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TECHNIKA X R (s )

<lr I n ż .  K r z y s z t o f  B A D Ż MI RO WS K 1  
I n i .  B o g u s ł a w  J A C K I EW I C Z

Z Z E A P  " E L  P O "

CYFR OW E W O L T O M IE R Z E  CAŁKUJĄCE N A PIĘC IA  STA ŁEG O

W szy s tk ie  a k t u a l n i e  znane typy „woltomierzy cyfrowych n a p i ę c i a  s t a ­
łe g o  można p o d z i e l i ć  n a  dwie g rupy :

1. P rz y rz ą d y  d z i a ł a j ą c e  n a  z a s a d z ie  k o m p e n sa c j i ,  o d z n acza jące  s i ę  
k ró tk im  i  n i e  p o s iad a jący m  w yraźnych g r a n i c  czasem u ś r e d n ia n ia  
m ierzonego  sy g n a łu ;

2. P rzy rz ą d y  d z i a ł a j ą c e  na z a s a d z i e  p r z e tw a r z a n ia  n a p i ę c i a  n a  l i c z b ę  
impulsów, p ro p o r c jo n a ln ą  do w a r to ś c i  ś r e d n i e j  m ierzonego sy g n a łu  
za ś c i ś l e  o k re ś lo n y  o d c in e k  c z a s u ,  równy a lb o  w spółm ierny  z cza­
sem t rw a n ia  pom iaru  / t z w .  w o lto m ie rze  c a ł k u j ą c e / .

W oltom ierze  c a łk u j ą c e  p o s i a d a j ą  s z e r e g  z a l e t  w porów naniu  z .p rzy rzą ­
dami ty p u  kom pensacyjnego. N a jb a r d z ie j  i s to tn y m i  z a le ta m i  w oltom ierzy  
c a łk u ją c y c h  są :

— N ie z a le ż n o ś ć  wskazań od w a r to ś c i  sk ładow ej zmiennej m ierzonego sygna­
ł u  o c z ę s t o t l i w o ś c i  f  = n /T ,  g d z ie 'T  j e s t  okresem ca łkow an ia  p rz y rz ą ­
du, a  n  -  dowolną l i c z b ą  c a łk o w i tą  [1] :

— Mała w raż l iw o ść  na szumy i  z a k łó c e n ia  n ie p e r io d y c z n e ,  u m o ż liw ia jąc a  re  
a l i z S c j ę  przyrządów  o b a rdzo  du że j  c z u ł o ś c i ,  n i e o s i ą g a l n e j  w p rzypad ­
ku w o lto m ie rzy  kom pensacyjnych;

— Łatwość ekranow ania  obwodu pomiarowego i  możliwość ca łk o w iteg o  w y e l i­
minowania wpływu u rz ą d z e ń  d o łączan y ch  do w y jś c ia  w o lto m ie rza  na t ł u ­
m ie n ie  z a k łó c e ń  synfazow ych, p r z e d o s ta ją c y c h  s i ę  za pośrednictw em  prze 
wodów u z ie m ia ją c y c h ;

— Możliwość u z y sk a n ia  dużej r o z d z i e l c z o ś c i ,  bez k o n i e c z n o ś c i ■s tosow an ia  
ba rdzo  s t a b i l n y c h  i  d ro g ic h  oporników  w cyfrowym d z i e l n i k u  n a p ię c ia  
wzorcowego;

-  W iększa n i ż  w przypadku przyrządów  kom pensacyjnych ła tw o ść  
woltom-’ o rza  w o p a rc iu  o typowe u k ład y  s c a lo n e .

wykonania
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W oltom ierze  c a łk u j ą c e  n i e  s ą ,  n i e s t e t y  rów n ież  wolne od wad. Do n a jp o ­
w a ż n ie js z y c h  mankamentów, w łaśc iw ych  d l a  w s z y s tk ic h  znanych rozw iązań  
przy rządów  c a łk u ją c y c h ,  n a le ż ą :

-  W zględnie  d łu g i  c z a s  t rw a n ia  pomiaru;

-  Z a leżn o ść ' l i n i o w o ś c i  wskazań w o lto m ie rza  od resz tkow ych  parametrów 
k o n d e n sa to ra  c a łk u ją c e g o ;

-  K onieczność  s to so w a n ia  wzmacniacza' w ejśc iow ego , k tó re g o  n i e s t a ł o ś ć  
w zm ocnienia ma b e z p o ś re d n i  wpływ na dok ładność  p rz y rz ąd u ;

-  Brak m o ż liw o śc i z r e a l iz o w a n ia  au tom atycznego u ru c h am ian ia  pom iaru  w 
p rzypadku  zmiany w a r to ś c i  m ierzonego n a p i ę c i a .

W oltom ierze  c a łk u j ą c e  z r e g u ły  wymagają zas to so w an ia  w ię k sz e j  i l o ś c i  
elementów półprzewodnikowych n i ż  i c h  odpow iedn ik i d z i a ł a j ą c e  w o p a r­
c i u  o metodę k o m p e n sa c j i .  0 i l e  n p .  c a łk o w ic ie  e l e k t r o n i c z n y  w o ltom ierz  
kompensacyjny o d o k ła d n o śc i  0 , 0 1$  i  r o z d z i e l c z o ś c i  0 ,0 0 5 $ ,  t a k i  jak  np. 
ty p u  V-524 [2] , z aw ie ra  ok. 200. t r a n z y s to r ó w  i  170 d io d  pó łprzew odni
kowych, to  r e a l i z a c j a  w o lto m ie rza  c a łk u ją c e g o  o podobnych p a ram etrach  
w y łą cz n ie  z elementów konw enc jo n a ln y ch /b ez  za s to so w an ia  obwodów s c a lo ­
n y c h /  wymagałaby co n a jm n ie j  300 t r a n z y s to r ó w  i  ok. 200 d io d .  Jednakże  
w o lto m ie rz  c a łk u ją c y  może zaw ierać  za led w ie  1 / 3  i l o ś c i  oporników p recy ­
zy jn y ch  i  po tenc jom etrów  d o s t r o j c z y c h , n iezb ęd n y ch  do wykonania p rz y -  
r z ą d u  kom pensacyjnego o podobnej d o k ła d n o śc i  i  r o z d z i e l c z o ś c i ,  d z ię k i  
czemu naw et p rzy  stosunkowo w ysokich cenach  p łaconych  a k t u a l n i e  za  e l e ­
menty półprzew odnikow e, c a łk o w ity  k o s z t  m a te r ia łó w  p o trz e b n y ch  do budo­
wy w o lto m ie rz a  c a łk u ją c e g o  p ow in ien  być n i ż s z y  n i ż  w przypadku p rz y rz ą ­
du kom pensacyjnego. '

Do c h w i l i  obecn e j metoda ca łkow an ia  b y ła  n a j c z ę ś c i e j  Btosowana w- 
w o lto m ie rz a ch  ś r e d n i e j  k l a s y ,  o d o k ła d n o śc i  0 , 0 5 . , . 0 , 005$ p rz e zn a cz o ­
nych zarówno do ogólnego u ż y tk u  l a b o r a to r y jn e g o  ja k  i  do p racy  w u k ła ­
dach  c e n t r a l n e j  r e j e s t r a c j i  i  p r z e tw a r z a n ia  danych. S t a ł y  rozwój 
t e c h n o l o g i i , c o r a z  b a r d z i e j  z łożonych  układów s c a lo n y c h ,  z k tó ry c h  każdy 
z a s t ę p u je  dużą i l o ś ć  elementów konw encjona lnych  oraz związany z ^tym 
szy b k i  spadek cen  ty c h  układów powoduje, że metoda ca łkow an ia  j e s t  s t o ­
sowana c o ra z  p o w sz e c h n ie j ,  u m o ż liw ia ją c  p ro d u k c ję  nowych w oltom ierzy  o 
z n a c z n ie  l e p s z y c h  p a ra m e tra c h ,  po cenach  n iż s z y c h  n i ż  dotychczasow e t y ­
py p rzy rządów  kom pensacyjnych , S z c z e g ó ln ie  jaskrawym przykładem  o p i s a ­
nego s t a n u  by ło  z a s t ą p i e n i e  w o lto m ie rz a  kompensacyjnego LM902 firm y  
S o l a r t r o n  nowym przyrządem  ca łk u jący m  LM1420, k tó ry  pomimo d z i e s i ę c i o ­
k r o t n i e  l e p s z e j  c z u ło ś c i  j e s t  oferowany, po c e n ie  o 10$  n i ż s z e j  n i ż  po­
p r z e d n i .

R ozw iązan ia  układowe w o ltom ierzy  cyfrowych

P ie rw sz y  znany w o lto m ie rz  cyfrow y ty p u  c a łk u ją c e g o  DŸ-2401A, produkowa­
ny od r .  1962 p rz e z  f i rm ę  Dymec / o d d z i a ł  f i rm y  H e w le t t -P a c k a rd ,  ' USA/, 
d z i a ł a ł  na  z a s a d z ie  p r z e tw a r z a n ia  n a p i ę c i a  na  c i ą g  impulsów., k tó ry c h  
c z ę s z o t l iw o ś ć  p r o p o r c jo n a ln a  do w a r t o ś c i  m ierzonego s y g n a łu , '  m ierzona 
j e s t  p rz y  pomocy typowego cyfrow ego m ie rn ik a  c z ę s t o t l i w o ś c i .

Powyższa zasad a  [3] b y ła  rów nież  wykorzystywana we w s z y s tk ic h  na­
s tę p n y c h ,  l i c z n y c h  k o h s t r u k c ja c h  w o lto m ie rzy  c a łk u ją c y c h ,  ró ż n ią c y c h  
s i ę  w z a s a d z ie  j e d y n ie  sposobem ro z w ią z a n ia  p rz e tw o rn ik a  U / f , wprowa­
dzanych do p ro d u k c j i  p rz e z  ró ż n e  f i rm y  am erykańsk ie  w l a t a c h  1962-1964.

W ro k u  1964 f i r m a  S o l a r t r o n  /W. B r y t a n i a /  w prow adziła  na rynek  ^w ol- 
to m ie rz  c a łk u ją c y  /LM1420/, w któryni oprócz  p rz e tw o rn ik a  U / f  z a s to s o -
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wano dodatkowy u k ła d  p rz e tw a rz a ją c y  c z ę s to t l iw o ś ć  impulsów n a  n a p i ę c i e ,  
um ieszczony  w obwodzie ujemnego s p r z ę ż e n ia  zw ro tnego , co p o z w o li ło  
zm nie jszyć  wpływ l i n io w o ś c i  k ry ty c z n eg o  p rz e tw o rn ik a  U / f  n a  w skazan ia  i  
w r e z u l t a c i e ,  z n a c z n ie  go u p ro ś c ić  [4] .

Zasadniczym  zwrotem w t e c h n ic e  w oltom ierzy  ca łku jących , by ło  wprowa­
d z e n ie  W1 końcu r .  1964 p rz e z  f i rm ę  F a i r c h i l d  /USA/ w o lto m ie rza  d z i a ł a ­
jącego. na  z a s a d z ie  "dwukrotnego ca łkow an ia"  [5, 6] . I s t o t n ą  cechą  tego  
r o z w ią z a n ia  j e s t  w yelim inow anie wpływu w a r to ś c i  bezwzględnych elementów 
c a łk u j ą c y c h  RC o ra z  c z ę s t o t l i w o ś c i  g e n e r a to r a  pomocniczego na wynik po - 
m ia ru .

Znany j e s t  rów nież w o ltom ie rz  c a łk u j ą c y ,  d z i a ł a j ą c y  na z a s a d z ie  dwu­
k ro tn e g o  p rz e tw a rz a n ia  n a p i ę c i a  na c z ę s t o t l i w o ś ć ,  zachowujący w sz y s t­
k i e  z a l e t y  p rz y rz ą d u  z "dwukrotnym całkowaniem" [? ] .

Zasadę  d z i a ł a n i a  wymienionych układów  w o lto m ie rzy  oraz--porów nanie ich  
cech  c h a r a k te ry s ty c z n y c h  opisano w d a l s z e j  c z ę ś c i  n i n i e j s z e g o  opracowa­
n i a .

' W oltom ierz z p rze tw o rn ik iem  n a p i ę c i a  n a  c z ę s to t l iw o ś ć .  

Zasadę d z i a ł a n i a  w o lto m ie rza  p rzed s taw io n o  n a  r y s .  t .

Wzmacniacz wejściowy Przetwornik U/j Cyfrowy miernik częstotliwości

Sygnał
otwierający przelicznik 

Sygnał
nepaowy

M U M IU U M JliU

~n Wyjście 
integratora

n Ujemne impulsy 
rozładowujące

n  n n  n  n  Dodatnie impulsy
J U U  U l __ 11____ rozładowujące '

R ys . 1. Zasada d z ia ła n ia ,  w o lto m ie rza '- 'c a łk u jąceg o ' z p rze tw o rn ik iem
n a p ię c i a  na  c z ę s to t l iw o ś ć



P r z e tw o rn ik  n a p i ę c i a  na  c z ę s t o t l i w o ś ć  s k ła d a  s i ę  z u k ła d u  c a łk u ją c e g o ,  
u tw orzonego  ze wzmacniacza o p e ra cy jn e g o  i  z elementów s p r z ę ż e n ia

zw rotnego R C^, dwóch kom paratorów  i  dwóch g en era to ró w  impulsów.

P o łą c z e n ie  m ierzonego  s y g n a łu  do w e jśc ia  u k ła d u  c a łk u ją c e g o '  powodu­
j e  n a r a s t a n i e - n a p i ę c i a  wyjściowego wzmacniacza z s z y b k o śc ią  p ro p o r c jo ­
n a ln ą  do w a r to ś c i  n a p i ę c i a  w e jśc iow ego . W yjśc ie  i n t e g r a t o r a  j e s t  d o łą ­
czone do w ejść  dwóch-komparatorów. ■W momencie zrów nania  s i ę  w a r to ś c i  
n a p i ę c i a  wyjściowego z w a r to ś c i ą  jednego  z dwóch n a p ię ć  wzorcowych, 
sy g n a ł  wyjściowy odpow iedniego ko m p ara to ra  u rucham ia  g e n e r a t o r  impulsów 
powodując g e n e ra c ję  im pu lsu -o  ś c i ś l e  o k r e ś lo n e j  a m p l i tu d z ie ,  określonym  
c z a s i e  t r w a n ia  i  o p o l a r y z a c j i  p rz e c iw n e j  w s to su n k u  do p o l a r y z a c j i  
m ierzonego n a p i ę c i a .  Im puls  g e n e r a to r a  o d d z ia ł u ją c  na  w e jś c ie  i n t e ­
g r a t o r a ,  powoduje s z y b k ie  ro z ła d o w a n ie  k o n d e n sa to ra  C i  p rzy w ró cen ie  wa 
runków początkowych u k ła d u .

Opisany p ro c e s  po w ta rza  s i ę  w ie lo k r o t n i e  t a k  d łu g o ,  j a k  długo mie­
rz o n e  n a p i ę c i e  j e s t  do łączo n e  do w e j ś c i a  u k ła d u .  P o m ija ją c  w a r to ś c i  ł a ­
dunków k o n d e n sa to ra  C  ̂ w’ momentach p o c zą tk u  i .k o ń c a  o k re su  pomiarowego 
można s t w i e r d z i ć ,  że  w arto ść  ś r e d n i a  ładunku  c ią g u  impulsów roz ładow u­
ją c y c h ,  •m ie rzo n a  w dow oln ie  d ługim  odc inku  c z a s u ,  j e s t  równa- w a r to ś c i  
ś r e d n i e j  m ierzonego  n a p i ę c i a  za t e n  sam okres . 'pom iarow y. Ponieważ war­
to ś ć  ład u n k u  im pulsu  ro z ład o w u jąceg o  j e s t  zawsze jednakowa i  ś c i ś l e  o -  
k r e ś l a n a ,  s t ą d  c z ę s to t l iw o ś ć  impulsów ro z ład o w u jący ch  j e s t  m ia rą  m ią? 
rzonego  n a p i ę c i a .

U kład  p rz y rz ą d u  zaw ie ra  dwa kom para to ry  i  dwa g e n e r a to r y  impulsów 
ro z ła d o w u jąc y c h ,  z k tó ry c h  każdy d z i a ł a  ty lk o  p rz y  je d n e j  p o l a r y z a c j i  
s y g n a łu  w ejśc iow ego . Z as tosow an ie  l i c z n i k a  re w e rsy jn e g o ,  pozw ala jącego  
odejmować l i c z b ę  impulsów odpow iada jącą  zm ien ione j a m p l i tu d z ie  syg n a łu  
w e jśc iow ego , z ap o b ie g a  pow staw aniu  błędów pomiarowych w ty c h  przypad­
kach , w k tó ry c h  składowa zmienna n a ło ż o n a  na  m ierzone  n a p i ę c i e  s t a ł e  
powoduje chwilową zmianę znaku sy g n a łu .

L in e a r y z a c ja  p rz e tw o rn ik a  n a p i ę c i a  n a  c z ę s to t l iw o ś ć

Z m n ie jsz en ie  wpływu param etrów  p rz e tw o rn ik a  na l in io w o ść  i  d o k ład ­
ność  w skazań w o lto m ie rz a  może być o s i ą g n i ę t e  z a  pomocą dodatkowego u -  
k ła d u ,  um ie sz c zonego w g a ł ę z i  ujemnego s p r z ę ż e n ia  zwr o tn ego .  Wol to m ie rz  
d z i a ł a j ą c y  na t e j  z a s a d z ie  z o s t a ł  opracowany i  wprowadzony do p ro d u k c j i  
po r a z  p ie rw szy  w r .  1964 p rz e z  f irm ę  S o l a r t r o n  L td .  /W. B r y t a n i a / .  U- 
p roszczony  schem at blakaw-u: nrzjncządu p rz e d s taw io n o  na r y s .  2 .

Im pulsy  wyjściowe z p r z e tw o r n i ­
ka n a p i ę c i a  na  c z ę s to t l iw o ś ć  ,-dzia­
ł a j ą c e g o  n a  t e j  samej z a s a d z ie .c o  
p rz e tw o rn ik  zas tosow any w pop rzed ­
n io  opisanym u k ł a d z i e ,  są  norma­
l izo w an e  pod w zg lędem .czasu  trw a­
n i a  , i ' am p li tu d y  i  podawane do do­
datkowego u k ła d u ,  k tó r e g o  n a p ię c i e  
wyjściow e j e s t  p ro p o r c jo n a ln e  do 
c z ę s t o t l i w o ś c i  impulsów.

W p r z y r z ą d z ie  zastosow ano wzmac 
n ia c z  z w ejściem  różnicowym. Na­
p i ę c i e  w yjściow e wzm acniacza, s t e ­
r u j ą c e  p rz e tw o rn ik  U / f ,  j e s t  p ro ­
p o r c jo n a ln e  do r ó ż n ic y  sygnałów 
w ejśc iow ych  i  ¡ ^ r z ę ż e n ia  zw rotnego.

B y s .2 ,  Uproszczony schemat blokowy 
w o lto m ie rza  z p rz e tw o rn ik iem  U /f  
lineary?ow anym  za pomocą ujemnego 
s p r z ę ż e n ia  zwrotnego



Piązy d o s t a t e c z n i e  dużym wzmocnieniu w p ę i i i  s p rz ę ż e n ia  zwrotnego, JLinio 
wośc p rz y rz ą d u  j e s t  o k re ś lo n a  g łów nie  l i n i o w o ś c i ą  u k ła d u  p r z e tw a r z a ją ­
cego. c z ę s to t l iw o ś ć  impulsów n a  n a p i ę c i e ,  w c h a r a k te r z e  k tó re g o  /p r z y  
odpowiednim k s z t a ł c i e  im pulsów /, można z powodzeniem zastosow ać zwykły 
f i l t r  dolnoprzepusfcowy.

Z as to so w an ie  u k ła d u  l i n e a r y z u j ą c e g o  pozwala usunąć  je s z c z e  jed n ą  
poważną wadę w o lto m ie rza  p rzed s taw io n eg o  na  r y s .  1 , j a k ą  j e s t  z a leżn o ść  
wyniku pom iaru  od c z ę s t o t l i w o ś c i  g e n e r a t o r a ,  w yznaczającego c za s  z l i ­
c z a n ia  impulsów.

Zasadę d z i a ł a n i a  p rz y rz ą d u  w y k orzys tu jącego  wymienione m ożliw ośc i 
p rze d s ta w io n o  na r y s .  3. Wzmacniacz o p e ra cy jn y  A2 , wraz z układem c a ł -

R ys. 3 .  Zasada d z i a ł a n i a  u k ła d u ,  e l im in u ją c e g o  wpływ c z ę s t o t l i w o ś c i  
g e n e r a to r a  zegarowego na w skazan ia  w o lto m ie rza  z p rze tw o rn ik iem  U /f

k u jąceg o  s p r z ę ż e n i a  zwrotnego R, C o raz  z komparatorem i  z p r z e ł ą c z n i ­
kiem Pg tw o rz ą  p rz e tw o rn ik  n a p i ę c i a  n a  c z ę s t o t l i w o ś ć .  Sygnał do łączony  
do w e j ś c i a  u k ła d u  c a łk u ją c e g o  powoduje zmianę n a p ię c i a  wyjściowego wzma 
c n ia c z a  A? . W momencie, gdy n a p i ę c i e  w yjściow e wzmacniacza o s ią g a  za­
daną w a rto ść  U , ,  na  w y jś c iu  k o m p ara to ra  p o jaw ia  s i ę  s y g n a ł ,  k tó r y  od­
d z i a ł u j ą c  na  bramkę o tw ie ra  . drogę impulsom g e n e r a to r a  zegarowego 
do w e j ś c ia  p r z e r z u t n ik a  d w u s ta b i ln e g o , s t e r u ją c e g o  p rz e łą c z n ik ie m  PR. 
P ie rw sz y  im puls  zegarowy, n a s tę p u ją c y  po o s i ą g n i ę c i u  p rz e z  n a p i ę c i e  
w yjściow e i n t e g r a t o r a  w a r to ś c i  U^, wywołuje zmianę s ta n u  p rz e rz u n ik a  
i  w łą c z e n i e  p r z e ł ą c z n ik a  PR, a  n a s tę p n y  im puls  -  powrót p r z e r z u t n i k a  do 
s t a n u  spoczynkowego i  w y łą cz e n ie  p r z e ł ą c z n i k a  P^ . W r e z u l t a c i e ,  n a  o -  
p o rn ik  po łączony  z w ejściem  i n t e g r a t o r a  o d d z ia ł u j e  im puls  n a p ię c i a  
o a m p l i tu d z ie  i  c z a s i e  t r w a n ia  równym ck re so w i p o w ta rz a n ia  impulsów 
zegarow ych, powodując" ro z ład o w an ie  k o n d e n sa to ra  C ^.

W u k ła d z i e  ujemnego, s p r z ę ż e n ia  zw rotnego w o lto m ie rza  zastosowano 
p r z e ł ą c z n i k  P^., s terow any sygnałem ż p r z e r z u t n i k a ,  tak im  samym ja k  syg­
n a ł  s t e r u j ą c y  p r z e ł ą c z n ik  P .

W artość ś r e d n ia  n a p i ę c i a  im pulsowego, o d d z ia ł u ją c a  za p o ś re d n ic ­
twem f i l t r u  do lnoprzepustow ego  na w e jś c ie  wzmacniacza różn icow ego , j e s t  
p ro p o r c jo n a ln a  do i l o ś c i  impulsów ro z ła d o w u ją c y c h ,n a s tę p u ją c y c h  w c za ­
s i e  t rw a n ia  o k re su  pomiarowego i  do s z e ro k o ś c i  ty c h  impulsów. Bramka
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w ejściow a p r z e l i c z n i k a  B^, w y zn acza jąca  o k re s  z l i c z a n i a  impulsów j e s t .  
s te row ana  sygnałem , k tó re g o  c z a s  t rw a n ia  s tan o w i w ie lo k ro tn o ś ć  o k re su  
p o w ta rz a n ia  impulsów zegarowych. Zmiana c z ę s t o t l i w o ś c i  g e n e r a to r a  zega­
rowego powoduje p ro p o r c jo n a ln e  zmiany c z a s u  t rw a n ia  im pu lsu  s p rz ę ż e n ia  
zwrotnego o raz  cza su  o tw a rc ia  p r z e l i c z n i k a ,  n i e  wpływając n a  “wynik po­
m ia ru  .

O pisany u k ład  d z i a ł a  popraw nie  -tylko d la  j e d n e j ,  o k r e ś lo n e j  p o la r y ­
z a c j i  m ierzonego  n a p i ę c i a .  W oltom ierz  wykonany na  t e j  z a s a d z ie ,  ' j ę s t  
wyposażony w dodatkowy d e t e k t o r  znaku sy g n a łu  wejściowego o ra z  w uk ład  
p r z e ł ą c z a j ą c y ,  u m o ż liw ia jąc y  d o łą c z e n ie  i n t e g r a t o r a  do jednego z dwóch 
wyjść wzmacniacza różn icow ego . W c e l u  zapew nien ia  poprawnych wskazań 
p rz y rz ą d u  rów nież  w ty c h  p rzy p ad k ach , gdy a m p li tu d a  sk ładow ej zmiennej 
m ierzonego sy g n a łu  p r z e k ra c z a  w a r to ść  sk ładow ej s t a ł e j ,  do w e jś c ia  wzma 
c n ia c z a  różnicow ego A  ̂ doprowadzono n i e w ie l k i e  p r z e d p ię c i e  s t a ł e ,  za­
p e w n ia ją c e  o k re ś lo n ą  m inim alną c z ę s to t l iw o ś ć  p o w ta rz an ia  impulsów ro z ­
ładow ujących  w przypadku  zerowego s y g n a łu  w ejśc iow ego . Z as tosow an ie  spe­
c ja ln e g o  u k ła d u  dekodującego  um ożliw ia  -zm nie jszen ie  s ta n u  p r z e l i c z n i k a  
o w a rto ść  o d pow iada jącą  w ybranej c z ę s t o t l i w o ś c i  p o w ta rz a n ia ,  co zapew­
n i a  b e z p o ś re d n i  o d c zy t  m ierzonego  n a p ię c i a  na  w skaźn iku  cyfrowym p rzy ­
rz ą d u .

W oltom ierz z dwukrotnym p rze tw arzan iem  
n a p i ę c i a  na c z ę s to t l iw o ś ć

U kład blokowy w o lto m ie rza  d z i a ł a j ą c e g o  na  z a s a d z ie  dwukrotnego p rz e ­
tw a rz a n ia  n a p i ę c i a  na  c z ę s to t l iw o ś ć  p rzed s taw io n o  n a  r y s .  4 .

W2macniacz ’

R y s .4. W oltom ierz  c a łk u ją c y  z dwukrotnym p rze tw arzan iem  
n a p i ę c i a  na c z ę s to t l iw o ś ć

Cykl pomiarowy p rz y rz ą d u  s k ła d a  s i ę  z dwóch f a z :

1 . P i  e r  w s z e j  f a z y ,  w k t ó r e j  w e jś c ie  p rz e tw o rn ik a  n a p i ę c i a  na 
c z ę s to t l iw o ś ć  j e s t  d o łą cz o n e  do sy g n a łu  wzorcowego ;

2 . D r u g i e  j f a z y ,  w k t ó r e j  do w e j ś c ia  tego  samego p rz e tw o rn ik a
j e s t  do łączony  sy g n a ł  m ierzony U .A



Z a k ła d a ją c  l in io w ą  z a le ż n o ść  c z ę s to t l iw o ś c i  impulsów wyjściowych prze 
tw o rn ik a  od n a p i ę c i a  w ejściow ego o ra z  równość czasów t rw a n ia  obu f a z  po 
m ia ru , 'm o ż n a  s t w i e r d z i ć ,• że n a p ię c i e  m ie rzone  wynosi:

g d z ie :

n  -  i l o ś ć  impulsów wyjściow ych p rz e tw o rn ik a  w c z a s i e  t rw a n ia  p ie rw ­
s z e j  fa z y  pom iaru;

m -  i l o ś ć  impulsów w yjściow ych p rz e tw o rn ik a  w c z a s i e  t r w a n ia  d r u g ie j  
f a z y  pomiaru;

Û . -  w arto ść  n a p i ę c i a  wzorcowego, do łączonego  do w e jś c ia  p rz e tw o rn ik a  
w p ie rw s z e j  f a z i e  p o m ia ru .

I l o ś c i  impulsów "n" i  "m" s ą  z l i c z a n e  p rzy  pomocy p r z e l i c z n i k a  A, 
d o łączo n eg o  do w y jś c ia  p r z e tw o rn ik a  U / f . W '-przyrządzie  z n a jd u je  s i ę  rów 
n ie ż  dodatkowy p r z e l i c z n i k  re w ersy jn y  B, k tó r y  wraz z pomocniczym ge­
n e ra to re m  impulsów o ra z  z bramkami i  tw o rzą  u k ła d ,  zapew nia jący

równość czasów t r w a n ia  obu f a z  pom iaru .

P rz e d  ro zp o częc iem  pom iaru  p r z e l i c z n i k i  A i  B z n a jd u ją  s i ę  w s ta n a c h  
zerowych, a  bram ki B^ i  B^ o ra z  p r z e ł ą c z n i k i  P^ i P ^  są  zam k n ię te .  Im­

p u ls -  s t a r t u ,  u ru c h a m ia jąc y  c y k l  pomiarowy, powoduje o tw a rc ie  p r z e ł ą c z ­
n ik a  P ^ ,  łą c z ą c e g o  n a p i ę c i e  wzorcowe z w e jśc iem  p rz e tw o rn ik a  U /f ,

o ra z  bram ki B , dop ro w ad za jące j im pulsy  g e n e r a to r a  pomocniczego do wej­
ś c i a  "+" p r z e l i c z n i k a  rew ersy jn eg o  B.

P ie rw s z a  f a z a  pom iaru  kończy s i ę  w c h w i l i  z a r e j e s t r o w a n i a  p rz e z  p rz e  
l i c z n i k  A n - te g o  im pulsu  wyjściow ego p rz e tw o rn ik a .  Sygnał s ta n u  "n" z 
p r z e l i c z n i k a ,  o d d z ia łu ją c  na p r z e r z u t n i k i  5 /  i  powoduje: zamknię­
c i e  p r z e ł ą c z n ik a  P ,  i  bramki B., , o tw a rc ie  p r z e ł ą c z n ik a  P? i  bramki B^,

o ra z  skasow an ie  do z e ra  s ta n u  p r z e l i c z n i k a .

P o d c z a s ' t r w a n i a  d r u g ie j  fa z y  p o m ia ru 'w e jś c ie  p rz e tw o rn ik a  j e s t  d o łą ­
czone do sy g n a łu  m ie rzo n eg o . Im pulsy  g e n e r a to r a  pomocniczego o d d z ia łu ­
ją c  na w e j ś c ie  p r z e l i c z n i k a  re w ersy jn e g o  B, powodując zmianę s tan u  
tego  p r z e l i c z n i k a . o d  s t a n u  o s ią g n ię te g o  pod k o n ie c  p ie rw s z e j  fa z y  po­
m ia ru  w k ie ru n k u  z e ra -  Z c h w i lą  gdy do w e j ś c ia  p r z e l i c z n i k a  B 
z o s t a n i e  doprowadzona ta k a  sama i l o ś ć  impulsów ja k a  d o t a r ł a  dc w e jś c ia  
"+" w .p ie rw sz e j  f a z i e  pom iaru , p r z e l i c z n i k  o s ią g n ie  s t a n  "O", powodując 
z ak o ń c z en ie  c a łe g o  o k re su  pomiarowego.

B iczba  "n" , o k r e ś l a j ą c a  / ł ą c z n i e  z n a p ię c ie m  wzorcowym U?T i  z war­
t o ś c i ą  w spó łczynn ika  p rz e tw a rz a n ia  p r z e t w o r n i k a U / f / ’ c za s  t rw a n ia  obu 
f a z  pomiarowych, może być wybrana dow oln ie , jed n ak  ze w zględu n a  moż­
l iw o ść  c z ę śc io w e j  k o m pensac ji  n i e l i n i o w o ś c i  p rz e tw o rn ik a ,  n a j l e p i e j  j e s t  
w yb ie rać  "n" równe po łow ie  c a łk o w i t e j  po jem ności p r z e l i c z n i k a  A. P rzy  
doborze  odpow iedn ie j  w a r to ś c i  n a p i ę c i a  wzorcowego i  uw zg lęd n ien iu  

-znaku d z i e s i ę t n e g o ,  o d c zy t  w a r to ś c i  m ierzonego sy g n a łu  może być do­
konywany b e z p o ś re d n io  w je d n o s tk a c h  n a p i ę c i a  ze  w skaźnika cyfrow ego, 
p rz e d s ta w ia ją c e g o  s t a n  p r z e l i c z n i k a  A po zak o ń c z en iu  d r u g i e j  f a z y  pomia 

, ru .
N ależy  zazn aczy ć ,  że w o p i s a n e j  m e to d z ie  bezw zględna w arto ść  c z ę ­

s t o t l i w o ś c i  pomocniczego g e n e r a to r a  impulsów n i e  ma wpływu, a n i  n a  wynik 
pom iaru  a n i  n a  c z a s  u ś r e d n i a n i a  m ierzonego s y g n a łu .  D la zapew nien ia
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rów ności czasów t rw a n ia  obu f a z  pom iaru  n a l e ż y  uzyskać s t a ł o s ć  c z ę s to ­
t l i w o ś c i  g e n e r a to r a  ty lk o  w c i ą g u . jednego o k re su  pomiarowego, co j e s t  
ła tw o  o s ią g a ln e  p rz y  u ż y c iu  p ro s te g o  u k ład u  m u l t i w i b r a t o r a .

W oltom ierz  z dwukrotnym całkowaniem

Uproszczony schemat blokowy o ra z  p r z e b i e g i  n a p ięć  w u k ła d z i e  w o lto ­
m ie rz a  p rzed s taw io n o  ha ry s .  5 . Cykl .pomiarowy p rz y rz ą d u  s k ła d a  s i ę  z 
dwóch f a z :

1 . Fazy i n t e g r a c j i  sy g n a łu  m ie rzonego .
2 . Fazy i n t e g r a c j i  sy g n a łu  wzorcowego.

Podczas  p ie rw s z e j  fa z y  c y k lu  pomiarowego p r z e ł ą c z n ik  P^ j e s t  o tw ar­

ty  i  w e j ś c i e  i n t e g r a t o r a  j e s t  p o łączo n e  ze źród łem  m ierzonego sy g n a łu  
U , powodując ładow an ie  k o n d e n sa to ra  C z p rę d k o ś c ią  p ro p o r c jo n a ln ą  do

w a r to ś c i  tego  s y g n a łu .  Czas t r w a n ia  p ie rw s z e j  fa z y  c y k lu  pomiarowego 
j e s t  o k re ś lo n y  p o jem nośc ią  p r z e l i c z n i k a  " n " , z l i c z a j ą c e g o  im pulsy po­
m ocniczego g e n e r a to r a  o c z ę s t o t l i w o ś c i  p o w ta rz an ia  f  . Sygnał s ta n u  "n" 
p r z e l i c z n i k a ,  o d d z ia łu ją c  n a  u k ła d  s t e r u j ą c y ,  powoduje zakończen ie  
p ie rw s z e j  i  p o c z ą te k  d r u g ie j  fa z y  pom iaru .

Wyście 
#■

.n"impulsów .m'impulsów

Początek pomiaru

Sterownie 
B9

wejście
przelicznika

i -  i -  S i n '
wejście 
integratora

Wyjście 
iniogralora

 ̂  Wyjście
~ komparatora

R y s .5. Zasada d z i a ł a n i a  w o lto m ie rz a  z dwukrotnym całkowaniem

P o d czas  d r u g ie j  fa z y  pom iaru  p r z e ł ą c z n ik  P^ j e s t  zam knięty , a w e jś ­
c i e  i n t e g r a t o r a  j e s t  za  pośredn ic tw em  p r z e ł ą c z n ik a  P„ lu b  P ,  po łączone 
z n a p ię c ie m  wzorcowym U„ o p o l a r y z a c j i  p rz e c iw n e j  n i z  p o l a r y z a c j a  mie­
rzonego  s y g n a łu ,  co powoduje rozładow yw anie  k o n d e n sa to ra  wzorcowego ze 
s t a ł ą  p r ę d k o ś c ią .  Koniec d r u g i e j  f a z y  pom iaru  n a s t ę p u je  w momencie, gdy 
p o t e n c j a ł  w y jś c ia  i n t e g r a t o r a  s t a j e  s i ę  równy z e ru ,  co powoduję zamknię 
c i e  bramki B i  p rz e rw a n ie  p o łą c z e n ia  g e n e r a to r a  impulsów z p r z e l i c z n i ­
kiem.

Czas t rw a n ia  fazy  i n t e g r a c j i  s y g n a łu  wzorcowego n ie  j e s t  s t a ł y ;  w przy 
padku id e a ln e g o  i n t e g r a t o r a ,  c z a s  t e n  j e 3 t  ś c i ś l e  p ro p o rc jo n a ln y  do war­
t o ś c i  m ierzonego n a p i ę c i a .  Z a k ła d a ją c ,  że c z ę s to t l iw o ś ć  p o w ta rzan ia ,  ge ­
n e r a t o r a  impulsów p o z o s ta ła  s t a ł a  pod czas  c a łe g o  cy k lu  pomiarowego można 
wykazać, ż e  w omawianym u k ła d z ie  obow iązuje  z a le ż n o ść :
10.
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g d z ie :

m -  i l o ś ć  impulsów z l i c z o n a  podczas  i n t e g r a c j i  sy g n a łu  wzorcowego,, 
n  -  i l o ś ć  impulsów, w yznacza jąca  c z a s  t rw a n ia  i n t e g r a c j i  sy g n a łu  

m ie rz o n e g o .

Lewa część  powyższej z a le ż n o ś c i  p rz e d s ta w ia  sobą w arto ść  ś r e d n i ą  mie 
rzonego  n a p i ę c i a  za c za s  t rw a n ia  p ie rw s z e j  f a z y  pom iaru . Wartość ta  
j e s t  p ro p o r c jo n a ln a  do s t a n u  p r z e l i c z n i k a  "m" po zak o ń czen iu  ca łego  
o k re su  pomiarowego i  może być odczytywana ze w skaźn ika  cyfrowego, p o łą ­
czonego b e z p o ś re d n io  z p r z e l i c z n ik i e m .

. P odobnie  ja k  w pop rzedn io  o -  
pisanym u k ła d z i e  w o lto m ie rz a ,w a r  
to ś ć  c z ę s t o t l i w o ś c i  g e n e r a to r a  
impulsów n i e  wpływa na  wynik po­
m iaru ; wymagana j e s t  ty lk o  s t a ­
ło ść  t e j  c z ę s t o t l i w o ś c i  w c z a s ie  
t rw a n ia  jednego  o k resu  pomiar Or? 
wego.

R y s .6 . Wpływ sk ładow ej zm iennej 
m ierzonego  n a p i ę c i a  na d z i a ł a n i e  
w o lto m ie rza  z dwukrotnym całkowa­
niem:

a -  sy g n a ł  m ie rzo n y , 
b -  n a p i ę c i e  w ejściow e i n t e g r a t o r a ,  
c -  n a p i ę c i e  wyjściowe i n t e g r a t o r a

W oltom ierz d z i a ł a j ą c y  na za­
s a d z ie  dwukrotnego ca łkow an ia  u -  
m o ż liw ia  dokonanie  poprawia ego po 
m iaru  nawet w tym przypadku , gdy 
a m p li tu d a  sk ładow ej zmiennej, 
p r z e k ra c z a  z n a c z n ie  w artość  ś r e d  
n i ą  m ierzonego n a p i ę c i a ,  powodu­
ją c  okresową zmianę znaku sygna­
ł u  do łączonego  do w e jś c ia  i n t e ­
g r a t o r a .  P r z e b i e g i  nap ięc iow e 'w y­
s tę p u j ą c e  podczas pom iaru  syg­
n a łu  zak łóconego  o b e c n o śc ią  o -  
k resow ej składow ej zm iennej o 
c z ę s t o t l i w o ś c i  równej odw rotnoś­
c i  o k re su  ca łkow an ia  -  p rzed ­
s taw iono  na  r y s .  6 .

Z p rz e d s ta w io n e j  zasady wyni­
k a ,  że  jedynym czynnik iem , og ra ­
n ic za ją cy m  d o p u szc z a ln ą  w ar to ść  
składow ej zmiennej s ą  w ła sn o śc i  
dynamiczne wzmacniacza w e jś c io ­
wego .

Pom iar ład u n k u  k o n d e n sa to ra  c a łk u ją c e g o  
w w o lto m ie rzu  z p rz e tw o rn ik ie m  U /f

R o z d z ie lc z o ść  w o lto m ie rz a  c a łk u ją c e g o  j e s t  o k re ś lo n a  jego  szy b k o śc ią  
d z i a ł a n i a  /c za sem  t r w a n ia  p o m ia ru /  i  c h a r a k te ry s ty k a m i  c z ę s t o t l i w o ś c i o ­
wymi p o szczeg ó ln y ch  układów ,w chodzących w s k ła d  p rz y rz ą d u .P o w ię k sz e n ie  
r o z d z i e l c z o ś c i  w o lto m ie rza  wymaga zas to so w an ia  podzespołów  p rzy s to so w a­
nych do p racy  w szerok im  z a k r e s i e  c z ę s t o t l i w o ś c i  lu b  w y d łu ż e n ia  czasu, 
t rw a n ia  pom iaru , co n i e  zawsze j e s t - p o ż ą d a n e .  Wykonanie w o lto m ie rza  c a ł



k u ją ce g o  d z i a ł a j ą c e g o  w u k ła d z i e  p rzedstaw ionym  n a  r y s ,  1 o r o z d z i e l ­
c z o ś c i  0 , 001$  / c o  odpowiada maksymalnemu w skazan iu  100 000  j e d n o s t e k /  
i  c z a s i e  pomiaru 0 , 1  sekundy wymaga z a s to so w an ia  p rz e tw o rn ik a  n a p ię c ia  
n a  c z ę s to t l iw o ś ć  p ra c u ją c e g o  pop raw n ie  w z a k r e s i e  od po jedynczych  Hz do 
1 MHz. Zapew nienie  d o b re j  l i n io w o ś c i  p r z e tw a rz a n ia  w t a k  szerok im  za­
k r e s i e  c zę s to t l iw o śc io w y m  j e s t  możliwe ty lk o  p rzy  u ż y c iu  u l t r a - s z y b k i c h  
elementów p r z e ł ą c z a j ą c y c h ,  o c z a s i e  ro z d z ie lc z y m  rzęd u  10 n s ,

Z wymienionych względów n a  uwagę z a s łu g u je  nowy uli ł a d  w o ltom ierza  
c a łk u ją c e g o  f irm y  H e w le t t -P a c k a rd  [8] , w y k o rz y s tu jąc y  pom iar n a p ię c i a
w y stępu jącego  na  k o n d e n sa to rz e  ca łku jącym  w momencie zak o ń c z en ia  ok resu  
p r z e tw a r z a n ia  n a p i ę c i a  n a  c z ę s t o t l i w o ś ć .  Z as to sow an ie  u k ła d u  pozw ala  zna 
c z n ie  podwyższyć r o z d z ie l c z o ś ć  p rz y rz ą d u  bez i s t o t n e j  zmiany czasu  trwa 
n i a  pom iaru .

Zasadę d z i a ł a n i a  w o lto m ie rz a  p rze d s ta w io n o  na r y s .  7 .  Cykl pom iaro­
wy p rz y rz ą d u  s k ła d a  s i ę  z dwóch f a z .  W p ie rw s z e j  f a z i e ,  k t ó r e j  cza s  
t rw a n ia  o k re ś lo n y  j e s t  za  pomocą d z i e l n i k a  c z ę s t o t l i w o ś c i  g e n e r a to r a  
zegarow ego, sy g n a ł  m ierzony  jes- t  do łączony  do w e j ś c i a  p rz e tw o rn ik a  na­
p i ę c i a  n a  c z ę s t o t l i w o ś ć ,  s k ła d a ją c e g o  s i ę  ze wzmacniacza , kom para tora  
i  g e n e r a to r a  impulsów ro z ła d o w u ją c y c h .  Im pulsy w yjściow e kom para to ra  
o c z ę s t o t l i w o ś c i  p r o p o r c jo n a ln e j  do a k t u a l n e j  w a r to ś c i  m ierzonego syg­
n a ł u ,  . o d d z ia łu  j ą  na  dekadę 10^ p r z e l i c z n i k a ,  powodując zmianę jego 
s t a n u  co 100 j e d n o s t e k .

Sygnał końca p ie rw s z e j  f a z y  pom iaru , otrzymywany z d z i e l n i k a  c z ę s t o ­
t l i w o ś c i  z eg a ro w e j ,  powoduje zmianę s ta n u  p rz e rz u tn ik ó w  F i  P r z e -
r z u t n i k  F ^ ,  s t e r u j ą c  p rz e łą c z n ik a m i  P^ i  P ^ ,  o d łą c z a  o p o rn ik  R od wyjś 
c i a  wzmacniacza A . Zmiana s ta n u  p r z e r z u t n ik a  F powoduje d o łą c z e n ie  
do w e j ś c ia  i n t e g r a t o r a ,  pomocniczego n a p i ę c i a  s t a ł e g o  U, o p o l a r y z a c j i  
p r z e c iw n e j  w s to su n k u  do znaku ładunku  na k o n d e n sa to rz e  c a łk u jąc y m .Jed  
n o c z e ś n ie  n a s tę p u je  o tw a rc ie  bram ki B^, d o p ro w ad za jące j  im pulsy  z eg a ro ­
we do p ie rw s z e j  dekady p r z e l i c z n i k a .

R y s .7. Metoda w y k o rz y s tan ia  pomiaru ładunku  końcowego i n t e g r a t o r a  
d la  podw yższenia r o z d z i e l c z o ś c i  w o lto m ie rza  c a łk u ją c e g o  z p r z e t ­

wornikiem  U /f
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Pod wpływem sy g n a łu  pomocniczego IK n a p ię c i e  na k o n d e n sa to rz e  c a ł -  
¡cującyra m a le je .  W c h w i l i ,  gdy p o t e n c j a ł  w y jś c ia  i n t e g r a t o r a  o s ią g a  war 
to śc  zerow ą, d e t e k t o r  z e r a  powoduje powrót p r z e r z u t n i k a  do s ta n u
spoczynkowego, o d łą c z a ją c  n a p i ę c i e  U, od w e j ś c ia  i n t e g r a t o r a  i  zamyka­
ją c  bramkę B  ̂ d l a  impulsów zegarowych.

P odczas  p ie rw s z e j  f a z y  pom iaru  n a p i ę c i e  w yjściowe wzmacniacza c a łk u ­
jąceg o  pod wpływem sy g n a łu  m ierzonego i  impulsów ro z ład o w u jący ch  może 
w ie lo k r o tn i e  zm ieniać  s i ę  od z e r a  do w a r to ś c i  g r a n ic z n e j  U, . W momencie
z ak o ń c z en ia  p ie rw s z e j  fa z y  n a p i ę c i e  wyjściowe w ynosi:

T n  T
- u ° '  ■ « 7 5 7

g d z ie :

T  ̂ -  cza s  t r w a n ia  p ie rw s z e j  f a z y  pom iaru ,

T 2 > -  c z a s  t rw a n ia  i  a m p l i tu d a  im pulsu  ro z ład o w u jąceg o ,

n -  i l o ś ć  impulsów ro z ła d o w u jąc y c h .

Po zak o ń czen iu  d r u g ie j  f a z y  pomiaru n a p ię c i e  w yjściowe i n t e g r a t o r a
3t ‘

p is a ć
j e s t  równe z e r u .  O znacza jąc  c z a s  t rw a n ia  t e j  f a z y  symbolem T^, można ha

s k ą d :

T 11 T T

-  UO “ 5 7 5 ;  '  Dx ł  • U2 ł  5 7 ^ 7  U3 -  0

K1 T2 R1 
-  U X  =  - r T  " t T  U2 * n + V  V  • u 32 1 3 1

Ponieważ c z a s  t rw a n ia  zarówno p ie rw s z e j  j a k  i  d r u g i e j  fa z y  pomiaru 
j e s t  m ierzony  za pomocą impulsów zegarowych, obow iązu je  z a le ż n o ść :

T = —  = _UL T
3 f g  k 1

g d z ie :

m -  i l o ś ć  impulsów, z l i c z o n a  podczas  d r u g ie j  f a z y ,
k  -  k ro tn o ś ć  p o d z ia łu  d z i e l n i k a  c z ę s t o t l i w o ś c i ,  w yznaczającego czas  

t rw a n ia  p ie rw s z e j  fa z y  pom iaru .

W y korzys tu jąc  powyższe, z a le ż n o ść  i l o ś c i  impulsów z l ic z o n y c h  w cza­
s i e  t r w a n ia  pom iaru  od w a r to ś c i  m ierzonego sy g n a łu  można p rz e d s ta w ić  w 
p o s t a c i :

H- T • .H  U
_ u =    —  U • n  + — ------- t~  * m ■= a • n + b * m '

x  R2 T 1 2 3

Odpowiedni dobór param etrów  u k ła d u 'p o z w a la  zapewnić p o trz e b n e  war­
t o ś c i  współczynników a i  b powyższego ró w n an ia .  W omawianym przypadku , 
impuląy wyjściow e z kom para to ra  powodują zmianę wskazań p rz y rz ą d u  co 
100 j e d n o s te k ,  w związku z czym, d l a  zapew n ien ia  poprawnej p racy  p rzy ­
rz ą d u ,  r-.fO eży s p e łn i ć  z a le ż n o ść :
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a = 100 b

lub

R1 T2 Ri U3

R2 ' T , U2 100 R^ k

W prak tycznym  wykonaniu ro z d z ie lc z o ś ć  p rz y rz ą d u  g e s t  rz ęd u  0 ,0008$ 
/1 3 0  000 j e d n o s t e k / ,  a  c a łk o w ity  c z a s  t r w a n ia  pomiaru około  40 ms. Z za 
sady d z i a ł a n i a  w ynika , że wymagania d o ty c zą c e  czasów ro z d z ie lc z y c h  e l e ­
mentów przetwornik)? sa  około  100 ra zy  m n ie js z e  n i ż  w przy
padku w o lto m ie rza  o t a k i c h  samych p a ra m e trac h ,  d z i a ł a j ą c e g o  bez wykorzy 
s t a n i a  pomiaru ład u n k u  k o n d e n sa to ra  c a łk u ją c e g o .

W oltornierz c a łk u j  ąco-kom pensacyjny

D alszy  w zro s t  r o z d z i e l c z o ś c i  i  d o k ła d n o śc i  wskazań w oltom ierzy  c a ł ­
k u ją cy c h  j e s t  możliwy d z i ę k i  z as to so w an iu  c zę śc io w e j  kom pensac ji  m ierzo 
nego s y g n a łu  n ap ięc ie m  wzorcowym uzyskiwanym za pomocą cyfrowego d z i e l ­
n ik a  oporowego.

Schemat blokowy p rz y rz ą d u  p rzed s taw io n o  na r y s .  8 . Cykl p racy  przy­
rz ą d u  s k ła d a  s i ę  z dwóch f a z .  Podczas  p ie rw s z e j  f a z y ,  n a p i ę c i e  w y jś -

R y s .8 .  W oltom ierz  ca łk u jąco -k o m p en sacy jn y

ciowe d z i e l n i k a  cyfrowego j e s t  równe z e ru  i  na  p rz e tw o rn ik  n a p i ę c i a  
na c z ę s to t l iw o ś ć  o d d z ia ł u je  ty lk o  sy g n a ł  m ie rzo n y . Czas t rw a n ia  p ierw  
s z e j  f a z y  pom iaru-‘je s t -  o k re ś lo n y  za  pomocą d z i e l n i k a  c z ę s t o t l i w o ś c i  
z eg a ro w e j.  Impuląy wyjściowe p rz e tw o rn ik a  są  doprowadzane do- dekady 
10* p r z e l i c z n i k a ,  powodując u s t a l e n i e  s t a n u ,  p ro p o rc jo n a ln e g o  /w  p rzy­
b l i ż e n i u /  do w a r to ś c i  m ierzonego s y g n a łu .  Po zak o ń czen iu  p ie rw s z e j  fa zy  
pom iaru  r e a l i z u j e  s i ę  s p r z ę ż e n ie  dekad p r z e l i c z n i k a  z cyfrowym d z i e l ­
n ik iem  n a p i ę c i a ,  powodując, w łą c z e n ie  n a p ię c i a  kom pensującego o w ar-
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t o ś c i  odw zorowującej s ta n  p r z e l i c z n i k a .  T o d czas  d r u g ie j  f a z y  p o m ia ru ,n a  
w e jś c ie  p rz e tw o rn ik a  n a p i ę c i a  na  c z ę s to t l iw o ś ć  o d d z i a ł u j e  sygnał s t a ­
now iący r ó ż n ic ę  pomiędzy n ap ięc iem  mierzonym i  kompensującym. Im pulsy 
wyjściowe p rz e tw o rn ik a , '  k tó ry c h  i l o ś ć  j e s t  p r o p o r c jo n a ln a  do r ó ż n ic y  
/ ^ x — U / ,  o d d z i a ł u j ą  n a  p ie rw s z ą  dekadę p r z e l i c z n ik a ,  powodując zmia­
nę s t a n u ,  uzyskanego po p ie rw s z e j  f a z i e  pom iaru .

W opisanym u k ła d z i e  n ie l in io w o ś ć  p rz e tw o rn ik a  ma wpływ je d y n ie  na 
dok ładność  pom iaru  n i e w i e l k i e j  r ó ż n ic y  n a p i ę ć , o d d z i a ł u j ą c e j  na p rze  
tw o m ik  podczas  d r u g ie j  fa z y  p o m ia ru .0 d o k ła d n o śc i  wskazań p rzy rząd u  
d ecy d u je  p rzed e  w szystk im  dokładność  cyfrowego d z i e l n i k a ,  zes taw ionego  
z p re c y z y jn y c h  oporników dru tow ych .

Porównanie ro zw iązań  układowych w oltom ierzy  c a łk u ją c y c h

W oltom ierz  c a łk u ją c y  o ś r e d n i e j  d o k ła d n o śc i  / d o  0 ,0 1 $ /  i  w zg lędn ie  
d u że j  p rę d k o ś c i  d z i a ł a n i a  / 2 0  . . .  100 m s/ może być wykonany w o p a rc iu  
o dowolną z c z t e r e c h  głównych u p rz e d n io  o p i s a r y c h  zasad  d z i a ł a n i a .
W zw iązku z powyższym, p rzy  wyborze optym alnego u k ła d u  p r z y rz ą d u ,n a le ż y  
kie row ać  s i ę  dążeniem do u z y sk a n ia  m ożliw ie  ekonomicznej k o n s t r u k c j i ,  
m o ż l iw e j ,d o  z r e a l iz o w a n ia  p rzy  n a jm n ie j s z e j  i l o ś c i  bloków f u n k c jo n a l ­
nych i  elementów układow ych.

Porów nanie  rodza jów  z a sa d n ic z y c h  bloków fu n k c jo n a ln y c h ,  wchodzących 
w .s k ła d  p o szczeg ó ln y ch  układów w o lto m ie rzy ,  p rzed s taw io n o  w p o n iż sz e j  
t a b l i c y :

- Zasada d z ia  . 
. ł a n i a  w o lto  

^ \ m i e r z a

Nazwa
b lo k u

P r z e tw a rz a ­
n i e  n a p ię c i a  
na c z ę s t o t l i  
wość bez l i -  
n e a r y z a c j i

P r z e tw a rz a ­
n i e  n a p i ę c i a  
na  c z ę s t o t l i  
wość z l i n e a  
ry zac  j ą

Dwukrotne 
p rze tw a­
r z a n ie  n a  
p i ę c i a  na  
c z ę s t o t l i  
wość

Dwukrotne
całkow anie

Wzmacniacz w ejśc iow y + + + -L.
Układ c a łk u ją c y + + + +
Układy p rz  e ł ą c z a ją c e + + + • +
•Układy k o m p arac ji + + + +
P r z e l i c z n i k  jedno ­
kierunkow y - + - +
P r z e l i c z n i k  r e w e r s y j—
ny- + - ' n_ -
G e n e ra to r  c z ę s t o t l i ­
w o śc i  wzorcowej + + + +
U kład o b n iż a ją c y
c z ę s to t l iw o ś ć  wzor­ + + — —
cową

P r z y  z e s ta w ie n iu  powyższej t a b l i c y  p r z y j ę t o ,  ż e 'p r z e l i c z n i k  główny 
w o l to m ie rz a ,  d z ia ł a j ą c e g o  na  za .sadzie  dwukrotnego p rz e tw a rz a n ia  n a p ię ­
c i a  na c z ę s t o t l i w o ś ć , . p ow in ien  być ty p u  re w e rsy jn e g o .  J e s t  t o n i e z b ę d n e  
ze w zględu na kon ieczn o ść  zapew nien ia~ popraw nośc i wskazań w a r to ś c i  ś r e d  
n i e j  n a p i ę c i a ,  k tó re g o  w arto ść  chwilowa zm ien ia  znak w c z a s i e  pom iaru .

N a jw ięk sz e j  i l o ś c i  elementów wymaga r e a l i z a c j a  p r z e l ic z n ik ó w  i  u k ła ­
dów o b n iż a ją c y c h  c z ę s to t l iw o ś ć  wzorcową. D la teg o  n a  po d s taw ie  t a b l i ­
cy można s t w i e r d z i ć ,  że w o lto m ie rz  d z i a ł a j ą c y  na z a s a d z ie  dwukrotnego 
ca łk o w an ia  może być zbudowany z n a jm n ie j s z e j  i l o ś c i  elementów.
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In n y m i .z a le ta m i  p rz y rz ą d u  d z i a ł a j ą c e g o  na  z a s a d z ie  dwukrotnego c a ł  
kow ania, są :

1. P e łn a  e l im in a c j a  wpływów w a r to ś c i  elementów c a łk u ją c y c h  RC o ra z  czę 
s t o t l i w o ś c i  g e n e r a to r a  pomocniczego n a  wynik pom iaru ,

2 . Możliwość u z y sk a n ia  dość d u że j  r o z d z i e l c z o ś c i  bez s to so w an ia  e l e ­
mentów p r z e łą c z a ją c y c h  o bardzo  k r ó tk i c h  c z a sac h  ro z d z ie lc z y c h  i  
bez  w y d łu żen ia  o k re su  pomiarowego,

3 . N a jw ięk sza  ze w sz y s tk ic h  znanych układów w oltom ierzy  n iew raż liw o ść  
na  składow ą zmienną m ierzonego s y g n a łu .

Wykonanie w o lto m ie rza  o s z c z e g ó ln i e  w ysokich p a ra m e tra c h ,  o dok ład­
n o ś c i  w yższej od 0 ,005$  lu b  o b a rdzo  dużej r o z d z i e l c z o ś c i  i  k ró tk im  
c z a s i e  pom iaru  u z a s a d n ia  z a s to so w an ie  b a r d z i e j  skomplikowanych układów, 
t a k i c h  ja k  u k łady  w y k o rz y s tu jąc e  pom iar ład u n k u  k o n d e n sa to ra  ' c a łk u j ą ­
cego po zak o ń czen iu  o k re su  p r z e tw a r z a n ia  lu b  u k ład u  ca łk u jąco -k o m p en - 
sac y jn e g o .
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MODUŁ C E N T R A L N E J REJESTRACJI CR -  100  
W SP Ó Ł P R A C U JĄ C Y  Z JE D NO STK Ą C E N T R A L N Ą  "O D R A -1204”

Moduł CR-100 j e s t  u rządzen iem  wchodzącym w sk ła d  system u c e n t r a l n e j  
r e j e s t r a c j i  i  p r z e tw a rz a n ia  danych , w y k o rzy s tu jąceg o  maszynę cyfrowi^ 
"ODRA 1204". Umożliwia on wprowadzenie do pam ięci j e d n o s t k i . c e n t r a l n e j  
i n f o r m a c j i  ż p ro c e su  te c h n o lo g ic z n e g o  p r z e s y ła n e j  z czujn ików  i  p rz e ­
tworników  rozm ieszczonych  w odpow iednich punk tach  badanego o b ie k tu .

Oprócz niodułu CR-100 system  zaw ie ra  je d n o s tk ę  c e n t r a l n ą  maszyny cy f­
row ej "ODRA 1204" o raz-m oduły  u rząd zeń  zew nętrznych, t a k ic h  ja k  moni­
t o r ,  c z y tn i k  i  p e r f o r a t o r  / r y s .  1 / .

Dane te c h n ic z n e  modułu:

I l o ś ć  punktów pomiarowych -  100
P ręd k o ść  o b ie g a n ia  p rzy rządów  po­
miarowych -  do 50 p .pom /sek .
Wybór przyrządów  pomiarowych -  programowy
Z ak res  sygnałów w ejśc iow ych -  0 ¿16 V
Dokładność pom iaru  -  0 ,1 #  zak re su
I n ic jo w a n ie  pom iaru  -  programówę lu b  p rzerw aniam i

z zeg a ra  lu b  p u l p i t u  modułu 
Możliwość wprowadzenia do 100 rozkazów  z p u l p i t u  modułu do pam ięc i j e d ­
n o s t k i  c e n t r a l n e j .

Możliwość p rzek azy w an ia  in f o r m a c j i  z  m .c . do o p e r a to r a  p rz y  pomocy yvy~ 
ś w i e t l a c m  c y fro w eg o .

W y św ie tlen ie  numeru wybranego p rz y rz ą d u  pomiarowego o ra z  czasu  re a ln e g o  
p rz y  pomocy w y św ie t la c za  cyfrow ego.

W aru n k i. z a s i l a n i a  -  220 V +10#, 50 Hz, 200 IZA
Warunki p racy  — te m p e ra tu ra  10 — 35 C,

-  w ilg o tn o ść  do 80#.

O p is  modułu
W s k ła d  modułu CR-100 wchodzą n a s t ę p u ją c e  u rz ą d z e n ia :  s e le k to r ,  p rz e k aź ­
nikowy SP-03, k o n w e r te r  n ap ięc iow y  AC-02, z e g a r  cyfrowy ZC-11 o raz  s t e ­
row an ie  modułu / r y s .  2 / .
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Zadaniem s e l e k t o r a  SP—Oj j e s t  tw o rz e n ie  ga lw an icznego  p o łą c z e n ia  mię­
dzy jednym z jego wejść a wspólnym w yjśc iem , d z ię k i  czemu sy g n a ł  z wy­
branego p u n k tu  pomiarowego podawany j e s t  na w e j ś c i e  k o n w erte ra  an a lo g o — 
w ó-cyf r  ow ego .

Kumer k a n a łu  pomiarowego w ybie ra  s i ę  p rz y  pomocy 10-bitowego a d re s u  
podawanego w k o d z ie  dw ó jkow o-dz ies ię tnym , a  d z i a ł a n i e  u r z ą d z e n ia  i n i ­
c j u j e  sy g n a ł  s t r a t  s e l e k t o r a  -  SS. Po u tw o rz e n iu  k a n a łu  pomiarowego,po 
up ły w ie  około  10 msek. od s t a r t u ,  s e l e k t o r  z g ła s z a  gotowość sygnałem GS.

W p rzypadku  b łędnego  z a d z i a ł a n i a  u r z ą d z e n ia ,  t z n . . gdy wybrany numer 
k a n a łu  n i e  odpowiada a d re so w i ,  s e l e k t o r  d a je  sygnał b łę d u  -  BS.
S e l e k t o r  wyposażony j e s t  ponadto  w w y św ie tla cz  cyfrow y, p o d a jący  nu ­
mer wybranego k a n a łu .

K onw erte r  AC-02 j e s t  p r jfe tw ora ik len t analogowo-cyfrowym zam ienia  jącym 
ż d o k ła d n o ś c ią  0 ,lfo  n ap ięc iow y  s y g n a ł  wejściowy na 11-bitowy kod dwój­
kowy o ra z  1 b i t  znaku.

K onw erter  rozp o czy n a  pracę  pod. wpływem sy g n a łu  s t a r t  k o n w e rte ra  -  SK 
i  po z ak o ń c z en iu  p ro c e su  p r z e tw a r z a n ia ,  t rw a ją ce g o  7 msek. d a je  sygnał 
g o to w o śc i  -  GK. W przypadku , gdy w arto ść  sy g n a łu  wejściowego p rzek roczy  
z a k r e s  k o n w e r te ra  -  ok. 16 V -w ystępu je  sygnał nadm iaru  -  NK.

Z eg ar  ZC-11 j e s t  u rządzen iem  podającym w p o s t a c i  cy frow ej c za s  r z e ­
c z y w is ty  s tosowany do cechow ania  pomiarów. Zegar j e s t  rów nież ź ró d łe $  
p e r io d y c zn y c h  sygnałów sekundowych, minutowych i  godzinnych  powodują­
cych  z g ło s z e n ia  modułu do m .c .  Dla p o t r z e b  o p e r a to r a  z e g a r  p o s ia d a  wyś­
w i e t l a c z  c z a s u  r e a l n e g o .  B łąd  z e g a ra  o k re ś lo n y  j e s t  s t a b i l n o ś c i ą  gene­
r a t o r a  kwarcowego i  n ie  p r z e k ra c z a  10~ .

S te ro w a n ie  modułu CR zapew nia w spó łp racę  s e l e k t o r a , konw erte ra  i  zrer- 
g a ra  z w ejśc iem  maszyny. Z aw iera  ponadto  zes taw  k la w isz y  -  p u l p i t  u -  
m o ż l iw ia ją c y  p rzekazyw anie  24 -b ito w y ch  in f o r m a c j i  od o p e r a to r a  do m .c . 
j a k  r ó w n ie ż . 8-dekadowy w y św ie t la c z  cyfrowy u m oż liw ia jący  p r z e s y ł a n i e  in '  
f o r m a c j i  z m .c . do o p e r a t o r a .

P r a c a  modułu in ic jo w a n a  j e s t  p o p rzez  u k ła d  zgło szeń , w y sy ła jący  pęzer 
wania  / i n t e r r u p t y /  do j e d n o s t k i  c e n t r a l n e j .  P rze rw a n ia  mogą być spowo­
dowane p rz e z  n a s t ę p u ją c e  sy g n a ły :

-  ZO -  z g ło s z e n ie  o p e r a to r a ,
-  NK -  nad m ia r  k o n w e r te ra ,
-  BS -  b łą d  s e l e k t o r a ,
-  GK -  gotowość k o n w e r te ra ,
-  Sek -  p e r io d y c zn y  s y g n a ł  sekundowy,
- M i n  -  p e r io d y czn y  sy g n a ł  minutowy,
-  Godz -  p e r io d y c z n y  sy g n a ł  godzinowy.

Każde z g ło s z e n ie  sy g nalizow ane  j e s t  zapa len iem  s ię  odpow iedn ie j lamp 
k i . U kład p o s ia d a  możliwość b lokady  każdego ze z g ło s z e ń , ,  j a k  również 
b lokady  w sz y s tk ic h  z g ło sz e ń .

Przy  te s to w a n iu  r e j e s t r u  z g ło sz e ń  sygnałam i P0R18 -  P 0 R 2 0 ,/n r  r e j e s ­
t r u /  o ra z  TESU / t e s t u j  u r z ą d z e n i e /  na jw yższy  p r i o r y t e t  p o s ia d a  z g ło sz e ­
n i e  b łę d u  s e le k to ra - ,  a  n a j n i ż s z y  -  o p e r a to r a .  Wynik te s to w a n ia  p rz e k a ­
zywany j e s t  sygnałem WT /w yn ik  t e s t o w a n i a / ,  n a to m ia s t  r e j e s t r  zg ło szeń  
z e r o w a n y . je s t  sygnałem ZER WT / z e r u j  w skaźn ik  te s to w a n y /  i  P0R18-P0R20.

U kład p r z e s y ł a n i a  in fo rm ac  j i  do m .c . pozw ala  .przekazać wynik p rzetw a 
r z a n i a  konwertera c z a s  z z eg a ra  lu b  s t a n  p u l p i t u  na  szyny BUO -  BU23 stan 
d a rd  i n t e r f a c e .
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S te ro w a n ie  układem odbywa s ię  pop rzez  sy g n a ły :  P0R21 -  POR23 /num er 
m o d u łu / ,  P0R18 -  P0R20 /num er r e j e s t r u  OZU / s y g n a ł  k ie ru n k u  t r a n ­
s m i s j i / ,  PSU / s t a r t  u r z ą d z e n i a / .

Numer modułu u s t a l a  s i ę  p rzy  pomocy p rz e łąc z n ik ó w  klaw iszow ych. Zakoń­
c z e n ie  t r a n ą m ig j i  sy g n a lizo w an e  j e s t  zn ik n ię c ie m  sy g n a łu  PSU.

U kład p r z e s y ł a n i a  i n f o r m a c j i  z m .c . do s e l e k t o r a  lu b  wskaźników -  
szyny PWY0-PWY23 s ta n d a rd  i n t e r f a c e sterow any j e s t  ja k  po p rzed n i syg­
n a łam i:  P0R21 -  POR23, PORT8 -  PQR20, OZU, PSU. N ależy  z az n a ćz y ó ,ż e  wpi 
s a n ie  in f o r m a c j i  do r e j e s t r ó w  s e l e k t o r a  i  wskaźników: odbywa s i ę  p rzy  po 
mocy sy g n a łu  PGK /go tow ość  k a n a ł u / .

W yśw ie tlacz  cyfrowy, s k ła d a  s i ę  z dwóch k o le jn o  ładowanych wskaźników 
W1 i  W2, z k tó ry c h  p ie rw szy  p rz e w id z ia n y  j e s t  do w y św ie t la n ia  w a r t o ś c i  
zm ierzonego p a ra m e tru ,  a d r u g i  do w y św ie t la n ia  numeru punktu  pom iaro­
wego o ra z  j e d n o s t k i ,  w j a k i e j  wyrażona j e s t  w a r to ść  zm ierzona .

Układ s t a r t u  k o n w e r te ra  zapewnia wygenerowanie sy g n a łu  SK każdorazo ­
wo po z g ło s z e n iu  go tow ośc i przez, s e l e k t o r  lu b  p rzy  zm ianie  s ta n u  odpo­
w iedn iego  p r z e r z u t n i k a  us taw ionego  p rzy  pomocy sygnałów POR18 -  P0R20 
/num er r e j e s t r u /  i  PGTU / p r z y g o t u j  u r z ą d z e n i e / . .

O s t a t n i  sposób  g e n e ro m n ia  sy g n a łu  SK um ożliw ia  w ie lo k r o tn e  dokonywa­
n i e  pomiarów w jednym k a n a le  bez ponownego tw o rz e n ia  k a n a łu  pomiarowe­
go. Sygnał s t a r t u  s e l e k t o r a  SS generowany j e s t  p rzy  pomocy sy g n a łh  
PGK po uprzednim  w ybran iu  s e l e k t o r a  p rzy  pomocy sygnałów: P0R21 -POR23, 
OZU i  PSU.

W c e l u  u ł a tw ie n i a  k o n se rw a c j i  i  k o n t r o l i  u r z ą d z e n ie  p o s ia d a  -m o ż li­
wość w yzw alan ia  sygnałów SS i  SK p rzy  pomocy p rzy c isk ó w .

Sygnał g o tow ośc i modułu GM podawany j e s t  do m .c . po w ybran iu  każdego 
z u rząd zeń  przy  pomocy sygnałów: P0R21 -  POR23, OZU i  PSU, a w p rzypada
ku k o n w e r te ra  i  s e l e k t o r a  dodatkowo pó z g ło s z e n iu  go tow ości p rz e z  wy­
b ra n e  u r z ą d z e n ie .  f

S te ro w an ie  modułu C R  p o s ia d a  3 - b i t o w y  r e ­

j e s t r  us taw iany  sygnałem PGTU po wybraniu odpo 
w iedn ich  P0R18 -  P0R20. J e d e n  z p rz e rzu tn ik ó w  
teg o  r e j e s t r u  w ykorzystano  do w łącz a n ia  u r z ą ­
dzeń pomocniczych jak  np . buczek , d ru g i  -  do 
generow ania  s ta r tó w  k o n w e r te ra ,  a t r z e c i  do 
s y g n a l i z a c j i  b łę d u  p rzy  ¡».czytywaniu z p u l p i t u .

O pis  k o n s t r u k c j i
Moduł CR-100 wykonany j e s t  w p o s t a c i  w o ln o s to ­
j ą c e j  s z a fy  o wymiarach n i e  p rz e k ra c z a ją c y c h  
575x700x1665, z a w ie r a ją c e j  uk łady  z a s i l a n i a  - i  
w e n ty l a c j i  o raz  7 bloków / r y s .  3 / .  . U rządzen ia  
składowe modułu CR-100 m ie szc zą  s i ę  w znorma­
lizo w an y ch , 19-calowych p a n e la c h  -  b loka 'ch . Na 
p ły ta c h  czołowych bloków” z n a jd u ją  .s ię  organy 
s te ro w a n ia  i, s y g n a l i z a c j i ,  n a to m ia s t  na  ś c i a n  
kach  ty ln y c h  rozm ieszczono  łączów ki s łu ż ą c e  do 
ł ą c z e n i a  bloków ze so b ą .  Sygnały  wejściow e z 
o b ie k tu  d os tańczone  s ą  dwuprzewodowo na s e l e k -

stykowych.

du łu  CR-100

t o r  poprzez  10 z ł ą c z  30- 

S y s .3 .  S z k ic  wymiarowy i
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tn t .  F ran c iszek  JUNG 

ZWAP "PAFAL

ROZWÓJ TECHNOLOGII 

W ZAKŁADACH W YTW ÓRCZYCH A P A R A T U R Y  PRECYZYJNEJ "P A FA L "

Dynamiczny rozwój p r o d u k c j i  s tw a rz a  kon ieczn o ść  s to so w an ia  nowoczesr- 
nych , doskonalszych , metod p ra c y ,  a w ięc  nowoczesnej t e c h n o l o g i i .

P o s tę p  te c h n o lo g ic z n y  musi zapewnić zakładow i u zy sk a n ie  op tym al­
nych. wyników ekonomicznych, a  więc o b n iż e n ie  p ra c o c h ło n n o śc i  p rodukcjj,  
poprawę j a k o ś c i ,  o b n iż e n ie  i l o ś c i  braków, poprawę warunków pracy- i  BHP. 
T e c h n o lo g ia  musi więc . być t a k a ,  aby wyrób wyprodukowany najm nie jszym  
nakładem  kosztów , o d zn acza ł  s i ę  najwyższym poziomem technicznym .

Obecny o k re s ,  c h a r a k t e r y z u j ą c y ' s i ę  dużym p rz y ro s te m  p ro d u k c j i  ekspor 
tow ej s tw a rz a  s z e r o k ie  m ożliw ości d la  .pos tępu  te c h n ic z n e g o ,  a g łów nie  
p o s tę p u  w t e c h n o l o g i i .  Wraz z p rz y ro s te m  p r o d u k c j i . eksportow ej Zakłady 
" P a fa l"  z o s t a ł y  doinw estow ane. Buduje s i ę  p o m ieszczen ia  d la  z ap lep za  
te c h n ic z n e g o  i  nowe h a l e  p ro d u k cy jn e  o raz  unowocześnia
i  m o d e rn izu je  p a rk  maszynowy. W n a jb l i ż s z y c h  l a t a c h  n i e k t ó r e  w ydziały  
p ro d u k c y jn e ,  t a k i e  ja k :  t ł o c z n i a ,  l a k i e r n i a ,  wzorcownia przeprow adzą 
s ię  do nowych pom ieszczeń . Generalnym założen iem  j e s t  zo rgan izow anie  
now oczesnych 'w ydzia łów  p ro d u k cy jn y ch  z nowoczesnymi metodami p ra c y  i  
nowoczesnym park iem  maszynowym. Tak pos taw ione  z a g a d n ie n ie  wytycza k i e ­
ru n k i  rozw oju  pewnych wybranych procesów  te ch n o lo g ic z n y c h .

Obróbka p l a s t y c z n a  z o s t a n i e  zmodernizowana d z i ę k i  zas to so w an iu  zam ias t  
dotychczasow ych p r a s  mimośrodowych -  p ra s  szybkob ieżnych , w ie lo czy n n o ś­
ciowych PASU i  HYDOMAT. Z a m ia s t 'a rk u s z y  stosować s ię  b ę d z ie  taśmy zwi­
n i ę t e  w k r ę g i .  S z e ro k ie  z a s to so w an ie  ty c h  przyrządów  w ielozabiegow ych 
pozw oli ńa wykonanie d e t a l u  na gotowo z jednego p rz y rz ą d u .  Indyw idualne  
o p e r a c j e ,  ja k  w ykraw anie , d z iu rk o w a n ie ,  w yg inan ie  i  k a l ib ro w a n ie  z re d u ­
kowane będą  do minimum. S z e ro k ie  z as to so w an ie  z n a jd ą  au tom atyczne  i  
p ó łau to m a ty czn e  l i n i e ’o b ró b c z e " i  g n iazd a  p rodukcy jne  t a k ic h  elementów, 
ja k :  r d z e n i e ,  obudowy, w i r n i k i .  Pozw oli  to  na o b n iż e n ie  p rac o ch ło n n o ś ­
c i ,  poprawę j a k o ś c i  i  warunków p racy  o ra z  l e p s z e  w y k o rzy s tan ie  pow ierz­
ch n i  p ro d u k c y jn e j .
P o k ry c ia  l a k i e r n i c z e  u le g n ą  n a jw ię k s z e j  m o d e r n iz a c j i .  N ia n a l  ca łk o w i­
c i e  z o s t a n i e  wyeliminowane r ę c z n e  malowanie p i s t o l e t e m .  Wprowadzone 
z o s ta n ą  au tom atyczne  l i n i e  l a k ie r o w a n ia  nowymi metodami ja k  n p . l a ­
k ie ro w a n ie  w p o l u  e le k t r o s ta ty c z n y m  la k ie ro w a n ie  e le k t ro fo re ty c z n e "  i  za
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n u rz e m o w e . L i n i e  p r o d u k c j i  r d z e n i  i  obudów będą  z a w ie ra ły  w s o b ie  p ro ­
c e s  l a k ie r o w a n ia .  Zlikwidowany więc z o s t a n i e  dotychczasowy t r a n s p o r t -  
międzywydziałowy ty c h  elementów

Wzorc-owanie l ic z n ik ó w  u l e g n ie  c a łk o w i t e j  r e o r g a n i z a c j i .  Dąży s i ę  do 
z likw idow ania , k la s y c z n e j  w zorcowni. L i c z n ik i  będą  wzorcowane w ta śm ie  
m ontażow ej. Z am iast do tychczasow ej metody s y n c h ro n ic z n e j  z a s t o sowana 
z o s t a n i e  metoda s troboskopow a -  różn icow a z e l e k t r o n i c z n ą  g łow icą  im­
pulsów . U rz ąd z e n ia  t a k i e  s ą  o b e cn ie  o'pracowywane i  wykonywane p rzez  
PIAP -  Wrocław i  Z ak ład  D ośw iadczalny  ZWAP " P a f a l " . Po wywzorcowaniu w 
ta śm ie  montażowej l i c z n i k i  _będą sprawdzane na  t a b l i c a c h  250-miejscowyth 
na  próby d łu g o t r w a łe .  T ech n o lo g ia  ta k a  s k r ó c i  zdecydowanie p ro c e s  
w zorcow ania l ic z n ik ó w  o ra z  p o d n ie s ie  dok ładność  wzorcowania. W p ie rw ­
szym o k r e s i e  t e n  s p o s ó b ' wzorcowania z o s ta n ie  wprowadzony n a  l i c z n i k a c h  
1-fazowych j. N a s tę p n ie  u l e g n ie  zm ian ie  rów nież  p ro c e s  wzorcowania l i c z ­
ników 3-fazow ych .

P rze tw ó rs tw o  tworzyw s z tu c z n y c h , a g łów n ie  te rm o p la s ty c z n y c h ,  b ę d z ie  da 
l e j  ro z w ija n e  i  m odernizowane. Opanowane z o s t a n i e  p rze tw órstw o  nowych 
tworzyw t a k i c h  j a k  p o l iw ę g la n y ,  tworzywa ABS, p o l i c h l o r e k  w iny lu  do 
w try s k u -o ra z  wykonanie k s z t a ł t e k  b a k e l i to w y c h  poprzez  w try s k .  Nieomal 
c a łk o w i t e j  l i k w i d a c j i  u le g n ą  o p e r a c j e  g ra to w a n ia  i  usuwania wlewków. 
O s ią g n ie  s i ę  to  p rzez  s to so w a n ie  p re c y z y jn y c h  form, z możkiwością au­
tom atycznego usuw ania  wlewków.

Obróbka odlewów z o s t a n i e  zmodernizowana d z i ę k i  z as to so w an iu  w ib ra c y j ­
nych ag reg a tó w  do w y g ład zan ia  p o w ie rzch n i  i  usuw ania  g ra tów  o ra z  p ó ła u ­
tom atycznych  a g reg a tó w  do w ie r c e n ia  i  g w in tow an ia . A gregaty  te  zn a jd ą  
z a s to so w a n ie  p rzed e  w szystkim  p rzy  p r o d u k c j i  ram nośnych l ic z n ik ó w .

Montaż l i c  zników i  wyrobów e l e k t r o t e c h n i k i  m o to ry za cy jn e j  b ę d z ie  na ­
d a l  modernizowany p rz e z  zas to so w an ie  taśm z cen tra ln y m  z a s i l a n ie m .S z e ­
r o k ie  z a s to so w an ie  z n a jd ą  p r z y r z ą d y . i  u r z ą d z e n ia  pneum atyczne.C zynności 
r ę c z n e  z o s ta n ą  maksym alnie, e l im inow ane. W n a jb l i ż s z y m  c z a s i e  z o s ta n ie  
opracowana i  wprowadzona taśma montażowa wskaźników i  czu jn ików  do F ia ­
t a  125P.
P ro d u k c ja  r d z e n i  odbywać s i ę  b ę d z ie  w p ó ła u to m a ty c z n e j . l i n i i , b l a s z k i  
wykrawane będą na p ra s a c h  szybkob ieżnych  ty p u  PASU z 1taśmy n a w in ię t e j  
w k r ę g i .  Równocześnie z wykrawaniem b l a s z k i  będą samoczynnie u k ład an e  w 
z a s o b n ik i .  Z aso b n ik i  będą podawane do u r z ą d z e n ia ,  na którym  au tom atycz­
n i e  z o s t a n i e  u s t a l o n y  wymiar r d z e n i a ,  n a s t ę p n ie  b ę d z ie  wykonane 
n i to w a n ie  i  sp raw d zan ie  g r u b o ś c i .  Po o p e r a c ja c h  m echanicznych r d z e n ie  
p rzy  pomocy p o d a jn ik a  będą  p rz e c h o d z i ły  do la k ie r o w a n ia  w p o lu  e l e k t r o -  
s ta ty cz n y m .
P ro d u k c ja  obudów odbywać s i ę  b ę d z ie  p rzy  użyciu, parku  maszynowego w 
l i n i i  p ó ła u to m a ty c z n e j , n a to m ia s t  t r a n s p o r t  p ó łfa b ry k a tó w  między ś t a -  
nowiskarrii -  p rzy  pomocy p rzen o śn ik ó w . Wprowadzenie w y ża rzan ia  w atmo­
s f e r z e  o ch ro n n e j  i  zg rzew an ia  garbowego pozw oli na  w yelim inow anie r ę c z ­
nych o p e r a c j i  g ra to w a n ia  i  zapewni wyższą j a k o ś ć .  L ak ie row anie  obudów 
odbywać s i ę  b ę d z ie  na u rz ą d z e n iu  taśmowym metodą e l e k t r o f o r e z y .  Obudowy 
wykonywane będą z tworzyw s z tu c z n y c h .  Do p ro d u k c j i  drobnych elementów, 
ja k  np . szyn r e g u la c y jn y c h  zac isków , n a k r ę te k  i t p .  wprowadzone z o s ta n ą  
u rz ą d z e n ia  au to m a ty czn e . W p r o d u k c j i  l i c z y d e ł  opanowuje s i ę  te c h n o lo ­
g ię  wykonania bębenków ż tworzyw te rm o p la s ty c z n y c h  z podwójnym w try s ­
kiem. Bębenki n i e  będą  malowane, a  c y f ry  na n ic h  pow staną  p rz é z  w trysk  
m a t e r i a ł u  o innym k o lo r z e .  Opanowana z o s t a n i e  p ro d u k c ja  ram ki l i c z y d ł a  
odlew anej z aluminium i  ram ki z tworzywa te rm o p la s ty cz n e g o  "H ostaform". 
W p r o d u k c j i  o s i e k  l ic z y d ło w y ch  i  w irników wyelim inowane z o s t a n i e  - i c h  
s z l i f o w a n i e .  Wprowadzenie p o le ro w an ia  na  u rz ą d z e n ia c h  w ib racy jnych
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zapewni dużą g ła d k o ś ć .  D e ta le  do ło ż y sk  i  l i c z y d e ł  będą sprawdzane pr^r 
dużym pow ięk szen iu  i  pakowane do s p e c ja ln y c h  pojemników. Zapewni to  dużą 
c z y s to ś ć  i  ja k o ść  i c h  w ykonania. '

N ie z a l e ż n i e  od  podanych t u  przyjcładów modernizowane będą  inne  p ro c e ­
sy ja k  n p .  obróbka wiórowa, g a lw a n ic z n a ,  odlew nictw o i t p .  o raz  p rocesy  
p o m ia ro w o -k o n tro ln e .

Planow ane zmiany w t e c h n o l o g i i  spowodują z a s a d n ic z e  p rz e o b ra ż e n ia  w 
o r g a n i z a c j i  p r o d u k c j i .  Z wydziałów podstawowych znikąó  powinny w zasa  — 
d z ie  r o z d z i e l n i e ,  w iększość  wózków i  sk rzy ń  do sk ładow an ia  i  t r a n s p o r t u  
w ew nętrznego. P ro d u k c ja  w l i n i a c h  i  g n iazd ach .u m o ż liw i poza żyra.znaczną 
poprawę j a k o ś c i .  l i n i a  bowiem j a k  p rz y rz ą d  w ie lo zab ieg o w y , j e ś l i  j e s t  
dobrze  wykonana i  u s ta w io n ą  -  d a je  p o w ta r z a ln ie  dobrą  p r o d u k c ję .

Nowe z a m ie rz e n ia  t e c h n o lo g ic z n e  obok efek tów  ekonomicznych w p o s ta c i  
z m n ie js z e n ia  p ra c o c h ło n n o ś c i  i  poprawy j a k o ś c i  wpłyną rów nież  n a  poprawę 
warunków pracy  -  u c z y n ią  p racę  l ż e j s z ą  i  b e z p i e c z n ie j s z ą .

f**) H°°H

m gr t n i .  S ław om ir PH9ZK O W SK I

PROGRAMOWANIE BAD A fi C Z Y S T O Ś C I PATENTOW EJ

B adania  c z y s t o ś c i  p a ten to w e j  wyrobów p rzezn aczo n y ch  na e k sp o r t  doko­
nywane muszą być zarówno ze s z c z e g ó ln ą  s t a r a n n o ś c i ą  ja k  t e ż  z o w ie le  
większym nakładem p racy  n i ż  b a d an ia  c z y s t o ś c i  p a ten to w e j wyrobów p rz e ­
znaczonych ty lk o  na rynek  k ra jo w y . 0 i l e  bowiem t e  o s t a t n i e  badane są 
na c z y s to ś ć  p a ten tow ą  je d y n ie  w o d n ie s i e n iu  do p a ten tó w , wzorów u ży tk o ­
wych i  zdobn iczych  o ra z  znaków towarowych ch ro n io n y ch  w P o l s c e ,  o 1yle 
wyroby p rzezn aczo n e  na e k s p o r t  badane być muszą rów nież w o d n ie s i e n iu  
do praw w yłącznych , o b ję ty c h  ochroną  rów nież  w k r a j a c h  zam ierzonego eks 
p o r tu .

K onieczność  terminowego i  praw idłow ego wykonania badań c z y s t o ś c i  pa­
ten to w e j ty ch  wyrobów wymaga więc s z c z e g ó ln ie  p recy zy jn eg o  zaprogramowa­
n ia  badań , k tó r e  n a le ż y  zaczynać  ju ż  w c h w i l i  p o d ję c ia  d e c y z j i  o ro z ­
p o c z ę c iu  p ro je k to w a n ia  nowego wyrobu.

P ie rw s z ą  c z y n n o ś c ią  j e s t  u s t a l e n i e  t e r y t o r i a l n e g o  z a k re s u  badań.O czy­
w i ś c i e ,  obe jm ie  on k r a j  lu b  k r a j e ,  w k tó ry c h  wyrób b ę d z ie  produkowany, a 
więc zazw yczaj P o l3 k ę ,  a n a s tę p n ie  p rzede  w szystk im  k r a j e  przewidywanego 
e k s p o r tu  nowego wyrobu, J e ż e l i  k r a j ę  t e  w o k r e s ie  p ro je k to w a n ia  wyrobu 
n i e  są  j e s z c z e  o s t a t e c z n i e  o k r e ś lo n e ,  z a k re s  t e r y t o r i a l n y  badań c z y s to ś -

23



c i  p a ten to w e j  pow inien  b ezw zg lędn ie  ob e jm o w ać-k ra je ,  za jm ujące  w danej 
d z i e d z i n i e  t e c h n ik i  p rz o d u ją c ą  p o z y c ję .

Po o k r e ś l e n i u  t e r y t o r i a l n e g o  z a k r e s u  badań i  p rzep row adzen iu  znanych 
w tym p rzypadku  c zy n n o śc i  d o ty c zą c y ch  ro z p o z n a n ia  s y t u a c j i  prawnej .w za 
k r e s i e  prawa, paten tow ego  i  innych  p rzep isów  o o c h ro n ie  w ła sn o ś c i  p rz e ­
mysłowej w każdym z ty c h  k ra jó w , n a le ż y  o k r e ś l i ć  metody poszukiwań pa­
ten tow ych  d la  każdego z ty c h  k ra jó w .

W przypadku dokonywania badań c z y s t o ś c i  p a ten to w e j w o d n ie s i e n iu  'do 
obcych praw w yłącznych  ch ro n io n y ch  w P o l s c e ,  odpow iednich poszukiwań 
p a ten tow ych  dokonuje s ię  me-todą p rzedm io tow ą, a więc dokonując  poszu­
kiwań w k l a s a c h  pa ten tow ych  głównych i  pokrewnych, do k tó ry c h  z o s t a ł y  
z ak la sy f ik o w an e  p o szc z eg ó ln e  e lem enty  wyrobu.

N a to m ia s t  poszuk iw an ia  d o ty c z ą c e  z a g r a n ic y  dokonywane być mogą we­
d łu g  k i l k u  w arian tu  N a jc z ę ś c i e j  stosowanymi są  p o szuk iw an ia  pa ten tow e 
w z n a jd u ją c y c h  s i ę  w U rz ęd z ie  Patentowym PRL z b io ra c h  pa ten tó w  p rzodu­
ją c y c h  przemysłowo k ra jó w  ś w ia ta  a n a s t ę p n i e ,  po odszukaniu u d z ie lo n y c h  w 
ty c h  k r a j a c h  a k o l id u ją c y c h  z badanym wyrobem, p a ten tó w ,p rzep ro w ad za  się, 
z a z w y c z a j■ drogą k o re sp o n d en cy jn ą  pop rzez  PHZ " P o l s e r v i c e " , sp raw dzen ie , 
czy a n a lo g ic z n e  do odszukanych p a te n ty  z o s t a ł y :u d z ie lo n e  w ty c h  k r a ­
j a c h ,  k t ó r e  i n t e r e s u j ą  n a s  jako ry n k i  z b y tu .  O czy w iśc ie ,  j e ż e l i  zb io ry  
p a ten tó w  ty c h  k ra jó w , k tó r e  mają być rynkami z b y tu  nowego wyrobu z n a j ­
d u ją  s i ę  w B i b l i o t e c e .  U rzędu Paten tow ego  PRL, przeprow adza s ię  p o śźu k i— 
wania  b e z p o ś re d n io  w ty c h  z b io r a c h ,  s t o s u j ą c  przedm iotow ą metodę poszu­
k iw ań , s c h a ra k te ry zo w a n ą  ju ż  w yżej.

W arian t te n  d a je  stosunkowo- n a jm n ie j  pewne w y n ik i ,  ponieważ z je d ­
n e j  s t ro n y  z n a jd u ją c e  s i ę  w B i b l i o t e c e  Urzędu Paten tow ego  PRL z b io ry  ob 
cych opisów p a ten tow ych  n i e  d a j ą  p r a k ty c z n ie  żadne j g w a ra n c j i  ic h  kom­
p l e t n o ś c i ,  a  z d r u g ie j  s t r o n y  zas tosow ana  w drugim  e t a p i e  tego  w a r ia n tu  
metoda poszukiw ań podmiotowych, do tego  przeprow adzanych ko responden­
c y j n i e ,  rów nież  okazać s i ę  może zawodna. D la teg o  te ż  w a r ia n t  t e n  można 
s tosow ać p rzy  spodziew anych stosunkowo n i e w ie l k i c h  i lo ś c io w o  i  w a r to ś ­
ciowo dostaw ach .

W przypadku  dostaw  o w ię k s z e j  w a r to ś c i  można zas to sow ać  w a r ia n t  p rze  
w id u jący  dokonan ie  poszukiw ań  d l a  badań c z y s t o ś c i . p a ten to w e j  wyrobu w 
z a g ra n ic z n y c h  z b io r a c h  pa ten to w y ch . P rzep ro w ad zen ie  t a k ic h  poszukiwań 
w w arunkach naszego  . k r a j u  j e s t  n a j b a r d z i e j  celowe na  po d s taw ie  z b io ­
rów dobrze  z a o p a trz o n y c h  i  c h a r a k te r y z u ją c y c h  s ię  du żą  k o m p le tn o śc ią  
Wszechzwiązkowej B i b l i o t e k i  P a te n to w o -T e c h n icz n e j  w Moskwie. W b i b l i o  
t e c e  t e j  z n a le ź ć  można z b io r y ,  n i e k ie d y  u n i k a l n e ,  p a ten tów  w ie lu  . k r a ­
jów, i n t e r e s u j ą c y c h  n a s  jako  ry n k i  z b y tu .  W t a k i c h ’p rzypadkach  p rz e p ro ­
wadza s i ę  p o szuk iw an ia  b e z p o ś re d n io  w ty ch  z b io r a c h ,  s t o s u j ą c  oczywiś 
c i e  przedm iotow ą metodę poszuk iw ań . W p rzypadku , gdy n i e  można uzyskać 
d o s tę p u  do zbiorów  k tó re g o k o lw ie k  z k ra jó w  przewidywanego e k s p o r tu ,  do­
k onu je  s i ę  poszukiw ań w z b io ra c h  p a ten tó w  k ra jó w  p rz o d u ją c y c h ,  s tw ie r ­
d z a ją c  n a s t ę p n i e  k o re s p o n d e n c y jn ie ,  podobnie  j a k  w w a r ia n c ie  pierwszym, 
czy- o d n a le z io n e  w ty c h  z b io ra c h  k o l i d u j ą c e  z badanym wyrobem p a te n ty  
p o s i a d a j ą  odpow iedn ik i na t e r e n i e  przewidywanych rynków z b y tu .

W re sz c ie  w p rzypadku  bardzo  dużych d os taw , zw łaszcza  sk ierow anych do 
n i e w i e l k i e j  i l o ś c i  k ra jó w , z u p e łn i e  o p ła c a ln e  i  p o le c e n ia  godne s t a j e  
s i ę  p rzep ro w ad zan ie  poszukiwań p a ten to w y ch , o c zy w iśc ie  metodą przedm io­
tową, b e z p o ś re d n io  w U rzędach  P a ten tow ych  i n t e r e s u j ą c y c h  n a s  kra jów . 
W arian t t e n  d a je  n a jw ię k s z ą  pewność k o m p le tn o śc i  poszukiw ań. Jego  do­
datkową z a l e t ą  j e s t  t o ,  że pozwala je d n o c z e ś n ie  n a  b e z p o ś re d n ie  zapoz­
n a n ie  s i ę  z rynkiem zb y tu  i  z n a jd u jący m i s i ę  ju ż  n a  nim podobnymi, wy­
robam i, co n iezw ykle  pomaga w u s t a l e n i u  ew entualnego n ie b e z p ie c z e ń s tw a
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n a r u s z e n ia  obcych praw do k l i e n t e l i  p rzez  d o k o n an ie ,  choćby mimo woli, 
a k tu  n ie u c z c iw e j  konkurenc ji*

W z a l e ż n o ś c i  od s y t u a c j i  d o b ie r a  s i ę  jed en  z podobnych wyżej w a r ia n ­
tów p ro w ad zen ia  badań . N ależy  zw rócić  uwagę, ż e  w przypadku ,' gdy w 
c h w i l i  ro z p o c zy n a n ia  p ro je k to w a n ia  n i e  można o k r e ś l i ć ,  g d z ie  p r o j e k t o ­
wany wyrób b ę d z ie  eksportow any , n a l e ż y  w z a le ż n o ś c i  od w a r to ś c i  p r z y s z ­
ł e j  p r o d u k c j i  zas tosow ać b a d an ie  w p a te n t a c h  p o ls k ic h  i  p a te n t a c h  przo 
d u ją c y c h  w rozw oju  gospodarczym k ra jó w  bądź w z b io ra c h  p o ls k ie g o  Urzędu 
P a te n to w eg o , bądź w b a r d z i e j  kom ple tnych  z b io ra c h  z a g r a n ic z n y c h ,na  p rzy  
k ła d  w WBPT w Moskwie. Wyniki ty c h  badań u ł a tw ią  n a s t ę p n i e ,  po o k r e ś le ­
n i u  k ierunków  e k s p o r tu ,  d a l s z e  b a d a n ia  c z y s to ś c i  p a ten to w e j w o d n ie s i e ­
n iu  do innych  t e r y to r i ó w .

Po s tw ie r d z e n iu  z a k re s u  t e r y t o r i a l n e g o  badań i  sposobu przeprow a­
d z e n ia  poszukiw ań n a le ż y  w s tę p n ie  u s t a l i ć  z a k re s  tem atyczny b a d an ia :  o -  
r i e n t a c y j n ą  l i s t ę  c z ę ś c i ,  podzespołów  i  zespołów nowego wyrobu, k t ó r e - 
będą m u s ia ły  być p rz e b ad a n e  pod względem c z y s t o ś c i  p a ten to w e j  o ra z  wstęp 
n i e  o k r e ś l i ć ,  w i l u  k la s a c h  /g łów nych  i  pokrew nych/ każda  z ty c h  pozy­
c j i  b ę d z ie  m u s ia ła  być b ad an a . Dużą pomocą w1 t e j  w s tęp n e j  ocen ie  s ł u ­
żyć mogą b a d an ia  s t a n u  t e c h n i k i  i  j e j  kierunków, rozwojowych, k t ó r e  po­
winny być p rzep row adzone-podczas  u s t a l a n i a  z a ło ż e ń  do p r o j e k tu  nowego 
wyrobu. W stępnie  u s t a l o n y  przedmiotowy z a k r e s  b ad an ia  powiązany z t e r y ­
to r i a ln y m  zakresem  b a d a n ia  pozw oli na  o k r e ś l e n i e  p ra c o c h ło n n o ś c i  i  c z a r  
s o c h ło n n o ś c i  badań  pa ten tow ych  c a łe g o  wyrobu, a n a s t ę p n ie  harmonogramu 
i c h  wykonania.

O r i e n t a c y j n i e  można przyjmować d l a  poszukiwań pa ten tow ych  w B i b l i o ­
t e c e  U rzędu  Pa ten tow ego  PEL -  w l i t e r a t u r z e  p a ten to w e j p o l s k i e j  od 10 da 
30 m inu t n a  j e d n ą  grupę p a ten to w ą .  J e ż e l i  g ru p a  t a  pow tarza  s ię  'd l a  więk 
s z e j  i l o ś c i  p o z y c j i  l i s t y  c z ę ś c i ,  podzespołów i  zespołów  p o d le g a jąc y ch  
badaniom c z y s t o ś c i  p a te n to w e j ,  to  d l a  k a żd e j  n a s tę p n e j  p o z y c j i  czas  po­
szu k iw a n ia  w t e j  g r u p ie  n a le ż y  zm nie jszyć  o 30 do 50$.

D la  poszukiw ań w l i t e r a t u r z e  p a ten to w e j  o b c e j ,  z n a jd u j ą c e j  s i ę  w 
z b io ra c h  P o ls k ie g o  Urzędu P a ten tow ego  a u t o r  z a le c a  zwiększyć podane po 
wyżej c z a s y  o 50$ d l a  C ze c h o s ło w a c j i ,  Rumunii, NRD i  B u ł g a r i i ,  o T00$ 
d la  N ie m ie c k ie j  R e p u b l ik i  F e d e r a l n e j ,  A u s t r i i  i  Związku R ad z ie ck ieg o ,  
oko ło  10 r a z y  d l a  poszukiwań w s k r ó ta c h  b r y t y j s k i c h  opisów patentow ych 
o ra z  w zam ieszczanych  w ' 'O f f i c i a l  G a z e t te "  s k ró ta c h  am erykańsk ich  o p i -  
3dw pa ten tow ych  i  w r e s z c ie  około  15 do 20 ra z y  w przypadku poszukiwań 
w o p is a c h  pa ten tow ych  f r a n c u s k i c h .  Do ty c h  czasów można e w e n tu a ln ie  do­
l i c z y ć  je s z c z e  30 do 50$ c za su  na skompensowanie t r u d n o ś c i  te rm in o ­
lo g ic z n y c h  w innych  ję z y k a c h .  Czasy powyższe u w z g lę d n ia ją  ju ż  c z a s  na 
z a k la s y f ik o w a n ie  o s t a t e c z n e  te m a tu .

A u to r  na p o d s taw ie  w łasnych .doświadczeń p rz y to c z y ł  powyżej czaso ­
ch łonność  poszukiwań p rzy  b ad an iach  c z y s t o ś c i  p a te n to w e j .  I s t n i e j ą  j e d ­
nak  opracow an ia  b a r d z i e j  d o k ład n e ,  d o ty czące  d z ie d z in y  p ra c o c h ło n n o ś c i  
poszukiw ań do badań c z y s t o ś c i  p a te n to w e j ,  o p a r t e  na d o św iad czen iach  r a ­
d z ie c k ic h  /"W ynalazczość  i  R a c j o n a l i z a c j a " ,  n r  10/1968 r . / .  N ależy rów­
n i e ż  zapoznać s i ę  z tymi m a te r ia ła m i  i  po n a n i e s i e n i u  odpow iednich zmian 
uw zg lędn ić  j e  p rzy  o k r e ś l a n i u  c z a s o c h ło n n o ś c i  p ro jek tow anych  badań . 
W m iarę  dokonywania co ra ż  w ię k sz e j  i l o ś c i  badań c z y s t o ś c i  p a te n to w e j ,  
d o św iad c z en ia  z i c h  wykonywania p o s łu ż ą  do u s t a l e n i a  w łasnych 'no rm  p ra ­
c o c h ło n n o ś c i .

Na uwagę z a s łu g u je  ta k ż e  czaso ch ło n n o ść  poszukiw ań, przeprowadzanych 
w z a g ra n ic z n y c h  z b io ra c h  pa ten tov iych . P la n u ją c  c z a s o k r e s  d e l e g a c j i  za­
g r a n ic z n e j  p rz y ją ć  można czasy  od 10 do 30$ n i ż s z e  od przyjmowanych d la  
poszukiw ań p a te n to v y c h  w z b io ra c h  B i b l i o t e k i  Urzędu P a ten tow ego  PR£, u -
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w z g lę d n ia ją c  w te n  sposób l e p s z ą  zazwyczaj o rg a n iz a c ję  ty c h  zbiorów . 
Okres d e l e g a c j i  z a g r a n ic z n e j  w d n ia c h  otrzymamy, p rzy jm u jąc  odpow iednią 
i l o ś ć  g o d z in  p racy  d z ie n n ie  d l a  każdego z u c z e s tn ik ó w  o ra z  uw zg lędn ia ­
j ą c ,  że w z a s a d z ie  n i e d z i e l a  i  so b o ta  3ą dn iam i wolnymi od pracy  i  b i ­
b l i o t e k i  bądź są  z am k n ię te ,  bądź ja k  w Moskwie p r a c u j ą  ze  zn aczn ie  
zm n ie jszo n ą  o b s łu g ą .  Poza tym t r z e b a  p rz e w id z ie ć  dwa do c z t e r e c h  d n i  ro  
boczych na  zo rg an izo w an ie  p ra c y ,  n a w ią z a n ie  kon tak tó w , z a ł a tw ie n i e  f o r ­
m a ln o śc i  p rzy jazdow ych  i  wyjazdowych

U s ta lo n a  w powyższy sposób  p raco ch ło n n o ść  poszukiwań powinna być 
je s z c z e  powiększona od 5 do 15 dn i p ra c y ,  poświęconych na a n a l i z ę  ze ­
b ranego m a te r i a łu ,  w ysnucie  wniosków i  opracow anie  sprawozdań z badań 
c z y s t o ś c i  p a ten to w e j i- na i c h  p o d s taw ie  a rk u s z a  c z y s t o ś c i  p a te n to w e j .

N as tę p n ą  c z y n n o śc ią  b ę d z ie  s p o rz ą d z e n ie  harmonogramu badań c z y s to ś ­
c i  p a te n to w e j .  N a jb a r d z ie j  celowe b ę d z ie  opracowywanie harmonogramu za 
pomocą metody s i e c i  z d a r z e ń . - Pozw oli  ono n a s t ę p n i e  dokonać w ła tw y  spo­
sób a n a l i z y  te j:  s i e c i  p rzez  s to so w a n ie  .p ro s ty c h m e to d  a n a l i ty c z n y c h ,b ą d ź  
p rz y  u ż y c iu  maszyn l ic z ą c y c h ?  Celem u z y sk ą n ia  m oż liw ie  n a jw c z e śn ie j  
szego zak o ń c z en ia  badań , n a le ż y  S p o rzą d z a ją c  harmonogram, pam iętać  by. 
b a d a n ia  prowadzone by ły  osobno d l a  każdego z e s p o łu  lu b  nawet podzespo­
ł u ,  w m iarę  opracowywania i c h  p ro je k tó w  te c h n ic z n y c h .  B adania  c z y s to ś c i  
p a ten to w e j  p o szczeg ó ln y ch  zespołów  n a le ż y  rozpoczynać  w c h w i l i ,  gdy zo­
s t a j e  o k re ś lo n a  o gó lna  k o n c e p c ja  ro z w ią z a n ia  k o n k re tn eg o  z e s p o łu ,  lub  
w tra k d ie .o p ra c o w y w a n ia  p r o j e k tu  te c h n ic z n e g o  tego  z e sp o łu .

O czy w iśc ie ,  p row adzen ie  badań c z y s t o ś c i  p a ten to w e j m etodą b ad an ia  
p o szczeg ó ln y ch  zespo łów  wyrobu w różnym c z a s i e ,  w m iarę  i c h  p ro je k to w a ­
n i a ,  może być s tosow ane je d y n ie  w ty c h  przypadkach, gdy poszuk iw an ia  
prowadzone s ą  w o p a r c iu  o z b io r y  B i b l i o t e k i  Urzędu Paten tow ego  PB1 bądź 
Zakładowego czy Branżowego Ośrodka I n f o r m a c j i .  P oszu k iw an ia  dokonywane- 
w z a g ra n ic z n y c h  z b io ra c h  pa ten tow ych  będą opracowywane w jednym o k r e s i e  
d l a  c a łe g o  wyrobu, w o s t a t n i e j  . f a z i e  p r o j e k t u  te ch n icz n eg o  lu b  po c a ł ­
kowitym jego  u k o ń czen iu .

Program  badań c z y s t o ś c i  p a ten to w e j  n i e  może przewidywać ic h  zu p e łn e ­
go z ak o ń czen ia  z c h w ilą  op racow an ia  p r o j e k t u  nowego wyrobu. P rzed  u ru ­
chomieniem p ro d u k c j i  nowego wyrobu, podczas" wykonywania s e r i i  zerowej 
wyrobu w zg lęd n ie  jego  s e r i i  in fo r m a c y jn e j ,  n a le ż y  p rzep row adz ić .,  do d a t­
kowe b a d a n ia  c z y s t o ś c i  p a te n to w e j .  Obejmują one te n  sam z a k re s  t e r y ­
t o r i a l n y  co b a d a n ie  podstawowe n a  e t a p i e  p r o j e k t u  te c h n ic z n e g o ,  zaś 
czasowo -  o k re s  między badaniem dodatkowym a badaniem podstawowym. Do­
datkowe b a d a n ie  c z y s t o ś c i  patentowej-.m a n a . c e l u  u ja w n ie n ie  ty ch  w sz y s t­
k ic h  praw w yłącznych, k t ó r e  n i e  mogły być j e s z c z e  w ykry te  podczas  bada­
n i a  podstawowego, ponieważ z o s t a ł y  one u d z ie lo n e  i  opublikowane już po 
zak o ń c z en iu  b a d a n ia  podstawowego.

C zasoch łonność  badań dodatkowych b io r ą c  pod uwagę m n ie js z y  z a k re s  
m a t e r i a ł u ,  w k tórym  n a le ż y  p rzep row adz ić  p o szu k iw an ia ,  można o k r e ś l i ć  
ś r e d n io  na  • 30$ c z a s o c h ło n n o ś c i  badań  podstawowych. O czyw iście  b ad an ia  
t e  p row adzi s i ę  je d n o c z e ś n ie  d la  c a łe g o  wyrobu.

Program  badań c z y s t o ś c i  p a fe n to w e j  w in ie n  również uw zględniać do­
k o n an ie  badań p rz e d  ro z p o c zę c iem  e k s p o r tu  wyrobu na ry n e k  z b y tu ,  n i e  u -  
j ę t y  w początkowym prog ram ie  badań podstawowych. P rzy  e k sp o rc ie  do k r a ­
jów ro z w i ja j ą c y c h  s i ę ,  n i e  p o s ia d a ją c y c h  je s z c z e  w iększego dorobku w da 
n e j  d z i e d z i n i e ,  w y sta rczy  p rzep ro w ad z ić  b a d an ia  metodą podmiotową, d ro ­
g ą  k o re sp o n d en c y jn ą .  P rzesy łam y za pośrednictw em  PHZ' " P o ls e r v ic e "  do 
k a n c e l a r i i  r z e c z n ik o w sk ie j  w in te r e s u j ą c y m  n a s  k r a j u  l i s t  z pytaniem  
czy ujaw nione podczas podstawowych, i  dodatkowych badań c z y s to ś c i*  p a -
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t e n to w e j  p a te n ty  l.ub św iadectw a o ch ronne , k o l id u ją c e  z naszym wyrobem, 
z o s t a ł y  w tym k r a j u  zg ło sz o n e  i  czy  ochrona z o s t a ł a  u d z ie l o n a .  W z a le ż - '  
p o ś c i  od k r a j u ,  p rzew id u je  s ię  od 3 do 16 ty g o d n i  na  o trzym anie  odpo­
w ie d z i . '

W przypadkach  dostaw w ięk sze j  w a r t o ś c i ,  gdy n a ru s z e n ie  obcych praw 
w yłącznych w iąza łoby  s ię  z wysokimi odszkodowaniam i, celowe b ę d z ie  p rze  
p row adzen ie  badań c z y s t o ś c i  p a ten to w e j  d ro g ą  wyjazdu do in t e r e s u j ą c e g o  
n as  k r a j u  i  dokonan ia  poszukiw ań w miejscowym U rzęd z ie  Patentowym. >

Program  badań p a ten tow ych  pow in ien  rów nież  przewidywać przeprow adze­
n i e  badań c z y s t o ś c i  p a ten to w e j  p rzy  każde j m o d e rn iz a c j i  wyrobu. W tak im  
p rzypadku  b a d an ia  c z y s to ś c i  p a te n to w e j  będą obejmowały je d y n ie  t e  f r a g ­
menty / c z ę ś c i ,  podzespoły, czy z e s p o ły /  wyrobu, k tó r e  z o s ta n ą  poddane 
m o d e r n iz a c j i .  Z ak res  przedm iotow y, czasowy i  t e r y t o r i a l n y  ty c h  badań 
.u s ta la  s i ę  p o d o b n ie ,  j a k  w przypadku  p ro je k to w a n ia  z u p e łn ie  nowego wy­
ro b u .  Podobnie  rów nież u s t a l a  s i ę  c z a s o c h ło n n o ść ,  metodykę badań i  h a r  
monogram szczegółow y.

I s t o t n ą  c z ę ś c i ą  programu badań c z y s t o ś c i  p a ten to w e j  j e s t  k a lk u l a c j a  
kosztów  ty c h  badań . J e s t  t o  p o z y c ja  s z c z e g ó ln ie  ważna d l a  b i u r  p r o je k ­
towych i  k o n s t ru k c y jn y c h ,  k t ó r e  k o s z ty  badań c z y s t o ś c i  p a ten to w e j mu­
s z ą  uw zg lędn ić  w k o s z t o r y s i e  kosztów  wykonanie d o k u m e n ta c j i .

K osz ty  badań o k r e ś l a  s i ę  na p o d s ta w ie  c z a s o c h ło n n o ś c i ,  o b l i c z o n e j ‘̂ w 
podany wyżej sposób , u w z g lę d n ia ją c  p rzy  tym p ła c e  pracowników, u b e z p ie ­
c z e n ia ,  n a r z u t y  o ra z  k o sz ty  d e l e g a c j i  k ra jow ych  i  z a g ra n ic z n y c h .  N ależy 
p rzy  tym uw zg lędn ić  rów nież  k o s z ty  ew en tua lnych  tłum aczeń  opisów p a te n ­
towych o b co jęz y c zn y c h ,  co do k tó r y  p ow sta łyby  w c z a s i e  badań u z asa d ­
n io n e  p o d e j r z e n i a ,  ż e  k o l i d u j ą  one z badanym wyrobem. Można przy  tym 
p r z y j ą ć ,  że na  każdy k r a j  o b ję ty  badaniem , n a  każdą grupę pa ten tow ą  
i  k ażd ą  p o zy c ję  na  l i ś c i e  c z ę ś c i ,  podzespołów  i  zespołów nowego wyrobu, 
o b ję ty c h  b adan iam i c z y s t o ś c i  p a te n to w e j ,  n a le ż y  p rze t łu m aczy ć  z języka  
obcego na  p o l s k i  od \ / 4 do 2 s t r o n  opisów p a ten tow ych . K oszty  t łum a­
czeń  mogą więc wynosić od 2 5 do 100$, p o z o s ta ły c h  czy n n o śc i  związanych 
z przeprow adzen iem  badań c z y s t o ś c i  patentowejnow ego wyrobu, a  w posz­
c zeg ó ln y c h  p rzypadkach  naw et p rz e k ra c z a ć  t e  g r a n i c e .  T łum aczen ia  opisów 
powinny być u j ę t e  w harmonogramie badań c z y s t o ś c i  pa ten tow ej a program 
ty c h  b a d a ń 'p o w in ie n  przewidywać k o n ieczn o ść  zap ew n ien ia  w spółpracy  dob 
ry c h  t łu m a c zy  te c h n ic z n y c h ,  obeznanych z l i t e r a t u r ą  p a ten to w ą .

N ależy  p o d k r e ś l i ć ,  że  b a d a n ia  c z y s t o ś c i  p a ten to w e j n i e  z a l i c z a j ą  s ię  
do c zy n n o śc i  t a n i c h .  K oszty  n i e z b y t  skomplikowanych wyrobów t a k i c h  jak :  
p r a l k a ,  o d k u rz a cz ,  czy row er będą  s i ę  k s z t a ł t o w a ł y  w g ra n ic a c h  od 5 do 
10 000 z ło ty c h  n a  1 k r a j  o b ję ty  badan iam i w przypadku i c h  prow adzenia  
w z b io ra c h  U rzędu P a ten tow ego  PRL i  w zrosną o c z y w iśc ie  p rzy  dokonywaniu 
i c h  w z b io ra c h  z a g ra n ic z n y c h .

D la wyrobów b a r d z i e j  skomplikowanych k o s z ty  badań mogą zn aczn ie  wzro 
snąć i  p rz e k ro cz y ć  g ra n ic ę  10‘J 000 z ło ty c h  za jeden  k r a j  o b j ę ty  b a d a n ia ­
m i.

(*><*) (*>«*)
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EKONOMIKA ORGANIZACJA
Adam .GA W LIK 

2 W E A P  "P O L N A "

REALIZACJA UCHWAŁY II PLENUM KC PZPR 

W ZAKŁADACH WYTWÓRCZYCH ELEMENTÓW 

AUTOMATYKI PRZEMYSŁOWEJ "POLNA"

Uchwały I I  Plenum KC PZPR, k tó ry c h  główny s e n s  p o le g a ł  na maksymal­
nym w y k o rz y s tan iu  mas w z a rz ą d z a n iu  gospodarką  narodową w c e l u  i n t e n s y ­
f i k a c j i  p ro d u k c j i  o ra z  zm ianie  dotychczasow ych metod p lanow ania  i  gos­
podarow ania  -  p o d o b n ie , ja k  we w s z y s tk ic h  je d n o s tk a c h  gospodarczych  -  
z n a l a z ły  swoje o d z w ie r c ie d le n ie  w ZWEAP "Polna" w P rzem yślu .

In fo rm a c ja  na t e n  tem a t b ę d z i e :zaw ierać  omówienie zag ad n ień  c z y s to  
o rg a n iz a c y jn y c h ,  o raz  przewidywanych 'wyników r e a l i z a c j i  wniosków. Pozwo­
l i  to  na s y n te ty c z n e  u j ę c i e  c a ł o ś c i  sijraw, do momentu u ch w alen ia  p ro ­
j e k tu  p la n u  5 - l e t n i e g o  p rz e z  K o n fe ren d ję  Samorządu R o b o tn iczeg o .

R e a l i z u ją c  z a d a n ia  z aw arte  w I n s t r u k c j i  s e k r e t a r i a t u  KC PZPR z maja 
1969 r .  i  k i e r u j ą c  s i ę  wytycznymi je d n o s t k i  n a d rz ę d n e j ,  P r z e d s i ę b i o r ­
stwo p r z y s t ą p i ł o  do p rac  o rg a n iz a c y jn y c h ,  m ających  na  c e l u  opracowanie 
optym alnego p r o j e k t u  p la n u  5 - l e t n i e g o .  Rozpoczęto  od pow ołan ia  Zakłado­
wego Z espołu  d / s  R e a l i z a c j i  Uchwały I I  Plenum KC PZPR. Z espół ben.w skłal 
k tó re g o  w e s z l i  p racow nicy  p o s ia d a ją c y  wysokie k m l i f i k a c j e  zawodo­
we, do św iad czen ie  w p ra c a c h  o rg a n iz a c y jn y c h  i  a n a l i ty c z n y c h  o raz  odpo­
w ie d n i  poziom s p o łe c z n o - p o l i ty c z n y ,  opracow ał szczegółowy z a k re s  d z i a ­
ł a n i a  d la  s i e b i e  o ra z  harmonogram p rz e d s ię w z ię ć  o rg a n iz a c y jn y c h  d l a  
c a łe g o  p r z e d s i ę b i o r s  tw a.

Z ak res  p ra c  d l a  Z espo łu  obejmował r o z d z i a ł  te m a ty k i  do przeprow a­
d z e n ia  a n a l i z  / z g o d n ie  z wytycznymi Z a rz ą d z e n ia  n r  28 MPM/ o ra z  czyn­
n o ś c i  k o n t r o ln e  nad r e a l i z a c j ą  p o szc z eg ó ln y c h  p o z y c j i  ‘ harmonogramu. 
Opracowane bardzo szczegółowo- p rz e z  Z espó ł m a t e r i a ł y  a n a l i t y c z n e ,  k t ó ­
re  poświęcono zagadnieniom  z d o ln o ś c i  p ro d u k c y jn e j  p r z e d s ię b io r s tw a ,  j a ­
k o ś c i  i  now oczesnośc i p r o d u k c j i  o ra z  i n w e s ty c j i  -  p rzek azan e  z o s t a ł y  do 
oceny. D y r e k c j i ,  k ierow nikom  p o szczeg ó ln y ch  w y d z ia łó w -i  in s ta n c jo m  p a r  
ty jnym .

Harmonogram p rz e d s ię w z ię ć  o rg a n iz a c y jn y c h ,  zw iązanych z r e a l i z a c j ą  
Uchwa/y u  Plenum, obejmował 30 p o z y c j i  z podaniem terminów ic h  r e a ­
l i z a c j i  /o d  19 maja do 20 p a ź d z ie r n ik a  1969 r . /  Poruszono tu  t-a k ie ’ za ­
g a d n ie n i a ,  ja k  s z k o le n ie  z a ło g i  /o g ó ln e  i 3necja l i  s t y c z n e / ,  p r z e d s i ę -
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w z ię c ia  p ro p ag an d ew o -m o b il izacy jn e  / t a b l i c e  poglądow e, h a s ł a ,  pogadanki 
p rz e z  ra d io w ę z e ł  zakładowy i t p . / ,  p rzep ro w ad zan ie  zeb rań  i  n a ra d  dys- ' 
k u s y jn y c h  w p o szczeg ó ln y ch  w y d z ia ła c h  o raz  w Zakładowych K ołach  SIMP i  
PTE. Sporo m ie j s c a  poświęcono omówieniu p rac  ś c i ś l e  te c h n ic z n y c h ,z w ią  
zanych  z opracowaniem p r o j e k t u  p la n u  n a  1970 r .  i  z a ło żeń  na 1971 r . ,
p r o j e k t u  p ld ilu  5 - l e t n i e g o ,  d y s k u s j i  nad tym i p ro je k ta m i  i  i c h  opracowa­
n i u ,  uchw alen iu  o raz  z a tw ie rd z e n iu  p rz e d s ię w z ię ć  o r g a n iz a c y jn o - te c h n ic z ­
n ych , zapew niających ' i c h  wykonanie-.

Harmonogram te n  opracowano p rzed  term inem . O g ra n ic z e n ie  m ie js c a  w 
a r t y k u l e  n i e  pozwala na szczegółow e omówienie r e a l i z a c j i  p r z e d s i ę ­
w z ię ć ,  n a le ż y  jednak  zw rócić  uwagę n a  s z e r o k ie  w łączen ie  s ię  aktywu 
p o l i t y c z n e g o ,  gospodarczego  i  c a ł e j  z a ł o g i  w n u r t  zag ad n ień  w yn ika ją ­
cych z Uchwał I I  Plenum. Wyrazem te g o  by ło  z g ło s z e n ie  w c z a s i e  dysku­
s j i  120 wniosków, k tó r e  w 7 0 ,8 ^  z ó s t a ł y  w ykorzystane  p rzy  opracowy­
waniu p ro je k tó w  planów o raz  programu p rz e d s ię w z ię ć  o rg a n iz a c y jn o - te c h ­
n ic z n y c h ,  m ających  na  c e l u  zapew nien ie  r e a l i z a c j i  ty c h  planów.

Tematykę i  i l o ś ó  zg łoszonych-w niosków  i l u s t r u j e  p o n iż sz e  z e s ta w ie n ia

Tematyka
I l o ś ć  
wnio sków 
z g ło sz o ­
nych

I lo ś ć
wniosków
przyjętych-.^

W ykorzystan ie  z d o ln o ś c i  p ro dukcy jnych  
P o d n ie s i e n i e  poziomu te c h n ic z n e g o

23 12

p r o d u k c j i  i  j e j  j a k o ś c i 22 '17
U now ocześn ien ie  wyrobów i  t e c h n o l o g i i 2 2

U spraw n ien ie  o r g a n i z a c j i  p racy 26 16

■Wzrost w y d a jn o śc i  p racy 21 18

S p e c j a l i z a c j a  /w y p r o f i lo w a n ie /  p ro d u k c j i 4 3
U sp raw n ien ie  k o o p e r a c j i 3 2

P r z y s p i e s z e n i e  i n w e s t y c j i  kontynuow. 5 . 5
Obniżka kosztów  w łasnych ■ 5 4

In n e  /b h p ,  s o c ja ln o -b y to w e ,  i t p . / 9 6

R a z e m .120 85

Wnioski, t e  s ą  bardzo  p r z y d a t n e » gdyż w y k o rz y s tan ie  i c h  p rzy  p racach  
a n a l i t y c z n y c h  nad zagadn ien iem  z d o ln o ś c i  p ro d u k c y jn e j  pozw oli p r z e d s i ę ­
b io r s tw u  uzyskać  dodatkową w arto ść  p r o d u k c j i  g lo b a ln e j  wynoszącą 103 min 
z ł  i  p r o d u k c j i  towarowej w w ysokości 6 4 ,6  min z ł  / z  t y t u ł u  .zagospodaro­
w ania  u jaw n ionych  reze rw  p ro d u k c y jn y c h / .

W wyniku przeprow adzonych  w ZWEAP "Polna"  p ra c  opracowano aż  5 wer­
s j i  planów na o k re s  5—l e t n i  / 3  z n i c h  u l e g ły  zdezak tua lizow an iu  w t r a k  — 
c i e  d a ls z y c h  p r a c / ,  co św iadczy  d o b i t n i e  o poszuk iw an iu  p rz e z  z a k ła d  
n a j k o r z y s t n i e j s z y c h  d la  g o sp o d a rk i  narodowej ro z w iązań . P rze d s taw io n e  
n a 'K o n f e r e n c j i  Samorządu R obo tn iczego  w d n iu  17 p a ź d z ie r n ik a  1969 r .  
o b ie  w e rs je  p r o j e k t u  p la n u  mimo że r ó ż n i ą  s i ę  między sobą, to  w poszczę  
gó lnyou  w ie lk o ś c ia c h  wskaźnikowych p r z e k r a c z a j ą  w ytyczne Z je d n o c z e n ia .
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P ie rw s z a  W e r s j a  z a k ła d a  w ie lkość  p ro  duicc j i  g ło D a łn e j  wyzszą o 10# od 
w ie lk o ś c i  o k r e ś lo n e j  wytycznym i, n a to m ia s t  d ruga  o 2 ,7 # .  R óżnice  wynik­
ł y  z z am ierzeń  inw estycy jnych .. P ie rw s z a  w e r s ja  p rz e w id u je  budowę n o -  
1/7 e j  o d le w n i ,  d ruga  -  m o d e rn iz ac ję  i  rozbudowę . s t a r e j  od lew ni. Wybór jed  
n e j  z ty c h  w e r s j i  K o n fe re n c ja  Samorządu R obo tn iczego  / n a ’ mopy p o d ję te j  
u ch w ały /  p o z o s ta w i ła  je d n o s tc e  n a d rz ę d n e j .  N iem nie j .jednak p r z e d s i ę ­
b io rs tw o  s u g e r u je  wybór w e r s j i  p i e r w s z e j .  Być może, w wyniku szcze  
golowych a n a l i z  ty ch -  dwu w e r s j i . p o w s ta n ie  ja k a ś  t r z e c i a ,  p o ś re d n ia  
w e r s j a .

Opracowany w ZWEAP "Polna"  optym alny p r o j e k t  p lan u  5 - l e tn i e g o  j e s t  w 
p e łn i  zgodny z in te n c ja m i  Uchwały I I  Plenum KC PZPR.

_ • tś -

Omawiając p race  zw iązane z r e a l i z a c j ą  Uchwały I I  Plenum n a le ż y  rów 
n i e ż  p o d k r e ś l i ć  dość śm ia łe  p ro p o z y c je  p r z e d s i ę b io r s tw a ,  z m ie rz a ją c e  do- 
.w ypro fi low an ia  p ro d u k c j i  w t r z e c h  z a s a d n ic z y c h  k ie ru n k a c h :  au to m a ty k i ,
z ab e z p iec z eń  gazowych i  c e n t r a ln e g o  sm arowania. Poza tym p r z e d s i ę b i o r ­
stwo w ramach r e a l i z a c j i  p o s tę p u  te ch n iczn eg o  w o k r e s ie  5 - le tn im  p rz e ­
w id u je  u ruchom ien ie  93 nowych wyrobów na s k a lę  przemysłową -  51 spośród  
n ic h  to  wyroby z u p e łn ie  nowe, o p a r t e  n a  w łasnych opracow aniach  kon­
s t ru k c y jn y c h ,  42 n a to m ia s t  to  wyroby l i c e n c y j n e

W o k r e s ie  tym p rz e w id u je  s i ę  rów nież  w z ro s t  u d z i a ł u  wyrobów grupy 
"A" w o g ó ln e j  p ro d u k c j i  p r z e d s i ę b io r s tw a  -  z 8 0 ,8#  w 1971 r .  do 86 ,2$  w 
ro k u  1975-

W z a m ie rz e n ia c h  p r z e d s i ę b io r s tw a  na n a j b l i ż s z ą  5 - ł a tk ę  n i e  p o m i ­
n i ę t o  rów n ież  t r o s k i  o z a ło g ę .  W zrostowi zadań p rodukcy jnych  i  wy­
d a jn o ś c i  p ra c y  musi tow arzyszyć  znaczna  poprawa warunków s o c j a ln o - b y -  
.towych,. D la teg o  t e ż  p lany  in w e s ty c y jn e  u w z g lę d n ia ją  m. in  budownictwo 
m ieszkan iow e, budowę o środka  re h a b i l i ta c y jn o -w y p o c z y n k o w e g o , u c z e s t n i c ­
two w budowie m iędzyzakładowego ż ło b k a  i  p r z e d s z k o la ,  r o z s z e r z e n ie  i  
m o d e rn iz ac ję  pom ieszczeń  h i g i e n i c z n o - s a n i t a r n y c h  i t p .

Z adania  o k re ś lo n e  w p r o j e k c i e  p la n u  5 - l e t n i e g o  będą p rz e z  p r z e d s i ę ­
b io rs tw o  zab e z p iec z o n e  p o p rzez  r e a l i z a c j ę  opracowanego i  za tw ie rdzonego  
p rz e z  KSR program u ,obe jm u jącego  103 p r z e d s i ę w z i ę c i a  o rg a n iz a c y jn o - te c h ­
n ic z n e  p o d z ie lo n e  na. 3 grupy tem atycznh

a /  Program  p o d n ie s i e n i a  poziomu te c h n ic z n e g o  p ro d u k c j i  / 5 8  zad ań /;

b /  P ro g ra m -w y k o rz y s ta n ia  z d o ln o ś c i  p ro d u k cy jn y ch  o raz  p r z y s p i e s z e n ia  
r e a l i z a c j i  i n w e s t y c j i  w l a t a c h  1970-73 /2 5  zad ań /;

c /  Program  poprawy warunków p ra c y  i  s o c j a l n o -  b y tow ych /20  z a d a ń / .

P ra c e  nad r e a l i z a c j ą  Uchwały I I  Plenum KC PZPR j e s z c z e  s i ę  w 2WEAP 
"P o lna"  n i e  z ak o ń c z y ły .  Z adan ia  te .  n i e  s ą  ła tw e  i  wymagają p e łn e j  mo­
b i l i z a c j i  s i ł  m a te r ia ln y c h  i  osobowych. J e s t  to  warunek decydu jący  o po 
wodzeniu i  wynikach t e j  a k c j i  w p r z e d s i ę b i o r s t w i e  w p r z y s z ł e j  5—ł a t ­
c e .  Z łożoność  zadań potęgować b ę d z ie  wprowadzenie nowych m ierników pro  
d u k c j i ,  wg k tó ry c h  odbywać s i ę  b ę d z ie  r o z l i c z a n i e  p r z e d s i ę b io r s tw a .P r a  
ce przygotowawcze na tym odcinku  prowadzone b y ły  ró w n o leg le  z pracam i 
o rg a n iz a c y jn y m i nad r e a l i z a c j ą .  Uchwały I I  Plenum KC.

Obecna s y t u a c j a  w p r z e d s i ę b i o r s t w i e  i  ocena jego przygo tow an ia  do 
wprowadzenia nowych m ierników  p ro d u k c j i  /d o k o n an a  p rz e z  Z espó ł,  n r  3 
Z je d n o c z e n ia /  p o zw a la ją  rokować n a d z ie j ę  na  pozytywną ocenę Z espo łu
Branżowego p rzy  Z jed n o c ze n iu .

Uchwały I I  Plenum KC PZPR w Z ak ładach  Wytwórczych Elementów Automaty­
k i  Przem ysłow ej "Polna"  w P rzem y ś lu ,  z n a l a z ły  poda tny  g r u n t  w p o l i t y ­
czno-spo łecznym  p rzygo tow an iu  o r g a n i z a c j i  p a r t y j n e j  o r a z  c a ł e j  zdło.gi
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i  we właściwym z r c '¿umieniu t r e ś c i  uchw ały . O pin ię  tę  w y r a z i l i ,  u c z e s t  ­
n ic z ą c y  w 45 K o n fe re n c j i  Samorządu R obo tn iczego  w d n iu  17 p a ź d z ie rn ik a  
1969 r . ,  S e k r e t a r z  KW PZPR w Rzeszowie tow. M. Cygan o ra z  p rz e d s ta w i ­
c i e l  Z jed n o c ze n ia  P rzem ysłu  A utom atyki i  A p a ra tu ry  Pomiarowej "Mera" 
-  G ł .  I n ż y n i e r  d / s  A u to m a ty z a c j i  tow. i n ż .  A.. J a b ł o ń s k i .

(«>£*)

S Y S T E M  EPD

' v « a r d  KOWALSKI 
. i c j a n  ŚWiąTCZAK 
Tadeusz TUKA 
ZWPP " E R A "

EWIDENCJA P R O C E S U  PRODUKCYJNEGO I NORMATYWÓW
/ C z .  11/

U w a g i  w s t ę p n e

W c e l u  u s p ra w n ie n ia  metod z a r z ą d z a n ia  p rz e d s ię b io rs tw e m  opracowano 
system  in f o r m a c j i  p rzy  pomocy e l e k t r o n i c z n e j  maszyny do p rz e tw a rz a n ia  
danych . W sy s te m ie  tym no śn ik am i i n f o r m a c j i  s ą  nowe ro z w ią z a n ia  tzw. 
druków w ejśc iow ych . Jednym z w ie lu  dokumentów /d iu k ó w  w ejśc io w y ch / j e s t  
k a r t o t e k a  t e c h n o lo g ic z n a .  S p e łn ia  ona r o l ę  ź ród łow ej in f o r m a c j i  w z a ­
k r e s i e  param etrów  te ch n iczn o -ek o n o m iczn y ch  i  o rg a n iz a c y jn y c h  p ro c e su  
pro dukcy j ne g o .

P rzy  pomocy k a r t o t e k i  t e c h n o l o g ic z n e j  można uzyskać  n i ż e j  wymienione 
in fo rm a c j  e:

-  r o z w in i ę c i e  te c h n o lo g ic z n e  planów p rodukcy jnych ,
- w i e l k o ś c i  p a r t i i  ekonomicznych,
-  normatywny k o s z t  wyrobu,
-  p ra c o ch ło n n o ść  wyrobu,
-  d łu g o ść  c y k lu  p ro dukcy jnego ,
-  z u ż y c ie  m a t e r i a ł u  na  je d n o s tk ę  wyrobu,
-  z u ż y c ie  ro b o c iz n y  n a  je d n o s tk ę  wyrobu.

Na p o d s ta w ie  system u i n f o r m a c j i ,  uzyskanego z k a r t o t e k i  t e c h n o l o ­
g ic z n e j  i  planów p ro d u k cy jn y ch , można opracować n i ż e j  wymienione dane:

-  normatywne k o s z ty  ha wyrób 1  m ie j s c e  ic h  p o w s ta n ia ,
-  o b c ią ż e n ie  p o szczeg ó ln y ch  s ta n o w is k ,  g a ia z d  i  w ydziałów ,
-  planow ane zu ży c ie  surowców,
-  p lany  opera tyw ne d la  g n ia z d ,
-  planowany fundusz" p ł a c .

Odpowiednie in fo rm a c je  zw ro tne  mogą w p e ł n i  zagwarantować o p raco w a­
n i e  w łaśc iw y ch  sygnałów do prawidłowego z a r z ą d z a n ia  p rz e d s ię b io r s tw e m .
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Ze względu na  t o ,  że k a r t o t e k a  te c h n o lo g ic z n a  j e s t  jednym z podstawo­
wych i  n iezb ęd n y ch  dokumentów w ła śc iw e j  p racy  sy s te m u -p rz e tw a rz a n ia  da­
n y ch , a r t y k u ł  zapozna c z y t e l n i k a  z e .sp o so b am i j e j  budowy i  metodą wy­
p e ł n i e n i a .

K a r  t o . t e k  a  t e c h n o l o g i c z n a  j e s t  zespołem do­
kumentów' tech n iczn o -ek o n o m iczn y ch  p o ś re d n ic z ą c y c h  między dokumenta­
c j ą  te c h n o lo g ic z n ą ,  a. nośn ikam i i n f o r m a c j i  system u EPD. Sk łada  s ię  ona 
z p ak ie tów  uporządkowanych w k ie ru n k u  m a le jący ch  kodów aso r tym en tów ,- tzn . 
od wyrobów f i n a l n y c h  do d e t a l i .  Na każdy a s o r ty m e n t ,  n p .  wyrób f i n a l n y ,  
z e s p ó ł ,  p o d z e s p ó ł ,  d e t a l  lu b  p ó ł f a b r y k a t  p o s ia d a ją c y  nazwę, numer ry su n  
ku k o n s tru k c y jn e g o  wystawiony j e s t  p a k ie t  k a r t  te c h n o lo g ic z n y c h .

P ak ie tem  j e s t  z e sp ó ł  k a r t  o p is u ją c y  jed en  a so r ty m en t  wraz z w szy s t­
kim i ew entualnym i wykonaniami. P oda je  s i ę  w n ic h :  in fo rm a c je  te c h n ic z n o  
-ekonom iczne , k o le jn e  o p e r a c je  t e c h n o lo g ic z n e ,  k o n ie cz n e  o p e ra c je  kon­
t r o l n e  i  t r a n s p o r to w e ,  ro b o c iz n ę ,o p rzy rz ą d o w an ie , w ychodzące . a so r tym en­
ty  o ra z  m a te r i a ły  podstawowe i  pomocnicze.

A sortym ent oznaczony j e s t  kodem odpowiadającym numerowi rysunku 
k o n s t ru k c y jn e g o .  Kod a so r ty m e n tu  j e s t  maksimum 8 - znakowy, przy  k o n ie cz ­
nym z a ło ż e n iu ,  że im b a r d z i e j  z łożony  a so r ty m e n t ,  tym wyższy powinien 
być numer, na  p rz y k ła d :  wyrób f i n a l n y  01445048, z e sp ó ł  300618, d e t a l  
210077. Główną za sa d ą  budowy kodu a so r ty m en tu  j e s t  o d rz u c en ie  z numeru 
k o n s tru k c y jn e g o  c y f ry  o z n a c z a ją c e j  fo rm at ry su n k u  k o n s t ru k c y jn e g o .
W przypadku  asortym entów  z p r o d u k c j i  n ie k a ta lo g o w e j  lu b  norm aliów , kody 
asortym entów  m ają  in n ą  budowę i  są  um ieszczane  n a  w spó lne j l i ś c i e  odpo­
wiedników, na k t ó r e j  każdemu nietypowemu numerowi ry su n k u  k o n s t r u k c y j ­
nego odpowiada s p e c ja ln y  kod a so r ty m e n tu  / n p .  w k rę t  M 2x8 PN/M82235 
S t a l  A - 10 SCP-10 -  kod WME08 KP, d e t a l  01 .125  . 4 9 . -  kod A0025, zesp ó ł  
15*346.78 -  kod P00069, wyrób f i n a l n y  222 .0000 .048  -  kod Z000035/.

P rz y k ła d  w pisyw ania  kodów asortym entów  
k i  t e c h n o l o g i c z n e j : ,

Wyrób f i n a l n y

Zespół

D e t a l

Wyrób f i n a l n y  pro dulce j i  n i e k a t a l .

Z espó ł "

D e ta l  "

Wkręt M 2x8 PN/M 82235

w Odpowiednie p o la  k a r to te -

0 ,1| 1 4 , 4 , 5 1 | 0 , 4 i 8 |

1 3 ,0 ,0 1 LÍx LiSJ 
1 , 0 f | 0 ,7 ,7 |

ZJ 10,0 ,0 | |0 [3 1 5|

IP.0,01 10 i 6 ,91

J L lĄj OJ 1.0i.2 i 5|

|W,M| 1'E.OiSl

Każde p o le  k a r t o t e k i  t e c h n o lo g ic z n e j  j e s t  oznaczone kolejnym  lu b  ko­
l e jn y m i ’ numerami, którym odpow iada ją  kolumny k a r ty  perforow anej.W  skład 
p a k i e t u  wchodzą n a s t ę p u ją c e  k a r ty :

1. K a r ta  czołowa a so r ty m e n tu  -  ty p u  1
2 . " główna wykonania " 2
3 . " kodów d l a  wspólnych wykonań _ " 3
4 . " o p e ra c y jn a  " 4
5. " p rzyrządow a /o p rz y rz ą d o w a n ie  s p e c j a l n e /  11 5
6 . " zesp o ło w o -d e ta lo w a  " 6
7* " m a t e r i a ł u  podstawowego " 7
8. " " pomocniczego " 8
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9. K a r ta  pom ocnicza-kosztow a ty p u  9
10. " zmian " o

P a k i e t  musi być uporządkowany w ew nętrzn ie  wg u s t a l o n e j  u p rze d n io  ko 
l e j n o ś c  i .

■ Opia p o szczeg ó ln y ch  k a r t  

K a r ta  czołowa a so r ty m e n tu  -  ty p u  1

KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA 

KOD ASORTYMENTU

KARTA CZOŁOWA ASORTYMENTU -  TYPU 1

K,T

PEŁNA NAZWA ASORTYMENTU

12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 17 23

-I 1---1---1---1-- 1__L:_I__ ' r__¡_
Z9 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45

...1____ 1_____i_____--------------------------1_____t  i i . i i i i  i

46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62
NR STATYSTYCZNY GRUPY TOWAROW.

6364 65 66 67

ILOŚĆ MOŻLIWYCH WYKONAŃ ___
68 63

ILOSC KART W PAKIECIE C H U
71 72 73

u  cm cniDATA OPRACOWANIA
74 75 76 77 78 79

KARTA Nr .  NASTĘPNA KARTA TYPU NR -----

WYKONAŁ ..........................

SPRAWDZIŁ  .................................

PRZYJĄŁ ........................................1
KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA PRZEZNACZONA DLA 
POTRZEB ZWPP "ERA". OPRACOWANA PRZEZ 
ZESPÓŁ W SKŁADZIE: DR MAREK GRENIEWSKI, 
RYSZARD KOWALSKI, LUCJAN SWI?TCZAK, TADE­
USZ TUKA.

U w a g a :
1 /  Wypełniać ty lk o  d l a  asortym entów  p rzeznaczonych  na sp rzed aż
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K a r ta  czołowa a so r ty m e n tu  p o d a je  in fo rm a c je  o c h a r a k t e r z e  ogólnym i  
porządkowym, s łu ż ą c e  do k o n t r o l i  .k o m ple tnośc i p a k i e t u .  W ystępuje  w jed  
nym egzem plarzu  na p o c zą tk u  każdego p a k ie t u .  W p o la c h  numerowanych ża 
w ie ra  k o le jn o  n a s t ę p u j ą c e  in fo rm a c je :

-  k a r t o t e k a  . te c h n o lo g ic z n a  -  s t a ł y  n ad ruk  "KT",
-  kod a so r ty m e n tu ,
-  k a r t a  czołowa a so r ty m e n tu  -  ty p u  -  s t a ł y  n ad ru k  "1 " ,
-  p e łn a  nazwa a so r ty m e n tu ,
-  n r  s t a t y s t y c z n y  grupy tow arow ej,
-  i l o ś ć  wykonań,
-  i l o ś ć  k a r t  w p a k i e c i e ,
-  d a ta  opracow an ia .

P onad to  w p o la c h  nienum erow anych:

-  wykonał,
-  s p ra w d z i ł ,
-  p r z y j ą ł ,
-  k a r t a  numer,
-  n a s tę p n a  k a r t a  ty p u .

Wzór k a r ty  ty p u  "1" podany j e s t  na  p o p rz e d n ie j  s t r o n i e .

K a r ta  główna wykonania -  ty p u  2

W ystępuje  w p a k ie c i e  w i l o ś c i  egzem plarzy  podanej n a  k a r c i e  c z o ło ­
w e j .  K a r ta  główna wykonania u m o ż l iw ia - p r z e j ś c ie  od a lfanum erycznego ko 
du wykonania do numeru wykonania używanego w k a r c i e  kodów d l a  . wspól­
nych wykonań. P o d a je  ta k ż e  kody asortym entów , z- k tó rym i wykonuje s ię  
ró w n o cześn ie  opisywany a s o r ty m e n t .  P onad to  um ożliw ia  spraw dzanie  
k o m p le tn o śc i  p rz e z  porów nanie  podanych i l o ś c i  o p e r a c j i  z i l o ś c i ą  ope­
r a c j i  r z e c z y w iś c ie  z n a jd u ją c y c h  s i ę  w p a k ie c i e

W p o la c h  numerowanych zaw ie ra  k o le jn o  n a s t ę p u j ą c e  In fo rm a c je :

-  k a r t o t e k a  te c h n o lo g ic z n a  -  s t a ł y  n ad ruk  "KT",
-  kod a so r ty m e n tu ,  '
-  k a r t a  główna wykonania -  ty p u  -  s t a ł y  n ad ru k  " 2 " ,
-  kod w ykonania,
-  .numer wykonania,
-  i l o ś ć  o p e r a c j i  t e c h n o lo g ic z n y c h ,  k o n t r o ln y c h ,  t ran sp o r to w y ch ,
-  m inim alna w ie lk o ść  p a r t i i ,
-  przewidywana i l o ś ć  braków w $ .

Ponadto  w p o la c h  nienumerowanych:

-  k a r ta -  numer,
- n a s t ę p n a  k a r t a  ty p u .

K a r ta  ko5ów -dla  w spólnych  wykonań -  ty p u  3

N as tę p n e  m ie js c e  / o  i l e  w y s tę p u je  w p a k i e c i e /  za jm uje  k a r t a  . kodów 
d la  w spólnych wykonań. W ystępu je  ona ty lk o  w tedy, gdy dana o p e r a c ja ,  
-oprzyrządow anie , a so r ty m e n ty  w chodzące, m a t e r i a ł y  podstawowe lu b  n i e -  
noimówane s ą  wspólne minimum d la  2 wykonań p rzy  minimum i s t n i e j ą c y c h  
3 w ykonaniach . K a r ta  kodów n i e  w y s tę p u je  w p a k i e c i e ,  j e ś l i  dany a s o r ­
tym ent ma ty lk o  jedno  wykonanie lu b  w y s tęp u jące  wykonania a so r ty m e n tu  
n i e  r ó ż n i ą  s i ę  między sobą podawanymi in fo rm a c ja m i.

Zadaniem k a r ty  j e s t  p r z e j ś c i e  od kodów wykonań do numerów wykonań 
o ra z  pow iązan ie  w k a r t o t e c e  t e c h n o lo g ic z n e j  w spólnych wykonań i  w spól­
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nych in f o r m a c j i .  Efektem  j e j  w ystępow ania  j e s t  znaczne z m n ie jsz e n ie  
o b j ę t o ś c i  p a k i e t u .

K artam i ty p u  "3" można u ją ć  200 wykonań, a sortym entów . W ykorzystu je  
s i ę  ty lk o  40 kolumn k a r t y  p e r fo ro w a n e j .  Z a n a l i z y  w ynika, że ty lk o  n i e ­
l i c z n e  / k i l k a /  a so r ty m e n ty  m ają  ponad 100 wykonań, w iększość  n a to m ia s t  
p o s ia d a  p r z e c i ę t n i e '  10 wykonań.

W p o la c h  numerowanych zaw arte  s% k o le jn o  n a s tę p u ją c e  in fo rm a c je :

-  k a r t o t e k a  t e c h n o lo g ic z n a  -  s t a ł y  nadruk  "KT",
-  kod a so r ty m e n tu ,
-  k a r t a  kodów d l a  wspólnych w ykonań-typu -  s t a ł y  n a d ru k  "3 " ,
-  numer k a r t y ,
-  t a b e l a  .powiązań.

W p o la c h  nienumerowanych:

-  k a r t a  numer,
-  n a s tę p n a  k a r t a  ty p u .

K a r ta  o p e ra c y jn a  ty p u " 4 M
K o le jn e  m ie j s c e  w p a k i e c i e  za jm u je  k a r t a  o p e ra c y jn a  ty p u  "4".' Każda z 
k o le jn y c h  o p e r a c j i  t e c h n o lo g ic z n y c h ,  k o n t ro ln y c h ,  t ra n sp o r to w y c h  r e ­
p rezen tow ana  j e s t  p rz e z  je d n ą  k a r t ę  o p e ra c y jn ą .  Zadaniem k a r ty  j e s t  pod­
d a n ie :

-  m ie j s c a  wykonywania o p e r a c j i , ,
-  norm czasowych,
-  w ie lk o ś c i  przewidywanych czasów t rw a n ia  o p e r a c j i  k o n tro ln y c h  i  t r a n -  

.sportow ych .

Na p o d s taw ie  ty c h  in f o r m a c j i  i  p rz y  szeregowym wykonywaniu o p e r a c j i  
o b l i c z a n a  j e s /  t e o r e ty c z n a  d łu g o ść  c y k lu  p rodukcy jnego . W p o la c h  nume­
rowanych zaw arte  s ą  k o le jn o  n a s t ę p u j ą c e  in fo rm a c je :

- k a r t o t e k a  te c h n o lo g ic z n a  -  s t a ł y  n ad ru k  "KT",
-  kod a so r ty m e n tu ,
-  k a r t a  o p e ra c y jn a  -  ty p u  -  s t a ł y  n ad ru k  "4 " ,
-  d o ty czy  kodu w ykonania ,
-  d o ty c zy  wykonań z k a r t y  ty p u  "3" n r ,
-  numer o p e r a c j i ,
-  w y d z ia ł ,  g n ia zd o ,  s tan o w isk o ,
- . g r u p a  ro b o c iz n y ,
-  Tpz w g o d z in ac h ,
-  T j /1 0 0  s z t . ,
- o d  k ied y  o b o w iązu je ,
-  p ra c o ch ło n n o ść  o p e r a c j i  k o n t r o ln y c h ,
-  p ra c o c h ło n n o ść  o p e r a c j i  t r a n s p o r to w y c h .

W p o la c h  nienumerowanych:

-  k a r t a  numer,
-  n a s tę p n a  k a r t a  typu-.

Do k ażd e j  k o le jn e j ,  k a r ty  o p e ra c y jn e j  d o łą c z a  s i ę  w m iarę p o t rz e b y ,  
k o l e j n o :

-  k a r t ę  p rzyrządow ą,
-  k a r t ę  aso rtym en tow ą,
-  k a r t ę  m a t e r i a ł u  podstawowego,
-  k a r t ę  m a t e r i a ł u  pomocniczego*
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K arty  t e  s ł u ż ą  do u z u p e łn i a n i a  in fo rm ac jam i o p e r a c j i ,  do k tó ry c h  są  
d o łą c z o n e .  ,

In fo rm a c je  zaw arte  w k a r c i e  ty p u  "4" wykorzystywane: są  do budowy mię­
dzy innymi:

1. Planów ro czn y ch  te ch n icz n o -ek o n o m iczn y ch ,
2 . Planów operatyw nych g n ia z d a ,
3. Planów operatyw nych wykonania u s łu g  k o o p e ra cy jn y c h ,
4. K a r t  ro b o c z y c h ,
5. Raportów o d ch y leń  od p lanu , w y d z ia łu ,
6 . Raportów odchy leń  od normy c za so w e j,
7. Kosztów normatywnych asortym entów  na 100 s z t .

K a r ta  p rzyrządow a -  t y p u "5 "

K a r ta  przyrządow a s łu ż y  do podaw ania  i n f o r m a c j i  o op rzyrządow aniu  spe­
c ja ln y m , p o s iad a jący m  w łasne  o z n ac z en ie  i  używanym w o p e r a c j i ,  k t ó r ą  o— 
p i s u j e .  Poza tym s łu ż y  do rezerw ow ania  przyrządów  s p e c ja ln y c h .  Na pod­
s ta w ie  ' k a r t  ty p u  "5" o ra z  "M ies ięcznego  p l a n u ■p ro d u k c j i"  drukowany je  s t  
"P la n  operatyw ny p o t r z e b  n a r z ę d z i  s p e c ja ln y c h " .

W p o la c h  numerowanych zaw arte  s ą  n a s t ę p u ją c e  in fo rm a c je :

-  k a r t o t e k a  te c h n o lo g ic z n a  -  s t a ł y  n ad ru k  "KT",
-  kod a so r ty m e n tu ,
-  k a r t a  przyrządow a -  ty p u  -  s t a ł y  n ad ru k  " 5 " ,
-  d o ty czy  kodu w ykonania,
-  d o ty czy  wykonań z k a r t y  ty p u  "3" numer,
-  d o ty czy  k a r t y  ty p u  "4" numer o p e r a c j i ,
-  i l o ś ć  przyrządów  s p e c ja ln y c h ,
—numer p rz y rz ą d u ,
-  i l o ś ć  n a r z ę d z i  s p e c ja ln y c h ,
-  numer n a r z ę d z ia ,
-  i l o ś ć  sprawdzianów s p e c ja ln y c h ,
-  numer sp raw d z ian u .

W p o la c h  nienumerowanych:

-  k a r t a  numer,
-  n a s tę p n a  k a r t a  ty p u .

K a r ta  asortym entow a ty p u  ”6"

K a r ta  asortym entow a s łu ż y  do p o d a n ia  kodów aso rtym en tów , używanych w po 
s z c z e g ó ln y c h  o p e ra c ja c h  opisywanego a so r ty m en tu .  Jed n a  k a r t a  aso r tym en­
t u  s łu ż y  do p o d a n ia  maksimum t r z e c h  wchodzących aso rtym entów . Możliwe 
j e s t  n a to m ia s t  w y sz c z e g ó ln ie n ie  dowolnej i l o ś c i  asortym entów  używanych 
w j e d n e j  o p e r a c j i .  K a r ta  a so r ty m e n tu  w y s tęp u je  w p a k ie c i e  ty lk o  wówczas, 
gdy do p r o d u k c j i  danego a so r ty m e n tu  używa s i ę  in n e g o .a s o r ty m e n tu .

In fo rm a c je  zaw arte  w k a r c i e  ty p u  "6" wykorzystywane s ą  do tw o rzen ia  
ro z w in ię ć  p la n u  rocznego  i  do tw o rz e n ia  t a b u lo  gramów:

1. P la n  operatyw ny wydawania p ó ł fa b ry k a tó w ,
2. K oszty  normatywne aso r tym entów .

W ,p o la c h  numerowanych zaw arte  s ą  n a s tę p u ją c e  in fo rm a c je :

-  k a r t o t e k a  te c h n o lo g ic z n a  -  s t a ł y  n ad ru k  "KT",
-  kod a s o r ty m e n tu ,
- k a r t a  asortym entow a -  ty p u  -  s t a ł y  n ad ru k  " 6 " ,
-  do tyczy  kodu w ykonania,
-  do tyczy  wykonań z k a r ty  ty p u  "3" numer,
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d o ty c zy  k a r ty  ty p u  "4" numer o p e r a c j i ,
-  i l o ś ć  u ż y ty ch  a so r ty m en tó w ,
-  numer k o le jn y  a so r ty m e n tu ,
-  i l o ś ć  na j e d n o s tk ę .

W p o la c h  nienum erowanych zaw ie ra :
-  k a r t a  numer,
-  n a s tę p n a  k a r t a  ty p u .
Wzór k a r t y  ty p u  "6" podany j e s t  p o n iż e j .
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KOD
ASORTYMENTU

.KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA
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U w a g i :  ■

1 / W ypełniać ty lk o  w przypadku  w ystępow ania jednego  wykonania, o i l e  w 
a so r ty m e n c ie  j e s t  w ię c e j  n i ż  j e d n o  w ykonanie. W p rzypadku  k ied y  do ty ­
czy w sz y s tk ic h  wykonań -  p o la  n i e  w y p e łn iać .

2 /  W ypełniać ty lk o  w p rzypadku  w ystępow ania w ie lu  wykonań.
W p rzypadku  k iedy  do tyczy  w szystk ich-w ykonań  -  p o la  n i e  w y p e łn iać .

3 /  W p rzy p ad k u  m oż liw ośc i u ż y c ia  różnych  asortym entów  wstaw w t r z e c im ,  
p o lu :  l i t e r ę  "A" p rzy  a so r ty m e n c ie  podstawpwym 

l i t e r ę  "B" p rzy  a so r ty m en c ie  zastępczym .



K a r ta  m a te r i a łu  podstawowego -  ty p u  "7“

W ystępuje  w p a k i e c i e  ty lk o  w tedy, gdy do p r o d u k c j i  danego a so r ty m en tu  
u ży to  m a t e r i a ł u  podstawowego. Może występować w t y l u  e g z e m p la rz a c h ,• i l e  
m a te r ia łó w  podstawowych u ży ty ch  j e s t  w danej o p e r a c j i .

Zadaniem k a r ty  j e s t  p o in fo rm o w an ie , ja k ie g o  m a t e r i a ł u  i  w j a k i e j  i -  
l o ś c i  uży to  w dane j o p e r a c j i .  W p o la c h  numerowanych zaw ie ra  n a s tę p u ją c e  
dane:

-  k a r t o t e k a  te c h n o lo g ic z n a  -  s t a ł y  nadruk  "KT",
-  kod a so r ty m e n tu ,
-  k a r t a  m a t e r i a ł u  podstawowego -  ty p u  -  s t a ł y  nadruk  " 7 " ,
-  do ty czy  kodu w ykonania ,
-  d o ty czy  wykonań z k a r t y  ty p u  "3" numer,
-  do tyczy  k a r ty  ty p u  "4-" numer o p e r a c j i ,
-  numer k o le jn y  k a r ty  m a te r ia ło w e j  w o p e r a c j i ,
-  in d e k s ,
-  je d n o s tk a  m ia ry ,
-  norma zu ży c ia / ,100 s z t .  ,
-  od k ied y  obo w iązu je ,
-  waga n e t t o .

W p o la c h  nienumerowanych:

-  k a r t a  numer,
-  n a s tę p n a  k a r t a  ty p u .

In fo rm a c je  zaw arte  w k a r c i e . ty p u  "7" w ykorzystane  s ą  do budowy t a ­
bulogramów:

1. P lan .zam ów ień  surowców,
2. P l a n  tech n iczn o -ek o n o m iczn y . Planowane i lo ś c io w e  z u ży c ie  surowców j/y 

u k ła d z i e  gałęziowym.
3. P la n  operatyw ny wydawania m a te r ia łó w .
4. P la n  operatywny p o t r z e b  surowcowych.
5. R a p o r t  o d chy leń  od normy m a te r ia ło w e j .
6 .  K osz ty  normatywne asortym entów  n a  100 s z t .

P rze w id u je  s i ę ,  że m a te r i a ły  podstawowe p o b ie ra n e  będą p rzy  pomocy 
dokumentu "Im1' emitowanego p rz e z  emc.

K a r ta  m a t e r i a ł u  pomocniczego -  ty p u  "8"

W ystępuje  w p a k ie c i e  ty lk o  w tedy, gdy do p r o d u k c j i  danego a so r ty m en tu  
u ży ty  j e s t  m a t e r i a ł  pom ocniczy. Może występować w t y l u  egzem plarzach , 
i l u  u ż y to  m a te r ia łó w  pom ocniczych. Zadaniem k a r ty  j e s t  po k azan ie  j a k i  
m a t e r i a ł  pomocniczy u ży ty  z o s t a ł  do danej o p e r a c j i .  M a te r ia ł  pomocni­
czy p o d a je  s i ę  w p rzypadku , gdy dokum entacja  te c h n ic z n a  n i e  p o d a je  n o r  
my z u ż y c ia .

W p o la ch  numerowanych zaw ie ra  n a s tę p u ją c e  in fo rm a c je :

-  k a r t o t e k a  te c h n o lo g ic z n a  -  s t a ł y  n ad ruk  "KT",
-  kod a so r ty m e n tu ,
-  k a r t a  m a t e r i a ł u  nienumerowanego -  ty p u  -  s t a ł y  n a d ru k  "8" ,
-  d o ty czy  kodu w ykonania,
-  d o ty czy  wykonań z k a r t y  ty p u  "3" nume.r,
-  d o ty czy  k a r ty  ty p u  "4" numer o p e ra c - j i ,
-  numer k o le jn y  k a r ty  ty p u  "8" w o p e r a c j i ,
-  indek  s ,
-  nazwa s p e c j a l n a .
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W polach, nienumerowanych:

-  k a r t a  numer,
-  n a s tę p n a  k a r t a  ty p u .

In fo rm a c je  zaw arte  w k a r c i e  ty p u  "8" p rzenoszone  są  do k a r t y  o b ie ­
gowej p a r t i i '  1 s ta n o w ią  sy g n a ł  o p o t r z e b ie  u ż y c ia  m a t e r i a ł u  pomocni­
czeg o . P rze w id u je  s i ę ,  że  m a t e r i a ł y  t e  będą p o b ie ra n e  p rzy  pomocy do­
kumentu "Rw", a  i c h  k o sz tam i b ę d z ie  o b c iążać  s ię  p o sz c z e g ó ln e  w y d z ia ły .

K a r ta  pom ocniczo-kosztow a -  ty p u  "9"

W ystępuje  w p a k i e c i e  ty lk o  w tedy, gdy o p e ra c ja  danego a so r ty m en tu  wy­
konywana j e s t  w ram ach k o o p e r a c j i  z e w n ę t r z n e j .  Zadaniem k a r t y  j e s t  
p o k azan ie  kosztów k o o p e r a c j i .  K a r ta  zaw ie ra  n a s tę p u ją c e  in fo rm a c je :

-  k a r t o t e k a  te c h n o lo g ic z n a  s t a ł y  n ad ruk  "KT1,1,
-  kod a s o r ty m e n tu ,
-  k a r t a  pom ocniczo-kosztow a -  s t a ł y  n ad ru k  "9 " ,
-  do ty czy  kodu wykonania,
-  d o ty c zy  wykonań p a t r z  k a r t a  ty p u  "3" numer,
-  do ty cży  k a r t y  ty p u  "4" numer o p e r a c j i ,
-  k o s z t  o p e r a c j i  k o o p e r a c j i  z ew n ę trz n e j  na  100 s z t .  w z ł,
- o d  k ied y  obo w iązu je .

Ponadto  w p o la ch  nienum erowanych:

-  k a r t a  numer,
-  n a s tę p n a  k a r t a  ty p u ,
-  w ykonał,
-  s p r a w d z i ł .

K a r ta  zmian ty p u  "0"

J e s t  k a r t ą  pom ocniczą do wprowadzania zmian w k a r t o t e c e .
N ie  w y s tę p u je  w p a k i e c i e ,  do momentu wprowadzenia zmiany w sy s tem ie  EPD 
to w arzy szy  je d y n ie  dow olnej i l o ś c i  k a r t  k a r t o t e k i  t e c h n o lo g ic z n e j  
tym Samym r o d z a ju  zmiany / p o l e c e n i a / .

Zaw iera n a s tę p u ją c e  in fo r m a c je :  i l o ś ć  k a r t  do zmiany to w a rzy szące j  
k a r c i e  zmian ty p u  "0" o ra z  p o le c e n ia :

-  z a s t ą p ,
-  u z u p e ł n i j ,
-  wstaw we w łaśc iw e  m ie j s c e ,
-  z l ik w id u j  p a k i e t ,
-  suma k o n t ro ln a  z a w a r to ś c i  k a r t  z a łąc zo n y c h .



mgr I n t .  Józef SKROBISZ 

OAródek "M ER ATECH"

O P E R A T Y W N E  PLANOW ANIE PRODUKCJI 

P R Z Y  Z A ST O SO W A N IU  NORMATYWÓW PRODUKCJI W TOKU

1. P o j ę c i a  podstawowe

Planow anie  operatyw ne

P rz e z  p lanow anie  operatyw ne n a le ż y  rozum ieć p lan o w an ie ,  obejm ujące k ró t­
k ie  o k re sy  p l a n i s ty c z n e  / k r ó t s z e  n i ż  1 r o k /  i  z ap ew nia jące  wykonanie za 
dań p ro d u k cy jn y ch  o raz  c i ą g ł ą  i  równomierną p racę  w sz y s tk ic h  komórek 
p ro d u k c y jn y c h ,  z uw zględnien iem  dysponowenych środków. Wymagania t a k i e  
mogą być s p e łn io n e  p rzy  prawidłowym doborze  system u p lanow ania  do ty p u  
p r o d u k c j i  i  s t r u k t u r y  p ro d u k c y jn e j  z ak ład u  o ra z  sum iennej p racy  w szyst- ' 
k ic h  ogniw p la n i s ty c z n y c h .  Z ak łada  s i ę  p rzy  tym, że  p rz y d z ie lo n e  ś ro d ­
k i  p ro d u k c y jn e  s ą  w y s ta r c z a ją c e  do wykonania wyznaczonych zadań .

P ro d u k c ja  w to k u

Do p r o d u k c j i  w to k u  z a l i c z a  s ię  wartość m a te r ia łó w  poddanych co n a jm n ie j  
je d n e j  o p e r a c j i  o b ró b c z e j  o ra z  w arto ść  p o n ie s io n y c h  nakładów p rący  ży­
wej i  uprzedmiotowionej w p o szczeg ó ln y ch  d n ia ch  c y k lu  p ro d u k c y jn e g o ,pod­
c za s  p lanow ej d z i a ł a l n o ś c i  p r z e d s i ę b i o r s t w a ,  z m ie r z a ją c e j  do p rze tw o­
r z e n i a  surowców i  p ó łfa b ry k a tó w  w gotowe wyroby.

Do p r o d u k c j i  w to k u  n i e  z a l i c z a  s i ę :

-  m a te r ia łó w  pobranych z magazynów p rz e z  w y d z ia ły  p ro d u k cy jn e , '  a n i e  
poddanych procesom przetw órczym ,

-  wyrobów gotowych, odebranych  p rz e z  pracowników k o n t r o l i  t e c h n i c z n e j  i  
p rz e k az an y c h  p rz e z  w ydz ia ły  p rod u k cy jn e  do magazynu wyrobów gotowych.

Cykl p rodukcy jny

D łu g o ś c ią  c y k lu  p rodukcy jnego  Wyrobu lu b  s e r i i  wyrobów nazywa s ię  o k re s  
c z a s u  m ierzony  od c n w i l i  r o z p o c z ę c ia  o b ró b k i  surowca w c e lu  wykonania 
p ie rw s z e j  o p e r a c j i  na c z ę ś c i  wchodzącej w s k ła d  wyrobu / j e ż e l i  wyrób 
j e s t  z ło ż o n y / ,  do c h w i l i  p r z e k a z a n ia  gotowego wyrobu lu b  s e r i i  wyrobów 
p rz e z  komórki p ro d u k cy jn e  o d b io rc y  /o d b i o r c ą  może być D z ia ł  Z b y tu / .D łu ­
gość c y k lu  p rodukcy jnego  w p rzem y śle  maszynowym m ierzy s i ę  w d n ia c h .

Normatyw p ro d u k c j i  w toku
Normatywem p r o d u k c j i  w to k u  nazywa s i ę  u s t a l o n ą  obowiązującymi w przed
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s i ę b i o r s t w i e  metodami i l o ś ć  m a te r ia łó w , i  p ó łfa b ry k a tó w  poddawanych ob­
ró b c e  n a  s ta n o w isk a c h  p ra c y  o r a z  i l o ś ć  p ó łfa b ry k a tó w  przechov\ywanych w 
magazynach wydziałowych i  m iędzywydziałowych. Normatyw p ro d u k c j i  w to k u  
u s t a l a  s i ę  n a  o k re s  planowany / m i e s i ą c ,  k w a r t a ł /  w je d n o s tk ac h  n a t u r a l ­
nych lu b  w a rto śc io w y ch .

2 . Ogólna c h a r a k te r y s ty k a  p lanow an ia  operatywnego 
p rzy  z a s to so w an iu  normatywów p r o d u k c j i  w to k u

Operatywne p lanow an ie  p r o d u k c j i  p rz y  zas to so w an iu  normatywów produk­
c j i  w to k u  p o le g a  na u s t a l a n i u  i l o ś c i  środków, k t ó r e  znajdować s ię  
będą w o k re ś lo n y c h  f a z a c h  p ro c e s u  p ro d u k cy jn eg o , I l o ś ć  t a k ą  u s t a l a  Się 
na p r z y j ę t e  w p r z e d s i ę b i o r s t w i e  ok resy  p l a n i s t y c z n e .  Okresy te  n i e  mu­
zą być jednakowe d l a  w sz y s tk ic h  wydziałów p rodukcy jnych . P rodukcję  w to  
ku  można planować w s z tu k a c h ,  k i lo g ra m a c h ,  m e trach  b ie ż ą c y c h ,  m e trach  
kwadratowych, z ł o ty c h  obiegowych, horm ogodzinach i t p .

Opracowanie planów opera tyw nych p rz y  z as to so w an iu  normatywów produk­
c j i  w to k u  obejm uje:

-  o b l i c z e n i e  normatywów p r o d u k c j i  w to k u ,
-  p rzep ro w ad z e n ie  k o re k ty  s t a n u  p r o d u k c j i  w to k u ,
~ z a r e j e s t r o w a n i e  u s ta lo n y c h  w ie lk o ś c i  p ro d u k c j i  w to k u  na  odpowied­

n ic h  w zorach  dokumentów p la n i s ty c z n y c h ,
-  doprow adzenie  dokumentów p l a n i s ty c z n y c h  do wykonawców.

P rz y  -u s ta lan iu , terminów wykonania p o szczeg ó ln y ch  p a r t i i  d e t a l i - n a l e ­
ży k ierow ać s i ę  zapotrzebow aniem  n a  n i e  n a  s tan o w isk ach  montażowych oraz 
m ożliw ościam i produkcyjnym i w ydziałów  p ro d u k u jący ch  c z ę ś c i .  M ożliwości 
p ro d u k cy jn e  w y d z ia łó w -p ro d u k u ją c y c h -c z ę śc i  u s t a l a  s ię  na podstaw ie  b i ­
l a n s u  o b c ią ż e n ia  s ta n o w is k  p ra c y .

Do za"let operatyw nego p lan o w an ia  p r o d u k c j i  p rzy  z as to so w an iu  norma­
tywów p r o d u k c j i  w to k u  n a le ż ą :

a /  Duża dok ładność  p lanow an ia  opera tyw nego , d z i ę k i  temu, że p rz y  opra­
cowywaniu planów u w zg lędn ia  s i ę  p raw ie  w sz y s tk ie  p a ra m e try ,  k tó r e  'mają 
wpływ na  w ynik i p lan o w an ia .  Opracowanie planów wymaga u w z g lęd n ien ia  t a ­
k ic h  param etrów  ja k :  l i c z b a  c z ę ś c i  p o trz e b n y ch  na wyrób, l i c z b a  opera­
c j i  na c z ę ś ć ,  l i c z b a  p rze rw  m ięd zy o p eracy jn y ch , l i c z b a  s tan o w isk  p racy ,  
na k tó r y c h  wykonuje s i ę  każdą  część-, czas  wykonania k a żd e j  p a r t i i  c z ę ś ­
c i  z p odz ia łem  na " tp z "  i " t j " ,  zmianowość wydziałów , wydajność pracow­
ników i t p .  O b l ic z e n ia  powyższych w ie lk o ś c i  i  s p o rz ą d z e n ia  t a b e l  doko­
n u je  s i ę  je d e n  ra z  w o k r e s i e  p ro d u k c j i  wyrobu. W przypadku  zmian n i e ­
k tó ry c h  w ie lk o ś c i  dokonuje  s i ę  na bieżąco,, k o re k ty  t a b e l .

b /  Ekonomicznośó p lanow an ia  operatywnego i  n ie d o p u sz c z a n ie  do występo-r 
wania ponadnormatywnych zapasów p r o d u k c j i  w to k u .  Opracowanie planów 
opera tyw nych  wymaga o b l i c z e n i a :  ekonomicznych w ie lk o ś c i  p a r t i i  c z ę ś c i ,  
rytmów p a r t i i  c z ę ś c i  i  d łu g o ś c i  c y k lu  p rodukcy jnego .

c /  P r o s t y  i  ła tw y  sposób  opracowywania planów operatywnych, i  k o n t r o l a  
i c h  r e a l i z a c j i .
d /  Możliwość dokładnego i  pe łn eg o  p rzy g o to w an ia  p r o d u k c j i  w z a k r e s ie  
d o k u m en tac j i  t e c h n i c z n e j ,  surowców i  m a te r ia łó w ,  op rzy rząd o w an ia  i t p ,

e /  S poko jna  i  równomierna p ra c a  w sz y s tk ic h  komórek u c z e s tn ic z ą c y c h  w r e  
a l i z a c j x  zadań .p rodukcy jnych , ponieważ komórki t e  z n a j ą  swe zad a n ia  od­
pow iedn io  w cze śn ie j .
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3. Z akres  z as to so w an ia
W p rzem yśle  maszynowym opera tyw ne p lanow an ie  p ro d u k c j i  p rzy  z a s to ­

sowaniu normatywów p ro d u k c j i  w to k u  może być stosowane w p ro d u k c j i  pow­
t a r z a l n e j ,  s e r y j n e j  / n i e z a l e ż n i e  od w ie lk o ś c i  s e r i i  wyrobów/, na w szyst 
k ic h  w y d z ia ła c h  p ro d u k c j i , ’ podstawowej . S z c z e g ó ln ie  dob re  w yn ik i p rzy  za 
s to so w an iu  w/w metody p lanow an ia  u zy sk u je  s i ę  p rzy  s e r y j n e j  p ro d u k c j i  ra 
w y d z ia łach  p ro d u k u jący ch  c z ę ś c i .  Do wydziałów t a k i c h  n a le ż ą :  od lew nie ,
k u ź n ie ,  t ł o c z n i e ,  w y d z ia ły  m echaniczne , w y d z ia ły  o b ró b k i powierzchniowej. 
Na w y d z ia ła c h  p ro d u k u jący ch  c z ę ś c i  można stosow ać opisywaną metodę p la  
nowania p rzy  wykonywaniu c z ę ś c i  norm alnych  i  z u n i f ik o w a n y c h ,n ie z a le ż n ie  
od in n y ch  metod p lanow an ia  stosow anych w p r z e d s i ę b i o r s t w i e .  C z ę śc i  n o r ­
malne i  zun if ikow ane  wykonuje s i ^  p rzew ażn ie  w dużych i l o ś c i a c h ,  przy  
czym jednostkow e czasy  i c h  wykonania s ą  k r ó t k i e ,  a w t a k i c h  przypadkach 
opisyw ana metoda p lanow an ia  j e s t  s z c z e g ó ln ie  wygodna. Koniecznym warun­
kiem , p rzy  s to so w a n iu  op isyw anej metody, j e s t  produkowanie c z ę ś c i  na 
tzw . " z l e c e n i a  magazynowe". C zę śc i  t e  p rz e d  d o s ta rc z e n ie m  n a  wydziały 
montażowe, są  składowane i  ewidencjonowane-w dokumentach magazynu p ó ł­
fab ry k a tó w  .

4. Opracowywanie opera tyw nych  planów p r o d u k c j i

Operatywne p lan y  p ro d u k c j i  g lo b a ln e j  i  towarowej opracowuje s ię  w 
c e l u  dokładnego u s t a l e n i a  zadań p rodukcy jnych  d la  p o szczeg ó ln y ch  komó­
re k  o r g a n iz a c y jn y c h , od ca łeg o  p r z e d s ię b io r s tw a  p o czy n a jąc  aż do p o -  
jedyńczego  s tan o w isk a  p ra c y .

P lan y  t e  obe jm ują  różne  zak resy  czasu :  od k w a r ta łu  do zmiany p ro ­
d u k c y jn e j .  Doprowadzenia zadań p ro d ukcy jnych  zaw artych  w rocznym p lan ie , 
p r o d u k c j i  p r z e d s ię b io r s tw a  do s ta n b w isk a  p ra c y ,  dokonuje za pomocą sy s ­
temu planów opera tyw nych , obe jm ujących  stopniowo c o ra z  m n ie js z e  komórki 
p r z e d s i ę b io r s tw a  i  co ra z  k r ó t s z e  o k reśy  c z a s u .  U kład  t a k i  p rz e d s ta w ia  
r y s .  1.

Boczny p la n  
p r o d u k c j i  
p r z e d s i ę ­
b io r s tw a

K w a rta ln y  
p la n  p ro d u k ­
c j i  p rz e d ­
s ię b io r s tw a

I  kw.

K w arta ln y
p la n  p ro d u k ­
c j i  p r z e d s i ę ­
b io r s tw a

I I  kw.

K w arta ln y  
p la n  p ro d u k ­
c j i  p r z e d s ię .  
b io r s tw a  

I I I '  kw.

K w arta ln y M iesięczn y Dekadowy
p la n  p ro d . p la n  p ro d . p la n  p ro d .
wydz. A wydz. B d la  gn.B1

V

K w arta ln y M iesięczny Dekadowy
p la n  p rod . p la n  p ro d . —p lan  p ro d .
w ydz. B wydz. B l i a  gn . B2

K w arta ln y M iesięczny Dekadowy
p la n  p io d , p la n  p ro d . alan  p ro d .
w ydz. C w ydz. B i l a  g n . B3

Dobowe 
z a d a n ia  
d la  s t a ­
now iska 
B21

Dobowe 
z a d a n ia  
d la  s t a ­
now iska 
222____

Zmianowe 
z a d a n ia  
d l a  s t a ­
now iska 
B21 / I  zm/

K w arta ln y  
p la n  p roduk­
c j i  p r z e d s ię  
b io r s tw a  

IV kw.

r y s .  4
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W p r z e d s ię b io r s tw a c h  przemysłowych n i e  tw orzy s i ę  zwykle s p e c ja ln y c h  
wzorów a rk u szy  p l a n i s ty c z n y c h  d l a  o k r e ś l e n i a  zadań p rodukcy jnych  na o -  
k re s y  dekadowe, dobowe i  zmianowe. W m ie s ięc z n y ch  p la n a c h  wydziałowych 
dokonuje  s i ę  wówczas p o d z ia ł u  zadań  na g n iazd a  p ro d u k cy jn e ,  a  podanie  
term inów wykonania p rac  o k re d la  zad a n ia  na konkre tny  d z ie ń  roboczy .P o ­
d z i a ł u  zadań’ dobowych na zmiany dokonu ją  na b ie żą c o  m is t rz o w ie ,  p l a ­
n i ś c i  w ydzia łow i lu b  r o z d z i e l c y ,  w z a le ż n o ś c i  od a k t u a l n e j  s y t u a c j i  w 
g n ie ź d z i e  produkcyjnym .

Zasady opracowywania opera tyw nych  planów produkcy jnych  p rzy  z a s to ­
sowaniu  normatywów p r o d u k c j i  w to k u  są podobne bez względu n a  w ie lk o ść  
okresów p la n i s ty c z n y c h  i  w ie lk o ś c i  komórek o rg a n iz a c y jn y c h  p r z e d s i ę ­
b io r s tw a .  Zasady t e  omówiono n a  p rz y k ła d z ie  m ies ięcznego  p la n u  p ro ­
dukcyjnego d l a  w y d z ia łu  m ech an iczn eg o . P la n  t a k i  można opracowywać wg 
wzoru n a  r y s .  2.

Lp G n i a z d o Nr r y ­
sunku

S ta n  p r o d u k c j i  w to k u  
na  k o n ie c  u b ie g łe g o  o -  
k r e s u  o lan o w an ia

Normatyw p ro ­
d u k c j i  w to k u

Z apotrzebow a- 
a ie  na o k re s  
planów .

I lo ś ć  do wy­
k o n an ia

T e rs in
w ykonania

Nazwa c z ę ś c i Zapao w ma­
g a z y n ie

Zapas te c h ­
n o lo g .

m in . max. s z t . godz. s z t . g o d z .

e z t . g o d z . s z t . godz, s z t godz . s z t ■5>dz

R y s . 2.

Do powyższej t a b e l i -  w p isu je  s i ę  k o le jn o  in fo rm a c je :

a /  Nazwę c z ę ś c i  i  n r  ry sunku  / r u b r .  2 i  3 / ,  w yn ik a jące  ze s p e c y f ik a c j i '  
te c h n o lo g ic z n y c h  wyrobu.

b /  S ta n  p r o d u k c j i  w to k u  / r u b r .  4* 7 /  o trzym uje  s i ę  a dokumentów s łu ż ą ­
cych do k o n t r o l i  r e a l i z a c j i  planów p rodu k cy jn y ch . Zapisy  w tych  
dokumentach powinny być sprawdzane p rzez  okresowe s p i s y  inw enta­
ry z a c y jn e  p ro d u k c j i  w to k u .

c /  Z apo trzebow an ie  na o k re s  planowy, k t ó r e  wynika z i l o ś c i  c zę ś 'c i  wcho 
dzących  w s k ła d  wyrobu i  i l o ś c i  wyrobów,odc-zytywanej z k w arta ln eg o  
p la n u  p ro d u k c j i  w y d z ia łu .  I l o ś ć  t a k  w y lic zo n ą  pow iększa  s i ę  o s t r a ­
t y  z t y t u ł u  braków.

d / l l o ś ć  c z ę ś c i  do wykonania w s z t .  / r u b r .  14 / ,  k t ó r a  w y lic za  s i ę :

r u b r .  14 = r u b r .  / 8 + 1 2 /  -  r u b r .  /4 + 6 /
P rac o ch ło n n o ść  c z ę ś c i  wykonywanych / r u b r .  15/ w y l ic z a  s i ę  a n a lo g i ­
c z n ie :

r u b r .  15 = r u b r .  / 9 + 1 3 /  -  r u b r .  / 5 + 7 /

e /  Normatywy p r o d u k c j i  w toku .w g i l o ś c i  i  p ra c o c h ło n n o ś c i  — o b l ic z a n e  
s ą  na  o k re s  m ie s ię c z n y .  Wyjiiki z e s ta w ia  s ię  w t a b e l a c h .

Normatyw m inim alny N . równy j e s t  zapasow i tech n o lo g iczn em u  Z^

N . = Zmin t

Normatyw maksymalny N w y l ic z a  s ię  ze wzoru:
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Nmaks * z .t + Zt  m •( Z

Z —; zap as  magazynowy

2 -  z ap a s  aw ary jny .3,
D la u ł a tw ie n i a  p la n is to m  w y l ic z e n ia  normatywów p ro d u k c j i  w toku

wg i l o ś c i  i  p ra c o c h ło n n o ś c i  p ro p o n u je  s i ę  z e s ta w ie n ie  danych w y jśc io ­
wych i  wyników w t a b e l i  na  r y s .  3.

Łp.
Liczba Ozaa w godz

■H XI
'S g4 ar 3o \
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t"> 1)* N UO Pł

P. cd O G
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§ ixjp >»» 5
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t
s z t , godz.

20 21 22

8
■Sr?
4¡ 2^ <d
24

Normatyw 
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25

a
o'

XJow

go
26'

Uwagi

27

R ys. 3.

W ielkość zapasu  te c h n o lo g ic z n e g o  c z ę ś c i  /w s z t . /  produkowanych w 
s e r i a c h  ekonomicznych w y l ic z a  s i ę  ze wzoru:

n  • C
Z , =  p- p —12------ = n  • }ft  R P 0P

n -  p r z y j ę t a  do p ro d u k c j i  w ie lk o ść  p a r t i i  /w  s z t . / ,
P

-  d ługość  c y k lu  p rodukcy jnego  p a r t i i  c z ę ś c i  /w  d n ia c h / ,

-  d ługość  rytm u p a r t i i  c z ę ś c i  /w d n ia c h / .
C

S to su n e k  ^  ^  nazywamy w spó łczynn ik iem  w ydłużen ia  c y k lu  p roduk-
p c y jn eg o .

W ielkość p a r t i i  c z ę ś c i  u s t a l a  s i ę  w z a le ż n o ś c i :

Y T-pzn  n ----------------c-------

P

P "" ek q L  t j  

n gk -  ekonomiczna w ie lk o ść  p a r t i i  c z ę ś c i
y  ^ -  suma czasów przygotow awczo-zakończeniow ych ze w sz y s tk ich  o -

p e r a c j i  p o trz e b n y ch  d.o wykonania c z ę ś c i .  
q -  u d z ia ł  c za su  przygotow awczo-zakończeniow ego w ogólnym c z a s i e

wykonania w sz y s tk ic h  o p e r a c j i .  W artość q p rzy jm u je  s i ę  w g ra ­
n ic a c h  q '= 0 ,0 2  -  0 ,1 2 ;  p rzy  czym q = 0 ,02  d l a  p r o d u k c j i  maso­
w e j,  q = 0 ,12  d la  p ro d u k c j i  m a ł o s e r y j n e j . Dla p o z o s ta ły c h  t y ­
pów p ro d u k c ji-  p rzy jm u je  s i ę  w a r to ś c i  p o ś re d n ie  między 0 ,0 2 -  a 
0 ,1 2 .

-  suma jednosikowych czasów wykonania w sz y s tk ic h  o p e r a c j i  1 s z t .  
c z ę ś c i .

44.



Długość cy k lu  p rodukcy jnego  p a r t i i  c z ę ś c i  można u s t a l i ć  p rz e z  w yk reś le ­
n i e  czasów wykonania p o szc zeg ó ln y ch  o p e r a c j i  i  czasów p rze rw  między—- 
o p e ra cy jn y c h  na  s i a t c e  c z a s u ,  lu b  w y liczyć  a n a l i t y c z n i e .  Długość cy k lu  
p rodukcy jnego  p a r t i i  c z ę ś c i  wykonywanych w u k ła d z i e  szeregowym .o b l ic z a  
s i ę  ze wzoru:

T
WC = ---------------------- + mp • tmo

- P g • w r z

Tw -  c za s  wykonania p a r t i i  c z ę ś c i  /g o d z^  ,

g -  ś r e d n ia  l i c z b a  g o d z in -p ra c y  jednego s tan o w isk a  w c ią g u  je d n e j
.zm iany  / p r z e c i ę t n i e  p rzy jm u je  s ię  g = 7 ,5  g o d z . / ,

w -  wydajność [Ę ] , 
z -  i l o ś ć  zmian w c ią g u  1 d n ia  p ra c y ,
mp -  l i c z b a  o p e r a c j i ,  po k tó ry c h  n a s t ę p u j e  przerw a m ięd zy o p eracy jn a ,
tmo -  ś r e d n i  c za s  przerw  m ięd zy o p eracy jn y ch  w d n ia c h .

Długość c y k lu  p ro dukcy jnego  p a r t i i  c z ę ś c i  wykonywanych w u k ła d z ie  
szeregowo-równo leg łym  o b l i c z a  s i ę  ze  wzoru':

Tw t  •C = -------------------  -  / n  - p /  / ------------+ mp tmop g . z . w p ' gzw ' e

n -  p r z y j ę t a  w ie lk o ść  p a r t i i  c z ę ś c i  / s z t . / ,
P

p -  wykonywana w ie lk o ść  p a r t i i  c z ę ś c i  / s z t . / ,
t j  -  jednostkow y c za s  wykonania 1 s z t .  c z ę ś c i .

D ługość rytm u p a r t i i  o z ę ś c i  w y l ic z a  s i ę  ze wzoru:

n
R = ---------2----------  Fp n  . i  . g ,  em s r

n  -  l i c z b a  c z ę ś c i  na  wyrób 
i  -  l i c z b a  wyrobów w o k r e s i e  planowanym
g -  ś r e d n ia  l i c z b a  g o d z in  p ra c y  s tan o w isk a  w c ią g u  1 d n ia  p racy  / p r z y  

ś r  p ra c y  jednozm ianowej g = 7 ,67  godz. p rzy  p racy  dwuzmianowej g^r =
15,33 g o d z . / ,

Fem “  efektyw ny fu n d u sz  cza su  p ra c y  1 s tan o w isk a  p racy  w o k r e s ie  p la n o ­
w ania  F = 370 godz. m ie s i ę c z n i e  lu b  4400 godz. ro c z n ie  p rzy  2 -
zmianowej p ra c y .

Ś r e d n ią  w ie lk o ść  zapasu  magazynowego p ro d u k c j i  w to k u  /z a p a s u  z n ą jd -  
d u jąceg o  s i ę  w magazynach p ó ł f a b r y k a tó w /  p rzy jm u je  s i ę  równą połowie 
w ie lk o ś c i  p r z y j ę t e j  p a r t i i  c z ę ś c i  n p :

']Zm, = — n  s r ,  2 p

W ielkość zap a su  aw aryjnego w y licza  s ię  ze wzoru:

n  d 
Z = — Ł------S

a  . " V

d -  l i c z b a  d n i ,  na  k tó r e  r e z e rw u je  s ię  z a p a s .  L iczbę tę  p rzy jm u je  s ię
wag r a n ic a c h  .%  do. .2 5$ d łu g o ś c i1 c y k lu  p rodukcyjnego  p a r t i i  c z ę ś c i :  da =
0 ,0 5  . C d la  p ro d u k c j i  w ie lko  sery  jne"j, d = 0 ,2 5  C d la  p ro d u k c j i  mało ’ p $. Ps e r y jn e j  .

W te n  sposób  o b l i c z a  s ię  normatywy i lo śc io w e  p r o d u k c j i  w to k u  d la  
p o s zc zeg ó ln y ch  c z ę ś c i  wchodzących w s k ła d  wyrobu z ło żo n eg o . Łączny n o r ­
matyw i lo ś c io w y  wyrobu równa s i ę  sumie normatywów i lo ś c io w y c h " c z ę ś ó i .



-  normatyw i lo ś c io w y  wyrobu 
N^c -  normatyw i lo ś c io w y  c z ę ś c i .

Dla sp raw dzen ia  p raw id ło w o śc i  dokonanych powyżej o b l ic z e ń  normatyw 
i lo ś c io w y  wyrobu z łożonego  można rów nież w y liczyć  ze wzoru:

n  . i  . Cpw . w

n  -  l i c z b a  c z ę ś c i  na wyrób / s z t ; /  -
i  -  i l o ś ć  wyrobów w planowanym o k r e s ie  / s z t . /
Cpw -  d łu g o ść  c y k l  • p rodukcyjnego  wyrobu w d n iach
w -  w sp ó łczy n n ik  n a r a s t a n i a  kosztów
d -  l i c z b a  d n i  w planowanym o k r e s i e .

Normowanie p r o d u k c j i  w to k u  wg p ra c o c h ło n n o ś c i  sprowadza s i ę  do u -  
s t a l e n i a  normatywów czasowych t e j  p ro d u k c j i  w riorm ogodzinach. Normatywy 
czasowe o b l i c z a  s i ę  d la  p o szczeg ó ln y ch  wyrobów lu b  c z ę ś c i  produkowa­
nych w o k r e s ie  planowanym n a  p o d s taw ie  normatywów i lo ś c io w y c h .

N, = N. . tw t c  ic
-  normatyw czasowy c z ę ś c i
— normatyw i lo ś c io w y  c z ę ś c i

ic
tw -  c z a s  wykonania 1 s z t .  c z ę ś c i .

Normatyw czasowy wyrobu N^w równy j e s t  sumie normatywów czasowych 
c z ę ś c i  wchodzących w s k ła d  wyrobu:

N. . t r
N Y N. lu b  N, =■----- —---------------tw t c  tw n

t r  -  c z a s  wykonania wyrobu 
n  -  l i c z b a  c z ę ś c i  na wyrób.

Po w y l ic z e n iu  normatywów p r o d u k c j i  w to k u ,  dokonuje s i ę  ic h  skorygo­
w an ia ,  p rz e z  p o m n ie js ze n ie  s t a n u  p ro d u k c j i  w to k u  o zapasy  n ie p ra w id ło ­
we o r a z  p o w ięk szen ie  o zapasy  sezonowe i  rezerwowe.

Do zapasów n iep raw id ło w y ch  z a l i c z a  s i ę :

■ -  p ro d u k c ję  w to k u  n ieskom pletow gną  z powodu t r u d n o ś c i  w u z y sk a n iu  c z ę ­
ś c i  z k o o p e r a c j i ,  zakupu, im p o r tu  i t p . ,

-  p ro d u k c ję  w to k u ,  k t ó r e j  zak o ń czen i  z o s t a ł o  w strzym ane na  o k res  
p r z e j ś c io w y ,  n p .  z powodu w y co fan ia  pewnych a r ty k u łó w  z h a n d lu ,

-  p ro d u k c ję  n ie za k o ń c zo n ą  z powodu r e z y g n a c j i  odbiorców i  w ycofania  
p rz e z  n ic h  zamówień.
p ro d u k c ję  zbrakowaną p rz e z  k o n t r o l ę  t e c h n ic z n ą ,

- n a d m ie r n e  i  gospodarczo  n ie u z a s a d n io n e  zapasy  m a te r ia łó w  pobrane z ma­
gazynów do p r o d u k c j i ,

-  w a r to ść  p r o d u k c j i  w y n ik a ją c a .z  b łęd n y ch  w y lic ze ń  lu b  wyceny p ó ł fa b ry  
k a tó w .

Do zapasów sezonowych p r o d u k c j i  w to k u  n a l e ż ą  świadomie gromadzone 
okresowo p rz e z  p r z e d s ię b io r s tw o  zapasy- p ó łfa b ry k a tó w ,  zap ew n ia jące  p r a ­
widłowe i  terminowe wykonanie zadań o b ję ty c h  planem . P o t r z e b a  tw o rzen ia  
zapasów sezonowych wynika z:

-  warunków dostaw importowych,
-  warunków dostaw k o o p e ra cy jn y c h ,
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-  p o l i t y k i  g o sp o d a rcz e j  p r z e d s i ę b io r s tw a  lu b  państw a,
-  przypadkowych z ja w is k  g o spodarczych  z a i s t n i a ł y c h  u  dostaw cy lu b  od­

b i o r c y .

Do zapasów rezerwowych p ro d u k c j i  w to k u  należą." zapasy  pó łfab ry k a tó w  
wykonanych we własnym z a k r e s i e  lu b  z a k ła d a ch  k o o p e ru jący ch , k tó r e  z 
u zasad n io n y ch  p rzyczyn  n i e  będą b rać  u d z i a ł u  w p r o c e s i e  produkcyjnym 
p rz e z  u s t a l o n y  o k re s  c z a su .

P o t r z e b y  tw o rz e n ia  zapasów rezerwowych w y n ik a ją  z:

-  planów u ru ch o m ien ia  nowej p ro d u k c j i  w p r z y s z ło ś c i
-  planów in w e s ty c y jn y c h ,
-  p la n u  remontów pojedyńcz.ych lu b  u n ik a ln y c h  s tan o w isk  p ra c y ,
-  in n y ch  ekonomicznych warunków p r z e d s i ę b io r s tw a .

W powyższym o p i s i e  omówiono zasady  i lo śc io w e g o  u s t a l a n i a  zadań p ro ­
d u k cy jnych , n i e  sprecyzowano n a to m ia s t  sposobu o k r e ś l a n i a  terminów r e a ­
l i z a c j i  zadań w p o szczeg ó ln y ch  d n ia c h  o k re s u  o b ję te g o  planem. Na p o d s ta  
w ie  powyższej metody p lanow an ia  .u s ta l a  s i ę  tzw . n a p e łn i e n ie  p ro d u k c ji ' ,  
k t ó r e  zapewnia ry tm ic z n ą  p racę  w sz y s tk ich ' ogniw p rodukcy jnych . Na ko­
mórkach. p la n i s ty c z n y c h ,  oprócz opracowywania planów opera tyw nych , spo­
czywa rów nież  obow iązek okresowego s p o rz ą d z a n ia  z e s ta w ie ń  rz e cz y w is teg o  
s t a n u  p ro d u k c j i  w to k u  i  porów nania  go z u s ta lo n y m i normatywami. Na pod 
s ta w ie  z e s ta w ie n ia  o d ch y leń  rz e c z y w is te g o  s t a n u  pro d y k c j i  w toku  od >.u 
s t a l o n y c h  normatywów p e r s o n e l  k ie ro w n ic zy  i  s t e r u j ą c y  p ro d u k c ją  p o d e j­
muje p r z e d s ię w z ię c ia  m ające na c e lu  u z u p e łn i e n ie  n iedoborów , zagospoda­
row anie  zapasów ponadnormatywnych lu b  zmianę systemu p ro d u k c j i  i  o rg a ­
n i z a c j i  p racy  w przypadku  p o w ta rz a n ia  s i ę  odchy leń  w ty c h  samych a s o r ­
tym en tach  p rz e z  k i l k a  okresów sprawozdawczych.

L i t e r a t u r a :

W. S t o l a r e k :  O rg a n iz a c ja  c y k lu  p rodukcy jnego  wyrobu, WNT,W-wa 1965 r .
T. C h o l iń s k i :  Zapasy w p r z e d s i ę b i o r s t w i e  przemysłowym, PWE,W-wa 1964 r .

Romuald PYRZANOWSKI 

O ś ro d e k  “ MERATECH"

Z A S A D Y  U S T A L A N IA  NORM O B S A D  I NORMATYWÓW ZATRUDNIENIA  

ROBOTNIKÓW PO M O CNICZYC H  I PRACOWNIKÓW UM YSŁOW YCH

Jednym z czynników d e cy d u jący ch  o rozw oju  g o sp o d ark i  narodow ej j e s t  
n ie u s ta n n y  w zros t  w yda jnośc i p ra c y  na_.każdym odcinku  p ro d u k c j i  o raz  ob­
n i ż a n i e  kosztów w y tw arzan ia .

Na w ytw orzen ie  każdego p ro d u k tu  /w y ro b u /  zużywana j e s t  p ra c a  r o b o t ­
ników , "b ez p o ś re d n io  p ro d u k c y jn y c h " , o ra z  p ra c a  robo tn ików  w p o ś re d n i  
sposób  u c z e s tn ic z ą c y c h  w p r o c e s i e  p r o d u k c j i  -  zwanych "p o ś red n io  "-pro-
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dukcyjnym i" lu b  "pom ocniczym i". D o tychczas , w s z y s tk ie  p r a c e , i  p r z e d s i ę ­
w z i ę c i a ,  k tó ry c h  celem by ło  zw ięk sz en ie  w y d a jn o śc i  p ra c y ,  d o ty czy ły  
g łów n ie  ro b o tn ików  b e z p o ś re d n io  p ro d u k c y jn y c h . Były to  m .in .  uspraw­
n i e n i a  t e c h n o l o g i i ,  o r g a n i z a c j i  p ra c y ,  normowania i t p .  N a to m ias t  w od­
n i e s i e n i u  do ro b ó t  i  ro b o tn ik ó w  p o ś re d n io  p ro d u k cy jn y ch  z a s ię g  d z ia ł a ś  
z m ie rz a ją c y c h  do w z ro s tu  w y d a jn o śc i  t e j  -'grupy ro b o tn ików  b y ł  znikomy 
/ z  n ie w ie lk im i  w y ją tk a m i / ,  g łów nie  z powodu b ra k u  d o s ta te c z n e g o  opraco­
w ania  i  ro z p o w sz e ch n ie n ia  metod b adań  ty c h  grup  ro b o tn ik ó w , ja k  również 
/ a  może nawet s z c z e g ó l n i e /  pracowników umysłowych.

J a k  w ykazują  na jnow sze  b a d a n ia ,  r o b o tn i c y  p o ś re d n io  p ro d u k c y jn i  maj3 
o b e cn ie  ba rdzo  duży u d z i a ł  w g r u p ie  robo tn ików  "grupy p rzem ysłow ej" , 
n p .  w p r z e d s ię b io r s tw a c h  p rzem y słu  e lektrom aszynow ego s ta n o w ią  około 
43$. W roku  1968 w Z jed n o czen iu  P rzem ysłu  A utom atyki i  A p a ra tu ry  Po­
m iarow ej "Mera" r o b o tn i c y  c i  s t a n o w i l i  oko ło  31$ grupy p rzem ysłow ej.  U- 
d z i a ł  pracowników umysłowych w Z jed n o c ze n iu  "Mera" w y n o si ł  około  25$ 0- 
g ó łu  z a t r u d n io n y c h .

W t e j  l i c z b i e  robo tn ików  / j a k  rów n ież  pracowników umysłowych/ tkw ią 
znaczne rezervyy, k tó r e  n a l e ż y  zbadad i  odpowiednio w y k o rzy s tać .N iezb ęd  
ne j e s t .  r o z p o c z ę c ie  planowych p rac  w tym z a k r e s i e ,  p rz e d e  w szystkim  
o b ję c i e  systemem normowania p racy  ro b o tn ików  z a tru d n io n y c h  w s łu żb a c h  
pom ocniczych. P ie rw sz e  p ra c e  w k ie ru n k u  uporządkow ania  s ta n u  z a t r u d n ie ­
n i a  robo tn ików  pom ocniczych i  pracowników umysłowych o k re ś lo n e  zosta-ły 
na VII Plenum K om ite tu  C e n t ra ln e g o  PZPR, a n a s t ę p n i e  w Z a rząd zen iu  Mi­
n i s t r a  P rzem y słu  C iężk ie g o  n r  50 z d n ia  24 k w ie tn ia  1967 r .

W Z a rz ą d z e n iu  tym o k re ś lo n e  z o s t a ły  w sposób jednoznaczny zasady
p rz e w id u ją c e  dwuetapowy c y k l  p o s tępow an ia  p rzy  opracowywaniu normatywów 
z a t r u d n ie n i a  d la  ro b o tn ik ó w  s łu ż b  pomocniczych i  pracowników umysło­
wych. W pierwszym e t a p i e  za ło żo n o  opracow anie  wskaźnikowych normatywów 
l i c z e b n o ś c i  na  p o d s taw ie  danych s t a t y s ty c z n y c h  zebranych  ze w szy s tk ich  
p r z e d s i ę b io r s tw  w p o szczeg ó ln y ch  b ran żach  /Z je d n o c z e n ia c h / .  Również i  w 
Z je d n o c z e n iu  "Mera" p ra c e  t e  z o s t a ły  przeprow adzone w 1967 i  1968 r .

B io rą c  pod uwagę s p e c y f ic z n e  w arunk i,  o ra z  r o d z a j  wykonywanych p r a c ,  
j a k  rów nież  różnorodność  czynników w pływ ających n a  l i c z e b n o ś ć  z a t r u d ­
n i e n i a  w ramach r e a l i z a c j i  p ie rw szeg o  e ta p u  p r a c ,  p r z y j ę to  dwie różne 
metody opracow ania  tymczasowych wskaźnikowych normatywów d la  robotn ików  
s łu ż b  pom ocniczych i  pracowników umysłowych.

1. Metoda u s t a l a n i a  norm obsad robo tn ików  pomocniczych

P rz e d  p rz y s tą p ie n ie m  do w ła śc iw e j  p racy  o b l ic z e n io w e j  norm obsad na 
le ż y  dokonać p o d z ia łu  robo tn ików  pomocniczych na pewne g r u p y  w 
m iarę  jednorodne  z p u nk tu  w id z e n ia  'wykonywanej p ra c y .  P o d z ia ł  t e n  zos­
t a ł  w s tę p n ie  dokonany ju ż  w f a z i e  p rac  przygotowawczych i  przewidywał 
on w y d z ie le n ie  w p rzem yśle  elektromaszynowym 10 g rup  / s ł u ż b / ,  a  m ianow icie:

1. K on se rw ac ja ,  remonty maszyn i  u rz ą d ze ń ,
2 . Remonty budynków i  d ró g ,
3 . K o n t ro la  t e c h n ic z n a  p r o d u k c j i ,
4. Roboty t r a n s p o r to w e ,
5 . Roboty magazynowe,
6 .  Gospodarka e n e rg e ty c z n a ,
•7. Obsługa o r g a n iż a c y jn o - t e c h n o lo g ić z ń a ,
8 . O bsługa w z a k r e s i e  b e z p ie c z e ń s tw a  i  h ig ie n y  p rao y ,
9- Roboty n a rz ęd z io w e ,

10. Obsługa z ap lecza  n au k o w o -tech n iczn eg o .
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Każdej z ty c h  s łu ż b  : podporządkowano s z e r e g  typowych czynnośc i / r o ­
b ó t /  wykonywanych p rzez  robo tn ików  w p o szczeg ó ln y ch  grupach .

N as tęp n ą  f a z ą  opraćow an ia  'normoobsad j e s t  wytypowanie d la  p o szc z eg ó l  
nych g ru p  ro b ó t  - 'c z y n n ik ó w  mającyvh wpływ na l ic z e b n o ś ć  robo tn ików  w 
ty c h ,g r u p a c h .  C zynn ik i t e  d z i e l ą  s i ę  na  jakośc iow e i  i l o ś c io w e .  Czynni­
kami j a k o ś c i o w y m i  nazywamy t a k i e  c z y n n ik i ,  k tó ry c h  w ie l ­
k o ś c i  n i e  można w z a s a d z ie  w y raz ić  l ic z b o w o , a  k t ó r e  wyv, r a j ą  bardzo  
duży wpływ p rzed e  w szystk im  na dpbór jednorodnych  g rup  p r z e d s i ę b i o r ­
s tw a , d l a  k tó ry c h  opracowywany b ę d z ie  wspólny normatyw l ic z e b n o ś c i .C z y n  
n i k i  jakośc iow e  mogą do tyczyć  zarówno warunków o rg a n iz a c y jn y c h ,  ja k  rów 
n i e ż  w yposażen ia  t e c h n ic z n e g o ,  s t r u k t u r y  z a t r u d n i e n i a  / n p .  poziom wy­
k s z t a ł c e n i a ,  s t a ż  p racy  i t p . /  o r a z  w yposażenia  ro z p a try w an e j  g rupy  r o ­
botników  w ś r o d k i  t e c h n ic z n e  i  pomoce w a rsz ta to w e .

Przykładow o czynnikam i jakościowym i t r a n s p o r t u  wewnętrznego mogą być 
in fo rm a c je  d o ty c zą c e :

a /  o r g a n i z a c j i  przewozu ładunków z uw zględnieniem :

-  czy t r a n s p o r t  wewnętrzny z o rg a n izo w a n y '- je s t  wg j e d n o l i t e g o  systemu
ru c h u  środków t r a n s p o r to w y c h ,

-  stosow any system  ru ch u  środków tra n sp o r to w y c h  / n p .  je d n o s t ro n n y ,  ob­
wodowy, wahadłowy i t p . / ,

-  k to  dysponuje  t r a n s p o r te m  / n p .  k ie ro w n ic y  wydziałów p o p rzez  kierowr- 
ników r o z d z i e l n i  lu b  m is trz ó w , dyspozytorów  t r a n s p o r t u  .międzywydzia­
łowego i t p . / ,

-  k to  r e a l i z u j e  dostawy m a te r ia łó w  do p r o d u k c j i  na  w ydzia ły  o ra z  p rz e ­
wóz wyrobów gotowych do magazynów,

b /  s tosow ane ś r o d k i  t r a n s p o r t u  międzywydziałowego i  wewnątrz wydziałów
do przewozu o k re ś lo n y c h  ładunków,

c /  sposób p rzew ożen ia  ładunków / n p .  luzem , w pojem nikaęh i t p . /

d /  sposób z a ład u n k u  i  wyładunku / n p .  r ę c z n i e ,  p rzy  pomocy dźwigów, suw­
n i c  i t p . / ,

e /  sposób  t r a n s p o r t u  odpadów p ro d ukcy jnych  i t p .

Dane z p r z e d s i ę b io r s tw  d o ty c z ą c e  czynników jakośc iow ych  odpowiednio 
zeb ran e  i  p rz e a n a l iz o w a n e  /o d r ę b n i e  d la  poszczeg ó ln y ch  grup  r o b o tn i ­
ków/ pozwolą na-w ytypow anie  jednorodnych  grup  p r z e d s i ę b io r s tw .  Z uwagi 
na  t o ,  że p o d z ia ł  t e n  ma b a rd z o  duży wpływ na jakość  normatywów -  do­
bór czynników i  i c h  w łaśc iw a a n a l i z a  /p o g ru p o w a n ie /  są  niezbędnym wa­
runkiem  powodzenia c a ł e j  p ra c y .  Zwraca s i ę  uwagę, że w ramach jed n e j  
grupy jedno rodnych  p r z e d s i ę b io r s tw - / z a k ła d ó w /  n i e  powinno być mniej od 
d z i e s i ę c i u  p r z e d s i ę b i o r s t w .  ~ •

N as tęp n ą  c z y n n o śc ią  j e s t  d o b ó r  czynników i l o ś c i o w y c  h , t j .
t a k i c h  k tó ry c h  w ie lk o ść  można 'wyrazić l ic z b o w o . C zy n n ik i i lo ś c io w e  są 
ż matematycznego punk tu  w id z en ia  — zmiennymi n ie z a le ż n y m i i  d la te g o  te ż  
wchodzą do równań normatywnych / r e g r e s j i  wi e l o k r o t n e j /  o raż  s tanow ią  
podstaw ę do wyprowadzenia ty c ł i  równań.

Dobór czynników i lo ś c io w y c h  pow in ien  S p e łn iać  dwa n a s tę p u ją c e  warun­
k i : '  •
-  pow in ien  zapewnić d o s ta t e c z n ą  dokładność  u s ta lo n y c h  normatywów l i c z e b ­

n o ś c i  rob o tn ik ó w ,
-  u s t a l e n i e  r o d z a ju  czynników i  i c h  w ie lk o ś c i  l ic z b o w e j  n i e  może być 

z b y t  skomplikowane, gdyż podważałoby to  celowość s to so w an ia  t a k ic h
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p o ś re d n ic h  mierników n a k ła d u  p r a c y , ja k im i  są.normatywy l i c z e b n o ś c i  
ro b o tn ik ó w  p o ś re d n io  p ro d u k cy jn y ch .

Przy  wyborze czynników i lo ś c io w y c h  n a le ż y  kierować s i ę  z asad ą ,  że 
c z y n n ik i  t e  powinny być zw iązane z o g ó ln ą  p r a c o c h ło n n o ś c ią  c a ł e j  ro zp a ­
try w an e j  g ru p y  r o b ó t ,  a n i e  drobnymi / f r a g m e n ta ry c z n y m i/  e lem en tam ipra  
cy . Dla ja k 'n a jw ła ś c iw s z e g o  doboru  czynników i lo ś c io w y c h  p racę  tę  można 
p o d z i e l i ć  na . dwa e tap y :
-  w stępny  dobór czynników o r a z  z e b r a n ie  danych liczb o w y ch  do tyczących  

ty c h  czynników z p o szczeg ó ln y ch  p r z e d s i ę b i o r s t w  ro z p a try w an e j  grupy 
je d n o ro d n e j ,

-  a n a l i z a  g r a f i c z n a  wypływu czynników n a  l i c z e b n o ś ć  robo tn ików  ro zp a ­
try w an e j  s łu żb y  d l a  w yelim inow ania  czynników, k tó ry c h  wpłyW n i e  po­
s ia d a  ■ o k re ś lo n eg o  c h a r a k t e r u .

Jako  p rz y k ła d  d o boru  czynników i lo ś c io w y c h  i  i c h  a n a l i z y  g r a f i c z n e j  
p o s łu ż ą  dane d o ty c z ą c e  t r a n s p o r t u  wewnętrznego z p ra c  p ie rw szego  e ta p u ,  
przeprow adzonych w Z jed n o czen iu  "Mera".

Dla o s ta te c z n e g o  wyboru czynników wytypowano w s tę p n ie  i  zebrano  n a ­
s tęp u ją ,ce  dane. i l o ś o i o w e :

-  c i ę ż a r  gotowej p r o d u k c j i  w to n a c h / m i e s i ą ^ ,
-  p o w ie rz c h n ia  w ydziałów  p rodukcy jnych  w m ,
-  i l o ś ć  robo tn ików  grupy p r z s i ty s ło w e j ,
-  c i ę ż a r  odpadów produkcy jnych  w to n a c h /m ie s ią c .

C zynn ik i t e  poddano n a s t ę p n i e  a n a l i z i e  g r a f i c z n e j , w y raża jąc  " sk o ry -  
gowartą’.. i l o ś ć  robo tn ików " t r a n s p o r t u  wewnętrznego w p oszczegó lnych  przed 
s i ę b io r s tw a c h  Z je d n o c z e n ia  w f u n k c j i  danego c z y n n ik a  / r y s .  1, 2 i  3 / . Za 
".skorygowaną i l o ś ć  robotników", uważa s i ę  i l o ś ć  robo tn ików  f a k t y c z n i e  wy 
ko n u jący ch  p ra c e  wchodzące w z a k re s  obowiązków ro z p a try w an e j  s łużby ..  
I l o ś ć  t a  może być równa w zg lęd n ie  w ięk sza  lu b  m n ie js z a  od i l o ś c i  ro b o t  
ników rz e c z y w iś c ie  z a t ru d n io n y c h  /w g a n g a ż u / .

O b l ic z e n ia  i l o ś c i  skorygow anej można dokonać p o s łu g u ją c  s i ę  n a s tę p u ­
jącym wzorem:

v _________Yr z   T -  t  , ,
S 1 + / k  +k /  + F /1  + k /  '  1' n  x n x'

.gdzie:

Y -  r z e c z y w is ta  j lo ś ć  ro b o tn ik ó w  ro z p a try w a n e j  s łu żb y  /wg a n g a ż u / ,
k -  w skaźn ik  n ie o b e c n o ś c i  ro b o tn ik ó w  z powodu ch o ró b , zw o ln ień ,

n  urlopów  i t p . ,
k x -  w skaźnik  s t r a t  czasu  z ‘winy ro b o tn ik a  i- p rzyczyn  o r g a n iz a c y j ­

n o - te c h n ic z n y c h  możliwych do u s u n ię c ia  /w d ro d ze  p rz e d s ię w z ięć  
o r g a n iz a c y jn o - te c h n ic z n y c h / ,

T -  łą cz i ia  m ie s ię c z n a  p ra c o ch ło n n o ść  r o b ó t  wykonywanych p rz e z  r o b o t ­
ników innych  g ru p  / n a  p o d s taw ie  r e j e s t r a c j i  czasów -rzeczyw is­
t y c h /  na ko rzyść  ro b o tn ik ó w  ro z p a try w a n e j  s łu ż b y ,

t  -  ł ą c z n a  -  m ie s ię c z n a  p raco ch ło n n o ść  / r e j e s t r o w a n a /  robo tn ików  roz
p a try w an e j  s łu żb y  .wykonywana na ko rzyść  ro b o tn ik ó w  innych  grup 
/ s ł u ż b / ,

Fn -  nominalny m ie s ięc z n y  fu n d u sz  g o d z in  p rz y p a d a ją c y  ś r e d n io  w roku
na jednego  r o b o tn ik a .
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Z .a n a l i z y  r y s . / l ,  2 i  3 /  w ynika, że c z y n n ik i  " c i ę ż a r  gotowej p r o -
j i"  można p rz y ją ć  do d a l s z e j  a n a l i z y  m a tem aty czn e j ,  ponieważ r o z ­

k ła d  punktów na o s ia c h  w spó łrzęd  
nych u k ład a  s i ę  w yraźn ie  w p o s ta ­
c i  l i n i i  p r o s t e j  y = a  + bx. Rów-

20 6 0 %40 60 80 100 120 140 160
Z ależność  skorygowanej i l o ś -  

" od c i ę ż a r u  p ro ­
d u k c j i  w ton /m -c  "x"

R y s . 1 
c i  ro b o tn ik ó w  "Y

n ie ż  i  d ru g i  c zy n n ik  "p o w ierżch -  
n i a  wydziałów p r o d u k c y jn y c h " . j e s t  
czynnik iem  p o s iada jącym  u sz e re g o ­
wany ro z k ła d  punktów, ^ k tó ry  można 
w yrazić  wzorem y = ax . N atom iast  
w przypadku c zy n n ik a  " c i ę ż a r  od­
padów produkcyjnych"  / r y s . 3 /  n ie  
zach o d z i k o r e l a c j a  między tym czyi 
n ik ie m  a skorygowaną i l o ś c i ą  r o ­
botn ików  t r a n s p o r t u  w ew nętrznego , 
w zw iązku z czym czynn ik  t e n  od­
rz u c a  s i ę  jako  n ie  r e p r e z e n ta ­
tywny- i  n i e  uw zględnia  go w d a l ­
szych b a d an ia c h .

Po dokonaniu  p r z e l i c z e ń  zwią­
zanych z u s ta l e n ie m  skorygowanej 
i l o ś c i  robo tn ików  "Y " w p o sz c z ś -

gó lnych  p rz e d s ię b io r s tw a c h  i  s ł u ż ­
bach /wg wzoru 1 /  o raz  m a ją c .p rz y  
j ę t e  ./po a n a l i z i e  g r a n i c z n e j /  czyn 
n i k i  zmienne, w f u n k c j i  k tó ry c h  

b ę d z ie  Się dokonywać wyprowadzenia równań normatywnych / d l a  p o szc z eg ó l­
nych g ru p  jed n o ro d n y ch  p r z e d s i ę b io r s tw  u s ta lo n y c h  na  po d s taw ie  podobień 
s tw a czynników ja k o śc io w y c h /  można p r z y s t ą p i ć  -do k o le jn e g o  e ta p u  p ra c ,  
wg n a s t ę p u j ą c e j  k o l e j n o ś c i :

1. Wykonuje s i ę  z e s ta w ie n ie  danych do p r z e tw a rz a n ia  na e lek tro n o w e j  ma­
s z y n ie  cy frow ej /EMC/ wg opracowanego d la  ty c h  celów p rz e z  I n s t y t u t  P ra  
cy program u, z k tó re g o  k o r z y s t a ł  Ośrodek "M eratech" w ramach p ra c  p ierw  
szego  e ta p u .

Ys
50

2000 6000 10000 14000 ̂  2 6 10 14 18 22 26 30 %
R y s .2 .  Z a lsżn o ść  skorygowanej i ł o ś  R y s .3- Z a leżność  skorygowanej i l o ś ­
c i  ro b o tn ik ó w  "Y ", od p o w ie rz ch n i  c i  robo tn ików  "Y " od c i ę ż a r u  -odpa- 
w ydziałów  p ro d u k cy jn y ch  w. cm "x" dów p ro d ukcy jnych  w ton /m -c  "x"
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Program te n  opracowany j e s t  na maszynę cyfrow ą ty p u : "E l l i  o tt-803 'B ", k tó  
r a  z n a jd u je  s i ę  w C entra lnym  Resortowym Ośrodku P r z e tw a rz a n ia  In form a­
c j i  I n s t y t u t u  E l e k t r o t e c h n i k i  w W arszawie -  M ię d z y le s iu  p rzy  u l .  Poża­
ry  s k i  ego 28.

Z e s ta w ie n ie  t a k i e  wykonuje s i ę  w u k ła d z i e  tab e la ry czn y m  / d l a  poszczę 
gó lnych  s łu ż b  i  g rup  p r z e d s i ę b i o r s t w /  wg n a s tę p u ją c e g o  wzoru:

Nr p r z e d s i ę ­
b io rs tw a

Skorygowana
i l o ś ć
ro b o tn ików  - 

Ys

W ie lk o śc i  czynnik ów i lo śc io w y c h .

X1 X2 x^ i t d .

1 2 3 4 5

Z uwagi na dane te c h n ic z n e  omawianej maszyny cyfrow ej o ra z  opracowa­
ny program , i l o ś ć  czynników zmiennych p r z y ję ty c h  do p r z e l i c z e ń  n i e  może 
p rz e k ra c z a ć  10.

2 . Po p rz e tw o rz e n iu  danych d o s ta rczo n y ch  do maszyny cyfrow ej o trzym uje  
s i ę  pa ram etry  równań r e g r e s j i  w ie lo k r o tn e j  w p o s t a c i  l ic z b o w e j  d la  ró.vy 
nań normatywnych:

a /  l in io w y c h  

o ra z

b /  potęgowych

Y = A + b , x ( + b^x„ + . . . .  b x 1 1  2 Z n  n M

X bn
n / 3 /

j a k  rów nież  w y liczo n e  d l a  p o szczeg ó ln y ch  p r z e d s i ę b io r s tw  normatywne  ̂ i -  
l o ś c i  z a t r u d n i e n i a .

3 . Dodatkową w ie lk o ś c ią  uzysk iw aną  z maszyny cyfrow ej j e s t  w ie lkość  
"w spó łczynn ika  indyw idua lnych  n a p ię ć "  "N i" ,  k tó r e  j e s t  s tosunkiem  skor- 
rygow anej i l o ś c i  robo tn ików  do i l o ś c i  o b l i c z o n e j  n a  po d s taw ie  równań 
normatywnych / l in io w y c h  i  p o tęgoY ych /.

Po o trzy m an iu  ty c h  wyników p o z o s t a j e  już  ty lk o  p rz e a n a l iz o w a n ie  w ie l  
k o ś c i  "N i" ,  k tó r e  mówią, i ż  w p rzypadku , gdy w ie lkość  t a  j e s t  m n ie jsza  
od 1,00 -  s łu ż b a  t a  w danym p r z e d s i ę b i o r s t w i e  j e s t  l e p i e j  zorganizow a­
na a  w przypadku  gdy "Ni" =* 1j00 -  ro zp a try w an a  s łu ż b a  /w danym p rzed  
s i ę b i o r s t w i e /  winna z o s ta ć  poddana in d y w id u a ln e j  a n a l i z i e  d l a  doprowa­
d z e n ia  z a t r u d n ie n i a  do w ie lk o ś c i  Ni <. 1 ,00 .

2 . Metodyka u s t a l a n i a  norm obsad pracowników umysłowych

Jako  punk t w y jś c ia  p rz y  u s t a l a n i u  norm oobsaa pracowników umysłowych 
p rzy jm u je  s i ę  z a sa d ę ,  że  każdy pracow nik wykonujący p ra c e  "umysłowe" 
zgodn ie  z obow iązującym i zasadam i / n i e z a l e ż n i e  od form alnego a n g a ż u /  -  
.iest. p racow nikiem  umysłowym. J e d n o c z e ś n ie  jako  podstawę do d a lsz y c h  ro z  
ważań p r z y j ę t o  r o d z a j  wykonywanej p rzez  n ieg o  p ra c y ,  a  n i e  t y t u ł  lu b  
s tan o w isk o .

K ie ru ją c  s i ę  tymi zasadam i dokonano k l a s y f i k a c j i  pracowników uny,sło- 
wych na  20 podstawowych f u n k c j i  / z a g a d n i e ń / ,  w ramach k tó ry c h  podobnie
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j a k  w przypadku ro b o tn ik ó w  pomocniczych w yliczono  skorygowaną i l o ś ć  p ra  
cowników "Y " /w z ó r  n r  1 / .  Podstawowymi fu n k c jam i na k tó r e  p o d z ie lo n o
pracowników umysłowych są :

1. Ogólne / l i n i o w e /  k ie ro w n ic tw o  p ro d u k c ją  podstawową,
2 . Operatywne k ie row nic tw o  p ro d u k c ją  podstawową,
3. Opracowanie i  d o s k o n a le n ie  k o n s t r u k c j i  wyrobów,
4 . Opracowanie i  d o s k o n a le n ie  t e c h n o l o g i i  i  w yposażenia  p ro d u k c j i ,
5. S ta n d a r y z a c ja  i  n o r m a l iz a c ja  procesów  te c h n o lo g ic z n y c h  i  innych  e l e ­

mentów p r o d u k c j i ,
6 . D o sk o n a len ie ,  o r g a n i z a c j a  p r o d u k c j i  i  z a r z ą d z a n ia ,
7» Zabezpieczenie g o sp o d a rk i  w n a r z ę d z i a  i  w yposażen ie ,
8. Obsługa remontowa i  e n e rg e ty c z n a ,
9 . K o n t r o la  t e c h n ic z n a ,

10. B ezp ieczeństw o  i  h ig ie n ą  p ra c y ,
11. T echn iczno-ekonom iczne  p lanow an ie  i  a n a l i z y  ekonomiczne,
12. Z a t r u d n ie n ie  i  p ł a c e ,
13- E w idenc ja  księgowa i  d z i a ł a l n o ś ć  f in a n so w a ,
14. S łu ż b a  in w e s ty c y jn a ,
15. Z a o p a t r z e n ie  m a te r ia ło w o - te c h n ic z n e ,  k o o p e ra c ja  i  z b y t ,
16. Obsługa g o sp o d arcza ,
17. O bsługa  so c ja ln o -b y to w a ,
18. Ogólna a d m i n i s t r a c j a ,
19* Sprawy p e r s o n a ln e ,
20 . S z k o le n ie  pracowników.

B la  p ie rw szego  e ta p u  p rac  w o d ró ż n ie n iu  od metody r e g r e s y j n o - k o r e l a -  
c y jn e j  / p r z y j ę t e j  d l a  ro b o tn ik ó w  s łu ż b  pom ocniczych / p r z y ję to  metodę 
tzw . ł' s t a t y s t y c z n o - g r a f i c z n ą "  . P o le g a  ona na:

.■

1. p o d z ia l e  p r z e d s i ę b io r s tw  na g rupy  je d n o ro d n e  podobne wg zasad  omó­
wionych w c z ę ś c i  I  -  d l a  ro b o tn ików  pom ocniczych,

2^ pogrupow aniu  pracowników w z a l e ż n o ś c i  od r o d z a ju  wykonywanej p racy  z 
• podzia łem  na 20 w/w f u n k c j i  /w ramach każde j z grup  je d n o ro d n y ch /,

3 . p rzyp o rząd k o w an iu  k a żd e j  z f u n k c j i  jednego  czynn ika  zmiennego / k t ó  
r y  b ę d z ie  t rak to w an y  jako  zmienna n i e z a l e ż n a / ,

4 . p rzep ro w ad zen iu  w łaściw ych a n a l i z  i  p r z e l i c z e ń ,  a w konsekw encji 
u s t a l e n i u  " ś r e d n i e j  l i n i i  norm atywnej" o raz  . i l o ś c i  o b l ic z en io w e j  pra 
cowników,

5. w y l ic z e n iu  d l a  p o szc z eg ó ln y c h  f u n k c j i  /w ramach danej grupy i  p rzed  
s i ę b i o r s t w a /  w sp ó łczy n n ik a  indyw idualnych  n ap ięć  "Ni" o raz  p rz e p ro ­
w adzeniu  a n a l i z y  jego  w ie lk o ś c i .

Punk ty  1 do 3 n i e  wymagają odrębnego omówienia, ponieważ p race  Ib 
wykonuje s i ę  a n a lo g i c z n ie  j a k  w przypadku  robo tn ików  pomocniczych.

D la opracow ania  normatywów l i c z e b n o ś c i  pracowników umysłowych po­
s łu g u ją c y c h  s i ę  danymi s ta ty s ty c z n y m i  /skorygow ana  i l o ś ć  pracowników
"Y " i  l iczbow a w ie lk o ść  c z y n n ik a  i lo śc io w eg o  "X "/ na p ods taw ie  k tó -sry c h  wykonuje s i ę  wykres wg wzoru:

Y = -AX /  4 /s
g d z i e :
Y -  skorygowana i l o ś ć  pracowników, 

s
A -  p a ra m e tr  l i n i i  / k ą t  n a c h y l e n i a / ,
X -  c zy n n ik  zmienny.



Mając u s t a l o n e  w ie lk o ś c i  ,!Y " i  "X" 'można“wykonać wykres p o s łu g u ją c  
s i ę  ja k o  przyk ładem  rysunkiem  n r  4 d la  o k r e ś lo n e j  f u n k c j i  i  p r z e d s i ę ­
b io r s tw  z n a jd u ją c y c h  s i ę  w d a n e j  grupie /A ,B ,C / .  W tym przypadku  odkłada' 
s i ę  na  o s i  o d c i ę t e j  w ie lk o ś c i  czyn 
n ik a  p r z e d s i ę b io r s tw a  "A" i  z tego 
pu nk tu  "XA" prow adzi s i ę  p r o s t ą

rów no leg łą ' do o s i  rzęd n y ch  "Y". Z 
punk tu  "Yo " n a  o s i  rz ęd n y ch  odpo-SA
w iad a jąceg o  w i e l k o ś c i  z a t r u d n i e n i a  
/sk o ry g o w an e j  l i c z b y  pracowników w 
p r z e d s i ę b i o r s t w i e  A w d an e j  fu n k ­
c j i /  p row adzi s i ę  p r o s t ą  rów noleg­
ł ą  do o s i  o d c ię ty c h  "X" aż  do 
p r z e c i ę c i a  s i ę  z p r o s t ą  za  pomocą 
k t ó r e j  od łożona  z o s t a ł a  w ie lkość  
c z y n n ik a  / z  p u nk tu  X ^ /.

P r z e z  otrzym any w t e n  sposób
p unk t "A" i  p rz e z  p o c z ą te k  u k ła d u
w spó łrzędnych  przeprow adza  s i ę  pro
s t ą  i  u z y sk u je  l i n i ę  o d pow iada jącą
l i c z b e n o ś c i  z a t r u d n i e n i a  "Y " fu n ks

w odpo-cj^i danego c z y n n ik a  "X" 
wiednim p r z e d s i ę b i o r s t w i e .

W t e n  sam sposób  w y k re ś la  s ię  
l i n i e  d l a  p o z o s ta ły c h  p r z e d s i ę ­
b io r s tw  d an e j  grupy je d n o ro d n e j  roz 
p a try w a n e j  f u n k c j i ,  o trzy m u jąc  pęk 
p r o s ty c h .  Na p o d s taw ie  tego

R y s .4. Wykres o b l i c z e n i a  l i n i i  n o r ­
matywnej pracowników umysłowych d la  

■ p rz ed s ięb io rs tw  A, B i  C

pęku / p r o s t y c h  j e s t  t y l e ,  i l e  p r z e d s i ę ­
b io r s tw  w danej g r u p ie  powinno być około 10 l u b  w i ę c e j /  wyliczasię ś r e d n ią  
l i n i ę  normatywną. J e s t  to  l i n i a  ś r e d n ic h  w a r to ś c i  obsad  w szystkich p rzed  
s i ę b i o r s t w  / r o z p a t r y w a n e j  g r u p y /  p rzy  je d n e j  i  t e j  samej w a r to ś c i  czyn 
n i k a  zmiennego X. W artość t ę  d o b ie r a  s i ę  t a k ,a b y  l i n i a  "Z" ró w n o leg ła  
do o s i  rzędnych  Y wyprowadzona z dowolnego p u n k tu  "X " p r z e c i n a ł a  wszy
s t k i e  p r o s t e  w p o lu  wykresu /w  punk tach  Z Z , Z i tS . /* .

A 13 O
Dla w ykreśleń  

"Y^r" ó l a  punk tu
l i n i i  normatywnej o b l i c z a  s i ę  w arto ść  w sp ó łrzęd n e j  

le ż ą c e g o  na  l i n i i  "Z" -  z a  pomocą wzoru'Z , " s r

g d z ie :

Y -  w a r to ść  w spó łrzędnych  Y punktów Zi p o w sta ły ch  z p r z e c i ę c i a  s ię  po­
szc z e g ó ln y c h  p r o s ty c h  /z a k ła d o w y c h /  z l i n i ą  "Z" /Z A’ V V -

n -  i l o ś ć  p r o s ty c h  /w  p ę k u /  w rozpatrywanym  z a g a d n ie n iu  / i l o ś ć  
s i ę b i o r s t w  w g r u p i e / .  •

p rz e d -

Po w y k re ś le n iu  ś r e d n i e j  l i n i i  normatywnej p rz e c h o d z ą c e j  p rz e z  po­
c z ą te k  u k ładu  w spó łrzędnych  o ra z  w yliczony  / z e  wzoru 5 /  punkt "Z^r " , o - 
k r e ś l a  s i ę  w ie lk o ś c i  o b l ic z e n io w e  "Y " /n o rm a ty w n e /  -  i l o ś ć  pracowników 
d la  p o szczeg ó ln y ch  p r z e d s i ę b i o r s t w ,  pop rzez  p r z e n i e s i e n i a  / r z u t y /  punk­
tów "A", "B" , "C" i t d .  n a  l i n i ę  normatywną, o trzym ując  punk ty  "Ao","Bo", 
"Co" i t d . ,  k tó ry c h  w ie lk o ś c i  w spó łrzędnych  "Yo^", "Yo^", "Yo i t d .  wy-r 
z n a c z a ją  o b l ic z en io w e  w ie lk o ś c i  / l i c z e b n o ś ć /  pracowników umysłowych.

W yliczen ia  w spó łczynn ika  in d yw idua lnych  n ap ięć  dokonuje s ię  a n a l o g i ­
c z n i e  ja k  w przypadku robo tn ików  pom ocniczych.
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Znany magazyn "F o r tu n e"  o p u b l ik o ­
wał l i s t ę  200 n a jw ię k s z y c h  f i rm  
am ery k ań sk ic h . Z l i s t y  t e j  wyod­
rę b n io n o  38 f i r m  za jm u jących  s ię  
c a łk o w ic ie  l u b  w w ię k s z o ś c i  p ro ­
d u k c ją  a p a r a tu r y  pom iarow ej, au­
to m a ty k i  i  ETO. L iczby  z prawej 
s t r o n y  w sk azu ją  m ie js c e  f irm y  
na t e j  l i ś c i e  z punk tu  w id z en ia  
w a r to ś c i  p r o d u k c j i .

I .  IBM / l / , 2 .  G en era l  Telephone 
. / 9 / ,  3 . G e n e ra l  E l e c t r i c  / 1 1 / ,  4.
ITC / T 5 / ,  5. W este rn  E l e c t r i c  / 2 j /
6 . L ing-Temco-Vought / 2 2 / ,  7- RCA 
/ 2 7 / ,  8 .  W estinghouse  / 3 1 / ,  9.
B oeing  / 3 3 / ,  10. Monsanto / 3 6 / ,
I I .  S in g e r  / 5 5 / ,  12. N o rth  Ameri­
c an  Rockw ell / 5 8 / ,  13. U n i te d  A ir­
c r a f t  / 6 0 / ,  14. Mc D onne ll  -  Dou 
g l a s  / 6 2 / ,  15. L i t t o n  I n d u s t r i e s  
/ 6 7 / ,  16. N a t io n a l  Cash R e g i s t e r  
/ 7 6 / ,  17. S p e rry  Rand / 7 7 / ,  18.
Honeywell / 8 7 / ,  19* Lockhed / 9 4 / ,  
20 . Xerox / 9 5 / ,  21. Bendix / 9 6 / ,  
22 . T e x tro n  / 9 8 / ,  23. TRW / 9 9 / ,  
24. G e n e ra l  Dynamics / 1 0 1 / ,  25-
C o n t r o l  D ata  /1 0 2 ' / ,  26 . Borg 
Warner , / l 1 0 / ,  27. B urroughs / 1 1 2 /  
28. M a r t in  M a r i e t t a  / 1 2 6 / ,  -29-
T e led y n e  / 1 3 6 / ,  30 . S tu d e b a k e r  -  
W o rth in g to n  / 1 3 8 / ,  31. C o l t  I n ­
d u s t r i e s  / 1 4 0 / ,  32 . Babcock ■ -  
W ilcox / 1 5 9 / ,  34. SCM / 1 7 6 / ,  35.
R aytheon  / 1 7 8 / ,  36. A m erican Ma­
c h in e  / 1 80/> 37. Texas I n s t r u ­
m ents / 1 8 6 / ,  38. N o r th ro p  / 1 9 7 / .

/ C o n t r o l  E n g in e e r in g  8 /1 9 6 9 /

Ź ró d ła  am ery k ań sk ie  poda-ją, że
s p rz e d a ż  ro c z n a  środków au to m aty -  

jsac n i  w z ro s ła  ś r e d n io  z 433 min 
do la rów  w l a t a c h  1957-1959 do 980

min dolarów  w r .  1967. O czekuje 
s i ę ,  że  w arto ść  t a  o s i ą g n ie  l i c z ­
bę 1 ,4  min do larów  w roku  1972, a  
2 min w r .  1977.
P rzem ysł chemiczny j e s t  n a jw ięk ­
szym o d b io rc ą  środków au tom atyza­
c j i . '  W n a s tę p n e j  k o l e jn o ś c i  id ą  
e n e rg e ty k a  i  h u tn ic tw o . S zybko
r o ś n i e  zapo trzeb o w an ie  n a  ś ro d ­
k i  a u to m a ty z a c j i  d la  p rzy g o to w a l­
n i  wody i  o c z y s z c z a ln i  śc ieków .

/ C o n t r o l  E n g in e e r in g  8 /1969/

E l e k t r o n ie z n e  p rz e tw a rz a n ie  da­
nych w B r a z y l i i

Wraz ze w zrostem  przem ysłu  w Bra­
z y l i i  w z ra s ta  z n ac z en ie  t e c h n i k i  
e le k t ro n ic z n e g o  p rz e tw a rz a n ia  da­
nych /E PD /. P ie rw sz e  komputery zo 
s t a ł y  wprawdzie wprowadzone doeks 
p l o a t a c j i  już  p rz e d  10 l a t y ,  j e d ­
nak zdobyły  z n a c z e n ie  d o p ie ro  od 
roku  1964. W ro k u  1965 by ło  za in  
s ta low anych  105 u rząd zeń  EPD, gdy 
na  po czą tk u  te g o  ro k u  ju ż  około 
300 i n s t a l a c j i  d r u g ie j  i  t r z e c i e j  
g e n e r a c j i .  Według ocen s p e c j a l i s ­
tów s to w a rz y s z e n ia  Sucesu. do koń­
ca ro k u  1970 l i c z b a  t a  o s i ą g n ie  
poziom 500 s z tu k .
Powołane w 1965 roku  do ż y c ia  s to  
w a rzy sz en ie  Sucesu sk u p ia  na jw aż­
n i e j s z y c h  producentów , b i u r a  p rze  
tw a rz a n ia  danych i  użytkowników} 
ł ą c z n i e  około  279 p r z e d s ię b io r s tw  
'z k tó ry c h  132 ma s i e d z ib ę  w 
Sao P a u lo ,  87 w Rio de J a n e i r o ,  
35 w P o r to  A le g re  i  25 w Belo 
H o r iz o n te .  P rz e w id u je  s i ę  w łącze ­
n i e  rów nież stanów  północno- 
w schodnich  B ah ia  i  Pernaabuco



Sucesu  rozprow adza  rów nież  c z ę ś c i  
zam ienne . Z o g ó ln e j  l i c z b y  p ra c u ­
ją c y c h  i n s t a l a c j i  EPD 60$ p r a c u je  
w i n s t y t u c j a c h  państwowych, 36$ w 
s e k to r z e  prywatnym i  ty lk o  4$ w 
i n s t y t u t a c h  ' r  u c z e l n i a c h .  O s t a t ­
n io  naw et b a n k i  pryw atne  wprowa­
d z a j ą  do e k s p l o a t a c j i  duże s t a ­
c j e  EPD. W t e c h n i c e  .EPD w B razy­
l i i  za tru d n io n y ch . j e s t  o b ecn ie  
7 000 do 8 000 osób . S z a cu je  s i §  
że w y k o rz y s tan ie  maszyn wynosi 
ś r e d n io  70$. W n ie k tó r y c h  ■ p rz y ­
padkach , ja k  w p rzem yśle  i  w ban­
k ach , w y k o rz y s ta n ie  dochodzi do 
1 0 0 $ .  P ro d u k c ja  o g ra n ic z a  s ię  
do u rz ą d z e ń  do wprowadzania- da­
nych i  p a m ię c i  f e r ry to w y c h .  W pro  
d u k c j i  ty c h  u rz ą d ze ń  p a r ty c y p u je  
w 5 0 $  IBM i  w 25$ B orroughs .C zęść  
wyprodukowanych u rz ą d z e ń  wywozi 
s i ę  g łów n ie  do wymienionych kon­
cernów do USA. W ydatki p o n ie s io n e  
n a  EPD w ro k u  ub ieg łym  s z a c u je  się  
na  około  8 min do larów  /zak u p y  ma 
szyn  i  u r z ą d z e ń /  i  32 min dolarów 
-  na  najem  u rz ą d ze ń  i  s e r w i s .
W B r a z y l i i  i s t n i e j e  30 p r z e d s i ę ­
b i o r s t w ,  k t ó r e  na  z l e c e n i e  o p ra ­
cowują kom pletne  programy d la  i n -  
B t a l a c j i  EPD.
I s t n i e j e  p r z e d s ię b io r s tw o  pań­
stwowe tego  ty p u  pod nazwą S erpo , 
k t ó r e  ma 11 f i l i i  k ra jow ych.Ceny 
na  i n s t a l a c j e  EPD i  na  u rz ą d z e n ie  
p e r y f e r y jn e  w z a s a d z ie  dostosow u­
j e  s i ę  do ruchów in f l a c y j n y c h .  
Im p o r t  do B r a z y l i i  j e s t  u t r u d n i o ­
ny p rz e z  duże o p ła ty  c e ln e  docho­
d zące  do 50-60$. Główni dostawcy 
na  rynek  b r a z y l i j s k i  to  koncerny 
IBM, B o rro u g h s ,  U n ivac , N a t io n a l  
Cash R e g i s t e r  /NCR/ i  B u l i . -  IBM 
opanował ry n ek  w 70$, Borroughs 
i  U nivac — po 10$, a  B u l i  i  NCR 
po 5$. Małe komputery B r a z y l i a  
nabywa rów n ież  od f i rm  0 1 i v e t t i  i  
Addo.

/M ark t  In f o rm a t io n e n  35/19.69/

J a p o n ia  o tw o rz y ła  w W iedniu o ś ­
ro d ek  in fo rm acy jn y  JETRO ze s t a ­
łym salonem  wystawowym. Będą po­
kazywane g łów nie  e l e k t r o n i c z n e  
maszyny o b l ic z e n io w e ,  system y p rz e  
tw a rz a n ia  danych, u r z ą d z e n ia  p e -

r y i e r y j n e ,  p rz y rz ą d y  pomiarowe i  
a p a r a t u r a  medyczna. Głównym zada­
niem o ś ro d k a  j e s t  z w ięk sz en ie  wy­
miany handlow ej z k ra ja m i s o c j a ­
l i s ty c z n y m i  .

/M a rk t  In f o rm a t io n e n  35 /1969 /

W ydłużenie terminów dostaw w NRF

W roku  b ieżącym  o bserw u je  s i ę  wy­
d łu ż e n ie  terminów dostaw na  s z e ­
r e g  wyrobów p rzem ysłu  e l e k t r o t e c h ­
n ic z n e g o ,  w tym -  l ic z n ik ó w  e n e r ­
g i i  e l e k t r y c z n e j  i  m ierników e l e k -  
t r y c  znych.

p rz y rz ą d y
pomiarowe

L i c z n ik i  
e n e r g i i  
e l e k t r y -  
czne  j_____

Kwie­
c i  ar

/w

C zer­
wiec
tygodn

O becnie

i a c h /

5-6

2-3

12-16

2-3

d a lsz y ”
w z ro s t

.w zrost

/M ark t  In f o rm a t io n e n  3 5 /1 9 6 9 /

Wydatki na  reklam ę w J a p o n i i  w r .  
1968
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n/

Ogółem 188,4 2 9 ,8 2-3,3 174,5 415,9
w tym ■
p r z e ­
mysł 40 ,0 6 ,7 6 ,5 .30,2 87 ,5
maszy
nowy

/B IK I -  124/1969/



Sharp-Hayakawa p rodukuj e a k t u a l ­
n i e  9 000 k a lk u ia to ró w  s to łow ych  
m ie s i ę c z n i e ,  a  w kró tce  ma zwięk­
szyć t ę  l i c z b ę  do 12 000. F irm a 
t a  j e s t  o b e cn ie  na jw iększym  p r o ­
ducentem  światowym /6 7 $  w a r to ś c i  
p r o d u k c j i  ś w ia to w e j / .  70$ produk­
c j i  f i r m a  e k s p o r tu j e ,  z c z e g o 35$ 
do Europy i  35$ do USA. O becnie  w 
e k s p l o a t a c j i  z n a jd u je  s ię  ju ż  o -  
k o ło  200 ty  s . s z tu k  k a l k u l a t  o ró w.

/ E l e c t r o n i c  In d u s  t r i  ejS-e 8 /1 9 6 9 /

IBM o z n a jm i ła  o wprowadzeniu do 
sp rz ed a ży  systemu t r a n s m i s j i  d a ­
nych IBM 2790. W pełnym z e s ta w ie  
je d n o s tk a  s t e r u j ą c a  z p am ięc ią  
buforow ą n a  600 000 znaków może 
k o n tro lo w ać  lu b  s te row ać  s t r u m ie ­
niem  danych od 100 s t a c j i , 100 dru  
k a r e k ,  300 czy tn ików  dokumentów, 
100 cyfrow ych p rzyrządów  pom iaro ­
wych i  1024 u rz ą d ze ń  do wprowadza 
n i a  danych.

/ E l .  Rundschau 9 /1 9 6 9 /

W ro k u  b ieżącym  ponad 10 000 osób 
z o s t a ł o  p rz e sz k o lo n y c h  w z a k r e s i e  
ETO w f i r m i e  ICL. B y l i  to  oprócz  
p racow ników •IC1 p rz e d e  w szystk im  
uży tkow nicy  maszyn 1C1 z W. Bry­
t a n i i  i  in n y ch  k ra jó w .

/ E l .  Rundschau 9 /1 9 6 9 /

System zda lnego  s te r o w a n ia  t u r b i ­
n ą  okrę tow ą

•Francuska f i r m a  "Compagnie Gene­
r a l  d ’Automatisme" op racow ała  i  
wyprodukowała system  zda lnego  
s te r o w a n ia  .pracy s i l n i k a  o k r ę to ­
wego, ze sp ec ja ln y m  ' u w zg lęd n ie ­
niem  t u r b i n ,  u s taw ia n y c h  na s t a t -  
k a c h - c y S te r n a c h  o w yporności DWT 
powyżej 200 t y s .  to n .
System , k tó re g o  cena  wynosi ś r e d ­
n io  100 t y s .  franków  f r a n c u s k i c h ,  
z o s t a ł  zademonstrowany na s t e n -  
d z ie  p rz y  u ż y c iu  analogowego mo­
d e lu .  S te ro w a n ia  i  k o n t r o l i  p racy  
t u r b i ; y  ...ożna dokonywać z t r z e c h

punktów z m ostka , z pom ieszczen ia  
s te ro w a n ia  i  p u l p i t u  ustaw ionego  
p rzy  t u r b i n i e .  Podstawowym zada­
niem u k ła d u  j e s t  r e g u l a c j a  i lo ś ^  
c i  obrotów  śruby  o k rę tow ej t a k ,  
aby u trzym ać  żądaną  p rędkość  ru ­
chu s t a t k u .

/ E l e c t r o n i c  A c t u a l i t e  9 /1 9 6 9 /

P a rk  maszyn cyfrowych we F r a n c j i

Według opublikowanych o f i c j a l n i e  
we F r a n c j i  danych p a rk  maszyn cyl 
rowych / n i e  l i c z ą c  arytmometrów e 
le k t r o n i c z n y c h  i  maszyn d l a  ce ­
lów s p e c j a l n y c h /  p rz e k ro c z y ł  1 
- s ty c z n ia  b r .  l i c z b ę  5 000 sz tu k . 
VI p la n  rozw oju  g o sp o d a rk i  F ran ­
c j i  p rz e w id u je  z a in s ta lo w a n ie  o- 
gółem 20.000 m aszyn . '

/DBIKI 124/1969/

P rzem ysł e l e k t r o n ic z n y  w Kanadzie

P ro d u k c ja  u rząd zeń  e l e k t r o n i c z ­
nych w K anadzie  w z ro s ła  w o k re ­
s i e  od r .  1960 do r .  1 968 o 140$ 
i  wynosi o b e c n ie  około 1 mld do­
la rów  k a n a d y js k ic h  ro c z n ie .U d z ia ł  
teg o  p rzem ysłu  w w a r to ś c i  produk­
c j i  c a łe g o  przem ysłu  k a n a d y js k ie ­
go wynosi w p r z y b l i ż e n i u  2 ,5$ .S pe  
c j a l i ś c i  tw ie r d z ą ,  że rozwój p rze  
m ysłu e le k t ro n ic z n e g o  w K anadzie  
hamuje n i e d o s t a t e c z n a  k o n c e n tra c ­
j a  p r z e d s i ę b io r s tw  i  n i s k i  s t o ­
p ie ń  i c h  s p e c j a l i z a c j i .  Wydatki 
na  prace- rozwojowe wynoszą około 
8$ w a r to ś c i  p r o d u k c j i .  N ależy je d  
nak uw zględnić  f a k t ,  że obecność 
duże j i l o ś c i  f i l i i  f i r m  z a g r a n i ­
cznych pozwala na k o r z y s t a n i e  z 
dorobku zakładów m a c ie rz y s ty c h  
ty c h  f i r m .  Im port u rząd zeń  e le k ­
t ro n ic z n y c h  w o k r e s i e  od r .  1960 
do r .  1968 w zrósł  o 247$ -  ze 134 
min do 465 min do larów  k an ad y j­
sk ich , im port  komputerów o s ią g n ą ł  
w ar to ść  120 min dolarów  kan ad y j­
s k ic h .

/M o n i te u r  de 
Cnmerce I n t e r n a t i o n a l e  9 /1969 /

Wybrał i  opracow ał
i n ż . P i o t r  Głowacki
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N O W O ŚC I WYDAWNICZE "M ERAMETRU"

Wydawnictwa P rzem y słu  A utom atyki i  Pomiarów "Merametr" wy.dąły o s t a t ­
n io  s z e r e g  i n t e r e s u j ą c y c h  p o z y c j i ,  m ających c h a r a k t e r  ogólhobranżow y.

Je d n ą  z n ic h  j e s t  k a t a l o g  "System pneumatycznych elementów s te ro w a ­
n i a  MERALOG"-

K a ta lo g  systemu'"MERALOG"

System "MERALOG" j e s t  systemem w ie low ejśc iow ych  membranowych elemen­
tów lo g ic z n y c h ,  p o s łu g u ją c y c h  s i ę  dwuwartościowym sygnałem pneumatycz­
nym. Membranowe elem enty  lo g ic z n e  system u "MERALOG" u m o ż liw ia ją  ekono­
m iczne i  p r o s t e  k o n s t r u k c y jn i e  p o w ią z a n ie .z  i s t n i e j ą c y m i  elem entami au­
to m a ty k i  analogow ej pop rzez  możliwość s to so w an ia  ś re d n io c iś n ie n io w e g o  
s y g n a łu  pneumatycznego duże j mocy. N ie u s tę p u ją  innym dwustanowym e l e ­
mentom s te ro w a n ia  p rocesam i przemysłowymi pod względem c z a s u  p r z e ł ą c z a ­
n i a ,  małych wymiarów, dużej t r w a ł o ś c i ,  pew ności d z i a ł a n i a  i  o d p o rn o śc i  
na  w arunki z ew n ę trzn e .  E lem enty system u p o z w a la ją  na  budowanie zw artych 
bloków s te ro w a n ia  o w ie lk o ś c ia c h  k onkurency jnych  w s to su n k u  do elemen­
tów e le k t r y c z n y c h .  O dznacza ją  s i ę  sze reg iem  w ła śc iw o śc i  pozw ala jących  na 
budowę nowych rodza jów  układów r e g u l a c j i  i  s te ro w a n ia ,  a nawet na za ­
s tęp o w an ie  n im i ,  z dod a tn im i e fe k ta m i  ekonomicznymi i  te c h n icz n y m i,  u -  
kładów lo g ic z n y c h  zes taw ionych  z p rzekaźn ików  e lek tro m ag n e ty czn y ch  bądź 
e l e k t r o n i e  znych .

E lem enty  system u "MERALOG" są -p rz e z n a c z o n e  do:

- s t e r o w a n i a  p rocesam i te c h n o lo g ic z n y m i ,
-  budowy r e g u la to ró w  e k s t r e m a ln y c h ,  a d a p ta c y jn y c h ,  impulsowych 1 innych  

o ra z  do budowy układów r e g u l a c j i  dwu- tp z y -  i. w ie lo p o ło żen io w y ch ,

-  programowego s te r o w a n ia  u rz ą d z e ń ,
-  r e a l i z a c j i  o p e r a c j i  cyfrow ych ,
-  budowy układów s y g n a l i z a c j i ,  b lo k ad  i  zab ezp ieczen ia - ,
-  z a s t ą p i e n i a  układów e lek tro m a g n e ty c z n y ch  lu b  e l e k t r o n ic z n y c h  w p rzy ­

padkach , gdy i c h  s to so w a n ie  u t ru d n io n e  j e s t  c ię ż k im i  lu b  n ie b e z p ie c z ­
nymi warunkami p ra c y .

K a ta lo g  p o d z ie lo n y  j e s t  n a  t r z y  c z ę ś c i .  Część p ie rw sza  zaw ie ra  szc.ze 
gółowy opis . pneum atycznych elem entów s te r o w a n ia  system u "MERALOG"-.W czę 
ś c i  d r u g ie j  z n a jd u ją  s ię  33 k a r t y  ka ta logow e poszczególnych, elementów 
"MERALOG", n a to m ia s t  część  t r z e c i a  z aw ie ra  o p is  metod łącze n ia -p n eu m a ­
ty c zn y c h  elememtów lo g ic z n y c h  system u "MERALOG" p rz y  pomocy e l a s t y c z ­
nych przewodów pnelunatycznych /m e to d a  przewodowa/ lu b  przy pomocy 
s p e c ja ln y c h  p ł y t  łączen iow ych  /m e to d a  bezprzewodowa/.

K a ta lo g  j e s t  boga to  i lu s t ro w a n y  rysunkam i techn icznym i i  schematam i. 
C ałość  j e s t  p r z e j r z y s t a  i  ba rdzo  fu n k c jo n a ln a  d l a  użytkownika d z ię k i  
o p raw ie  w e s t e ty c z n ą  teczk ę  p la s t ik o w ą .

K a ta lo g  z o s t a ł  wydany p rz e z  WPAiP "Merametr" na z l e c e n i e  P r z e d s i ę ­
b io r s tw a  A utom atyki Przem ysłow ej "PAP" Warszawa -  P a l e n i c a .
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K a ta lo g  u rz ą d ze ń  te c h n o lo g ic z n y c h

Innym wydawnictwem ty p u  ka ta logow ego  j e s t  "K a ta lo g  u rząd zeń  tech n o ­
log icznych . s tosow anych w z a k ła d ą c h  Z jed n o c ze n ia  P r z e n y s łu  Automatyki i  
A p a ra tu ry  Pomiarowej "M era". W s ło w ie  wstępnym do K a ta lo g u  czytamy m .in
. . . "Z je d n o c ze n ie  P rzem ysłu  A utom atyki i  A p a ra tu ry  Pomiarowej "Mera" raa- 
jao n a  uwadze s t a ł e  wprowadzanie p o s tę p u  technologicznego w p o d le g ły c h  
z a k ła d a c h  p o s tan o w iło  wydać K a ta lo g  in fo rm u ją cy  o s tosow anych w z a k ła ­
dach  u rz ą d z e n ia c h  te c h n o lo g ic z n y c h .  K a ta lo g  ma na c e l u  zapoznan ie  z a in ­
te re so w an y ch  z p rzezn aczen iem , warunkami te ch n iczn y m i i  e f e k ta m i• o s ią g a  
nymi z z a s to so w an ia  wymienionych u rząd zeń  te c h n o lo g ic z n y c h .  K a r ty  k a t a ­
logowe u rz ą d z e ń  te c h n o lo g ic z n y c h  zos.ta ły  opracowane p rz e z  z a k ła d y ,  w 
k tó iy c h  u rz ą d z e n ia  te  b y ły  zap ro jek to w an e  i  wprowadzone do p r o d u k c j i . . . "

K a ta lo g  b ę d z ie  u zu p e łn io n y  w m iarę  n ap ływ an ia  d a ls z y c h  z g ło sz e ń  z za 
.„ładów. A k tu a ln ie  z a w ie ra  n a s t ę p u ją c e  d z ia ły  tem atyczne : '

-  Obróbka skrawaniem,
-  Obróbka m a te r ia łó w  t r u d n o o b r a b ia ln y c h
-  obróbka p l a s ty c z n a
-  Odlewnictwo
-  Spawalnictwo
-  Obróbka c ie p ln a
-  P o k ry c ia '  ochronne  i '  d e k o ra c y jn e  
—- p rze tw ó rs tw o  tworzyw sz tu c z n y ch
-  U rząd zen ia  montażowe
-  A p a ra tu ra  i  u r z ą d z e n ia  m ie rn ic z e
-  T ra n s p o r t
-  Inne  u rz ą d z e n ia  t e c h n o lo g ic z n e  / u r z ą d z e n i a  do w ytw arzania  p y ó żn i ,  u -  

rz ą d z e n ia  k l im a ty c z n e ,  u r z ą d z e n ia  i .  a p a r a ty  do cechow ania i  nadruku , 
N a w i ja r k i» u rz ą d z e n ia  do s te r o w a n ia  p ro c e sa m i,  bhp i  i n n e / .

W pierw szym  wydaniu k a ta l o g u  z n a la z ły  s i ę  m a te r i a ły  z 14 p r z e d s i ę ­
b io r s tw  .

P o sz c z e g ó ln e  k a r t y  k a ta lo g o w e  z a w ie r a ją  szczegółowe o p isy  u rząd zeń  z 
c h a r a k t e r y s t y k ą  t e c h n ic z n ą ,  rysunkam i i  innymi p rak tycznym i in fo r m a c ja -

ffil‘K a ta lo g  z o s t a ł  wydany p rz e z  WPAiP "Merametr" n a  z l e c e n ie  Ośrodka 
T e c h n ik i ,  O r g a n iz a c j i ,  Ekonomiki i  Normowania, "M era tech " .

C ałość  opraw iona w p la s t ik o w e  o k ła d k i  .pozwala na p ra k ty c z n e  korzy­
s t a n i e  z k a t a l o g u ,  wymiany k a r t  i  i c h  u z u p e łn i a n i e  w-miarę ukazywania 
s i ę  nowych opracowań.

K a r ty  k a ta logow e elementów pneum atycznych "PAP"

Również nakładem  WPAiP "Merametr" ’o k aza ł  s i ę  zbiór- k a r t  katalogow ych 
P r z e d s i ę b io r s tw a  A utom atyki Przem ysłow ej "PAP" w Warszawie — P a le n ic y .  
Z b ió r  p t .  "K arty  ka ta logow e" z a w ie ra  n a s t ę p u ją c e  p o z y c je  z zak resy  
erementów a u to m a ty k i  pneum atycznej:
-  Pneum atyczny p rz e tw o rn ik  p o d c i ś n i e n i a  /manowakuometr/', ty p n T P C p ,
-  Pneum atyczny p rz e tw o rn ik  c i ś n i e n i a  a b s o lu tn e g o ,  ty p u  TPCa,
-  Pneum atyczny p r z e tw o rn ik  ś re d n ic h '  c i ś n i e ń ,  ty p u  TPOs,
~ Pneum atyczny p r z e tw o rn ik  r ó ż n ic y  c i ś n i e ń ,  ty p u  TPCr,
-  Pneumatyczny p rz e tw o rn ik  w ysok ich  c i ś n i e ń ,  t y p u .  TPCw.,
-  Wskaźnik 144 x 72, ty p u  TW72,
-  Wskaźnik 144 x 36, ty p u  TW36,
-  Pneum atyczna s t a c y j k a  o p e ra c y jn a  144 x 44, ty p u  TSo44,
-  Pneum atyczna s t a c y jk a  o p e ra c y jn a ,  ty p u  TS72,
~ Pneum atyczna s t a c y j k a  s te r o w n ic z a ,  ty p u  TSs44,
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-P n e u m a ty c z n y  p r z e ł ą c z n i k  t a b l ic o w y ,  ty p u  TSp44,
-  R e g u la to r  P I ,  ty p u  TRPI,
-  R e g u la to r  PID, ty p u  TRPID,
-  R e g u la to r  P ,  ty p u  TRP,
-  Pneumatyczny p rz y rz ą d  p i e r w ia s tk u j ą c y ,  ty p u  TLp,
-  Pneumatyczny p rz y rz ą d  mnożący, ty p u  TLm,
-  Wskaźnik p ro f i lo w y  144 x 72 , ty p u  MW,
- S t a c y j k a  zadawcza, ty p u  SN -1,
-  Z a d a jn ik  pneum atyczny, ty p u  N -1 ,
-  P r z e ł ą c z n i k  ta b l ic o w y ,  ty p u  ZT-3,
-  R e g u la to r  membranowy P / p r o p o r c j o n a l n y / ,  ty p u  R P-1 ,
-  R e g u la to r  membranowy P I  / p r o p o r c j o n a l n o - c a ł k u j ą c y / ,  ty p u  RPC-1, 
- P r z y s t a w k a  r ó ż n ic z k u ją c a ,  ty p u  P R -1 ,
-  Pneum atyczny wzmacniacz mocy, ty p u  W l-2,
-  P rzy s ta w k a  sum ująca , ty p u  PW-1,
-  R ed u k to r  w stępny , ty p u  RW-1,
-  R ed u k to r  p recy zy jn y ,-  ty p u  N -2,
-  T ró jd ro ż n y  zawór e le k tro m a g n e ty c z n y ,  ty p u  ZE -1 ,
- S y g n a l i z a t o r  g r a n i c z n y , , t y p u  SG-1,

P o s z c z e g ó ln e ' k a r t y  ka ta logow e i lu s t r o w a n e  s ą  f o t o g r a f i c z n i e ,  ry su n ­
kami te ch n iczn y m i i  schem atam i.

Z b ió r  k a r t  k a ta logow ych  z o s t a ł  wydany n a  z l e c e n ie  P r z e d s ię b io r s tw a  Au 
to m a ty k i  Przem ysłow ej "PAP" w‘ P a l e n i c y .

. r, ł

Wydawnictwa in fo r m a c y jn o - te c h n ic  zrie

Spośród  innych  p o z y c j i  wydanych o s t a t n i o  p rz e z  WPAiF "Merametr" na 
s z c z e g ó ln ą  uwagę z a s łu g u ją  m. i n . :

Opracowania Ośrodka G ospodark i M ate r ia ło w e j  A n a liz  Ekonomicznych "Me- 
rag o m ".

-  I n s t r u k c j a  ramowa w s p ra w ie  sk ładow an ia  p a l iw ,  l a k ie ró w  i  gazów 
te c h n ic z n y c h  w z a k ła d a c h  r e s o r t u  p rzem ysłu  maszynowego;

-  Wykaz n r  3 m a te r ia łó w  p rzezn aczo n y ch  do u p ły n n ie n ia .

Opracowania Ośrodka T e c h n i k i , O r g a n i z a c j i , Ekonomiki i  N o m o fa n ia  "Merą 
t e c h " :

-  M a te r i a ły  szk o len io w e  z. z a k r e s u  w d rażan ia  międzynarodowego u k ła ­
du je d n o s te k  m ia r  S I w p r z e d s ię b io r s tw a c h  p rodukcy jnych  p o d le g ły c h  
Z je d n o c z e n iu  "Mera";

-  K a ta lo g  D okum entacji t e c h n o lo g ic z n e j  0 3 3 -4 -2 -0 0 7 ;
-  I n s t r u k c j a  w y p e łn ia n ia  i  p ro w adzen ia  "K arty  p ro d u k c j i  wyrobu" 

0 3 3 -5 -2 -0 1 1 ;

-  I n s t r u k c j a  o r g a n i z a c j i  te c h n icz n eg o  p rzygo tow an ia  p r o d u k c j i  nowych 
wyrobów w p r z e d s ię b io r s tw a c h  Z je d n o c ze n ia  "Mera" O30-5-2-O12;

—P raso w an ie  i  ta b le tk o w a n ie  tw orzyw sz tu c z n y ch  te rm o u tw ard za ln y ch . 
Ponad to  Wydawnictwa "Merametr" wydały s z e re g  k a r t  k a ta lo g o w y c h , in ­

s t r u k c j i  o b s łu g i  i  doku m en tac ji  te ch n iczn o -ru ch o w y ch  na  wyroby produko­
wane p rz e z  p r z e d s i ę b io r s tw a  zgrupowane i  koordynowane p rzez  Z jednocze­
n i e  "Mera".

B a r d z ie j  szczegółow e in fo r m a c je  o p u b l ik a c ja c h  można otrzymać w wy­
m ien ionych  powyżej p r z e d s ię b io r s tw a c h  i  o ś ro d k ach .

"Merametr" p o le c a  rów nież  uwą&że%j?racowanie w łasn e  p t .  " M a te r ia ły  
in fo rm acy jn e  d o ty c zą c e  d z ia ła ihoś^ ii-w yd 'ąvm icze j"  i c z .b .



WYDAWNICTWA P R Z E M Y S Ł U  AUTOMATYKI I POMIARÓW
’’’M ERA M ETR"

B ranżow y Z ak ład  M ałe j P o l ig ra f i i

p rz y  P r z e d s ię b io r s tw ie  A utom atyki P rzem y sło w e j "P A P "w  F a le n ic y

D z ia ła ln o ść  w ydaw nicza

- P  e r i o d y k i

W ydawnictwa Z jed n o czen ia  P rz e m y s łu  Automatyki i A p a ra tu ry  P om iarow ej

- B iu le tyn  "MERA"

- K oordynac ja  B ran żo w a

W ydawnictwa P rzem y sło w eg o  Ins ty tu tu  A utom atyk i i Pom iarów

- B iu le tyn  "P IA P "

- P r a c e  "P IA P "

- P r z e g lą d  Dokum entacyjny "P IA P "

W ydawnictwo P r z e d s ię b io r s tw a  Automatyki P rzem y sło w e j "P A P "

- Automatyk

W ydawnictwo PH Z "M ETRONEX "

- B iu le ty n  PH Z "M ETRONEX "

W ydawnictwa n i e p e r i o d y c z n e :  k a r ty  k a ta lo g o w e ,  dokum entacja  

te c h n ic z n o - ru c h o w a ,  in s t ru k c je  o b s łu g i ,  fo ld e ry ,  u lo tk i i tp .  w języku  

po lsk im  i w języ k ach  obcych .

Z ak ład  wykonuje w sze lk ie  u s łu g i  p o l ig ra f ic z n e  w z a k r e s ie  m ałej p o l i ­

g r a f i i  wg obow iązu jących  cenników .

D zia ła ln o ść  reklam ow a

- O rg a n iz a c ja  im p re z ,  w y s taw , pokazów 

^ F ilm y tech n iczn e

- Inne u s łu g i  reklam ow e



B I B L I O T E K A  G Ł Ó W N  
P o l ite c h n ik i  Śląskiej ' S

Cena 4 3 . -  zł 

P r e n . r o c z n a  5 1 6 . -  zł


