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iitz. Kazimierz ZELAZKIEW1CZ
ZJEDNOCZENIE "MERA"

PRZEGLAD OSIAGNIEC TECHNOLOGICZNYCH
W ZAKLADACH ZJEDNOCZENIA "MERA"
W 1968r.

Stojace przed zaktadami produkcyjnymi w r. 1968 zadania w zakresie po-

prawy jakosci produkowanych asortymentéw, obnizenia sie pracochtonnosci
technologicznej 1 zmniejszenia materiatochtonnosci spowodowaty poszuki-
wania doskonalszych metod wytwarzania.

Do pracy,majacej na celu realizacje zadan natozonych na zaktady, wiag-
czone zostaty wszystkie komoérki technologiczne, znajdujace sie w  jed-
nostkach organizacyjnych Zjednoczenia "Mera". Zrozumiate, ze maksymalne

efekty ekonomiczne osiagniete zostang po okresach rozruchu, catkowitego

opanowania zagadnien i przeobrazenia opracowan dokumentacyjnych w oprzy-
rzadowanie, a w koncu w gotowy wyrdb. Nie nalezy przeto liczy¢ na efek-
towne wyniki produkcyjne w zakdtadach w kréotkim terminie.

Mimo, ze rok 1968 stanowid poczagtkowg faze realizacji przedsiewziec
organizacyjno-technicznych, w zak#adach Zjednoczenia ™"Mera" osiagnieto
Jjuz dos¢ powazne efekty:

" o]

- obnizono pracochdonnos$é¢ wytwarzania o 1 min roboczogodzin w skali

rocznej;

- zmniejszono zuzycie stali o t50 ton;
- zmniejszono zuzycie metali niezelaznych o 80 ton;
- zmniejszono zuzycie drewna o 10 m

W zakresie unowoczesnienia technologii wytwarzania i organizacji pro-
dukcji prowadzono w r. 1968 nastepujace prace: «

Przemysdtowy Instytut Automatyki i Pomiardw, Oddziat weWroctawiu. Zaktad
Materiatoznawstwa 1 Technologii Aparatury Elektronicznej, jako zaktad
wiodgcy w zakresie poltgczen 3tatych, opracowat zagadnienia dotyczace lu-
towania miekkiego. Przygotowano receptury topnikéw, przebadano Jlutowia
i ustalono ich przydatnos¢, przebadano krajowe i zagraniczne narzedzia i
urzadzenia do lutowania. Przeprowadzono \xzgodnienia z wytworcami topni-
kéw, lutowi i kolb lutowniczych na temat produkc.ji whasciwych materiatow
i narzedzi lutowniczych,

Inne zaktady PTAP opracowaty w zakresie technologii szereg stanowisk
roboczokonlrolnych dla réznych zakdtadéw produkcyjnych, np. dla HW-i Bto-

nie, "Lumelu" w Zielonej GoOrze, tFZ w todzi,"Nofy" w Swiebodzicach i inne.
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Pracownia Projektowo-Technologiezna prowadzi dwukierunkowe prace w za-
kresie podniesienia poziomu .technologii. Kierunek pierwszy, dalekosiez-
ny - to opracowania projektéw nowych zaktadéw lub oddziatow specjalisty-
cznych. Opracowano projekt oddziatu produkcji mechanizmow przektadnio-
wych do cisnieniomierzy w Piotrkowie Kujawskim, jako filii Kujawskiej 5h-
bryki Manometréw we Whoctawku. Oddziat ten rozppczat produkcje w r. 1968.

"Przeprowadzono analize potrzeb w zakresie elementow +gaczacych /norma-i
liow®» jak wkrety, nakretki, kotki, podktadki itp./ Opracowano roéwniez
koncepcje technologiczng 1 analize techniczno-ekonomiczng uruchomienia
produkcji odkuwek matrycowych dla potrzeb zaktadéw 'Mera'". Sformutowano
takze koncepcje centralizacji produkcji sprezyn pomiarowych z drutu.

Drugim kierunkiem prac Pracowni Projektowo-Technologicznej, prowadzo-
nych przez Oddziat w Poznaniu, jJest opracowanie dokumentacji techilologi-r
czneji, warsztatowej 1 konstrukcyjnej oprzyrzadowania.

Osrodek Techniki, Organizacji, Ekonomiki®i Normowania "Meratech" roz-
poczat prace nad rozpowszechnianiem nowych, postepowych proceséw techno-
logicznych 1 wymiane osiggnie¢ technologicznych miedzy zaktadami w ra-
mach organizowanych przez "Meratech”™ narad Zespodtu G#éwnych Technologodw.
Prace te w jednym tylko roku daty efekty w postaci oszczednosci 64700 ro
boczogodzin oraz 2,5 ton réznych materiatow.

Poza tym Dziat Doskonalenia Technologii ™"Meratechu"™ prowadzi prace
nad wyeliminowaniem robdét recznych przez stosowanie obroébki luznym Scie-
rniwem, tzw. "wibrofinish™ 1 "rotofinish". Zaawansowanie tych prac wyno-
si 80%, przy czym niektére z zaktadow jJuz zastosowaty 1 rozszerzaja ta
metode obrdébki.

W roku 1968 Zaktady produkcyjne wprowadzity lub rozszerzyty mechani-
zacje i automatyzacje procesow technologicznych oraz nowe postepowe me-
tody technologii wytwarzania.

Do tych przedsiewzied zaliczy¢ nalezy:

l1.Zwiekszenie stopnia oprzyrzagdowa -

h 1 a. szczeg6lnie w zaktadach KFAP w Krakowie, KFM we WHoctawku i
WZALIP w Warszawie. Dzieki temu osiggnieto korzysci w wysokosci 724 tys
zd, w tym w r. 1968 w robociznie 204 tys zt i materiale - 10 tys zk, nie

liczac podniesienia jakosci i zmniejszenia ilosci brakoéw.

2.Zastosowanie pneumatycznych ur z g -
dzen mocujacych w obrobce skrawaniem na tokarkach, fre-
zarkach i1 wiertarkach oraz prasek pneumatyczn Yy ch
w montazu, +#3gcznie 67 jednostek.

Oszczedzono w ten spos6b 925 tys zd, z czego na robociznie 247 tys

L;Ponadto wzros+a w wysokim stopniu kultura pracy. Do wyrézniajacych
sie zaktadow naleza: "Pafal" w Swidnicy, WZALiP w Warszawie,- ZAP w Os-
trowiu WIlkp., £PZ w todzi, PAP w Palenicy, KFM we WHoctawku, . KFAP W
Krakowie, "Polna™ w Przemys$lu, ZMP w Gdansku.

W celu usprawnienia obrébki skrawaniem przy pomocy urzadzen pneumaty-
cznych, powotano osrodek rozwojowy w "Pafalu" oraz dwa zaktady wiodace:
"Polng"™ i ZAP.

3. W zakresie t+docznictwa zastgpiono wyoblanie czesci tdo-
czeniem, cc byto mozliwe dzieki zwiekszeniu serii produkcyjnej. Ponadto
wprowadzonomodajniki walcowe do tasm i rewolwerowe do podawania czesSci.
Zastapiono obroébke Slusarsko-blacharska tdocznikami uniwersalnymi. w
produkcji duzych serii czesci precyzyjnych metoda tdoczenia zastosowano



ttoczniki wielotantowe /czesto wielokrotne 1 precyzyjne/ 1 zastgpiono
blache tasmg. W kilku przypadkach obrébke skrawaniem zastgpiono wyciska-
niem na prasie. W produkcji matoseryjnej zastosowano td4oczenie guma. w
nielicznych przypadkach ciggéw zastosowano tdoczenie z przewijaniem.

Wymienione przedsiewziecia technologiczne z zakresu tdocznictwa daty
+gcznie korzysci w wysokosci ponad 2 min z¥, Z& czego w r. 1968 na robo-
ciznie zyskano 910 tys z% i na materiale 43 tys zk. Najwyzszy postep
techniczny w zakresie tdocznictwa osiggnieto w LFZ w todzi. Najbardzie]
precyzyjng obrobke tdoczng stosuje sie w ZMP w B#oniu. Dotyczy to za-
réowno wykonania tdocznikdédw w narzed”iowniach, jak i pédfabrykatow.

4 _ Przer 6bka tworzyw sztucznych w zaktadach
Zjednoczenia-"Mera" znajduje coraz wieksze zastosowanie. Z kazdym rokiem
powieksza sie liczba przyrzadéw, takich jak t#oczniki i skrzynki wier-
tarskie z elementami z tworzyw sztucznych, np. w zak#adach: "Elwro" we
Wroctawiu, WZALiIP w Warszawie i1 ZMP w B4oniu. W r. 1966 wyprodukowano w
nich 9 szt. przyrzadéw z elementami z tworzyw sztucznych, w r. 1967 -
484 szt., w r. 1968 - 591 szt. Efekty ekonomiczne wynoszg 172 tys zi, z
tego w r. 1968 na robociznie oszczedzono 65,3 tys zt i na materiale 1,8
tys zt. W budowie sprzetow udziat czesci rodzajowych z tworzyw sztucz-
nych w trzech tylko zaktadach wzrést w r. 1966 o 22 szt., w r. 1967 o
497 szt i w r. 1968 o 595 szt.

Ponadto tworzywa sztuczne sg.stosowane w "PAP" w Palenicy przy po-
krywaniu natryskowym wyroboéw celem zabezpieczenia ich przed wptywami
atmosferycznymi.

Catkowite efekty ekonomiczne uzyskane dzieki stosowaniu tworzyw sztu-
cznych w r. 1968 wyniosty 350 tys z¥, w tym na robociznie zaoszczedzono
96 tys z+ i na materiale 22,6 tys z¥. Do przodujacych zaktadéw w dzie-
dzinie stosowsnia tworzyw sztucznych naleza: "Elwro™, "Lumel™, ZMP w
B+oniu 1 "Era".

5. Dazac do wprowadzania postepowej technologii wytwarzania coraz sze-
rzej stosuje sie ksztattowanie przedmiotéw metoda skrawania, m.in. od-
lewaniem /opré6cz juz wymienionej metody tdoczenia, przeroébki tworzyw

sztucznych 1 odkuwania/.

Odlewanie kokilowe, zastosowane przez ZAP w Ostro-
wiu WIkp. utatwia produkcje matych serii. Zakdad ten w r. 1968 wprowa-e
dzi+ do produkcji 80 rodzajoéw czesci. "Polna"™ rdzwija formowa -
nie maszynowe . Wprowadzita takze wykonywanie kroc¢cow do cis-
nieniomierzy metodag kujnej leizny /lanorlute/ Zzamiast kucia z pretow. w
KFAP w Krakowie zwiekszono ilos¢ stosowanych odlewéw cisnieniowych. ™"Pa-
fal" stosuje odlewanie odsrodkowe®™ /metoda wirujacych modeli/.

Popularyzowanie opisanych metod technologicznych w zakresie odlewania
przyniosto tylko w pieciu wybranych zaktadach catkowity efekt ekonomicz-
ny w wysokosci 943 tys z¥, w tym w r. 1968 - 92 tys zt oszczednosci na
robociznie 1 133 tys zt na materiale. Do przodujacych zaktadow w tym za-
kresie nalezg: "Lumel™, "Polna"™.

6. Obr 6bke skrawantitienmn zaczeto, traktowa¢ w .zaktadach
Zjednoczenia "Mera" jako obrébke wykanczajacg, dla nadania powierzchni
precyzji wymiarowej lub efektywnego wykonczenia. W wielu jeszcze ko-

niecznych przypadkach ksztattowania przedmiotu przez® skrawanie, stoso-

wano w r. 1968 caty szereg usprawnien technologicznych. Ciekawsze po-
dano nizej:

- gtowice wieloostrzowe bardzo czesto z wktadkami z weglikéw spieka-
nych;



- UCthwyty szybkomocii*jgoe;

- gtowice wielowrzecionowe do wiertarek;

- uchwyty kasetowe wielogniazdowe na frezarkach;

- gtowice rewolwerowe do wiercenia;

- po6tautomat do wiercenia zaciskow;

- noze ptywajace do wytaczania wygtadzajgcego otworéw w tulejach;
- mechanizacja obcinania wlewkéw na odlewach;

- agregat do obrobki ram /wkasnej konstrukcji/.

Ponadto zastgpiono w wielu przypadkach obrabke czesci na tokarkach
pociagowych obrobka na rewolwerowkach, a obrébke na rewolweréwkach ob-
robkag na automatach tokarskich. Wyeliminowano wiercenie rur stalowych

manometrycznych wysokiego cisnienia rurami ciagnionymi.

Osiggniete efekty ekonomiczne na obrébce skrawaniem w r. 1968 wynoszg
okoto 830 tys zk, w tym oszczedzono na robociznie w r. 1968 822 tys =z}
i na materiale 2Q3 tys zt.

Do przodujacych zakdtadéw w postepie technologicznym obrébki skrawa-
niem naleza-: "Elpo', KFAP w Krakowie, ZMP w B4oniu i KPM we WHoctawku .

7.-Roboty reczne majag jeszcze powazny udziat w procesach
wytwarzania. W r. 1968 zapoczgtkowano ich eliminacje przez nastepujace
czynnosci ;

- mochanizowanie docierania elementéw stalowych i1 mosieznych;
- obrobke luznym S$Scierniwem metodg roto- i1 wibrofinish;
- oczyszczanie przedmiotéw metoda strumie niowo-Scierng itp.

Korzysci osiggniete z podanych wyzej zmian sga dotychczas nikte,,
lecz prace rozpoczete we wszystkich zaktadach nad eliminowaniem roboét
recznych rokujg nadzieje na duze oszczednosci.

W roku 1968 osiggnieto oszczednosci wynoszace okoto 165 tys z4,w tym
na robociznie .65i5 tys zk. Do przodujacych zaktadow nalezy "Pafal'.

8. Lutowanie miekkie w technologii aparatury elektro-
nicznej, elektrycznej 1 pomiarowej jest waznym problemem. Dobdér top-
nikéw lutowi i narzedzi lutowniczych ma na celu zapewnienie trwatego lu-
towania /pewnos¢ potaczen/ 1 zabezpieczenie sprzetu przed korozjag /dobra
lutownos¢ przy bezagresywnosci korozyjnej topnika/.

Modernizacja procesow lutowania, tylko w "Elpo™ i "Elwro" ©przyniosta
0szczednosSci catkowite w wysokoséci .860 tys zk, w tym w roku 1968 na robo-
ciznie zyskano 330 tys zt i-na materiatach 18 tys zi.

Prace prowadzone w zakresie lutowania przez PIAP - Oddzia#t Wroctaw,
i Laboratorium Technologiczne w "Elwro" oraz ZMP w B#oniu nad potacze-
niami owijanymi 1 przez zgniot, rokuja nadzieje duzych oszczednosci w
zuzyciu cyny na najblizsze lata 1969-1970.

9. Obr 6bka cieplna rowniez znalazta sie w zasiegu zain-
teresowan postepem technologicznym. Trzy zaktady Zjednoczenia, tj. "Lu-
mel™, ZAP w Ostrowiu WIkp. i "PAP" w Palenicy, wprowadzajac w r. 1968
hartowanie, wyzarzanie 1 odpuszczanie w atmosferach ochronnych,osiggnety
12 tys zk. oszczednosci, z tego - 11 tys z¥ na robociznie.

10. Elektroiskrowe drgzenia narzedzi, matryc i
form, wprowadzono w r. 1968 w trzech zaktadach poza skromnym efektem e-
konomicznym /10,8 tys zk oszczednosci/ umozliwido wykonywanie prac,kto-
re przedtem nie byty osiggalne.



11. Stosowanie pr zyr zadow skd4+adanych upowszechnido
sie w naszych zak#adach. W ZMP w Gdansku zastosowano przyrzady sktadane
w r. 1968 w 22 przypadkach, uzyskujac dzieki temu oszczednosc 14 tys zi,

w tym w r. 1968 na robociznie 12,4 tys zk.
%

12. Prowadzenie kontroli przyrzagdamdi wielowymia-
rowym:i znalaz4o zastosowanie w WZALiIP w Warszawie.
13.Pokrycia powierzchniowe lakiernicze i1 gal-

waniczne nadal sa doskonalone, rozpowszechniane 1 modernizowane. W r,1968
wprowadzono w kilku zak#adach Zjednoczenia nastepujace procesy technolo-
giczne pokry¢ powierzchniowych:

- malowanie modeli odlewniczych lakierami poliuretanowymi;

- pokrywanie wyroboéow tworzywami sztucznymi;

- aluminiowanie zgnurzeniowe;

- chromowanie dyfuzyjne narzedzi, matryc i form-;

- niklowanie z potyskienm;

- niklowanie na czarno.

Zastosowanie tych proceséw w produkcji da wyniki w latach 1969-70 i
dalszych. -

14. Najbardziej zaniedbana dziedzina technologii wytwarzania w zakta-
dach Zjednoczenia "Mera"™, tj. montaz, /stanowiacy w niektérych za-
ktadach problem zasadniczy i zZzrédd+o duzych oszczednosci/, zaczyna ulegaé
przeobrazeniom organizacyjno-technologicznym. Sposréd wielu opracowan
wdrozonych do produkcji wymieni¢ nalezy nastepujace:

- automatyzacja nitowania stykoéw /"Elpo"/;

- automatyzacja wkrecania sprezyn napedowych /tFZ/;
- mechanizacja nitowania czesci /ZMP w Gdansku/;

- mechanizacja montazu podstaw licznikow /"Pafal"/;
- montaze tasmowe /ZMP w Bdoniu, "Pafal'™, "Elpo'/;
- montaze potokowe /KFAP, "Era"/;

- montaze taktowe /LFZ/;

- kontrola montazu w linii montazowej /ZAP/.

Dzieki wymienionym pracom uzyskano oszczednosci 1,013 tys zi, w tym
w rx)ku 1968 - na robociznie zaoszczedzono 384,"8 tys z¥, a na materiale
I1SK tys zt.

15. WSréd opracowanych i wdrozonych do produkcji w r. 1968 nietypowych
proceséw technologicznych, zastugu-ja na podkreslenie:

- zgrzewanie stykoéw /KFAP/;

- automatyzacja wytwarzania tasiemek atramentowych /KFAP/;

- mechanizacja usuwania powdok lakierniczych z powierzchni pod styki
“"Elpo"/;

- zastosowanie chemigrafii /"Elpo"/;

- mechanizacja nawijania cewek pradowych /"Pafal'/;

- mechanizacja prostowania i1 ciec-a drutu /"Pafal"/;

- mechanizacja operacji wiercenia /"Pafal'/;

- oczyszczanie czesci przy pomocy ultradzwiekoéw /"Lumel™/;

- podniesienie jakosci sprezyn pomiarowych z drutu przez Srutowanie,
stabilizowanie 1 selekcje wg charakterystyki /"Lumel"/;

- spawanie stali stopowej w ostonie z argonu /"Polna'/;

- utwardzanie otworéw cylindrycznych przez rolowanie /"Polna"/;

- uszczelnianie odlewéw "Hermosolem™ /"Polna'/;



- .zwiekszenie liczby «Losowanych podajnikéw.wibracyjnych i grawita-
cyjnych na obrabiarkach do frezowania zebow w kolach 7ZI/IP wB4o-
niu/;

- mechanizacja mycia szyb do cisnieniomierzy /KFM/»

- mechanizacja trawienia opraw przed malowaniem /KFM/;

- stosowanie gwintownikéw bezwidérowych do stali kwaaoodpornych /"PAPY

- mycie czesci w parze wodnej /"PAP"YV;

- mycie czesci przy pomocy ultradzwiekéw /"PAP"/;

Wymienione wyzej procesy technologiczne daty oszczednosé¢ 1131 tys zi,
w tym w roku 1968 - na robociznie 529 tys zt i na materiale 55 +tys zt.

Podane w niniejszym przegladzie wdrozone do produkcji prace techno-
logiczne nie obejmuja catego zakresu prowadzonych prac. Niektore inne,
rozpoczete w r. 1968, wdrozone bedg w latach 1969 i1 1970. Poza wymienio-
nymi efektami ekonomicznymi nalezy bra¢ pod uwage poprawe jakosci wyro-
bu, bezpieczenstwa pracy na stanowisku roboczym, estetyki miejsca pracy,
zwolnienie powierzchni produkcyjnej z powodu zwiekszenia wydajnosci i
zagospodarowania jej pod produkcje wyrobéw niezbednych dla zaspokojenia
szybko rosngcych potrzeb w zakresie elementéw automatyki.

-t

 mgr Wiadystaw ZAWILA
WZE "EI.WRO"

BADANIA POLACZEN ELEKTRYCZNYCH ROZLACZNYCH
STOSOWANYCH W MASZYNACH MATEMATYCZNYCH

1. W s tep

Produkowane obecnie elektroniczne maszyny matematyczne sktadajag sie
z wielu tysiecy elementéw, zamontowanych w poszczegdélnych zespotach.
Zespoty te kojarzone sa ze soba za pomocag potaczen elektronicznych.

Najbardziej rozpowszechnionymi podgczeniami stosowanymi w maszynach
matematycznych sa potaczenia rozdgczne, realizowane przy pomocy z4acza
/taczowki/ i1 wtyku pakietu. Stosowanie takich potaczen utatwia produk-
cje, a nastepnie eksploatacje maszyn. I1los¢ potaczen rozdgcznych w pro-
dukowanych obecnie maszynach siega dziesiagtek tysiecy, np. "Odra  1013"
zawiera okoto 16000 potgczen, a "ZAM 21" 50000.

0d elektronicznych maszyn matematycznych, ktére majg coraz szersze
zastosowanie w roznych gateziach nauki, techniki 1 zycia gospodarczego
wielu krajow, wymaga sie przede wszystkim niezawodnego odziatania. Zale-
zy ono od niezawodnosci dziatania poszczegdlnych elementéw maszyny, a
wiec 1 od niezawodnosci poltgczen elektronicznych rozdgcznych.



Zagadnieniu niezawodnego potaczenia poswieca sie wiele uwagi i1 prowa-
dzi sie w tym kierunku intensywne badania laboratoryjne 1 eksploatacyj-
ne. Dane dotycza niezawodnosci potaczen elektronicznych roztgacznych /Sty-
kowych/ podaje [1 -

2. Charakterystyka potaczen oraz stawiane im wymagania
Materiaty stosowane na pokrycia

Potaczenia elektroniczne rozktgczne, ktérych zadaniem jest™ stworzenie
dla pradu drogi przejscia z jednego obwodu elektronicznego do drugiego,
realizuje sie w maszynach matematycznych przy pomocy tzw. z#gcz /taczé6-
wek/ i1 wtykéw pakietow » Przenoszg one matg moc. Napiecia wystepujace na
zestykach mych potaczen nie przekraczajg 60 V, a pdtynace przez nie prady

mosiggaja wartosci do 0,5 A /w impulsie/. Ksztatt wspoédpracujacych ze so-
ba stykéw jest roézny, najczesciej stosowane bywaja kombinacje:ptaszczyz-
na - ptaszczyzna, ptaszczyzna-kula i1 ptaszczyzna-walec. Nacisk przypa-
dajacy na zestyk zawarty jest w przedziale 50 * 200 G. Szybkos¢ #gczenia
i roztaczania ze sobg elementéow stykowych wynosi 1 < 2 cin/sek.

0d potaczen wymaga sie niezawodnego dziatania przez caly okres eks-
ploatacji maszyny. Dlatego tez musza one spe#nia¢ odpowiednie wymagania
elektryczne, mechaniczne i klimatyczne. Wymagania te sg nastepujace:mata
opornos¢ przejscia zestyku, wynoszgca kilka mu oraz statos¢ jej wartos-
ci w czasie, mate zuzycie pokrycia stykowego, zapewniajace przy ustalo-
nej grubosci wykonanie minimum 1000 cykli +4aczen oraz odpornos¢ zestyku
na zmiany klimatyczne i1 mikroklimatyczne.

Jednoczesne spednienie tych wszystkich wymagan jest bardzo trudne,
poniewaz w czasie produkcji i1 eksploatacji elektronicznych maszyn mate-
matycznych zachodzi wiele zjawisk, ktore prowadzg do pogorszenia jakos-
ci zestyku, co pocigga za sobg zmniejszenie niezawodnosci ich dziatania.

Zjawiskami wpdywajacymi wybitnie niekorzystnie na prace zestykéw, po-
wodujacymi ich niewtasciwe dziatanie i1 szybkie zuzycie, sa przede wszys-
tkim korozja chemiczna i elektrochemiczna, $cieranie sie pokrycia styko-
wego, zmiana w czasie sprezystosci materiatu podtoza [7] , uszkodzenia me-
chaniczne elementow stykowych oraz w pewnych przypadkach narazenia ter-
miczae /niewtasciwe lutowanie/.

Aby potaczenia rozdaczne mogty spedni¢ stawiane iIm wymagania, zaroéwno
na powdoki stykowe jak i fta samo podtoze elementdéw stykowych musza byc¢
uzyte odpowiednie materiaty. Materiaty stosowane aa powdoki musza cha-
rakteryzowac¢ sie duzg przewodnoscig elektryczng whasciwg, duzg odpornos-
cig mechaniczng na $cieranie oraz dobra odpornosoig na narazenia koro-
zyjne. Najczesciej stosowane w tym celu materiaty podaje tablica 1.

Zestyki ze z 4+ o ta dobrze pracuja przy niskich napieciach 1 ma-
tych pradach oraz matych dociskach, sa odporne na dziatanie tlenu,zwigz-
kow siarki i innych agresywnych czynnikéw znajdujacych sie w ich otocze-
niu. Dlatego tez zkoto jest obecnie najczesciej stosowanym metalem na
pokrycia stykowe tego rodzaju potaczehn stosowanych w maszynach matematy-
cznych. Pokrycia z czystego zdtota odznaczajag sie jednak matg twardoscia
i maltg odpornosciag na Scieranie. W celu poprawienia tych wkasciwosci sto-
suje sie do zdota domieszki innych metali, np. kobaltu, niklu, antymonu.

#/ Zestyk - jest to zespot dwoch stykéw; styku zdacza i styku pakietu.

Pakiet - wymienny podzespét elektroniczny, ktdrego wydzielona czesé
jest wtykiem przeznaczonym do wspoédpracy ze ztaczem,



1T a b1 jca 1

Na.iozesc ikl stosowane metal o na powkoki bchronne e lomentoéw
stykowych poi g/, tui roz,4gcznych maszyn ma tematycznych

Powtoka Powkoki posrednie .
Podtoze
ochronna
1 11
ztoto miedz - = Odpowiednie
gatunki brazu,
z¥oto srebro miedz mo?ladzu 1 mre-
dzi
srebro miedz
rod miedz -

Grubos¢ pokrybia elementéw stykowych ztotem zawarta jest w granicy 0,5+6
mikronéw. Mate grubosci zdota stosuje sie zwykle przy pokryciach wielo-
warstwowych. Twardos$¢ stosowanych powtok zdotych . wynosi 100 @ 300 HV.

Srebro mimo dobrego przewodnictwa elektrycznego, nie znalazdo
szerszego zastosowania na pokrycia stykowe w elektronicznych maszynach
matematycznych, przede wszystkim ze wzgledu na duzg aktywnos¢ w stosunku
do tlenu i1 zwigzkow 3iarki. Szczegdlnie wrazliwe jest ono na dziatanie
siarkowodoru, w obecnosci ktdorego pokrywa sie szarym nalotem siarczku
srebra /rys. 1/, ktéory krystalizuje sie juz w temperaturze 20 C [3]-
Powstawanie tego zwigzku na .powie-
rzchni stykéw prowadzi do pogorsze-
nia sie jakosci potaczenia, a to
jest zjawiskiem niepozgdanym.W pew-
nych przypadkach powstajgce Kkrysz-
tatly siarczku srebra mogg nawet wy-
wotywa¢ zwarcia w obwodach elektro-
nicznych. Pokrycia srebrne zmienia-
Jja takze swoja twardos¢ w czasie [4].
Grubos¢ pokrycia srebrem dochodzi
do kilkunastu mikronow.

Rod spednia warunki stawiane
metalom na pokrycia stykowe w ma-
szynach matematycznych., lecz podob-

= nie jak srebro, stosowany jest w

I \] mniejszym zakresie. Powodem ograni-

MMMM czenia zastosowania rodu jest trud-

Rys.1. Fragment sprezyny styKowej na obrobka galwaniczna oraz wysoki
zdgcza LDA z powstadtymi na jej po koszt pokrycia. Powdoki z rodu o
wierzchni krysztatami siarczku grubosci powyzej 2 mikrondw maja te
srebra. wade, ze pokrywaja sie siatkg spe-
kan odstaniajac i narazajgc w ten

spos6b na korozje materiat podtoza.

Nanoszenie wymienionych metali na elementy s-tykowo odbywa sie metodag
gaiwanicza. Pozwala to, przy odpowiednim doborze kagpieli 1 zastosowaniu
whasciwej technologii nanoszenia, uzyskiwa¢ pokrycia o zgadanych wkasnos-
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ciach fizycznych. Powkoki stykowe mogg by¢ naktadane bezposrednio na pod-
+oze elementu stykowego lub na warstwe posSrednig /tzw. pokrycia wielo-
warstwowe/ . Pokrycia wielowarstwowe stosuje wiele firm zagranicznych,

np. Continental Connectors LTD, Tuchel - Kontakt, 1 inne. W Polsce sto-
suje sie przewaznie pokrycia jednowarstwowe.

2. Badanie potaczen rozdacznych

Jak juz wspomniano, producenci elektronicznych maszyn matematycznych
poswiecaja wiele uwagi zagadnieniu potaczen rozkgcznych, prowadzgc w
swych laboratoriach réznorodne badania. Podstawowe prace poswiecone sg
w zasadzie trzem kierunkom;

a,/ badanie opornosci przejscia zestyku,
b/ badanie Scieralnosci pokryc,
c/ badanie odpornosci zestyku na agresywne czynniki korodujace.
Badania te z reguty sa ze sobg wzajemnie powigzane-®.
A . Badania opornosci przejscia zestyku

Wartos¢ opornosci przejscia i1.jej zachowanie sie w czasie, to jedno z

najwazniejszych kryteriow oceny jakosci zestyku. Opornos¢ przejscia
pomiedzy dwoma stykami wykonanymi z metalu zalezy od wielu czynnikow:
opornosci whasciwej metali, sity nacisku miedzystykowego, twardosci i

stanu powierzchni stykoéw itp. Weddug normy na zdgcza do obwodéw drukowa-
nych typu LDB",opornos¢ przejscia zestyku o pokryciu ztoto-zdoto powinna
by¢ ~ 5 mil. Opornos¢ ta powinna by¢ stata w catym okresie eksploatacji
maszyny, niezaleznie od warunkéw klimatycznych i narazen zewnetrznych.

Pomiary opornosci przejscia zestykéw wykonuje sie mostkiem Thomsona,

oraz metodg techniczng za pomocg opornika wzorcowego 1 woltomierza 2]
/rys. 2/. Stosowanie metody technicznej uwarunkowane jest jednak uzyciem
woltomierzy wysokiej klasy, o duzej opornosci wejsciowej np.woltomierzy
cyfrowych firmy Solartron.
Opornos$¢ przejscia zesty-
kow mozna takze mierzyc
postugujac sie uktadem po-
miarowym przedstawionym na
rys. 3.

Wartos¢ opornosci wyli-
czamy ze wzoru:

Rys.2. Schemat uktadu do pomigru opornosci
przejscia zestykow metoda techniczna

gdzie: Rx - oznacza T"opor-

nos¢" przejscia zestyku,RW— opornos¢ wzorcowa, UZ - spadek napiecia na
oporniku z4ozonym z opornikéW—RX i RW potaczonych roéwnolegle, UW - spa-
dek napiecia na R . Wzér ten jednak mozna stosowa¢ tylko wtedy, gdy
R R™. Spadki napiecia na opornikach nalezy mierzy¢ za pomoca woltomie-
*/ - jest to wartosc¢ opornosci mierzonej pomiedzy koncami elementéw sty-

kowych bedacych w zestyku; opornos¢, przejscia z fizycznego punktu wi-
dzenia jest 1inaczej rozumiana 1 w tym przypadku trudna do ilosSciowe-
go okreslenia.



rza cyfrowego. Nalezy takze zwro-
ci¢ uwage, aby przewody doprowa-
dzajace miaty maka opornosé, a
potgczenia w punktach 1 * 4 po-
winny by¢ lutowane. Napiecie

nalezy dokona¢ po ustgpieniu sit
termoelektrycznych, powstatych
wskutek lutowania.

Niezaleznie od stosowanej me-
tody pomiarowej przy badaniach
opornosci przejscia zestykoéw,na-
lezy zwréci¢ uwage na opornosci

Rys.3- Schemat uk#adu do pomiaru dodatkowe R , tzn. opornosci
opornosci przejsScia zestykow przewodow doprowadzajacych i lu-
tow. Dlatego tez nalezy w zasa-
dzie wykonywa¢ dwapomiary: pomiar opornosci wypadkowej RW, z4ozonej z
opornosci przejscia zestyku i1 opornosci przewodéw i lutéw, oraz pomiar

samej opornosci dodatkowej R, .Jako opornos¢ przejscia zestyku RZ, nalezy

U
przyjac¢ wartosc

Zaleznoscéopornosciprzejscia zestykoéw od sity nacisku miedzystykowe-
go przy roéznych kombinacjach pokry¢ przedstawiaja rys. 4 i 5.

Rys.4. Zaleznos¢ opornosci przejscia

a4 .zestykow o réznych kombinacjach po-r
<40 kry¢ od sity nacisku miedzystykowe-
go:
W Krzywa nr 1 - zestyk zd4oto-ztoto
Krzywa nr 2 - " rod-srebro/pas/
Krzywa nr 3 - " srebro-srebro/pas/
Krzywa nr 4 - " rod-srebro
Krzywa nr 5 - "  rod-z4oto
40 Krzywa nr 6 - " rod-rod
1A pm Warunki badania:
O U SO rs ko Nr ito t4s ¢i," Pomiar opornosci - Mostkiem Thomsona
Sita nacisku miedzystykowego Ksztatt stykéw w zestyku:ptaszczyzna
- kula /Zru=2 mm/ q
Temperatura otoczenia - 22 +2 C.

Z przeprowadzonych badan wynika, ze najwieksza opornos¢ przejscia wyka-
zuja zestyki, ktorych pokrycie przynajmniej jednego styku byto wykonane
z rodu, tzn. zestyki rod-zdoto, rod-srebro i1 rod-rod. Dla zestykéw tych
wida¢ takze wyrazng zalezno$s¢ opornosci przejscia od sity nacisku mie-
dzystykowego. Np. dla zestyku o pokryciu rod-rod opornoscé¢ przejscia
dla P = .25 G jest 2,3 razy wieksza niz przy P = 200 G, za$ dla zestyku
rod-z4oto, dwa razy wieksze. Dla mniejszygh si4 nacisku, rzedu kilku gra-
méw opornos¢ ta moze przyjmowa¢ wartosci dochodzace do kilkunastu mil.
Mozna takze przyja¢ ze poczawszy oq pewnej wartosci sity nacisku mie-
dzystykowego, zaleznej od ksztattu 3tykéow w zestyku oraz rodzaju pokry-
cia, opornosc¢ przejscia jest stata. Daje to pewne wskazoéwki dla nowych
rozwigzan konstrukcyjnych.
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Rys.5. Zaleznos¢ opornosci przejscia
zestyku rod-rod od sity nacisku mie-
dzy stykowego;

Krzywa nr 1 - Opornos¢ -przejscia
przed proéba sScieralnosci

Krzywa -nr 2 - Opornos$¢ przejscia po
przetarc¢ iu powkok i/rodu/

Krzywa nr 3 - Opornos¢ przejscia po
przetarciu powdoki i przetrzymaniu
zestyku w atmosferze zanieczyszczo-
nej h2s

Krzywa nr 4 - Opornos¢ przejscia po
przetrzymaniu w atmosferze zanieczy-
szczonej HAS i1 wykonaniu 10 cykli ¥a3-
czen.

Warunki badania:

KLmA]

o If SO fS 100 lis MO

IM Zoo

Sita nacieku mladzyatykowa™--

Analogiczne jak do wynikow przedstawionych na rys.4.

Dla zestyku o pokryciu z4oto-z+4oto,
nos¢ E = f/i/i gdzie "R" oznacza opornos$¢ zestyku, ,a "i
ptynacego przez zestyk. Przeprowadzone badania nie wykazaty
leznosci dla pradu o natezeniu 0,05 m 5 A.
pornos¢ przejscia zestyku zalezy od czasu;
zestykéw o pokrycia zdoto-zdoto, srebro-srebro i rod-rod,
pobytu stykéow w kontakcie ze sobg “byta o 5 -
czatkowej. Zjawisko to obserwowano u 30% przebadanych zestykow.

B. Badanie S$cieralnosci pokry¢ stykowych

Podczas produkcji, a nastepnie eksploatacji maszyn
zachodzi koniecznos¢ #*aczenia i roztgczania ze sobag poszczegdlnych ukta-
déw /obwodow/ elektronicznych. Pociaga to za sobag mechaniczne +4aczenie i
pokry-

roztaczanie elementow stykowych. Proces ten powoduje niszczenie
cia stykowego poprzez jego S$cieranie sie,
nie od podtoza /rys. 6a i1 6b/. W zwigzku z tym prowadzone

Rys. 6a. Fotomikrografia powie-
rzchni styku TY-05-002. = Wyglad
po 300 cyklach +aczen, po wspod-
pracy ze sprezyna z4acza LDB.
Pcw. 200X. =

zrywanie,pekanie

préobowano takze okreslicé
natezenie pradu
takiej
Zaobserwowano natomiast,
wartos¢ opornosci

po

zalez-

Za-

ze o-

przejscia
3 godz.

8% mniejsza od wartosci po-

matematycznych

S8

odwarstwia-

tfadania

Rys. 6b. Fotomikrografia
TY-05-002 /przekréj poprzeczny/.
Przetarta powdtoka ztota po

cyklach #gczen.

Pow.

200X.

styku

600



Scieralnosci pokryé, Ktorycn zadaniem jeat ustalenie optymalnej grubos$-
ci pokrycia. Pokrycie stykowe nie moze by¢ ani za grube /wzgledy ekono-
miczne/, ani tez za cienkie, poniewaz musi zapewni¢ odpowiednig ochrone
elementéw stykowych przed narazeniami korozyjnymi; Scieralnosé pokry¢
zalezy od wielu czynnikéw. Dla stykéow slizgowych, a z takimi mamy do
czynienia w elektronicznych maszynach matematycznych, zalezy ona od
ksztattu stykéw, nacisku przypadajacego na jednostke powierzchni, twar-
dosci i plastycznosci wspodpracujacych ze sobag powkok, chropowatosci
powierzchni, rodzaju i technologii pokrycia, warunkéw uzytkowania®"itp.

Istnieje wiele sposobow badania Scieralnosci pokry¢, a otrzymane wy-
niki zaleza w duzym stopniu od wyboru metody pomiarowej. Dla pokry¢ gal-
wanicznych Scieralnos¢ wyraza sie zwykle gruboscig zuzycia powkoki. Przy
badaniu Scieralnosci pokryé, elementéw stykowych, podtaczen rozkgcznych,,
stosowanych w maszynach matematycznych, za miare odpornosci pokry¢ na
Sscieralnos¢ przyjeto ilos¢ cykli #gczen potrzebng do odstoniecia materia-
+u podtoza, lub powdoki posSredniej przy pokryciach wielowarstwowych;przy
zachowaniu statej wartosci wszystkich parametréw, od ktdérych zalezy $cie-
ralnos¢. Odpornos¢ pokry¢ na sScieralnos¢ przedstawia sie w postaci za-
leznosci procentu przetartych powdtok na elementach stykowych od v ilosci
wykonanych cykli +aczen.

Proces #taczenia i roztagczania ze sobg elementdéw stykowych prowadzi
sie w typowych warunkach eksploatacyjnych, stosujgac przedtgczanie reczne
w ukdadzie ztgcze-pakiet. Przyjecie takiego kryterium do oceniania od-
pornosci pokry¢ na Scieralnos¢ oraz metoda przeprowadzania badan odbie-
gajag od sposobdéw podawanych w literaturze, jednak otrzymane w ten sposéb
wyniki sa bardzo miarodajne. Wyniki badan Scieralnosci elementéw styko-
wych- o powdokach z#otych przeprowadzono wg opisanej metody, przedstawio-
no "na rys. 7. Przetarcie powdok stykowych sprawdza sie chemicznie,na pod-
stawie reakcji barwnych, jakie daje metal podtoza wzglednie powdoka pos-
rednia. Przetarcie powtok z4otych, natozonych na poddoze z brgzu, spraw-
dza "sie poprzez zanurzenie elementéw stykowych w wodnym roztworze siar-

Rys.7. Procent przetar-
tych pokry¢ na elemen-
tach stykowych w zalez-
nosci od ilosci wyko-
nanych cykli +aczen:

- elementy stykowe
z4acza,

- elementy stykowe
pakietu.

Warunki bad ania:
Ksztatt stykow w zes-
tyku: ptaszczyzna- wa-
lec -/r —15. mm/

Sita nacisku miedzy-
stykowego P-170g
Srednia grubo$é pokry-
cia zdotem - 4 mikrony.
Twardos¢ z4ota na elem. stykowych z4gcza - 250 HV

Twardo$¢ z4ota na elem. Stykowych pakietu - 120 HV

Szybkos$¢ +aczenia 1 roztgczania za sobg elementéw stykowych "1*2 cm/sek.
Procent przetartych pokry¢ dla kazdej 1ilosci +aczen - obliczono z 128
powierzchni stykowych elementéw zdacza 1 64 powierzchni stykowych ele-
mentow pakietu.

11os¢ cykli #*aczen
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czku amonu 5,9 n na czau 13-30 sek, -a nastepnie obserwacji powierzchni

Scieranej na pomoca lupy o powiekszeniu dziesieciokrotnym. Pojawienie sie

czarnych plam na powierzchni $ciernej, przyjeto za kryterium, przetarcia
sie powdoki /rys. 8/. Ta metode dyskryminacji przetarcia sprawdzono przy
pomocy zgdtadu metalograficznego.W miej-

scu gdzie wystepowato czernienie po za-

nurzeniu elementéw stykowych w roztwo-

rze siarczku amonu, pod mikroskopem ob-

serwowano przetarcie powdoki.Przetarcia

innych pokry¢ ocenia sie analogicznie,

stosujagc tylko odpowiednie roztwory, w

zaleznosci od rodzaju pokrycia, warstwy

posredniej 1 materiatu podtoza.

mC. Badanie odpornosci pokrycia stykowe-
go na korozje

Wysokie wymagania co do jakosci e-
lektronicznych maszyn matematycznych
oraz roé6znorodne warunki eksploatacyjne
wymagaja miedzy innymi wysokiej odpor-
nosci elementéw stykowych na agresywne

czynniki korodujace. Dlatego tez po- Rys.8. Potomikrografia powierzch-
krycia elementéow stykowych metalami. ni sprezyny stykowej z4agcza IDA.

szlachetnymi, oprécz poprawienia wy- Ciemna plama oznacza miejsce, w
magan elektrycznych i wygladu zew- ktérym zostata przetarta powdtoka
netrznego, -powinny zabezpieczy¢ ma- z4ota. Pow. 150X. =

teriat .podtoza przed korozja.

Metale szlachetne, ktérymi pokrywa sie elementy stykowe,sga w stosun-

ku do materiatu podtoza pokryciami katodowymi, Chronig je wolwczas, gdy
sa szczelne. W przypadku nieszczelnosci, przetarcia, pekniecia lub in-
nego uszkodzenia powdoki, bedzie nastepowata korozja poddoza /rys. 9/.
Pociagnie za soba odwarstwlenie sie powdoki od pod+ozy,a nastepnie jej

zniszczenie w czasie procesu daczenia i roztaczania ze sobg elementéw
stykowych /rys. 10/. Zdolnos¢ zabezpieczajaca pokrycia stykowego uzalez-

Rys.9. Fotémikrografia styku TY- Rys. 10. Potomikrografia, sprezyny
05-002 /przekroj poprzeczny/. otykowej ztacza LDB /przekréj po-
Popekana powdoka zdotu z widocz- przeczny/ . Odstajaca powkoka zto-

ta od podktadu ze srebra /warstwa

nymi Sladami korozjami, podtoza. grubsza/. Pow. 50GX.

Pow. 800X.
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O

Odporno

Typ z4acza
/ produeent/

.Continental Connectors
LTD, ,EC 40-5

England

M-c Murdo
England

LDA-1
V7ZE “Elwro"

Tuchel-Kpnrakt
Germany .

LDS-1
/ZE "Elwro"

Continental Connectors

LTD England

Warunki badania:

/NHN/ANS
Obserwacja elementow stykowych zdgcz -

na dziatanie

korozyjna powdok ztotych elementow stykowych,

/MHZ2S

Srednia grubosé

powdoki

- wodny roztwér 5,9 n.

ztotej
d 7Zj1 /

3,1

3,1

3,6

5,1

réznych,

typow zkacz*®

Czas
chni

stagpity pierwsze zmiany c

rze korozyjnym /plamy,
M/ /godz./-

-1

14

12,5

16,5

Temperatura otoczenia 27 +2°C

przy pomocy

lupy o pow.

10 X-

naloty,

po uptywie ktdérego na powierz-
elementéow stykowych zdgcz
charakte-

wy -

punk-



Zmiana opornosci przejscia zestykéw o -powkokach srebrnych umieszczonycn w atmosferze
zanieczyszczonej siarkowodorem

Rodzaj - Sita nacisku Opornos¢ przejscia Opornos¢ przejsScia Opornos¢ przejscia po
powtoki miedzystykowego zestykéw przed umie- zestykéw po 749 goaz. przesunigciu zestykow
na elementach /P/G/ szczeniem w atmosfe- przebywania w atmo- wzgledem siebie poru-
stykowych rze zanieczyszczonej sferze zanieczysz- szeniu, R,, /z.
czonej H Sn
H2S /R« A VvV m/
25 36,8 57 94
srebro
100 34,1 53 70
srebro 200 33,5 50 58
srebro .25 36,7 58 111
srebro 100 35,0 55 64
pasywowane 200 32,5 50 57

Warunki badania: Uk+ad pomiarowy - jak na rys. 3- Stezenie H2S - 0,01 mg/l.
Temperatura otoczenia 22 +2 C
Ksztatt stykéw w zestyku ptaszczyzna-kula /r - 2 mm/

Uwag a: "Wartosci podane w tablicy przedstawiajg opornos¢ przejscia 5 zestykéw potaczonych ze sobg szeregowo,
wraz z opornosciag doprowadzen.



niona jest wiec od szczelnosSci ..pokrycia, a szczelno$¢ z kolei od grubos-
ci: np. aby powltoka ztota byta sz"czelna, jej grubos¢ powinna wynosi¢ o-
ko*o 5 mikronéw. Zwykle wymagana grubos$¢ pokrycia ze wzgledu na roachanj-
csnag Scieralnosé¢, jJest wystarczajgca do zabezpieczenia materiatu podioza
przed korozje w okresie eksploatacji maszyny.

Istniejg rozne metody wykrywania szczelnosci powktok. Przy okreslaniu
szczelnosci powkok ze ztota, natozonych na poddoze z brazu, 2;astosowano
dwie metody. Jedna z nich polega na umieszczeniu elementu stykowego w
atmosferze zanieczyszczonej siarkowodorem o odpowiednim stezeniu i na
okreslony czas, a nastepnie okresleniu ilosci 1 Srednicy plam, powsta-
+ych na jednostce powierzchni /rys. 11/. Druga metoda polega na zanurze-
niu badanych elementéw w wodnym 5,9 n roztworze /NH /7 5 i okresleniu

czasu, po uptywie ktdérego na powierzchni elementow stykowych wystapity
pierwsze zmiany ocharakterze korozyjnym, tzn. plamy, naloty, punkty/tab-
lica 2/. Zdanych zawartych wtablicy 2 wida¢, ze elementy stykowe z#g-
cza Continental Connectors LDT, ktére
posiadaty najgrubsze pokrycie z4otem
- 5,1 mikroija, wykazaty réwniez naj-
lepszg odpopnosdé na dziatanie”™ /NHN/S,

zas elementyl stykowe z#*acza Continen-
tal Coiineetors LTD CC 40-11-5 o gru-
bosci z#ota 0,5 mikrona, , natozonego
na waragtwe ze srebra - odpornos¢ naj-
mniejszg. Odpornos¢ korozyjna powdok
z+6typh na dziatanie /NHN/ANS zalezy

rowniez od technologii pokrycia. Np.
z4gcza LDA, 1DB oraz Tuchel-Kontakt o
zblizonej grubosci ztota wykazaty roz-
ng odpornosc.

W badaniach odpornosci korozyjnej
pokry¢ szczegélng uwage zwrécono na
zmiany opornosci przejscia zestykow

Rys.11l. Fotoraikrografia powierz- _ _
zwigzane z czasem przebywania w atmo-

chni sprezyny  stykowej ztacza sferze zanieczyszczonej siarkowodorem.
LDA. Wyglad po 125 godz. przeby- - _ - ‘= _

_ _ Zachowanie sie bowiem opornosci przej-
wania w atmosferze zanieczysz-

Scia w czasie jest jednym z najwaz-

niejszych kryteridéw oceny zestyku.Wy-
brano siarkowoddr, poniewaz stwier-
dzono, ze stosowane pokrycia stykowe sg najbardziej wrazliwe. na jego
dziatanie. Przyjecie stezenia 0,01 mg/l uwarunkowane by4o tym, ze jest
to maksymalne stezenie dopuszczalne przez przepisy BHP 6] , i w pewnych
warunkach moze ono wystepowa¢ w ¢toczeniu miejsca pracy maszyny.

czonej siarkowodorem o stezeniu
0,01 mg/1. Pow. 150X.

Wyniki badan zmian opornosci przejscia zestykow przedstawiono na i%ys. 12
i 13 oraz w tablicy 3. Wyrazna zmianag opornosci przejscia pod wpdywem
dziatania H”S widac¢ przy matych sitach nacisku P = 25 G. Zm/ana opornos-
ci zalezy roéwniez od kombinacji pokrycia stykow w zestyku, i tak ,hp.
dla zestyku rod-zdoto osigaga wartos¢ okod#o 18 mii po przeszie- 500 godz.
narazen, a dla zestyku ztoto-z#oto okoto 10 m si. Wartosci opornosci prza]
Scia tych zestykow przed narazeniami wynosity odpowiednio 3 mili 2 mii- .
Dla zestyku o -pokryciu ztoto-zdoto, opornos¢ przejscia przy sile nacis-
ku P > 75 G zmieniata sie tylko w czasie pierwszych 200 godzin przebywa-
nia w atmosferze zanieczyszczonej siarkowodorem, po6zniej zas nie ulegata
juz zmianie. Rowniez zestyki o powkokach, srebrnych wykazaty: _wyrazng
zmiane bpornosci przejsé a.
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Jo®

zeatykdw w atmosferze zanleozyezcznn/» *

Czaa przebywania
siarkowodorem

Krzywa nr 1- zestyk
Krzywa nr 2 - zestyk
Krzywa nr 3- zestyk
Krzywa nr 4 - zestyk
Warunki badania:

Ukdad pomiarowy - jak

Ksztatt stykow w zestyku

400 joo i Leaenocid

rod-z4oto

ztoto-z4oto

srebro-3rebro
srebro-srebro /"pa3,ywowana/

na rys. 3.

Sita nacisku miedzystykowego P = 25 G

Temperatura otoczenia
Stezenie H S

Rys.13. Zmiana opor-
nosci przejscia ze-
stykéw zdoconych wraz
z czasem przebywania

- 0,01 mg/1

- 22 _+42°C
AK[ME]
as

- ptaszczyzna-kula /r,-2 mm/’

Rys.12. Zmianha o-
pornosci przejscia
zestykéw o réznych
kombinae jach"pckry¢
wraz z czasem prze-
bywania w atmosfe-
rze zanieczyszczo-

nej siarkowodorem.

q00

w atmosferze zanie-

czyszczonej siarko-

wodorem:
Czan przebywania zentykdw w atmosferze zenieezyezceo-
nej aiarkowodorem

Krzywa nr 1 - sita nacisku miedz.ystyk. P-25

Krzywa nr 2- " " P-50 O

Krzywa nr 3- " " P-100 @

Krzywo nr 4- " " P-200 U

Warunki badania: analogiczne

Czas przebywania

zestykow w atmosferze

jak do wynikéw przedstaw i6iiyéoh na rys. 12.

zanioczyszc--onej siarkowodorem.



Przy bardzo matych sitach nacisku mimozystykowego, opornosci przejs-
cia zestykow narazonych na dziatanie agresywnych czynnikow chemicznych,
moga osiggac¢ wartosci przekraczajace nawet kilkadziesigt razy wartosé¢ o-
pornosci dopuszczalnej, powodujac przez to zaktdécenia w pracy maszyny.

Przy pewnej "grubosci warstw powierzchniowych - tlenkéw, siarczkéw, ku-
rzu i brudu, zestyki moga nawet przestaé¢ przewodzi¢, poniewaz napiecia wy-
stepujgce na nich sag zbyt niskie, a prady przez nie pdyngce zbyt mate,
aby je zniszczyc¢.

i. Zakonczenie

Producenci maszyn matematycznych prowadzg intensywne i réznorodne bada-
nia nad potgczeniami elektronicznymi roz#acznymi. Celem tych badan jest
podniesienie jakosci i niezawodnosci potaczen. Prowadzone prace koncen-
truja sie gtownie na:

a/ poszukiwaniu nowych materiatéw na powhoki stykowe, np. stopéw od-
powiednich metali oraz na ulepszaniu stosowanych 1 wprowadzaniu no-
wych technologiil pokrycia.

b/ opracowywaniu nowych rozwigzan konstrukcyjnych.
Z nowych rozwigzan konstrukcyjnych nalezy wymieni¢ potaczenia oznthej-
szonej sile nacisku zestykéw z jednoczesnym zwiekszeniem ilosci punktow

kontaktowych np. rozwigzanie typu "Hypertac"” [5] lub zd4gcze LDB oraz po-

+aczenia, w ktorych zestyki $Slizgowe zastepuje 3ie zestykami r.acisKowy-
mi.

Literatura
[f] S.C. Schuler, A.V., Pierwood, J. Pullen - "Electronic Components",
July 1964, str. 571*581.

B1 Engin Departament EJA - Reliable Electrical Connections, Ke.w York,
1958, str. 156

Bl G. Busch., P. Junod, Helv, Phys, Acta 1958, V.31 567

B] P.P. Fiedotiew, P_M. Wiaczestawow, W.J. Gribel - "zur, Prik¥. Chim."
1964 t.37, nr 6 str. *1372*1376"

E] "Electronic Components™, July 1964, str. 600
[6] Zbidor przepisow BHP, W-wa 1965» str. 191

F1 R-J. Miszkiewicz, B.J. Puczkéw, A.G. Rachsztadt "Priborostrojenie"
1965 nr 9, str. 17*19-
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WKLADKA DO BIULETYNU "MERA" Nr 2 /84/

do artykutu mgr Wiadystawa Zawity /WZE "Elwro"/ pt.: "Badania
pot gczen elektrycznych roztgcznych st osowanych w maszynach ma-

tematycznych" .

Rys.1. Fragment sprezyny stykowe]

z+gcza LDA z powstatymi na jej po-

wierzchni krysztatami siarczku
srebra.

Rys. 6a. Fotomikrografia powie-

rzchni styku TY-05-002. Wyglad
po 300 cyklach +aczen, po wspot-
pracy ze sprezyna zdgcza LDB.

Pow. 200X.

Wkitadka zawiera powtérzenie foto-
grafii do w/w artykutu ze wzgledu
na niewystarczajaca czytelnos$c
zdje¢ zamieszczonych bezposrednio
w artykule,

Rys. 6b. Fotomikrografia styku
TY-05-002 /przekrdéj poprzeczny/.
Przetarta powdoka ztota po 600
cyklach #aczen. Pow. 200X.



Rys.8. Fotomikrografia powierzch-
ni sprezyny stykowej zd#gcza LDA.
Ciemna plama oznacza miejsce, w
ktéorym zostata przetarta powkoka
ztota. Pow. 150X.

Rys.10. Fotomikrografia sprezyny
stykowej ztgcza LDB /przekrdj po-
przeczny/. Odstajaca powtoka z4o-

ta od podktadu ze srebra /warstwa
grubsza/. Pow. 500X.

Rys.9. Fotomikrografia styku TY-
05-002 /przekrodj poprzeczny/.
Popekana powtoka zdota z widocz-
nymi sSladami korozjami podtoza.
Pow. 800X.

Rys.11. Fotomikrografia powierz-
chni sprezyny stykowej z+acza
LDA. Wyglad po 125 godz. przeby-
wania w atmosferze zanieczysz-
czonej siarkowodorem o stezeniu
0,01 mg/1. Pow. 150X.



mgr ini. Zdzistaw WINCZEWSKI
ZJEDNOCZENIE "MERA"

PRZETWORNIK POMIAROWY-KOMPENSACII SIt
DLA WYSOKICH CISNIEN STATYCZNYCH
TYPU SW-500

Wprowadzenie do produkcji seryjnej przez Zakta-
dy Automatyki Przemysdowej w Ostrowiu WIlkp. prze-
twornika pomiarowego kompensacji si+ dla wysokich
cisnien statycznych typu SW-500 zainteresuje nie-
watpliwie zaréwno projektantéw ukdadéw automaty-
cznej regulacji jak tez i pracownikéw sduzb tech-
nicznych eksploatujgcych biezgco te uktady w za-
k+tadach przemysdowych. Ten nowoczesny i1 wysokie]
jakosci przetwornik o szerokich mozliwosciach za-
stosowan uzupednia bowiem w duzym stopniu dotych-
czas produkowany asortyment aparatury regulacyjnej.

1. Wstep

W zwigzku z przygotowanym w ZAP Ostréw Wlkp. uruchomieniem produkcji

licencyjnego przetwornika pomiarowego dla réwnicy cisnien i przeptywow
na wysokie cisnienia statyczne /do 500 kG/cm / zamieszczamy opis techni-
czny tego przetwornika . Przetwornik ten wyprodukowany na licencji

Firmy "Askania', nazywany dalej waga pradowa uzupednia typoszereg prze-
twornikéw uruchamianych w ZAP Ostréw WIkp. /na licencji tejze Firmy tyoy

WT-10 i WT-30/.

Waga pradowa SW-500 jest stosowana do pomiarow roznicy cisnien lub
przeptywow gazéw 1 cieczy. Moze by¢ stosowana do”pomiardow przy Srednich
i wysokich cisnieniach statycznych /do 500 kG/cm‘/. Waga SW-500 pracu-
je, podobnie jak przetwornik typu WT, na zasadzie kompensacji sit,gdzie
sita wytwarzana na gtowicy pomiarowej kompensowana jest sid4g wytwarzang
w uktadzie elektrycznym.

Przetwornik ten w poroéwnaniu z przetwornikami typu WT odznacza sie
wysokimi walorami technicznymi pplegajgcymi na tym, ze caty uktad wa-
gowy +*acznie z gtowicag pomiarowg jest zamkniety w przestrzeni wysokiego
cisnienia. Z obszaru wysokiego cisnienia wychodza tylko przewody elek-
tryczne, ktérych przepusty sg datwe do uszczelnienia.

Uszczelnienie catej czesci elektromechanicznej przetwéornika w jednej
obudowie mozliwe byto dzieki zastosowaniu zminiaturyzowanych elementéw,
a przede wszystkim dzieki zastosowaniu zasilania uktadu kontroli wychy-
lenia wagi wysokg czestotliwoscig. Catos¢ konstrukcji zapewnia wysoka
klase doktadnosci, 1 brak wpitywu zmian cis$nienia statycznego na wyniki
pom iarow.

*/ Materiaty zroédiowe: Conti Elektro Berichte; 11 Jahrgang /1965/,He-rt 3:
"Askania" Strom Waage SW-5D0: opi s,montaz,zasi cvsow.



U w a g a: Firma "Askania" obok wagi SW-500
produkuje réwniez wage SW-320, ktdéra jegt
Stosowana do cisnien statycznych 320 kG/cm .
Waga ta, nieco lzejszej konstrukcji,jest tan-
sza o ca 10 & 20/. Produkowana jest ze wzgle-

du na istniejaca konkurencje ze strony .prze-
twornikow typu Bartnzelle”

Parametry techniczne wagi SW-500

Klasa doktadnosci 0,3.
Medium pomiarowe ciecze i gazy ril;
agresywne

Cisnienie statyczne 500 kG/cmt
Zakresy pomiarowe 0. 1 -
m;S.w.
0. 4,5 . 20
m.s.w,
0 18 , . 80
*/
m.s.w.
Sygnat wyjsciowy 0. ..
O ... 20 mA przy 0 ...2000 Ohm
Rys.1. Waga SW-500 wykonania specjat.
0o ... 5 mA przy 0 ...8000 Ohm
0 ... 10 mA przy 0 ...400 Ohm
O ... 50 mAprzy O ... 500 Ohm
Zasilanie 20 V +10/; 45 ... 60Hz
lTub 24 V +10/; 45 ... 60 Hz
Temperatura otoczenia 30°C + +550C
Przeciazenie do 100/ PN’ Pjj-500 kG/cm"
Waga 45 kg
Wykonania waga pierwiastkujaca, liniowa 1 liniuv,a
z przesuwanym zakresem pomiarowym
Wp4yw temperatury 0,2 + 0,3/ /10°C/
*/ Uwaga: zakres pomiarowy do 80 ms.w. bedzie uruchomiony w drugiej

kolejnosci.

Budowa wagi SW-500

Waga SW-500 sktada sie z trzech podstawowych jednostek funkcjonal-
nych /patrz rys. 2/:

- Miernika roéznicy cisnien M

- Uk+adu wagowego kompensacji si+ KS

- Wzmacniacza elektrycznego WE

Dziatajacy na mieszek Mp spadek cisnienia Ap = P~ - powoduje pow-

stanie na trzpieniu T proporcjonalnej do A p sity F.

Uktad wagowykompensacji sit KS znajduje sie w przestrzenicisnie-
niowej i podlegadziataniu pednego cisnienia statycznego. Uktad ten skia-
da sie 7, zespotusitowego elektromagnetycznego S, zespodu belek B oraz

nadajnika indukcyjnego kontroli wychylenia belki N. Uk+ad wagowy KS po-
+aczony jest ze wzmacniaczem znajdujacym sie na zewnatrz,
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Wyprowadzenie przewodow e-
lektrycznych z przestrzeni cis-
nieniowej wykonane je3t przy
pomocy specjalnego przepustu.
Czes¢ elektroniczna sktada sie
z oscylatora 0 oraz wzmacnia-
cza i1 uk+adu mostkowego.

W chwili, gdy A p = O, ru-
choma zwora zwana chorgagiewksag
Ch nadajnika indukcyjnego N
zajmuje potozenie neutralne i
wéwczas napiecie na mostku
Ijwej - 0; W przypadku, gdy
Ap / O ruchoma choragiewka Ch
zaczyna przesuwac¢ sie z poto-
zenia zerowego z szybkosciag
proporcjonhlng do sity P wy -

Rys .2 _Rysunek schematyczny wagi SW-500 stepujacej na trzpieniu T . Gdy
napiecie nieréwnowagi mostka
Uwej / O nastepuje wysterowa-
nie wzmacniacza dajacego prad wymuszony "i', przeptywajacy przez uktad

sitowy elektromagnetyczny S. Powstajgaca na tym ukdtadzie sita Ps ograni-
cza szybkos¢ przesuwania sie choragiewki Ch az do jej zatrzymania sie.

Ma to miejsce wtedy, gdy sity zrdéwnowazag sie, tzn. P = Ps; Zastosowa-
ne w tym ukdtadzie tdumienie zabezpiecza aperiodyczne przejscie do ukta-
du réwnowagi. Poniewaz istnieje Scista zaleznos¢ miedzy pradem "i" oraz
sita Ps, zatem prad "i" je3t miernikiem wystepujgcego spadku cisnienia
Ap;

2. Zalety zastosowanego systemu pomiarowego

Zastosowany system pomiarowy zapewnia niezaleznos¢ pradu "i" od:

- zmian napiecia i1 czestotliwosci sieci
- obciazenia zewnetrznego Rz
- stopnia wzmocnienia.

W przypadku, gdy przy A p = const zmieniaja sie wyzej podane wielkos-

ci. Woéwczas zmienia sie wartos¢ pradu "i" 1 réwnowaga zostaje zachwiana.
Przyjmijmy np. ze prad "i" nagle zmniejs™t sie, gdyz spaddo napiecie za-
silajgce lub zwiekszyta sie opornos¢ zewnetrzna Rz albo zmniejszy#4 sie
stopien wzmocnienia. Woéwczas sita "F s*Fs wywodtuje dalszy ruch choraggiew-
ki Ch, co wptynie na powiekszenie®™ sie pradu "i". Choragiewka Ch znajdzie
sie w stanie spoczynku wowczas, gdy prad "i" osiggnie swoja uprzednig
wartos¢. Zabezpieczy to ponownie réwnowage sit, tzn. F = Fs_.Wpkyw zmian
w/w trzeehwielkosci przez samokompensacje uktadu nie powoduje zatem zmian

wartosci pradu "i".

Inng zaletg uktadu kompensacji sit jest mata 3tata czasowa. Uktad si-
+owy zachowuje sie tak jak ukdtad "sztywny"™, gdyz przesuniecia czesSci ru-
chomych sa minimalne. Wskutego tego zmiany objetosci mieszka pomiarowego
Mp sa praktycznie roéwne zeru.

Bardzo istotne jest to, ze zasada kompensacji sit+ umozliwia przy po-
miarach przeptywu, zastosowanie prostego pierwiastkowania w uktadzie e-
lektrodynamicznym. Sid4a wystepujgca w tym uktadzie jest proporcjonalna

do kwadratu pradu. Poniewaz Jest ona proporcjonalna /przy rownowadze/
rowniez do A p, wowczas:



Wg rownania Bernoulliego zalezno$¢ miedzy przepdywem Q, aspudkiem
napiecia na‘“zwezce a p jest nastepujaca:

Q~.\[& P

ro Q

W zwigzku z tym prad wymuszony "i" Jjest proporcjojalny do przeptywu
/zaleznos¢ liniowa/.

3= Konstrukcja wagi

Na rys. 1 przedstawiony zostat podstawowy schemat funkTtjonalny wagi
SW-500. W konstrukcji wagi uwzgledniono dodatkowo nastepujgace zagadnie-
nia:

1. zabezpieczenie czesci mechanicznych i elektrycznyph przed bez-
posrednim kontaktem z medium pomiarowym;

2. wyeliminowanie wpdywu temperatury otoczenia na klase przyrzadu;

3. zabezpieczenie uktadu "Przed jednostronnym przecigzeniem.

Rys.3- Rysunek konstrukcyjny Rys.4. Czes¢ elektryczna
wagi SW-500 wagi SW-500

Uk+ad 3-komorowy widoczny na rys. 2 wskazuje, ze tylko objetosci plu-
sowa 1 minusowa maja bezposredni kontakt z medium pomiarowym. Komora
sSrodkowa natomiast, w ktérej umieszczono caty uktad wagowy elektrome-
chaniczny, wypedniona jest olejem silikonowym. Komora $Srodkowa jest od-
dzielona od komory minusowej mieszkiem kompensacyjnym Mk oraz mieszkiem
wyroéwnawczym Mw, Cisnienie panujace w komorze minusowej jest przeniesio-
ne do komory S$rodkowej poprzez bardzo “miekki'™ mieszek wyréwnawczy Mw.
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W zwigzku z tyra spadek cisnienia h p dziata tylko na mieszek pomiaro-
wy Mp. Mieszek kompensacyjny Mk zbudowany jest z tego samego- materiatu
i posiada te samg konstrukcje co mieszek Mp; pracuje on w uktadzie prze-
ciwsobnyin.

W zwigzku"z tym wyeliminowano wpdywy temperaturowe, ktére mogtyby po-
wodowa¢ dodatkowe bdedy.IMWyeliminowano roéwniez bdtedy temperaturowe 1 cis-
nieniowe, ktére mogtyby powodowac zmiany obojetosciowe oleju sili-
konowego, gdyz powierzchnie czynne mieszkéw Mp oraz Mk sa idealnie roéw-
ne, a mieszek wyrownawczy Mw, ktéry przejmuje zmiany obojetosciowe ole-
ju silikonowego, ma niski wspodczynnik sprezystosci.

Zabezpieczenie od jednostronnego przecigzenia sktada sie 2z zaworka,
talerzowego Zt uszczelnionego pierscieniami gumowymi typu O-Ring.
W przypadku pojawienia sie pednego cisnienia statycznego tylko po stro-
nie plusowej, sprzegniete sztywno przez trzpien T mieszki Mp oraz Mk wy-

konuje maty ruch do momentu szczelnego zamkniecia gniazda przez prawa
strone zaworu talerzowego Zt.

Ukt+ad wagowy zabezpieczony jest przed nadmiernym wychyleniem przez
sprezyne ptaska Sp. Mieszek pomiarowy Mp jest rowniez zabezpieczony
przed uszkodzeniem, gdyz zamkniety olej silikonowy zostaje sprezony do
tego stopnia, ze jego cisnienie raniej wiecej roéwne jest cisnieniu zew-
netrznemu /statycznemu/. Wymagane przy tym zmniejszenie objetosci zostaje
uzyskane przez dodatkowe przesuniecie mieszka. Mozliwe to jest dzieki
temu, ze dodatkowy element sprezysty Es, normalnie sztywny, przy prze-

kroczeniu nastawionej granicznej wartosci sity umozliwia skrocenie lewej
strony trzpienia T .

Jesli przeciazenie wystapi po stronie minusowej, woéwczas zawlor tale-
rzowy Zt przesuwa sie w lewg strone 1 zamyka szczelnie dalszy doptyw o-
leju mieszka pomiarowego Mp, zabezpieczajgc go tym ssamym przed deforma-
cja. Zamkniety w mieszku pomiarowym Mp olej rozpreza sie, gdyz przy prze-
kroczeniu nastawionej, sidj granicznej na elemencie sprezystym Es naste-
puje wydduzenie lewej czesci trzpienia T.

Ukt+ad wagowy KS jest zabezpieczony przed korozja i1 zanieczyszczeniami
mechanicznymi. Olej silikonowyma poza tym dobre wkasnosci izolacyjnej,a
jego wiskoza jest w matym stopniu -zalezna od temperatury.

Wspomniane uprzednio tdumienie jest wykonane prosto, w postaci pro-
stokatnej choragiewki. Dziatanie jego jest tak skuteczne, ze zakres wy-
sterowania chorggiewki Ch moégtby by¢ ograniczony do 0,1 mm. Zanikajacy

maty ruch chorggiewki pozwala na stwierdzenie, Zze waga pradowa jest ty-
powym ukdadem kompensacyjnym.

4. Inne wkasciwosci wagi 5W-500

Waga SW-500 posiada mozliwosci przesuwania poczatku zakresu pomiaro-
wego, co odbywa sie na drodze elektrycznej. Zakresy pomiarowe zamieniane
sa na drodze elektrycznej w 8 podzakresach np. od 4,5 ms.w. do 20 ms.w.
Klasa doktadnosci podawana przez firme odnosi sie do najnizszego zakresu
pomiarowego; przy zakresach wyzszych waga jest bardziej doktadna.

Waga posiada ograniczenie napieciowe przy otwartym obwodzie pradowym
zewnetrznym przy pomocy diody Zenera, do wartosci ponizej 60 V. Posiada
rowniez ograniczenie pradowe w celu zabezpieczenia przed przecigzeniem
podtaczonych przyrzadéw wskazujacych, rejestrujacych, regulacyjnych i
innych. W najbardziej niekorzystych warunkach prad. moze wynies¢ maksy -
malnie 55 mA.
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Rys.5. Wymiary gabarytowe wagi SW-500

5. Budowa og6lna wagi SW-500

Waga sktada sie z 2 oddzielnych czesci stanowigcych komplet przetwor-
nika pomiarowego. Miernik réznicy cisnien M oraz ukdtad wagowy kompensacji
sit KS sg umieszczone w obudowie wysokocisnieniowej.

Czes¢ elektroniczna natomiast jak: wzmacniacz, oscylator, zasilacz
oraz wszystkie nastawy umieszczone sga w specjalnej obudowie przymocowa-
nej do spodu obudowy wysokocisnieniowej.

6. Uwagi koncowe

Waga SW-500 ze wzgledu na wysokie parametry techniczne bedzie miata
zastosowanie nie tylko w automatyce lecz roéwniez w pomiarach indywidual-
nych. W chwili obecnej brak jest tego typu przyrzadéw dla pomiaréw prze-
ptywéw na wysokie cisnienia statyczne. Waga SW-500 jako indywidualny
przyrzad pomiarowy /w zastosowaniu'z miernikiem, rejestratorem lub li-
cznikiem dla pomiaréw wielkosci przeptywu/ uzupednia typoszereg przepty-
womierz”® z elementami sprezystymi typu Deltaroid, ktdre bedg produko-

wane w KFAP Krakoéw.

2
Przeptywomierze Deltaroid mogg"™ byc¢2stosowane do 160 kG/cm cisnienia

statycznego, a powyzej do 500 kG/cm mogdtyby by¢ stosowane dla pomia-
row indywidualnych wagi pradowe SW-500 w ukdadzie jak wyzej. Takie roz-
wigzanie zabezpieczatoby potrzeby krajowe na pomiary przepdywéw do 500
kG/Zcm .
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Marta MONCZOLEW1CZ
ZZEAP "EI, PO"

TENDENCJE ROZWOJOWE
W ZAKRESIE MIERNICTWA ELEKTRONICZNEGO

W okresie ostatnich kilku lat obserwujemy szczeg6lnie olbrzymi roz-
wOéj roznych dziedzin nauki i techniki. Postep w kazdej z tych dziedzin
zalezy w duzym stopniu od mozliwosci dokonywania dokdtadnych pomiaroéw.
Dlatego rozwdj techniki pomiarowej musi wyprzedzac¢ rozwdj zarowno w
dziedzinie nauki jak i techniki.

Dokonujace sie rownolegle przemiany w zakresie technologii i metod
produkcyjnych decydujag o tym, ze nie mozna juz bazowac¢ na przyrzadach
przestarzatych i1 ewentualnie w matym stopniu ulepszanych. Dlatego tez

takze 1 rozwéj elektronicznych przyrzaddéw pomiarowych cechuje:

- wykorzystanie nowych zjawisk nie stosowanych dotychczas
w technice pomiarowej,

- wprowadzenie nowych technik pomiarowych, jak spektrome-
tria jadrowa i1 gazowa, polarografia itp.,

- stosowanie nowych technik wzmacniania sygnatoéw,
- stosowanie nowych.metod pomiarowych,

- stosowgnie nowych systeméw konstrukcyjnych oraz nowych
elementéw i obwodéw elektronicznych.

Zwiekszenie dok*adnosci i mozliwos¢ przeprowadzenia szybkich, zauto-
matyzowanych pomiardw oraz przetwarzanie otrzymanych w procesie pomiaroéw
informacji, wymaga stosowania drogich przyrzadow pomiarowych.

W ostatnich czasach daje sie zauwazy¢ zastepowanie analogowych metod
pomiarowych metodami cyfrowymi. Przyrzady analogowe stosuje sie tanm,
gdzie ilos¢ odbieranych przez przyrzad informacji jest niewielka,a cena
przyrzadu powinna by¢ niska.

Wprowadzenie montazu drukowanego i miniaturowych podzespod4éw umozli-
wito budowe przyrzadéw z wymiennymi blokami. Pozwolidto to na zwiekszenie
zakresu stosowania przyrzadéw o przeznaczeniu specjalistycznym. Proces
dzielenia na podzespoty modutowe daje sie zaobserwowaé¢ np. w konstruk-
cjach wspoétczesnych oscyloskopdow i1 przyrzadach z odczytem cyfrowym. 0-
précz przyrzadow specjalistycznych, istnieja przyrzady przeznaczone do
pomiaréw wielkosci podstawowych, jak napiecia 1 czestotliwosci. Pomiary
tych wielkosci stanowig wiekszos¢ sposrdod wszystkich zagadnien metrolo-
gicznych ze wzgedu na moznos$¢ zamiany innych wielkosci elektrycznych
nieelektrycznych na napiecie elektryczne lub czestotliwos¢.Dzieki"zasto-
sowaniu metod cyfrowych pomiaiy napie¢ staltych sg obecnie dokonywane przy-
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rzadami o -duzej- czutosci, rpzdzielezo&ci i1 doktadnosci, a pomiary cze-
stotliwosci sg najdoktadniejszymi.pomorami we wspodtczesnej metrologii .

W zakresie analogowych Przyrzadéw pomiarowych napie¢ zmiennych zauwa-
zamy wzrost produkcji przyrzadéw do pomiarow wartosci skutecznych. Przy-
rzady te nadaja sie, miedzy innymi, do wspoédpracy z przetwornikami do
pomiarow wielkosci nieelektrycznych. W$réd przyrzadow analogowych do po-
"miaréw parametrow obwodéw na uwage zastuguje rozwdj grupy mostkéw pomia-
rowych z dzielnikami transformatorowymi. Umozliwiajag one pomiar parame-
trow RIC w szerokim zakresie ich wartosci z pomijalnym wpdywem przewodoéw

doprowadzajacych. Mostki te pracuja z automatycznymi uktadami roéwnowazag-
cymi bez elementéw elektromechanicznych.

W technice impulsowej najwiecej nowosci wystepuje w konstrukcji oscy-
loskopéw. Zastosowane w nich specjalne lampy oscyloskopowe pozwalaja
na ogladanie przebiegéw o czestotliwosci do setez. MHz oraz na zatrzyma-
nie zapisanego przebiegu przez bardzo d¥ugi okres czasu.

Coraz czesSciej stosuje sie rejestratory wielokanatowe,sktadajgce Sie
z przetwornikéw wielkosci nieelektrycznych na elektryczne, przetacznikow
kanatow, przetwornikéw analogowo-cyfrowych, ukdadéw alarmowych oraz re-
jestratorow cyfrowych. Zestawy wyposazone sa w uktady umozliwiajgce prze-
prowadzanie linearyzacji podziatki dla elementéw lub opornikéw termo-
elektrycznych, a odczyt mozliwy jest w aktualnych jednostkach fizycznych
wielkosci mierzonej *

Zauwaza sie dazenie do zapewnienia mozliwosci pomiaru coraz mniej-
szych wartosci napie¢, pradéw, mocy, opornosci, pojemnosci przy coraz
wiekszych czestotliwosciach. Duzym problemem jest réwniez powiekszenie
niezawodnosci przyrzadow pomiarowych i dalsza ich automatyzacja. Mozna to
osiagnac¢ dzieki opracowaniu i produkcji specjalnych podzespotéw i detali,
wprowadzeniu automatycznego montazu i stosowania ukdfadéw mikromodutowych
i scalonych.

W ostatnich latach obserwujemy wiekszy rozwéj techniki poédprzewodniko-
wej kosztem lampowej. Dzieki temu rozwojowi produkowane przyrzady posia-
daja znacznie mniejsze wymiary 1 mniejszy ciezar, rzadziej ulegajg usz-
kodzeniom 1 sa bardziej odporne na wstrzgasy mechaniczne.

Konstruktorzy praduja obecnie nad zastosowaniem do budowy przyrzadoéw
pomiarowych scalonych uk#adéw mikromodutowych, dzieki czemu uzyska sie
wiekszag niezawodnos¢ przyrzgdow.

Nalezy przewidzieé¢, ze w niedalekie] przysz4tosci pojawig sie przy-
rzady elektroniczne na elementach poé#przewodnikowych o duzych mozliwos-
ciach pomiarowych przy matej ,,ilosci pokretet zewnetrznych, w konstruk-
cji ktérych szczeg6lny nacisk bedzie potozony na maksymalne uproszczenie
obstugi. 0d niedawna szerokie zastosowanie w nhauce i technice znalazty
przyrzady pomiarowe majgce nastepujgce zalety:

- wysoka doktadnosé,

- brak subiektywnego b+4edu odczytu,

- duzg szybkos$¢ pomiaroéw,

- mozliwos¢ przestania wyniku pomiaru na duze odlegtosci w forrnie
dyskretnej,

- tatwos¢ zastosowania w zestawach pomiarowych i systemach automaty-
cznej regulacji,

- mozliwos¢ druku wynikow cyfrowych.

Na dok*adnos¢ pomiaru wykonywanego przyrzadem cyfrowym jedyny wp4yw
maja czynniki, ktéore oddziatuja na sygnat przed zakodowaniem. Ze wzgledu

na duzy koszt przyrzadéw cyfrowych w stosunku do analogowych, stosujemy
je tam, gdzie pomiar staje sie skomplikowany.
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W przeciwnym przypadku stosowanie takich przyrzaddéw jest niOoptacalnev
Przyrzady.cyfrowo o bardzo duzej doktadnosci i krotkim czasie zadziata-
moga by¢ stosowane/, wykorzyotani.em ich pednej doktadnosci tylko wte-
gdy zostang spedniono warunki graniczenia wpdywu zaktdcen impulso-

nia
dy ,
wych

do p
ku d
2010
piec
lett
zej

catk

W
piec
go.
cia

riuktuacyjnych i1 sinusoidalnych.

Coraz wiecej TFTirm zajmuje sie juz konstrukcjag woltomierzy cyfrowych
omiaréw napiecia statego i zmiennego. Zanotowano nawet na tym odcin-
uz$ osiaggniecia. | tak np. w wyprodukowanym woltomierzu f-my DM typ

zastosowano po raz pierwszy w sumatorze indukcyjny dzielnik- na-
ia, dzieki czemu uzyskano doktadnos$¢ +0,001%; woltomierz f-my Hew-
-Packard typ H-04-34601 #aczy w sobie cechy duzej dok#adnosci i1 du-
odpornos$ci na zak#dcenia. Pracuje w oparciu o metode kompensacyjno-

ujaca.-

ostathim .okresie rozwineta s.ie produkcja przyrzadow do pomiaru na-
zmiennych wspédpracujacych z cyfrowymi woltomierzami pradu state-
Przyrzady te pracuja jako przetworniki napiecia zmiennego na napie-

state.

Technika pomiarowa napie¢ zmiennych nie dysponuje wzorcem pier-wotnym.
Dlatego doktadny pomiar wartosci skutecznej napiecia zmiennego przepro-
a sje porownujagc jego wielkos¢ z wielkoscig napiecia statego wywo-
+ujgcego taki sam efekt cieplny. Elementem wzorcowym w tym przypadku jest
nowazony mostek pradu statego z opornikiem nieliniowym nagrzewanym
em zmiennym. Przyrzady pracujgace na tej zasadzie stosowane sg gtow-
nie w przyrzadach o duzej dok#adnosci, np. zestaw DYNAMCO D3101.

wadz

zréw
prad

P
stat

rzewiduje sie znaczny rozwdj przyrzadéw cyfrowych do pomiaru napiec
ych 1 zmiennych. Najblzsze lata powinny przyniesc:

zwiekszenie doktadnosci przyrzadéw do 0,001%,

zwiekszenie Szybkosci pomiarow do 1000 na sekunde dla

przyrzadow klasy 0,01$, dla przyrzadéw nizszej klasy - do 10 pom.
zwiekszenie zakresow czestotliwosci przy pomiarach napie¢ zmien-
nych do 200 kHz,

opracowanie niezawodnych, tanich uniwersalnych przyrzadéw,
opracowanie przyrzadéw do pomiardéw programowych,

podwyzszenie niezawodnosci i trwatosci przyrzadoéw,

opracowanie typowych ukdtadéw Ffunkcjonalnych modudéw cyfrowych
przyrzadéw pomiarowych.

ZAKEADY AUTOMATYKI PRZEMYSLOWEJ
w Ostrowie WIkp., ul. Krotoszyhsko 39

zgtaszajg do uptynnienia

Hydroakumulatory z Importu

o noilopulgcych rodtaloehl
Hydroakumulotoc f.5-160 mm  tri. 1 eono 6 446.-
Hydioakumulotot 6.3-160 mm » W » 4 446.-
Hydioakumulator 10-160 mm » 418 B 8 496.-
Hydrookumulator 83-160 mm > 8 » 12170.-

Zaméwl*nlo proilmy kiorowai boipolcodnlo ne odres Acm»go
Zokindu do Otlelu Zoopotrionta.
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mgr ini. Rys/ard JACHOWICZ
ZJEDNOCZENIE "MERA™

PROBLEMY ORGANIZACJI MONTAZU
/M cz./

1.W s tep

W poprzednim numerze "Biuletynu Mera"™ oméwiono znaczenie i udziat
montazu w procesie produkcyjnym oraz problemy klasyfikacji montazu.Bzed-
miotem niniejszego artykudtu bedzie proba okreslenia stanu organizacyj-
nego montazu w zaktadach Zjednoczenia "Mera".

Stosujgc nowe technologie produkcji mozna uzyskac¢ pedne efekty ekono-
miczne tylko woéwczas, gdy roéwnolegle wprowadza sie organizacje pro-
dukcji oparta na naukowych podstawach. Niedocenianie zagadnien organiza-
cji produkcji, nawet przy stosowaniu najnowszych osiaggnie¢ technologicz-
nych prowadzi zawsze do miernych wynikéw ekonomicznych.

2. Powigzanie montazu z innymi komérkami przedsiebiorstwa
2.1. Miejsce montazu "w przedsiebiorstwie

Komérka montazu w przedsiebiorstwie jest odbiorca elementdéw oraz pro-
ducentem wyrobu finalnego. Moze wiec spednia¢ role koordynacyjna i
dyspozytorskg w stosunku do pozostatych komérek produkcyjnych. Czesto o-
kresla ona rowniez terminy wykonania poszczeg6lnych faz produkcyjnych,
kierunki i terminy dostaw materiatdow produkcyjnych czesci " 1 zespotow.
Stawia tez wymagania co do ich poziomu, jakosciowego.

Rodzaj wyrobow wpdywa znacznie na rodzaj procesu technologicznego
ich montazu. Stosowane sa rozne metody, urzadzenia do przemieszczania,
wyrobéw podczas montazu, rdézne oprzyrzadowanie i1 rozne warunki przepro-
wadzania montazu. W niektdérych przypadkach montaz ostateczny przeprowa-
dza sie nie w przedsiebiorstwie, lecz u odbiorcy. Nawet w ramach jednego
przedsiebiorstwa stosowane sa roznorodne formy organizacyjne montazu.
Niemniej jednak w kazdym =z tych przedsiebiorstw montaz, zaréwno pod
wzgledem pracochdonnosci, jak 1 udziatu w procesie produkcyjnym jest waz-
nym ogniwem w 4ancuchu produkcyjnym.

2.2. Powigzanie z komérkami produkujgcymi detale

Montaz wyrobdéw odbywa "sie najczesciej na wydzielonej powierzchni, i w
specjalnych warunkach. Komérka ta kooperuje z nastepujacymi wydziakami
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produkcyjnymi: magazynem przoamontazowym i magazynem materiatdédw pomocni-

czych, a przy Wydzieleniu montazu ostatecznego - ze. .otanowinkami montazu
podzespotow,
male nu: od wymagan eksploatacyjnych wyrobu komérka montazu powinna

stawia¢ wariinki co do jakosci elementow dostarczonych do montazu.

Schemat powigzan komérki montazu z komdérkami kooperujgcymi przedsta-
wiono nu rys. ).

HOhOHKt
KT. PMDUKCJI
- DtTAU
L,.
Rys.1.
W praktyce moga wystepowa¢ nieco inne powigzania szczego6towe, nie
zasadniczy schemat odpowiada przedstawionemu na rysunku.

Nalezy podkresli¢ znaczenie i role, jaka powinien spedniacd magazyn
czesci do montazu, ktéry ma aktywnie uczestniczy¢ w realizowaniu zadan

w komérce montazu, m.in. przez:

- zabezpieczenie ilosciowe i1 jakosciowe czesci do montazu,

- kompletowanie czesci lo montazu,

- interwencje w komérkach dostarczajacych elementy do montazu w przy-
padku z#ej jakosci lub nierytmicznych dostaw.

2.3. Zagadnienia kontroli teci”™ncznej

Komérka montazu odpowiada za jakos¢ wyrobu jako catosci, a wiec i
za jakos¢ zespodéw i podzespo! :v bezposrednio, a takze posrednio za ja-
kos¢ wszystkich elementow wykonanych w innych komérkach produkcyjnych.

Odpowiedzialnos¢ za jakos¢ elementow dostarczonych do montazu wigze
sie z eliminowaniem przy montazu elementéw, ktdérych wykonanie nie jJjest
zgodne z dokumentacja technoldégiczng lub konstrukcyjnag. Wszystkie czesci
dostarczone do montazu powinny by¢ sprawdzone i uznane za dobre.

Stanowiska kontroli, w zaleznosci od typu organizacji montazu, moga
by¢ réznie zorganizowane. Przy montazu na linii stanowiska mogg by¢ wiag-
czone w takt linii montazowej oczywiscie w przypadku, gdy sprawdzenie
moze by¢ wykonane podczas pracy; przy montazu o typie wielkoseryjnym 1
masowym uzasadnione sa statystyczne metody kontroli jakosci.
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2.4. 0go6lna charakterystyka montowanych wyrobow w Zjednoczeniu "Mera™*

W Zjednoczeniu Przemys4u Automatyki 1 Aparatury Pomiarowej "Mera"™ wy-
roby montowane mozna podzieli¢ na nastepujace grupy wyrobow:

- automatyka przemysdowa,

- automatyka pomiarowa elektryczna,

- automatyka pomiarowa nieelektryczna,

- maszyny matematyczne i urzadzenia blokowe.

Udziat pracochdonnosci montazu w catosci procesu produkcyjnego jest
duzy, co zostato spowodowane m.in.:

- duzym udziatem prac recznych w montazu /wspodczynnik oprzyrzadowania
rob6t montazowych jest niski, niski jest rowniez stopien mechanizacji i
automatyzacji prac recznych/;

- niewtasciwa formg organizacyjnag montazu wiekszosci wyrobow /w  wielu
przypadkach, biorgc pod uwage wielko$¢ produkcji 1 asortyment, mozna
przejs¢ na wyzsza forme organizacji stanowisk roboczych. [1l1os¢ linii mon-
tazowych w Zjednoczeniu ogranicza Sie do kilku/.

3. Stan organizacyjny montazu w Zjednoczeniu "Mera"

Stan -organizacyjny montazu w. przedsiebiorstwach Zjednoczenia "Mera"
okreslono przez porownanie wskaznikéw obliczonych na podstawie danych za
rok 1967 i 1968 ze wskaznikami podawanymi, ogélnie przyjetymi w litera-
turze .Wskazniki zostaty obliczone, dla przedstawicieli grup wyrobow w
poszczeg6lnych przedsiebiorstwach i uogélnione dla catego Zjednoczenia.
W podobny spos6b mozna przeprowadzié¢ pordownanie stanu organizacyjnego
montazu przedsiebiorstw. Przy proébie poréwnan na skale miedzyzaktadowg
nalezy wzig¢ pod uwage asortyment wyroboéw produkowanych, wielkos¢ pro-

gramu produkcyjnego 1 strukture produkcyjno-6rganizacyjna.

Aby obiektywnie poroéwna¢ dwa zaktady nalezy przede wszystkim wska-
za¢ podobienstwa w asortymencie produkcyjnym i formie organizacyjnej
montazu. Ogo6lna analiza umozliwia dokonywanie poréwnan, wyrobienie po-
gladu. o stanie organizacyjnym w przedsiebiorstwach Zjednoczenia i1 wska-
zanie kierunku szczeg6towej analizy organizacyjnej. Kierunki usprawnien
powinny by¢ uzasadnione rachunkiem ekonomicznym.

3.1. Udziat pracochtonnosci montazu”®

Stosunek pracochdonnosci montazu do catkowitej pracochdonnosci danego
wyrobu lub grupy wyrobow wskazuje na znaczenie montazu i1 pozwala na o-
kreslenie kierunku poszukiwania rezerw, gtoéwnie poprzez zmniejszenie pra-
cochtonnosci, a zatem zwiekszenie wydajnosci produkcji.

Pm - pracochtonnos¢ montazu wyrobu,
Pc - Catkowita pracochdonnos¢ wyrobu.

Wskaznik ten charakteryzuje réwniez opracowanie procesu technologicz-
nego montazu i wykonania czesci. Im nizszy jest ten 3tosunek, tym lepiej

opracowane i powigzane ze sobg procesy technologiczne montazu wyrobu i
jego czesci .. Stosunek ten wynosi w Zjednoczeniu ""Mera" okoto 0,44. Jest
t. znaczny udziat, tym bardziej, ze dotychczas g#owny ciezar prac ba-

dawczych: technicznych i1 Organizacyjnych nie by# zwigzany z montazem.Wi-
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da¢ wiec potrzebe prowadzenia prac w kierunku typizacji

ces6w montazowych jak réwniez
no-technologicznym podobienstwie,
ktore sg najpilniejsze. Stosunek ten wg danych z literatury

ksztattowa¢ "sie nastepujaco:

Stopien rozwigzan organizacyjnych,

0,1 < Mc < 0,35

mechanizacji i

automatyzacji

tazu nalezy przede wszystkim nowiekszy¢ w przypadkach,

Lp.
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Mc > 0,35

Pracochtonno”™ wszystkich faz.

Rys .2.
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3.2. Udzia+ prac zmechanizowanych w montazu

Stosunek czasu robét zmechanizowanych w montazu do cza3U wykonania
montazu okresla poziom 1 udziat mechanizacji prac montazowych. Wskaz-
nik ten powinien wykazywa¢ tendencje rosnaca

Pzm - pracochd#onnos¢ robét zmechanizowanych w montazu,
PM - catkowita"pracochdtonnos¢ montazu.

Udziat prac zmechanizowanych wynosi okoto 20$%.
3.3. Wskaznik brakéw z winy montazu

W ogdélnej wartosci wyrobow wadliwych koszt brakéw z winy montazu wy-
nosi okoto 10%.

Obok wyzej zestawionych wskaznikéw, przy analizowaniu stanu organi-
zacyjnego montazu mozna wykorzysta¢ szereg innych danych, _jak np";:

a. udziat robotnikéw bezposrednio produkcyjnych montazu w stosunku do
wszystkich zatrudnionych robotnikow produkcyjnych. Wskaznik ten w
poréwnaniu z podanym stosunkiem Mc /pkt.3<1./ moze pokazaé¢, wyko.-
nanie czasu zadanego;

b. udziat powierzchni produkcyjnej montazu do powierzchni produk-
cyjnej zaktadu /podano w tabeli 2/;

2
c. ilos¢ m powierzchni przypadajaca na 1 robotnika bezposrednio pro-
dukcyjnego /podano w tabeli 2/;

2
d. wydajnos¢ z 1 m powierzchni produkcyjnej.

4. WniosKki

Z cata pewnoscig mozna stwierdzi¢, ze w przypadku obnizenia wudziatu
pracochdonnosci montazu mozna osiggna¢ duze efekty.

Z, przytoczonych danych wynika, *2e w Zjednoczeniu "Mera" montaz ma
znaczny udziat pracochdonnosciowy /Srednio okodo 40%/. Prace nad orga-
nizacja komérek montazowych w Zjednoczeniu powinny by¢é przeprowadzone
w nastepujacych etapach:

a. Przeprowadzenie krotkiej analizy organizov7anego odcinka montazowego
/analiza stanu istniejagcego/. Powinna ona wykaza¢ m.in., co z za-
kresu technologicznosci jednostek montazowych nalezy zmienic¢, jakie
elementy montazu na tym etapie organizacyjnym beda brane pod uwage.
Jednoczesnie powinny by¢ prowadzone prace nad whasciwym podziatem
wyrobu na jednostki montazowe.

b. Przeprowadzenie obliczen organizacyjno-produkcyjnych, ktdére powinny
zawiera¢ obliczenia: .

- taktu pracy,

- zadan godzinowych, mozliwosci produkcyjnych,
- obciagzen stanowisk roboczych,

- okresu powtarzalnosci,

- wielkosci partii dla przyjetego okresu powtarzalnos$ci.
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c. Rozwigzanie magazynéw kompletacyjnych, transportu, rozplanowanie po-
wierzchni montazowej,

d. organizacja stanowisk roboczych.

Nalezy prowadzi¢ prace nad dalszym usprawnianiem organizacji stano-
wisk roboczych w istniejagcych liniach montazowych uwzgledniajgc obserwa-
cje badaczy amerykanskich, ze:

- praca w powolnym tempie wykazuje nizszy wskaznik rytmicznosci niz
praca przy wiekszym deficycie czasu, przeznaczonego na dang opera-
cje technologicznag”"

- zwiekszenie tempa pracy tasmy montazowej prowadzi do polepszenia
rytmicznosci pracy tylko do pewnych granic;

- odchy#ki czasu wykonania identycznej operacji mogg miescic¢ sie w
granicach 15%.

Ryszard KOWALSKI
Lucjan SWI1ETCZAK
Tadeusz TUKA
ZZEAP "ELPO*

(ALOZENIA SYSTEMU EPD "ERA™
/l cz./

Ws tep

W procesie Kkierowania mamy do czynienia z dwoma typami strumieni:

a/ informacyjnym dla potrzeb zarzgdzania,
b/ materiatowo-zasileniowym zawierajacym w sobie elementy informacyj-
ne dotyczgce techniki 1 technologii, wytwarzania.

Pierwsze z wymienionych strumieni 43czg z jednej strony dyrekcje /po-
przez kierownikéw posrednich ezczebli/ z wykonawstwem /produkcja, zaopa-
trzenie, zbyt, transport, 1itp./ przy pomocy tzw. polecen wykonawczych,
z drugiej - wykonawstwo z dyrekcja, rowniez poprzez kierownikow szczebli
posrednich, przy pomocy sprawozdan lub raportéw. Strumienie informacyjne
tworzg sprzezenia zwrotne w cyklu zarzadzania.

Strumienie informacyjne steruja strumieniami materiatowo-zasilenio-
wymi 1 sg w stosunku do nich pierwotne.

System informacyjny obejmuje strumienie iInformacyjne wraz z zestawenm
dokumentow wejscia, zbiorami danych 1 zespotem dokumentéw wyjsScia.

Dla utatwienia zrozumienia zasady dziatania omawianego tu systemu
informacyjnego przedstawiono na rys. 1 bardzo uproszczony®" schemat tego
systemu. Rozréznia sie trzy nastepujace czesci systemu EPD /zwane row-

niez cyklami przetwarzanial/:



dane piernoine

piany roczne

piany opemtynne

Rys.1,

® -

-0

sprawozdawczosc

kontakty bezposrednie



a/ tworzenie elementdéw rocznego plunu techniczno-ekonomicznegozwa-

nego krotko 3PD - plany r ocan e;

b/ tworaenie planow operatywnych produkaji, zaopatrzenia i zabez-
pieczenia w narzedzia 1 przyrzady specjalne, zwane krotko EPD - p I a -
ny operatywno,w rozbiciu nu trzy podcykle: dekadowy, mie-
sieczny i kwartalny;

c/ opracowywanie sprawozdawczosci w zakresie wykonania planu opera-

tywnego, planu rocznego, elementéw normatywnego
zwanego krotko EPD - s prawozdawca o
podcykli: dzienny, pieciodniowy, dekadowy, miesieczny, kwartalny i rocz-
ny .

Dla uproszczenia kierownictwo zaktadu podzie

li. zarzadzaniania:

a/ szczebel dyrekcji przedsiebiorstwa, zwany

strategicznym, do ktérego zaliczamy:

Dyrektora Naczelnego,

I Z-ce Dyrektora,

Z-ce Dyrektora d/s Ekonomicznych,

Z-ce Dyrektora d/s Adrainistracy-jno-Handlowych,
Z-ce Dyrektora d/s Inwestycyjnych,

rachunku Kkosztéw"™ itp.,

$¢ ,w rozbiciu na szes$o

lono .na trzy grupy szcz.eb

kréotko kierownictwem

Z-ce Dyrektora d/s Technicznych; wraz 1z nastepujacymi komdérkami:

Dziatem Ksiegowosci,

Dziatem Inwestycji,

Dziatem Organizacyjno-Prawnym,

Dziatem Ekonomicznym,

Dziatem Planowania,

Dziatem Elektronicznego Przetwarzania Danych,
Dziatem Osobowo-Socjalnym;

b/ szczebel posredni, zwany krétko kierownictwem operacyjnym:

Szef Produkcji wraz z komérkami organizacyjnymi dziatu przygotowania

produkcji,

Dziat kontroli miedzyoperacyjnej,

G+owny Technolog wraz z nastepujacymi sekcjami: technologiczna, kon-

strukcji przyrzadow, normowania, organizacji

stanowisk pracy,

G+owny Konstruktor wraz z sekcja konstrukcyjna i1 warsztatem prototy-

powym,

Kierownik Gospodarki Narzedziowej,
G+oéwny Mechanik, - -
Kierownik Dziatu Zbytu,

Kierownik Dziatu Eksportu,

Kierownik Dziatu Zaopatrzenia wraz z podlegdtymi branzystami;

c/ szczebel wykonawczy zwany krétko kierownictwem taktycznym, w skdad
ktérego wchodza:

podporzadkowani Szefowi Produkcji: kierownik wydziatu potfabrykatow
wraz z podlegtym personelem, Kkierownik wydziatu produkcji niekatalogo-
wej wraz z podlegtym personelem, kierownik wydziatu produkcji katalo-

gowej w.uz z podlegtym personelem, kierownik

przedmontazu wraz z pod-

legtym personelem, kierownik magazynu pé4fabrykatow,

podporzadkowani Kierownikowi Gospodarki Narzedziowej: kierownik Wy—<—
dziatu narzedziowni wraz z podlegtym personelem, kierownik wypozy-

czalni narzedzi wraz z podlegtym personelen,
wraz z podleg+ym personelenm,

kierownik wydziatu napraw
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- podporzadkowany G#d6wnemu Mechanikowi wydziat remontowy,

- podporzadkowany Kierownikowi Dziaku Zaopatrzenia, kierownik magazynéw
surowcéw wraz z magazynierami,

- podporzadkowany Kierownikowi Dziatu Zbytu, kierownik magazynu wyre-
bow gotowyjch.

W powyzszej klasyfikacji ujeto komérki organizacyjne przedsiebior-
stwa, wspoOdpracujace bezposi-edni o z systemem Elektronicznego Przetwa-
rzania Danych.

Nalezy podkresli¢, ze wszystkie czesci systemu przetwarzania ko-
rzystaja z tych samych zbiorow danych /kartotek/ i poprzez te zbiory
sa wzajemnie powigzane.

Ze wzgledu na to, ze wszystkie dane pierwotne, bedgce podstawg spra-
wozdawczosci, sag opisem stanu strumieni materiatowo-zasilaniowych Z
przesztosci /najpierw musi nastgpic¢ jakie$s zdarzenie, a dopiero potem
powstaje dokument pierwotny stwierdzajacy zdarzenie/, zatozono uwzgled-
nienie w systemie elementédw przewidywania,dotyczacych skutkow odchylen
od planu operatywnego. Nalezy podkreslié¢, ze wszystkie sprawozdania
/’aporty/ zwigzane z przebiegiem realizacji planu operatywnego powinny
by¢ wykonywane metodg wyjatkéow. Oznacza to, ze w raporcie wykorzystane
bedg tylko te pozycje, w odniesieniu do ktérych powstata istotna roz-
bieznos¢ miedzy planem operatywnym a realizacja.-

Niezaleznie od tego, dla ilu celow bedzie wykorzystywany dokument
pierwotny?, do systemu informacyjnego zostanie on wprowadzony tylko raz,
poprzez jeden ustalony cykl przetwarzania. Ponadto zaktada sie, ze
przetwarzanie bedzie przetwarzaniem partiowym, a nie indywidualnym.

2. Ewidencja surowcow

Przyjeto, Zze surowce bedg podlegaty ewidencji na drodze od magazy-
now centralnych do rozdzielni wydziatéw produkcyjnych wkacznie. Zgodnie
z dotychczasowag praktyka przyjeto podziat surowcé4w na normowane i nie-
normowane.

Dla wydziatow produkcyjnych ewidencja surowcéwnormowanych bedzie pro-
wadzona w uktadzie ilosciowo-wartosciowym /whacznie z wyliczeniem sta-
nu ewidencyjnego na koniec okresu sprawozdawczego/ z uwzglednieniem
rozchodu surowcow na cele bezposrednio i1 posrednio produkcyjne.

Ewidencja ilosciowo-wartosciowa surowcOw nienormowanych bedzie pro-
wadzona jedynie w magazynach. W podobny sposob beda ewidencjonowane su-
rowce normowane i nienormowane zuzywane przez wydziaty pomocnicze, ta-
kie jak Gospodarka Narzedziowa, Dziat G#6éwnego Mechanika, Dziat Mode-
lowy, Dziat Gospodarczy, Dziat Urzadzen Kontrolnych. W tych .wy.dziatach
wartos¢ pobranych surowcow zostanie zaliczona do kosztéw wydziatowych.
Surowce te nie beda jJednak “ewidenc jonowane od momentu przekazania z ma—*
gazynu do rozdzielni .wydziatowej.

W magazynach surowcowych ewidencja obejmuje pedne rozliczenie ilos-
ciowo-wartosciowe materiatow, z podaniem stanéw ewidencyjnych na koniec
okresu sprawozdawczego. W/w informacje dotyczace ewidencji ilosciowo-
wartosciowej zawarte beda w tabulogramach:

S—-08 "_."Raport ilosciowo-wartosciowy, stanu surowcéw w magazynie i wy-
dziatach™, /czestotliwo$s¢ miesieczna/,

S-09 "Raport odchylen od normy czasowej 1 materiatowej”™ /czestotli-
wos¢ miesieczna/,
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5-10 "Wykaz niezrealitowanych limitéw"™ /czestotliwos¢ mieoieczna/,
3-15 "Sprawozdanie z produkcji w Loku"™ /czestotliwo$¢ miesieczna/.

Podstawg prowadzenia ewidencji sa nastepujace dokumenty pierwotne,
dostosowane do potrzeb EPD:

a/ "Pz" - Przyjecie materiatu,

b/ "Ws"™ - Wysydka surowcow,

o/ "Mm" - Kwit przesuniecia miedzymagazynowego,
d/ "PI" - Protokét likwidacyjny,

e/ "Lm™ - Limit materiatowy,

f/ "Rw" - Pobranie materiatu,

g/ "™w" - Zwrot materiatu,

h/7 "Kr'" - Karta robocza,

i/ "Ks" - Karta spisu surowcow,

Jj/ "Ds" - Potwierdzenie dostawy surowca.

W oparciu o powyzsze dokumenty tworzone bedg odpowiednie rekordy, be-
dace podstawg aktualizacji zbiordéw danych zwanych kartotekami.

Catos¢ informacjii dotyczacych ewidencji surowcow /Zczyli materiatow
zakupowanych przez Zak+ad/ bedzie zawarta w zbiorze danych, zwanym kar-
totekg surowcowg. Miedzy innymi w kartotece tej uwzglednione zostang in-
formacje o0 rezerwacji surowca, powstajace automatycznie w momencie budo-
wania planu operatywnego. W oparciu o aktualny stan i rezerwacje opraco-
wany bedzie plan zuzycia materiatéw. Informacje dotyczgace zapotrzebowa-
nia na materiaty zawarte bedag w nastepujacych tabulogramach:

- 0-06 "Plan operatywny potrzeb surowcowych”™ /czestotliwos¢ miesiecz-
na/,

- 0-08 "Plan kwartalny potrzeb surowcowych"™ /czestotliwos¢ kwartal-
na/»
- P-03 "Plan zaméwien surowcow"™ /czestotliwos¢ kwartalna/,

- P-04 "Planowane zuzycie materiatéw w uktadzie gateziowym™ /czesto-
tliwos¢ roczna/.

Dokument ™"Ds"™ umozliwia stwierdzenie, czy brakujgcy surowiec zostat
zaméwiony. Informacje tego typu zapisywane sa w kartotece w pozycji
"zaméwiono”™. Dokument "Pz" bedzie sygnatem realizacji zaméwienia, stano-
wigc jednoczesnie przychdd do magazynu. W przypadku braku materiatu w

magazynie, np. z powodu opéznienia rsalizacji zamowienia, bedzie druko-
wany tabulogram informacyjny o przewidywanych skutkach tego opo6znienia:

- S-03 "Przewidywane skutki nieterminowego dostarczenia materiatu lub
asortymentu®z kooperacji"™ /czestotliwos¢ dekadowa/.

Z obszaru objetego systemem EPD wydaczony zostanie magazyn przejscio-
wy. W zwigzku z tym ni* bedg przetwarzane informacje dotyczace sprowa-
dzenia materiatu, sprawdzania przez dziat kontroli technicznej itp.0

W oparciu o kartoteke surowcowg powstanie tabulogram umozliwiajacy o-

pracowanie sprawozdan zuzycia materiatéw GM-1 i GM-11:

- S-20 "Sprawozdanie 1ilosc¢iowo-wartosciowe z wykonania planu zaopa-
trzenia materiatowo-technicznego”™ /czestotliwos¢ kwartalna/.

Niezbednym warunkiem whkasciwej pracy EPD w zakresie ewidencji jest
doktadnos¢ wypednienia dokumentédw wejscia, zaréwno pod wzgledem czytel-
nosci druku,, jak i1 whasciwego wypednienia oraz podania prawdziwych in-
formacji.

41



3= Ewidencja podfabr.ykatow

Okreslenie "poédfabrykaty™ obejmuje detale, podzespoty i1 zespoty do-
wolnego rzedu wykonywane przez zakdtady w opar-ciu o dokumentacje techno-
logiczna. Potfabrykaty dzielg sie nastepnie na poédfabrykaty w trakcie Wy-
konywania i poédtfabrykaty gotowe.

Podfabrykat w trakcie wykonywania jest to materiat /surowiec lub poéd-
fabrykat wykonany wchodzacy/, na ktorym zostata wykonana co najmniej
pierwsza operacja technologiczna, a kontrola techniczna nie zakwalifiko-
wata go jeszcze jako: potfabrykatu gotowego, wyrobu gotowego albo braku
nienaprawialnego. Natomiast "podfabrykat gotowy' =zostat juz przyjety
przez kontrole techniczng po dokonaniu na nim ostatniej operacji techno-
logicznej. Pokfabrykat w trakcie wykonywania musi podlega¢ ewidencji we
wszystkich miejscach, w ktdrych moze wystepowac¢, czyli:

- na stanowiskach roboczych w wydziatach produkcyjnych lub pomocni-
czych,

- w rozdzielniach wydziatowych,
- w kooperacji zewnetrznej.

Ewidencje miejsc wystepowania ograniczy¢ mozna do okreslenia wydzia-
+u ./Rozdzielnia wydziatowa traktowana jest tu jako sktadowa czescé wy -
dziatu/. Natomiast w obrebie wydziatu musi by¢ znana ilos¢ aktualnie wy-
stepujaca po kolejnej operacji, w nastepujacym uktadzie:

los¢ sztuk dohrych,
2. ilos¢ sztuk ztych,
los¢ zdanych brakoéw nienaprawialnych.

Przez "sztuki zde"™ rozumie sie te braki, co do ktdérych nie wiadomo,
czy sa naprawialne czy nienaprawialne. Pozyoje 1 i 2 to stany netto po
operacji. Oznacza to, ze np. w przypadku przekazania pewnej ilosci sztuk
do nastepnej operacji odpowiednio zostaje zmniejszona pozycja 1. Doku-
ment zmieniajgacy stany pozycji 1 i1 2 w kolejnej operacji i stan pozycji
1w poprzedniej operacji stanowi dla danej operacji karta robocza "Kr'".
Catosc¢ ewidencji kazdego podfabrykatu w trakcie wykonania prowadzi sie
w ramach partii produkcyjnej danego poéifabrykatu Zasortymentp/. Sygnatem
zaliczenia materiatu do potfabrykatéw w trakcie wykonania jest pojawie-
nie sie "Kr" dla operacji, do ktorej dany materiat jest wykorzystywany.
Ilos¢ sztuk wykonanych odpowiada 1ilosci rzeczywistej /podanej na "Kr'/,
natomiast rozchéd materiatu dokonywany jest na podstawie jednostkowych
norm zuzycia dla wykonanej 1ilosci sztuk.

Wystanie 1 powrdot poédfabrykatu do 1 z kooperacji wewnetrznej sa sygna-
lizowane przy pomocy "Kz" - kwitu zdania podfabrykatow. Natomiast wysta-
nie poétfabrykatu do kooperacji zewnetrznej jest sygnalizowane przy pomo-
cy dokumentu "Wz" - wysydtka wyrobu, zas powrdét poéifabrykatu z.kooperacji
zewnetrzne - przy pomocy dokumentu "Pz"™ - przyjecia materiatu.

Sygnatem przejscia poétfabrykatu w trakcie wykonywania na po6dfabrykat
gotowy jest dokument "Kz" - kwit zdania po6dfabrykatéw, zas sygnatem przej
Scia potfabrykatu w trakcie wykonywania na wyréb gotowy jest dokument
"Pw" - kwit zdania wyrobu gotowego. Sygnatem zdania brakoéow nienaprawial-
nych jest roéwniez dokument "Kz'". Nalezy zaznaczy¢, ze rozliczenie partii
potfabrykatu w trakcie wykonywania nastepuje-na sygnat "Ok"™ - odcinek
kontrolny karty obiegowej partii podfabrykatu.

Przedstawiona wyzej metoda ewidencji podfabrykatéw w trakcie wykony-
wania -umozliwia z jednej strony kontgrole wykonania planu operatywnego,



s drugiej zas - pozwala w spos6b prosty skonfrontowa¢ wynik spisu /doku-
ment "Kp" - karta spisu potfabrykatow/ ze stanami ewidencyjnymi. Potfa-
brykaty gotowe ewidencjonowane beda podobnie jak surowce w magazynie pok-
fabrykatée i rozdzielniach wydsiatowyeh-produkcyjnych. Ewidencja bedzie
prowadzona Ww uktadzieilosciowo-wartosciowym. Sygnadtem przychodu poétfa-
brykatéw do magazynu sa nastepujgace dokumenty;

1. "Kz" - kwit zdania pé+fabrykatu,

2. "Zw" - zwrot materiatow.

Dokument "Lp" - limit péifabrykatu jest sygnatem rozchodu z magazynu
i sygnatem przychodu do rozdzielni wydziatowej. Sygnatami rozchodu sa

poza tym nastepujace dokumenty;

3. "Rm" - pobraniemateriatow,
4. "P1" - protokétlikwidacyjny,
5. "Mw" - kwit przesuniecia miedzy magazynem podfabrykatow, a magazy-

nem wyrobdéw gotowych.

Spis poétfabrykatéw gotowych, podobnie jak spis potfabrykatéw w trak-
cie wykonywania, odbywa¢ sie bedzie w oparciu o "Kp". Natomiast rozchaod
potfabrykatow w rozdzielniach wydziatowych - w oparciu o "Kr", sygnali-
zujace wykonanie operacji, w ktérej dany poédfabrykat zostaje whgozonv do
nélfabrvkatu wvtszee-o rz«du /lub wvrobu eotowp.eo ". zna idu iacfifro si« w
toku wvkonvwani a .

P6+fabrykaty znaiduia.ee si°® w toku wykonania. b«dg ewidencjonowane w
zbiorze, zwanym "Kartotekag planu i1 wynikéw produkcji', zas poédfabrykaty
gotowe - w "Kartotece poédfabrykatow™. W oparciu o wyzej wymienione kar-

toteki powstaje kilka tabulogramoéw;

- S-04 "Raport zabrakowanych 1 niezdanych asortymentéw z wydziatu”
/czestotliwos¢ miesieczna/,

- S—15 "Sprawozdanie z produkcji w toku" /czestotliwo$s¢ miesieczna/,

- S—19 "RoOznice inwentaryzacyjne robdot w toku" /czestotliwoscé kwar -
talna/,

- S-10 "Wykaz niezrealizowanych limitéw" /czestotliwos¢ miesieczna/,

S-14 "Sprawozdanie kosztowe z .produkcji partii”™ /czestotliwoscé

zmienna/ .
4. Ewidencja wyroboéw gotowych
Wykonanie wyrobu gotowego jest -sygnalizowane przez pojawienie sie
kwitu "Rw"™ stanowigcego zaroéwno podstawe zakonczenia ewidencji w fazie

produkcji jak tez rozpoczecia ewidencji Wyrobu w magazynie wyrobdéw goto-
wych. Zbidér danych w oparciu o ktdéry bedzie prowadzona ewidencja wyro-
béw gotowych, nosi nazwe "Kartoteki wyrobdéw gotowych'.

Oprocz ewidencji i1losciowo-wartosciowej wyrobéw gotowych, w "Kartote-
ce wyrobéw gotowych”™ prowadzona bedzie ewidencja zdozonych zamoéwien i re-
alizacji tych zaméwien. Gromadzone beda réwniez informacje do sprawoz-
dawczosci zbytu ze sprzedazy i1 zdozonych zaméwien. Obok "Pw" w ewidencji
wyrobéw gotowych biora udziat nastepujgce dokumenty;

1. "Pp" - Potwierdzenie otrzymania zaméwienia,
2. "Wz" - Sprzedaz wyroboéw gotowych,

3. "Kp" - Karta spisu wyrobu.*

4. "P1" - Protoké+ likwidacyjny,

5. "Pz" - Przyjecie materiatow,

6. "Mw" - Kwit przesuniecia miedzymagazynowego.
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W oparciu o kartoteke wyrobdéw gotowych zostang sporzadzone nastepuja-
ce tabulogramy:

- 5-02 "Raport ilosc iowo-rwar tesciowy z wykonania planu produkcji to-
warowej" /czestotliwos¢ pieciodniowa/,

- S-07 "Raport ilosciowo-wartosciowy stanu wyrobéw gotowych”™ /czesto-
tliwos¢ miesieczna/,

- S-17 "Raport Dziatu Zbytu ze z4ozonych zamowien" /czestotliwosc
kwartalna/,

- 3-18 "Raport Dziatu Zbytu z produkcji i sprzedazy” /czestotliwosc
kwartalna/,

- S-24 "Sprawozdanie z produkcji zakonczonej" /czestotliwos¢ miesie-
czna/,

- S-26 "Sprawozdanie z niewykonanych uméw zbytu" /czestotliwos¢ kwar-
talna/ .

5- Ewidencja przyrzadéw L narzedzi specjalnych

Ewidencja przyrzadow, narzedzi 1 sprawdzianéw specjalnych obejmuje
tylko te przyrzady, ktére zostaty albo wykonane w zaktadach albo na
specjalne zamowienie zaktadu 1 posiadaja oddzielng wkasno numeracje.Ce-
lem tej ewidencji- jest stworzenie podstawowych danych dla potrzeb plano-
wania operatywnego.

Ewidencja przyrzadéw, narzedzi i1 sprawdziandéw specjalnych obejmuje
wypozyczalnie narzedzi i umozliwia odpowiedZz na nastepujgce pytania: czy
przyrzad jest dobry i znajduje sie w wypozyczalni lub w ktéryms zZ wy-
dziatdéw produkcyjnych: jesli nie, to znaczy, ze zostat przekazany do na-
prawy 1 wowczas nalezy okresli¢, w jakim terminie zostanie naprawiony.

Podstawg prowadzenia ewidencji sa nastepujace dokumenty:

1. "Np"™ - naprawa przyrzadu - sygnat przekazania przyrzadu z naprawy
do wypozyczalni,

2. "Zp"™ - zwrot przyrzadu - sygnat przekazania przyrzadu do naprawy z
podaniem réwnoczesnie przewidywanego, a raczej planowanego
terminu dokonania naprawy.

6. Planowanie roczne

System EPD ma objg¢ jedynie fragment prac zwigzanych z opracowywaniem
rocznego planu techniczno-ekonomicznego. W zasadzie caty ciezar prac pla-

nistycznych spoczywa w dalszym ciggu na Dziale Planowania. Dopiero w
momencie kiedy Dziat Planowania opracuje roczny plan produkcji w rozbi-
ciu na wykonania poszczeg6lnych asortymentéw, i zamienia ten plan na

dokumenty "Rp" /roczny plan produkcji/ system EPD zostanie wdgczony w
opracowywanie elementow planu techniczno-ekonomicznego.

W oparciu o kartoteke technologiczng zostang opracowane rozwiniecia
technologiczne rocznego planu produkcji, a nastepnie - ponizsze tabulo-
gramy:

a/ P-01 "Roczne dane techniczno-ekonomiczne" okreslajace, w oparciu o
plan produkcji: pracochdonnos¢, d#ugos¢ cykli produkcyjnych oraz udziat
robocizny bezposredniej, robocizny obcnej, materiatow podstawowych /w u-
jeciu kosztowym, z rozbiciem na dziaty/ a takze wyliczenie wartosci pla-
nu w poszczeg6lnych cenach.
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b/ P-02 ™"Roczne obcigzenie gniazd w rozbiciu na poszczegdlne pozycje
planu rocznego /asortymenty/", umozliwiajgce wyliczenie ilosci robotni-
kéow bezposrednio produkcyjnych w gniazdach, wydziatach i zaktadzie jako
catosci.

c/ P-04 "Planowanie zuzycia materiadtodéw potrzebnych do wykonania pla-

nu produkcji finalnej"™, umozliwiajace opracowanie planu zaopatrzenia
/ZM-2/ .

Przyjmuje sie mozliwo$s¢ opracowania kilku wersji powyzszych trzech
tabulograméw dla roznych wariantdw rocznego planu produkcji. W momencie
uznania ktérego$ z wariantdéw za ostateczny nastgpi przeniesienie danych,
dotyczacych tego wariantu, do zbiordéw informacyjnych systemu.

INFORMACIJA
O AKTUALNYCH WYDAWNICTWACH NORMALIZACYINYCH

Wydawcag wszelkich materiatéw z dziedziny normalizacji sa Wydawnictwa
Normalizacyjne - Warszawa, ul. Nowogrodzka 22. Ponizej podajemy wybor
nowosci wydawniczych, ktoéore ukaza sie w ciggu roku 1969.

KATALOGI 1 INFORMATORY

- Katalog Polskich Norm 1969

- Katalog norm branzowych 1968. Dodatek

Miedzynarodowe zalecenia normalizacyjne. Katalog-Informator
- Zbidér aktédw prawnych dotyczacych normalizacji.

KS1AZKI

- Ekonomiczna efektywnos¢ normalizacji w przemysle maszynowym. Meto-
dyka obliczania /tdumaczenia z rosyjskiego/

- Normalizacja w przedsiebiorstwie przemystowym - E.Grabowski,B.Mro-
zowski, St. Piasecki

- Miedzynarodowe organizacje normalizacyjne 1SO, IEC - Z. Kotodziej-
czyk, J. Ordon

SERIA POPULARYZACJ1l NORMALIZACJI

- Co to jest normalizacja?

- Typizacja i unifikacja w przemysle maszynowym
- Rola normalizacji w handlu miedzynarodowym
Normalizacja w gospodarce materiatowej.

Wszystkie wydawnictwa normalizacyjne - ksigzki 1 normy mozna nabywac
w nastepujacych ksiegarniach specjalistycznych:

- Ksiegarnia Norm, Warszawa, ul. Nowolipie 4
- Ksiegarnia NORMALIZACJA, Katowice, ul. Stanistawa 4
- Lédzka Ksiegarnia Techniczna, t6dz, ul. Plac Komuny Paryskiej 5
- GH6wna Ksiegarnia Techniczna, Warszawa,ul. Swietokrzyska 14
v- Ksiegarnia. Techniczna, .Krakéw, ul. Rynek GH#oéwny 36.

mKsigzki z zakresu normalizacji mozna naby¢ takze w wojewddzkich ksie-
garniach technicznych "Domu Ksiagzki',/czb./
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AUTOMATYKA 1 APARATURA POMIAROWA
NA POLSKIE]J] WYSTAWIE GOSPODARCZE]
W MOSKWIE

Na przetomie czerwca* i lipca br. eksponowana bedzie w Moskwie Polska
Wystawa Gospodarcza, organizowana z okazji 25-lecia Polski Ludowej. Jej
celem, jak 1 organizowanego w tym samym czasie"w Moskwie sympozjum nau-
kowo-technicznego, ma by¢ przedstawienie polskich osiggnie¢ technicznych
i gospodarczych i1 zaprezentowanie potencjatu naukowego. Dla zorganizowa-
nia wystawy powodtano zespoty brhnaowe, ktdére wystawiag najnowsze 1 naj-
bardziej wkasciwe pod wzgledem technicznym eksponaty. Na sympozjum nau-
kowo-techniczne z4ozg sie 24 referaty naswietlajace poszczegdlne proble-
my nauki i techniki.

W specjalnym, zorganizowanym .oddzielnie "Dniu nauki polskiej'" osiag-
niecia polskiej nauki 1 techniki zaprezentujg przedstawiciele Polskie]
Akademii Nauk, Naczelnej Organizacji Technicznej oraz Komitetu Nauki i
Techniki.

Na Polskiej Wystawie Przemystowej przemys+ automatyki i aparatury po-
miarowej reprezentowany bedzie w wielu dziatach tematycznych przez ok.40
przedsiebiorstw. Sposréd przedsiebiorstw zgrupowanych w Zjednoczeniu
Przemys4u Automatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera"™ w Wystawie wezmg u-
dziat:

- Wroctawskie Zaktady Elektroniczne "Elwro"™ - Wroctaw

- Zaktady Mechaniczno-Precyzyjne '"Bionie":"- Bdonie

- Przedsiebiorstwo Automatyki Przemysdtowej "PAP" - W-wa-Falenica

- Lubuskie Zaktady Aparatow Elektrycznych "Lumel™ - Zielona Gora

- Zaktady Wytworcze Elementéw Automatyki Przemystowej "Polna™ J
Przemysl

- Krakowska Fabryka Aparatow Pomiarowych - Krakow

- Zaktady Automatyki Przemysdtowej - Ostréw WIkp.

- Zaktady MechanikiPrecyzyjnej.. - Gdansk ™

- Warszawskie Zaktady Aparatury Laboratoryjnej 1 Pomiarowej - Warszawa

- Kujawska Fabryka Manometréw - WHoctawek
- tédzka Fabryka Zegaréw - toédz

- Zaktady Wytwdrcze Przyrzadow-Pomiarowych "Era" - Warszawa

- Zjednoczone Zaktady"Elektronicznej Aparatury Pomiarowej "Elpo" - War
szawa

- Zaktady AparaturyElektrycznej "Refa" - Swiebodzice

- Zaktady WytwérczeAparatury Precyzyjnej "Pafal" - Swidnica

- Przedsiebiorstwo Kompleksowej Automatyzacji "Meramont"™ - Poznah.

W oddzielnym stoisku zademonstruje swoje eksponaty Przemysdtowy In-
stytut Automatyki i Pomiaréw - Warszawa.

Ponadto w ekspozycji automatyki i aparatury pomiarowej reprezentowa-
nych bedzie 16 zaktadéw przemystowych koordynowanych przez Zjednoczenie
“"Mera®.

W zwigzku z Polskg Wystawg Gospodarczg przewiduje sie wydanie spe-
cjalnego Informatora Przemysdu Automatyki i Aparatury Pomiarowej, Kktory
zawierat bedzie informacje o polskich przedsiebiorstwach i ich produkcji.



Poza opracowaniami dotyczacymi poszczegolnych przedsieb
formatorze znajdg ai.e tri.in. nuotepujace tematy:

iorstw w In-

-Polski przemyst aparatury pomiarowej i $Srodkéw automatyzacji,

- Systemy 1 elementy automatyki przemystowej,

- Maszyny matematyczne 1 urzadzenia peryferyjne,

- Sprzet laboratoryjny, ,
- Automatyzacja obiektéw przemystowych,

- Przedsiebiorstwo Hgndlu Zagranicznego "Metronex'.

Informator zawierat bedzie réwniez pekng liste towarowa
ktore beda przedmiotem moskiewskiej ekspozycji, /czb./

CZASOPISMA Z DZIEDZINY NORMALIZACII

- BIULETYN PKN - miesiecznik, organ urzedowy Polskiego
malizacyjnego, kolportowany-wyd#agcznie
NICTWA NORMALIZACYJNE w prenumeracie
"Cena prenumeraty 120 .zdotych,

eksponatéw,

Komitetu Nor-
przez WYDAW-
rocznej .

- NORMALIZACJA - miesiecznik naukowo-techniczny poswiecony dziatal-

nosci normalizacyjnej w Polsce i zag

Poza artykudami problemowymi dotyczgcymi dziatalnosci
zacyjnych prac branzowych, badan skutkéw ekonomicznych i
normalizacji oraz jej metodyki, czasopismo zawiera m.in.
dziaty:

- kroniki, sprawozdania, recenzje,

- roczne normy,

- przeglady pismiennictwa normalizacyjnego polskiego i
nego oraz norm zagranicznych,

ranicg.
PKN, normali-

technicznych
nastepujagce

obcojezycz-

- komunikaty Centralnego Osrodka Informacji Normalizacyjnej

- przeglad jezykowy normalizacji.

Miesiecznik kolportowany jest wydgcznie przez PUPIK "RUCH™ w Lublinie.
mCena 1 egzemplarza 17 z¥, a w prenumeracie rocznej - 204 zk /czb./
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WYDAWNICTWA PRZEMYStU AUTOMATYKI | POMIAROW
"MERAMETR"

Branzowy Zaktad Matej Poligrafii

przy Przedsiebiorstwie Automatyki Przemystowej "PAP w Falenicy

Dziatalnos¢ wydawnicza

-Periodyki
Wydawnictwa Zjednoczenia Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej
- Biuletyn "MERA"

- Koordynacja Branzowa

Wydawnictwa Przemystowego Instytutu Automatyki i Pomiarow
- Biuletyn "P1AP"

- Prace "PtAP"

- Przeglad Dokumentacyjny "PIAP"

Wydawnictwo Przedsiebiorstwa Automatyki Przemystowej "PAP"

- Automatyk

Wydawnictwo PHZ "METRONEX"
- Biuletyn PHZ "METRONEX"

Wydawnictwa nieperiodyczne: karty katalogowe, dokumentacja
techniczno-ruchowa, instrukcje obstugi, foldery, ulotki itp. w jezyku
polskim i w jezykach obcych.

Zaktad wykonuje wszelkie ustugi poligraficzne w zakresie matej poli-

grafii wg obowigzujgcych cennikow.

Dziatalno$¢ reklamowa
- Organizacja imprez, wystaw, pokazow
- Filmy techniczne

- Inne ustugi reklamowe



Cena 43.- zt

Pren.roczna 516.- zt



