Wtoski ruch kontestacyjny
konca lat szesdédziesigtych

W tym kraju mtodziez przeszta od niezadowolenia z
potowicznosci reform d6wczesnego ministra oswiaty, do krytyki
catej rzeczywistos$ci spotecznej. Studenci wtoscy zaktadali: ”
Kontestacja obja¢ powinna catg organizacje kapitalistyczng,
zdemaskowa¢ grupy interesdw, uwolnic¢ kulture, doprowadzié do
walki, ktéra umozliwi stworzenie systemu ksztatcenia,
zaprzeczajagc aktualnemu systemowi spotecznemu”.[1]

Do rozwijajgacego sie ruchu studenckiego przytagczyli sie
licealisci, ktdérzy okreslajgc swe stanowisko, majgc na mysli
aktualne wydarzenia, stwierdzili, iz: " (..) system ksztatcenia
jest uwarunkowany klasowym charakterem kultury, wobec czego
nalezy zakwestionowal przede wszystkim te uwarunkowania, a nie
same tresci lub formy ksztatcenia”.[2]

Wtoskie wydarzenia potoczyty sie zgodnie z utartym juz
schematem kontrkulturowego buntu — studenci rozpoczeli strajki
okupacyjne, czesciowo poparli ich zadania pracownicy naukowi,
nastepnie wkraczata policja 1 rozpetaty sie zamieszki, po
ktérych wzrastaty represje wobec ich uczestnikow.

Kontestacja we Wtoszech charakteryzowata sie tym, iz do
studenckiego buntu przytgczyty sie organizacje studenckiej
mtodziezy katolickiej. Nastgpito to w wyniku potepienia
zjawiska kontestacji przez papieza.

Prébowano takze nawigzacl kontakt z robotnikami, by wspdlnie
przeprowadza¢ akcje. Studenci podjeli taka decyzje, gdyz w
petni utozsamiali sie z klasg robotniczg i jej dgzeniami. Rola
studentédw byta przejsciowa, a oni sami postrzegali sie juz w
roli przyszitych pracownikoéow, czyli os6b podlegajacych w
niedalekiej przysztosci presji systemu. Do tych zatozen
nawigzywata grupa pod nazwg ,Potere Operaio” (,Studenci
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Walczacy o Wtadze dla Pracujacych”), wystepowali oni z hastami
,Wtadza robotnikom”.[3]

Sami w tym czasie organizowali manifestacje, solidaryzujgc sie
tym samym 2z Walczagcg Francjg, oraz antykapitalistyczne
wystgpienia. Ich szeregi zasilili delegaci z ,,Ruchu 22 Marca”,
jeszcze bardzie wzmocnito to opozycje wobec panstwa i
Kosciota.

Do ostatecznego zawigzania sojuszu studencko — robotniczego
doszto podczas zorganizowanego w Wenecji Narodowego
Zgromadzenia Studentéw i Robotnikéw, na ktéry przybyli
przedstawiciele zwigzkdéw zawodowych, intelektualisci i
niezorganizowani robotnicy.

Sytuacja w catych Wtoszech stawata sie coraz bardziej napieta,
a to ze wzgledu na z*3 sytuacje materialnag robotnikéw i
represje ze strony wtadz. W kolejnych demonstracjach $mier¢
poniosty 2 osoby. Studenci zorganizowali sie w Rady Robotnicze
i Studenckie, koncentrujac sie wok6t problematyki polityki
mieszkaniowej, stuzby zdrowia, warunkdédw pracy i podatkow.
Kolejne rozruchy przynoszg kolejne smiertelne ofiary, ponadto
aktywizujg sie organizacje neofaszystowskie i dochodzi do
zamachdéw bombowych.

Ruch kontestacyjny na poczatku 1969 roku nieco zamiera, nie
potrafigc stworzy¢ okreslonej linii dziatania, zatrzymujac sie
na poczatkowej fazie spontanicznej integracji.[4]

W kolejnych miesigcach i latach napiecia spoteczne we Wtoszech
nie zniknety, lecz przybraty bardziej zt*ozong i wielowymiarowa
forme. Rozczarowanie brakiem wyraznych efektéw wczesniejszych
protestow prowadzito do pogtebiajgcej sie frustracji,
szczegolnie wsrdéd mtodych ludzi, ktérzy zaczeli kwestionowad
skutecznos¢ dotychczasowych metod dziatania. Coraz czesciej
pojawiato sie przekonanie, ze spontaniczne manifestacje 1
okupacje uczelni nie sg wystarczajgce do przeprowadzenia
realnych zmian strukturalnych.



W tym konteksScie cze$¢ Srodowisk zaczeta organizowad¢ sie w
bardziej zdyscyplinowane grupy o wyraznym profilu
ideologicznym. Pojawity sie inicjatywy, ktére stawiaty na
dtugofalowg strategie dziatania, obejmujacg zardédwno aktywnos¢
polityczng, jak i prébe wptywania na Swiadomos$S¢ spoteczng
poprzez dziatalnos¢ wydawnicza, edukacyjng oraz propagandowg.
W rezultacie ruch kontestacyjny przestat by¢ jednolity, a jego
uczestnicy zaczeli reprezentowal rozne, czesto sprzeczne ze
sobg wizje przysztosci.

Réwnoczesnie pogarszajgca sie sytuacja gospodarcza kraju
sprzyjata radykalizacji nastrojéw. Wzrost bezrobocia, inflacja
oraz utrzymujgce sie nierdwnosci spoteczne powodowaty, ze
postulaty wysuwane przez studentdéw i robotnikéw znajdowaty
coraz wieksze zrozumienie wsSrdéd szerszych warstw
spoteczenstwa. Konflikt przestawat mie¢ charakter wytagcznie
pokoleniowy, a zaczynatl przybiera¢ forme gtebszego sporu o
model panstwa i gospodarki.

Istotnym czynnikiem wptywajacym na dalszy rozwdj sytuacji byxa
takze reakcja wtadz. Z jednej strony podejmowano prdéby
wprowadzania ograniczonych reform, majacych na celu
ztagodzenie napie¢ spotecznych, z drugiej natomiast nasilano
dziatania represyjne wobec najbardziej aktywnych uczestnikéw
protestéw. Taka ambiwalentna strategia prowadzita do dalszej
destabilizacji, poniewaz zadna ze stron konfliktu nie byta w
peini usatysfakcjonowana.

W srodowiskach robotniczych coraz wyrazZniej zaznaczala sie
potrzeba niezaleznej reprezentacji interesdéw pracowniczych.
Tradycyjne zwigzki zawodowe byty czesto postrzegane jako zbyt
ugodowe wobec pracodawcow i panstwa, co sktaniato czesd
robotnikéw do poszukiwania alternatywnych form organizacji. W
tym kontek$cie idee wspétpracy miedzy studentami a robotnikami
nabieraty nowego znaczenia, cho¢ w praktyce ich realizacja
napotykata liczne trudnosci wynikajgce z rdéznic doswiadczen i
oczekiwan obu grup.



Nie bez znaczenia pozostawat takze wptyw wydarzen
miedzynarodowych. Wtoski ruch kontestacyjny funkcjonowat w
szerszym kontekScie globalnych przemian kofdca lat
szesCdziesigtych, czerpigc inspiracje z protestéw w innych
krajach Europy oraz w Stanach Zjednoczonych. Jednoczesnie
obserwowano rosngcg polaryzacje ideologiczng, ktdéra prowadzita
do zaostrzenia konfliktdéw zardéwno na poziomie krajowym, jak i
miedzynarodowym.

W miare uptywu czasu coraz wiekszg role zaczety odgrywad
dziatania o charakterze symbolicznym i kulturowym. Protesty
uliczne uzupetniane byty przez dziatalnosé¢ artystyczna,
eksperymenty spoteczne oraz préby tworzenia alternatywnych
form zycia zbiorowego. W ten sposdb kontestacja wychodzita
poza sfere polityki, obejmujgc takze codzienne praktyki 1
style zycia.

Jednakze brak spojnej strategii oraz narastajgce podziaty
wewnetrzne sprawiaty, ze ruch stopniowo tracit swojg dynamike.
Czes$¢ jego uczestnikdéw wycofywata sie z aktywnej dziatalnosci,
inni natomiast wybierali bardziej radykalne Sciezki, co
prowadzito do dalszej fragmentaryzacji. W rezultacie
poczgtkowa jednos$¢, oparta na wspélnym sprzeciwie wobec
istniejgcego porzadku, ustepowata miejsca zrdéznicowanym i
czesto konkurencyjnym inicjatywom.

Mimo to dosSwiadczenia tego okresu miaty trwaty wptyw na
ksztatt wtoskiego spoteczenstwa. Uczestnicy ruchu, nawet jesli
porzucali bezposSrednig dziatalnos¢ protestacyjng, wnosili
zdobyte doswiadczenia do réznych dziedzin zycia — od polityki,
przez edukacje, po kulture. W ten sposéb idee kontestacyjne,
cho¢ ostabione jako ruch masowy, przetrwaly w zmienionej
formie, wptywajac na dalszy rozwdj zycia spotecznego.

Wtoski ruch kontestacyjny konca lat szescdziesigtych byt
zjawiskiem ztozonym i niejednoznacznym. Z jednej strony
ujawnit gtebokie problemy strukturalne panstwa i
spoteczenstwa, z drugiej zas pokazat ograniczenia



spontanicznych form buntu w konfrontacji z utrwalonymi
instytucjami. Jego znaczenie polegato nie tyle na
bezposrednich rezultatach politycznych, ile na dtugofalowym
wptywie na Swiadomos¢ spoteczng i kulture polityczng kolejnych
pokolen.

[1] A. Jawtowska, Drogi.., op. cit., s. 8l.

[2] Tamze, s. 81.

[3] A. Jawtowska, Drogi.., op. cit., s. 80 — 87.
[4] Tamze, s. 84.

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Przettaczanie jako nastepna
operacja ttoczenia-
zwiekszenie wysokosci kosztem
zmniejszenia Srednicy d

W procesach wyttaczania osiggalismy z reguty maksymalng
wysokos¢ wyttoczek rzedu okoto (0,7-0,8)d. W celu uzyskania
wyttoczek o wiekszej wysokosci w stosunku do Srednicy, nalezy
wstepnie uksztattowang wyttoczke poddal nastepnej operacji
zwanej przettaczaniem.

Przebieg procesu przettaczania zostanie rozpatrzony na
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przyktadzie wykonania wyttoczki cylindrycznej (rys.7.1).

Pod wptywem nacisku wywieranego przez stempel na dno wyttoczki
(rys.7.1la) swobodna jego czes¢, przechodzac przez stozek
matrycy o tworzacej AB (rys.7.1lb), stopniowo przeksztatca sie
w Scianke pionowg. Przebieg odksztatcania dna jest zblizony do
procesu wyttaczania. Nastepnie przez stozek matrycy przechodzi
czes¢ cylindryczna wyttoczki, zmniejszajac swag Srednice z dl
do d2 (rys.7.1b). Odbywa sie to pod wptywem promieniowych
naprezen rozciggajgcych b, i obwodowych Sciskajacych b,
.Ksztattowanie przebiega wiec w sposdb charakterystyczny dla
procesOw ciggnienia. Zmniejszanie bocznej Srednicy $cianki
wyttoczki zachodzi przy ustalonej geometrii warunkoéow ksztat-
towania.

Obszar plastycznego ptyniecia obejmuje bowiem jedynie stozek
ksztattujgcy 1 jest ograniczony punktami A 1 B. Pozostate
obszary wyttoczki sg w stanie sprezystym. Jest to istotna
réznica w stosunku do operacji wyttaczania, w ktérej Srednica
zewnetrzna koinierza ksztattowanej wyttoczki ulega zmianie
przez caty czas trwania procesu, a obszar uplastyczniony
dochodzi do krawedzi kotnierza. Przebieg sity przettaczania
zalezy od tego, czy po operacjli wyttaczania zastosowano
wyzarzanie rekrystalizujace, czy tez przettaczaniu poddaje sie
wyttoczke w stanie umocnionym. Dla pierwszego przypadku
przebieg sity przedstawiono na (rys.7.1d), linig przerywang.
Na poczatku procesu wystepuje szybki wzrost sity. Po ustaleniu
sie warunkdéw geometrycznych wartos¢ sity przettaczania powinna
by¢ stata. W rzeczywistosci wystepuje jednak pewien jej
wzrost, ktory jest spowodowany niejednakowg grubo$cig $cianki
wyttoczki. Grubos¢ ta jest najmniejsza w poblizu, dna, a
najwieksza na obrzezu.
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Rys.7.1. Przettaczanie swobodne: a) potozenie wyttoczki na
poczatku procesu, b) ksztatt wyttoczki podczas przettaczania,
c) zakonczenie procesu, d) zaleznos¢ miedzy sita przettaczania
a drogg stempla. [3]

Przebieg sity przettaczania wyttoczki nie wyzarzonej pokazano
na (rys.7.1d) 1liniag ciagt*a. W tym przypadku w poszczegdlnych
fazach procesu sita ma znacznie wieksze, wartosci, przy czym
wzrost jej podczas zmiany Srednicy Scianki bocznej jest
szybszy niz dla wyttoczki wyzarzonej. Jest to spowodowane nie-
jednakowym umocnieniem, materiatu, wzdtuz Scianki, ktére
wystgpito podczas wyttaczania. Najmniejsze umocnienie
wystepuje przy dnie, najwieksze zas na obrzezu.

Sita przettaczania osigga najwiekszg wartos¢ pod koniec
procesu. Po osiggnieciu maksimum sita szybko spada do wartosci
F, (rys.7.1d),

potrzebnej do pokonania oporow tarcia obrzeza wyttoczki o
cylindryczng $cianke otworu matrycy.

Opisany wyzej prawidtowy przebieg procesu przettaczania moze
zostaé¢ zaktdécony przez trzy bardzo niekorzystne zjawiska a
mianowicie:



= rozerwanie wyttoczki sitg osiowg wywierang przez
stempel-oderwanie dna,

- fatdowanie sie Scianki wyttoczki, spowodowane nadmiernym
utwardzeniem materiatu,

»wzdtuzne pekanie $cianki przy obrzezu wyttoczki
przyczyng ktérych jest nadmierne umocnienie materiatu w
wyniku przekroczenia dopuszczalnej wielkosSci
odksztatcenia plastycznego na zimno dla tego typu
operacji 1 danego materiatu.

Rozerwanie wyttoczki sita osiowa.

Podobnie jak w procesie wyttaczania aby nie wystgpito obwodowe
pekniecie wyttoczki, musi by¢ speiniony warunek, ze maksymalna
sita wystepujgca w procesie przettaczania jest mniejsza od
sity zrywajacej:

Foo<Far

Przy czym : F,R, —sita zrywajgca walcowg Scianke wyttoczki.

Warunek jest spetniony wtedy, gdy stosunek Srednicy wyttoczki
po przettoczeniu do Srednicy przed procesem d,/d, jest wiekszy

od pewnej wartosci granicznej tzw. Granicznego wspotczynnika
przettaczania (m,)gr.

Przy wielokrotnym powtarzaniu tego procesu tj. Pierwszego z
Srednicy otrzymanej wyttoczki w procesie wyttaczania d;, na d, (

wspotczynnik przettaczania m, ) a nastepnie przettaczajac na
d;, d, .. d, mozna otrzymad

wymagang S$rednice wyrobu. Dla kazdej kolejnej operacji
przettaczania musi by¢ spetniony warunek:

wynikajgcy ze wzrastajgcego oporu plastycznego S$cianki
wyttoczki(wywotanego umacnianiem materiatu), podczas gdy



materiat przy dnie wyttoczki jest prawie nie umocniony ze
wzgledu na matg wartos¢ odksztatcenia.

TABELA 7.1.
kolejnych operacji.

Najmniejsze wartosci wspoétczynnikéw m, dla
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Fatdowanie S$cianki bocznej.

Przy przettaczaniu Scianka boczna moze w pewnych przypadkach
ulec pofatdowaniu. Mechanizm tego zjawiska jest podobny jak
przy wyttaczaniu. Powstawaniu fatd zapobiega sie przez
zastosowanie dociskacza (rys.7.2).

Stosowanie przettaczania swobodnego lub z dociskaczem zalezy
od grubos$ci Scianki wyttoczki w stosunku do S$redniej S$rednicy
wyttoczki przed przettaczaniem.

Dla grubosci
swobodne.

Scianki ¢>0,015 stosuje sie przettaczanie

Dla grubosci $cianki g<0.01 stosuje sie przettaczanie z
dociskaczem.
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Rys. 7.2 . Przettaczanie z dociskaczem. [19]

Wartos¢ sity dociskajgcej F, (rys.7.2) przy przettaczaniu jest
na 0g6t ustalana dosSwiadczalnie. Zalezy ona od ksztattu
matrycy, stosunku , rodzaju materiatu i sposobu smarowania.

Pekanie obrzeza wyttoczki.

Wykonywanie wiekszej ilo$ci operacji przettaczania, bez
przeprowadzenia obrébki wyzarzania zmiekczajgcego, w
niektdérych przypadkach jest niemozliwe, ze wzgledu na zjawisko
utraty wtasnosci plastycznych przez materiat*. Powoduje to
wzdtuzne pekanie obrzeza wyttoczki w czasie przettaczania
(rys.7.3). Sciste okreélenie dopuszczalnej iloéci operacji bez
préb jest trudne, poniewaz zalezy ono od rodzaju i stanu
materiatu, konstrukcji i stanu powierzchni narzedzi oraz
smarowania.

Na ogét czynnikiem zasadniczym jest jednak rodzaj materiatu i
wielkos¢ odksztatcenia.

Rys.7.3. Wzdtuzne pekniecie Scianki bocznej. [7]
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Wycigganie jako kolejna metoda przettaczania.

Proces wyciggania prowadzi sie z requty po zakoAczeniu
operacji wyttaczania i przettaczania bez pocienienia $cianek

oraz po wyrdwnaniu obrzeza wyttoczki 1 wyzarzeniu
rekrystalizujgcym.

Wycigganie polega na zwiekszeniu wysokos$ci wyttoczki przez
zmniejszenie grubosci jej Scianki , przy czym wewnetrzna
Srednica wyttoczki nie ulega zazwyczaj zmianie.

Rys.7.4. Wycigganie. [19]
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Operacje wyciggania przeprowadza sie na ttocznikach (rys.7.4),
dla ktérych szczelina miedzy $cianka otworu pierscienia
ciggowego a stemplem, rdéwna koncowej grubosci Scianki g, , jest

mniejsza od poczgtkowej grubosci $cianki g, .

Podobnie jak przy przettaczaniu , maksymalne zmniejszenie
grubosci Scianki , mozliwe do uzyskania w jednej operacji
wyciggania, jest ograniczone mozliwoscig rozerwania wyttoczki
, gdy sita osiowa wywierana przez stempel na dno wyttoczki
przekracza wytrzymatos¢ jej walcowych Scianek.

W procesie wyciggania, na dno wyttoczki dziata tylko czes¢
catkowitej sity wywieranej przez stempel . Pozostata czes¢
sity przenoszona jest na skutek tarcia stempla bezposrednio na



wewnetrzng powierzchnie walcowych Scianek wyttoczki w obszarze
odksztatcenia plastycznego . Na skutek tego catkowity nacisk
stempla moze nawet znacznie przekraczaé¢ wytrzymatosc
wyttoczki na rozcigganie w najstabszym przekroju B-B, lezacym
w poblizu dna (rys. 7.4). Stwarza to mozliwo$¢ wiekszego
wydtuzenia wyttoczki w jednej operacji wyciggania niz jest to
mozliwe w operacji przettaczania.

W pewnych przypadkach mozna potgczy¢ wyttaczanie =z
jednoczesnym pocienieniem S$cianki. Odksztatcenie okresla sie
wowczas, biorac za A, powierzchnie boczng krazka (A= Qo).

TABELA 7.3 Zestawienie najwiekszych odksztatcen, jakie mozna
uzyska¢ w operacji wyttaczania w potaczeniu z wycigganiem, 1lub
przy samym wycigganiu (dla réznych materiatéw) . [4]

342.1—i -100%
Materia% B
Wyttaczanie
Z Wycigganie
wycigganiem
Stal miekk
Stgl ;S;Zn;; 2560 3545
3540 2530
twarda
Mosiady 6070 5060
.a. 6065 4050
Aluminium

W warunkach, wyciggania z zastosowaniem odksztatcen podanych w
tabeli 7.3, nalezy zasadniczo podda¢ wyttoczke wyzarzaniu
zmiekczajgcemu. Istnieje jednak mozliwo$¢ uzyskania znacznie
wiekszych odksztatcen bez potrzeby wyzarzania zmiekczajacego.
Ma to miejsce w przypadku nastepujgcych po sobie kolejno
operacjach przettaczania i wyciggania , badZz kilka operacji
wyciggania z mniejszymi stopniami odksztat*cen niz podano w
tablicy 7.3.

Dottaczanie jako operacja wykonczajaca.



Dottaczanie polega na nadaniu wyttoczce ostatecznego ksztattu
co przedstawiono na rysunku 7.5.

W czasie dottaczania, w pewnych obszarach wyttoczki powstajg
naprezenia 1 odksztatcenia odpowiadajgce procesowil
rozciggania, w innych zas ciggnienia. Dottaczanie bywa
stosowane jako ostatnia operacja w procesach ksztattowania
gtebokich wyttoczek w postaci walcéw, stozkéw, paraboloid
obrotowych itp.
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Rys.7.5. O0Ostateczne ksztattowanie wyttoczek przez

dottaczanie. [19]

Celem dottaczania moze by¢ réwniez zmniejszenie promieni
przejs¢ miedzy dnem i Scianka lub miedzy Sciankg i kotnierzem
wyttoczki, ktére ze wzgleddéw technologicznych zostaty wykonane
znacznie wieksze od zadanych przez konstruktora.

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.
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Komunikacja niewerbalna

Komunikacja niewerbalna to mowa ciata. Jest zespotem
bezdZwiecznych komunikatdéw nadawanych i odbieranych przez
ludzi na wszystkich niewerbalnych kanatach jednoczesnie.
Informuje ona o podstawowych stanach emocjonalnych,
oczekiwaniach wobec odbiorcy, pochodzeniu. Moze by¢ nadawana
nieSwiadomie lub Swiadomie [Jarzabek 1994, s. 10]. Do gtéwnych
form komunikacji niewerbalnej naleza:

wyraz twarzy;

= kontakt wzrokowy;

= gesty 1 ruchu ciata;
= dotyk;

» postawa ciata;

- wyglad zewnetrzny.

Badania prowadzone przez naukowcéw dowodza, ze az 65%
informacji przekazywanych jest poprzez komunikacje
niewerbalng, a tylko 35% poprzez komunikacje werbalng. Dlatego
nie warto ktama¢, bo ruchy naszego ciata, mimika twarzy
zdradzg rozméwcy nasze zamiary [Sepkowska; Zurakowski 1997].
Ponizej oméwie przyktad formy komunikacji niewerbalnej.

Wyglad umundurowanego stréza prawa naktania kierowcow do
zachowania zgodnego z prawem. Takze jego wyraz twarzy stanowil
najbardziej wymowny sposdéb komunikacji niewerbalnej, Swiadczac
o stanie emocjonalnym. Gesty i ruchy ciat*a towarzysza
cztowiekowi w catym jego zyciu. Gdy barierg pomiedzy ludzmi
jest niemozliwo$C¢ porozumiewania sie za pomoca dZzwieku, wtedy
gestykulujemy rekoma, kiwamy gtowa, zaciskamy pie$ci, grozimy
palcem. Kazdy z tych gestow ma swoje znaczenie, stanowigc
nieodtgczny element procesu komunikowania. Wazne jest aby
pamieta¢ o tym, Zze odpowiednio dobrane i stosowane gesty oraz
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inne ruchy <ciat*a niezwykle pomagajg w rozumieniu
przekazywanych komunikatow [Oleksy, dok. elektr.].

W ruchu drogowym, gdzie uczestnikéw dzieli duza odlegtos¢,
kréotki czas, lub dzZzwiekochtonne pojazdy, informacje
przekazywane sg sposO6b niewerbalny. Najlepszym przyktadem tego
jest uzywanie kierunkowskazdéw w pojezdzie. Wtaczajac je robimy
to wytacznie dla innych uzytkownikéw drog. Jest to rodzaj
srozmowy”. Inny przyktad stanowig elementy odblaskowe na
ubraniach, w ktore wyposazony jest pieszy, czy rowerzysta.
Kierowca pojazdu z daleka widzgc takiego uzytkownika ruchu
drogowego ma czas na bezpieczne ominiecie go i zlikwidowanie
potencjalnego zagrozenia na drodze. Ponadto klasycznym
przyktadem komunikacji niewerbalnej jest sygnat do zatrzymania
dawany tarcza odblaskowg przez osobe wykonujgca kontrole
drogowg. Osoba ta machajgc tarczg odblaskowg daje nam sygnat
do zatrzymania sie, czesto roéownoczesnie wskazujgc miejsce.

W polskiej ustawie Prawo o ruchu drogowym, obowigzujg prawne z
gory ustalone reguty poruszania sie po drogach. Czasami jednak
(np. podczas korkdéw) kierowcy nie stosujg sie do tych regut.
Ma to miejsce, gdy kierowca pojazdu bedac na drodze z
pierwszenstwem przejazdu daje sygnat (machajac rekg) kierowcy
stojgcemu na drodze podporzadkowanej, ze ustepuje mu
pierwszenstwa. Ma to na celu usprawnienie ruchu pojazdéw.

0gélnie rzecz biorag komunikacja niewerbalna towarzyszy
uzytkownikom drég przez caty czas. Jest stosowana tam gdzie
komunikat nie moze by¢ przestany z ,ust do ust”. Komunikacja
niewerbalna opiera sie na ogdélnie znanych gestach, znakach,
mimice twarzy. Niestety procesy i formy przekazu informacji
nie przebiegajg bez zaktécen. W zyciu pojawiajg sie bariery,
ktéore utrudniajg zrozumienie wiadomos$ci. Ich istote i podziat
oméwie ponizej.

Bariery komunikacyjne stanowig jeden z podstawowych probleméw
wystepujacych w procesie przekazywania informacji. Moga one
prowadzi¢ do znieksztatcenia komunikatu, btednej interpretacji



przekazywanej tresci 1lub catkowitego braku zrozumienia
pomiedzy nadawcg a odbiorcg. Bariery te wystepuja zardéwno w
komunikacji werbalnej, jak i niewerbalnej. W ruchu drogowym
ich znaczenie jest szczegdélnie istotne, poniewaz nieprawidtowe
odczytanie komunikatu moze prowadzi¢ do niebezpiecznych
sytuacji oraz zagrozenia zycia uczestnikéw ruchu drogowego.

Jedng z najczesciej wystepujgcych barier komunikacyjnych sg
bariery fizyczne. Zaliczamy do nich hatas, duzg odlegtos¢
pomiedzy uczestnikami komunikacji, zte warunki atmosferyczne
czy ograniczong widocznos¢. W ruchu drogowym kierowcy bardzo
czesto spotykajg sie z takimi utrudnieniami. Gesta mgta,
intensywne opady deszczu lub Sniegu utrudniaja dostrzezenie
znakéw drogowych, sygnatdéw swietlnych czy gestdéw wykonywanych
przez innych uzytkownikéw drég. Takze hatas silnikow,
klaksonéw i ruchu ulicznego moze utrudnia¢ odbidér sygnatéw
dZzwiekowych, takich jak syreny pojazddéw uprzywilejowanych.

Istotng grupe stanowig roéwniez bariery psychologiczne. S3g one
Zzwigzane z emocjami, samopoczuciem oraz indywidualnym
nastawieniem uczestnikdéw komunikacji. Zdenerwowanie, pospiech,
stres lub zmeczenie moga powodowaé¢ btedne interpretowanie
komunikatow oraz nieprawidtowe reakcje. Kierowca znajdujacy
sie pod wptywem silnych emocji moze niewtasciwie odczytad
zachowanie innych uczestnikéw ruchu drogowego lub sam wysytad
mylgce sygnaty. Agresja drogowa bardzo czesto wynika wtasnie z
probleméw komunikacyjnych oraz btednego interpretowania gestéw
czy zachowan innych kierowcow.

Kolejnym rodzajem utrudnien sg bariery jezykowe. Wystepujg one
szczegdlnie czesto podczas podrézy =zagranicznych, kiedy
kierowcy majg trudno$ci ze zrozumieniem obcojezycznych
komunikatéw lub oznaczen. Mimo Zze wiekszos¢ znakéw drogowych
posiada charakter miedzynarodowy 1 opiera sie na symbolach
graficznych, to jednak tablice informacyjne, instrukcje Llub
komunikaty g*osowe moga by¢ niezrozumiate dla obcokrajowcow.
Problem ten dotyczy réwniez kontaktow kierowcéw z
zagranicznymi stuzbami drogowymi czy uczestnikami ruchu.



W komunikacji drogowej duze znaczenie majg takze bariery
wynikajgce z nieuwagi. Wspotczesny kierowca jest narazony na
ogromng ilo$¢ bodZcow docierajgcych z otoczenia. Reklamy
przydrozne, telefony komérkowe, urzadzenia multimedialne w
pojazdach oraz intensywny ruch uliczny moga powodowacd
rozproszenie uwagi. W efekcie kierowca moze nie zauwazyd
istotnego sygnatu przekazywanego przez innego uczestnika ruchu
drogowego. Nieuwaga jest jedng z gtdéwnych przyczyn wypadkéw
drogowych i czesto wynika wtasnie z zakdécen procesu
komunikowania.

Do waznych barier nalezy réwniez zaliczy¢ bariery techniczne.
S one zwigzane z awariami urzadzen stuzgcych do przekazywania
informacji. Przyktadem moze by¢ uszkodzony kierunkowskaz,
niesprawne swiatt*a hamowania czy wadliwa sygnalizacja
Swietlna. Tego rodzaju usterki wutrudniajg prawidtowe
przekazywanie komunikatéw pomiedzy uczestnikami ruchu
drogowego. Kierowca jadacy za pojazdem z niesprawnymi
Swiattami stopu moze nie otrzyma¢ odpowiednio wczesnie
informacji o hamowaniu, co zwieksza ryzyko kolizji.

Bariery komunikacyjne moga wynikac¢ takze z rdéznic kulturowych
oraz odmiennych przyzwyczajen uczestnikéw ruchu drogowego. W
roznych krajach kierowcy moga stosowal odmienne gesty, sposoby
sygnalizowania czy zwyczaje zwigzane z jazdg. To, co w jednym
panstwie jest uznawane za uprzejmy gest, w innym moze zostad
odebrane negatywnie 1lub niezrozumiale. Dlatego osoby
podrozujgce za granice powinny zapoznawa¢ sie z lokalnymi
zasadami i kulturg jazdy.

Waznym elementem ograniczajgcym bariery komunikacyjne jest
odpowiednie oznakowanie drdg. Znaki drogowe, sygnalizacja
Swietlna oraz oznaczenia poziome zostaty opracowane w taki
spos6b, aby byty czytelne i zrozumiate dla wszystkich
uzytkownikéw ruchu. Ich zadaniem jest szybkie przekazywanie
informacji dotyczacych ograniczen predkosci, pierwszenstwa
przejazdu czy zagrozen wystepujgcych na drodze. Dzieki
standaryzacji znakéw drogowych mozliwe jest sprawne



porozumiewanie sie pomiedzy uczestnikami ruchu nawet bez
uzywania stow.

Duzg role w ograniczaniu zaktécen komunikacyjnych odgrywa
takze edukacja kierowcow. Podczas kurséw nauki jazdy przyszli
kierowcy uczg sie interpretowania znakdéw, sygnatéw oraz
zachowan innych uczestnikéw ruchu drogowego. Zdobywana wiedza
pozwala na lepsze rozumienie komunikatéw niewerbalnych oraz
wtasciwe reagowanie w rdéznych sytuacjach drogowych. Edukacja
wptywa rowniez na rozwijanie kultury jazdy oraz wzajemnego
szacunku pomiedzy uczestnikami ruchu.

Wspbétczesna motoryzacja coraz czesciej wykorzystuje nowoczesne
technologie wspomagajgce komunikacje. Systemy ostrzegania
przed kolizjg, czujniki martwego pola czy automatyczne systemy
hamowania pomagajg kierowcom szybciej reagowa¢ na zagrozenia.
W wielu pojazdach stosowane sg takze komunikaty gtosowe oraz
wizualne ostrzegajgce o niebezpieczenAstwach. Rozwigzania te
majg na celu zmniejszenie liczby bteddéw wynikajacych z
niewtasciwego odbioru informacji.

Komunikacja niewerbalna oraz wystepujgce w niej bariery maja
ogromne znaczenie w codziennym funkcjonowaniu ruchu drogowego.
Kazdy uczestnik ruchu drogowego nieustannie odbiera 1 wysyZa
roznego rodzaju sygnaty, ktére wptywajg na bezpieczenstwo oraz
ptynnos$¢ jazdy. Prawidtowe rozumienie tych komunikatéw pozwala
unikng¢ wielu niebezpiecznych sytuacji. Dlatego tak wazne jest
rozwijanie umiejetnos$ci komunikacyjnych, zachowanie
koncentracji oraz przestrzeganie obowigzujgcych zasad ruchu
drogowego.

Jarzabek, Krystyna (1994). Gestykulacja i mimika. Katowice:
Wydawnictwo Slask, s. 206
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prawa.

Gatezie transportu

Ze wzgledu na rodzaj stosowanych srodkéw w transporcie
wyréznia sie jego szes¢ podstawowych gatezi. Kazda z nich
charakteryzuje sie odmiennymi wtasciwosciami, zakresem
zastosowan oraz specyficznymi zaletami i ograniczeniami. Wybdr
odpowiedniej gatezi transportu zalezy od wielu czynnikéw,
takich jak rodzaj przewozonego *adunku, odlegtos¢, wymagany
czas dostawy, koszty przewozu, bezpieczenstwo transportu czy
dostepnos¢ infrastruktury. W praktyce gospodarczej bardzo
czesto stosuje sie transport intermodalny, polegajacy na
wykorzystaniu co najmniej dwéch réznych gatezi transportu
podczas realizacji jednego procesu przewozowego. Pozwala to na
potagczenie zalet poszczegdélnych $rodkéw transportu i
ograniczenie ich wad.

Zostaty one ujete w ponizszym zestawieniu:
Transport samochodowy
+ najlepsza dostepnos$¢ przestrzenna,

+ najkorzystniejsze dostosowanie sieci drog do rozmieszczenia
rynkéw zaopatrzenia i zbytu,

+ bardzo korzystna oferta z punktu widzenia czasu
transportu,

+ specjalistyczny tabor przystosowany do przewozu tadunkéw o
réoznorodnej podatnosci transportowej,

+ najlepsze mozliwosci dowozu do przewoznikéw innych gatezi
transportu,
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— stosunkowo wysokie koszty przewozu,
— ryzyko utraty *adunku w nastepstwie wypadkéw drogowych,
— ilos¢ tadunkéw ograniczona.

Transport samochodowy jest obecnie najczesciej wykorzystywang
gatezig transportu zaréwno w przewozach krajowych, jak i
miedzynarodowych. Jego najwiekszg zaletg jest mozliwosc
realizacji dostaw ,od drzwi do drzwi”, bez koniecznos$ci
przetadunku towardw na dodatkowych etapach przewozu. Dzieki
gestej sieci drdég mozliwe jest dotarcie praktycznie do kazdego
miejsca. Transport drogowy doskonale sprawdza sie w przewozie
produktow szybko psujgcych sie, przesytek kurierskich oraz
Yadunkéw wymagajgcych czestych dostaw. Wada tej gatezi
transportu jest jednak duze uzaleznienie od natezenia ruchu
drogowego, korkéw, remontow oraz warunkdw pogodowych.
Dodatkowo transport samochodowy wywiera znaczgcy wptyw na
Srodowisko naturalne poprzez emisje spalin oraz hatas.

Transport kolejowy

+ zdolno$¢ do przewoz6w masowych,

+ relatywnie niskie stawki przewozowe,

+ stosunkowo rozlegta sie¢ potagczen kolejowych,

+ korzystna oferta z punktu widzenia czasu przewozu,

+ wysoka niezawodnos¢ przewozéw kolejowych,

+ regularna czestotliwos¢ i rytmicznos¢ oferowanych potaczen,

+ specjalistyczny tabor przystosowany do przewozéw *adunkéw o
zrdéznicowanej podatnosci transportowej,

+ mozliwo$C¢ dostepu do przewoznikéw innych gatezi,

— relatywnie nizsze bezpieczenstwo przewozéw *adunkodw
wrazliwych,



— wstrzgsy i przetadunki oraz duze niebezpieczenstwo kradziezy

— konieczno$¢ dostarczenie i odbioru przesytki lub osoéb do i
ze stacji.

Transport kolejowy odgrywa szczegd6lnie wazng role w przewozach
surowcéw, materiatow budowlanych, paliw oraz kontenerodw.
Pozwala na jednoczesne przewozenie bardzo duzych ilosci
towardw przy stosunkowo niewielkich kosztach jednostkowych. W
poréwnaniu z transportem drogowym jest bardziej ekologiczny,
gdyz charakteryzuje sie znacznie mniejszg emisjg dwutlenku
wegla przypadajgca na tonokilometr przewozu. Rozwdj terminali
intermodalnych sprawia, ze kolej coraz czesciej wspétpracuje z
transportem samochodowym i morskim, umozliwiajgc sprawng
organizacje *anAcuchdéw dostaw.

Transport morski

+ zdolnos$¢ do masowych przewozéw tadunkéw o0 najszerszym
wachlarzu podatno$ci transportowej,

+ Swiatowy zasieg obstugiwanych szlakéw przewozowych
+ najkorzystniejsze ceny przewozowe,
— niewielka predkos¢ eksploatacyjna statkoéw,

— relatywnie niska czestotliwos¢, punktualnos¢ potgczen
morskich,

— relatywnie niskie bezpieczenstwo %tadunkdéw wrazliwych na
wilgo¢, dtuzej trwajgcy czas dostaw czy przetadunku,

— konieczno$¢ dodatkowego korzystania z transportu lgdowego w
zwigzku ze stosunkowo niskg dostepnos$cig przestrzenng portoéw
morskich.

Transport morski stanowi podstawe sSwiatowego handlu
miedzynarodowego. Szacuje sie, ze zdecydowana wiekszosc¢
towarow w wymianie miedzykontynentalnej przewozona jest



wtasnie drogg morska. Jest to szczegdlnie optacalny sposédb
transportu duzych partii *adunkéw na znaczne odlegtosci. W
transporcie morskim wykorzystuje sie rézne typy statkow,
miedzy innymi kontenerowce, masowce, tankowce czy promy.
Rozwéj konteneryzacji znaczgco usprawnit przetadunki oraz
skrocit czas obstugi portowej. Wada pozostaje jednak dtugi
czas transportu oraz podatnos¢ na zaktdcenia wynikajgce z
warunkéw pogodowych 1lub utrudnien na szlakach zeglugowych.

Transport wodny $rodladowy

+ zdolno$¢ do masowych przewozéow tadunkowych o niskiej
wartosci,

+ niskie ceny przewozowe wynikajgce z duzej degresji kosztow
jednostkowych przy przewozach duzych partii *adunkéw na duze i
Srednie odlegtosci,

— dtugi czas dostawy bedacy efektem matej szybkosSci
eksploatacyjnej i duzej nieregularno$ci przewozéw w wyniku
uzaleznienia od warunkéw atmosferycznych,

— staba dostepnos$¢ przestrzenna zwigzana z niedostosowaniem
sieci drég wodnych do rozmieszczenia rynkow zaopatrzenia i
zbytu,

— relatywnie niskie bezpieczenstwo *adunkéw wrazliwych na
wilgo¢, dtuzej trwajacy czas dostawy czy przetadunku.

Transport wodny $rdédladowy znajduje zastosowanie przede
wszystkim w przewozie materiatdéw sypkich, kruszyw, wegla, rud
metali oraz innych towarow o duzej masie i stosunkowo
niewielkiej wartosci jednostkowej. Jego funkcjonowanie
uzaleznione jest od odpowiednio rozwinietej sieci zeglownych
rzek i kanatdéw oraz od poziomu wody. W krajach posiadajacych
dobrze rozwinietg infrastrukture wodng, takich jak Holandia,
Belgia czy Niemcy, transport srdédladowy odgrywa bardzo wazng
role w systemie logistycznym. Jest réwniez jedng z najbardziej
energooszczednych i przyjaznych srodowisku gatezi transportu.



Transport lotniczy

+ zdolnos¢ do przewozu relatywnie niewielkich partii produktow
o specyficznej podatnosci naturalnej, technicznej i
ekonomicznej,

+ najkorzystniejsza oferta czasowa, szczegdélnie na trasach
dtugich, wynikajgca z najwiekszej oferowanej predkosci
eksploatacyjnej oraz duzego 1 wcigz rosngcego stopnia
predkosci transportu 1lotniczego w czasie oraz jego
niezawodnosci,

+ bardzo wysokie bezpieczenstwo przemieszczania %tadunkow,
szczegOlnie produktéw wrazliwych na czas przewozu, wilgo¢ czy
wstrzgsy ,

— konieczno$¢ dodatkowego korzystania z ustug transportu
lgdowego w zwigzku ze stosunkowo niskg dostepnosScia
przestrzenng portéw lotniczych,

— wysokie koszty przemieszczania przy bardzo duzej degresji
kosztow jednostkowych na dalszych odlegtosciach.

Transport lotniczy wykorzystywany jest przede wszystkim do
przewozu towaréw o wysokiej wartosci, niewielkich rozmiarach
lub wymagajgcych bardzo szybkiej dostawy. Sg to miedzy innymi
leki, elektronika, czed$ci zamienne, dokumenty czy produkty
tatwo psujgce sie. Z transportu lotniczego korzystajg rdéwniez
firmy prowadzgce handel elektroniczny, dla ktérych kluczowe
znaczenie ma terminowa realizacja dostaw. Mimo bardzo wysokich
kosztédw przewozu, szybkos¢ oraz niezawodnos¢ sprawiajg, ze
transport lotniczy jest niezastgpiony w wielu sytuacjach
wymagajacych ekspresowego dostarczenia przesytki.

Transport rurociagowy
+ niski koszt (gtdéwna zaleta),

— ograniczona dostepnos¢ i przewédz,



— transport tylko ptynnych towardw.[1]

Transport rurociggowy jest wyspecjalizowang gatezig transportu
przeznaczong gtoéwnie do przesytania ropy naftowej, gazu
ziemnego, paliw ptynnych oraz niektérych substancji
chemicznych. Po wybudowaniu infrastruktury charakteryzuje sie
bardzo niskimi kosztami eksploatacji oraz wysoka
niezawodnos$cig. Przesyt odbywa sie w sposdéb ciagty,
niezaleznie od natezenia ruchu czy wiekszo$ci warunkow
atmosferycznych. Wada tego rozwigzania sa bardzo wysokie
koszty budowy rurociggdéw oraz ich niewielka elastycznosé¢,
poniewaz moga byc¢ wykorzystywane wytgcznie do transportu
okreslonych rodzajéw substancji miedzy wczesniej wyznaczonymi
punktami.

Kazda z przedstawionych gatezi transportu peini istotng role w
funkcjonowaniu wspétczesnej gospodarki. Nie istnieje
uniwersalny Srodek transportu, ktéory bytby najlepszy we
wszystkich sytuacjach. W praktyce przedsiebiorstwa wybieraja
rozwigzania uwzgledniajgce rodzaj przewozonego towaru,
wymagany termin dostawy, koszty, bezpieczenstwo oraz wptyw na
srodowisko. Coraz wiekszego znaczenia nabiera takze rozwdj
transportu intermodalnego i zrdéwnowazonej logistyki, ktdérych
celem jest zwiekszenie efektywnos$Sci przewozdéw przy
jednoczesnym ograniczeniu kosztéw oraz negatywnego
oddziatywania transportu na srodowisko naturalne.

[1] Zarzadzanie procesami transportu

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.
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Funkcje biznes planu

Biznesplan jest zestawem dokumentow (analiz i programéw), w
ktorych na podstawie oceny sytuacji strategicznej firmy oraz
danych historycznych zawarta jest projekcja celdéw firmy i
sposobow ich osiggania, przy uwzglednieniu wszystkich
istniejgcych uwarunkowan natury finansowej, rynkowej,
marketingowej, organizacyjnej, kadrowej 1 technologicznej.
Obejmuje on dziatalnos¢ biezacg oraz okres od trzech do pieciu
najblizszych lat.

Warto podkreslic¢, ze biznesplan jest planem menedzeréw,
okreslajgcym ich zdolno$¢ do podejmowania skutecznych dziatan,
zmierzajacych do trwatego usytuowania sie na rynku, czyli
finansowo efektywnego potgczenia okazji rynkowych z
mozliwoSciami firmy. Zadaniem kadry kierowniczej jest

stworzenie realnej wizji sukcesu rynkowego firmy!'',

Biznesplan stuzy wtascicielom i kierownictwu firmy jako
podstawowy dokument wspomagajgcy zarzgdzanie wszystkimi jej
przedsiewzieciami. W dziatalnosci gospodarczej

przedsiebiorstwa pomocny jest przede wszystkim w'*"

» konkretyzowaniu koncepcji dziatania,

»ustalaniu metod i sposobdow ich osiggania przy
uwzglednieniu wszystkich istniejgcych ograniczen,

kontroli prawidtowego przebiegu realizacji
przedsiewziecia.

W trakcie funkcjonowania kazdej organizacji sg takie
szczegdélne momenty, w Kktorych sporzadzenie biznesplanu staje

sie koniecznoécia. Zdarza sie to zwtaszcza'':

= przed zatozeniem nowego przedsiebiorstwa,

» podczas *aczenia przedsiebiorstw,

-w trakcie préby uzyskania zewnetrznych Srodkéw na
finansowanie swojej dziat*alno$ci 1lub ryzykownych
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przedsiewzied,

»w krytycznym okresie (np. zmiana form wtasnosci lub
profilu dziatalnos$ci, ukierunkowanie na nowe rynki, duze
inwestycje, modernizacja).

W dobie gtebokiej restrukturyzacji i przemian wtasno$ciowych
w gospodarce polskiej poszerza sie zakres stosowania tego
dokumentu. Na przyktad podczas procesu prywatyzacji, ktorego
pierwszym etapem jest utworzenie jednoosobowej spétki Skarbu
Panstwa, przed przejsciem do drugiego, zasadniczego etapu,
polegajgcego na udostepnieniu akcji, wymagana jest analiza
ekonomiczno-finansowa i prawna przedsiebiorstwa (spétki),
prowadzgca do wyceny jego majatku oraz restrukturyzacji.
Zwykle w takiej sytuacji tworzy sie plany restrukturyzacyjne
przedsiebiorstw, ktdrych istotnym elementem jest piecioletni
biznesplan, jako wyraz finansowych implikacji strategii
przedsiebiorstwa, uwzgledniajgcy wszystkie jego uwarunkowania
i przyszte potrzeby.

Jak wiec wynika z powyzszych rozwazan biznesplan ma za zadanie

spetni¢ dwie podstawowe funkcje. Jest to'*:

1) funkcja wewnetrzna; plan wykorzystywany jest jako
wewnetrzny dokument planistyczny niezbedny do zarzadzania
przedsiebiorstwem,

2) funkcja zewnetrzna; plan ma podstawowe znaczenie dla
uatrakcyjnienia przedsiebiorstwa w oczach potencjalnych
inwestordow i przyciggania z zewngtrz Srodkdéw potrzebnych na
finansowanie jej przedsiewziec.

Praktyka wskazuje, ze podziat ten ma jedynie znaczenie
teoretyczne, poniewaz wtasSciwie skonstruowany biznesplan
spetnia obie funkcje jednoczesnie. Dokument, ktdéry ma
przekona¢ ewentualnych inwestordow do zaangazowania Srodkoéw
finansowych powinien odgrywaé¢ w przedsiebiorstwie role
organizujgcg jego funkcjonowanie w okresie objetym planem, to
znaczy zawierac¢ wszystkie te elementy, ktdorych analiza ukaze



przedsiebiorstwo jako organizacje mogaca, zgodnie z przyjetymi
zatozeniami, sprawnie funkcjonowa¢ w przysztosci. Inwestorzy
dofinansujg przedsiebiorstwo (niezaleznie od form
finansowania, np. pozyczki, kredyty z bankéw inwestycyjnych i
komercyjnych, udostepnienie akcji, joint venture, oraz form
wykupu przez pracownikéw lub menedzeréw), jezeli uznajg, ze
wszystkie znaczgce elementy prowadzace do sukcesu sg w planie
wtasciwie oszacowane. Zwracajg oni rdéwniez uwage na to, jak
kadra kierownicza ocenia mozliwo$ci swojej firmy, szacuje
zagrozenia, planuje koszty oraz jakich wynikéw oczekuje.

Biznesplan pisany z my$lg o zewnetrznych Zrédtach finansowania
powinien by¢ skierowany do realizacji, poniewaz jako dokument
okreslajacy cele jakoSciowe i ilosSciowe (co, ile, kiedy, jak,
kto, skad Srodki) z jednej strony $cisle wyznacza kierunki
dziatania, z drugiej stanowi wzorzec do kontroli kolejnych
etapOw realizacji strategii przedsiebiorstwa w drodze do

osiggniecia wymiernych efektéw rynkowych®™.

Petnigc pierwszg funkcje, biznesplan umozliwia zarzadowi
zorganizowane planowanie rozwoju przedsiebiorstwa 1
przewidywanie wszelkich zmian w przysztosci. Jest to
tradycyjny sposO6b rozumienia funkcji planowania w

zarzadzaniu. W biznesplanie funkcja ta znajduje swdj wyraz
przez zastosowanie aparatu wykorzystywanego w planowaniu
strategicznym, co sprowadza sie do precyzyjnego opracowania
zatozen i wynikdéw finansowych przyjetych wariantéw
strategicznych. Zarzad firmy po szczegdétowym przemysleniu
swoich za*ozeh oraz ustaleniu misji i celéw powinien okreslid
poziom oczekiwan, z ktorymi w przysztosci bedzie mozna
porownywa¢ osiggane wyniki oraz dobra¢ wskazniki stuzagce do
pomiaru 1 kontroli stopnia ich realizacji. Podczas
przygotowania biznesplanu nalezy przede wszystkim uwzglednid
warunki niezbedne do osiggniecia zamierzonych celéw, takich
jak na przyktad zwiekszenie efektywnosci zarzgdzania,
zaangazowanie wykwalifikowanej sity roboczej, unowoczes$nienie
srodkow produkcyjnych, zmiane asortymentu produkcji,



rozwijanie rynku oraz pozyskiwanie $rodkéw finansowych.

Zewnetrzna funkcja sprowadza sie do wykorzystania biznesplanu
podczas ubiegania sie o0 zainteresowanie potencjalnych
inwestordéw, mogacych wspoméc finansowo przedsiebiorstwo.
Ostatnio, zgodnie z dosSwiadczeniami zachodnimi, coraz szerzej
rozpowszechnia sie praktyka przedktadania biznesplanu jako
wymaganego warunku przy sktadaniu wnioskdw o uzyskanie
kredytu. W systemie zachodnim jest to zwigzane z nowym
trendem — zainteresowaniem inwestycjami w nie notowane na
gietdzie przedsiebiorstwa, szczegdlnie poprzez kapitat
zaangazowany w przedsiebiorstwie o wysokim stopniu ryzyka
(venture and development capital). biznesplan ma wiec
zasadnicze znaczenie jako niezbedny dokument, stuzgcy do
zdobywania srodkow zewnetrznych na finansowanie przedsiewziecC.

Dla potencjalnego inwestora biznesplan jest pierwszym (czesto
jedynym) pisemnym dokumentem wspierajgcym propozycje
finansowania, dlatego istotne jest, aby przedktadany do
inwestowania projekt zostat w dokumencie sprecyzowany w

[6]

sposéb przekonywajacy, a przede wszystkim konkretny i jasny

Speiniajgc zadanie uatrakcyjnienia danego przedsiewziecia
wobec zewnetrznych inwestordw, plan musi eksponowac silne
strony przedsiebiorstwa, ukazywal jego stabe strony (wraz z
propozycjami Ssrodkéw zaradczych), przedstawial stan biezacy i
potrzeby oraz przyszte perspektywy i zamierzenia, ale
jednoczesnie realistycznie ukazywac¢ trudnosSci oraz sposoby ich
pokonywania.

Dokument taki musi zawierac¢'':

 plany przedsiebiorstwa,

= uzasadnienie mozliwosci osiggniecia celéw zatozonych w
biznesplanie,

» potwierdzenie, ze rezultaty zwigzane z realizacja
przedsiewziecia, bedg satysfakcjonowaé bank pozyczajacy
pienigdze.



Powyzsze informacje powinny by¢ tak przygotowane i
przedstawione aby spos$réd wielu przedstawionych propozycji
bank wybrat wtasnie plan przygotowany przez nasza firme.

Jak juz wspomniano, biznesplan jest planem menedzerdw, dla
ktédrych oczekiwana pomoc finansowa jest tylko srodkiem do
osiggniecia podjetych zamierzen poprzez wdrozenie przyjetych
zatozen zgodnie z harmonogramem i ustalonymi terminami oraz
ciggta kontrolg osigganych wynikdéw. sprzyja temu czeste
opracowywanie wielowariantowych plandéw, w celu uzyskania
szerszych mozliwo$ci przystosowania sie do przysztych
warunkéw, ktére w fazie przygotowania planu mozna przewidzied
tylko z pewng dozg prawdopodobienstwa.

Kontrola wykonania planu ma znaczenie zarowno dla inwestoroéw,
ktéorzy badajg mozliwo$ci sptaty pozyczki, jak i wykonawcéw,
ktérzy majac aktualne informacje finansowe mogg korygowac
swojg dziatalnos¢ na biezgco, analizujgc osiggane finansowe
wskazniki efektywnosci. W krajach zachodnich, do kontroli
realizacji planu przyjete jest sporzgdzanie co trzy miesigce,
a nawet co miesigc, sprawozdan finansowych z wynikow
dziatalnosci, ktdérymi zainteresowane s3 réwniez banki
inwestujgce w dane przedsiebiorstwo. Jednoczed$nie praktyka
wskazuje, ze wsrdod bankrutujacych przedsiebiorstw najwiecej
jest takich, ktére nie prowadzg na biezgco jednego z
najwazniejszych sprawozdan finansowych, a mianowicie
zestawienia przeptywdéw pienieznych (cash flow).

W tym momencie zaciera sie réznica miedzy zewnetrzng i
wewnetrzng funkcjg biznesplanu. Kazdy kredytodawca wybierze
bowiem z wielu firme taka, ktdérej plany sg najlepiej
przygotowane, to znaczy przekonujg czytelnikdéw, ze kadra
kierownicza jest Swiadoma mozliwo$ci 1 zagrozehnh
przedsiebiorstwa oraz potrafi osigga¢ postawione cele.

Kredytodawca oceniajgc szanse i mozliwo$ci przedsiebiorstwa
stara sie oszacowal swoje ryzyko, dlatego oczekuje informacji

dotyczacych!®:



» wysokos$ci kredytéw oczekiwanych przez firme,

» przeznaczenia tych kredytoéw,

= terminu sptaty pozyczki,

= mozliwo$Sci sptaty odsetek,

»mozliwosSci przetrwania przedsiebiorstwa w razie
niepowodzenia przedsiewziecia,

» zabezpieczenia kredytéw (jesli jest ono wymagane).

Rzetelne przygotowanie biznesplanu, jako dokumentu kreujgcego
zmiany prowadzace do rozwoju przedsiebiorstwa jest okazjg do
doktadnego przemyslenia wszystkich aspektdédw zwigzanych z
rozpoczeciem nowej dziatalnosci lub rozwojem firmy i w
konsekwencji do sprawdzenia, jakie $rodki materialne i
finansowe bedg niezbedne w rdéznych rynkowych, produkcyjnych i
finansowych strategiach.

Funkcje biznesplanu w zarzadzaniu przedsiebiorstwem s3g
zroznicowane i majag kluczowe znaczenie zardowno dla
efektywnos$ci dziatania organizacji, jak i dla jakos$ci
podejmowanych decyzji. Biznesplan peini role narzedzia, ktére
porzgdkuje mySlenie menedzerskie i wumozliwia racjonalne
podejscie do planowania dziatalnosci gospodarczej. Jego
funkcje ujawniajg sie na wielu p*aszczyznach funkcjonowania
przedsiebiorstwa, obejmujgc wymiar strategiczny, operacyjny
oraz informacyjny.

Jedng z podstawowych funkcji biznesplanu jest funkcja
planistyczna. Polega ona na precyzyjnym okresleniu celow
przedsiebiorstwa oraz sposobdéw ich realizacji w okreslonym
horyzoncie czasowym. Biznesplan umozliwia usystematyzowanie
zamierzen organizacji, wskazanie kierunkdéw rozwoju oraz
racjonalne wykorzystanie dostepnych zasobéw. Dzieki temu
przedsiebiorstwo moze dziat*al¢ w sposéb bardziej spéjny i
Swiadomy, minimalizujgc przypadkowo$¢ podejmowanych dziatan.

Istotng role odgrywa réwniez funkcja decyzyjna biznesplanu.
Analizy zawarte w dokumencie, dotyczgce rynku, konkurencji,
kosztéw i przychoddéw, stanowiag podstawe do podejmowania



decyzji strategicznych i inwestycyjnych. Biznesplan redukuje
niepewnos$¢ decyzyjng, dostarczajgc uporzgdkowanych informacji
oraz umozliwiajgc ocene réznych wariantow dziatania. W tym
sensie stanowi on wazne wsparcie dla kadry zarzgdzajacej w
procesie wyboru najbardziej efektywnych rozwigzan.

Kolejng funkcjg biznesplanu jest funkcja kontrolna, ktéra
polega na mozliwo$ci poréwnywania zatozen planistycznych z
rzeczywistymi wynikami dziatalnoSci przedsiebiorstwa. Dzieki
temu mozliwe jest identyfikowanie odchylen oraz podejmowanie
dziatan korygujgcych. Biznesplan staje sie wéwczas punktem
odniesienia dla oceny skutecznosSci realizowanej strategii i
efektywnosci wykorzystania zasobdéw, co ma szczegdlne znaczenie
w dynamicznym otoczeniu rynkowym.

Nie mniej wazna jest funkcja komunikacyjna biznesplanu.
Dokument ten umozliwia przekazywanie spdéjnej i uporzadkowanej
informacji o przedsiebiorstwie jego 1interesariuszom
wewnetrznym i zewnetrznym. Dla pracownikéw stanowi on zrédito
wiedzy o celach i kierunkach rozwoju organizacji, natomiast
dla inwestordéw, bankéw czy instytucji publicznych jest
podstawg oceny wiarygodnos$ci oraz potencjatu przedsiewziecia.
W tym ujeciu biznesplan petni role narzedzia budowania
zaufania i przejrzystosci dziatan przedsiebiorstwa.

Podsumowujgc, funkcje biznesplanu obejmujg planowanie,
wspieranie decyzji, kontrole oraz komunikacje, co czyni go
jednym z kluczowych instrumentéw nowoczesnego zarzgdzania.
Jego znaczenie wykracza poza aspekt formalny, poniewaz wptywa
na sposOb myslenia menedzerskiego oraz jako$¢ procesow
zarzgdczych. Biznesplan stanowi zatem nie tylko dokument, lecz
takze narzedzie ksztattujgce racjonalne 1 dtugofalowe
podejscie do prowadzenia dziatalno$Sci gospodarczej.

"R, Pazio, op.cit.
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Jesli szukajg Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Przyczyny pekania wyttoczek
oraz Srodki zmlerzajace do
ich wyeliminowania

Nacisk stempla w funkcji jego przesuniecia przedstawiono dla
operacji wyttaczania na rysunku 6.1.d. Zgodnie z poprzednimi
rozwazaniami nacisk ten jest $cisle zwigzany z oporem
plastycznym kotnierza : poczatkowo rosnie, a po osiggnieciu
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max

wartosci F, maleje, osiggajagc w koncowej fazie procesu

zupetnie matg wartos¢ F, niezbedna do pokonania oporéw tarcia.

Sita ttoczenia osigga najwieksza warto$¢ przy przesunieciu
stempla odpowiadajgcego ok. 0,3-0,5 wysoko$Sci gotowej
wyttoczki. W tym wtasnie momencie wystepuje niebezpieczenstwo
obwodowego pekniecia wyttoczki. Aby do tego nie dopuscid,

proces musi by¢ zrealizowany w ten sposéb, zeby sita F."™™ byta

mniejsza od sity zrywajgcej wyttoczke. W czasie wyttaczania
musi wiec by¢ spetniony warunek:

kaax < Fzr .

W celu zmniejszenia niebezpieczenstwa pekniecia wyttoczki
(zmniejszenia wartosci wspdétczynnika wyttaczania m;, rownego

odwrotnosci stosunku D/d), nalezy tak przeprowadzié¢ proces

wyttaczania, aby maksymalna sita ciggnienia kotnierza F/,™
byta jak najmniejsza, za$ sita zrywajgca F*" — mozliwie duza.
Mozna to osiggngl przez:

= zaokrgglenia krawedzi pierscienia ciggowego mozliwie
duzym promieniem r, =(5 -10)g (rys. 6.1.a), w celu
zmniejszenia dodatkowego zaginania blachy na tej
krawedzi,

» staranne wypolerowanie powierzchni roboczych piersScienia
ciggowego 1 dociskacza, po ktdérych $Slizga sie
ksztattowana blacha oraz dobre smarowanie powierzchni
tracych; nalezy tu zauwazy¢, ze tarcie pomiedzy stemplem
a wewnetrzng powierzchnig wyttoczki nie jest szkodliwe,
a nawet polepsza warunki ttoczenia powodujgc zwiekszenie
sity F*";

 wykonanie mozliwie duzych promieni zaokraglenia krawedzi
stempla r,> (4 — 6)g (rys. 6.1.a).

Przy zachowaniu mozliwie optymalnych warunkdéw ttoczenia



wspotczynnik wyttaczania m; moze osiagng¢ wartosci podane w
tablicy (6.2)

TABLICA 6.2. Najmniejsze dopuszczalne wartosci wspétczynnika
wyttaczania m; [3]

2 1,5 1 0,6 | 0,3 | 0,15 | 0,08

0,48 0,5 | 0,53|0,55|0,58| 0,6 | 0,63

Wartosci wspétczynnika m; zalezg stosunkowo nieznacznie od

rodzaju ksztattowanego materiatu, totez dane liczbowe zawarte
w tej tablicy stosowad¢ mozna do réznych gatunkéw stali
miekkiej, mosigdzu, miedzi itp.

Analizujac przebieg sity ttoczenia w funkcji przesuniecia
stempla, nalezy zwréci¢ uwage, ze charakter tej zaleznosci
wynika bezposrednio z mechaniki odksztatcenia plastycznego
kotnierza oraz zmieniajacych sie warunkéw kontaktu pomiedzy
materiatem a narzedziami. Poczatkowy wzrost sity jest zwigzany
z koniecznosScig zapoczagtkowania ptyniecia materiatu oraz
pokonania opordw tarcia i bezwtadnosci struktury odksztatconej
na zimno. W tej fazie dominujgcym czynnikiem jest opor
plastyczny materiatu, Kktory wzrasta wskutek umacniania
odksztatceniowego.

W miare dalszego przesuwania sie stempla wzrasta intensywnos$¢
odksztatcenia, a materiat kotnierza ulega coraz wiekszemu
przemieszczeniu do wnetrza matrycy. Towarzyszy temu
zwiekszenie dtugo$ci $cianek bocznych wyttoczki oraz
zmniejszenie szeroko$ci kotnierza. W tym zakresie procesu
osiggana jest maksymalna wartos¢ sity Fkmax, ktdéra stanowi
punkt krytyczny z punktu widzenia bezpieczenstwa procesu. Jest
to moment, w ktdrym naprezenia rozciggajgce w materiale
0siggajg najwyzsze wartosci, co zwieksza ryzyko inicjacji
pekniecia.

Istotne jest, ze 1lokalizacja maksymalnej sity przy



przesunieciu odpowiadajacym oko*o 0,3-0,5 wysoko$ci wyrobu nie
jest przypadkowa. W tym momencie geometria uktadu powoduje
najbardziej niekorzystny rozktad naprezen — materiat jest
jednoczesnie intensywnie odksztatcany w kotnierzu oraz
rozciggany w strefie przejscia miedzy dnem a Sciankg boczng.
Powstaje tam stan naprezenia zblizony do dwuosiowego
rozciggania, ktdéry jest szczegdlnie niebezpieczny dla
materiatdéw o ograniczonej plastycznos$ci.

Warunek Fkmax < Fzr ma zatem fundamentalne znaczenie dla
poprawnego przebiegu procesu. Sita zrywajgca Fzr zalezy przede
wszystkim od wtasciwosci mechanicznych materiatu, takich jak
granica wytrzymatosci na rozcigganie, a takze od aktualnej
grubosci sScianki oraz stanu naprezenia. W praktyce oznacza to,
ze zwiekszenie Fzr mozna osiggng¢ nie tylko poprzez dobdr
materiatu o lepszych wtasciwosciach plastycznych, ale roéwniez
poprzez odpowiednie sterowanie przebiegiem procesu, tak aby
unika¢ nadmiernego Scienczenia Scianek.

Jednym 2z najwazniejszych czynnikéw wptywajgcych na
zmniejszenie sity Fkmax jest geometria narzedzi. Zastosowanie
odpowiednio duzych promieni zaokraglen zmniejsza koncentracje
naprezen oraz ogranicza dodatkowe odksztatcenia wynikajgce z
zaginania blachy. Ma to szczegdlne znaczenie na krawedzi
pierscienia ciggowego, gdzie materiat zmienia Kkierunek
przeptywu. Zbyt maty promieA prowadzi do lokalnego wzrostu
naprezen i moze inicjowac uszkodzenia materiatu.

Réwnie istotna jest jakos¢ powierzchni roboczych narzedzi.
Chropowate powierzchnie zwiekszajg wspétczynnik tarcia, co
bezposrednio przektada sie na wzrost sity ttoczenia. Wysokie
tarcie powoduje rdéwniez nierdwnomierny przeptyw materiatu, co
moze prowadzi¢ do lokalnych koncentracji odksztatcen. Dlatego
w praktyce przemystowej stosuje sie polerowanie narzedzi oraz
odpowiednio dobrane Srodki smarne, ktére zapewniaja stabilne
warunki tarcia.

Interesujacym zjawiskiem jest korzystny wptyw tarcia pomiedzy



stemplem a wewnetrzng powierzchnig wyttoczki. W
przeciwiedstwie do tarcia w obszarze kotnierza, ktore jest
niepozgdane, tutaj tarcie zwieksza site zrywajgca Fzr poprzez
czesciowe ,podparcie” materiatu i ograniczenie jego
nadmiernego rozciggania. W efekcie poprawia to bezpieczenstwo
procesu i1 zmniejsza ryzyko pekniecia.

Wspbétczynnik wyttaczania ml stanowi syntetyczny parametr
opisujacy trudno$¢ procesu i jego graniczne mozliwosSci. Jego
wartos¢ zalezy gtéwnie od stosunku $Srednic oraz warunkow
tarcia 1 geometrii narzedzi. Im mniejsza wartos¢ ml, tym
wiekszy stopien odksztatcenia musi zostad osiggniety w jednym
przejsciu, co zwieksza ryzyko uszkodzenia materiatu. Dlatego w
praktyce czesto stosuje sie operacje wielostopniowe, w ktérych
catkowite odksztatcenie jest roztozone na kilka etapdw.

Dane zawarte w tablicy wskazuja, ze wartosci wspétczynnika ml
sg stosunkowo mato wrazliwe na rodzaj materiatu, co wynika z
podobieristwa mechanizméw odksztatcenia plastycznego w metalach
o strukturze krystalicznej. Niemniej jednak réznice w
umacnianiu odksztat*ceniowym, anizotropii czy zdolnosci do
odksztatcen moga wptywaé na rzeczywiste wartosci dopuszczalne
w konkretnych warunkach technologicznych.

Warto rowniez podkreslié¢ znaczenie kontroli parametrow
procesu, takich jak predkos$¢ ttoczenia. Zbyt duza predkos$¢
moze prowadzi¢ do wzrostu opordw odksztatcenia oraz
niekorzystnych efektéw cieplnych, natomiast zbyt mata moze
obniza¢ wydajnos¢ procesu. Optymalizacja tych parametréw
pozwala na osiggniecie stabilnego przebiegu ttoczenia oraz
minimalizacje ryzyka wad.

Podsumowujgc, przebieg sity ttoczenia w funkcji przesuniecia
stempla stanowi podstawowe narzedzie analizy procesu
wyttaczania. Pozwala on na identyfikacje momentéw krytycznych
oraz ocene wptywu poszczegdlnych czynnikéw technologicznych.
Odpowiednie ksztattowanie geometrii narzedzi, warunkdéw tarcia
oraz parametrdéw procesu umozliwia obnizenie maksymalnej sity



ciggnienia i jednoczesne zwiekszenie odpornosci materiatu na
pekanie, co jest kluczowe dla uzyskania wyrobdow o wysokiej
jakosci.

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Informacja

W literaturze przedmiotu brak jest jednoznacznego i
powszechnie akceptowanego okreslenia terminu informacja.
Istnieje kilkadziesigt definicji tego zagadnienia, lecz zadna
z nich nie oddaje w peini jego znaczenia. Wedtug stownika
wyrazéw obcych i zwrotow obcojezycznych Wtadystawa
Kopalinskiego, informacja jest wiadomo$cig, wieScia,
powiadomieniem, pouczeniem, nowing, rzeczg do zakomunikowania
0 czyms. Jest miarg wiedzy o jakim$ zdarzeniu, uzyskang od
zrédta. Informacja (w innym sensie) jest tez stanowiskiem do
udzielenia informacji [Kopalinski, dok. elektr.].

Informacja moze by¢ formg komunikatdéw lub kombinacji
komunikatow pochodzgcych ze zrddet bezposSrednich i posrednich,
ktore umozliwiajg rzeczywistym lub potencjalnym uzytkownikom
zaspokaja¢ potrzeby informacyjne, a wiec zmniejszac stopien
posiadanej niewiedzy [Pirdg, 1977]. Inni definiuja ja jako
obiekt abstrakcyjny wystepujgcy w postaci zakodowanej, ktory
moze byl przechowywany, przesytany, przetwarzany. Informacja
moze tez by¢ utozsamiana z wiadomoscig, ktora moze miec postacd
sekwencji znakoéw, tekstu pisanego, zespotu dZwiekdéw, obrazéw.
Z informatycznego punktu widzenia informacjg jest znaczenie
przypisywane danym, przez ktdére rozumie sie liczby, fakty,
pojecia lub rozkazy. Informacja jest tez czasem uwazana za
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jeden z towardw na rynku, podobny do doébr materialnych czy
energii. Do jakiego jednak stopnia ta analogia jest stuszna i
do jakiego stopnia wtasnosci informacji i innych towardw sa
podobne, jest sprawg wielce dyskusyjng. Wiadomo natomiast, ze
posiadajgc informacje a przynajmniej *atwy dostep do niej,
cztowiek moze podejmowaé¢ bardziej racjonalne decyzje. Ma
odpowiedni materiat do przeanalizowania. W dodatku moze
odpowiednio wczesnie podjac¢ dziatania zapobiegajace powstaniu
pewnych sytuacji. Definiowaniem pojecia informacja, zajmowali
sie miedzy innymi twlrcy teorii informacji. WS$rdéd nich sa:
Claude Elwood Shannon, Norbert Wiener, R.V.P. Hartley. W
Polsce wtasne definicje informacji przedstawili E. Kowalczyk
oraz Marian Mazur [Batorowska 2000].

Bardzo waznym wyrdznikiem informacji w przeciwienstwie do
zasobow naturalnych jest to, iz jest ona catkowicie
niewyczerpywalna. Wielokrotne jej uzycie nie powoduje jej
zuzycia, a intensywne jej wykorzystywanie powoduje natomiast
jej szybki rozwéj (powstanie nowej informacji). Inng jej
znaczgcg cechg jest $cisty zwigzek z cztowiekiem. Gdzie
cztowiek tam i informacja. Nalezy jednak pamietac, ze dla
jednej osoby przestana informacja moze by¢ bardzo cenna, a dla
drugiej zupeitnie niezrozumiata lub niepotrzebna. O0gromny
rozwédj informacji i wzrost jej znaczenia w ostatnim
cwiercwieczu jest dostrzegany jako wybuch tak zwanej bomby ,I”
[Chmielewska-Gorczyca 1991, s. 72]. Ten szybki rozwdj
informacji jest tylko w

niewielkim stopniu ograniczany poprzez bariere technologiczng,
psychologiczng, administracyjng i polityczng [Lyman, dok.
elektr.].

Informacja podlega procesowi przeksztatcania, przekazywania,
przyjmowania i przechowywania. Kazda wiadomo$¢ to komunikat
zawierajgcy pewng liczbe informacji, a wsrdd niej zaktécenia
zwane entropig informacyjng (szumem informacyjnym). Mata
entropia daje poczucie bezpieczenstwa. Duza entropia to
niepewnos¢, mozliwo$¢ popeinienia b*edu, koniecznos¢



podejmowania ryzyka. Entropia informacyjna moze doprowadzi¢
odbiorce do btednego postrzegania rzeczywistos$ci [Oleksy, dok.
elektr.].

Informacje jak prawie kazde zjawisko mozna pogrupowacd,
podzieli¢. Ponizej przedstawie podstawowy podziat informacji w
celu doktadniejszego zrozumienia jej ztozonoSci.

Jak wida¢ z powyzszego schematu, informacje mozna dzielié pod
wieloma wzgledami. Swiadczy to o jej szerokim znaczeniu i
zastosowaniu w zyciu spotecznym, rdéwniez w zyciu kierowcow.
Kazda informacja posiada cechy, ktére okreslajg jej jakosc.
Pozytywne cechy jako$ci informacji zilustrowano w tabeli 1.

Tabela 1: Pozytywne cechy jakosci informacji.

NAZWA CECHY OBJASNIENIE
Informacja powinna dotyczy¢ stanu
Aktualnos¢ . ja P . ¥ y, .
opisywanej rzeczywistos$ci
Rzetelnos¢ Powinna by¢ prawdziwa oraz doktadna
, , Umozliwia przeprowadzenie analiz
Pordéwnywalnosc

porownawczych

Zdolnos¢ informacji do reagowania na

Elastycznos¢ :
zmiany

. Minimalizacja czasu oczekiwania na
Czas reakcji

informacje
Szczegbtowosc Stopien uszczeg6towienia informacji
Stabilnos¢ Stopien odpornosci na zaktdcenia
Aktywnos¢ Czestos¢ korzystania z informacji

Mozliwos¢ catkowitego lub czesciowego

Bezpieczenstwo o “
odtworzenia informacji

Zrédto: Opracowanie wktasne.

Jak wida¢ z tabeli 1 do pozytywnych cech jakosci informacji
zaliczy¢ trzeba jej duza aktualnos$é¢, rzetelnosc,
poréwnywalnos¢, elastycznos$é, szczegdtowosc, stabilnos¢,



aktywnos¢, bezpieczenstwo oraz krétki czas dostepu.

Na tej podstawie mozna zauwazy¢, ze informacja jest
czynnikiem, ktdéry zmniejsza stan naszej niewiedzy. Towarzyszy
ona nam cate zycie, od narodzin, az do $mierci. Dzieki
informacji stajemy sie posiadaczami wiadomosSci pomagajgcej nam
podjecie wtasciwszej decyzji. Kazda informacja jest cenna.
Stanowi ona towar na rynku, podobny do wartosci energii.
Posiada swojg jako$¢, cechy oraz poddaje sie wielorakiemu
podziatowi. Jest fundamentem naszej przysztosci. Informacja ma
takze swojego odbiorce. Jak wynika z tematu pracy, odbiorca
informacji, ktéry mnie interesuje jest kierowca.

Kierowca a kierujacy

Wedtug ustawy Prawo u ruchu drogowym z dnia 20 czerwca 1997
roku, kierowcg jest osoba uprawniona do kierowania pojazdem
silnikowym. Zagtebiajac sie w te definicje, mozna stwierdzidg,
ze kierowcg jest sie zawsze 1 wszedzie, niezaleznie od tego
czy w danym momencie kieruje sie pojazdem silnikowym, czy tez
nie. Kierujgcy zas$, to osoba, ktdéra kieruje pojazdem (nie
koniecznie silnikowym) lub, ktéra prowadzi kolumne pieszych,
jedzie wierzchem albo pedzi zwierzeta pojedyncze lub w
stadzie. Jak wida¢ znaczenie tych podobnych na pierwszy rzut
oka wyrazéw, rézni sie zasadniczo. Natomiast kierowca bez
watpienia moze by¢ osobg kierujgca. W prezentowanej pracy
zajmuje sie kierowcami i na tej grupie ludzi opiera¢ bede
swoje badania.

Kierowca pojazdéw silnikowych do wykonywania swojej powinnoS$ci
musi mie¢ ukonczony odpowiedni kurs. Dowodem zdania egzaminu z
takiego kursu jest dokument zwany prawem jazdy. Przebyty kurs
sktada sie z dwéch etapdéw. Z czeSci teoretycznej, na ktdérej sg
wyktadane przepisy ruchu drogowego, informacje dotyczagce
budowy pojazdow silnikowych, pierwszej pomocy w nagtych
wypadkach oraz teoria prowadzenia pojazdow. W drugiej czesci
(praktycznej) kandydaci na kierowcéw prébujg swoje
umiejetnosci manewrujgc pojazdem po placu manewrowym oraz



jadac w ruchu miejskim, drogowym. Trzeba jeszcze dodad, ze aby
zosta¢ kierowcg to trzeba pozytywnie zda¢ serie badan
lekarskich. Po ukonczonym kursie zostaje sie kierowcg $cisle
okreslonych pojazdéw mechanicznych. Kategorie prawa jazdy
stosowane w Polsce i odpowiadajgcy im zakres uprawnien
przedstawia ponizsza tabela.

Tabela 2. Wykaz kategorii prawa jazdy 1 odpowiadajgcych im
uprawnienia kierowcy.

POSIADANE UPRAWNIENIE DO KIEROWANIA POJAZDEM

KATEGORIA
G0 SILNIKOWYM
A Motocyklem
Motocyklem o pojemnos$ci skokowej silnika nie
Al przekraczajgcej 125 cm® i mocy nie
przekraczajgcej 11 kW
a) pojazdem samochodowym o dopuszczalnej
masie catkowitej nie przekraczajgcej 3,5 t, z
wyjgtkiem autobusu lub motocyklem,
b) pojazdem, o ktérym mowa w lit. a), z
przyczepg o dopuszczalnej masie catkowitej nie
B przekraczajgcej masy wtasnej pojazdu

ciggnacego, o ile tgczna dopuszczalna masa
catkowita zespotu tych pojazdéw nie przekracza
3,5 t,
C) ciggnikiem rolniczym lub pojazdem
wolnobieznym,

Trojkotowym lub czterokotowym pojazdem
Bl samochodowym o masie wtasnej nie
przekraczajgcej 550 kg, z wyjatkiem motocykla,

Pojazdem samochodowym o dopuszczalnej masie
catkowitej przekraczajgcej 3,5 t, z wyjatkiem
autobusu, a takze ciaggnikiem rolniczym lub
pojazdem wolnobieznym,




Pojazdem samochodowym o dopuszczalnej masie
catkowitej przekraczajgcej 3,5 t i nie
Cl przekraczajagcej 7,5 t, z wyjagtkiem autobusu, a
takze ciggnikiem rolniczym lub pojazdem
wolnobieznym,

Autobusem, ciggnikiem rolniczym lub pojazdem

wolnobieznym,
Autobusem przeznaczonym konstrukcyjnie do
D1 przewozu nie wiecej niz 17 oso6b tacznie z
kierowcg, a takze ciggnikiem rolniczym Llub
pojazdem wolnobieznym,
T Ciggnikiem rolniczym z przyczepa (przyczepami)

lub pojazdem wolnobieznym,

B+E, C+E | Pojazdem okre$lonym odpowiednio w kategorii B,
D+E C lub D, tgcznie z przyczepa,

Zr6dto: Opracowanie wtasne na podstawie ustawy Prawo o ruchu
drogowym z dnia 20.06.1997 roku (Dz. U. Z 1997r. nr 89, poz.
602) .

Z powyzszej tabeli widaé, ze omawiany przeze mnie kierowca
moze kierowac¢ takimi pojazdami jak: motocykl, samochdd
osobowy, samochdd ciezarowy, ciagnik rolniczy, autobus, pojazd
wolnobiezny (pojazdem wolnobieznym moze tylko kierowac, nie
za$ pracowac!). Nalezy pamietaé, ze kierowcg nie jest osoba
kierujgca: okretem, tramwajem, samolotem czy kosiarkg do
trawy, mimo tego, ze pojazdy te posiadajg silnik!

Krotko podsumowujgc mozna powiedziec¢, iz kierowcg jest osoba
posiadajgca uprawnienia do kierowania pojazdem silnikowym
takim jak, np. samochdd, motocykl czy autobus. Wazne jest to,
ze nie musi ona wcale wykonywa¢ tej czynnosSci. Moze np.
siedzie¢ w domu przed telewizorem, albo zmywaé¢ w kuchni
naczynia. Kierowcg jest caly czas! Nie jest to takze osoba
wytoniona przypadkowo. Pozytywnie zaliczone badania lekarskie
oraz egzaminy wytaniajg czy dany cztowiek nadaje sie do tej
roli. Dowodem speitnienia tych wszystkich wymogdéw jest



posiadanie prawa jazdy.

Po omdéwieniu pojeé¢ zawartych w pracy czas przejs¢ do zagadnien
zwigzanych z przeptywem informacji. Zjawisko to oparte na
procesie komunikowania szczegétowo omdéwie w dalszej czesci
rozdziatu.

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Przeprowadzenie proéb W
warunkach laboratorium oraz
zestawlienie wynikow

Stanowisko badawcze

Operacje ttoczenia i przettaczania zrealizowano na maszynie
wytrzymatosciowej typu ZD-100 (rys.9.1) w warunkach
Laboratorium Komputerowego Modelowania i Technologii Obrdébki
Plastycznej. Do badan uzyto narzedzi przedstawionych na
rysunku 9.2.

Charakterystyka techniczna maszyny ZD-100:

» nacisk w trzech podzakresach — 100kN, 400kN, 1MN,

= przeSwit miedzy kolumnami — 60 mm,

»wysokos¢ przestrzeni do rozciggania przy wysunietym
ttoku roboczym — 750 mm,

 wysokos¢ przestrzeni do Sciskania przy wysunietym ttoku
roboczym — 695 mm,

-szybkos¢ przemieszczania $rodkowej gtowicy dla
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ustawienia przestrzeni do rozciggania i Sciskania — 280
mm

Wykonanie operacji ttoczenia 1
przettaczania na surowo bez wyzarzania
rekrystalizujgcego z uzyciem Srodka
smarnego.

W trakcie badan przeprowadzono wyttaczanie , a nastepnie
czterokrotne przettaczanie wyttoczek z trzech réznych rodzajéw

blach tj. stalowej, miedzianej 1 aluminiowej (rys.9.2) o
grubosci g=1 mm i Srednicy D, = 50 mm ze smarowaniem (smar tT).

TABELA.9.1.Wymiary Srednic matryc i stempli.

_ Srednica Srednica
Rodzaj
. matrycy stempla
operacji
[mm]
TXoczenie 29 25,7
P t% '
rzettaczanie 247 22 2
II
P tt '
rzettaczanie 21 92 1982
II
P tt '
rzettaczanie 20 4 17,66
III
P t% '
rze :;fzanle 17 2 148

Badany materiat: STAL.
TLOCZENIE

Srednica matrycy: 29 mm.
Srednica stempla 25.7 mm.

Rodzaj smaru: &T



Maksymalna ,
sz{a Srednia Wspétczynnik
kos¢ h i
tXoczenia F WYi;m:sc wytta;zanla
[kN] '
14 kN 17.2 mm 0,58

Srednica krazka D=50 mm,

Srednica otrzymanej wyttoczki d=28,8 mm,

Wspdétczynnik wyttaczania
PRZETLACZANIE I
Srednica matrycy: 24,72 mm,

Srednica stempla: 22,20 mm,

Maksymalna , . Wspotczynnik
: Srednia :
sita o przettaczania
. | wysokos¢ hl
przettaczania (] I
I F [KkN] m,
15.5 kN 21,9 mm 0,85

Srednica wyttoczki po wstepnym wyttoczeniu:

Srednica wyttoczki po pierwszym przettoczeniu:

Wspotczynnik przettaczania
PRZETLACZANIE II

Srednica matrycy : 21,92 mm,

Srednica stempla: 19,82 mm,
Maksymalna Srednia Wspotczynnik
sita , _
, wysokos$¢ przettaczania
przettaczania 6bKi ho .
II F P o )
[kN] ?

d=28,8 mm,

d1=24,46 mm



23 kN

27.74 mm

0,89

Srednica wyttoczki po pierwszym przettaczaniu d1=24,46 mm,

Srednica wyttoczki po drugim przettaczaniu
Wspotczynnik przettaczania
PRZETLACZANIE III
Srednica matrycy : 20,4 mm,
Srednica stempla: 17,66 mm,
Maksymalna , . Wsp6tczynnik
s1ta . Sred?%a przettaczania
przettaczania | wysokos¢ h3 ITT
ITI [mm]
m;
[KN]

8,5 kN 30,66 mm 0,9
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d,
Srednica prébki po trzecim przettaczaniu :
Wspbétczynnik przettaczania
PRZETLACZANIE IV
Srednica matrycy : 17,2 mm,

Srednica stempla: 14,8 mm,
Maksymalna , . Wspbtczynnik
sita . Sred?%a przettaczania
przettaczania | wysokos$¢ h4 ITI
III [mm] m,
[kN]

15 kN 36,2 mm 0,85

Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d,

d2=

d,

21,84 mm

=21,84 mm,

=19,82 mm,

=19, 82

mm,



Srednica prébki po trzecim przettaczaniu : d, =16,88 mm,

Wspbétczynnik przettaczania

Po przeprowadzeniu powyzszych operacji na otrzymanych
wyttoczkach nie stwierdzono zadnych wad ani uszkodzen.

Badany materiat: MIEDZ.
TLOCZENIE
Srednica matrycy: 29 mm.

Srednica stempla 25.7 mm.

Maksymal Sredni
aksymalna rednia Wspétczynnik
sita wysokos¢ wvttaczania
ttoczenia F probki h. y n
[kN] [mm] .
10 kN 16,52 mm 0,58
Srednica krazka: D=50 mm,
Srednica otrzymanej wyttoczki : d=28,76 mm,
Wspbétczynnik wyttaczania
PRZETLACZANIE 1
Srednica matrycy: 24,72 mm,
Srednica stempla: 22,20 mm,
Maksymalna Srednia Wspotczynnik
sita wysoko$¢ przettaczania
przettaczania| prébki hl I
I F[KN] [mm] m,
16 kN 21,7 mm 0,85

Srednica wyttoczki po wstepnym wyttoczeniu: d=28,76 mm,

Srednica wyttoczki po pierwszym przettoczeniu: d1=24,66 mm



Wspdétczynnik przettaczania:
PRZETLACZANIE II

Srednica matrycy : 21,92 mm,

Srednica stempla: 19,82 mm,
Maksymalna . ,
sita Srein%é Wspotczynnik
przettaczania wyfo 95C przettaczania
probki h2
IT F [mm] m,
[kN]
18 kN 27,28 mm 0,89

Srednica wyttoczki po pierwszym przettaczaniu: d1=24,66 mm,
Srednica wyttoczki po drugim przettaczaniu: d2= 21,82 mm
Wspbtczynnik przettaczania:

PRZETLACZANIE III

Srednica matrycy : 20,4 mm,

Srednica stempla: 17,66 mm,

Maksymalna Sredn%é Wsp6kczynnik
s1ta wysokos¢ przettaczania
przettaczania| prébki h3 m
III F [kN] [mm] ’
6,5 kN 29,82 mm 0,9

Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =21,82 mm,
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =19,82 mm,

Wspbtczynnik przettaczania:
PRZETLACZANIE IV

Srednica matrycy : 17,2 mm,



Srednica stempla: 14,8 mm,

Maksymalna Sredn%a Wspétczynnik
sita wysokos¢ .
przettaczania
przettaczania| préobki h4 m
IV F [kN] [mm] ‘
10 kN 37,2 mm 0,85

Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d; =19,82 mm,
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =16,9 mm,
Wspotczynnik przettaczania:

Po przeprowadzeniu powyzszych operacji na otrzymanych
wyttoczkach nie stwierdzono zadnych uszkodzen.

Badany materiat: ALUMINIUM.
TLOCZENIE
Srednica matrycy: 29 mm.

Srednica stempla 25.7 mm.

Maksymalna Srednia ) _
: . Wspdtczynnik
sita wysokosc¢ wvtlaczania
ttoczenia F probki h Y 0
[KN] [mm] .
4 kN 16, 58 mm 0,58

Srednica krazka : D=50 mm,

Srednica otrzymanej wyttoczki: d=28,92 mm,
Wspotczynnik wyttaczania :

PRZETLACZANIE I

Srednica matrycy: 24,72 mm,

Srednica stempla: 22,20 mm,



Maksymalna Sredn%é Wsp6tczynnik
sita wysokosc przettaczania
przettaczania| prébki hl m
I F [KN] [mm] 2
6,5 kN 22,18 mm 0,85

Srednica wyttoczki po wstepnym wyttoczeniu: d=28,92 mm,
Srednica wyttoczki po pierwszym przettoczeniu: d1=24,48 mm
Wspdétczynnik przettaczania:

PRZETLACZANIE II

Srednica matrycy : 21,92 mm,

Srednica stempla: 19,82 mm,
Maksymalna . ,
sita Srein%é Wspotczynnik
przettaczania WYSO_OSC przettaczania
probki h2
IT F [mm] m,
[kN]
7 kN 27,8 mm 0,89

Srednica wyttoczki po pierwszym przettaczaniu d1=24,48 mm,
Srednica wyttoczki po drugim przettaczaniu d2= 21,8 mm
Wspbtczynnik przettaczania:

PRZETLACZANIE III

Srednica matrycy : 20,4 mm,

Srednica stempla: 17,66 mm,

Maksymalna Srednlél Wsp6kczynnik

sita wysokosc przettaczania
przettaczania| prébki h3 m
IIT F [kN] [mm] ’




8 kN 30,48 mm 0,9
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =21,8 mm,

Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =19,8 mm,
Wspbtczynnik przettaczania:

PRZETLACZANIE IV

Srednica matrycy : 17,2  mm,

Srednica stempla: 14,8 mm,

Maksymalna Sredn1?/ Wsp6kczynnik
sita Wysokosc przettaczania
przettaczania| proébki h4 m
IV F [kN] [mm] ‘
4 kN 37,4 mm 0,85

Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =19,8 mm,
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =16,8 mm,
Wspotczynnik przettaczania:

Po przeprowadzeniu powyzszych operacji na otrzymanych
wyttoczkach nie stwierdzono zadnych uszkodzen.

Wykonanie operacji ttoczenia 1
przettaczania z wykorzystaniem procesu
wyzarzania rekrystalizujacego

W nastepnym etapie badan materiat wsadowy zostat wstepnie
wyttoczony i dwukrotnie przettoczony. Po drugiej operacji

przettaczania wyttoczki poddano wyzarzaniu rekrystalizujgcemu
a nastepnie wykonano przettaczanie trzecie i czwarte.

Temperatury wyzarzania rekrystalizujgcego dla badanych
materiatdéw podano w tabeli 4.1. C(Czas wyzarzania dla



poszczegdélnych materiatéw przyjeto okoto 30 minut.

Wyzarzanie rekrystalizujgce przeprowadzono w piecu
elektrycznym (rys.9.8). W rezultacie tego zabiegu otrzymano
zestaw probek do dalszych badan.

Badany materiat: STAL.
TLOCZENIE

Srednica matrycy: 29 mm.
Srednica stempla 25.7 mm.

Rodzaj smaru: LT

Maksymalna .
sz{a Srednia Wspétczynnik
, wysokosS¢ h wyttaczania
ttoczenia F (mm] m
[KN] '
14 Kn 17.12 mm 0,58

Srednica krazka D=50 mm,

Srednica otrzymanej wyttoczki d=28,86 mm,
Wspdtczynnik wyttaczania

PRZETLACZANIE I

Srednica matrycy: 24,72 mm,

Srednica stempla: 22,20 mm,

Maksymalna , . Wspotczynnik
: Srednia .
sita o przettaczania
. | wysokos¢ hl
przettaczania (] I
I F [kN] m,
15 kN 21,92 mm 0,85

Srednica wyttoczki po wstepnym wyttoczeniu: d=28,86 mm,



Srednica wyttoczki po pierwszym przettoczeniu: d1=24,42 mm
Wspotczynnik przettaczania

PRZETLACZANIE II

Srednica matrycy : 21,92 mm,
Srednica stempla: 19,82 mm,
Maksymalna Srednia Wspbtczynnik
511a . wysoko$¢ przettaczania
przettaczania S
T F probki  h2 IT
mm m
[KN] [mm] 2
23.5kN 27 .54 mm 0,89

Srednica wyttoczki po pierwszym przettaczaniu d1=24,42 mm,

Srednica wyttoczki po drugim przettaczaniu

Wspotczynnik przettaczania

d2= 21,78 mm

Po operacji drugiego przettaczania zostato przeprowadzone
wyzarzanie rekrystalizujgce.

PRZETLACZANIE ITI

Srednica matrycy : 20,4 mm,
Srednica stempla: 17,66 mm,
Maksymalna , . Wspdtczynnik
s1ta . Sred?%a przettaczania
przettaczania | wysokos¢ h3 ITT
ITT [mm]
m3
[kN]
7 kN 30,68 mm 0,9
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =21,78 mm,
Srednica prébki po trzecim przettaczaniu : d; =19,9 mm,



Wspbétczynnik przettaczania
PRZETLACZANIE IV
Srednica matrycy : 17,2 mm,

Srednica stempla: 14,8 mm,

Maksymalna . . Wspdtczynnik
sita Sred?%a przettaczania
przettaczania | wysoko$¢ h4 ITI
III [mm] m,
[kN]
7.5 kN 37,16 mm 0,85

Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =19,9 mm,
Srednica prébki po trzecim przettaczaniu : d, =16,72 mm,

Wspotczynnik przettaczania

Po przeprowadzeniu powyzszych operacji na otrzymanych
wyttoczkach nie stwierdzono zadnych uszkodzen.

Badany materiat: MIEDZ.
TLOCZENIE
Srednica matrycy: 29 mm.

Srednica stempla 25.7 mm.

Maksymalna Srednia , ,
: , Wspdtczynnik
sita wysokosc¢ wvttaczania
ttoczenia F probki h. y n
[KN] [mm].
10 kN 16,54 mm 0,58

Srednica krazka: D=50 mm,

Srednica otrzymanej wyttoczki : d=28,78 mm,



Wspdétczynnik wyttaczania
PRZETLACZANIE I
Srednica matrycy: 24,72 mm,

Srednica stempla: 22,20 mm,

Maksymalna Srednia Wspotczynnik
sita wysokos¢ przettaczania
przettaczania| prébki hl I
I F[kN] [mm] m,
16 kN 21,74 mm 0,85

Srednica wyttoczki po wstepnym wyttoczeniu: d=28,78 mm,
Srednica wyttoczki po pierwszym przettoczeniu: d1=24,56 mm
Wspdtczynnik przettaczania:

PRZETLACZANIE II

Srednica matrycy : 21,92 mm,

Srednica stempla: 19,82 mm,
Maksymalna . ,
sita Sredn%é Wspdétczynnik
przettaczania WyFOKOSC przettaczania
probki h2
IT F (] m,
[kN]
18,5 kN 27,26 mm 0,89

Srednica wyttoczki po pierwszym przettaczaniu: d1=24,56 mm,
Srednica wyttoczki po drugim przettaczaniu: d2= 21,78 mm
Wspotczynnik przettaczania:

Po operacji drugiego przettaczania miedzi zosta%to
przeprowadzone wyzarzanie rekrystalizujace.



PRZETLACZANIE III
Srednica matrycy : 20,4 mm,

Srednica stempla: 17,66 mm,

Maksymalna Sredn%? Wsp6kczynnik
sita _ WYSOBOSC przettaczania
przettaczania| probki h3 m
III F [KkN] [mm] ’
2,5 kN 31,38 mm 0,9

Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =21,78 mm,
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =19,84 mm,
Wspdtczynnik przettaczania:

PRZETLACZANIE IV

Srednica matrycy : 17,2 mm,

Srednica stempla: 14,8 mm,

Maksymalna Sredn%? Wsp6kczynnik
sita wysokosc przettaczania
przettaczania| prébki h4 m
IV F [kN] [mm] '
5,5 kN 38,18 mm 0,85

Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =19,78 mm,
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =16,8 mm,

Wspdtczynnik przettaczania:

Po przeprowadzeniu powyzszych operacji na otrzymanych
wyttoczkach nie stwierdzono zadnych uszkodzen.

Badany materiat: ALUMINIUM.

TLOCZENIE



Srednica matrycy: 29 mm.

Srednica stempla 25.7 mm.

Maksymalna Srednia ) _
_ L, Wspotczynnik
sita wysokosc¢ wvtlaczania
ttoczenia F probki h Y 0
[KN] [mm] .
4,5 kN 16, 56 mm 0,58

Srednica krazka : D=50 mm,

Srednica otrzymanej wyttoczki: d=28,9 mm,
Wspbtczynnik wyttaczania :

PRZETLACZANIE I

Srednica matrycy: 24,72 mm,

Srednica stempla: 22,20 mm,

Maksymalna Sredn%é Wsp6kczynnik
sita wysokosc przettaczania
przettaczania| prébki hl m
I F [KN] [mm] 2
6,5 kN 22,2 mm 0,85

Srednica wyttoczki po wstepnym wyttoczeniu: d=28,9 mm,
Srednica wyttoczki po pierwszym przettoczeniu: d1=24,46
Wspdtczynnik przettaczania:

PRZETLACZANIE II

Srednica matrycy : 21,92 mm,

Srednica stempla: 19,82 mm,



Maksymalna ¢ redns
sita re n%é Wspdétczynnik
przettaczania WYSOEOSC przettaczania
probki h2
ITI F (om] m,
[KN]
7 kN 28,22 mm 0,89

Srednica wyttoczki po pierwszym przettaczaniu d1=24,46 mm,
Srednica wyttoczki po drugim przettaczaniu d2= 21,76 mm
Wspotczynnik przettaczania :

Po operacji drugiego przettaczania aluminium zostato
przeprowadzone wyzarzanie rekrystalizujace.

PRZETLACZANIE III
Srednica matrycy : 20,4 mm,

Srednica stempla: 17,66 mm,

Maksymalna Srednia Wspétczynnik
sita wysokos¢ .
_ o przettaczania
przettaczania| probki h3 m
III F [kN] [mm] ’
1 kN 31,5 mm 0,9

Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =21,76 mm,
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =19,82 mm,
Wspbtczynnik przettaczania :

PRZETLACZANIE IV

Srednica matrycy : 17,2  mm,

Srednica stempla: 14,8 mm,



Maksymalna SrEdnl?, Wsp6kczynnik
sita WYSOKOSC przettaczania
przettaczania| probki h4 m
IV F [kN] [mm] '
2 kN 38,46 mm 0,85
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =19,82 mm,
Srednica prébki po drugim przettaczaniu : d, =16,78 mm,

Wspbtczynnik przettaczania :

Po
wyttoczkach

przeprowadzeniu

powyzszych operacji

na otrzymanych
nie stwierdzono zadnych uszkodzenh.

Ponizej zostatly przedstawione tabele poréwnujgce maksymalne

sity ttoczenia oraz wysokosci

serii badan.

otrzymanych wyttoczek z dwéch

TABELA.9.2. Zestawienie maksymalnych sit ttoczenia oraz
otrzymanych wysokosci wyttoczek stalowych w poszczegdlnych
prébach.
STAL
Rodza] Pierwsza seria badan Druga seria badan
operacji:
_ Max sita | Wysokos¢ Max sita | Wysokos¢
Toczenie
. [KN] [mm] [KN] [mm]
Przettaczanie
I
Przettaczanie 14 17,2 14 17,12
I 15,5 21,9 15 21,92
Przettaczanie 23 27,74 23,5 27,54
LI 8,5 30,66 7 30,68
Przettaczanie 15 36,2 7,5 37,16
IV
TABELA.9.3. Zestawienie maksymalnych si%* ttoczenia oraz



otrzymanych wysoko$ci wyttoczek miedzianych w poszczegdlnych

prébach.
MIEDZ
Rodzaj Pierwsza seria badan Druga seria badan
operacji:
, Max sita | Wysoko$¢ | Max sita | Wysokosc¢
Toczenlie
. [kN] [mm] [KN] [mm]
Przettaczanie
I
Przettaczanie 10 16,52 10 16,54
I 16 21,7 16 21,74
Przettaczanie 18 27,28 18,5 27,26
111 6,5 29,82 2,5 31,38
Przettaczanie 10 37,2 5,5 38,18
IV
TABELA.9.4. Zestawienie maksymalnych sit ttoczenia oraz
otrzymanych wysokosci wyttoczek aluminiowych w poszczegdlnych
prébach.
ALUMINIUM
Rodzaj Pierwsza seria badan Druga seria badan
operacji:
_ Max sita | Wysokos¢ Max sita | Wysokos¢
Toczenie
. [KN] [mm] [KN] [mm]
Przettaczanie
I
Przettaczanie 4 16,58 4,5 16,56
I 6,5 22,18 6,5 22,2
Przettaczanie 7 27,8 7 28,22
111 8 30,48 1 31,5
Przettaczanie 4 37,4 p) 38,46
IV
Rys.9.13.Pordéwnanie wysokosci otrzymanych wyttoczek



wyzarzonych 1 nie wyzarzonych.
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Zrédto: opracowanie wktasne

Jesli szukajg Panstwo pomocy w napisaniu wktasnej pracy -



potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Definicje 1 cechy biznes
planu

Nowoczesna filozofia planowania, ktdrej efektem jest stosowany
w praktyce krajow zachodnich business plan (w polskiej
literaturze fachowej utrwalit sie termin biznes plan), tj.
plan gospodarczy, plan prowadzenia interesdw, czy szerzej -
plan przedsiewziecia, oparta jest na pewnych za*ozeniach

teoretycznych, ktére ponizej w skrécie podajel™:

l. Wszystkie zatozenia odnoszg sie wytgcznie do
samodzielnych podmiotéw funkcjonujacych w warunkach
gospodarki rynkowej.

2. Dane przedsiebiorstwo, firme 1lub przedsiewziecie
traktuje sie jako obiekt funkcjonujgcy w otoczeniu
ekonomicznym, finansowym, prawnym, spotecznym,
informacyjnym, z ktdérym jest powigzany. Otoczenie to
determinuje 1 ogranicza jego zachowanie.

3. Przysztos¢ jest przewidywalna tylko w ograniczonym
stopniu. Wynika to nie tylko ze zbyt duzej liczby
zmiennych elementdéw, ktdére nalezy bra¢ pod uwage, ale
takze czesto z braku zastosowania odpowiednich technik
planowania strategicznego, prognozowania oraz trudnego
do przewidzenia zachowania sie innych podmiotéw.

4. Planowanie rozumiane jest jako selektywny sposéb
uzyskiwania i przetwarzania informacji, umozliwiajacy
sformutowanie celdw dziatania firmy oraz zwiekszenie
prawdopodobienstwa ich osiggniecia.

5. Podstawowymi rezultatami opracowania planu dziatania


https://pisanie.edu.pl/
https://pracemagisterskie.edu.pl/definicje-i-cechy-biznes-planu/
https://pracemagisterskie.edu.pl/definicje-i-cechy-biznes-planu/

firmy powinny by¢: ograniczenia niepewno$ci, oszacowanie
prawdopodobienstwa wystgpienia zagrozeA 1 szans
(mozliwosci), a w konsekwencji zmniejszenie ryzyka
podjecia btednych decyzji.

6. Planowanie, jako projekt przysztych zdarzen jest
aktywnym, kreatywnym narzedziem zarzadzania,
ukierunkowanym na otoczenie, 1integrujacym dziatania,
prowadzgcym efektywna kontrole zamierzen i efektéw
dziatania. Sprawne zarzgdzanie, ktdrego elementem ma byc
planowanie kreujgce rozwéj firmy, umozliwia podejmowanie
i realizacje coraz bardziej z*ozonych dziatan oraz
zwigzkow z innymi podmiotami proceséw gospodarczych.

7. Istotg planowania w tym ujeciu jest nie tylko
wyznaczanie sposobdéw, metod i Srodkdéw osiggniecia
zatozonych celéw, ale przede wszystkim takze okreslenie
celow. Tak pojete planowanie wymusza procesy
innowatorskie, pozwala wybra¢ sposréd wielu mozliwo$ci
te dziatania, ktdére bedg korzystne z punktu widzenia
firmy.

8. Dostosowanie 1 podporzadkowanie firmy realizacji
nadrzednego celu powoduje wzrost efektywnosSci catej
organizacji i stabilizuje jej dziatalnos¢.

9. Funkcje kontrolne w planowaniu nie sprowadzaja sie do
kontroli prowadzonej przez organy zewnetrzne.
Wykorzystanie informacji zwrotnych stosowane jest do
kontrolowania zaleznosci miedzy realizacja
poszczegdlnych etapéw zaplanowanych dziat*ahn a ich
zatozeniami.

Kontrola zaktada trafnos$¢ planéw i dziata jak system sprzezen
miedzy zamierzonymi celami a ich osigganiem.

Stosowana obecnie na Swiecie formuta planowania
strategicznego, wtasciwe jej metody i techniki badawcze oraz
sposoby projektowania przysztos$ci przedsiebiorstwa sg podstawg
do opracowania szczego6towych planéw przedsiewziec¢ zwanych

planami biznesowymi, czyli biznes planem danej firmy'!,



Reasumujgc, za podstawowe zadania stawiane nowoczesnym

procedurom planowania mozna uznad!'’':

 sformutowanie 1 skonkretyzowanie 1idei dziatania 1
okreslenie celdw,

=stworzenie mozliwo$ci nadzorowania wykonania
zaplanowanych zamierzen przez kadre menedzerska,

= stworzenie podstaw do ubiegania sie o zewnetrzne Zroédta
finansowania.

Efektem tego procesu jest plan, czyli program organizacyjny
dla kadry menedzerskiej, sprowadzajgcy sie do podejmowania
trafnych decyzji, tak aby uzyska¢ oczekiwane skutki w
przysztosci (np. zwiekszenie efektywnosci, skutecznosci i
jakosci dziatania). Plan taki mozna stosunkowo tatwo poddad
krytycznej ocenie, sprawdzajgc czy speitnia nastepujgce

kryteria!*':

- celowosci, oznaczajgcej koniecznos$¢ okreslenia i doboru
Srodkéw wtasciwych do osiggniecia zaplanowanych celéw.

= wykonalnosci, czyli realistycznej oceny planowanych
przedsiewzie¢. Niewgtpliwie realizm planu mozna
skutecznie ocenic¢ zwykle dopiero po zakohAczeniu jego
realizacji. W praktyce jednak postulat ten sprowadza sie
do koniecznosSci stosowania odpowiednich metod
prognozowania. Wykonalno$¢ zwigzana jest rdéwniez z oceng
mozliwo$ci osiggniecia wyznaczonych etapéw plandéw w
oznaczonych terminach.

- zgodno$Sci wewnetrznej, a wiec niesprzecznosci planu,
ktéra w praktyce sprowadza sie do odpowiedniego
formutowania plandéw podrzednych, ktdrych zatozenia musza
by ¢ podporzgdkowane zatozeniom planu
nadrzednego(strategicznego).

- operatywnosci, oznaczajgcej prostote, przejrzystos¢,
zrozumiatos¢ zatozen, umozliwiajgc w konsekwencji
sprawne wdrozenie i realizacje planu dziatania.

- wielowariantowosci, ktdra zwigzana jest z przygotowaniem



przynajmniej trzech wariantéw planu(prawdopodobnego,
pesymistycznego i optymistycznego) przygotowania planu
dziatania firmy.

= ograniczonej szczegotowosci, wynikajgcej z horyzontu
czasowego planu. W praktyce szczegb6towos$¢ planu maleje
wraz z wydtuzeniem sie horyzontu planowania, np. jes$li
plany operacyjne sporzgdzane w miesiecznych 1lub
kwartalnych odstepach czasu sa planami strategicznymi
operujg zwykle okresami rocznymi.

= zupetnosci, oznaczajgcej wyczerpujgcy opis catego
przedsiewziecia, wraz =z okresleniem wszystkich
czynnikéw, ktore maja na niego decydujacy wptyw.

=racjonalnosci, czyli budowania planu zgodnie =z
przyjetymi normami oraz wymaganymi standardami.

Z przedstawionej definicji planowania i jego gtdéwnych zasad
wynika, ze zaden przedsiebiorca: biznesmen 1 menadzer, nie
jest w stanie uczyni¢ nic, co dotyczytoby przesztosci. Nie
jest réwniez w stanie uczyni¢ nic, co dotyczy teraZniejszosci.
Moze natomiast uczyni¢ co$, cho¢ bardzo niewiele, co dotyczy
przysztosci, wiecej dla nadchodzacych miesiecy, o wiele wiecej
dla nastepnych lat.

[1]

P. Tiffany, S. D. Peterson,op. cit.

' D, Dayies, Sztuka zarzadzania finansami, Wyd. Nauk. PWN-
McGraw-Hill, Warszawa-Londyn 1993

[3] Tamze.

" Tamze.

Jesli szukajg Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.
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