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TECHNIKA X.,

<Ir Inz. Krzysztof BADZMIROWSK1
Ini. Bogustaw JACKIEWICZ

ZZEAP "EL PO"

CYFROWE WOLTOMIERZE CALKUJACE NAPIECIA STALEGO

Wszystkie aktualnie znane typy ,woltomierzy cyfrowych napiecia sta-
tego mozna podzieli¢ na dwie grupy:

1. Przyrzady dziatajace na zasadzie kompensacji, odznaczajace sie
kréotkim i nie posiadajacym wyraznych granic czasem usredniania
mierzonego sygnatu;

2. Przyrzady dziatajagce na zasadzie przetwarzania napiecia na liczbe
impulséw, proporcjonalng do wartos$ci Sredniej mierzonego sygnatu
za SciSle okreSlony odcinek czasu, réwny albo wspoOtmierny z cza-
sem trwania pomiaru /tzw. woltomierze catkujgce/.

Woltomierze catkujgce posiadajg szereg zalet w porébwnaniu z .przyrza-
dami typu kompensacyjnego. Najbardziej istotnymi zaletami woltomierzy
catkujgcych sa:

—Niezalezno$¢ wskazah od warto$ci skladowej zmiennej mierzonego sygna-
tu o czestotliwos$ci f = n/T, gdzie'T jest okresem catkowania przyrza-
du, a n - dowolng liczbg catkowitg [1]:

—Mata wrazliwos¢ na szumy i zakldcenia nieperiodyczne, umozliwiajgca re
alizScje przyrzadow o bardzo duzej czuto$ci, nieosiggalnej w przypad-
ku woltomierzy kompensacyjnych;

—*+tatwos¢ ekranowania obwodu pomiarowego i mozliwo$é catkowitego wyeli-
minowania wptywu urzadzen dotgczanych do wyjscia woltomierza na ttu-
mienie zakitdcen synfazowych, przedostajacych sie za poSrednictwem prze
wodoéw uziemiajacych;

—Mozliwo$é uzyskania duzej rozdzielczo$ci, bez konieczno$cimtosowania
bardzo stabilnych i drogich opornikéw w cyfrowym dzielniku napiecia
wzorcowego;

- Wieksza niz w przypadku przyrzadéw kompensacyjnych tatwo$é wykonania
woltom-orza w oparciu o typowe uktady scalone.



Woltomierze catkujgce nie sg, niestety réwniez wolne od wad. Do najpo-

wazniejszych mankamentéw, witasciwych dla wszystkich znanych rozwigzan
przyrzagdow catkujacych, nalezg:

- Wzglednie dtugi czas trwania pomiaru;

- Zalezno$¢' liniowosci wskazan woltomierza od resztkowych parametrow
kondensatora catkujgcego;

- Koniecznos¢ stosowania wzmacniacza' wejsciowego, ktdrego niestatosé
wzmocnienia ma bezposredni wptyw na doktadno$¢ przyrzadu;

- Brak mozliwos$ci zrealizowania automatycznego uruchamiania pomiaru w
przypadku zmiany warto$ci mierzonego napiecia.

Woltomierze catkujgce z reguty wymagajg zastosowania wiekszej iloSci
elementéw potprzewodnikowych niz ich odpowiedniki dziatajgce w opar-
ciu o metode kompensacji. 0 ile np. catkowicie elektroniczny woltomierz
kompensacyjny o doktadnos$ci 0,01$ i rozdzielczos$ci 0,005%, taki jak np.
typu V-524 [2] , zawiera ok. 200. tranzystorow i 170 diod poétprzewodni
kowych, to realizacja woltomierza catkujgcego o podobnych parametrach
wytacznie z elementéw konwencjonalnych/bez zastosowania obwodéw scalo-
nych/ wymagataby co najmniej 300 tranzystorow i ok. 200 diod. Jednakze
woltomierz catkujgcy moze zawiera¢ zaledwie 1/3 ilosci opornikéw precy-
zyjnych i potencjometrow dostrojczych, niezbednych do wykonania przy-
rzgdu kompensacyjnego o podobnej doktadnos$ci i rozdzielczosci, dzieki
czemu nawet przy stosunkowo wysokich cenach ptaconych aktualnie za ele-
menty poiprzewodnikowe, catkowity koszt materiatéw potrzebnych do budo-
wy woltomierza catkujgcego powinien byé nizszy niz w przypadku przyrzg-
du kompensacyjnego. '

Do chwili obecnej metoda catkowania byta najcze$ciej Btosowana w
woltomierzach $redniej klasy, o doktadnos$ci 0,05.,.0,005% przeznaczo-
nych zaréwno do ogdlnego uzytku laboratoryjnego jak i do pracy w ukta-
dach centralnej rejestracji i przetwarzania danych. Staty rozwoj
technologii,coraz bardziej ztozonych uktadéw scalonych, z ktérych kazdy
zastepuje duzg ilos¢ elementow konwencjonalnych oraz zwigzany z “tym
szybki spadek cen tych ukiadow powoduje, ze metoda catkowania jest sto-
sowana coraz powszechniej, umozliwiajac produkcje nowych woltomierzy o
znacznie lepszych parametrach, po cenach nizszych niz dotychczasowe ty-
py przyrzadéw kompensacyjnych, Szczegdlnie jaskrawym przyktadem opisa-
nego stanu bylo zastgpienie woltomierza kompensacyjnego LM902 firmy
Solartron nowym przyrzadem catkujgcym LM1420, ktdéry pomimo dziesiecio-
krotnie lepszej czutosci jest oferowany, po cenie o 10$ nizszej niz po-
przedni.

Rozwigzania uktadowe woltomierzy cyfrowych

Pierwszy znany woltomierz cyfrowy typu catkujacego DY-2401A, produkowa-
ny od r. 1962 przez firme Dymec /oddziat firmy Hewlett-Packard, ' USA/,
dziatat na zasadzie przetwarzania napiecia na cigg impulséw., ktorych
czeszotliwo$¢ proporcjonalna do warto$ci mierzonego sygnatu,” mierzona
jest przy pomocy typowego cyfrowego miernika czestotliwos$ci.

Powyzsza zasada [3] byta réwniez wykorzystywana we wszystkich na-
stepnych, licznych kohstrukcjach woltomierzy catkujgcych, réznigcych
sie w zasadzie jedynie sposobem rozwigzania przetwornika U/f, wprowa-
dzanych do produkcji przez rézne firmy amerykanskie w latach 1962-1964.

Wroku 1964 firma Solartron /W. Brytania/ wprowadzita na rynek “wol-
tomierz catkujgcy /LM1420/, w ktéryni oprécz przetwornika U/f zastoso-



wano dodatkowy uktad przetwarzajacy czestotliwo$¢ impulséw na napiecie,
umieszczony w obwodzie ujemnego sprzezenia zwrotnego, coO pozwolito

zmniejszy¢ wptyw liniowosci krytycznego przetwornika U/f na wskazania i
w rezultacie, znacznie go uprosci¢ [4] .

Zasadniczym zwrotem w technice woltomierzy catkujgcych, byto
dzenie WLkoncu r. 1964 przez firme Fairchild /USA/ woltomierza dziata-
jacego. na zasadzie "dwukrotnego catkowania™ [5, 6] . Istotng cechg tego
rozwigzania jest wyeliminowanie wpltywu warto$ci bezwzglednych elementow

catkujgcych RC oraz czestotliwo$ci generatora pomocniczego na wynik po -
miaru.

wprowa-

Znany jest rowniez woltomierz catkujacy, dziatajacy na zasadzie dwu-

krotnego przetwarzania napiecia na czestotliwo$¢, zachowujgcy wszyst-
kie zalety przyrzadu z "dwukrotnym catkowaniem"™ [?].

Zasade dziatania wymienionych uktadéw woltomierzy oraz--poréwnanieich

cech charakterystycznych opisano w dalszej cze$ci niniejszego opracowa-
nia.

‘"Woltomierz z przetwornikiem napigecia na czestotliwos$¢.

Zasade dziatania woltomierza przedstawiono na rys. t.

Wzmacniacz wejsciowy Przetwornik U/j Cyfrowy miernik czestotliwosci

Sygnat
otwierajacyprzelicznik

Sygnat
nepaowy

~n Wyijscie
integratora

n Ujemne impulsy
roztadowujgce

MUMIUUMIIU

nnNnnn n Dodatnie impulsy
JUu uUl_ 1 rozladowujace *

Rys. 1. Zasada dziatania, woltomierza'-'‘catkujgcego’' z przetwornikiem
napiecia na czestotliwos$¢



Przetwornik napiecia na czestotliwo$¢ sktada sie z uktadu catkujgcego,
utworzonego ze wzmacniacza operacyjnego i z elementow sprzezenia

zwrotnego R C”#, dwoch komparatoréw i dwoch generatorow impulséw.

Potaczenie mierzonego sygnatu do wejsScia uktadu catkujgcego' powodu-
je narastanie-napiecia wyjsciowego wzmacniacza z szybko$cig proporcjo-
nalng do warto$ci napiecia wejsciowego. WyjsScie integratora jest dola-
czone do wejs¢ dwdch-komparatorow. mV momencie zréwnania sie wartosci
napiecia wyjsciowego z wartoscig jednego z dwoch napiec wzorcowych,
sygnat wyjsciowy odpowiedniego komparatora uruchamia generator impulsow
powodujagc generacje impulsu-o $cisle okreSlonej amplitudzie, okreSlonym
czasie trwania i o polaryzacji przeciwnej w stosunku do polaryzacji
mierzonego napiecia. Impuls generatora oddziatujgc na wejscie inte-
gratora, powoduje szybkie roztadowanie kondensatora C i przywrécenie wa
runkéw poczatkowych uktadu.

Opisany proces powtarza sie wielokrotnie tak dtugo, jak diugo mie-
rzone napiecie jest dotgczone do wejsScia uktadu. Pomijajagc wartosci ta-
dunkéw kondensatora C* w'momentach poczatku i.kofica okresu pomiarowego
mozna stwierdzi¢, ze warto$¢ Srednia tadunku ciggu impulséw roztadowu-
jacych, emierzona w dowolnie dtugim odcinku czasu, jest rébwna- wartosci
Sredniej mierzonego napiecia za ten sam okres.'pomiarowy. Poniewaz war-
tos§¢ tadunku impulsu roztadowujgcego jest zawsze jednakowa i S$ciSle o-
kreSlana, stagd czestotliwo$¢ impulsow roztadowujgcych jest miarg mig?
rzonego napiecia.

Uktad przyrzadu zawiera dwa komparatory i dwa generatory impulsow
roztadowujacych, z ktdrych kazdy dziata tylko przy jednej polaryzacji
sygnatu wejsciowego. Zastosowanie licznika rewersyjnego, pozwalajgcego
odejmowaé liczbe impulsow odpowiadajagcg zmienionej amplitudzie sygnatu
wejsciowego, zapobiega powstawaniu btedow pomiarowych w tych przypad-
kach, w ktorych sktadowa zmienna natozona na mierzone napiecie state
powoduje chwilowa zmiane znaku sygnatu.

Linearyzacja przetwornika napiecia na czestotliwos$é

Zmniejszenie wptywu parametrow przetwornika na liniowos$¢ i doktad-
no$¢ wskazah woltomierza moze byé osiggniete za pomocag dodatkowego u-
ktadu, umieszczonego w gatezi ujemnego sprzezenia zwrotnego. Woltomierz

dziatajacy na tej zasadzie zostat opracowany i wprowadzony do produkcji
po raz pierwszy wr. 1964 przez firme Solartron Ltd. /W. Brytania/. U-
proszczony schemat blakaw-u: nrzjnczadu przedstawiono na rys. 2.

Impulsy wyjsSciowe z przetworni-
ka napiecia na czestotliwo$¢ ,-dzia-
tajgcego na tej samej zasadzie.co
przetwornik zastosowany w poprzed-
nio opisanym uktadzie, sag norma-
lizowane pod wzgledem.czasu trwa-
nia ,i 'amplitudy i podawane do do-
datkowego uktadu, ktérego napiecie
wyjsciowe jest proporcjonalne do

czestotliwos$ci impulséw.

Woprzyrzadzie zastosowano wzmac Bys.2, Uproszczony schemat blokowy
niacz z wejsciem réznicowym.  Na- woltomierza z przetwornikiem  U/f
piecie wyjsciowe wzmacniacza, ste- lineary?owanym za pomocg ujemnego
rujgce przetwornik U/f, jest pro- sprzezenia zwrotnego
porcjonalne do rdznicy sygnatow

wejsciowych i j“rzezenia zwrotnego.



Pigzy dostatecznie duzym wzmocnieniu w peiii sprzezenia zwrotnego, JLinio
wosc przyrzadu jest okreslona gtdwnie liniowos$cig uktadu przetwarzaja-
cego. czestotliwos$¢ impulséw na napiecie, w charakterze ktdrego Iprzy
odpowiednim ksztatcie impulséw/, mozna z powodzeniem zastosowa¢ zwykly
filtr dolnoprzepusfcowy.

Zastosowanie uktadu linearyzujgcego pozwala usungé¢ jeszcze jedna
powazng wade woltomierza przedstawionego na rys. 1, jaka jest zaleznos¢
wyniku pomiaru od czestotliwo$ci generatora, wyznaczajgcego czas zli-
czania impulsow.

Zasade dziatania przyrzadu wykorzystujgcego wymienione mozliwosci
przedstawiono na rys. 3. Wzmacniacz operacyjny A2, wraz z ukitadem cat-

Rys. 3. Zasada dziatania uktadu, eliminujgcego wplyw czestotliwos$ci
generatora zegarowego na wskazania woltomierza z przetwornikiem U/f

kujgcego sprzezenia zwrotnego R, C oraz z komparatorem i z przetaczni-
kiem Pg tworzag przetwornik napiecia na czestotliwos$¢. Sygnat dotgczony
do wejscia uktadu catkujagcego powoduje zmiane napiecia wyjsciowego wzma
cniacza A?. Wmomencie, gdy napiecie wyjsciowe wzmacniacza o0sigga za-
dang warto$¢ U,, na wyjsciu komparatora pojawia sie sygnat, ktory od-
dziatujgc na bramke otwiera . droge impulsom generatora zegarowego
do wejscia przerzutnika dwustabilnego, sterujgcego przetgcznikiem PR.
Pierwszy impuls zegarowy, nastepujgacy po osiggnieciu przez napiecie
wyjsciowe integratora wartosci U”, wywotuje zmiane stanu przerzunika
i wiaczenie przetgcznika PR, a nastepny impuls - powrdt przerzutnika do
stanu spoczynkowego i wytgczenie przetgcznika P~. Wrezultacie, na 0-
pornik potagczony z wejsciem integratora oddziatuje impuls napiecia
o amplitudzie i czasie trwania rownym ckresowi powtarzania impulsow
zegarowych, powodujagc" roztadowanie kondensatora C*.

Wuktadzie ujemnego, sprzezenia zwrotnego woltomierza zastosowano
przetgcznik P?., sterowany sygnatem z przerzutnika, takim samym jak syg-
nat sterujgcy przetgcznik P

Warto$¢ Srednia napiecia impulsowego, oddziatujgca za poSsrednic-
twem filtru dolnoprzepustowego na wejscie wzmacniacza réznicowego, jest
proporcjonalna do iloSci impulséw roztadowujgcych,nastepujgcych w cza-
sie trwania okresu pomiarowego i do szeroko$ci tych impulséw. Bramka



wejsciowa przelicznika B”, wyznaczajgcaokres zliczania impulsow jest.
sterowana sygnatem, ktorego czas trwania stanowi wielokrotno$é okresu
powtarzania impulséw zegarowych. Zmiana czestotliwos$ci generatora zega-
rowego powoduje proporcjonalne zmiany czasu trwania impulsu sprzezenia
zwrotnego oraz czasu otwarcia przelicznika, nie wplywajagc na ‘wynik po-
miaru .

Opisany uktad dziata poprawnie -tylko dla jednej, okre$lonej polary-
zacji mierzonego napiecia. Woltomierz wykonany na tej zasadzie, '‘jest
wyposazony w dodatkowy detektor znaku sygnatu wejSciowego oraz w uktad
przetagczajgcy, umozliwiajagcy dotgczenie integratora do jednego z dwoch
wyjs¢ wzmacniacza réznicowego. Wcelu zapewnienia poprawnych wskazan
przyrzagdu réwniez w tych przypadkach, gdy amplituda sktadowej zmiennej
mierzonego sygnatu przekracza warto$¢ sktadowej statej, do wejscia wzma
cniacza réznicowego A" doprowadzono niewielkie przedpiecie state, za-
pewniajagce okreslong minimalng czestotliwo$¢ powtarzania impulsow roz-
tadowujgcych w przypadku zerowego sygnatu wejSciowego. Zastosowanie spe-
cjalnego uktadu dekodujgcego umozliwia -zmniejszenie stanu przelicznika
o warto$¢ odpowiadajagca wybranej czestotliwos$ci powtarzania, co zapew-
nia bezposSredni odczyt mierzonego napiecia na wskazniku cyfrowym przy-
rzagdu.

Woltomierz z dwukrotnym przetwarzaniem
napiecia na czestotliwo$¢

Uktad blokowy woltomierza dziatajacego na zasadzie dwukrotnego prze-
twarzania napiecia na czestotliwo$¢ przedstawiono na rys. 4.

W macniacz ’

Rys.4. Woltomierz catkujacy z dwukrotnym przetwarzaniem
napiecia na czestotliwos$¢

Cykl pomiarowy przyrzadu sktada sie z dwdéch faz:

1. P i er ws ze|j fazy, w ktérej wejsScie przetwornika napiecia na
czestotliwo$¢ jest dotaczone do sygnatu wzorcowego ;
2.Drugie j fazy, wktorej do wejScia tego samego przetwornika

jest dotgczony sygnal mierzony UA'



Zaktadajac liniowa zalezno$¢ czestotliwos$ci impulsow wyjsciowych prze
twornika od napiecia wejSciowego oraz rowno$¢ czasow trwania obu faz po
miaru,'mozna stwierdzi¢,» ze napiecie mierzone wynosi:

n - ilos¢ impulsow wyjsciowych przetwornika w czasie trwania pierw-
szej fazy pomiaru;

m - ilo$§¢ impulséw wyjsciowych przetwornika w czasie trwania drugiej
fazy pomiaru;

U\ - warto$¢ napiecia wzorcowego, dotgczonego do wejsScia przetwornika
w pierwszej fazie pomiaru.

[loSci impulséow "n" i "m" sg zliczane przy pomocy przelicznika A,
dotaczonego do wyjscia przetwornika U/f. W'-przyrzadzie znajduje sie row
niez dodatkowy przelicznik rewersyjny B, ktéry wraz z pomocniczym ge-
neratorem impuls6w oraz z bramkami i tworzg uktad, zapewniajacy

rownos¢ czasow trwania obu faz pomiaru.

Przed rozpoczeciem pomiaru przeliczniki A i B znajduja sie w stanach
zerowych, a bramki B i B” oraz przetgczniki P iP”" sg zamknigete. Im-

puls- startu, uruchamiajgcy cykl pomiarowy, powoduje otwarcie przetacz-
nika P”, taczgcego napiecie wzorcowe z wejSciem przetwornika uU/f,

oraz bramki B , doprowadzajacej impulsy generatora pomocniczego do wej-
§cia "+" przelicznika rewersyjnego B.

Pierwsza faza pomiaru konczy sie w chwili zarejestrowania przez prze

licznik A n-tego impulsu wyjSciowego przetwornika. Sygnat stanu "n" z
przelicznika, oddziatujac na przerzutniki 5/ i powoduje: zamknie-
cie przetacznika P, i bramki B,, otwarcie przetgcznika P? i bramki B”#,

oraz skasowanie do zera stanu przelicznika.

Podczas'trwania drugiej fazy pomiaru'wejScie przetwornika jest dotg-
czone do sygnatu mierzonego. Impulsy generatora pomocniczego oddziatu-

jac  na wejscie przelicznika rewersyjnego B, powodujagc zmiane stanu
tego przelicznika.od stanu osiggnietego pod koniec pierwszej fazy po-
miaru w kierunku zera- Z chwilg gdy do wejscia przelicznika B

zostanie doprowadzona taka sama ilo$¢ impulséw jaka dotarta dc wejscia
"+" w.pierwszej fazie pomiaru, przelicznik osiggnie stan "O", powodujac
zakonczenie catego okresu pomiarowego.

Biczba "n", okreSlajaca /tgcznie z napieciem wzorcowym UT i z war-
toScig wspobtczynnika przetwarzania przetwornikaU/f/’czas trwania obu
faz pomiarowych, moze byé wybrana dowolnie, jednak ze wzgledu na moz-
liwos¢ czeSciowej kompensacji nieliniowos$ci przetwornika, najlepiej jest

wybieraé "n" rowne potowie catkowitej pojemnosci przelicznika A. Przy

doborze odpowiedniej warto$ci napiecia wzorcowego i uwzglednieniu
-znaku dziesietnego, odczyt warto$Sci mierzonego sygnatu moze by¢ do-
konywany bezpos$rednio w jednostkach napiecia ze wskaZznika cyfrowego,

przedstawiajgcego stan przelicznika A po zakonczeniu drugiej fazy pomia
,ru. . Ve . - - - e

Nalezy zaznaczy¢, ze w opisanej metodzie bezwzgledna wartosc cze-
stotliwos$ci pomocniczego generatora impulséw nie ma wplywu, ani na wynik
pomiaru ani na czas u$Sredniania mierzonego sygnatu. Dla zapewnienia



rownosci czaséw trwania obu faz pomiaru nalezy uzyska¢ statos¢ czesto-
tliwosci generatora tylko w ciagu.jednego okresu pomiarowego, co jest
tatwo osiaggalne przy uzyciu prostego uktadu multiwibratora.

Woltomierz z dwukrotnym catkowaniem

Uproszczony schemat blokowy oraz przebiegi napie¢ w uktadzie wolto-
mierza przedstawiono ha rys. 5. Cykl .pomiarowy przyrzagdu sktada sie z
dwoch faz:

1. Fazy integracji sygnatu mierzonego.
2. Fazy integracji sygnatu wzorcowego.

Podczas pierwszej fazy cyklu pomiarowego przetacznik P~ jest otwar-

ty i wejscie integratora jest potagczone ze Zrdédiem mierzonego sygnatu
U , powodujac tadowanie kondensatora C z predkoscia proporcjonalng do

wartosci tego sygnatu. Czas trwania pierwszej fazy cyklu pomiarowego
jest okreslony pojemnos$cig przelicznika "n", zliczajgcego impulsy po-
mocniczego generatora o czestotliwo$ci powtarzania f . Sygnat stanu "n"
przelicznika, oddziatujgc na uktad sterujgcy, powoduje zakonczenie
pierwszej i poczatek drugiej fazy pomiaru.

W%/a'cie Poczatek pomiaru

Sterownie
.n"impulséw .m'impulséw B

wejscie

przelicznika

i - i- Sin'’
wejscie
integratora

Wyjscie
iniogralora

n Wyjscie
~ komparatora

Rys.5. Zasada dziatania woltomierza z dwukrotnym catkowaniem

Podczas drugiej fazy pomiaru przetacznik P" jest zamkniety, a wejs$-
cie integratora jest za poSrednictwem przetgcznika P, lub P, potaczone
z napieciem wzorcowym U, o polaryzacji przeciwnej niz polaryzacja mie-
rzonego sygnatu, co powoduje roztadowywanie kondensatora wzorcowego ze
statg predkos$cig. Koniec drugiej fazy pomiaru nastepuje w momencie, gdy
potencjatl wyjscia integratora staje sie réwny zeru, co powoduje zamknie
cie bramki B i przerwanie potaczenia generatora impulséw z przeliczni-
kiem.

Czas trwania fazy integracji sygnatu wzorcowego nie jest staty; w przy
padku idealnego integratora, czas ten je3t $ciSle proporcjonalny do war-
tosci mierzonego napiecia. Zaktadajac, ze czestotliwo$¢ powtarzania, ge-
neratora impulséw pozostata stata podczas catego cyklu pomiarowego mozna
wykaza¢, ze w omawianym uktadzie obowigzuje zalezno$¢:

10.



f, J ux /t/at =s -°h

0
gdzie:
m - ilo$§¢ impulséw zliczona podczas integracji sygnatu wzorcowego,,
n - ilos¢ impulsdw, wyznaczajgca czas trwania integracji sygnatu

mierzonego.

Lewa cze$¢ powyzszej zaleznos$ci przedstawia sobg warto$¢ Srednig mie
rzonego napiecia za czas trwania pierwszej fazy pomiaru. Wartos¢ ta
jest proporcjonalna do stanu przelicznika "m" po zakonczeniu catego
okresu pomiarowego i moze by¢ odczytywana ze wskaznika cyfrowego, pota-
czonego bezpos$rednio z przelicznikiem.

.Podobnie jak w poprzednio o-
pisanym uktadzie woltomierza,war
tos¢ czestotliwosci generatora
impulséw nie wpltywa na wynik po-
miaru; wymagana jest tylko sta-
tos¢ tej czestotliwo$ci w czasie
trwania jednego okresu pomiarQ?
wego.

Woltomierz dziatajagcy na za-
sadzie dwukrotnego catkowania u-
mozliwia dokonanie poprawiaego po
miaru nawet w tym przypadku, gdy
amplituda sktadowej zmiennej,
przekracza znacznie warto$¢ Sred
nig mierzonego napiecia, powodu-
jac okresowg zmiane znaku sygna-
tu dotaczonego do wejscia inte-
gratora. Przebiegi napieciowe'wy
stepujace podczas pomiaru Ssyg-
natu zakléconego obecnoscig o-

kresowej sktadowej zmiennej 0
czestotliwos$ci réwnej odwrotnos-
Rys.6. Wptyw sktadowej zmiennej ci okresu catkowania -  przed-
mierzonego napiecia na dziatanie stawiono na rys. 6.
woltomierza z dwukrotnym catkowa- . . .
niem: Z przedstawionej zasady wyni-

_ ka, ze jedynym czynnikiem, ogra-

a - sygnat mierzony, niczajagcym dopuszczalng warto$é

b - napigcie wejsciowe integratora, sktadowej zmiennej s3 whasnosci

¢c - napiecie wyjSciowe integratora dynamiczne wzmacniacza wejécio-
wego .

Pomiar tadunku kondensatora catkujgcego
w woltomierzu z przetwornikiem U/f

Rozdzielczo$¢ woltomierza catkujgcego jest okreslona jego szybkos$cia
dziatania /czasem trwania pomiaru/ i charakterystykami czestotliwos$cio-
wymi poszczegdlnych uktadéw,wchodzacych w sktad przyrzadu.Powiekszenie
rozdzielczo$ci woltomierza wymaga zastosowania podzespotdw przystosowa-
nych do pracy w szerokim zakresie czestotliwos$ci lub wydtuzenia czasu,
trwania pomiaru, co nie zawsze jest-pozgdane. Wykonanie woltomierza cat



kujagcego dziatajagcego w uktadzie przedstawionym na rys, 1 o rozdziel-
czosci 0,001% /co odpowiada maksymalnemu wskazaniu 100 000 jednostek/
i czasie pomiaru 0,1 sekundy wymaga zastosowania przetwornika napiecia
na czestotliwo$¢ pracujgcego poprawnie w zakresie od pojedynczych Hz do
1 MHz. Zapewnienie dobrej liniowos$ci przetwarzania w tak szerokim za-
kresie czestotliwosSciowym jest mozliwe tylko przy uzyciu ultra-szybkich
elementow przetgczajgcych, o czasie rozdzielczym rzedu 10 ns,

Z wymienionych wzgledéw na uwage zastuguje nowy ulitad woltomierza
catkujacego firmy Hewlett-Packard [8] , wykorzystujagcy pomiar napiecia
wystepujacego na kondensatorze catkujagcym w momencie zakonczenia okresu
przetwarzania napiecia na czestotliwosé. Zastosowanie uktadu pozwala zna
cznie podwyzszy¢ rozdzielczo$¢ przyrzadu bez istotnej zmiany czasu trwa
nia pomiaru.

Zasade dziatania woltomierza przedstawiono na rys. 7. Cykl pomiaro-
wy przyrzadu sktada sie z dwdch faz. Wpierwszej fazie, Kktorej czas
trwania okre$lony jest za pomocg dzielnika czestotliwos$ci generatora
zegarowego, sygnat mierzony jes-t dotgczony do wejsScia przetwornika na-
piecia na czestotliwos$¢, sktadajgcego sie ze wzmacniacza ,komparatora
i generatora impulséw roztadowujgcych. Impulsy wyjsciowe komparatora
0 czestotliwos$ci proporcjonalnej do aktualnej warto$ci mierzonego syg-
natu, .oddziatujg na dekade 10~ przelicznika, powodujgc zmiane jego
stanu co 100 jednostek.

Sygnat konhca pierwszej fazy pomiaru, otrzymywany z dzielnika czesto-
tliwos$ci zegarowej, powoduje zmiane stanu przerzutnikéw F i Prze-
rzutnik F”, sterujac przetgcznikami P~ i P~, odtgcza opornik R od wyj$
cia wzmacniacza A . Zmiana stanu przerzutnika F powoduje dotgczenie
do wejscia integratora, pomocniczego napiecia statego U, o polaryzacji
przeciwnej w stosunku do znaku tadunku na kondensatorze catkujagcym.Jed
noczed$nie nastepuje otwarcie bramki B”, doprowadzajgcej impulsy zegaro-
we do pierwszej dekady przelicznika.

Rys.7. Metoda wykorzystania pomiaru tadunku kohAcowego integratora
dla podwyzszenia rozdzielczosci woltomierza catkujgcego z przet-
wornikiem U/f
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Pod wplywem sygnatu pomocniczego IK napiecie na kondensatorze cat-
icujagcyra maleje. Wchwili, gdy potencjat wyjscia integratora osigga war
tosc zerowgq, detektor zera powoduje powrd6t przerzutnika do stanu
spoczynkowego, odtgczajac napiecie U, od wejscia integratora i zamyka-
jac bramke B" dla impulsow zegarowych.

Podczas pierwszej fazy pomiaru napiecie wyjsciowe wzmacniacza catku-
jacego pod wplywem sygnatu mierzonego i impulséw roztadowujacych moze
wielokrotnie zmienia¢ sie od zera do warto$ci granicznej U,. Wmomencie
zakonczenia pierwszej fazy napiecie wyjsSciowe wynosi:

T nT

- u° m«757

gdzie:
T~ - czas trwania pierwszej fazy pomiaru,
T2> - czas trwania i amplituda impulsu roztadowujgcego,
n - ilos§¢ impulséw roztadowujacych.
Po zakonczeniu drugiej fazy pomiaru napiecie wyjsciowe integratora

jest roéwne zeru. Oznaczajgc czas trwania tej fazy symbolem T#, mozna ha
pisac

T nT T
- U0 “575; ' Dxt e U2t 57~7 U3 -0

skad:

K1 T2 R1
UX:—ré "tTl U2*n+v3 Vl'us

Poniewaz czas trwania zaréwno pierwszej jak i drugiej fazy pomiaru
jest mierzony za pomocg impulséw zegarowych, obowigzuje zaleznos¢:

T = — = UL T
3 fg k 1
gdzie:
m - ilos¢ impulséw, zliczona podczas drugiej fazy,
k - krotno$¢ podziatu dzielnika czestotliwo$ci, wyznaczajgcego czas

trwania pierwszej fazy pomiaru.

Wykorzystujagc powyzsze, zalezno$¢ ilo$ci impulsow zliczonych w cza-
sie trwania pomiaru od warto$ci mierzonego sygnatu mozna przedstawié w
postaci:

H T - H U
u = — U en + —- t-*mma en +b *m

X R2 T1 2 3

Odpowiedni dobo6r parametréow uktadu'pozwala zapewni¢ potrzebne — war-
tosci wspotczynnikdw a i b powyzszego réwnania. W omawianym przypadku,
impulagy wyjsciowe z komparatora powodujg zmiane wskazan przyrzadu co
100 jednostek, w zwigzku z czym, dla zapewnienia poprawnej pracy przy-
rzadu, r-fOezy spetni¢ zaleznos¢:

13



a = 100 b

lub
R1 T2 Ri U3
R2 ' T, u2 100 R~ k

W praktycznym wykonaniu rozdzielczo$¢é przyrzadu gest rzedu 0,0008%
/130 000 jednostek/, a catkowity czas trwania pomiaru okoto 40 ms. Z za
sady dziatania wynika, ze wymagania dotyczace czasow rozdzielczych ele-
mentow przetwornik)? sa okoto 100 razy mniejsze niz w przy
padku woltomierza o takich samych parametrach, dziatajacego bez wykorzy
stania pomiaru tadunku kondensatora catkujgcego.

Woltornierz catkujgco-kompensacyjny

Dalszy wzrost rozdzielczos$ci i doktadno$ci wskazah woltomierzy cat-
kujacych jest mozliwy dzieki zastosowaniu cze$ciowej kompensacji mierzo
nego sygnatu napieciem wzorcowym uzyskiwanym za pomocg cyfrowego dziel-
nika oporowego.

Schemat blokowy przyrzadu przedstawiono na rys. 8. Cykl pracy przy-
rzadu sktada sie z dwoch faz. Podczas pierwszej fazy, napiecie wyjs-

Rys.8. Woltomierz catkujgco-kompensacyjny

ciowe dzielnika cyfrowego jest réwne zeru i na przetwornik napiecia
na czestotliwo$é oddziatuje tylko sygnat mierzony. Czas trwania pierw
szej fazy pomiaru-jest- okreSlony za pomocg dzielnika czestotliwoS$ci
zegarowej. Impulgy wyjSciowe przetwornika sg doprowadzane do- dekady
10* przelicznika, powodujac ustalenie stanu, proporcjonalnego /w przy-
blizeniu/ do warto$ci mierzonego sygnatu. Po zakonhczeniu pierwszej fazy
pomiaru realizuje sie sprzezenie dekad przelicznika z cyfrowym dziel-
nikiem napiecia, powodujac, wiaczenie napiecia kompensujacego 0 war-
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toSci odwzorowujgcej stan przelicznika. Todczas drugiej fazy pomiaru,na
wejscie przetwornika napiecia na czestotliwo$¢ oddziatuje sygnat sta-
nowigcy rdéznice pomiedzy napieciem mierzonym i kompensujgcym. Impulsy
wyjsciowe przetwornika," ktdrych ilosé jest proporcjonalna do réznicy
/I"x —U /[, oddziatujg na pierwsza dekade przelicznika, powodujagc zmia-
ne stanu, uzyskanego po pierwszej fazie pomiaru.

W opisanym uktadzie nieliniowo$¢ przetwornika ma wplyw jedynie na
doktadnos¢ pomiaru niewielkiej roznicy napieé¢, oddziatujacej na prze
twomik podczas drugiej fazy pomiaru.0 doktadnos$ci wskazan przyrzadu
decyduje przede wszystkim doktadnos¢ cyfrowego dzielnika, zestawionego
z precyzyjnych opornikdw drutowych.

Poréwnanie rozwigzan uktadowych woltomierzy catkujacych

Woltomierz catkujacy o Sredniej doktadnosci /do 0,018/ i wzglednie

duzej predkos$ci dziatania /20 ... 100 ms/ moze by¢ wykonany w oparciu
o dowolng z czterech gidwnych uprzednio opisarych zasad dziatania.
W zwigzku z powyzszym, przy wyborze optymalnego uktadu przyrzadu,nalezy
kierowaé sie dazeniem do uzyskania mozliwie ekonomicznej konstrukciji,
mozliwej,do zrealizowania przy najmniejszej ilosci blokéw  funkcjonal-
nych i elementéw uktadowych.

Poréwnanie rodzajow zasadniczych blokéw funkcjonalnych, wchodzacych
w.sktad poszczegdlnych ukiadoéw woltomierzy, przedstawiono w ponizszej
tablicy:

-Zasada dzia
tania wolto
"\mierza

Przetwarza- Przetwarza- Dwukrotne Dwukrotne
nie napiecia nie napiecia przetwa- catkowanie
na czestotli na czestotli rzanie na
wos¢ bez li- wo$¢ z linea piecia na
nearyzacji ryzacja czestotli

wos¢

Nazwa
bloku

Wzmacniacz wejsciowy
Uktad catkujacy
Uktady prz etgczajace
*Uktady komparacji
Przelicznik jedno-
kierunkowy -
Przelicznik rewersyj—

ny- + - n -
Generator czestotli-

wosci wzorcowej + + + +
Uktad obnizajacy

czestotliwo$¢ wzor- + + — —
cowa

+ 4+ + +
+ + + +
+ 4+ + +

+
1
+

Przy zestawieniu powyzszej tablicy przyjeto, ze'przelicznik gtéwny
woltomierza, dziatajagcego na za.sadzie dwukrotnego przetwarzania napie-
cia na czestotliwo$¢,.powinien by¢ typu rewersyjnego. Jest toniezbedne
ze wzgledu na konieczno$¢ zapewnienia~poprawnos$ci wskazan wartosci S$red
niej napiecia, ktéorego warto$¢ chwilowa zmienia znak w czasie pomiaru.

Najwiekszej ilosci elementow wymaga realizacja przelicznikow i ukta-
déw obnizajacych czestotliwo$¢ wzorcowg. Dlatego na podstawie tabli-
cy mozna stwierdzi¢, ze woltomierz dziatajacy na zasadzie dwukrotnego
catkowania moze by¢ zbudowany z najmniejszej iloSci elementow.
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Innymi.zaletami przyrzadu dziatajgcego na zasadzie dwukrotnego cat
kowania, sg:

1. Petna eliminacja wptywéw wartosci elementéw catkujgcych RC oraz cze
stotliwos$ci generatora pomocniczego na wynik pomiaru,

2. Mozliwo$¢é uzyskania do$¢ duzej rozdzielczo$ci bez stosowania ele-
mentéw przetgczajgcych o bardzo krdtkich czasach rozdzielczych i
bez wydtuzenia okresu pomiarowego,

3. Najwieksza ze wszystkich znanych uktadéw woltomierzy niewrazliwos$é
na sktadowa zmienng mierzonego sygnatu.

Wykonanie woltomierza o szczegd@lnie wysokich parametrach, o doktad-
nosci wyzszej od 0,005% lub o bardzo duzej rozdzielczos$ci i kréotkim
czasie pomiaru uzasadnia zastosowanie bardziej skomplikowanych uktadéw,
takich jak uktady wykorzystujgce pomiar tadunku kondensatora 'catkujg-
cego po zakornczeniu okresu przetwarzania lub uktadu catkujgco-kompen-
sacyjnego.
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MODUt CENTRALNEJ REJESTRACJI CR - 100
WSPOLPRACUJACY Z JEDNOSTKA CENTRALNA "ODRA-1204”

Modut CR-100 jest urzgadzeniem wchodzgcym w sktad systemu centralnej

rejestracji i przetwarzania danych, wykorzystujgcego maszyne cyfrowi”
"ODRA 1204". Umozliwia on wprowadzenie do pamieci jednostki.centralnej
informacji z procesu technologicznego przesytanej z czujnikow i prze-

twornikbw rozmieszczonych w odpowiednich punktach badanego obiektu.

Oprocz niodutu CR-100 system zawiera jednostke centralng maszyny cyf-
rowej "ODRA 1204" oraz-moduty urzagdzen zewnetrznych, takich jak moni-
tor, czytnik i perforator /rys. 1/.

Dane techniczne modutu:

[lo$¢ punktow pomiarowych - 100

Predko$¢ obiegania przyrzadéw po-

miarowych - do 50p.pom/sek.
Wybo6r przyrzadow pomiarowych - programowy
Zakres sygnatow wejsciowych - 0¢16 V
Doktadno$é pomiaru - 0,1# zakresu

programoéwe lub przerwaniami

z zegara lub pulpitu modutu
Mozliwos¢ wprowadzenia do 100 rozkazow z pulpitu modutu do pamieci jed-
nostki centralnej.

Mozliwos¢ przekazywania informacji z m.c. do operatora przy pomocy Yyw-~
Swietlacm cyfrowego.

Inicjowanie pomiaru

Wyswietlenie numeru wybranego przyrzadu pomiarowego oraz czasu realnego
przy pomocy wyswietlacza cyfrowego.

Warunki.zasilania - 220 V +10#, 50 Hz, 200 IZzZA
Warunki pracy —temperatura 10 —35 C,

- wilgotno$¢ do 80#.
Opis modutu

W sktad modutu CR-100 wchodzg nastepujgce urzgdzenia: selektor, przekaz-
nikowy SP-03, konwerter napieciowy AC-02, zegar cyfrowy ZC-11 oraz ste-

rowanie modutu /rys. 2/.
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Zadaniem selektora SP—Oj jest tworzenie galwanicznego potgczenia mie-
dzy jednym z jego wejs¢ a wspélnym wyjsciem, dzieki czemu sygnat z wy-
branego punktu pomiarowego podawany jest na wejScie konwertera analogo—
wad-cyfr owego.

Kumer kanatu pomiarowego wybiera sie przy pomocy 10-bitowego adresu
podawanego w kodzie dwojkowo-dziesietnym, a dziatanie urzgdzenia ini-
cjuje sygnat strat selektora - SS. Po utworzeniu kanatu pomiarowego,po
uptywie okoto 10 msek. od startu, selektor zgtasza gotowos¢ sygnatem GS.

W przypadku btednego zadziatania urzadzenia, tzn..gdy wybrany numer
kanatu nie odpowiada adresowi, selektor daje sygnat bitedu - BS.
Selektor wyposazony jest ponadto w wySwietlacz cyfrowy, podajacy nu-
mer wybranego kanatu.

Konwerter AC-02 jest prjfetworaiklent analogowo-cyfrowym zamienia jagcym
z doktadnos$cig 0,Ifo napieciowy sygnat wejSciowy na 11-bitowy kod dwoj-
kowy oraz 1 bit znaku.

Konwerter rozpoczyna prace pod. wptywem sygnatu start konwertera - SK
i po zakonczeniu procesu przetwarzania, trwajacego 7 msek. daje sygnat
gotowosci - GK. W przypadku, gdy warto$s¢ sygnatu wejSciowego przekroczy
zakres konwertera - ok. 16 V-wystepuje sygnat nadmiaru - NK

Zegar ZC-11 jest urzadzeniem podajagcym w postaci cyfrowej czas rze-
czywisty stosowany do cechowania pomiaréw. Zegar jest réwniez zrodte$
periodycznych sygnatéw sekundowych, minutowych i godzinnych powoduja-
cych zgtoszenia modutu do m.c. Dla potrzeb operatora zegar posiada wys-
wietlacz czasu realnego. Btad zegara okreslony jest stabilno$cig gene-
ratora kwarcowego i nie przekracza 10~ .

Sterowanie modutu CR zapewnia wspoOtprace selektora,konwertera i zrer-
gara z wejsciem maszyny. Zawiera ponadto zestaw klawiszy - pulpit u-
mozliwiajacy przekazywanie 24-bitowych informacji od operatora do m.c.
jak rowniez.8-dekadowy wysSwietlacz cyfrowy umozliwiajacy przesytanie in
formacji z m.c. do operatora.

Praca modutu inicjowana jest poprzez uktad zgtoszen, wysytajacy pezer
wania /interrupty/ do jednostki centralnej. Przerwania moga by¢ spowo-
dowane przez nastepujgce sygnaty:

- Z0 - zgtoszenie operatora,

- NK - nadmiar konwertera,

- BS - biad selektora,

- GK - gotowos$¢ konwertera,

- Sek - periodyczny sygnat sekundowy,
-Min - periodyczny sygnat minutowy,

- Godz - periodyczny sygnat godzinowy.

Kazde zgtoszenie sygnalizowane jest zapaleniem sie odpowiedniej lamp
ki. Uktad posiada mozliwos¢ blokady kazdego ze zgtoszen,, jak réwniez
blokady wszystkich zgtoszen.

Przy testowaniu rejestru zgtoszen sygnatami POR18 - POR20,/nr rejes-
tru/ oraz TESU /testuj urzadzenie/ najwyzszy priorytet posiada zgtosze-
nie btedu selektora-, a najnizszy - operatora. Wynik testowania przeka-
zywany jest sygnatem WI /wynik testowania/, natomiast rejestr zgtoszen
zerowany.jest sygnatem ZER WT /zeruj wskaznik testowany/ i POR18-POR20.

Uktad przesytania informacji do m.c. pozwala .przekaza¢ wynik przetwa
rzania konwertera czas z zegara lub stan pulpitu na szyny BUO - BU23 stan
dard interface.
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Sterowanie ukltadem odbywa sie poprzez sygnaty: POR21 - POR23 /numer
modutu/, POR18 - POR20 /numer rejestru OZU /sygnat kierunku tran-
smisji/, PSU /start urzgdzenial.

Numer modutu ustala sie przy pomocy przetgcznikéw klawiszowych. Zakon-
czenie trangmigji sygnalizowane jest zniknigeciem sygnatu PSU.

Uktad przesytania informacji z m.c. do selektora lub wskaznikow -
szyny PWYO0-PWY23 standard interfacesterowany jest jak poprzedni syg-
natami: POR21 - POR23, PORT8 - PQR20, OzU, PSU. Nalezy zaznaézy0,ze wpi
sanie informacji do rejestrow selektora i wskaZznikéw: odbywa sie przy po
mocy sygnatu PGK /gotowos$¢ kanatu/.

Wyswietlacz cyfrowy, sktada sie z dwdch kolejno tadowanych wskaznikow
WL i W2, z ktédrych pierwszy przewidziany jest do wys$wietlania wartosci
zmierzonego parametru, a drugi do wy$Swietlania numeru punktu pomiaro-
wego oraz jednostki, w jakiej wyrazona jest warto$é¢ zmierzona.

Uktad startu konwertera zapewnia wygenerowanie sygnatu SK kazdorazo-
wo po zgtoszeniu gotowosSci przez, selektor lub przy zmianie stanu odpo-

wiedniego przerzutnika ustawionego przy pomocy sygnatow POR18 - POR20
Inumer rejestru/ i PGTU /przygotuj urzadzenie/..

Ostatni spos6b generomnia sygnatu SK umozliwia wielokrotne dokonywa-
nie pomiardw w jednym kanale bez ponownego tworzenia kanatu pomiarowe-
go. Sygnat startu selektora SS generowany jest przy pomocy sygnath

PGK po uprzednim wybraniu selektora przy pomocy sygnatéw: POR21 -POR23,
OzZU i PSU.

Wcelu utatwienia konserwacji i kontroli urzadzenie posiada -mozli-
wos¢ wyzwalania sygnatow SS i SK przy pomocy przyciskow.

Sygnat gotowos$ci modutu GM podawany jest do m.c. po wybraniu kazdego
zurzadzen przy pomocy sygnatéw: POR21 - POR23, OZU i PSU, a w przypada
kukonwertera iselektora dodatkowo p6 zgtoszeniu gotowoS$ci przez Wy-
brane urzadzenie. f

Sterowanie modutu cr posiada 3-bitowy re-
jestr ustawiany sygnatem PGTU po wybraniu odpo
wiednich POR18 - POR20. Jeden z przerzutnikéw
tego rejestru wykorzystano do witaczania urza-
dzen pomocniczych jak np. buczek, drugi - do
generowania startow konwertera, a trzeci do
sygnalizacji btedu przy j».czytywaniu z pulpitu.

Opis konstrukcji

Modut CR-100 wykonany jest w postaci wolnosto-
jacej szafy o wymiarach nie przekraczajacych
575x700x1665, zawierajagcej uktady zasilania -i
wentylacji oraz 7 blokéw /rys. 3/. . Urzadzenia
sktadowe modutu CR-100 mieszczg sie w znorma-
lizowanych, 19-calowych panelach - Dbloka'ch. Na
ptytach czotowych blokéw” znajdujg .sie organy
sterowania i, sygnalizacji, natomiast na $cian
kach tylnych rozmieszczono tgczowki stuzgce do
tagczenia blokéw ze sobag. Sygnaty wejSciowe z
obiektu dostanczone sg dwuprzewodowo na selek-
tor poprzez 10 ztacz 30- stykowych.

Sys.3. Szkic wymiarowy i dutu CR-100
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tnt. Franciszek JUNG
ZWAP "PAFAL

ROZWOJ TECHNOLOGII
W ZAKELADACH WYTWORCZYCH APARATURY PRECYZYJNEJ "PAFAL"

Dynamiczny rozw6j produkcji stwarza konieczno$é stosowania nowoczesr-
nych, doskonalszych, metod pracy, a wiec nowoczesnej technologii.

Postep technologiczny musi zapewni¢ zaktadowi uzyskanie optymal-
nych. wynikow ekonomicznych, a wiec obnizenie pracochtonno$ci produkcijj,
poprawe jakos$ci, obnizenie iloSci brakéw, poprawe warunkéw pracy- i BHP.
Technologia musi wiec . by¢ taka, aby wyrob wyprodukowany najmniejszym
naktadem kosztéw, odznaczat sie najwyzszym poziomem technicznym.

Obecny okres, charakteryzujgcy'sie duzym przyrostem produkcji ekspor
towej stwarza szerokie mozliwosci dla .postepu technicznego, a gtéwnie
postepu w technologii. Wraz z przyrostem produkcji.eksportowej Zaktady
"Pafal" zostaty doinwestowane. Buduje sie pomieszczenia dla zaplepza

technicznego i nowe hale produkcyjne oraz unowoczes$nia
i modernizuje park maszynowy. Wnajblizszych latach niektore wydziaty
produkcyjne, takie jak: ttocznia, lakiernia, wzorcownia przeprowadza
sie do nowych pomieszczen. Generalnym zatozeniem jest zorganizowanie

nowoczesnych'wydziatéw produkcyjnych z nowoczesnymi metodami pracy i
nowoczesnym parkiem maszynowym. Tak postawione zagadnienie wytycza kie-
runki rozwoju pewnych wybranych proceséw technologicznych.

Obrébka plastyczna zostanie zmodernizowana dzieki zastosowaniu zamiast
dotychczasowych pras mimosrodowych - pras szybkobieznych, wieloczynnos$-
ciowych PASU i HYDOMAT. Zamiast'arkuszy stosowaé sie bedzie tasmy zwi-
niete w kregi. Szerokie zastosowanie tych przyrzadéw wielozabiegowych

pozwoli na wykonanie detalu na gotowo z jednego przyrzadu. Indywidualne
operacje, jak wykrawanie, dziurkowanie, wyginanie i kalibrowanie zredu-
kowane bedg do minimum. Szerokie zastosowanie znajdg automatyczne i
potautomatyczne linie’obrdbcze"i gniazda produkcyjne takich elementow,
jak: rdzenie, obudowy, wirniki. Pozwoli to na obnizenie pracochtonnos-
ci, poprawe jakosci i warunkéw pracy oraz lepsze wykorzystanie powierz-

chni produkcyjnej.

Pokrycia lakiernicze ulegng najwiekszej modernizacji. Nianal catkowi-
cie zostanie wyeliminowane reczne malowanie pistoletem. Wprowadzone
zostang automatyczne linie lakierowania nowymi metodami jak np. la-
kierowanie w polu elektrostatycznym lakierowanie elektroforetyczne" i za
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nurzemowe. Linie produkcji rdzeni i obudéw beda zawieraty w sobie pro-
ces lakierowania. Zlikwidowany wiec zostanie dotychczasowy transport-
miedzywydziatowy tych elementow

Wzorc-owanie licznikdw ulegnie catkowitej reorganizacji. Dazy sie do
zlikwidowania, klasycznej wzorcowni. Liczniki bedg wzorcowane w tasSmie
montazowej. Zamiast dotychczasowej metody synchronicznej zastosowana
zostanie metoda stroboskopowa - réznicowa z elektroniczng gtowicg im-
pulséw. Urzadzenia takie sg obecnie o'pracowywane i wykonywane przez
PIAP - Wroctaw i Zaktad DosSwiadczalny 2WAP "Pafal". Po wywzorcowaniu w
taSmie montazowej liczniki _beda sprawdzane na tablicach 250-miejscowyth
na proéby dtugotrwate. Technologia taka skroci zdecydowanie proces
wzorcowania licznikéw oraz podniesie doktadno$¢ wzorcowania. W pierw-
szym okresie ten sposOb'wzorcowania zostanie wprowadzony na licznikach
1-fazowych j Nastepnie ulegnie zmianie rowniez proces wzorcowania licz-
nikéw 3-fazowych.

Przetwdérstwo tworzyw sztucznych, a gtownie termoplastycznych, bedzie da
lej rozwijane i modernizowane. Opanowane zostanie przetwdrstwo nowych
tworzyw takich jak poliweglany, tworzywa ABS, polichlorek winylu do
wtrysku-oraz wykonanie ksztattek bakelitowych poprzez wtrysk. Nieomal
catkowitej likwidacji ulegng operacje gratowania i usuwania wlewkow.
Osiagnie sie to przez stosowanie precyzyjnych form, z mozkiwoscia au-
tomatycznego usuwania wlewkéw.

Obrobka odlewéw zostanie zmodernizowana dzieki zastosowaniu wibracyj-
nych agregatow do wygtadzania powierzchni i usuwania gratow oraz pdtau-
tomatycznych agregatéw do wiercenia i gwintowania. Agregaty te znajda
zastosowanie przede wszystkim przy produkcji ram no$nych licznikdw.

Montaz lic znikbw i wyrob6éw elektrotechniki motoryzacyjnej bedzie na-
dal modernizowany przez zastosowanie tasm z centralnym zasilaniem.Sze-
rokie zastosowanie znajdg przyrzady.i urzgdzenia pneumatyczne.Czynnosci
reczne zostang maksymalnie, eliminowane. Wnajblizszym czasie zostanie
opracowana i wprowadzona tasma montazowa wskaznikow i czujnikéw do Fia-
ta 125P.

Produkcja rdzeni odbywa¢ sie bedzie w pétautomatycznej.linii, blaszki
wykrawane bedg na prasach szybkobieznych typu PASU z1taSmy nawinietej
w kregi. Rownoczes$nie z wykrawaniem blaszki bedg samoczynnie ukiadane w
zasobniki. Zasobniki beda podawane do urzadzenia, na ktéorym automatycz-
nie zostanie ustalony wymiar rdzenia, nastepnie bedzie wykonane
nitowanie i sprawdzanie grubos$ci. Po operacjach mechanicznych rdzenie
przy pomocy podajnika bedg przechodzity do lakierowania w polu elektro-
statycznym.

Produkcja obudéw odbywaé sie bedzie przy uzyciu, parku maszynowego w
linii pdétautomatycznej, natomiast transport potfabrykatéw miedzy $ta-
nowiskarrii - przy pomocy przenos$nikéw. Wprowadzenie wyzarzania w atmo-

sferze ochronnej i zgrzewania garbowego pozwoli na wyeliminowanie recz-
nych operacji gratowania i zapewni wyzsza jako$é. Lakierowanie obudéw
odbywa¢ sie bedzie na urzadzeniu taSmowym metoda elektroforezy. Obudowy
wykonywane bedg z tworzyw sztucznych. Do produkcji drobnych elementow,
jak np. szyn regulacyjnych zaciskéw, nakretek itp. wprowadzone zostang
urzgdzenia automatyczne. Wprodukcji liczydet opanowuje sie technolo-
gie wykonania bebenkéw z tworzyw termoplastycznych z podwdjnym wtrys-
kiem. Bebenki nie bedg malowane, a cyfry na nich powstang przéz wtrysk
materiatu o innym kolorze. Opanowana zostanie produkcja ramki liczydta
odlewanej z aluminium i ramki z tworzywa termoplastycznego "Hostaform™.
Wprodukcji osiek liczydtowych i wirnikbw wyeliminowane zostanie -ich
szlifowanie. Wprowadzenie polerowania na urzadzeniach wibracyjnych

22



zapewni duzg gtadkos$¢. Detale do tozysk i liczydet beda sprawdzane prir
duzym powiekszeniu i pakowane do specjalnych pojemnikéw. Zapewni to duzg
czystos¢ i jakos$¢ ich wykonania. '

Niezaleznie od podanych tu przyjctaddw modernizowane bedg inne proce-
sy jak np. obrobka wiorowa, galwaniczna, odlewnictwo itp. oraz procesy
pomiarowo-kontrolne.

Planowane zmiany w technologii spowodujg zasadnicze przeobrazenia w
organizacji produkcji. Z wydziatlbw podstawowych znikgagdé powinny w zasa —

dzie rozdzielnie, wiekszo$¢ wdzkéw i skrzyn do skiadowania i transportu
wewnetrznego. Produkcja w liniach i gniazdach.umozliwi poza zyra.znaczng
poprawe jakos$ci. linia bowiem jak przyrzad wielozabiegowy, je$li jest

dobrze wykonana i ustawiong - daje powtarzalnie dobrg produkcje.

Nowe zamierzenia technologiczne obok efektéw ekonomicznych w postaci
zmniejszenia pracochtonnos$ci i poprawy jakos$ci wpiyng réwniez na poprawe
warunkéw pracy - uczynig prace lzejszg i bezpieczniejszg.

fr*) He°H

mgr tni. Stawomir PH9ZKOWSKI

PROGRAMOWANIE BADAfi CZYSTOSCI PATENTOWEJ

Badania czysto$ci patentowej wyrobdw przeznaczonych na eksport doko-
nywane musza byé zaréwno ze szczegdlng starannos$cig jak tez z o wiele
wiekszym naktadem pracy niz badania czysto$ci patentowej wyrobOw prze-
znaczonych tylko na rynek krajowy. O ile bowiem te ostatnie badane Sg
na czysto$¢ patentowag jedynie w odniesieniu do patentéw, wzoréw uzytko-
wych i zdobniczych oraz znakéw towarowych chronionych w Polsce, o lyle
wyroby przeznaczone na eksport badane by¢ muszg rowniez w odniesieniu
do praw wytgcznych, objetych ochrong réwniez w krajach zamierzonego eks
portu.

Konieczno$¢ terminowego i prawidtowego wykonania badan czystos$ci pa-
tentowej tych wyrobéw wymaga wiec szczegdblnie precyzyjnego zaprogramowa-
nia badan, ktore nalezy zaczynaé juz w chwili podjecia decyzji o roz-
poczeciu projektowania nowego wyrobu.

Pierwszg czynno$cig jest ustalenie terytorialnego zakresu badan.Oczy-
wiscie, obejmie on kraj lub kraje, w ktorych wyréb bedzie produkowany, a
wiec zazwyczaj Pol3ke, a nastepnie przede wszystkim kraje przewidywanego
eksportu nowego wyrobu, Jezeli kraje te w okresie projektowania wyrobu
nie sg jeszcze ostatecznie okreSlone, zakres terytorialny badahn czysto$-
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ci patentowej powinien bezwzglednie obejmowac-kraje, zajmujace w danej
dziedzinie techniki przodujgcg pozycje.

Po okre$leniu terytorialnego zakresu badan i przeprowadzeniu znanych
w tym przypadku czynnos$ci dotyczacych rozpoznania sytuacji prawnej .wza
kresie prawa, patentowego i innych przepiséw o ochronie wtasnosci prze-
mystowej w kazdym z tych krajow, nalezy okres$lié metody poszukiwan pa-
tentowych dla kazdego z tych krajow.

W przypadku dokonywania badan czysto$ci patentowej w odniesieniu 'do
obcych praw wytgcznych chronionych w Polsce, odpowiednich poszukiwan
patentowych dokonuje sie me-todg przedmiotowa, a wiec dokonujac poszu-
kiwan w klasach patentowych gtéwnych i pokrewnych, do ktérych zostaty
zaklasyfikowane poszczeg6lne elementy wyrobu.

Natomiast poszukiwania dotyczgce zagranicy dokonywane by¢ mogg we-
dtug kilku wariantu Najczes$ciej stosowanymi sa poszukiwania patentowe
w znajdujacych sie w Urzedzie Patentowym PRL zbiorach patentéw przodu-
jacych przemystowo krajow Swiata a nastepnie, po odszukaniu udzielonych w
tych krajach a kolidujgcych z badanym wyrobem,patentéw,przeprowadza sie,
zazwyczajmrogg korespondencyjng poprzez PHZ "Polservice", sprawdzenie,
czy analogiczne do odszukanych patenty zostaty:udzielone w tych kra-
jach, ktdére interesujg nas jako rynki zbytu. Oczywiscie, jezeli zbiory
patentéw tych krajow, ktédre majg by¢ rynkami zbytu nowego wyrobu znaj-
dujg sie wBibliotece. Urzedu Patentowego PRL, przeprowadza sie poSzuki—
wania bezpos$rednio w tych zbiorach, stosujac przedmiotowa metode poszu-
kiwan, scharakteryzowang juz wyzej.

Wariant ten daje stosunkowo- najmniej pewne wyniki, poniewaz z jed-
nej strony znajdujgce sie w Bibliotece Urzedu Patentowego PRL zbiory ob
cych opiséw patentowych nie dajg praktycznie zadnej gwarancji ich kom-
pletnosci, a z drugiej strony zastosowana w drugim etapie tego wariantu
metoda poszukiwah podmiotowych, do tego przeprowadzanych koresponden-
cyjnie, réwniez okaza¢ sie moze zawodna. Dlatego tez wariant ten mozna
stosowaé przy spodziewanych stosunkowo niewielkich iloSciowo i wartos-
ciowo dostawach.

W przypadku dostaw o wiekszej wartosci mozna zastosowaé wariant prze
widujacy dokonanie poszukiwanh dla badan czystosci.patentowej wyrobu w
zagranicznych zbiorach patentowych. Przeprowadzenie takich poszukiwan
w warunkach naszego . kraju jest najbardziej celowe na podstawie zbio-
row dobrze zaopatrzonych i charakteryzujagcych sie duzg kompletnos$cia
Wszechzwigzkowej Biblioteki Patentowo-Technicznej w Moskwie. Whiblio
tece tej znalez¢ mozna zbiory, niekiedy unikalne, patentow wielu . kra-
jow, interesujacych nas jako rynki zbytu. Wtakich’przypadkach przepro-
wadza sie poszukiwania bezposSrednio w tych zbiorach, stosujgc oczywi$
cie przedmiotowa metode poszukiwah. Wprzypadku, gdy nie mozna uzyskac
dostepu do zhioréw ktoéregokolwiek z krajow przewidywanego eksportu, do-
konuje sie poszukiwan w zbiorach patentow krajow przodujacych, stwier-
dzajgc nastepnie korespondencyjnie, podobnie jak w wariancie pierwszym,
czy- odnalezione w tych zbiorach kolidujgce z badanym wyrobem patenty
posiadaja odpowiedniki na terenie przewidywanych rynkéw zbytu.

Wreszcie w przypadku bardzo duzych dostaw, zwtaszcza skierowanych do
niewielkiej ilosci krajow, zupeinie optacalne i polecenia godne staje
sie przeprowadzanie poszukiwan patentowych, oczywisScie metodg przedmio-
towa, bezposrednio w Urzedach Patentowych interesujgcych nas krajow.
Wariant ten daje najwieksza pewnos¢ kompletno$ci poszukiwan. Jego do-
datkowg zaletg jest to, ze pozwala jednocze$nie na bezposSrednie zapoz-
nanie sie z rynkiem zbytu i znajdujgcymi sie juz na nim podobnymi, wy-
robami, co niezwykle pomaga w ustaleniu ewentualnego niebezpieczenstwa
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naruszenia obcych praw do klienteli przez dokonanie, choéby mimo  woli,
aktu nieuczciwej konkurencji*

W zaleznos$ci od sytuacji dobiera sie jeden z podobnych wyzej warian-
tow prowadzenia badan. Nalezy zwr6cié uwage, ze w przypadku,' gdy w
chwili rozpoczynania projektowania nie mozna okres$li¢, gdzie projekto-
wany wyrob bedzie eksportowany, nalezy w zalezno$ci od warto$ci przysz-
tej produkcji zastosowa¢ badanie w patentach polskich i patentach przo
dujgcych w rozwoju gospodarczym krajow badz w zbiorach polskiego Urzedu
Patentowego, badZ w bardziej kompletnych zbiorach zagranicznych,na przy
ktad w WBPT w Moskwie. Wyniki tych badan utatwia nastepnie, po okresle-
niu kierunkéw eksportu, dalsze badania czysto$ci patentowej w odniesie-
niu do innych terytoridow.

Po stwierdzeniu zakresu terytorialnego badan i sposobu przeprowa-
dzenia poszukiwan nalezy wstepnie ustali¢ zakres tematyczny badania: o-
rientacyjng liste czesci, podzespotow i zespotdw nowego wyrobu, ktore-
bedg musiaty by¢ przebadane pod wzgledem czystos$ci patentowej oraz wstep
nie okresli¢, w ilu klasach /gtéwnych i pokrewnych/ kazda z tych pozy-
cji bedzie musiata byé badana. Duzg pomocg wltej wstepnej ocenie stu-
zy¢ mogg badania stanu techniki i jej kierunkéw, rozwojowych, ktére po-
winny by¢ przeprowadzone-podczas wustalania zatozeA do projektu nowego
wyrobu. Wstepnie ustalony przedmiotowy zakres badania powigzany z tery-
torialnym zakresem badania pozwoli na okreS$lenie pracochtonno$ci i czar
sochtonnos$ci badan patentowych catego wyrobu, a nastepnie harmonogramu
ich wykonania.

Orientacyjnie mozna przyjmowa¢ dla poszukiwan patentowych w Biblio-
tece Urzedu Patentowego PEL - w literaturze patentowej polskiej od 10da
30 minut na jedng grupe patentowa. Jezeli grupa ta powtarza sie 'dla wiek
szej ilosci pozycji listy czeS$ci, podzespotéw i zespotow podlegajgcych
badaniom czystos$ci patentowej, to dla kazdej nastepnej pozycji czas po-
szukiwania w tej grupie nalezy zmniejszy¢ o 30 do 508.

Dla poszukiwan w literaturze patentowej obcej, znajdujacej sie w
zbiorach Polskiego Urzedu Patentowego autor zaleca zwiekszy¢ podane po
wyzej czasy o 50% dla Czechostowacji, Rumunii, NRD i Butgarii, o T00$
dla Niemieckiej Republiki Federalnej, Austrii i Zwigzku Radzieckiego,
okoto 10 razy dla poszukiwan w skrdtach brytyjskich opiséw patentowych
oraz w zamieszczanych w "Official Gazette" skrotach amerykanskich opi-
3dw patentowych i wreszcie okoto 15 do 20 razy w przypadku poszukiwan
w opisach patentowych francuskich. Do tych czas6w mozna ewentualnie do-
liczy¢ jeszcze 30 do 50% czasu na skompensowanie trudnos$ci termino-
logicznych w innych jezykach. Czasy powyzsze uwzgledniajg juz czas na
zaklasyfikowanie ostateczne tematu.

Autor na podstawie witasnych .doSwiadczen przytoczyt powyzej czaso-
chtonnos$é poszukiwan przy badaniach czysto$ci patentowej. Istnieja jed-
nak opracowania bardziej doktadne, dotyczgce dziedziny pracochtonnosci
poszukiwah do badan czysto$ci patentowej, oparte na doSwiadczeniach ra-
dzieckich /"Wynalazczos¢ i Racjonalizacja", nr 10/1968 r./. Nalezy row-
niez zapozna¢ sie z tymi materiatami i po naniesieniu odpowiednich zmian
uwzgledni¢ je przy okres$laniu czasochtonnos$ci projektowanych badan.
W miare dokonywania coraz wiekszej iloSci badan czysto$ci patentowej,
doSwiadczenia z ich wykonywania postuza do ustalenia witasnych'norm pra-
cochtonnosci.

Na uwage zastuguje takze czasochtonno$é poszukiwan, przeprowadzanych
w zagranicznych zbiorach patentoviych. Planujgc czasokres delegacji za-
granicznej przyja¢ mozna czasy od 10 do 30% nizsze od przyjmowanych dla
poszukiwan patentovych w zbiorach Biblioteki Urzedu Patentowego PRE, u-
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wzgledniajagc w ten sposdb lepszg zazwyczaj organizacje tych zbiorow.
Okres delegacji zagranicznej w dniach otrzymamy, przyjmujgc odpowiednig
ilo§¢ godzin pracy dziennie dla kazdego z uczestnik6w oraz uwzglednia-
jac, ze w zasadzie niedziela i sobota 33 dniami wolnymi od pracy i bi-
blioteki badz sg zamkniete, badz jak w Moskwie pracujg ze znacznie
zmniejszong obstugg. Poza tym trzeba przewidzie¢ dwa do czterech dni ro
boczych na zorganizowanie pracy, nawigzanie kontaktéw, zatatwienie for-
malnos$ci przyjazdowych i wyjazdowych

Ustalona w powyzszy sposOb pracochtonno$¢ poszukiwan powinna by¢
jeszcze powiekszona od 5 do 15 dni pracy, posSwieconych na analize ze-
branego materiatu, wysnucie wnioskéw i opracowanie sprawozdan z badan
czystosci patentowej i- na ich podstawie arkusza czystos$ci patentowej.

Nastepng czynno$cig bedzie sporzadzenie harmonogramu badan czysto$-
ci patentowej. Najbardziej celowe bedzie opracowywanie harmonogramu za
pomocg metody sieci zdarzen.-Pozwoli ono nastepnie dokona¢ w tatwy spo-
s6b analizy tej: sieci przez stosowanie .prostychmetod analitycznych,badz
przy uzyciu maszyn liczagcych? Celem wuzyskania mozliwie najwczesniej
szego zakonczenia badan, nalezy Sporzadzajgc harmonogram, pamietac by.
badania prowadzone byty osobno dla kazdego zespotu lub nawet podzespo-
tu, w miare opracowywania ich projektéw technicznych. Badania czystosci
patentowej poszczegdlnych zespotdéw nalezy rozpoczynaé¢é w chwili, gdy zo-
staje okre$lona ogdlna koncepcja rozwigzania konkretnego zespotu, lub
w trakdie.opracowywania projektu technicznego tego zespotu.

Oczywiscie, prowadzenie badan czysto$ci patentowej metoda badania
poszczegdlnych zespotow wyrobu w réznym czasie, w miare ich projektowa-
nia, moze by¢ stosowane jedynie w tych przypadkach, gdy poszukiwania
prowadzone sg w oparciu o zbiory Biblioteki Urzedu Patentowego PB1 badZ
Zaktadowego czy Branzowego Osrodka Informacji. Poszukiwania dokonywane-
w zagranicznych zbiorach patentowych bedg opracowywane w jednym okresie
dla catego wyrobu, w ostatniej .fazie projektu technicznego lub po cat-
kowitym jego ukonczeniu.

Program badan czystoS$ci patentowej nie moze przewidywa¢ ich zupeine-
go zakonczenia z chwilg opracowania projektu nowego wyrobu. Przed uru-

chomieniem produkcji nowego wyrobu, podczas" wykonywania serii zerowej
wyrobu wzglednie jego serii informacyjnej, nalezy przeprowadzié., dodat-
kowe badania czysto$ci patentowej. Obejmujg one ten sam zakres tery-

torialny co badanie podstawowe na etapie projektu technicznego, za$
czasowo - okres miedzy badaniem dodatkowym a badaniem podstawowym. Do-
datkowe badanie czysto$ci patentowej-.ma na.celu ujawnienie tych wszyst-
kich praw wytgcznych, ktére nie mogty by¢ jeszcze wykryte podczas bada-
nia podstawowego, poniewaz zostaty one udzielone i opublikowane juz po
zakonczeniu badania podstawowego.

Czasochtonno$¢ badan dodatkowych biorgc pod uwage mniejszy zakres
materiatu, w ktorym nalezy przeprowadzi¢ poszukiwania, mozna okreslic
Srednio na <30% czasochtonnos$ci badan podstawowych. Oczywiscie badania
te prowadzi sie jednoczes$nie dla catego wyrobu.

Program badan czystos$ci pafentowej winien rowniez uwzgledniac do-
konanie badan przed rozpoczeciem eksportu wyrobu na rynek zbytu, nie u-
jety w poczatkowym programie badan podstawowych. Przy eksporcie do kra-
jow rozwijajacych sie, nie posiadajgcych jeszcze wiekszego dorobku w da
nej dziedzinie, wystarczy przeprowadzi¢ badania metodg podmiotowa, dro-
ga korespondencyjna. Przesytamy za posSrednictwem PHZ "Polservice" do
kancelarii rzecznikowskiej w interesujgcym nas kraju list z pytaniem
czy ujawnione podczas podstawowych,i dodatkowych badan czystos$ci* pa-
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tentowej patenty lub Swiadectwa ochronne, kolidujgce z naszym wyrobem,
zostaty w tym kraju zgtoszone i czy ochrona zostata udzielona. W zalez-'
posci od kraju, przewiduje sie od 3 do 16 tygodni na otrzymanie odpo-
wiedzi.'

W przypadkach dostaw wiekszej wartos$ci, gdy naruszenie obcych praw
wytagcznych wigzatoby sie z wysokimi odszkodowaniami, celowe bedzie prze
prowadzenie badan czysto$ci patentowej drogg wyjazdu do interesujgcego
nas kraju i dokonania poszukiwan w miejscowym Urzedzie Patentowym. >

Program badan patentowych powinien rowniez przewidywaé przeprowadze-
nie badan czysto$ci patentowej przy kazdej modernizacji wyrobu. W takim
przypadku badania czystosci patentowej bedg obejmowaty jedynie te frag-
menty /czes$ci, podzespoty, czy zespoty/ wyrobu, ktdére zostanag poddane
modernizacji. Zakres przedmiotowy, czasowy i terytorialny tych badan
.ustala sie podobnie, jak w przypadku projektowania zupeinie nowego wy-
robu. Podobnie réwniez ustala sie czasochtonno$¢, metodyke badan i har
monogram szczegdétowy.

Istotng cze$cig programu badan czystos$ci patentowej jest kalkulacja
kosztow tych badan. Jest to pozycja szczegdlnie wazna dla biur projek-
towych i konstrukcyjnych, ktére koszty badan czystosci patentowej mu-
szg uwzgledni¢ w kosztorysie kosztéw wykonanie dokumentacji.

Koszty badan okre$la sie na podstawie czasochtonnos$ci, obliczonej“w
podany wyzej sposOb, uwzgledniajac przy tym ptace pracownikéw, ubezpie-
czenia, narzuty oraz koszty delegacji krajowych i zagranicznych. Nalezy
przy tym uwzgledni¢ roéwniez koszty ewentualnych ttumaczen opiséw paten-
towych obcojezycznych, co do ktéry powstatyby w czasie badan uzasad-
nione podejrzenia, ze kolidujg one z badanym wyrobem. Mozna przy tym
przyjac¢, ze na kazdy kraj objety badaniem, na kazdg grupe patentowg
i kazda pozycje na liscie cze$ci, podzespotow i zespotéw nowego wyrobu,
objetych badaniami czysto$ci patentowej, nalezy przettumaczyé¢ z jezyka
obcego na polski od \/4 do 2 stron opiséw patentowych. Koszty ttuma-
czen moga wiec wynosi¢ od 25 do 100$, pozostatych czynno$ci zwigzanych
z przeprowadzeniem badah czystos$ci patentowejnowego wyrobu, a w  posz-
czego6lnych przypadkach nawet przekracza¢ te granice. Tiumaczenia opisow
powinny by¢ ujete w harmonogramie badan czysto$ci patentowej a program
tych badan'powinien przewidywa¢ koniecznos$¢ zapewnienia wspétpracy dob
rych ttumaczy technicznych, obeznanych z literaturg patentows.

Nalezy podkres$li¢, ze badania czysto$ci patentowej nie zaliczajg sie
do czynnosci tanich. Koszty niezbyt skomplikowanych wyrobéw takich jak:
pralka, odkurzacz, czy rower bedag sie ksztattowaty w granicach od 5 do
10 000 zitotych na 1 kraj objety badaniami w przypadku ich prowadzenia
w zbiorach Urzedu Patentowego PRL i wzrosng oczywiscie przy dokonywaniu
ich w zbiorach zagranicznych.

Dla wyrobéw bardziej skomplikowanych koszty badan mogg znacznie wzro
sng¢ i przekroczy¢ granice 103 000 ztotych za jeden kraj objety badania-
mi.

(<) (=)
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EKONOMIKA ORGANIZACJA

Adam.GAWLIK
2WEAP "POLNA™

REALIZACJA UCHWALY Il PLENUM KC PZPR
W ZAKLADACH WYTWORCZYCH ELEMENTOW
AUTOMATYKI PRZEMYSLOWEJ "POLNA™

Uchwaty Il Plenum KC PZPR, ktorych gtéowny sens polegat na maksymal-
nym wykorzystaniu mas w zarzadzaniu gospodarkg narodowg w celu intensy-
fikacji produkcji oraz zmianie dotychczasowych metod planowania i gos-
podarowania - podobnie,jak we wszystkich jednostkach gospodarczych -
znalazty swoje odzwierciedlenie w 2AMEAP "Polna" w Przemys$lu.

Informacja na ten temat bedzie:zawiera¢ omdwienie zagadnien czysto
organizacyjnych, oraz przewidywanych ‘'wynikéw realizacji wnioskéw. Pozwo-
li to na syntetyczne ujecie cato$ci sijraw, do momentu uchwalenia pro-
jektu planu 5-letniego przez Konferendje Samorzadu Robotniczego.

Realizujgc zadania zawarte w Instrukcji sekretariatu KC PZPR z maja
1969 r. i kierujgc sie wytycznymi jednostki nadrzednej, Przedsiebior-
stwo przystgpito do prac organizacyjnych, majgcych na celu opracowanie
optymalnego projektu planu 5-letniego. Rozpoczeto od powotania Zaktado-
wego Zespotu d/s Realizacji Uchwaty Il Plenum KC PZPR. Zespdét ben.w skial
ktérego weszli pracownicy posiadajgcy wysokie kmlifikacje zawodo-
we, doswiadczenie w pracach organizacyjnych i analitycznych oraz odpo-
wiedni poziom spoteczno-polityczny, opracowat szczegdétowy zakres dzia-
tania dla siebie oraz harmonogram przedsiewzie¢ organizacyjnych dla
catego przedsiebiors twa.

Zakres prac dla Zespotu obejmowat rozdziat tematyki do przeprowa-
dzenia analiz /zgodnie z wytycznymi Zarzadzenia nr 28 MPM/ oraz czyn-
nosci kontrolne nad realizacjg poszczegbélnych pozycji © harmonogramu.
Opracowane bardzo szczeg6towo- przez Zesp6t materiaty analityczne, kto-
re poswiecono zagadnieniom zdolnos$ci produkcyjnej przedsiebiorstwa, ja-

kos$ci i nowoczesnos$ci produkcji oraz inwestycji - przekazane zostaty do
oceny. Dyrekcji, kierownikom poszczegdlnych wydziatéw-i instancjom par
tyjnym.

Harmonogram przedsiewzie¢ organizacyjnych, zwigzanych z realizacja
Uchwal/y u Plenum, obejmowat 30 pozycji z podaniem terminéw ich rea-
lizacji /od 19 maja do 20 pazdziernika 1969 r./ Poruszono tu t-akie’ za-
gadnienia, jak szkolenie zalogi /ogd6lne i 3necjalistyczne/, przedsie-
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wziecia propagandewo-mobilizacyjne /tablice pogladowe, hasta, pogadanki
przez radiowezet zaktadowy itp./, przeprowadzanie zebran i narad dys-'
kusyjnych w poszczeg6lnych wydziatach oraz w Zaktadowych Kotach SIMP i
PTE. Sporo miejsca poswiecono oméwieniu prac $cisle technicznych,zwig
zanych z opracowaniem projektu planu na 1970 r. i zatozen na 1971 r.,
projektu pldilu 5-letniego, dyskusji nad tymi projektami i ich opracowa-
niu, uchwaleniuoraz zatwierdzeniu przedsiewzie¢ organizacyjno-technicz-
nych, zapewniajgcych' ich wykonanie-.

Harmonogram ten opracowano przed terminem. Ograniczenie miejsca w
artykule nie pozwala na szczegbétowe omolwienie realizacji przedsie-
wzie¢, nalezy jednak zwrdci¢ uwage na szerokie witgczenie sie aktywu
politycznego, gospodarczego i catej zatogi wnurt zagadnien wynikaja-
cych z Uchwat Il Plenum. Wyrazem tego byto zgtoszenie w czasie dysku-
sji 120 wnioskéw, ktore w 70,8" zdéstaty wykorzystane przy opracowy-
waniu projektow planéw oraz programu przedsiewzie¢ organizacyjno-tech-

nicznych, majacych na celu zapewnienie realizacji tych planéw.
Tematyke i ilos6 zgtoszonych-wnioskéw ilustruje ponizsze zestawienia
Ilos¢ Ilos¢
Tematyka wnio skow wnioskow
zgtoszo- przyjetych-.»
nych
Wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych 23 12
Podniesienie poziomu technicznego
produkcji i jej jakosci 22 '17
Unowocze$nienie wyrobow i technologii 2 2
Usprawnienie organizacji pracy 26 16
m\Wzrost wydajnos$ci pracy 21 18
Specjalizacja /wyprofilowanie/ produkcji 4 3
Usprawnienie kooperacji 3 2
Przyspieszenie inwestycji kontynuow. 5 .5
Obnizka kosztéw wtasnych m>5 4
Inne /bhp, socjalno-bytowe, itp./ 9 6
Razem .120 85

Whnioski, te sa bardzo przydatne» gdyz wykorzystanie ich przy pracach
analitycznych nad zagadnieniem zdolnosci produkcyjnej pozwoli przedsie-
biorstwu uzyska¢ dodatkowg warto$¢ produkcji globalnej wynoszgcag 103 min
zt i produkcji towarowej w wysokos$ci 64,6 min zt /z tytutu .zagospodaro-
wania ujawnionych rezerw produkcyjnych/.

Wwyniku przeprowadzonych w 2ZWEAP "Polna™ prac opracowano az 5 wer-
sji planéw na okres 5-4etni /3 z nich ulegty zdezaktualizowaniu w trak —
cie dalszych prac/, co Swiadczy dobitnie o poszukiwaniu przez zaktad
najkorzystniejszych dla gospodarki narodowej rozwigzan. Przedstawione
na'Konferencji Samorzagdu Robotniczego w dniu 17 paZdziernika 1969 r.
obie wersje projektu planu mimo ze rdznig sie miedzy sobg, to w poszcze
gélnyou wielkosciach wskaznikowych przekraczajg wytyczne Zjednoczenia.
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Pierwsza Wersja zaktada wielko$¢ produiccji gtoDatnej wyzsza o 10# od
wielkosSci okreslonej wytycznymi, natomiast druga o 2,7#. Réznice wynik-
ty z zamierzen inwestycyjnych.. Pierwsza wersja przewiduje budowe no-
¥ej odlewni, druga - modernizacje i rozbudowe .starej odlewni. Wybér jed
nej z tych wersji Konferencja Samorzadu Robotniczego /na’mopy podjetej

uchwaty/ pozostawita jednostce nadrzednej. Niemniej .jednak przedsie-
biorstwo sugeruje wybdr wersji pierwszej. By¢ moze, w wyniku szcze
golowych analiz tych- dwu wersji.powstanie jaka$ trzecia, posrednia
wersja.

Opracowany w 2AEAP "Polna" optymalny projekt planu 5-letniego jest w
petni zgodny z intencjami Uch.}é/a’ry Il Plenum KC PZPR.

Omawiajac p}ace zwigzane z realizacjg Uchwaty 11 Plenum nalezy réw

niez podkres$li¢ do$¢ $miate propozycje przedsiebiorstwa, zmierzajgce do-
.wyprofilowania produkcji w trzech zasadniczych kierunkach: automatyki,
zabezpieczen gazowych i centralnego smarowania. Poza tym przedsiebior-
stwo w ramach realizacji postepu technicznego w okresie 5-letnim prze-
widuje uruchomienie 93 nowych wyrob6éw na skale przemystowg - 51 sposréd
nich to wyroby zupetnie nowe, oparte na wtasnych opracowaniach kon-
strukcyjnych, 42 natomiast to wyroby licencyjne

W okresie tym przewiduje sie rowniez wzrost udziatu wyrobéw  grupy
"A" w og06lnej produkcji przedsiebiorstwa - z 80,8# w 1971 r. do 86,2% w
roku 1975-

W zamierzeniach przedsiebiorstwa na najblizszg 5-tatke nie pomi-
nieto rowniez troski o zatoge. Wzrostowi zadan produkcyjnych i Wy-
dajnos$ci pracy musi towarzyszy¢é znaczna poprawa warunkéw socjalno-by-
.towych,. Dlatego tez plany inwestycyjne uwzgledniajg m.in budownictwo
mieszkaniowe, budowe os$rodka rehabilitacyjno-wypoczynkowego, uczestnic-
two w budowie miedzyzaktadowego ztobka i przedszkola, rozszerzenie i
modernizacje pomieszczen higieniczno-sanitarnych itp.

Zadania okreslone w projekcie planu 5-letniego bedg przez przedsie-
biorstwo zabezpieczone poprzez realizacje opracowanego i zatwierdzonego
przez KSR programu,obejmujgcego 103 przedsiewziecia organizacyjno-tech-
niczne podzielone na. 3 grupy tematycznh

al/ Program podniesienia poziomu technicznego produkcji /58 zadan/;

b/ Program-wykorzystania zdolno$ci produkcyjnych oraz przyspieszenia
realizacji inwestycji w latach 1970-73 /25 zadan/,

c/ Program poprawy warunkéw pracy i socjalno- bytowych/20 zadan/.

Prace nad realizacjg Uchwaty Il Plenum KC PZPR jeszcze sie w 2WEAP
"Polna" nie zakonczyty. Zadania te. nie sa tatwe i wymagajg petnej mo-
bilizacji sit materialnych i osobowych. Jest to warunek decydujacy o po
wodzeniu i wynikach tej akcji w przedsiebiorstwie wprzysztej 5+4at-
ce. Ztozono$¢ zadan potegowat bedzie wprowadzenie nowych miernikOw pro
dukcji, wg ktéorych odbywa¢ sie bedzie rozliczanie przedsiebiorstwa.Pra
ce przygotowawcze na tym odcinku prowadzone byty réwnolegle 2z pracami
organizacyjnymi nad realizacjg. Uchwaty Il Plenum KC.

Obecna sytuacja w przedsiebiorstwie i ocena jego przygotowania do
wprowadzenia nowych miernikdw produkcji /dokonana przez Zespot, nr 3
Zjednoczenial/ pozwalajg rokowaé nadzieje na pozytywng ocene Zespotu
Branzowego przy Zjednoczeniu.

Uchwaty 1l Plenum KC PZPR w Zaktadach Wytwdrczych Elementéw Automaty-
ki Przemystowej "Polna" w Przemy$lu, znalazty podatny grunt w polity-
czno-spotecznym przygotowaniu organizacji partyjnej oraz catej zdto.gi
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i we wiasciwym zrc'cumieniu tresci uchwaty. Opinie te wyrazili, uczest -
niczacy w 45 Konferencji Samorzadu Robotniczego w dniu 17 pazdziernika
1969 r., Sekretarz KWPZPR w Rzeszowie tow. M. Cygan oraz przedstawi-
ciel Zjednoczenia Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera"
- Gt Inzynier d/s Automatyzacji tow. inz. A.. Jabtonski.

(F)

SYSTEM EPD

'veard KOWALSKI

.icjan
Tadeusz TUKA
ZWPP "ERA"

EWIDENCJA PROCESU PRODUKCYJNEGO | NORMATYWOW
/cz. 1l

Uwagi wstepne

Wcelu usprawnienia metod zarzgdzania przedsiebiorstwem opracowano
system informacji przy pomocy elektronicznej maszyny do przetwarzania
danych. W systemie tym no$nikami informacji sg nowe rozwigzania tzw.
drukéw wejsciowych. Jednym z wielu dokumentéw /diukéw wejsciowych/ jest
kartoteka technologiczna. Spetnia ona role Zzrédtowej informacji w za-
kresie parametrow techniczno-ekonomicznych i organizacyjnych procesu
produkcyjnego.

Przy pomocy kartoteki technologicznej mozna uzyska¢ nizej wymienione
informacj e:

- rozwiniecie technologiczne planéw produkcyjnych,
-wielko$ci partii ekonomicznych,

- normatywny koszt wyrobu,

- pracochtonnos$¢ wyrobu,

- dtugos$¢ cyklu produkcyjnego,

- zuzycie materiatu na jednostke wyrobu,

- zuzycie robocizny na jednostke wyrobu.

Na podstawie systemu informacji, uzyskanego z kartoteki technolo-
gicznej i planow produkcyjnych, mozna opracowaé nizej wymienione dane:

- normatywne koszty ha wyréb 1 miejsce ich powstania,

- obcigzenie poszczegblnych stanowisk, gaiazd i wydziatow,
- planowane zuzycie surowcow,

- plany operatywne dla gniazd,

- planowany fundusz" ptac.

Odpowiednie informacje zwrotne mogg w petni zagwarantowa¢ opracowa-
nie witasciwych sygnatow do prawidtowego zarzgdzania przedsiebiorstwem.
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Ze wzgledu na to, ze kartoteka technologiczna jest jednym z podstawo-
wych i niezbednych dokumentéw wtaSciwej pracy systemu-przetwarzania da-
nych, artykut zapozna czytelnika ze.sposobami jej budowy i metodg wy-
petnienia.

Kar to.tek a technologiczna jest zespotem do-
kumentéw' techniczno-ekonomicznych posredniczacych miedzy dokumenta-
cja technologiczng, a noSnikami informacji systemu EPD. Skiada sie ona

z pakietow uporzgdkowanych w kierunku malejgcych kodoéw asortymentow,-tzn.
od wyrobow finalnych do detali. Na kazdy asortyment, np. wyréb finalny,

zesp6t, podzespot, detal lub pdéifabrykat posiadajgcy nazwe, numer rysun

ku konstrukcyjnego wystawiony jest pakiet kart technologicznych.

Pakietem jest zesp6t kart opisujacy jeden asortyment wraz z wszyst-
kimi ewentualnymi wykonaniami. Podaje sie w nich: informacje techniczno
-ekonomiczne, kolejne operacje technologiczne, konieczne operacje kon-
trolne i transportowe, robocizne,oprzyrzgdowanie,wychodzgce. asortymen-
ty oraz materiaty podstawowe i pomocnicze.

Asortyment oznaczony jest kodem odpowiadajgcym numerowi rysunku
konstrukcyjnego. Kod asortymentu jest maksimum 8-znakowy,przy koniecz-
nym zatozeniu, ze im bardziej ztozony asortyment, tym wyzszy powinien
by¢ numer, na przyktad: wyréb finalny 01445048, zesp6t 300618, detal
210077. Gitowng zasada budowy kodu asortymentu jest odrzucenie z numeru
konstrukcyjnego cyfry oznaczajgcej format rysunku konstrukcyjnego.

W przypadku asortymentéw z produkcji niekatalogowej lub normaliéw, kody
asortymentdw maja inng budowe i sg umieszczane na wspdlnej liscie odpo-
wiednikéw, na ktdérej kazdemu nietypowemu numerowi rysunku konstrukcyj-
nego odpowiada specjalny kod asortymentu /np. wkret M 2x8 PN/M82235
Stal A-10 SCP-10 - kod WWVE08 KP, detal 01.125.49.- kod A0025, zespot
15*346.78 - kod P00069, wyrdob finalny 222.0000.048 - kod Z000035/.

Przyktad wpisywania kodéw asortymentow w Odpowiednie pola kartote-
ki technologicznej:

Wyréb finalny 0,1] 14,4,51|0,4i8]
Zespot 13,0,01LixLiS
D etal 1,0f|0,7,7|
Wyréb finalny produlceji niekatal. Z 10,0 ,0] |0 [3 15
Zespot " IP.0,01 10i6 ,91
Detal " J L 1AJA 1.0i.2i5
Wkret M 2x8 PN/M 82235 WM 1'E.QiSI

Kazde pole kartoteki technologicznej jest oznaczone kolejnym lub ko-
lejnymi’numerami, ktérym odpowiadajg kolumny karty perforowanej.W skiad
pakietu wchodzg nastepujace karty:

1. Karta czotowa asortymentu - typu

" gtdbwna wykonania "
kodéow dla wspo6lnych wykonan _ "
operacyjna "
przyrzagdowa /oprzyrzagdowanie specjalne/ 1
zespotowo-detalowa "
* " materiatu podstawowego "

" " pomocniczego "

o~ O UTh ®N
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9. Karta pomocnicza-kosztowa typu9
10. " zmian "0

Pakiet musi by¢ uporzagdkowany wewnetrznie wg ustalonej uprzednio ko
lejnosci.

mOpia poszczeg6lnych kart

Karta czotowa asortymentu - typu 1

KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA KT

KOD ASORTYMENTU
KARTA CZOLOWA ASORTYMENTU - TYPU 1

PEENA NAZWA ASORTYMENTU

12 13 14 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 2526 17 23

R v S N A
79 30 31 32 33343536 37 3839 40 41 42 43 44 45
1

46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62

NR STATYSTYCZNY GRUPY TOWAROW.
6364 65 6667

ILOSC MOZLIWYCH VWYKONAN

68 63

ILOSC KART W PAKIECIE CHY
DATA  OPRACOWANIA u amcni

74 75 76 77 78 79
KARTA Nr . NASTEPNA KARTA TYPU NR -
VWKONAE oo
SPRAWDZIEL oo
PRZYIAL oo

KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA PRZEZNACZONA DLA
POTRZEB 2WPP "ERA". OPRACONANA  PRZEZ
ZESPOL. W SKLADZIE: DR MAREK  GRENIEWSKI,
RYSZARD KOWALSKI, LUCIAN SWI?TCZAK, TADE-
USZ TUKA.

Uwaga:
1/ Wypetnia¢ tylko dla asortymentdw przeznaczonych na sprzedaz

33



Karta czotowa asortymentu podaje informacje o charakterze og6lnym i
porzagdkowym, stuzgce do kontroli .kompletnosci pakietu. Wystepuje w jed
nym egzemplarzu na poczatku kazdego pakietu. Wpolach numerowanych za
wiera kolejno nastepujgce informacje:

- kartoteka .technologiczna - staty nadruk "KT",

- kod asortymentu,

- karta czotowa asortymentu - typu - staty nadruk "1",
- peina nazwa asortymentu,

- nr statystyczny grupy towarowej,

- ilo$¢ wykonan,

- ilos¢ kart wpakiecie,

- data opracowania.

Ponadto w polach nienumerowanych:

- wykonat,

- sprawdzit,

- przyjat,

- karta numer,

- nastepna karta typu.

Wzér karty typu "1" podany jest na poprzedniej stronie.

Karta gtéwna wykonania - typu 2

Wystepuje w pakiecie w iloSci egzemplarzy podanej na karcie czoto-
wej. Karta gitowna wykonania umozliwia-przejScie od alfanumerycznego ko
du wykonania do numeru wykonania uzywanego w karcie kodéw dla . wspdl-
nych wykonan. Podaje takze kody asortymentow, z- ktérymi wykonuje sie
rownoczes$nie opisywany asortyment. Ponadto umozliwia sprawdzanie
kompletnosci przez por6wnanie podanych ilo$ci operacji z iloScig ope-
racji rzeczywiscie znajdujgcych sie w pakiecie

W polach numerowanych zawiera kolejno nastepujgce Informacje:

- kartoteka technologiczna - staty nadruk "KT",

- kod asortymentu, ‘

- karta gtéwna wykonania - typu - staty nadruk "2",

- kod wykonania,

- .numer wykonania,

- ilo$S¢ operacji technologicznych, kontrolnych, transportowych,
- minimalna wielkos¢ partii,

- przewidywana ilo$¢ brakéw w $.

Ponadto w polach nienumerowanych:

- karta- numer,
-nastepna karta typu.

Karta ko56w-dla wspélnych wykonan - typu 3

Nastepne miejsce /o ile wystepuje w pakiecie/ zajmuje karta . koddéw
dla wspdlnych wykonan. Wystepuje ona tylko wtedy, gdy dana operacja,
-oprzyrzgdowanie, asortymenty wchodzace, materiaty podstawowe lub nie-
noiméwane sg wspo6lne minimum dla 2 wykonan przy minimum istniejgcych
3 wykonaniach. Karta kodéw nie wystepuje w pakiecie, je$li dany asor-
tyment ma tylko jedno wykonanie lub wystepujgce wykonania asortymentu
nie réznig sie miedzy sobg podawanymi informacjami.

Zadaniem karty jest przejScie od kodéw wykonan do numeréw  wykonan
oraz powigzanie w kartotece technologicznej wspélnych wykonan i wspol-
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nych informacji. Efektem jej wystepowania jest znaczne zmniejszenie
objetosci pakietu.

Kartami typu "3" mozna ujaé 200 wykonan, asortymentow. Wykorzystuje
sie tylko 40 kolumn karty perforowanej. Z analizy wynika, ze tylko nie-
liczne /kilka/ asortymenty majg ponad 100 wykonan, wiekszo$¢ natomiast
posiada przecietnie' 10 wykonan.

W polach numerowanych zawarte s% kolejno nastepujgce informacje:

- kartoteka technologiczna - staty nadruk "KT",

- kod asortymentu,

- karta kodéw dla wspo6lnych wykonan-typu - staty nadruk "3",
- numer karty,

- tabela .powigzah.

W polach nienumerowanych:

- karta numer,
- nastepna karta typu.

Karta operacyjna typu"4M

Kolejne miejsce w pakiecie zajmuje karta operacyjna typu "4"." Kazda z
kolejnych operacji technologicznych, kontrolnych, transportowych re-

prezentowana jest przez jedng karte operacyjng. Zadaniem karty jest pod-
danie:

- miejsca wykonywania operacji,,

- norm czasowych,

- wielkos$ci przewidywanych czaséw trwania operacji kontrolnych i tran-
sportowych.

Na podstawie tych informacji i przy szeregowym wykonywaniu operacji
obliczana jes/ teoretyczna diugo$¢ cyklu produkcyjnego. Wpolach nume-
rowanych zawarte s kolejno nastepujace informacje:

-kartoteka technologiczna - staty nadruk "KT",
- kod asortymentu,

- karta operacyjna - typu - staty nadruk "4",
- dotyczy kodu wykonania,

- dotyczy wykonah z karty typu "3" nr,

- numer operacji,

- wydziat, gniazdo, stanowisko,

.grupa robocizny,

- Tpz w godzinach,

- Tj/100 szt.,

-od kiedy obowigzuje,

- pracochtonno$é operacji kontrolnych,
pracochtonno$¢ operacji transportowych.

Wpolach nienumerowanych:

karta numer,
nastepna karta typu-.

Do kazdej kolejnej, karty operacyjnej dotgcza sie w miare potrzeby,
kolejno:

karte przyrzadowa,

- karte asortymentowa,

karte materiatu podstawowego,
- karte materiatu pomocniczego*
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Karty te stuzg do uzupetniania informacjami operacji, do ktdrych sg
dotgczone.

Informacje zawarte w karcie typu "4" wykorzystywane: sg do budowy mie-
dzy innymi:

Planéw rocznych techniczno-ekonomicznych,

Planéw operatywnych gniazda,

Planéw operatywnych wykonania ustug kooperacyjnych,
Kart roboczych,

Raportow odchylen od planu, wydziatu,

Raportéw odchylen od normy czasowej,

Kosztéw normatywnych asortymentéw na 100 szt.

NOURWN

Karta przyrzadowa - typu"5™

Karta przyrzadowa stuzy do podawania informacji o oprzyrzadowaniu spe-
cjalnym, posiadajacym wiasne oznaczenie i uzywanym w operacji, ktorg o—
pisuje. Poza tym stuzy do rezerwowania przyrzadoéw specjalnych. Na pod-
stawie 'kart typu "5" oraz "Miesiecznego planumrodukcji” drukowany je st
"Plan operatywny potrzeb narzedzi specjalnych".

W polach numerowanych zawarte sg nastepujgce informacje:

- kartoteka technologiczna - staty nadruk "KT",
- kod asortymentu,

- karta przyrzadowa - typu - staty nadruk "5",
- dotyczy kodu wykonania,

- dotyczy wykonan z karty typu "3" numer,

- dotyczy karty typu "4" numer operacji,

- ilo$¢ przyrzadéw specjalnych,

—numer przyrzadu,

- ilo$¢ narzedzi specjalnych,

- numer narzedzia,

ilos¢ sprawdziandw specjalnych,

numer sprawdzianu.

W polach nienumerowanych:

- karta numer,
- nastepna karta typu.

Karta asortymentowa typu ”6"

Karta asortymentowa stuzy do podania kodéw asortymentéw, uzywanych w po
szczegblnych operacjach opisywanego asortymentu. Jedna karta asortymen-
tu stuzy do podania maksimum trzech wchodzacych asortymentow. Mozliwe
jest natomiast wyszczeg6lnienie dowolnej ilo$ci asortymentéw uzywanych
w jednej operacji. Karta asortymentu wystepuje w pakiecie tylko wbdwczas,
gdy do produkcji danego asortymentu uzywa sie innego.asortymentu.

Informacje zawarte w karcie typu "6" wykorzystywane sg do tworzenia
rozwinie¢ planu rocznego i do tworzenia tabulo gramow:

1. Plan operatywny wydawania potfabrykatéw,
2. Koszty normatywne asortymentow.

W ,polach numerowanych zawarte sg nastepujace informacje:

- kartoteka technologiczna - staty nadruk "KT",
- kod asortymentu,

-karta asortymentowa - typu - staty nadruk "6",
- dotyczy kodu wykonania,

- dotyczy wykonan z karty typu "3" numer,
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dotyczy karty typu "4" numer operacji,
- ilo$¢ uzytych asortymentéw,
- numer kolejny asortymentu,
- ilo$¢ na jednostke.

Wpolach nienumerowanych zawiera:

- karta numer,
- nastepna karta typu.
Wzér karty typu "6" podany jest ponizej.

KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA

KOD ASORTYMENTU -1 Ly . cw
" KARTA ZESPOLOWO-DETALOWA - TYPU HO"
lD )
DOTYCZY KODU,WYKONANIA jr~'I'IZ\A'
DOTYCZY WYKONAN PATRZ KARTA TYPU 3 NR II f K f7'12

DOTYCZY KARTY TYPU 4 NR OPERACJ+

gxe O

ILOSC ASORTYMENTOW UZYTYCH

NR KOLEIJNY ASORTYMENTU _ i
niTTW

KOD
ASORTYMENTU

35

Trl'*r ic‘a 'id ii 1ii ‘33
ILOSC/JEDNOSTKE W -
NR KOLEIJNY ASORTYMENTU 3

ii 40 41

c I

KOD Y1YK
ASORTYMENTU UitV

ILOSO/JEDNOSTKA O
NR KOLEINY ASORTYMENTU S 53

KOD
ASORTYMENTU

a0 R

o=z

uh ‘wiiu g a s’ sSfTSt
ILOSO/JEDNOSTKe o

I
KARTA NR ..... NASTEPNA KARTA TYPU .... NR ..

Uwagi: .

1/ Wypetnia¢ tylko w przypadku wystepowania jednego wykonania, o ile w
asortymencie jest wiecej niz jedno wykonanie. Wprzypadku kiedy doty-
czy wszystkich wykonan - pola nie wypetniac.

2/ Wypetniaé tylko w przypadku wystepowania wielu wykonan.
W przypadku kiedy dotyczy wszystkich-wykonan - pola nie wypetniac.
3/ Wprzypadku mozliwos$ci uzycia ro6znych asortymentow wstaw w trzecim,
polu: litere "A" przy asortymencie podstawpwym
litere "B" przy asortymencie zastepczym.



Karta materiatu podstawowego - typu "7“

Wystepuje w pakiecie tylko wtedy, gdy do produkcji danego asortymentu
uzyto materiatu podstawowego. Moze wystepowaé w tylu egzemplarzach,«ile
materiatdw podstawowych uzytych jest w danej operacji.

Zadaniem karty jest poinformowanie, jakiego materiatu i w jakiej i-

losci uzyto w danej operacji. Wpolach numerowanych zawiera nastepujace
dane:

- kartoteka technologiczna - staty nadruk "KT",
- kod asortymentu,

- karta materiatu podstawowego - typu - staty nadruk "7",
- dotyczy kodu wykonania,

- dotyczy wykonan z karty typu "3" numer,

- dotyczy karty typu "4" numer operacji,

- numer kolejny karty materiatowej w operaciji,
- indeks,

- jednostka miary,

- norma zuzycia/,100 szt. ,

- od kiedy obowigzuje,

- waga netto.

W polach nienumerowanych:

- karta numer,
- nastepna karta typu.

Informacje zawarte w karcie.typu "7" wykorzystane sg do budowy ta-
bulograméw:

1. Plan.zamowien surowcow,

2. Plan techniczno-ekonomiczny. Planowane iloSciowe zuzycie surowcéw jh
uktadzie gateziowym.

Plan operatywny  wydawania materiatow.

Plan operatywny potrzeb surowcowych.

Raport odchyleA od normy materiatowej.

Koszty normatywne asortymentéw na 100 szt.

(20N &) B =N IV}

Przewiduje sie, ze materiaty podstawowe pobierane bedg przy pomocy
dokumentu "Iml emitowanego przez emc.

Karta materiatu pomocniczego - typu "8"

Wystepuje w pakiecie tylko wtedy, gdy do produkcji danego asortymentu
uzyty jest materiat pomocniczy. Moze wystepowaé w tylu egzemplarzach,
ilu uzyto materiatbw pomocniczych. Zadaniem karty jest pokazanie jaki
materiat pomocniczy uzyty zostat do danej operacji. Material pomocni-
czy podaje sie w przypadku, gdy dokumentacja techniczna nie podaje nor
my zuzycia.

W polach numerowanych zawiera nastepujace informacje:

- kartoteka technologiczna - staty nadruk "KT",

- kod asortymentu,

- karta materiatu nienumerowanego - typu - staty nadruk "8",
- dotyczy kodu wykonania,

- dotyczy wykonan z karty typu "3" nume.r,

- dotyczy karty typu "4" numer operac-ji,

- numer kolejny karty typu "8" w operacji,

- indek s,

- nazwa specjalna.
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W polach, nienumerowanych:

- karta numer,
- nastepna karta typu.

Informacje zawarte w karcie typu "8" przenoszone sg do karty obie-
gowej partii' 1 stanowig sygnat o potrzebie uzycia materiatu pomocni-
czego. Przewiduje sie, ze materiaty te beda pobierane przy pomocy do-
kumentu "Rw", a ich kosztami bedzie obcigza¢ sie poszczegbdlne wydziaty.

Karta pomocniczo-kosztowa - typu "9"

Wystepuje w pakiecie tylko wtedy, gdy operacja danego asortymentu wy-
konywana jest w ramach kooperacji zewnetrznej. Zadaniem karty jest
pokazanie kosztéw kooperacji. Karta zawiera nastepujace informacje:

- kartoteka technologiczna staty nadruk "KTZ,

- kod asortymentu,

- karta pomocniczo-kosztowa - staty nadruk "9",

- dotyczy kodu wykonania,

- dotyczy wykonan patrz karta typu "3" numer,

- dotyczy karty typu "4"™ numer operacji,

- koszt operacji kooperacji zewnetrznej na 100 szt. w zi,
-od kiedy obowigzuje.

Ponadto w polach nienumerowanych:

- karta numer,

- nastepna karta typu,
- wykonat,

- sprawdzit.

Karta zmian typu "0"

Jest kartg pomocniczg do wprowadzania zmian w kartotece.

Nie wystepuje w pakiecie, do momentu wprowadzenia zmiany w systemie EPD
towarzyszy jedynie dowolnej ilosci kart kartoteki technologicznej

tym Samym rodzaju zmiany /polecenial/.

Zawiera nastepujace informacje: ilosé kart do zmiany towarzyszacej
karcie zmian typu "0" oraz polecenia:
- zastap,
- uzupetnij,

- wstaw we wiasciwe miejsce,
- zlikwiduj pakiet,
- suma kontrolna zawartosci kart zataczonych.



mgr Int. Jézef SKROBISZ
OAré6dek "MERATECH"

OPERATYWNE PLANOWANIE PRODUKCJI

PRZY ZASTOSOWANIU NORMATYWOW PRODUKCJI W TOKU

1. Pojecia podstawowe
Planowanie operatywne

Przez planowanie operatywne nalezy rozumieé¢ planowanie, obejmujace krot-
kie okresy planistyczne /krdtsze niz 1 rok/ i zapewniajagce wykonanie za
dan produkcyjnych oraz ciggta i rownomierng prace wszystkich komorek
produkcyjnych, z uwzglednieniem dysponowenych $rodkéw. Wymagania takie
moga by¢ spetnione przy prawidtlowym doborze systemu planowania do typu
produkcji i struktury produkcyjnej zaktadu oraz sumiennej pracy wszyst-'
kich ogniw planistycznych. Zaktada sie przy tym, ze przydzielone $rod-
ki produkcyjne sa wystarczajgce do wykonania wyznaczonych zadan.

Produkcja w toku

Do produkcji w toku zalicza sie warto$¢ materiatéw poddanych co najmniej
jednej operacji obrébczej oraz warto$S¢ poniesionych naktadéw pracy zy-
wej i uprzedmiotowionej w poszczegOlnych dniach cyklu produkcyjnego,pod-
czas planowej dziatalno$ci przedsiebiorstwa, zmierzajacej do przetwo-
rzenia surowcéw i potfabrykatéw w gotowe wyroby.

Do produkcji w toku nie zalicza sie:

- materiatow pobranych z magazynéw przez wydziaty produkcyjne,” a nie
poddanych procesom przetwérczym,

- wyrobéw gotowych, odebranych przez pracownikéw kontroli technicznej i
przekazanych przez wydziaty produkcyjne do magazynu wyrobow gotowych.

Cykl produkcyjny

Dtugoscig cyklu produkcyjnego Wyrobu lub serii wyrobdéw nazywa sie okres
czasu mierzony od cnwili rozpoczecia obrdbki surowca w celu wykonania
pierwszej operacji na cze$ci wchodzacej w sktad wyrobu /jezeli wyrob
jest ztozony/, do chwili przekazania gotowego wyrobu lub serii  wyrobow
przez komorki produkcyjne odbiorcy /odbiorcg moze by¢ Dziat Zbytu/.Dtu-
go$¢ cyklu produkcyjnego w przemys$le maszynowym mierzy sie w dniach.

Normatyw produkcji w toku
Normatywem produkcji w toku nazywa sie ustalona obowigzujagcymi w przed
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siebiorstwie metodami ilos¢ materiatow, i pdtfabrykatow poddawanych ob-
robce na stanowiskach pracy oraz ilo$¢ poétfabrykatow przechoviywanych w
magazynach wydziatowych i miedzywydziatowych. Normatyw produkcji w toku
ustala sie na okres planowany /miesigc, kwartat/ w jednostkach natural-
nych lub warto$ciowych.

2. Ogo6lna charakterystyka planowania operatywnego
przy zastosowaniu normatywéw produkcji w toku

Operatywne planowanie produkcji przy zastosowaniu normatywow produk-
cji wtoku polega na wustalaniu ilosci S$rodkéw, ktdore znajdowac sie
beda w okre$lonych fazach procesu produkcyjnego, Ilo$§¢ taka ustala Sie
na przyjete w przedsiebiorstwie okresy planistyczne. Okresy te nie mu-
za by¢ jednakowe dla wszystkich wydziatow produkcyjnych. Produkcje w to
ku mozna planowa¢ w sztukach, kilogramach, metrach biezgcych, metrach
kwadratowych, ztotych obiegowych, hormogodzinach itp.

Opracowanie planéw operatywnych przy zastosowaniu normatywow produk-
cji w toku obejmuje:

- obliczenie normatywéw produkcji w toku,

- przeprowadzenie korekty stanu produkcji w toku,

~ zarejestrowanie ustalonych wielkos$ci produkcji w toku na odpowied-
nich wzorach dokumentéw planistycznych,

- doprowadzenie dokumentéow planistycznych do wykonawcéw.

Przy -ustalaniu, terminéw wykonania poszczegO6lnych partii detali-nale-
zy kierowa¢ sie zapotrzebowaniem na nie na stanowiskach montazowych oraz
mozliwo$ciami produkcyjnymi wydziatow produkujacych czes$ci. Mozliwosci
produkcyjne wydziatow-produkujgcych-czes$ci ustala sie na podstawie bi-
lansu obcigzenia stanowisk pracy.

Do za"let operatywnego planowania produkcji przy zastosowaniu norma-
tywoéw produkcji w toku naleza:

a/ Duza doktadno$¢ planowania operatywnego, dzieki temu, ze przy opra-
cowywaniu planow uwzglednia sie prawie wszystkie parametry, ktére 'maja
wptyw na wyniki planowania. Opracowanie planéw wymaga uwzglednienia ta-
kich parametrow jak: liczba czes$ci potrzebnych na wyrob, liczba opera-
cji na czesé, liczba przerw miedzyoperacyjnych, liczba stanowisk pracy,
na ktorych wykonuje sie kazda czes¢-, czas wykonania kazdej partii czes-
ci z podziatem na "tpz" i"tj", zmianowos$¢ wydziatdw, wydajnosé pracow-
nikow itp. Obliczenia powyzszych wielkos$ci i sporzadzenia tabel doko-
nuje sie jeden raz w okresie produkcji wyrobu. Wprzypadku zmian nie-
ktorych wielkosci dokonuje sie na biezgco,, korekty tabel.

b/ Ekonomiczno$6é planowania operatywnego i niedopuszczanie do wystepo-r

wania ponadnormatywnych zapasow produkcji w toku. Opracowanie planéw
operatywnych wymaga obliczenia: ekonomicznych wielko$ci partii czeSci,
rytméw partii czes$ci i dtugosci cyklu produkcyjnego.

c/ Prosty i tatwy spos6b opracowywania planéw operatywnych, i kontrola

ich realizacji.

d/ Mozliwos¢é doktadnego i petnego przygotowania produkecji w zakresie
dokumentacji technicznej, surowcéw i materiatow, oprzyrzgdowania itp,

e/ Spokojna i réwnomierna praca wszystkich komoérek uczestniczgcych w re
alizacjx zadan .produkcyjnych, poniewaz komérki te znajg swe zadania od-
powiednio wczesniej.
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3. Zakres zastosowania

W przemys$le maszynowym operatywne planowanie produkcji przy zasto-
sowaniu normatywéw produkcji w toku moze by¢ stosowane w produkcji pow-
tarzalnej, seryjnej /niezaleznie od wielkoSci serii wyrobéw/, na wszyst
kich wydziatach produkcji,”’podstawowej . Szczegdlnie dobre wyniki przy za
stosowaniu w/w metody planowania uzyskuje sie przy seryjnej produkcji ra
wydziatach produkujacych cze$ci. Do wydziatow takich nalezg: odlewnie,
kuznie, ttocznie, wydziaty mechaniczne, wydziatly obrobki powierzchniowej.
Na wydziatach produkujgcych cze$ci mozna stosowaé opisywana metode pla
nowania przy wykonywaniu czes$ci normalnych i zunifikowanych,niezaleznie
od innych metod planowania stosowanych w przedsiebiorstwie. Czes$ci nor-
malne i zunifikowane wykonuje si® przewaznie w duzych ilo$ciach, przy
czym jednostkowe czasy ich wykonania sg krdotkie, a w takich przypadkach
opisywana metoda planowania jest szczegdlnie wygodna. Koniecznym warun-
kiem, przy stosowaniu opisywanej metody, jest produkowanie cze$ci na
tzw. "zlecenia magazynowe". CzeSci te przed dostarczeniem na wydziaty
montazowe, s3g sktadowane i ewidencjonowane-w dokumentach magazynu pé#t-
fabrykatow .

4. Opracowywanie operatywnych planéw produkcji

Operatywne plany produkcji globalnej i towarowej opracowuje sie w
celu doktadnego ustalenia zadan produkcyjnych dla poszczeg6lnych komé-
rek organizacyjnych, od catego przedsiebiorstwa poczynajagc az do po-
jedynczego stanowiska pracy.

Plany te obejmujga ro6zne zakresy czasu: od kwartatu do zmiany pro-
dukcyjnej. Doprowadzenia zadah produkcyjnych zawartych w rocznym planie,
produkcji przedsiebiorstwa do stanbwiska pracy, dokonuje za pomocg Sys-
temu planéw operatywnych, obejmujacych stopniowo coraz mniejsze komarki

przedsiebiorstwa i coraz krdtsze okreSy czasu. Uktad taki przedstawia
rys. 1.
Kwartalny Lo
plan produk- Kwartalny Miesigczny Dekadowy
cji przed- plan prod. plan prod. plan prod.
siebiorstwa wydz. A wydz. B dla gn.B1 Zmianowe
I kw. \Vj zadania
Dobowe dla sta-
. dania nowiska
Kwartalny Miesieczny Dekadowy za
l;lve\alrinslr%uk plan prod. plan prod. —plan prod. gcl)z\i/vizlt(?i_ B21 /1 zm/
- . . li . B2
cji przedsie- wydz. B wydz. B fa gn B21
biorstwa
I kw. Kwartalny Miesieczny Dekadowy Dobowe
Boczny p_!an plan piod, plan prod. alan prod. zadania
produk_CJl Kwartalny wydz. C wydz. B ila gn. B3 dla sta-
E_rzedsng- plan produk- nowiska
lorstwa cji przedsie. 222
biorstwa
T kw.
Kwartalny
plan produk-
cji przedsie
biorstwa
IV kw.
rys. 4
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Wprzedsiebiorstwach przemystowych nie tworzy sie zwykle specjalnych
wzorow arkuszy planistycznych dla okre$lenia zadan produkcyjnych na o-
kresy dekadowe, dobowe i zmianowe. W miesiecznych planach wydziatowych
dokonuje sie wobwczas podziatu zadan na gniazda produkcyjne, a podanie
terminbw wykonania prac okredla zadania na konkretny dziern roboczy.Po-
dziatu zadan’dobowych na zmiany dokonujg na biezagco mistrzowie, pla-
nisci wydziatowi lub rozdzielcy, w zaleznosci od aktualnej sytuacji w
gniezdzie produkcyjnym.

Zasady opracowywania operatywnych planéw produkcyjnych przy zasto-
sowaniu normatywoéw produkcji w toku sg podobne bez wzgledu na wielkos$¢
okreséw planistycznych i wielkosci komorek organizacyjnych przedsie-
biorstwa. Zasady te omoéwiono na przyktadzie miesiecznego planu pro-
dukcyjnego dla wydziatu mechanicznego. Plan taki mozna opracowywaé wg
wzoru na rys. 2.

Stan produkcji w toku Normatyw pro-  Zapotrzebowa- Ilo$¢ do wy- Tersin
lp Gniazdo Nr ry- na koniec ubiegtego o- dukcji w toku aie na okres konania wykonania
sunku kresu olanowania planow.
Nazwa czesci Zapao W ma- Zapas tech- min. max. szt. godz. szt. godz.
gazynie nolog.

ezt. godz. szt. godz, szt godz.szt w2

Rys. 2.
Do powyzszej tabeli- wpisuje sie kolejno informacje:
a/ Nazwe cze$ci i nr rysunku /rubr. 2 i 3/, wynikajgce ze specyfikacji'

technologicznych wyrobu.

b/ Stan produkcji w toku /rubr. 4*7/ otrzymuje sie a dokumentéw stuzg-
cych do kontroli realizacji planéw produkcyjnych. Zapisy w tych
dokumentach powinny by¢ sprawdzane przez okresowe spisy inwenta-
ryzacyjne produkcji w toku.

c/ Zapotrzebowanie na okres planowy, ktore wynika z ilo$ci cze$'ci wcho
dzacych w sktad wyrobu i ilosci wyrobéw,odc-zytywanej z kwartalnego
planu produkcji wydziatu. Ilo$¢ tak wyliczong powieksza sie 0 stra-
ty z tytutu brakow.

d/l1lo$¢ czes$ci do wykonania w szt. /rubr. 14/, ktoéra wylicza sie:
rubr. 14 = rubr. /8+12/ - rubr. /4+6/
Pracochtonno$¢ czesci wykonywanych /rubr. 15/ wylicza sie analogi-

cznie:
rubr. 15 = rubr. /9+13/ - rubr. /5+7/
e/ Normatywy produkcji w toku.wg ilosci i pracochtonno$ci —obliczane
sg na okres miesieczny. Wyjiiki zestawia sie w tabelach.
Normatyw minimalny N . rdwny jest zapasowi technologicznemu 2z°
Nmin = Zt
Normatyw maksymalny N wylicza sie ze wzoru:
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Nmaks * th * Zm'( z

Z —zapas magazynowy
23 - zapas awaryjny.

Dla wutatwienia planistom wyliczenia normatywéw produkcji w  toku
wg iloSci i pracochtonnos$ci proponuje sie zestawienie danych wyjscio-
wych i wynikéw w tabeli na rys. 3.

Liczba Ozaa w godz Wiel- Normatyw Normatyw
I kose :echno- max. Uwagi
tp ca partu Logicz. a
& t o'
szt,godz.
N O@&}‘g, aa X
8 W
L -
392 eedd e g
On 2 1B 14 15 16 19 D 21 22 u 5 B 27
Rys. 3.
Wielkos¢é zapasu technologicznego czes$ci /w szt./ produkowanych w

seriach ekonomicznych wylicza sie ze wzoru:
n «C
Zt’ = p-&—n ----- =np bf
p
nP - przyjeta do produkcji wielko$¢ partii /w szt./,
- diugosé cyklu produkcyjnego partii czesci /w dniach/,

- diugos$é rytmu partii czesci /w dniach/.

C
Stosunek ~ N nazywamy wspoOtczynnikiem wydtuzenia cyklu produk-
p cyjnego.
Wielkos¢ partii czesci ustala sie w zaleznosci:
YTF
n n Bz
P " ek q L tj

ngk - ekonomiczna wielko$¢ partii czesci
y N~ - suma czasébw przygotowawczo-zakonczeniowych ze wszystkich 0-

peracji potrzebnych do wykonania czeS$ci.

udziat czasu przygotowawczo-zakonczeniowego w ogolnym czasie
wykonania wszystkich operacji. Warto$¢ q przyjmuje sie w gra-
nicach g'= 0,02 - 0,12; przy czym q = 0,02 dla produkcji maso-
wej, g = 0,12 dla produkcji matoseryjnej. Dla pozostatych ty-
pow produkcji- przyjmuje sie wartosci posSrednie miedzy 0,02- a
0,12.

- suma jednosikowych czasdw wykonania wszystkich operacji 1 szt.

czesci.
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Dtugo$¢ cyklu produkcyjnego partii cze$ci mozna ustali¢ przez wykresle-
nie czas6w wykonania poszczegdlnych operacji i czasow przerw  miedzy—-
operacyjnych na siatce czasu, lub wyliczy¢ analitycznie. Diugo$¢ cyklu

produkcyjnego partii cze$ci wykonywanych w uktadzie szeregowym .oblicza
sie ze wzoru:

T

— W °
_CP— oW +mp tmo
Tw - czas wykonania partii czeSci /godz”
g - Srednia liczba godzin-pracy jednego stanowiska w ciagu jednej
.zmiany /przecietnie przyjmuje sie g = 7,5 godz./,
w - wydajnos¢ [E],
z - ilo$¢ zmian w ciggu 1 dnia pracy,
mp -liczba operacji, po ktérych nastepuje przerwa miedzyoperacyjna,
tmo - $§redni czas przerw miedzyoperacyjnych w dniach.
Dtugos$é cyklu produkcyjnego partii czesci wykonywanych w uktadzie
szeregowo-rownolegtym oblicza sie ze wzoru":
Tw t e
Cp - "-g“-i-“z-"T"\-AT - /np-p/ /"é‘z-w--.---‘i' mg tmo
nP - przyjeta wielkos¢ partii czes$ci /szt./,
p - wykonywana wielko$¢ partii cze$ci /szt./,

tj -jednostkowy czas wykonania 1 szt. czeSci.

Dtugos¢ rytmu partii oze$Sci wylicza sie ze wzoru:

n
R = 2 F
p n .1 gy, M
n - liczba cze$ci na wyrob
i - liczba wyrobéw w okresie planowanym
g - Srednia liczba godzin pracy stanowiska w ciggu 1 dnia pracy /przy
Sr pracy jednozmianowej g = 7,67 godz. przy pracy dwuzmianowej g°r=
15,33 godz./,
Fem *“ efektywny fundusz czasu pracy 1 stanowiska pracy w okresie plano-
wania F = 370 godz. miesiecznie lub 4400 godZ. rocznie przy 2-

zmianowej pracy.

Srednig wielko$é zapasu magazynowego produkcji w toku /zapasu znajd-
dujacego sie w magazynach potfabrykatow/ przyjmuje sie rowng potowie
wielkosSci przyjetej partii czeSci np:

_ 1
Zer, = 2—nIO

Wielko$§¢ zapasu awaryjnego wylicza sie ze wzoru:

d - liczba dni, na ktore rezerwuje sie zapas. Liczbe te przyjmuje sie
wagranicach .% do..25% dtugos$cilcyklu produkcyjnego partii czes$ci: da =
0,05 . C_ dla produkcji wielko seryjne”j, d$ = 0,25 CP dla produkcji mato
seryjnej .

W ten sposéb oblicza sie normatywy iloSciowe produkcji w toku dla
poszczegOlnych cze$ci wchodzacych w sktad wyrobu ztozonego. taczny nor-
matyw ilosciowy wyrobu réwna sie sumie normatywéw iloSciowych"cze$di.



- normatyw ilosciowy wyrobu
N~c - normatyw iloSciowy czeSci.

Dla sprawdzenia prawidtowos$ci dokonanych powyzej obliczen normatyw
iloSciowy wyrobu ztozonego mozna réwniez wyliczy¢é ze wzoru:
n . i .Cw . w

n - liczba czes$ci na wyrob /szt;/ -

i - ilos¢ wyrobow w planowanym okresie /szt./
Cpw - diugos$é¢ cykl ¢ produkcyjnego wyrobu w dniach
w - wspoétczynnik narastania kosztow

d - liczba dni w planowanym okresie.

Normowanie produkcji wtoku wg pracochtonnos$ci sprowadza sie do u-
stalenia normatywéw czasowych tej produkcji w riormogodzinach. Normatywy
czasowe oblicza sie dla poszczegdlnych wyrobéw lub czes$ci produkowa-
nych w okresie planowanym na podstawie normatywow ilosciowych.

N = N, . tw
tc ic

- normatyw czasowy czeSci
~ —normatyw iloSciowy czegsci
tv:/C - czas wykonania 1 szt. czeSci.

Normatyw czasowy wyrobu N”w réwny jest sumie normatywow czasowych
czesci wchodzacych w sktad wyrobu:

N. .otr
N,[W Y NtC lub wa = -

tr - czas wykonania wyrobu
n - liczba cze$ci na wyrob.

Po wyliczeniu normatywéw produkcji w toku, dokonuje sie ich skorygo-
wania, przez pomniejszenie stanu produkcji w toku o zapasy nieprawidto-
we oraz powiekszenie 0 zapasy Ssezonowe i rezerwowe.

Do zapasow nieprawidiowych zalicza sie:

m produkcje w toku nieskompletowgng z powodu trudnos$ci w uzyskaniu cze-
§ci z kooperacji, zakupu, importu itp.,

- produkcje w toku, ktorej zakohczeni zostato wstrzymane na okres
przejSciowy, np. z powodu wycofania pewnych artykutéw z handlu,

- produkcje niezakonczong z powodu rezygnacji odbiorcow i wycofania
przez nich zamdwien.

produkcje zbrakowang przez kontrole techniczng,

-nadmierne i gospodarczo nieuzasadnione zapasy materiatléw pobrane z ma-
gazynow do produkciji,

- wartos¢ produkcji wynikajagca.z btednych wyliczen lub wyceny pétfabry
katow.

Do zapasow sezonowych produkcji w toku nalezg $wiadomie gromadzone
okresowo przez przedsiebiorstwo zapasy- poifabrykatéw, zapewniajgce pra-
widtowe i terminowe wykonanie zadahn objetych planem. Potrzeba tworzenia
zapaséw sezonowych wynika z:

- warunkéw dostaw importowych,
- warunkéw dostaw kooperacyjnych,
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- polityki gospodarczej przedsiebiorstwa lub panstwa,

- przypadkowych zjawisk gospodarczych zaistniatych u dostawcy lub od-
biorcy.

Do zapasow rezerwowych produkcji w toku naleza." zapasy po6tfabrykatow
wykonanych we wiasnym zakresie lub zaktadach kooperujgcych, Kktdre z

uzasadnionych przyczyn nie bedg braé¢ udziatu w procesie produkcyjnym
przez ustalony okres czasu.

Potrzeby tworzenia zapaséw rezerwowych wynikajg z:

- planéw uruchomienia nowej produkcji w przysztosci

- planéw inwestycyjnych,

- planu remontéw pojedyrncz.ych lub unikalnych stanowisk pracy,
- innych ekonomicznych warunkéw przedsiebiorstwa.

W powyzszym opisie oméwiono zasady iloSciowego ustalania zadan pro-
dukcyjnych, nie sprecyzowano natomiast sposobu okre$lania termindw rea-
lizacji zadan w poszczegdlnych dniach okresu objetego planem. Na podsta
wie powyzszej metody planowania .ustala sie tzw. napetnienie produkcji',
ktdre zapewnia rytmiczng prace wszystkich' ogniw produkcyjnych. Na ko-
morkach. planistycznych, oprécz opracowywania planéw operatywnych, spo-
czywa rowniez obowigzek okresowego sporzgdzania zestawien rzeczywistego
stanu produkcji w toku i poréwnania go z ustalonymi normatywami. Na pod
stawie zestawienia odchylen rzeczywistego stanu prodykcji w toku od>u
stalonych normatywéw personel kierowniczy i sterujgcy produkcjg podej-
muje przedsiewziecia majgce na celu uzupetnienie niedoboréw, zagospoda-
rowanie zapaséw ponadnormatywnych lub zmiane systemu produkcji i orga-
nizacji pracy w przypadku powtarzania sie odchylen w tych samych asor-
tymentach przez kilka okreséw sprawozdawczych.

Literatura:

W. Stolarek: Organizacja cyklu produkcyjnego wyrobu, WNT,W-wa 1965 r.
T. CholiAski: Zapasy w przedsiebiorstwie przemystowym, PWEW-wa 1964 r.

Romuald PYRZANOWSKI
Oérodek “MERATECH"

ZASADY USTALANIA NORM OBSAD | NORMATYWOW ZATRUDNIENIA
ROBOTNIKOW POMOCNICZYCH | PRACOWNIKOW UMYSLOWYCH

Jednym z czynnikéw decydujacych o rozwoju gospodarki narodowej jest
nieustanny wzrost wydajnosci pracy na_.kazdym odcinku produkcji oraz ob-
nizanie kosztow wytwarzania.

Na wytworzenie kazdego produktu /wyrobu/ zuzywana jest praca robot-
nikow, "bezposrednio produkcyjnych", oraz praca robotnikbw w posSredni
sposéb uczestniczacych w procesie produkcji - zwanych "poS$rednio "-pro-
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dukcyjnymi™ lub "pomocniczymi”. Dotychczas, wszystkie prace,i przedsie-
wziecia, ktéorych celem byto zwiekszenie wydajnos$ci pracy, dotyczyty
gtownie robotnikdw bezposrednio produkcyjnych. Byly to m.in. uspraw-
nienia technologii, organizacji pracy, normowania itp. Natomiast w od-
niesieniu do robdt i robotnikoéw posrednio produkcyjnych zasieg dziatas
zmierzajacych do wzrostu wydajnosci tej -'grupy robotnikéw byt znikomy
/z niewielkimi wyjatkami/, gtdwnie z powodu braku dostatecznego opraco-
wania i rozpowszechnienia metod badan tych grup robotnikéw, jak rédwniez
/a moze nawet szczegOIlnie/ pracownikéw umystowych.

Jak wykazujg najnowsze badania, robotnicy posSrednio produkcyjni maj3

obecnie bardzo duzy udziat w grupie robotnikdw "grupy przemystowej",
np. w przedsiebiorstwach przemystu elektromaszynowego stanowig okoto
43%. Wroku 1968 w Zjednoczeniu Przemystu Automatyki i Aparatury Po-

miarowej "Mera" robotnicy ci stanowili okoto 31$ grupy przemystowej. U-
dziat pracownikow umystowych w Zjednoczeniu "Mera" wynosit okoto 25$% 0-
gétu zatrudnionych.

Wtej liczbie robotnikéw /jak rowniez pracownikéw umystowych/ tkwig
znaczne rezervyy, ktore nalezy zbadad i odpowiednio wykorzystaé.Niezbed
ne jest. rozpoczecie planowych prac w tym zakresie, przede wszystkim
objecie systemem normowania pracy robotnikéw zatrudnionych w  stuzbach
pomocniczych. Pierwsze prace w Kierunku uporzgdkowania stanu zatrudnie-
nia robotnikédw pomocniczych i pracownikéw umystowych okreslone zosta-ty
na VII Plenum Komitetu Centralnego PZPR, a nastepnie w Zarzadzeniu Mi-
nistra Przemystu Ciezkiego nr 50 z dnia 24 kwietnia 1967 r.

W Zarzadzeniu tym okreslone zostaty w spos6b jednoznaczny zasady
przewidujgce dwuetapowy cykl postepowania przy opracowywaniu normatywow
zatrudnienia dla robotnikéw stuzb pomocniczych i pracownikéw umysto-

wych. W pierwszym etapie zalozono opracowanie wskaznikowych normatywéw
liczebnos$ci na podstawie danych statystycznych zebranych ze wszystkich
przedsiebiorstw w poszczeg6lnych branzach /Zjednoczeniach/. Rowniez i w
Zjednoczeniu "Mera" prace te zostaty przeprowadzone w 1967 i 1968 r.
Biorgc pod uwage specyficzne warunki, oraz rodzaj wykonywanych prac,
jak réwniez réznorodnos¢ czynnikéw wptywajgcych na liczebno$¢ zatrud-
nienia w ramach realizacji pierwszego etapu prac, przyjeto dwie rozne

metody opracowania tymczasowych wskaznikowych normatywéw dla robotnikow
stuzb pomocniczych i pracownikéw umystowych.

1. Metoda ustalania norm obsad robotnikdw pomocniczych

Przed przystapieniem do wtasciwej pracy obliczeniowej norm obsad na

lezy dokona¢ podziatu robotnikéw pomocniczych na pewne grupy w
miare jednorodne z punktu widzenia 'wykonywanej pracy. Podziat ten zos-
tat wstepnie dokonany juz w fazie prac przygotowawczych i przewidywat

on wydzielenie w przemys$le elektromaszynowym 10 grup /stuzb/, a mianowicie:

Konserwacja, remonty maszyn i urzadzen,

Remonty budynkoéw i drdg,

Kontrola techniczna produkciji,

Roboty transportowe,

Roboty magazynowe,

Gospodarka energetyczna,

Obstuga organizacyjno-technologiézna,

Obstuga w zakresie bezpieczenstwa i higieny praoy,
Roboty narzedziowe,

. Obstuga zaplecza naukowo-technicznego.
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Kazdej z tych stuzb : podporzadkowano szereg typowych czynnos$ci /ro-
b6t/ wykonywanych przez robotnikéw w poszczegdlnych grupach.

Nastepng fazg oprac¢owania 'normoobsad jest wytypowanie dla poszczegol
nych grup robdt -'czynnikéw majgcyvh wptyw na liczebno$¢ robotnikéw — w
tych,grupach. Czynniki te dzielg sie na jako$ciowe i ilosciowe. Czynni-
kami jakosSciowymi nazywamy takie czynniki, ktéorych wiel-
kosci nie mozna w zasadzie wyrazi¢ liczbowo, a ktdére ww, raja bardzo
duzy wplyw przede wszystkim na dpbo6r jednorodnych grup przedsiebior-
stwa, dla ktérych opracowywany bedzie wspdélny normatyw liczebnos$ci.Czyn
niki jakosciowe mogag dotyczy¢é zarowno warunkéw organizacyjnych, jak row
niez wyposazenia technicznego, struktury zatrudnienia /np. poziom  wy-
ksztatcenia, staz pracy itp./ oraz wyposazenia rozpatrywanej grupy ro-
botnikéw w $rodki techniczne i pomoce warsztatowe.

Przyktadowo czynnikami jakoSciowymi transportu wewnetrznego mogag byc¢
informacje dotyczgace:

al organizacji przewozu tadunkéw z uwzglednieniem:

- czytransport wewnetrzny zorganizowany'-jest wg jednolitego systemu
ruchu $rodkéw transportowych,

- stosowany system ruchu S$rodkéw transportowych /np. jednostronny, ob-
wodowy, wahadtowy itp./,

-  kto dysponuje transportem /np. kierownicy wydziatdw poprzez kierowr-
nikow rozdzielni lub mistrzéw, dyspozytor6w transportu .miedzywydzia-
towego itp./,

- ktorealizuje dostawy materiatdw do produkcji na wydziaty oraz prze-
woéz wyrobow gotowych do magazyndw,

b/ stosowane S$rodki transportu miedzywydziatowego i wewnatrz wydzialéw
do przewozu okres$lonych tadunkow,

c/ spos6b przewozenia tadunkéw /np. luzem, w pojemnikaeh itp./

d/ spos6b zatadunku i wytadunku /np. recznie, przy pomocy dZzwigow, Suw-
nic itp./,

e/ sposéb transportu odpadéw produkcyjnych itp.

Dane z przedsiebiorstw dotyczace czynnik6éw jakos$ciowych odpowiednio
zebrane i przeanalizowane /odrebnie dla poszczegdlnych grup robotni-
kow/ pozwolg na-wytypowanie jednorodnych grup przedsiebiorstw. Z uwagi
na to, ze podziat ten ma bardzo duzy wptyw na jako$é normatywoéw - do-
bor czynnikéw i ich witasciwa analiza /pogrupowanie/ sg niezbednym wa-
runkiem powodzenia catej pracy. Zwraca sie uwage, zZe w ramach jednej
grupy jednorodnych przedsiebiorstw-/zaktadéw/ nie powinno by¢ mniej od
dziesieciu przedsiebiorstw. ~ .

Nastepng czynnos$cig jest dobor czynnikéwi | o § ciowyc h, tj.
takich ktorych wielko$¢ mozna 'wyrazi¢ liczbowo. Czynniki iloSciowe s3g
z matematycznego punktu widzenia —zmiennymi niezaleznymi i dlatego tez
wchodzg do réwnan normatywnych /regresji wielokrotnej/ oraz stanowig
podstawe do wyprowadzenia tycti rownan.

Dob6r czynnikow iloSciowych powinien Spetnia¢ dwa nastepujgace warun-
ki:'
- powinien zapewni¢ dostateczng doktadno$¢ ustalonych normatywoéw liczeb-
nos$ci robotnikow,

- ustalenie rodzaju czynnikéw i ich wielkosSci liczbowej nie moze by¢
zbyt skomplikowane, gdyz podwazatoby to celowo$¢ stosowania takich
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posrednich miernikow naktadu pracy, jakimi sg.normatywy liczebnosci
robotnikdw posrednio produkcyjnych.

Przy wyborze czynnikow iloSciowych nalezy kierowaé¢ sie zasada, ze
czynniki te powinny by¢ zwigzane z ogdlng pracochtonno$ciag catej rozpa-
trywanej grupy robo6t, a nie drobnymi /fragmentarycznymi/ elementamipra
cy. Dla jak'najwtasciwszego doboru czynnikéw ilosciowych prace te mozna
podzieli¢ na. dwa etapy:

- wstepny dobdr czynnikéw oraz zebranie danych liczbowych dotyczgcych

tych czynnikbw z poszczeg6lnych przedsiebiorstw rozpatrywanej grupy
jednorodnej,

- analiza graficzna wyptywu czynnikéw na liczebno$¢ robotnikéw rozpa-
trywanej stuzby dla wyeliminowania czynnikéw, ktorych wplyW nie po-
siada wmokreSlonego charakteru.

Jako przyktad doboru czynnikéw ilosciowych i ich analizy graficznej
postuzg dane dotyczgce transportu wewnetrznego z prac pierwszego etapu,
przeprowadzonych w Zjednoczeniu "Mera".

Dla ostatecznego wyboru czynnikéw wytypowano wstepnie i zebrano na-
stepuja,ce dane. iloSoiowe:

- ciezar gotowej produkcji w tonach/miesig”,

- powierzchnia wydziatdw produkcyjnych w m ,

- ilos¢ robotnikow grupy przsitystowej,

- ciezar odpadéw produkcyjnych w tonach/miesigc.

Czynniki te poddano nastepnie analizie graficznej, wyrazajac "skory-
gowartg’. ilo$S¢ robotnikéw" transportu wewnetrznego w poszczeg6lnych przed
siebiorstwach Zjednoczenia w funkcji danego czynnika /rys. 1, 2 i 3/.Za
".skorygowang ilo$¢ robotnikéw", uwaza sie ilos¢ robotnikdw faktycznie wy
konujacych prace wchodzace w zakres obowigzkéw rozpatrywanej stuzby..
Ilo§¢ ta moze by¢ rowna wzglednie wieksza lub mniejsza od iloSci robot
nikow rzeczywiscie zatrudnionych /wg angazul/.

Obliczenia ilosci skorygowanej mozna dokonaé postugujgc sie nastepu-
jacym wzorem:

V YrZ T - t ) H
S 1+ [k _+k/ +F /1 + k/ "l
n X n X

.gdzie

Y - rzeczywista jlo$¢ robotnikéw rozpatrywanej stuzby /wg angazu/,

k - wskaznik nieobecnos$ci robotnikéw z powodu chordb, zwolnien,

n urlopow itp .,

kx - wskaznik strat czasu z ‘winy robotnika i- przyczyn organizacyj-

no-technicznych mozliwych do usuniecia /w drodze przedsiewziec
organizacyjno-technicznych/,

T - lacziia miesieczna pracochtonnos¢ robdt wykonywanych przez robot-
nikbw innych grup /na podstawie rejestracji czaséw -rzeczywis-
tych/ na korzy$¢ robotnikéw rozpatrywanej stuzby,

t - taczna - miesieczna pracochtonno$é¢ /rejestrowana/ robotnikéw roz
patrywanej stuzby .wykonywana na korzy$¢ robotnikéw innych grup
Istuzb/,

Fn - nominalny miesieczny fundusz godzin przypadajacy S$rednio w roku

na jednego robotnika.
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Z.analizyrys./l, 2 i 3/wynika, ze czynniki "ciezar gotowej pro-

ji' moznaprzyjag¢ do dalszejanalizy matematycznej, poniewaz roz-
ktad punktow na osiach wspdtrzed
nych uktada sie wyraznie w posta-
ci linii prostej y = a + bx. Row-

niez i drugi czynnik "powierzch-
nia wydziatobw produkcyjnych”.jest
czynnikiem posiadajagcym uszerego-
wany rozktad punktéw, "ktéry mozna
wyrazi¢ wzorem y = ax . Natomiast
w przypadku czynnika "ciezar od-
padéw produkcyjnych" /rys.3/ nie
zachodzi korelacja miedzy tym czyi
nikiem a skorygowang iloScig ro-
botniko6w transportu wewnetrznego,
w zwigzku z czym czynnik ten od-
rzuca sie jako nie reprezenta-
tywny- i nie uwzglednia go w dal-
szych badaniach.

Po dokonaniu przeliczen zwig-

zanych z ustaleniem skorygowanej

20 40 60 80 100 120 140 160% jlo&ci robotnikow "Y " w poszczs-

Rys. 1 Zalezno$é skorygowanej ilos-

ci robotnikow "Y " od ciezaru pro-
dukcji w ton/m-c "x"

gbélnych przedsiebiorstwach i stuz-
bach /wg wzoru 1/ oraz majgc.przy
jete ./po analizie granicznej/ czyn
niki zmienne, w funkcji ktorych
bedzie Sie dokonywaé wyprowadzenia réwnan normatywnych /dla poszczegdl-
nych grup jednorodnych przedsiebiorstw ustalonych na podstawie podobien
stwa czynnikow jakoS$ciowych/ mozna przystagpi¢ -do kolejnego etapu prac,
wg nastepujgcej kolejnosci:

1. Wykonuje sie zestawienie danych do przetwarzania na elektronowej ma-
szynie cyfrowej /EMC/ wg opracowanego dla tych celéw przez Instytut Pra
cy programu, z ktorego korzystat OsSrodek "Meratech” w ramach prac pierw
szego etapu.

¥
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Rys.2. Zalsznos¢ skorygowanej ito$ Rys.3- Zalezno$é skorygowanej ilo$-
ci robotnikéw "Y ", od powierzchni ci robotnikéw "Y " od ciezaru -odpa-
wydziatéw produkcyjnych w.cm  "x" dow produkcyjnych w ton/m-c  "x"
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Program ten opracowany jest na maszyne cyfrowag typu: "Elliott-803'B", kto
ra znajduje sie w Centralnym Resortowym OSrodku Przetwarzania Informa-

cji Instytutu Elektrotechniki w Warszawie - Miedzylesiu przy ul. Poza-
ry skiego 28.

Zestawienie takie wykonuje sie wuktadzie tabelarycznym /dla poszcze
golnych stuzb i grup przedsiebiorstw/ wg nastepujgcego wzoru:

Nr przedsie- skorygowana Wielkoéci czynnik 6w ilosciowych.
biorstwa : T:)St e N "
robotnikow - X itd.
v X1 X2
s
1 2 3 4 5

Z uwagi na dane techniczne omawianej maszyny cyfrowej oraz opracowa-
ny program, ilos§é czynnikbw zmiennych przyjetych do przeliczen nie moze
przekraczaé 10.

2. Po przetworzeniu danych dostarczonych do maszyny cyfrowej otrzymuje
sie parametry rownah regresji wielokrotnej w postaci liczbowej dla row
nan normatywnych:

al liniowych

Y:A+b1(+b"x + .... b X M

1X 2°7 nn
oraz

b/ potegowych

bn
X 131

jak réwniez wyliczone dla poszczeg6lnych przedsiebiorstw normatywne "i-
losci zatrudnienia.

3. Dodatkowg wielko$cig uzyskiwang z maszyny cyfrowej jest wielkos$¢
"wspoOtczynnika indywidualnych napie¢" "Ni", ktore jest stosunkiem skor-
rygowanej ilosci robotnikéw do iloSci obliczonej na podstawie rownan

normatywnych /liniowych i potegoYych/.

Po otrzymaniu tych wynikéw pozostaje juz tylko przeanalizowanie wiel
kosSci "Ni", ktére modwia, iz w przypadku, gdy wielkos¢ ta jest mniejsza
od 1,00 - stuzba ta w danym przedsiebiorstwie jest lepiej zorganizowa-
na a w przypadku gdy "Ni" = 1j00 - rozpatrywana stuzba /w danym przed
siebiorstwie/ winna zosta¢ poddana indywidualnej analizie dla doprowa-
dzenia zatrudnienia do wielkos$ci Ni < 1,00.

2. Metodyka ustalania norm obsad pracownikéw umystowych

Jako punkt wyjscia przy ustalaniu normoobsaa pracownikéw umystowych
przyjmuje sie zasade, ze kazdy pracownik wykonujgcy prace "umystowe"
zgodnie z obowigzujagcymi zasadami /niezaleznie od formalnego angazu/ -
.dest. pracownikiem umystowym. Jednocze$nie jako podstawe do dalszych roz
wazan przyjeto rodzaj wykonywanej przez niego pracy, a nie tytut lub
stanowisko.

Kierujgc sie tymi zasadami dokonano klasyfikacji pracownikéw uny,sto-
wych na 20 podstawowych funkcji /zagadnien/, w ramach ktérych podobnie
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jak w przypadku robotnikéw pomocniczych wyliczono skorygowang ilo$S¢ pra
cownikow "Y " /wzor nr 1/. Podstawowymi funkcjami na ktore podzielono

pracownikow umystowych sa:

1. Ogolne /liniowe/ kierownictwo produkcjg podstawowag,

2. Operatywne kierownictwo produkcjg podstawowsg,

3. Opracowanie i doskonalenie konstrukcji wyrobdw,

4. Opracowanie i doskonalenie technologii i wyposazenia produkciji,

5. Standaryzacja i normalizacja procesdw technologicznych i innych ele-
mentéw produkcji,

6. Doskonalenie, organizacja produkcji i zarzgdzania,

7» Zabezpieczenie gospodarki w narzedzia i wyposazenie,

8. Obstuga remontowa i energetyczna,

9. Kontrola techniczna,

10. BezpieczenAstwo i higieng pracy,

11. Techniczno-ekonomiczne planowanie i analizy ekonomiczne,
12. Zatrudnienie i ptace,

13- Ewidencja ksiegowa i dziatalno$¢ finansowa,

14. Stuzba inwestycyjna,

15. Zaopatrzenie materiatowo-techniczne, kooperacja i zbyt,
16. Obstuga gospodarcza,

17. Obstuga socjalno-bytowa,

18. Ogo6lna administracja,

19* Sprawy personalne,

20. Szkolenie pracownikéw.

Bla pierwszego etapu prac w odroznieniu od metody regresyjno-korela-
cyjnej /przyjetej dla robotnikéw stuzb pomocniczych/ przyjeto metode
tzw. f¥statystyczno-graficzng" . Polega ona na:

1. podziale przedsiebiorstw na grupy jednorodne podobne wg zasad omo-
wionych w czes$ci | - dla robotnikdw pomocniczych,

2" pogrupowaniu pracownikdw w zaleznos$ci od rodzaju wykonywanej pracy z
* podziatem na 20 w/w funkcji /w ramach kazdej z grup jednorodnych/,

3. przyporzadkowaniu kazdej z funkcji jednego czynnika zmiennego /kté
ry bedzie traktowany jako zmienna niezaleznal/,

4. przeprowadzeniu wiasciwych analiz i przeliczen, a w konsekwencji
ustaleniu "Sredniej linii normatywnej" oraz .iloSci obliczeniowej pra
cownikoéw,

5. wyliczeniu dla poszczegdélnych funkcji /w ramach danej grupy i przed
siebiorstwa/ wspotczynnika indywidualnych napie¢ "Ni" oraz przepro-
wadzeniu analizy jego wielkoSci.

Punkty 1 do 3 nie wymagaja odrebnego oméwienia, poniewaz prace Ib
wykonuje sie analogicznie jak w przypadku robotnikéw pomocniczych.

Dla opracowania normatywow liczebnos$ci pracownikdw umystowych po-
stugujacych sie danymi statystycznymi /skorygowana ilos$¢ pracownikow
"YS" i liczbowa wielko$¢ czynnika iloSciowego "X"/ na podstawie kto-
rych wykonuje sie wykres wg wzoru:

Y =-AX /4]
gdzie:
YS - skorygowana ilo$¢ pracownikéw,

A - parametr linii /kat nachylenial/,
X - czynnik zmienny.



Majac ustalone wielkos$ci 'Y " i "X" 'mozna“wykona¢ wykres postugujac
sie jako przyktadem rysunkiem nr 4 dla okreS$lonej funkcji i przedsie-
biorstw znajdujacych sie w danej grupie /A,B,C/. Wtym przypadku odktada’
sie na osi odcietej wielkos$ci czyn
nika przedsiebiorstwa "A" i ztego
punktu "XA" prowadzi sie prostg

rownolegtg' do osi rzednych "Y". Z
punktu YgA na osi rzednych odpo-

wiadajgcego wielkos$ci zatrudnienia
/skorygowanej liczby pracownikéw w
przedsiebiorstwie A w danej funk-
cji/ prowadzi sie prostg rownoleg-
ta do osi odcietych "X" az do
przeciecia sie z prostag za pomoca
ktérej odtozona zostata wielkos¢
czynnika /z punktu X*/.

Przez otrzymany w ten sposob
punkt "A" i przez poczgtek uktadu
wspbtrzednych przeprowadza sie pro
stag i uzyskuje linie odpowiadajacg
liczbenod$ci zatrudnienia "YS" funk

cj*i  danego czynnika "X" w odpo-
wiednim przedsiebiorstwie.

W ten sam spos6b wykresla sie
linie dla pozostatych przedsie-
biorstw danej grupy jednorodnej roz
patrywanej funkcji, otrzymujgc pek
prostych. Na podstawie tego peku /prostych jest tyle, ile przedsie-
biorstw w danej grupie powinno by¢ okoto 10 lub wiecej/ wyliczasie $rednig
linie normatywng. Jest to linia $rednich wartos$ci obsad wszystkich przed
siebiorstw /rozpatrywanej grupy/ przy jednej i tej samej wartosci czyn
nika zmiennego X. Wartos¢ te dobiera sie tak,aby linia "Z" rownolegta
do osi rzednych Y wyprowadzona z dowolnego punktu "X ™ przecinata wszy
stkie proste w polu wykresu /w punktach ZA 213’ ZO itS./*.

Dla wykreslen linii normatywnej oblicza sie warto$¢ wspoOtrzednej

"YAr" 6la punktu Izér" lezagcego na linii "Z" - za pomocg wzoru

Rys.4. Wykres obliczenia linii nor-
matywnej pracownikéw umystowych dla
mprzedsiebiorstw A, Bi C

gdzie:

Y - warto$¢ wspoOtrzednych Y punktéw Zi powstatych z przeciecia sie po-
szczegOllnych prostych /zaktadowych/ z linig "Z" 17 A V V -

n - ilos¢ prostych /w peku/ w rozpatrywanym zagadnieniu /ilo$¢ przed-
siebiorstw w grupie/. .

Po wykres$leniu $redniej linii normatywnej przechodzacej przez po-
czatek uktadu wspoétrzednych oraz wyliczony /ze wzoru 5/ punkt "Z”r", o-
kreSla sie wielko$ci obliczeniowe "Y " /normatywne/ - ilo$§¢ pracownikdw
dla poszczegOllnych przedsiebiorstw, poprzez przeniesienia /rzuty/ punk-
tow "A", "B", "C" itd. na linie normatywng, otrzymujgc punkty "Ao","Bo",
"Co" itd., ktérych wielkosci wspo6trzednych "Yo~", "Yo”", "Yo itd. wyr
znaczajg obliczeniowe wielkosci /liczebno$¢/ pracownikéw umystowych.

Wyliczenia wspdtczynnika indywidualnych napie¢ dokonuje sie analogi-
cznie jak w przypadku robotnik6w pomocniczych.
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Znany magazyn "Fortune"™ opubliko- min dolaréw wr. 1967. Oczekuje

wat liste 200 najwiekszych firm sie, ze warto$¢ ta osiggnie licz-
amerykanskich. Z listy tej wyod- be 1,4 min dolar6w w roku 1972, a
rebniono 38 firm zajmujacych sie 2 min wr. 1977.

catkowicie lub w wiekszoSci pro- Przemyst chemiczny jest najwiek-
dukcjg aparatury pomiarowej, au- szym odbiorcg S$rodk6éw automatyza-
tomatyki i ETO. Liczby z prawej cji." Wnastepnej kolejnosci ida
strony wskazuja miejsce firmy energetyka i hutnictwo. Szybko
na tej liscie z punktu widzenia ro$nie zapotrzebowanie na $rod-
wartos$ci produkcji. ki automatyzacji dla przygotowal-

I. IBM/1/, 2. General Telephone ni wody i oczyszczalni sciekow.

.19/, 3. General Electric /11/, 4.
ITC /T5/, 5. Western Electric /2j/
6. Ling-Temco-Vought /22/, 7- RCA

/Control Engineering 8/1969/

/277, 8. Westinghouse /31/, 9.

Boeing /33/, 10. Monsanto /36/,

Il. Singer /55/, 12. North Ameri- Elektroniezne przetwarzanie da-
can Rockwell /58/, 13. United Air- nych w Brazylii

craft /60/, 14. Mc Donnell - Dou

Wraz ze wzrostem przemystu w Bra-
zylii wzrasta znaczenie techniki
elektronicznego przetwarzania da-
nych /EPD/. Pierwsze komputery zo
staty wprawdzie wprowadzone doeks
ploatacji juz przed 10 laty, jed-
nak zdobyly znaczenie dopiero od
roku 1964. Wroku 1965 byto zain
stalowanych 105 urzadzen EPD, gdy
na poczatku tego roku juz okoto
300 instalacji drugiej i trzeciej
generacji. Wedtug ocen specjalis-
tow stowarzyszenia Sucesu. do kon-
ca roku 1970 liczba ta osiagnie
poziom 500 sztuk.

Powotane w 1965 roku do zycia sto
warzyszenie Sucesu skupia najwaz-
niejszych producentéw, biura prze

glas /62/, 15. Litton Industries
/67/, 16. National Cash Register
/76/, 17. Sperry Rand /77/, 18.
Honeywell /87/, 19* Lockhed /94/,
20. Xerox /95/, 21. Bendix /96/,
22. Textron /98/, 23. TRW /99/,
24. General Dynamics /101/, 25-
Control Data /102'/, 26. Borg

Warner ,/110/, 27. Burroughs /112/
28. Martin Marietta /126/, -29-
Teledyne /136/, 30. Studebaker -
Worthington /138/, 31. Colt In-
dustries /140/, 32. Babcock [ B
Wilcox /159/, 34. sCM/176/, 35.
Raytheon /178/, 36. American Ma-
chine /180/> 37. Texas Instru-
ments /186/, 38. Northrop /197/.

twarzania danych i uzytkownikéw}
/IControl Engineering 8/1969/ tacznie okoto 279 przedsigbiorstw
'z ktdrych 132 ma siedzibe w

Sao Paulo, 87 w Rio de Janeiro,
35 wPorto Alegre i 25 w Belo
Horizonte. Przewiduje sie witacze-
nie réowniez stanow p6inocno-
wschodnich Bahia i Pernaabuco

Zrédta amerykanskie poda-ja, ze
sprzedaz roczna $rodkow automaty-
jsacni wzrosta Srednio z 433 min
dolarow w latach 1957-1959 do 980



Sucesu rozprowadza réwniez czesci
zamienne. Z ogdlnej liczby pracu-
jacych instalacji EPD 60$ pracuje
w instytucjach panstwowych, 36$% w
sektorze prywatnym i tylko 4% w
instytutach 'r uczelniach. Ostat-
nio nawet banki prywatne wprowa-
dzajg do eksploatacji duze sta-
cje EPD. Wtechnice .EPD w Brazy-
lii zatrudnionych. jest obecnie
7 000 do 8 000 osdb. Szacuje si§
ze wykorzystanie maszyn wynosi
Srednio 70%. Wniektorych wmprzy-
padkach, jak w przemysle i w ban-
kach, wykorzystanie dochodzi do
100$. Produkcja ogranicza sie
do urzadzen do wprowadzania- da-
nych i pamieci ferrytowych. Wpro
dukcji tych urzadzen partycypuje
w 50$ IBM i w 25% Borroughs.Czes$é
wyprodukowanych urzgdzen WYywozi
sie gtownie do wymienionych kon-
cernéw do USA. Wydatki poniesione
na EPD w roku ubiegtym szacuje sie
na okoto 8 min dolaréw /zakupy ma
szyn i urzadzen/ i 32 min dolarow
- na najem urzadzen i serwis.
WBrazylii istnieje 30 przedsie-
biorstw, ktére na zlecenie opra-
cowujg kompletne programy dla in-
Btalacji EPD.

Istnieje przedsiebiorstwo pan-
stwowe tego typu pod nazwg Serpo,
ktére ma 11 filii krajowych.Ceny

na instalacje EPD i na urzadzenie
peryferyjne w zasadzie dostosowu-
je sie do ruchow inflacyjnych.
Import do Brazylii jest utrudnio-
ny przez duze optaty celne docho-
dzace do 50-60%. Gtowni dostawcy
na rynek brazylijski to koncerny
IBM, Borroughs, Univac, National
Cash Register /NCR/ i Buli.- IBM
opanowat rynek w 708, Borroughs
i Univac — po 10%, a Buli i NCR
po 5$%. Mate komputery Brazylia
nabywa réwniez od firm Olivetti i
Addo.

/Markt Informationen 35/19.69/

Japonia otworzyta w Wiedniu 0§-
rodek informacyjny JETRO ze sta-
tym salonem wystawowym. Beda po-
kazywane gtéwnie elektroniczne
maszyny obliczeniowe, systemy prze
twarzania danych, urzadzenia pe-

ryieryjne, przyrzady pomiarowe i
aparatura medyczna. Gldwnym zada-
niem osrodka jest zwiekszenie wy-

miany handlowej z krajami socja-
listycznymi .
[Markt Informationen 35/1969/

Wydtuzenie termindéw dostaw w NRF

Wroku biezagcym obserwuje sie  wy-
dtuzenie termin6w dostaw na sze-
reg wyrobow przemystu elektrotech-
nicznego, w tym - licznikow ener-
gii elektrycznej i miernikow elek-
tryc znych.

Kwie- Czer-
ciar wiec
/w tygodniach/

Obecnie

ey S8 1216 salszy”
Liczniki
glneekr?ri;_ 2-3 2-3  .wzrost
cznej

/Markt Informationen 35/1969/

Wydatki na reklame w Japonii wr.
1968
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/BIKI - 124/1969/



Sharp-Hayakawa produkuje aktual-
nie 9 000 kalkuiatoréw stotowych
miesiecznie, a wkrotce ma zwiek-
szy¢ te liczbe do 12 000. Firma
ta jest obecnie najwiekszym pro-
ducentem Swiatowym /67$% wartosci
produkcji $wiatowej/. 70$% produk-
cji firma eksportuje, z czego35%
do Europy i 35% do USA. Obecnie w
eksploatacji znajduje sie juz o-
koto 200 tys. sztuk kalkulatordéw.

/Electronic IndustriejS-e 8/1969/

IBM oznajmita o wprowadzeniu do
sprzedazy systemu transmisji da-
nych IBM 2790. W petnym zestawie
jednostka sterujgca z pamiecig
buforowg na 600 000 znakéw  moze
kontrolowaé lub sterowac¢ strumie-
niem danych od 100 stacji,100 dru
karek, 300 czytnikow dokumentow,
100 cyfrowych przyrzadéw pomiaro-
wych i 1024 urzadzen do wprowadza
nia danych.

/El. Rundschau 9/1969/

Wroku biezagcym ponad 10 000 os6b
zostato przeszkolonych w zakresie
ETO w firmie ICL. Byli to oproécz
pracownikOweICl przede wszystkim
uzytkownicy maszyn 1C1 z W. Bry-
tanii i innych krajow.

[EIl. Rundschau 9/1969/

System zdalnego sterowania turbi-
ng okretowg

eFrancuska firma "Compagnie Gene-
ral d’Automatisme™ opracowata i
wyprodukowata system zdalnego
sterowania .pracy silnika okreto-
wego, ze specjalnym ' uwzglednie-
niem turbin, ustawianych na stat-
kach-cySternach o wypornosci DAT
powyzej 200 tys. ton.

System, ktérego cena wynosi $red-
nio 100 tys. frankéw francuskich,
zostat zademonstrowany na sten-
dzie przy uzyciu analogowego mo-
delu. Sterowania i kontroli pracy
turbi;y ...ozna dokonywa¢ z trzech

punktéw z mostka, z pomieszczenia
sterowania i pulpitu ustawionego
przy turbinie. Podstawowym zada-
niem uktadu jest regulacja ilos”
ci obrotéw S$ruby okretowej tak,
aby utrzymaé zadang predkos$¢ ru-
chu statku.

/Electronic Actualite 9/1969/

Park maszyn cyfrowych we Francji

Wedtug opublikowanych oficjalnie
we Francji danych park maszyn cyl
rowych /nie liczgc arytmometrow e
lektronicznych i maszyn dla ce-
lI6w specjalnych/ przekroczyt 1
-stycznia br. liczbe 5 000 sztuk.
VI plan rozwoju gospodarki Fran-
cji przewiduje zainstalowanie o-
gotem 20.000 maszyn.'

/DBIKI 124/1969/

Przemyst elektroniczny w Kanadzie

Produkcja urzadzen elektronicz-
nych w Kanadzie wzrosta w  okre-
sie od r. 1960 do r. 1968 o 140%
i wynosi obecnie okoto 1 mld do-
larow kanadyjskich rocznie.Udziat
tego przemystu w wartosci produk-
cji catego przemystu kanadyjskie-
go wynosi w przyblizeniu 2,5%.Spe
cjalisci twierdzg, ze rozw0j prze
mystu elektronicznego w Kanadzie
hamuje niedostateczna koncentrac-
ja przedsiebiorstw i niski sto-
pien ich specjalizacji. Wydatki
na prace- rozwojowe wynosza okoto
8% wartosci produkcji. Nalezy jed
nak uwzgledni¢ fakt, ze obecnosé
duzej ilosci filii firm zagrani-
cznych pozwala na korzystanie z
dorobku zaktadow macierzystych
tych firm. Import urzadzen elek-
tronicznych w okresie od r. 1960
do r. 1968 wzrost o 247$% - ze 134
min do 465 min dolaréw kanadyj-
skich, import komputeré6w osiggnat
warto$¢ 120 min dolaréw kanadyj-
skich.
/Moniteur de
Cnmerce Internationale 9/1969/

Wybrat i opracowat . ]
inz.Piotr Gtowacki
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NOWOSCI WYDAWNICZE "MERAMETRU"

Wydawnictwa Przemystu Automatyki i Pomiaréw "Merametr" wy.dgly ostat-
nio szereg interesujacych pozycji, majacych charakter ogo6lhobranzowy.

Jedng z nich jest katalog "System pneumatycznych elementéw sterowa-
nia MERALOG"-

Katalog systemu"MERALOG"

System "MERALOG" jest systemem wielowej$ciowych membranowych elemen-
tow logicznych, postugujgcych sie dwuwartoSciowym sygnatem pneumatycz-
nym. Membranowe elementy logiczne systemu "MERALOG' umozliwiajg ekono-
miczne i proste konstrukcyjnie powigzanie.z istniejagcymi elementami au-
tomatyki analogowej poprzez mozliwo$¢ stosowania Srednioci$nieniowego
sygnatu pneumatycznego duzej mocy. Nie ustepujg innym dwustanowym ele-
mentom sterowania procesami przemystowymi pod wzgledem czasu przetacza-
nia, matych wymiaréw, duzej trwatos$ci, pewnos$ci dziatania i odpornosci
na warunki zewnetrzne. Elementy systemu pozwalajg na budowanie zwartych
blokbw sterowania o wielko$ciach konkurencyjnych w stosunku do elemen-
tow elektrycznych. Odznaczajg sie szeregiem wiasciwosci pozwalajgcych na
budowe nowych rodzajéow uktadéw regulacji i sterowania, a nawet na za-
stepowanie nimi, z dodatnimi efektami ekonomicznymi i technicznymi, u-
ktadow logicznych zestawionych z przekaznikéw elektromagnetycznych badz
elektronie znych.

Elementy systemu "MERALOG" sg-przeznaczone do:

-sterowania procesami technologicznymi,
- budowy regulatoréw ekstremalnych, adaptacyjnych, impulsowych 1 innych
oraz do budowy ukitadow regulacji dwu- tpzy- i. wielopotozeniowych,

- programowego sterowania urzadzen,

- realizacji operacji cyfrowych,

- budowy uktadéw sygnalizacji, blokad i zabezpieczenia-,

- zastgpienia uktadow elektromagnetycznych lub elektronicznych w przy-
padkach, gdy ich stosowanie utrudnione jest ciezkimi lub niebezpiecz-
nymi warunkami pracy.

Katalog podzielony jest na trzy czeSci. Cze$¢ pierwsza zawiera szc.ze
gétowy opis. pneumatycznych elementéw sterowania systemu "MERALOG'-W cze
§ci drugiej znajdujg sie 33 karty katalogowe poszczegélnych, elementow
"MERALOG", natomiast cze$¢ trzecia zawiera opis metod taczenia-pneuma-
tycznych elememtéw logicznych systemu "MERALOG' przy pomocy elastycz-
nych przewodéw pnelunatycznych /metoda przewodowa/ lub przy  pomocy
specjalnych ptyt taczeniowych /metoda bezprzewodowa/.

Katalog jest bogato ilustrowany rysunkami technicznymi i schematami.
Catosé jest przejrzysta i bardzo funkcjonalna dla uzytkownika dzieki
oprawie w estetyczng teczke plastikowa.

Katalog zostat wydany przez WPAIP "Merametr" na zlecenie Przedsie-
biorstwa Automatyki Przemystowej "PAP" Warszawa - Palenica.
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Katalog urzadzen technologicznych

Innym wydawnictwem typu katalogowego jest "Katalog urzgdzen techno-
logicznych. stosowanych w zaktadach Zjednoczenia Przenystu Automatyki i
Aparatury Pomiarowej "Mera". W stowie wstepnym do Katalogu czytamy m.in

..."Zjednoczenie Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera" raa-
jao na uwadze state wprowadzanie postepu technologicznego wpodlegtych
zaktadach postanowito wyda¢ Katalog informujgcy o stosowanych w zakta-
dach urzgdzeniach technologicznych. Katalog ma na celu zapoznanie zain-
teresowanych z przeznaczeniem, warunkami technicznymi i efektamieosigga
nymi z zastosowania wymienionych urzgdzen technologicznych. Karty kata-
logowe urzadzen technologicznych zos.taly opracowane przez zaktady, w
ktoiych urzagdzenia te byty zaprojektowane i wprowadzone do produkcji..."

Katalog bedzie uzupetniony w miare naptywania dalszych zgtoszen z za
~tadow. Aktualnie zawiera nastepujgce dziaty tematyczne:'

- Obrébka skrawaniem,

- Obrobka materiatéw trudnoobrabialnych

- obrobka plastyczna

- Odlewnictwo

- Spawalnictwo

- Obrobka cieplna

- Pokrycia' ochronne i' dekoracyjne

—przetwdérstwo tworzyw sztucznych

- Urzadzenia montazowe

- Aparatura i urzadzenia miernicze

- Transport

- Inne urzadzenia technologiczne /urzgdzenia do wytwarzania pyézni, u-
rzgdzenia klimatyczne, urzgdzenia i.aparaty do cechowania i nadruku,
Nawijarki»urzgdzenia do sterowania procesami, bhp i inne/.

W pierwszym wydaniu katalogu znalazty sie materiaty z 14 przedsie-
biorstw .

Poszczegdlne karty katalogowe zawierajg szczegbtowe opisy urzadzen z
charakterystykg techniczng, rysunkami i innymi praktycznymi informacja-

ffil‘'Katalog zostat wydany przez WPAIP "Merametr" na zlecenie Osrodka
Techniki, Organizacji, Ekonomiki i Normowania, "Meratech".

Catos$é oprawiona w plastikowe oktadki .pozwala na praktyczne korzy-
stanie z katalogu, wymiany kart i ich uzupetnianie w-miare ukazywania
sie nowych opracowan.

Karty katalogowe elementéw pneumatycznych "PAP"

Rowniez naktadem WPAIP "Merametr" bkazatl sie zbidr- kart katalogowych
Przedsiebiorstwa Automatyki Przemystowej "PAP" w Warszawie —Palenicy.
Zbhior pt. "Karty katalogowe" zawiera nastepujgce pozycje z zakresy
erementow automatyki pneumatycznej:

- Pneumatyczny przetwornik podcisnienia /manowakuometr/', typnTPCp,
- Pneumatyczny przetwornik ci$nienia absolutnego, typu TPCa,
- Pneumatyczny przetwornik S$rednich' cisSnien, typu TPOs,

~ Pneumatyczny przetwornik réznicy cisnien, typu TPCr,

- Pneumatyczny przetwornik wysokich cisniend, typu. TPCw.
- Wskaznik 144 x 72, typu TW72,

- Wskaznik 144 x 36, typu TWS36,

- Pneumatyczna stacyjka operacyjna 144 x 44, typu TSo44,
- Pneumatyczna stacyjka operacyjna, typuTS72,

~ Pneumatyczna stacyjka sterownicza, typu TSs44,
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-Pneumatyczny przetgcznik tablicowy, typu TSp44,

- Regulator PI, typu TRPI,

- Regulator PID, typu TRPID,

- Regulator P, typu TRP,

- Pneumatyczny przyrzad pierwiastkujgcy, typu TLp,

- Pneumatyczny przyrzad mnozacy, typu TLm,

- Wskaznik profilowy 144 x 72, typu MN

-Stacyjka zadawcza, typu SN-1,

Zadajnik pneumatyczny, typu N-1,

Przetagcznik tablicowy, typu ZT-3,

Regulator membranowy P /proporcjonalny/, typu RP-1,
Regulator membranowy Pl /proporcjonalno-catkujgcy/, typu RPC-1,
Przystawka rdzniczkujgca, typu PR-1,

- Pneumatyczny wzmacniacz mocy, typu WI-2,

- Przystawka sumujgca, typu PW-1,

- Reduktor wstepny, typu RW-1,

- Reduktor precyzyjny,- typu N-2,

- Trojdrozny zawoér elektromagnetyczny, typu ZE-1,
-Sygnalizator graniczny,,typu SG-1,

Poszczegdlne'karty katalogowe ilustrowane sg fotograficznie, rysun-
kami technicznymi i schematami.

Zbibér kart katalogowych zostat wydany na zlecenie Przedsiebiorstwa Au
tomatyki Przemystowej "PAP" w Palenicy.
T, t

Wydawnictwa informacyjno-technic zrie

Sposéréd innych pozycji wydanych ostatnio przez WPAIF "Merametr" na
szczegOlng uwage zastugujg m.in.:

Opracowania OS$rodka Gospodarki Materiatowej Analiz Ekonomicznych "Me-
ragom".

- Instrukcja ramowa w sprawie skiadowania paliw, lakierow i gazow
technicznych w zaktadach resortu przemystu maszynowego;

- Wykaz nr 3 materiatdw przeznaczonych do uptynnienia.

Opracowania OSrodka Techniki, Organizacji, Ekonomiki i Nomofania "Merg
tech":

- Materiaty szkoleniowe =z zakresu wdrazania miedzynarodowego ukta-
du jednostek miar SI w przedsiebiorstwach produkcyjnych podlegtych
Zjednoczeniu "Mera";

- Katalog Dokumentacji technologicznej 033-4-2-007;
- Instrukcja wypetniania i prowadzenia "Karty produkcji wyrobu"
033-5-2-011;

- Instrukcja organizacji technicznego przygotowania produkcji nowych
wyrobdéw w przedsiebiorstwach Zjednoczenia "Mera" 030-5-2-012;

—Prasowanie i tabletkowanie tworzyw sztucznych termoutwardzalnych.

Ponadto Wydawnictwa "Merametr" wydaly szereg kart katalogowych,in-
strukcji obstugi i dokumentacji techniczno-ruchowych na wyroby produko-
wane przez przedsiebiorstwa zgrupowane i koordynowane przez Zjednocze-
nie "Mera".

Bardziej szczeg6towe informacje o publikacjach mozna otrzymaé¢ w wy-
mienionych powyzej przedsiebiorstwach i osrodkach.

"Merametr" poleca réowniez uwa&ze%j?racowanie witasne pt. "Materiaty
informacyjne dotyczace dziataihos™ii-wyd'agvmiczej" i cz.b.



WYDAWNICTWA PRZEMYStU AUTOMATYKI | POMIAROW
"MERAMETR"

Branzowy Zaktad Matej Poligrafii

przy Przedsiebiorstwie Automatyki Przemystowej "PAP"w Falenicy

Dziatalno$¢ wydawnicza

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

- Koordynacja Branzowa

Wydawnictwa Przemystowego Instytutu Automatyki i Pomiarow
- Biuletyn "PIAP"

- Prace "PIAP"

- Przeglagd Dokumentacyjny "PIAP"

Wydawnictwo Przedsiebiorstwa Automatyki Przemystowej "PAP"

- Automatyk

Wydawnictwo PHZ "METRONEX"
- Biuletyn PHZ "METRONEX"

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

Zaktad wykonuje wszelkie ustugi poligraficzne w zakresie matej poli-

grafii wg obowigzujgcych cennikow.

Dziatalnos¢ reklamowa
- Organizacja imprez, wystaw, pokazow
A Filmy techniczne

- Inne ustugi reklamowe
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