca Dyrektora ds. Pracowniczych

NI - Zastepca Dyrektora ds. Inwestycji.

NG - Gtédwny Ksiegowy

NO - Dziat Organizacji i Informatyki
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NKIJ - Dziat Kontroli Jakosci
Pion techniczny:
TOT - Dziat Ogdlno Techniczny (wczesniej Dziat Organizacji Postepu Technicznego)
TK - Gtéwny Konstruktor
TT - Gtéwny Technolog
TM - Gtéwny Mechanik
TE - Gtéwny Energetyk
TN - Dziat Gospodarki Narzedziowej
TU - Dziat Urzadzen Specjalnych
Dziaty produkcyjne, od 1970 roku wydziaty, do 1983 roku w pionie technicznym:
TPT - Wydziat Obrébki Cieplnej i Plastycznej
TPG - Wydziat Galwanizerni
Pion produkgji:
PP - Dziat Planowania i Kontroli Przebiegu Produkcji
PI - Wydziat Iglarni
PM - Wydziat Mechaniczno-Montazowy
PZ - Wydziat Zebéw Sztucznych
PD - Wydziat Igiet Jednorazowego Uzytku (wcze$niej Doswiadczalny)
PS - Wydziat Szlifierni
PT - Wydziat Obrébki Cieplnej i Plastycznej, wczesniej TPT, od 1983 roku w pionie produkcji
PG - Wydziat Galwanizerni, wczesniej TPG, od 1983 roku w pionie produkgji
Pion Ekonomiczny:
EE - Dziat Ekonomiczny
ES - Dziat Sprzedazy
EZ - Dziat Gospodarki Materiatowe]j (wczesniej Zaopatrzenia)
ET - Sekcja Transportu
Pion pracowniczy (wczesniej administracyjny):
AK - Dziat Spraw Pracowniczych (wczesniej Kadr)
AS - Dziat Socjalny
AA - Dziat Administracji
AP - Dziat Zatrudnienia i Ptac
AW - Warsztat Szkoleniowy
Pion Inwestycji :
IP - Dziat Przygotowania i Rozliczen Inwestycji
IZ — Stanowisko ds. Zakupow Inwestycyjnych

IW - Oddziat Remontowo-Budowlany (wczesniej Oddziat Wykonawstwa Budowlanego)
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“ % Polskie Towarzystwo Historii Techniki

ul. Towarowa 1 (budynek Muzeum Kolejnictwa )
skrytka pocztowa 44 00-958 WARSZAWA

Opinia o opracowaniu pt.

ROZWOJ PRODUKCJI SPRZETU MEDYCINEGO W POLSCE, W LATACH 1940 - 1989
Na przyktadzie FABRYKI NARZEDZI CHIRURGICINYCH | DENTYSTYCINYCH w
MILANOWKU

W opracowaniu tym przedstawiono rozwéj fabryki, w okresie wskazanym w tytule, od
matego warsztatu do najwigkszej w Polsce fabryki sprzetu medycznego, ktérej
gidwnymi wyrobami byly igly iniekcyjne, przyrqdy i instrumenty stomatologiczne
oraz zeby sztuczne. Opracowanie oparto o wspomnienia autora | dtugoletnich
pracownikéw fabryki oraz o zachowane przez nich dokumenty. Opisano w nim
doktadnie i w sposéb usystematyzowany historie fabryki, w tym doskonalenie i rozwoj:
produkowanych wyrobdw, proceséw ich wytwarzania, kwalifikacji pracownikéw i
dziatan socjalnych.

Historia fabryki zawiera wiele przyktadéw wprowadzania nowoczesne] techniki, dia
rozwiqzywania probleméw spotecznych i wykazuje dobitnie, ie coraz lepsze
zaspokojenie  potfrzeb spotecznych zalezy przede wszystim  od poziomu i
doskonalenia techniki stosowanej w przedsiebiorstwach wytwarzajgcych wyroby lub
Swiadczacych ustugi zaspakajajace te potrzeby,

Na szczegblng uwage zastugujg, stosowane przez kierownictwo, sposoby
zapewnienia ciqgtego, wieloletniego, kompleksowego i dynamicznego rozwoju
przedsigbiorstwa, jokim byta fabryko.

Kierownictwo okreslito cele fabryki. Mioty one wybitnie spoteczny charakter i
obejmowaty dqzenie do coraz lepszego zaspokojenia potrzeb:

= Odbiorcéw i uzytkownikdw wyrobéw fabryki.

- Wtadz wymagajacych efektywnosci dziatania.,

- Otoczenia fabryki.

- Pracownikéw fabryki.

Redlizacja  ustalonych  celow  wymagata podiecia wielu przedsiewzied
doskonalgcych technike i organizacje, ztozonych z wielu etapow, wykonywanych w
réinych jednostkach organizacyjnych, lazwyczaj realizowano ich kitkadziesigt
jeanoczesnie. Kierownictwo zorganizowatd Syster Planowania Przedsiewzied, ktory
umotzliwiat sprawne kierowanie wieloma réznorodnymi dziataniami rozwojowymi i ich
nadzorowanie.

Kierownictwo fabiyki uznato kwalifikacje pracownikéw za najwazniejszy czynnik,
wptywajqcy na doskonalenie techniki i organizacji w fabryce, a za tym na jej rozwdj.
W celu zapewnienia wysokich kwalifikacji pracownikéw i kierownictwa
podejmowano wiele dziatar opisanych w tym opracowaniu.



Doskonalenie organizacji uznano za istotny warunek skutecznego rozwoju fabryki.
Kierownictwo  okreslito  strukture organizacyjng i zakresy odpowiedzialinosci,
potrzebne do realizacji ustalonych celéw. Opracowano  systemy zachet
materialnych i ambicjonalnych, wspierajgcych te dziatania.  Poszukiwano i
adaptowano do potrzeb fabryki nowoczesne systemy i Srodki doskonalgce
organizacje, w tym systemy informatyczne wspomagane komputerami.

Wysokie kwalifikacje pracownikéw i kierownictwa oraz sprawna organizacja
utatwiaty dgzenie do stosowania najskuteczniejszych i najefektywniejszych rozwiqzan
technicznych, dostgpnych w danym okresie. Rozpoczynano od starannego
Zbadania i okreslenia potrzeby, nastepnie poszukiwano najlepszych, dostepnych
rozwiqzan technicznych, umozliwiajgcych spetnienie danej potrzeby, wdrazano
wybrane rozwiqzania i badano, w jakim stophiu jq zospokajajq. Doskonalono wyroby
i procesy ich wytwarzania oraz stosowane §rodki techniczne, takie jok: narzedzig,
maszyny, urzqdzenia, instalacje i budowle oraz rozwijano zdolno$¢ produkcyjng
fabryki.

Efekty rozwoju fabryki ilustrujg poréwnania wynikéw dziatalnosci w latach 1955 1989.
Np.:

- Produkcja igiet iniekcyjnych w szt. osiagneta: 5 miliondw w 1955 r, i 270 miliondw w
1989 r. Byt to wzrost 54 krotny. $rednio, produkcja igiet wzrastata o 12,5% w kazdym
roku, w ciqgu 34 lat.

W tym czasie:

- Sprzedaz. liczona w cenach statych, wazrosta 25 razy, o 10% érednio w kazdym roku.

- Latrudnienie pracownikdw wzrosto 2 razy, 0 2,1% $rednio w kazdym roku.

- Eksport do strefy dolarowej w 1989 . osiqgnat wartos¢ 1.166 tys. dolaréw.

Opracowanie to uznajemy za wiarygodne, poniewaz wykorzystane rédta informacji
budzq zaufanie. Sq nimi przywotane dokumenty oraz relacje uczestnikéw i swiadkéw
opisanych wydarzen, ktérzy dodatkowo zweryfikowali  pierwszq  redakcje
opracowania. Oceniamy je, joko rzeteine przedstawienie przyktadu rozwoju techniki,
organizacji i ludzi w Polsce Ludowej oraz efekidw spotecznych tego rozwoju.
Uwazamy, ze moze ono byé wykorzystane do wielu celéw:

- W opracowaniach dotyczgeych historii rozwoju techniki | organizaci w opisywanym
okresie.

- W dziataniach dydaktycznych ksztatcenia lub szkolenia najwyzszych kierownictw
organizacji wytwarzajqcych wyroby lub Swiadczqcych ustugi  zaspakajajgce
poftrzeby spoteczne.

- Jako przyktad osiqgnie¢ qpsolwentéw gtéwnie Politechniki Warszawskiej.
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