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dr inz, Krzysztof BADZMIROWSKI
tai." Bogustaw JACKIEWICZ

ZZEAR "EL PO™

WOLTOMIERZ CYFROWY Z DWUKROTNYM CALKOWANIEM
SCHEMAT BLOKOWY | KONSTRUKCJA PRZYRZADU

zfe' wzgledu na konieczno$¢; zapewnienia duzego .ttumienie zaktécen
synfazowyeh, .uktadywejSciowe.woltomierza dziatajgcego na zasadzie dwu-
krotnego- catkowania powinny byd" ekranowane elektrostatycznie. Kie po-
winny. posiadac:jakichkolwiek sprzezen-galwanicznych lub pojemnoscio-
wych z pozostatymi blokami, potgczonymi z ogdlnym przewodem zerowym i
z obudowga przyrzadu.

-Powszechnie .stosowanym rozwigzaniem jest podziat uktadu
nego .woltomierza na .-dwie samodzielne cze$ci., tzw. "cze$¢ analogowg"
"cze$¢ eyirowa".'Pierwsza z wymienionych, obejmujaca uktad wejsSciowy,
wzmacniaczy integrator, komparator, przetgczniki analogowe i niezbedne
elementy sterowania, powinna by¢. umieszczona w szczelnym ekranie elek-
trostatycznym i tgczy¢ sie 2 czes$cig cyfrowag tylko za pomocg dwoch od-
powiednio mkranowanych transformatoréw sprzegajgcych.

elektrycz-
[

Czes¢ cyfrowa przyrzadu sktada sie z generatora zegarowego, uktadu
sterowania,, przelicznika impulséw, elementéw pamieci i wskaznika wyniku
pomiaru. Kazda’z wymienionych cze$ci powinna mie¢ oddzielne uktady

zasilajace. Zasilanie czes$ci analogowej powinno odbywaé sie za pomoca
dodatkowego transformatora, o specjalnej konstrukcji, zapewniajgcej
brak sprzezen pojemnos$ciowych miedzy uzwojeniami pierwotnym i wtérnym.

Zasadniczy schemat blokowy woltomierza> dziatajgcego na zasadzie dwu-
krotnego catkowania, przedstawiony w poprzednim numerze "Biuletynu Mera"
zostat uzupetniony nastepujagcymi uktadami:

1. Uktadem wyboru znaku napiecia wzorcowego,

2. Uktadem, zapewniajacym zakornczenie okresu pomiarowego i jednoznacz-
nos¢ wskazan w przypadku dotagczenia do ‘wejscia przyrzadu napiecia o
wartos$ci, przekraczajgcej warto$s¢ koncowg zakresu pomiarowego'; -

0. Ukladem synchronizacji poczatku okresu pomiarowego z fazg sieci za-
silajgcej ;

4- Ukladem sterowania zmiany wskazah przyrzadu.
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Rys. 1. Schemat bldkowy woltomierza



Biorgc pod uwage, ze woltomierz powinien wykazywa¢ najmniejszg wraz-
liwos¢ na zaktdcenia o czestotliwos$ci réwnej lub wielokrotnej czesto-
tliwosci sieci zasilajgcej, czas trwania pierwszej fazy pomiaru wybra-
no robwny nominalnie 20 ms. Z powyzszego wynika, ze przy zastosowaniu
przelicznika o pojemnosci 10 000, czestotliwo$¢ generatora impulsow
zegarowych powinna wynosi¢ 500 kHz.

Aktualne czestotliwos$ci zaréwno sieci, jak i generatora zegarowe-
go, moga nieco odbiega¢ od zatozonych wartosci, w zwigzku z czym czas
trwania obu faz pomiaru, przy maksymalnym napieciu wejsciowym, moze ty¢
dtuzszy niz dwa okresy sieci zasilajgcej. Ze wzgledu na pozadang nie-
zmienno$¢ wskazan woltomierza w obecnos$ci silnych zaktécen pochodzenia
sieciowego poczatek okresu pomiarowego powinien by¢ zsynchronizowany z
z okreSlong i zawsze, jednakowg fazg napiecia sieci. Przyjeto wiec, ze
cykl pomiarowy przyrzadu jest powtarzany stale co trzeci okres sieci,
tj. nominalnie co 60 ms.

Zmiana wskazan przyrzgdu co 60 ms mogtaby uniemozliwi¢ odczyt wyni-
ku w przypadku pomiaru napie¢ o szybko zmieniajacej sie wartosci.V/ ce-
lu usuniecia tej- wady, zaprojektowany woltomierz wyposazono w uktad,
Uinoztiwiajacy regulacje czestotliwos$ci - przenoszenia informacji z
przelicznika do elementdw pamieci, potgczonych ze wskaZznikiem.

Petny achemat blokowy woltomierza przedstawiono na rys, 1. Podsta-
wowymi elementami przedstawionego na schemacie uktadu sterowania Sg
bramki iloczynu logicznego typu NAND oraz przerzutniki zmieniajgce stan
pod wptywem ujemnego zbocza impulsu sterujgcego, doprowadzonego do od-
powiedniego wejScia. Schematy elektryczne poszczeg6lnych ' elementéw
woltomierza,. wykonanych na uktadach scakrych przedstawiono na rys.2ii
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hys.2. Elementy uktadu sterowania: )
a - bramka NAND /1/3 I-DD 962/; b - I— [F}i
przerzutnik d

Uktady formujgce i dyskryminatory: a - uktad ksztattujgcy impulsy dodat
nie, b - uktad ksztattujagcy -impulsy ujemne, ¢ - dyskryminator impulsow
dodatnich, d - dyskryminator impulséw ujemnych

Cze$¢ analogowa woltomierza

Czesé¢ analogowa przyrzadu, zawarta w zaznaczonym na ry3. 5 ekranie
elektrostatycznym, jest potgczona z cze$cig cyfrowg za pomocg transfor-
matorow impulsowych Tr? i Tr . Transformator TrO doprowadza do



czes$ci analogowej dwa. impulsy, wyznaczajace czas trwania pierwszej fazy
pomiaru. Zadaniem cze$ci analogowej jest wystanie, za posSrednictwem
transformatora Tr”, trzeciego impulsu, wyznaczajgcego czas trwania dru-

giej fasy pomiaru; czas ten powinien by¢ proporcjonalny do warto$ci mie
rzOllego napiecia.

Zasade dziatania czeSci analogowej woltomierza przedstawiono na rys.
4. Cykl pracy przyrzgdu rozpoczyna dodatni impuls sterujgcy, generowany
w cze$ci cyfrowej .Impuls ten jest odbieraty z transformatora Tr, za posSred-
nictwem dyskryminatora D”, wydzielajacego impulsy o polaryzacji dodat-
niej. Sygnat wyjsciowy dyskryminatora zmienia'stan przerzutnika , O-
twierajgc tym samym klucz analogowy i wprowadzajgc integrator w stan
gotowosci do pracy. Zmiana napiecia wyjsciowego uruchamia-takze prze
rzutnik , powodujac witaczenie klucza analogowego K*., tgczacego wzmac-

niacz wejsciowy z integratorem.
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Rys.4. Oscylogr’amy napie¢ w czesci
analogowej woltomierza podczas po-
miaru sygnatéw dodatnich

Oznaczenia: t» - poczatek pierwszej fazy pomiaru, t* - koniec

Rys.5. Oscylogramy napieé w czes-
ci analogowej woltomierza podczas
pomiaru sygnatéw ujemnych

pierwszej

fazy i poczatek drugiej fazy pomiaru,- poczatek kompensacji dryftu wzmac-

niacza wejsciowego, t, -'koniec drugiej fazy pomiaru, t. - koniec komper
>sacji dryftu wzmacniacza wejsciowego

>Koniec pierwszej fazy pomiaru sygnalizowany jest za pomocg impulsu o

polaryzacji ujemnej, generowanego w czes$ci cyfrowej przyrzadu, odbiera-

nego przez cze$¢ analogowg za posrednictwem transformatora Tr" i dys-

kryminatora Dg- Sygnat konhAca pierwszej fazy .pomiaru oddziatuje na wejs-"

cia dwoch bramek iloczynu logicznego
bezposrednio do wyjscia komparatora,

i B.. Bramka B, jest podigczona

a bramka B* - do wyjscia inwertora

B,-. Wzaleznos$ci od polaryzacji mierzonego sygnatu, w momencie wystapie

,nia impulsu konca pierwszej fazy pomiaru, oba wejscia jednej z

wymie-



nionych bramek stajg sie dodatnie, co powoduje uruchomienie odpowiednie
go. przerzutnika lub P , witaczajgcego klucze analogowe K+ lub K |, tg-

czace napiecie wzorcowe U, z wyjsSciem integratora.

Podczas pomiaru napiecia o polaryzacji dodatniej, sygnat, wyjsciowy
integratora jest ujemny, a komparatora -dodatni. Wchwili zakonczenia
drugiej fazy cyklu pomiarowego, gdy potencjat integratoraceigga,. wartos¢
zerowg, napiecie komparatora spada, powodujgc dodatni skok napieciawyj
S§ciowego inwertora B”. Skok ten> wprowadzajac w nasycenie bramke ,B%,

inicjuje powrdt przerzutnika P~ do stanu spoczynkowego, co jest rdwno-

znaczne z.odiaczeniem sygnalu-wzorcowego od integratora. Zmiana stanu
iP3 powoduje jednocze$nie powrdt do stanu spoczynkowego przerzutnika
P~, sterujgcego kluczem K , oraz wystanie do czes$ci cyfrowej przyrzg-
du ujemnego impulsu,.sygnalizujgcego zakonczenie drugiej fazy cyklu po~f
miarowego.

W przypadku pomiaru napiecia o polaryzacji ujemnej, bramka B" jest

stale zamknieta, a sygnat zera integratora powoduje'nasycenie. bramki
B i powrot do stanu spoczynkowego przerzutnika PZ' Transformator Tr'%3

otrzymuje z uktadu formujagcego impuls dodatni, bedacy sygnatem za-
konczenia pomiaru i znaku mierzonego, napiecia. Przebiegi napie¢ w cze$
ci analogowej przyrzagdu podczas pomiaru sygnatu ujemnego przedstawiono
na rys. 5.

W momencie zakonczenia pierwszaj i na poczagtku drugiej fazy pomiaru,
do wejs¢ bramek B2 i B” doprowadzane s3g ujemne impulsy/powstajgce w

uktadzie rézniczkujacym CgBg. Impulsy te zapobiegaja przypadkowemu wy
taczeniu przerzutnikéow P2 i P” przez stany przejSciowe powstajace przy
iprzetaczaniu kluczy KA, K i K+, kto.re przy pomiarach bardzo matych
inapie¢ moga wywotaé chwilowa zmiane sygnatu wyjsciowego komparatora.

Wzmacniacz wejsciowy A wymaga dostarczenia sygnatu, ‘ sterujgcego
klucze tranzystorowe, dziatajgce w uktadzie kompensacji d'pyftu. Sygnal,
tak-i jest wytwarzany za pomoc.g multiwibratora monostabilnego MML, wuru-
chamianego ujemnym skokiem napiecia przerzutnika P w momencie za-

konczenia pierwszej fazy pomiaru. 0'zas trwania impulsu wyjsciowego raul-
jbiwibratora wynosi okoto 30 ms; w tym czasie wzmacniacz wejsciowy nie
Nesf wykorzystywany i znajduje sie w fazie kompensacji dryftu.

W przypadku, gdy napiecie wejSciowe woltomierza przekracza wartosc
koncowg aktualnie wykorzystywanego zakresu pomiarowego, kondensator C.
integratora nie zostanie roztadowany w ciggu catbgo okresu, przeznaczo-

nego' na drugag faze pomiaru.
W celu zapewnienia powrotu czes$ci analogowej woltomierza do stanu

spoczynkowego przed rozpoczeciem nastepnego pomiaru, w uktadzie przewi-
dziano dodatkowe sprzezenie wejsS¢ przerzutnikéw P~ i P/ z wyjsciem

multiwibratora monostabilnego MM\ W przypadku przesterowania wytgcze-
nie przerzutnikow P2 i P i odtgczenie napiecia wzorcowego od integra-

tora nastepuje po uptywie okoto 30 ms od poczagtku drugiej fazy pomiaru,
pod .wpltywem powrotu multiwibratora MM* do stanu spoczynkowego.Przebiegi
napie¢ w uktadzie wystepujace przy przesterowaniu - przedstawiono na

rys. 6.



Cze$¢ cyfrowa woltomierza

sz . . vapuligr xtxruli i
Czes$¢ cyfrowa woltomierza,obejmu Iéaaforviora "t

jaca generator*impulséw zegarowych, Wisoi pratncutnika
przelicznik i uktad sterowania, ge- Irtuosa Kx/
neruje impulsy .wyznaczajgce okres

pierwszej fazy pomiaru oraz dokonu- WH40I© ItthfT*OIP*
je pomiaru czasu trwania drugiej

fazy, przekazujagc wynik pomiaru do
elementéw pamieci, sprzezonych ze
wskaznikami cyfrowymi.

Zasade dziatania czesci cyfrowej
woltomierza wyjasniajg- oscylogramy Byjsoi* Integratora
napie¢, przedstawione na rys.7 i 8. T A biimans
«

Napiecie sieci zasilajacej 50 Hz Wyjécia praarrutnika
jest przeksztatcane w cigg impulsda
ktorych czestotliwos$é powtarzania
zostaje obnizona trzykrotnie za po-
mocg dzielnika czestotliwos$ci. Syg-
nat wyjsciowy dzielnika powoduje
zmiane stanu przerzutnika P”,otwie-

Rys.6.- Oscylogramy napieé¢ w czeSci
analogowej woltomierza przy dotg-
crzeniu sygnatu wejsciowego o war-
tosci przekraczajgcej wartos¢ kon-
rajac bramke Bfi, taczacg generator cowa zakresu pomiarowego
impulséw zegarowych 500 kHz z wejs-

ciem przelicznika.

Pierwszy impuls generatora, ktdéry po otwarciu bramki Bg zostanie
Zliczony przez przelicznik, wywotuje zmiane- stanu przerzutnika Pg,wysyta
jacego do czesSci analogowej- przyrzadu sygnat wyznaczajagcy poczatek 0-
kresu- pomiarowego.

Catkowite zapetnienie przelicznika nastepuje po zliczeniu 9999 impulf
30w zegarowych. Nastepny impuls, przywracajac stan -zerowy' przelicznika,
powoduje wystanie sygnatu sterujgcego do przerzutnika P.jg* Ujemny ‘'skok

napiecia z wyjscia "a" tego przerzutnika, oddziatujagc na uktad ‘formu-
jacy P”, inicjuje wystanie do czesci analogowej przyrzadu sygnatu, wy-
znaczajgcego moment zakonczenia pierwszej i rozpoczecia drugiej fazy
pomiaru.

Sygnat zera integratora, wytworzony w cze$ci analogowej w momencie
zakonczenia-pomiaru, ma w zaleznos$ci od znaku mierzonego napiecia, po-
sta¢ impulsu o ujemnej lub dodatniej amplitudzie. Ujemny impuls z
transformatora Tr™ jest wyr6zniany przez dyskryminator l)y a dodatni

przez D~ Nastepnie oddziatujag one na odpowiednie wejsScie przerzutnika
znaku P12, Niezaleznie 06d polaryzacji sygnatu wejsciowego, impuls wyjs-
ciowy jednego z dyskryraimtorow jest zawsze ujemny i sterujac wejscie
przerzutnika P,- powoduje jego powro6t do stanu spoczynkowego. Napiecie
wyjsciowe przerzutnika spada, zamykajac bramke Bg, co przerywa dalszy

doptyw impulséw generatora zegarowego do przelicznika.

Stan przelicznika, uzyskany w momencie odebrania sygnatu zera inte-
gratora, odzwierciedla wynik pomiaru;woltomierza. Przeniesienie wyniku
do uktadéw pamieci i na wskazniki, oraz powrdt catej czesci cyfrowej
przyrzadu do stanu-poczatkowego odbywa sie nastepujaco;
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Rys.8. Oscylogrgmy napie¢ w czesci

‘cyfrowej woltomierza przy dota-
czeniu sygnatu wejSciowego o war-
toSci przekraczajgcej wartos¢ kon'

cowg zakresu pomiarowego

fazy pomiaru, t - koniec
poczatek kom-
koniec drugiej

ciowego

1. Ujemny skok napiecia z przerzutnika P”, wystepujagcy w momencie za-

konczenia pomiaru,

przeskok przerzutnika P,,.

2.'Nowy stan przerzutnika P™ utrzymuje sie

nastepnego impulsu zegarowego,

czasowe wprowadzone przez P, jest niezbedne do

séw przejsciowych przelicznika
impulsu,

przywraca stan poczgtkowy Pg,, co z kolei

powstatych pod wptywem
zliczanego w okresie pomiarowym.

powoduje
tylko do momentu nadejs$cia
najwyzej przez 2 as. OpoOznienie

zakonhczenia proce-

ostatniego

3. Powrdt przerzutnika P do stanu spoczynkowego wywotuje przeskok prze

rzutnika Pg,

impulsu zegarowego. Dodatni

impuls wyjSciowy przerzutnika Pg,

ktéry utrzymuje sie w nowym stanie tylko do nastepnego

0 Cza

sie trwania 2 gs, przechodzi przez bramke /o ile potencjat po-
zostatych dwoéch wejsé tej bramki jest dodatni/, otwierajgc bramki
taczace przelicznik z uktadami pamieci cyfrowej, oraz przerzutnik
znaku T ~ z przerzutnikiem pamieci P~g. Powoduje to utrwalenie wy-
niku pomiaru w uktadach pamieci, potgczonych ze wskaznikami . cyfro-
wymi i znaku.

4. powrdt przerzutnika Pg inicjuje przeskok Pg i generacje nastepnego

impulsu o czasie trwania 23as.

Impuls ten jest wykorzystywany do przy



wrocenia stanu zerowego przelicznika, dla zapewnienia powrotu prze-
rzutnitéw P 1Q i do stanu poczatkowego i do pobudzenia multiwibratora

monostabilnego MM® co-przygotowuje przyrzad do wykonania nastepnego
pomiaru.

Opisana powyzej sytuacja wystepuje podczas normalnej pracy wolto-
mierza, tj. w takim przypadku gdy sygnat zera integratora zostat odeb-
rany przed osiggnieciem peinego stanu przelicznika w czasie trwania dru
giej fazy pomiaru. Oznacza to, ze mierzony sygnat miesci sie w  wy-
branym zakresie pomiarowym przyrzadu.

Wrazie przesterowania,cykl pomiarowy czes$ci cyfrowej woltomierza
zostanie zakonczony sygnatem przekroczenia zakresu, powstajagcym w  wy-
niku przeskoku przerzutnika 'P ~ mlo stanu spoczynkowego, pod wptywem'po-

nownego przejséia.przelicznika od stanu "9999" do stanu "0000"./Pierw
sze przejscie miato miejsce na poczatku drugiej fazy pomiarul/. Sygnat
przekroczenia, oddziatujagc na przerzutnik P , powoduje zamkniecie bram-

ki wejsciowej przelicznika Bg oraz uruchomienie opisanego juz mechaniz-

mu przeniesienia wyniku pomiaru i kgfSowania. Jednakze, w odr6znieniu od
poprzedniej sytuacji, obecnie w czgsie trwania impulsu witgczajgcego bham
ki uktadéw pamieciowych, wyjscie "a", przerzutnika P _ ma potencjat do-
datni. Impuls wyjsciowy Pg wprowadza bramke Bg w stan przewodzenia, po-

wodujgc zwarcie wejsé przerzutnikéw pamieci reprezentujagcych cyfry "8"
i "1", dzieki czemu wymienione uktady zostajg ustawione w stanie,odpo-
wiadajacym maksymalnemu wskazaniu przyrzadu, tj. "9999".

Uktad sterowania zmiang wskazan

Przeniesienie stanu przelicznika do ukiadow pamieci nastepuje tylko
w tym przypadku, gdy w czasie brwania impulsu powstajgcego w przerzut-
niku Pg wejscia: "b" i "c" bramki sa:dodatnie /wejscie "b" moze by¢

dodatnie lub niewykorzystane/.

Wejscie "b" jest wyprowadzone do gniazda wyjsciowego woltomierza i
ma*na celu zapewnienie statosci Wskazan przyrzadu w czasie rejestracji
wyniku pomiaru za pomocg urzadzenia drukujacego, nie posiadajgcego wta-
snej pamieci.

Wejscie "o0" bramki B- jest sterowane za pomocg przerzutnika P .j, u-

mozliwiajgcego jednorazowe uruchomienie uktadu zmiany wskazah impulsem,
wytworzonym w dowolnym czasie. Ujemny impuls dotgczony do gniazda zdat-
nsso uruchamiania lub «ytworcony raznia za pomocg przycishu Wy*»-

tuje przeskok przerzutnika zapewniajagc dodatni potencjat wejscia
"c¢c" bramki B”. Sygnat zmiany wskazah z przerzutnika Pg, wystepujacy po

zakonczeniu najblizszego pomiaru, powoduje przeniesienie aktualnego
stanu ’przelicznika do uktadéw pamieci i wskaznikow. Wystepujacy w $lad
za tym impuls kasujgcy wytworzony przerzutnikiem Py, przywraca P11 do

stanu spoczynkowego, zamykajac z powrotem .bramke BA”.

Automatyczne przenoszenie stanu przelicznika do uktadéw pamieci. . Z
okreSlong czestotliwo$cig powtarzania' umozliwia multiwibrator monosta-
bilny.MMg. Zasade dziatania uktadu wyjasnia rys. 9. Impuls kasujacy

inicjuje cykl pracy multiwibratora, powodujac genergcje impulsu wyjs-
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Rys. 9. Oscylogrimy napie¢ w uktadzie,
okresowej automatycznej zmiany. wskazan
woltomierza
a - impulsy wyjsciowe dzielnika czesto-
tliwos$ci, wyznaczajgce poczatek okresua
pomiarowego, b - impulsy wyjsciowe przeb
rzutnika Pg., oznaczajace koniec okresuc
pomiarowego, ¢ - impulsy wyjsciowe prze
rzutnika P”, d - napiecie wyjsciowe mul,;
tiwibratora monostabilnego MW wyzwala;
nego ujemnym frontem impulséw z prze-1
rzutnika PQ,.e - napiecie wyjsciowe prze

rzutnika,P , -otwierajgcego bramke B,
dla. impulséw z przerzutnika P , f - im-/ M
pulsy wyjsciowe bramki B,, otwierajgce,, rory =

dostep do uktadéw pamieci wyniku pomia-
ru /zmiane wskazah woltomierza/.

ciowego o0 czasie trwanig regulowanym za pomocg potencjometru dostepnego
dla uzytkowania przyrzadu. Podczas trwania generacji bramka jest

zamknieta. W momencie zakonczenia potencjat wyjscia multiwibratora spa-
da, powodujac przeskok przerzutnika P.~ i otwarcie bramki B”, co u-

mozliwia jednorazowa zmiane wskazah przyrzadu.-Nastepny impuls kasujacy
przywraca P~ .do stanu spoczynkowego, zamykajgc bramke B” i pobudzajgc

na nowo multiwibrator MM\

Okres'multiwibratora moze by¢ regulowany od okoto 40 ms do 4 sekund.
Wyboér, najkrétszego okresu, umozliwia przenoszenie wynikow przelicznika
do .uktadéw pamieci- po kazdym pomiarze; najdtuzszy okres multiwibrato-
ra zapewnia zmiane wskpzah nie czedciej niz jeden raz na 60 cykli po-
miarowych przyrzadu.

mgr tni. Bolestaw KOWZAN
ZD WZE"ELWRO"

KONWERTER NAPIECIOWY ANALOGOWO-CYFROWY AC-02

Przy projektowaniu systemdw centralnej rejestracji parametrow proce-
séw technologicznych oraz ztozonych uktadéw kontroli i sterowania pow-
staje zagadnienie tgcznosSci cze$ci cyfrowej uktadu z obiektem. Ta t3-
cznos$¢ jest zwykle realizowana przy pomocy konwertera analogowo-cyfro-
wego. Wwielu przypadkach parametry techniczne konwertera okre$laja pa-
rametry catego systemu, dlatego tez w stosunku do konwerterow stawiane
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sq wysokie wymagania odnosnie podstawowych parametréw: czasu przetwarza
nia, doktadnos$ci, niezawodnosci.

Konwerter napieciowy analogowo-cyfrowy typu AC-02 stuzy do przetwa-
rzania napie¢ statych lub wolnozmiennych dowolnej biegunowos$ci na po-
sta¢ cyfrowego kodu dwdjkowego. Zakres napieé wejsciowych wynosi. 0 +
16,376 V, niedoktadno$¢é maksymalna 0,1$ zakresu, czas przetwarzania-
7 ma; opornos$¢ wejsciowa w stanie kompensacji wynosi okoto 200 kil .

Konwerter przeksztatca napiecie wejSciowe w kod/dwéjkowy prosty, 12-
bitowy /11 bitow wartoéci + 1 bit-znakowy/;:bit na najnizszej pozycji
kodu jest rownowazny 8 mV. Urzgdzenie wykonane jest na elementach ‘'pdi-
przewodnikowych.

Zasada dziatania

Konwerter,typu AC-02 sktada sie z nastepujgcych ukiadéw podstawowych:
- uktadu napieé wzorcowych,
- komparatora,
- uktadu startu i sterowania,,
- drabinki oporowej,
- rejestru,
- -uktadu zasilania.

Na,rys. 1 pokazano schemat blokowy .konwertera, wyjasniajagcy zasade .dzia
tania i wspoOtprace poszczegdlnych ukladéw* Proces przetwarzania rozpo-

czyna sygnat "start" - potencjat -7 -i--14V /przy pracy ciggtej/ lub ui
jerany impuls prostokatny o czasie trwania od 0,5 do 6,5 ma.i amplitu-
dzie. 7 + 14 V /przy przetwarzaniu jednokrotnym/. Praca uktadow jest.

synchronizowana przy pomocy impulsow taktujgcych czestotliwos$ci .2 kHz.
Na skutek dziatania impulsu taktujgcego i sygnatu "start" uktad startu.”
wytwarza impuls prostokatny o czasie trwania jednego taktu, ustawiajgcy
w stan "1" przerzutnik znaku, a zerujgcy pozostgte przerzutniki rejes-,
tru konwertera. W nastepnym, drugim akcie odbywa sie okre$lenie znaku
napiecia przetwarzanego. W.chwili pojawienia sie taktu pierwszy mprze-
rzutnik uktadu taktujgcego zostaje ustawiony w stan "1". -Zmiana stanu
tego przerzutnika powoduje przerzucenie wsfan "0"™ /plus/ przerzutnika
znaku rejestru konwertera. Napiecie kompensujace Uk = 0 Vi nie" zalezy
od stanu przerzutnikaznaku, a wiec potozenie uktadu progowego kompara-
tora zalezy wytgcznie od znaku napiecia-wejsciowego. Jezeli przeksztat-
cane napiecie jest- dodatnie, to uktad decydujacy, sterowany przez uktad
pfogowy, nie zmienia stanu przerzutnika znaku, pozostawiajgc go w sta-
dle- "0" do konca cyklu przetwarzania. Woprzypadku napiecia ujemnego
powrot, pierwszego przerzutnika uktadu taktujagcego do potozenia pierwot-
nego /koniec drugiego taktu/ powoduje zmiane stanu przerzutnika znaku
z "0" na "1" /minus/.

W trzecim akcie rozpoczyna sie proces porownywania napiecia wejs$-

ciowego Ux z napieciem kompensujagcym UKk, réwnowaznym stanoig , rejestru
konwertera w'poszczegdlnych taktach. Uktad rtaktujgéy ustawia przerzut-
nik pozycji "8192" w stan "1", co powoduje zataczenie na odpowiednie

wejscie drabinki oporowej napiecia wzorcowego 8,192 V lub' 8,192 Vw za-
leznos$ci od znaku przetwarzanego napiecia.- Jezeli wartosé bezwzgledna
tiapiecia Ux jest mniejsza od 8,192 V, to uktad decydujgcy, na podstawie—
sygnatu otrzymanego z uktadu progowego komparatora, zmienia stan prze-
rzutnika rejestru na "0"; i odwrotnie, gdy /Ux/ >8,192 V, to przerzut-
nik "8192" rejestru konwertera pozostaje w stanie "1" do kofhca okresu
konwersji. Analogicznie odbywa'sie proces probkowania w pozostatych 11
taktach. Po zakonczeniu przetwarzania na wyjsciu stan pojawia sie
sygnat "gotowos$c".
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Nizej zostang omoéwione niektéore wazniensze uktady konwertera.

Uktad napie¢ wzorcowych

Uktad napie¢ wzorcowych /rys. 2/ stuzy do wytwarzania wysokostabil-
nych napieé statych -8,193 Vi +8,193 V, przy pomocy ktdérych otrzymuje
sie napiecie kompensacyjne Uk. Dziatanie uktadu oparte jest na zasa-
dzie szeregowego stabilizatora napieciowego. Napiecia .wyjsciowe otrzy-
muje sie z napie¢ +12 Vi -12 V, dostarczanych przez zasilacz sieciowy.
Przy pomocy dzielnikéw R7, R4, R3,; R8‘ i wzmacniacza réznicowego na
tranzystorach T5, T6 - suma wartos$ci bezwzglednych napiec wyjsciowych
jest poréwnywana z napieciem odniesienia 8,4 V, otrzymywanym ze skom-
pensowanej temperaturowo diody Zenera D1. Poprzez uktad réznicowy za-
wierajgcy tranzystory T7. Sygnat niezrOwnowazenia steruje szeregowy e-
lement regulacyjny /T9> TIli/. Wten sposéb zapewnia sie stato$¢ napie-
cia 16,386 V. Doktgdny podziat tego napiecia na dwie réwne czesSci rea-
lizowany jest przy pomocy wzmachiacza réznicowego, skiadajagcego sie z
tranzystorow T1 i T2 oraz przez uktady na tranzystorach T3, T4. i T10,
TI2. ‘

Wuktadzie napie¢ wzorcowych zastosowano Oporniki precyzyjne Rl + R4
oraz oporniki dostrajane R5 + R8. Uktad zawiera 3 tranzystory podwdj-
ne, "parowanie" T1-T2, T5-T6, T7-T8. Jest odporny na zwarcia na wYyjs-
ciu, a- oporniki R21 i R22 zapewniajg napiecie startu przy witgczeniu
uktadu lub po usunieciu zwarcia. Wszystkie tranzystory zastosowane w
uktadzie, oprécz T9 i T10, sg krzemowe.

Zmiany napie¢ wyjsciowych przy zmianach obcigzenia 0 + 25 mA i waha-
niach napie¢ wejsciowych +10°% sg mniejsze od 1 mV. Przy pracy w tempe-
raturze od 0 d6 40 C zmiany napie¢ wzorcowych nie sg wieksze od 1 mV.
Stosujac tranzystory krzemowe zamiast germanowych T9, T10 mozna roz-
szerzy¢ zakres temperatur pracy.

Podczas pracy konwertera napiecia wzorcowe sg przetgczane przy pomo-
cy kluczy tranzystorowych na wejScia drabinki oporowej* Poniewaz spadek
napiecia na odcinku kolektor-emiter przewodzgcego tranzystora wynosi
okoto 1 mV, wartosci napie¢ na wyjsciach kluczy sg rowne +8,192 V  lub
-8,192 V.

Komparator

Podstawowym uktadem konwertera oicre$lajagcym jego doktadnosé, czas
przetwarzania i oporno$¢ wejsciowg *jest komparator. Skitada sie on ze
wzmacniacza pradu statego', przerzutnika Schmitta i przerzutnika synchro
nizowanego impulsami strobujgcymi. Impulsy strobujgce sg stosowane w
celu okreslenia stanu komparatora po zaniku proceséw przejsciowych na
wyjsciu wzmacniacza. Przerzutnik Schmitta zmienia swoj stan, gdy war-
tos¢ napiecia na wejsSciu przekroczy prég gorny lub dolny-+0,8 V lub
-0,8 V. Uktad ten jest sterowany napieciem wyjsciowym wzmacniacza.

Schemat ideowy wzmacniacza komparatora przedstawiony jest na-rys. 3.
Jest to wzmacniacz pradu statego ze symetrycznym sprzezeniem zwrotnyn)
zawierajagcy 3 rdéznicowe uktady wzmacniajace. Pierwsze dwa stopnie sg
zasilane napieciem +9 Vi -9 V /DZ1 + DZ4/, pozostate stopnie - napie-
ciem +12 Vi -12 V.
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Pierwszy stopien roznicowy, sktadajgcy sie z tranzystora podwdjnego
Tj—¥2 oraz tranzystora T3 stabilizujgcego prady kolektorowe, pracuje
przy bardzo matych pradach spoczynkowych /okoto. 10 gA/, co zapewnia
maty dryft i duzg oporno$¢ wejSciowg. Wcelu zréwnowazenia uktadu za-
stosowano potencjometr P1. Diody D1 * D4 ograniczajg wartosci napie¢ na
bazach'tranzystoréw T1, T2. Baza tranzystora Tl jest podtgczona do dziel
nika napiecia wykonanego z opornikéw precyzyjnych o opornos$ciach:200 ksi

12
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/IR5/ i 100 kn/R6 1 R wyj. drabinki/, za posSrednictwem Kktdérego napiecie
Ux poréwnuje sie z napieciem kompensujacym UK. Na bazy tranzystorow Ti
i T2 podawane sa napiecia z dwdéch obwodéw ujemnego sprzezenia zwrotne-
go /R2.8, R30, R32 i R2J, R31, R33/, taczacych ostatni stopien réznico-
wy z pierwpzym. Potencjometr P2 stuzy do zerowania wzmacniacza. Wszyst-
kie elementy po6tprzewodnikowe uktadu ,sa krzemowe, w poszczegélnych pé-
rach stosuje sie tranzystory o jednakowym wzmocnieniu.

Omawiany wzmacniacz posiada obudowe metalowg, spetniajacg role e-
kranu elektrycznego oraz wyrownujgcg temperature elementéw uktadu.Wspot
czynnik wzmocnienia napieciowego wzmacniacza objetego sprzezeniem zwrot
nym wynosi 1000, a dryft temperaturowy jest rzedu 10 3 V/ C w zakresie
temperatur +10 + +50 C. Wzmocnienie jest prawie state przy czeBtotliwos$
ciach napie¢ wejsciowych\od U do 10 kHz. Wspotczynnik przenoszenia na-
piecia Ux jest réwny 250; a wiec napiecie, odpowiadajgca potowie' war-»
tédsci bitu na najnizszej pozycji kodu, daje na wyjsciu napiecie prze-
kraczajgce prog zadziatania przerzutnika Schmitta.

Opis konstrukcji

Konwerter jest wykonany w postaci bloku'o wymiaraoh 483x350x177 i
wadze 9 kG, przeznaczonego do wbudowania w konstrukcje typu szafkowego.
Dla celdw laboratoryjnych posiada obudowe. Poszczegdlne podzespoty zmon
towane sg:na trzech S$ciankach potaczonych ptytg czotowa, stanowigcych
konstrukcje ramy konwertera. Wewngatrz ramy zamocowane sg pakiety na wy-
cbylnych ramionach, cé umozliwia swobodny dostep do elementéw /pakietu.
Na ptycie czotowej znajduje sie wytacznik sieciowy i lampka¢ sygnaliza-
cyjna. Wszystkie podzespoly posiadajg oznaczenia.umieszczone na widocz-
nych migjscach.

tnz-. Klemens BARDZINSKI
LZAE "LUMEL™

NORMALIZACIJA W ZAKRESIE KONSTRUKCIJI
OPRZYRZADOWANIA SPECJALNEGO
W ZAKLADACH "LUMEL"

Tempo rozwoju przemystu maszynowego, wobec niedostatecznego pokrycia
zapotrzebowania na narzedzia i oprzyrzgdowanie, uwarunkowane jest wyko-
rzystaniem wszystkich istniejgcych rezerw i nowych zdobyczy techniki.
Stopiehn wyposazenia produkcji w-przyrzagdy ma bowiem-decydujgcy - wplyw
na jakos$¢ i pracochtonnos$é wykonania wyrobow.

Duze znaczenie dla przemystu ma skrécenie czasu i cyklu -technologi-
cznego przygotowania produkcji, dzieki czemu powstaje mozliwos¢ szyb-
szego uruchomienia nowych wyrobdw pdszukiwanych-na rynku i przyspie-
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szenie uruchomienia produkcji takich wyrobéw, ktdre*mogg mie¢ szczegOlne
znaczenie dla eksportu.--

Udziat naktadéw na oprzyrzadowanie produkcji w ogoélnych kosztach wta-
snych produkcji wyrobu wynosi okoto 20 - 25%, a pracochtonnos¢ zapro-
jektowania i wykonania oprzyrzadowania w metalu stanowi-60 - 80" *‘ogdinej
pracochtonnos$ci przygotowania produkcji. Technologiczne przygotowanie pro
duiccji w zaleznos$ci od poziomu technicznego i organizacyjnego zaktadu
oraz stopnia trudno$ci wykonywanych czes$ci wyrobu trwa od pdét roku do
pottora roku.

Obecnie poszukuje sie metod maksymalnego skrdcenia czasu przygotowa-
nia wyrobu do produkcji i zmniejszenia pracochtonnos$ci, czyli obnizenia
kosztow witasnych. Jedng z nich, prowadzacg bezposrednio do skrdcenia cza
su technologicznego przygotowania’ produkcji jest szerokie stosowanie nor
malizacji.w konstrukcji i wykonawstwie wmetalu przyrzadéw i narzedzi.

Stosowane obecnie normy w Zaktadach "Lumel" obejmujg nastepujace za-
gadnienia z:zakresu konstrukcji oprzyrzadowania specjalnego:

1. Normy -Zaktadowe na formy odlewnicze ci$nieniowe,
" " na sprawdziany,

" na noze krazkowe,

na oprawki do nozy kragzkowych,

" na reczne formy dotermoplastéw.

aphhwnN

Précz tego opracowano:

. Katalog stosowanych materiatéw w budowie przyrzagddw i narzedzi,
2. Katalog elementéw normalnych stosowanych w konstrukcji oprzyrzadowa-
nia,
3- Katalog $rodkéw transportu i- sktadowania.

Z norm opracowanych-przez inne Zaktady stosuje sie:

1. Normy Zaktadowe na formy do tworzyw sztucznych /opracowane przez Za-
ktad "Elwro"/,

2. Norme Panstwowg na tloczniki.

Norma Zaktadowa na formy odlewnicze ci$nieniowe
do metali /ZN-67/ MPC-31Q5*-134

Norma obejmuje elementy stosowane w budowie odlewniczych form ci$nie-
niowych do metali kolorowych na maszyny odlewnicze typu "Polak 600" i
"Polak 900" w sze$ciu zasadniczych rodzajach korpuséw, w zaleznos$ci od

sposobu wypychania i systemu formowania /p. rys. 1/:

a/ Formy z wypychaniem mechanicznym bez suwaka /ZN—-67/MPC—3105—134/
/N0-Al1 i NO-B1/,

b/ Formy z wypychaniem recznym bez suwaka /ZN-67/MPC-3105-134/N0-A2 i
NO-B 2/, - :

c/ Formy z wypychaniem mechanicznym z suwakami /ZN—67/MPC—3105—134/NO
-A3 i NO-B3/»

d/' Formy z wypychaniem recznym z suwakami /ZN-67/MPC-3105-134/NO-A4 i
NO0-B4/,

e/ Formy z wypychaniem hydraulicznym bez suwaka /'ZN-67/MPC-3105-134/
/NO-A5 i NO-B5/,

v/ Formy z wypychaniem hydraulicznym z suwakami /ZN-67/MPC-3105-134/
INO—AG, i NO-B6/ .
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Uwaga:
Symbol w normie "A" dot. maszyn "Polak 600"
" " IIBII " n IIPOIak 900"

m-Aum s

N0-A4W -84

Rys. 1.

Norma obejmuje wszystkie elementy konstrukcyjne formy-oprocz wkiadéw

formujgcych, wkiadek i wypychaczy.
Konstruowanie odlewniczych form -na elementach znormalizowanych polega

na:
a/ wykonaniu rysunkéw konstrukcyjnyeh zestawu wktadéw formujacychl
b/ wypetnieniu tabelki - wpisaniu numeru normy oraz pozycji’wybranych
elementéw znormalizowanych, zgodnie z wytycznymi zawartymi w Nor-
mie ,
c/ opracowaniu rysunkow konstrukcyjnych wykonawczych wkiladéw formujg-

- cych wkladek i wypychaczy.
W kazdym rodzaju formy przewidziano szereg wielkos$ci:

na maszyny "Polak 600" - 3 -wielkosci,
na maszyny "Polak 900" - 4 wielkosci.

Stosowanie normy jest w pewnych warunkach ograniczone i wymaga kazdo
razowo szczegOtowego rozpoznania i ewentualnie dokonstruowania brakuja-
cych elementow. Jednak z dotychczasowej praktyki stosowania normy wyni-
ka, ze 90% wszystkich konstrukcji miesSci sie w zasiegu oprac\(/)wanfj normy-

wyzej normy zostaly opracowane.w formie "Katalogu elementéow

Omowione
z wiw Normy Zakladowej

i potfabrykatow znormalizowanych", jako wyciag
i wydane przez Zjednoczenie "Mera".

Norma Zaktadowa na sprawdziany /ZN-68/MPM-3105/147/

konstrukcji

Celem opracowanej normy jest uporzgdkowanie zagadnienia
i wykonanie

isprawdzianéw oraz maksymalne skrdécenie czasu na konstrukcje
sprawdzianu. Norma obejmuje nastepujac,e zagadnienia:
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al sprawdziany tiloczkowe ‘'dwugraniczne z chwytem stuzbowym,
b/ sprawdziany szczekowe do $rednic-w zakresie. 0 1-10 mm,
c/ sprawdziany szczekowe do $rednic w zakresie 0 10-50 mm,
d/ szczelinomierze,

e/ gtebokosSciomierze.

Opracowanie konstrukcyjne sprawdzianu ogranicza sie do obliczenia wy-
miarow nominalnych i podania na zamowieniu wysytanym do TN symbolu spraw <
dzianu. Rysunkow konstrukcyjnych na sprawdziany objete norma nie wykonu-
je sie.

Jednym z ciekayyych rozwigzan jest zastosowanie w sprawdzianach ttocz-
kowych oprawek /rekojesci/ z termoplastéwi.

Norma Zaktadowa na noze kragzkowe /2N-68/MPM-3105/143/

Przedmiotem normy sg wymiary gabarytowe otoczek na noze krazkowe. Ce-
lem opracowanej normy byto uSciSlenie zagadnien konstrukcyjnych, ograni-
czenie zbednego rozrzutu wymiar6w oraz umozliwienie produkcji pétfabry-
katéw, do magazynu-.- Przyktad rozwigzania konstrukcyjnego noza krazkowe-
go na podstawie normy obrazuje’rys. 2.

od/ cecfot/oé
m  [CrEHafe/G
rr. liz
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Podstawowe wymiary, gabarytowe noza podane sg w formie nadruku na kal-
ce technicznej. Konstruktor zobowigzany jest w oparciu o norme wypetnic
tabelke oraz narysowa¢ ksztatt noza z podaniem wymiaréw czesci robo-
czej,

Uzupetnieniem.w/w normy sg "wytyczne projektowania nozy kragzkowych
i ksztattowych" /IP-001/. Opracowanie to obejmuje podstawowe wskazowki
w zakresie konstrukcji noza i doboru materiatu.

Oprawki na noze krgzkowe /ZN-68/MPM-3103/145

Celem opracowanej normy jest op-
tymalne rozwigzanie konstrukcyjne
oprawki do noza krazkowego. Norma
obejmuje oprawki do nastepujgacychro
dzajéw maszyn:

- automaty tokarskie typéw: BP-U4,

BP-U7- BP-U12, Skoda A20;

tokarki rewolwerowe typéw: TZRIL,

RT-25, R12, RV32; noter i
tokarki typéw: TVC-50,  TSS-150, W sotorro
TUM-25., EG-M-200, TSA-16. 2s00ina
¢ruj
Wymieniona norma jest bezposrednio | %;E;Okwm..
zwigzana z normg na.noze Kkrazkowe.
Przyktad rozwigzania konstrukcyjne-
go jednego z typdéw oprawki przed-

stawia rys. 3>

Norma Zaktadowa na reczne formy do
-tworzyw termoplast. /ZN-SS/MPM-610yl
153

Wnormie ujeto wszystkie elemen-
ty konstrukcyjne formy a miafiowicie:

- ptyty formujace,
- kotki ustalajagce,
- wypychacze,

- sprezyny,

,- kotki spychajgce:*

Rys. 3* Oprawka do nozy krgzkowych

Wwyniku odpowiedniego skojarzenia wymienionych elementéw opracowano

7 wariantow rozwigzan konstrukcyjnych korpusow:

1. Korpus A-i - bez'wypychaczy i bez wktadek, ptytkie formowanie,
2. Korpus A-2 - bez wypychaczy. z wkiadkami jednostronnie,

3. Korpus A-3 - bez wypychaczy z wktadkami dwustronnie,

4. Korpus B-1 - z wypychaczem bez wktadek,

5. Korpus B-2 - z wypychhczimi i z wkiadkami,

6. Korpus C1 - z ptytkg Sciggajaca,

7. Korpus C2 - z ptytkg Sciggajgca i wkiadkami /dwustronnie/.

Powyzsze warianty rozwigzan konstrukcyjnych korpuséw wyczerpujg w 95%
potrzeby Zaktadu w tym zakresie /rys.' 4/
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Wwyniku ujednolicenia wymiarow gabarytowych korpuséw form nastgpita
znaczna poprawa organizacji pracy na stanowisku roboczym. Dotychczas sto
aowana metoda dowolno$ci w zakresie konstrukcji utrudniata w  znacznym
stopniu eksploatacje formy ze wzgledu na konieczno$¢ stosowania rdznych
wielkos$ci imadet do zwierania formy.

Powaznym usprawnieniem w pracy konstruktorh jak réwniez w pracy Na-
rzedziowni i Zaopatrzenia sg opracowane katalogi na materiaty i normalia
uzywane w budowie przyrzaddéw i narzedzi. "Katalog stosowanych materia-
tow w budowie przyrzadoéw i. narzedzi specjalnych" pozwala na planowe zao-
patrywanie Zaktadu w stale narzedziowe oraz ogranicza nieuzasadnione
wprowadzanie domkonstrukcji nowych materiatow.

"Katalog utozony jest wedtug rodzajow materiatéw, w zastosowaniu do
okreslonych pomocy warsztatowych. Procz tego dla kazdego rodzaju materia
tu podano rodzaj obrdbki termicznej, wykonczenie powierzchniowe oraz
Obranialno$é. Przy opracowaniu wzieto pod uwage wszystkie aktualnie pro-
dukowane materiaty.

"Katalog elementdw normalnych w konstrukcji oprzyrzadowania" jest
pierwszym etapem'szeroko zakrojonej akcji normalizacji zwtaszcza w  za-
kresie przyrzagdow do obrobki skrawaniem i montazowych. Ostatecznym re-
zultatem przeprowadzonych prac normalizacyjnych w tym zakresie bedzie
konstrukcja przy pomocy symboli z elementéw normalnych. Niezaleznie
od tego, opracowany katalog ogranicza asortyment normaliéw uzywanych w
budowie przyrzagdéw umozliwia zakup normaliow do magazynu oraz zwigeksze-
nie seryjnosci elementow wykonywanych we wilasnym zakresie.

Oprécz normalizacji w zakresie konstrukcji oprzyrzgdowania, przepro-
wadzono na' szerokag skale normalizacje-w zakresie $rodkéw transportu i
sktadowania. Wszystkie znormalizowane $rodki transportu zostaty skatalo-
gowane i ujete w zawartej formie i stanowig Norme Zaktadowg w tym za-
kresie. "Katalog" obejmuje takie pozycje, jak:
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pojemniki montazowe,
pojemniki na chemikalia,
pojemniki metalowe na detale,
pojemniki do transportu,

pojemniki na odlewy i

palety,

woézki transportowe,

regaty.

wyttoczki,

Zagadnienie transportu i skifadowania odgrywa bardzo wazng role w ca-

problemoéw organizacyjnych przedsiebrorstwa

oddzielnego oméwienia.

Typ aut

tokarsk

BP-U4

BP-U7

I BP-U12

Rodzaj
krzywki

Krz sup I i 11

Krz.przech.gt.

Krz sup.l.i Il

Krz.przech.gt.

Krz.sup.l i Il
Krz.przech.gt.

wymaga

szczego6towego

©

nawegtr tmm
HRC SOrsb

Rys. 5. Transparent na krzywki do automatow tokarskich



W celu maksymalnego 'skrécenia -csasii konstrukcji 6przyrzagdowanitt opra-

cowano szereg rysunkdw transparentowych, takich jak:

- transparent na wykrojniki postepowe /wszystkie wielkoS$ci/

- transparenty na krzywki do automatéow tokarskich /bys. 5/.

- tzw. "Slepe" rysunki najczesciej wystepujagcych elementdéw konstrukcyj-
nych w budowie przyrzadéw w przypadku niemozliwos$ci stosowania ele-*
mentéw normalnych /rys. 5/,

- rys. rozwiertakow - w przypadku konieczno$ci wykonania rozwiertaka
innych wymiarach niz normalne /rys. 7/-

Rys. 6. Kotek wypychacza -

cechowad;

V8

Rys. 7. Rozwiertak’specjalny

Wprowadzenie normalizacji pozwolito na znaczne skrbécenie czasu tech-
nologicznego przygotowania produkcji nowych uruchomien. Ale peiny efekt
z normalizacji mozna osiggnag¢ dopiero wowczas, gdy zagadnienie to znaj-
dzie swoje odbicie rowniez i. w wykonawstwie narzedzi i przyrzagdéw w me-
talu. Znaczny przyrost zdolnos$ci produkcyjnej narzedziowni uzyskaé¢ .moz
na przez wykonanie poszczegdlnych elementow normalnych poza Zakladem w
przedsiebiorstwach specjalistycznych,, w przemys$le terenowym i spétdziel-
czosci .
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Prof. dr int, Witadystaw JAROMINEK

PRZEMYSELOWY INSTYTUT
AUTOMATYKI 1 POMIAROW

ROZWOJ JAPONSKIEGO PRZEMYStU m

APARATURY POMIAROWEJ | 'SRODKOW AUTOMATYZACII

ORAZ PRZEMYStU PRZETWARZANIA INFORMACII

M aterial niniejszy nie posiada charakteru syntetycznego opracowania.
Zawarte w nim informacje, zaczerpniete z publikacji japonskich, rzucajg
jednak Swiatto na charakterystyczne podstawowe kierunki dziatania,kto-
re przyczynity sieldo niezwykle szybkiego, kompleksowego rozwoju prze-
mystu aparatury pomiarowej i S$Srodkéw automatyzacji oraz przemystu prze-
twarzania informacji.

1. Prace naukowo-badawcze i rozwojowe

Nawet z pobieznej oceny przemystow aparatury pomiarowej i S$rodkéw au
tomatyzacji oraz przemystu przetwarzania danych wynika, iz rozwd6j swdj
zawdzieczajg one przede wszystkim niezwykle szybkiemu postepowi techni-
cznemu -w-dziedzinie podzespotow elektronicznych. Zaréwno ze strony
rzadu, jak i przemystu, zostat potozony wielki nacisk na prowadzenie
prac naukowo-badawczych, zwtaszcza w zakresie technologii.

Utworzona zostata Rada Nauki i Techniki jako ciato doradcze Premie-
ra. .Zadaniem jej jest rozpatrywanie wariantow programow rozwojbwych
oraz inicjowanie prac badawczych. Rada rozpatruje rowniez plany wielo-
letnie, dotyczace np. techniki nadprzewodnikowej, produkcji maszyn ma-
tematycznych, superminiatury zacji, systemow przetwarzatlia informaciji,
fizyki ciata statego, elementéw, techniki bardzo wielkich czestotliwos$-
ci itp.

Rada Elektroniki jest organem doradczym Ministerstwa Nauki i Tech-
niki, a Rada Elektroniki Przemystowej jest organem doradczym Minister-
stwa Handlu Zagranicznegb i Przemystu. Ustalajg ong diugoterminowe pla-
ny prac badawczych.

Wcelu zapewnienia niezbednej jako$ci i doktadno$ci sprzetu pomiaro-
wego wydano w Japonii 2 ustawy. Poza tym rzad opracowuje 5-letnie plany
rozwoju w tym zakresie.

Prace naukowo-badawcze sg skoncentrowane w uniwersytetach, w insty-
tutach badawczych panstwowych i instytutach badawczych przemystowych
i firmowych. Wuniwersytetach prowadzone sg prace podstawowe, ktdre
mozna wigzaé z dydaktyka, w instytutach panstwowych prace ’zwigzane z
zamOwieniami rzadowymi oraz te prace dtugofalowe, ktdrych nie moga
podjg¢ instytuty firmowe. Laboratoria instytutéw panstwowych podejmujg
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prace niezbedne dla rozwoju przemystu, a instytuty firmowe - dla ulep-
szenia lub .opracowania nowych wyrobow, bo wiekszych instytutéw nalezy
zaliczy¢ Electrotechnical Laboratory Min. Handlu Zagranicznego i Prze-
mys$lu. W instytucie tym sg prowadzone m.in. prace w zakresie:

- Sieci neuronowych w zywych organizmach i przesytania w nich informa-
cji wcelu przestudiowania technik podstawowych dla elektronicznych
maszyn matematycznych i automatycznych urzgdzen do pomiaréw i stero-
wania;

- Maszyn analogowych na uktadach scalonych;
- Maszyn hybrydowych;

- Sprzetu do wysSwietlania obrazéw /generowanych przez maszyny matema-
tycznel/;

- Sterowania optymalnego uktadami z wieloma zmiennymi.
Poza tym sg prowadzone m.in., prace, dotyczace:

- Wielkioti pamieci z bardzo duza predkos$cig na diodach tunelowych /tak-
ze .elementéw logicznych na tych diodach/,

- Uktadow logicznych, sterowanych $wiatiem.

Szereg pr.ac naukowo-badawczych & charakterze podstawowym prowadzg
zaktady i laboratoria przyuniwersyteckie/"Electronica in Japan", 1967,
str.. 15/* Przykladowo mozna wymienié¢ nastepujgce prace:

1/ Cyfrowe systemy telekomunikacyjne /nietelemechaniczne/ i uklady cyf
rowe;
2/ Teoria informacji i przetwarzania informacji;

3/ Elektroniczne maszyny matematyczne;
4/ Technika sterowania.

Prowadzone sg réwniez badania nad materiatami potrzebnymi do reali-
zacji w/w zadan i badania podstawowe nowych elementéw /obwody scalone,
struktury MOS i MIS, tranzystory z efektem polowym, urzgdzenia elektro-
optyczne, lasery, fizyka i technologia war3tw cienkich itp./.

Odrebng grupe stanowig przemystowe instytuty i laboratoria naukowo-
bagdawcze. Charakterystyczng cechg tych placowek jest szybkie przenosze-
nie wynikéw badan podstawowych do produkcji. Srodki inwestowane w ba-
dania i studia wynoszg w w/w przemys$le, podobnie jak w elektronicznym,
ok. 2,5 - 3fo warto$ci zbytu produkcji w poréwnaniu z 1% w innych prze-
mystach.

W laboratoriach i instytutach firm Hitachi. Mitsubishi, NEC,Matsus-
nito i Toshiba prowadzi sie prace podstawowe z zakresu obwodow scalo-
nych, fizyki ciata statego, elektroniki kwantowej, warstw cienkich itp.

Nastgpit istotny rozwdj przemystu maszyn matematycznych, odgrywaja-

cy podstawowg role w automatyzacji catego przemystu. lIstnieje state
zapotrzebowanie na te maszyny, a Oczekuje sie aktualnie .wzrostu zapo-
trzebowania na bardzo szybkie i bardzo duze maszyny matematyczne.
W zwigzku z tym prowadzone sg odpowiednie prace w laboratoriach i in-
stytutach firm FUJITSU, HITACHI, MITSUBISHI, NEC, TOSHIBA. Wdziedzinie
maszyn matematycznych /wg "Electronic Products"”, August 1967, str.8/ Ja
ponia produkowata mate i $rednie maszyny matematyczne. Okoto 1966 r.
rozpoczeto produkcje maszyn duzych, uwzgledniajgc zastosowanie systemdw
on line i time sharing w zagadnieniach przetwarzania danych. Prace roz-
wojowe dotyczag przede wszystkim:



- oprogramowania;

- elementow logicznych na obwodach scalonych;

- wielowarstwowych obwoddéw drukowanych pamieci na warstwach cienkich,
pamieci drutowych /tvire memory/;

- urzadzen wejscia - wyjscia.

Japonia wyszta na Il miejsce /po USA/ w ilos$ci i warto$ci zainsta-
lowahych maszyn, ktore sa stosowane w zarzgdzaniu, rezerwacji, ubezpie-
czeniach, bankowos$ci, jak rowniez do sterowania procesami przemystowy-
mi.

Dla wzrostu predkos$ci i bezpieczenstwa ruchu pociagow "wprowadzono
elektroniczng aparature do sterowania w kolejnictwie. Prowadzi sie ba-
dania nad scentralizowanym sterowaniem transportem kolejowym na pew-
nym obszarze kraju.

Firma Toshiba zatrudnia ogétem 4 200 naukowcéw /wg "Electronic Pro-
ducts™, December 1967, str. 129/. Instytut Firmy Toshiba posiada po-
wierzchnie ok. 43. 500 m , zatrudnia 1 050 pracownikdéw, w tym 850 nauko-
wych oraz 60 doktorowFirma Toshiba wydaje na prace naukowo-badawcze
z sum uzyskanych ze sprzedazy, np,. w,r. 1966 wydano 21 milionéw dolaréw
z 694 milionéw, podczas kiedy w japonskim przemys$le elektronicznym wy-
daje sie Srednio 2,5%. Prowadzi sie wytgcznie takie prace rozwojowe,
ktére moga by¢é zastosowane w produkcji tej firmy. Wcelu wyznaczenia
kierunku tych-prac jest powotany specjalny zespo6t 8 specjalistow.

Instytut Badawczy Firmy Hitachi - /wg 'lElectronic Products™, Novem-
ber 1967, Str. 129/ zostat zalozony w 1942 r. Posiada 6 wydziatow, a
wsréd nich: Nr 4 - Przyrzadow, Nr 6 - Elektronicznych'Maszyn Matema-
tycznych. Powierzchnia Instytutu - 230 tys. m2; 1300 pracownikdéw, w tym
2/3 z wyzszym wyksztatceniem; 100 doktorow. Rocznie zgtaszanych jest 700
patentéw.

WlJaponii pracuje sie aktualnie m.in. nad, nastepujgcymi urzadzeniami
/wg "Electronic Products”, July 1967, str. 14/:

1/ Wysoko wydajnym czytnikiem liter;

2/ Urzadzeniami do wydajnego sterowania systemami przetwarzania danych;
3/ Pamieciami na kartach magnetycznych;

4/ Pamieciami na cienkich rdzeniach magnetycznych.

Produkuje sie aparature pomiarowag przystosowang do elektronicznej ob
rébki sygnatéw, w tym do sterowania za pomoca maszyn cyfrowych. Pro-
dukuje sie rowniez wysokiej jako$ci system aparatury pomiarowej catko-
wicie stranzystorowany, z niezaleznym zasilaniem.

W zwigzku z opanowaniem technologii obwodow scalonych zaczeto stoso-
waé bezposSrednie sterowanie cyfrowe DDC i prowadzi sie prace nad. za--
stosowaniem obwodéw scalonych /Hitachi, Shimadzu, KIC, Toshiba, NEC/ do
aparatury pomiarowej. Poza normalng aparaturg pomiarowg dla przemystu,
produkuje sie rowniez aparature i urzadzenia niezbedne dla autonatyza-
bji okretpwnictwa.

2. Niektore prace w dziedzinie technologii i rozwoju
produkcji podzespotow

Wiele sposrod firm japonskich wyspecjalizowato sie réowniez w produk-
cji niezwykle szerokiego asortymentu podzespotdw elektronicznych,-az do
Obwodéw scalonych wtacznie, co zreszta w sposob zasadniczy zadecydowato
o ich rozwoju i sukcesach w dzi-edzinie produkcji urzadzen i wyrobow
finalnych. Przyktadem moze byd katalog pdiprzewodnikéw Hitachi.
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Ponizej dokonano krétkiego, niepetnego zresztg, przegladu '‘produkcji
zaktadow: PujiUrn, General. Corp, Hitachi,JRC, KIO, Matoushita,' Electric)
Mitsubishi, NEC, OKI, Sanyo, Sony, Toshiba.

Tranzystory

Produkuje sie masowo bardzo szybkie tranzystory dla maszyn cyfrowych,
np. krzemowo epiplanarne ZSC395 i ZSC396 oraz tranzystory do przyrzadéw
pomiarowych, automatyki i maszyn analogowych o duzej opornosci wejscio-
wej /polowe/ np. p-n zigczowe ZSJ 11 - 13, 2SK11l - 13- i MOS; MEL?2438,
3SK.14.

Diody
Produkowane sg bardzo szybkie diQdy do maszyn cyfrowych.

Prostowniki krzemowe i tyrystory

Tyrystory sg bardzo potrzebne w automatyce elektronicznego, bezstykowe-
go sterowania elementami wykonawczymi. Dysponujg krzemowymi przetworni-
kami do 700 A i 1800 V, rip. typu 1S1417; 1S1419 z autoprotekcja od
ezwar¢ . . Tyrystory edo 400 A, napiecie 1 200V, rowniez «tyrystory, krzemowe
dwukieruiikowe .i szybkie np. V302, potrzebne do maszyn analogowych itp.

Obwody scalone

Firmy: Fujitsu, Matsushita Electric, Nec, Sony, Hitachi, Mitsubishi,
OKI, Toshiba, KIC- Murata, Sanyo.
Szybki rozwdéj od 1965; poza typowymi i usankcjonowanymiaastosowaniami do

maszyn matematycznych i automatyki, sg juz stosowane obwody scalone wu-
rzgdzeniach profesjonalnych powszechnego uzytku, w szczeg6lnoS$ci:

a/ péiprzewodnikowe obwody scalone masowo produkowane sa np. jako ele-
menty logiczne.;

b/ obwody scalone na warstwach cienkich, sg stosowane zwtaszcza do ukta
dow liniowych oraz jako elementy logiczne.

Elementy pasywne

Znaczny procent jest eksportowany. Wiekszo$¢ jest zminiaturyzowana i do
stosowana do montazu na ptytkach drukowanych.

mW zwigzku z automatyzacjg przemystu rozwineta sie znacznie-produk-
cja miniaturowych przekaznikéw i miniaturowych przetgcznikéw. Sg one
przystosbwdne do montazu na ptytkach drukowanych. Dla celé6w automatyki
produkowane sg liczne przekazniki czasowe i termiczne. Niektore z nich
sg elektroniczne. Mechaniczne wytrzymujg do 10.10" zadziatan.

Najmniejszy na' Swiecie tranzystor Firmy Hayakawa /wg "Electronic Pro
ducts"”, October 1967, str. 31/ model PT r 100, przeznaczony do pracy
gtownie w urzgdzeniach wejsciowych maszyn matematycznych, ma Srednice
1,515 mm, dtugos$¢ 2,36 mm.

Firma Mitsubishi rozpoczeta masowg-produkcje obwodéw scalonych za-
rowno do urzgdzen przemystowych jak i sprzetu masowego uzytku /"Elec-
tronic Products", May 1967., str. 23/* Produkcja w potowie 1967 r. wyno-
sita 40 tys. sztuk miesiecznie oraz miata wzrosng¢ do 500 tys.miesiecz-
nie w koncu 1967 i I miliona w koncu 1968 r. Wtyra celu przewidziano inwes-
tycje rzedu 5 miliardéw yendéw, z.tego 1 miliard dla uruchomienia pro-

dukcji .
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Najwazniejsze patenty dotyczace technologii produRcji obwodéw ocalo-
nych ag zarejestrowane w USA w dwoéch wiodgcych wytwdrniach obwodéw sca
lonych a mianowicie: Texas Instrument i Fairchild. Techniczne zastrze-
zenia dotyczace technologii planarnej firmy Fairchild zostaty opaten-
towane réwniez w Japonii, a w 1963 r. Nippon Electric Co, LTD zgwarto
porozumienie z Fairchild w celu wytgcznego stosowania ich w Japonii. Z
drugiej strony Texas Instrument zawarto porozumienie z rzadzem japon-
skim w latach 1960-65 w sprawie zarejestrowania w Japonii'kilkunastu swa
ich patentéw /"Electronics Products", July 1967, str. 39/.

Problem zastosowania obwodéw scalonych do maszyn cyfrowych zostat
rozwigzany .okoto 1965 r. Przewiduje sie szerokie zastosowanie obwodow
scalonych do: maszyn cyfrowych, kalkulatoréw stotowych, elektrycznych
przyrzadow pomiarowych, central, automatycznych urzadzen pamieciowych.

Bardzo duza ilo$§¢é elementow Scalonych jest obecnie uzywana do prac
naukowo-badawczych. Wciggu roku 1966 zuzyto 100'milionéw importowanych
liniowych obwodéw" scalonych do prac naukowo-badawczych.

Tylko firma.Nippon Electric produkuje imesiecznie 100 tys. obwoddéw
scalonych, z czego 50.tys. zuzywa.do- prac naukowo-badawczych, a 50 tys.
stosuje w maszynach matematycznych /"Electronics Products"”, May 1967,
str, 33/» Dlatego przewidywano,mé firma ta bedzie mogta rozpoczaé eks-
port w kofAcu 1967 'r,,. kiedy miesieczna produkcja wzrosnie do 500 tys.

.Produkcja tranzystorow krzemowych Japonii przekroczyta -w listopa-
dzie 1966 r. 10.milionébw miesiecznie.: W-zwigzku z,masowag produkcja cena
spadta do 1/5- Wgrudniu 1966 .roku produkcja tranzystoréw krzemowych
stanowita. 20$ .-produkcji tranzystorow, ea w koncu 1967 r. ...przewidywalo sig,
ze bedzie stanowita 135 '40%.

Gtownymi-przyczynami rozwoju produkcji tranzystorow krzemowych staty
sie:
1mWzrost dostaw bardzo czystego krzemu;
2. Wysoka jakos$¢ produkcji, zwigzana z witasciwym opracowaniem naukowo-
badawczym i technologicznym;

3." Wysokie wtasciwosci temperaturowe;
4. Obnizka kosztow zwigzana z masowg produkcja;

3. Niektore wskazniki rozwoju produkcji i eksportu

Produkcja roczna przemystu elektronicznego Japonii obejmujgcego row-
niez przemyst aparatury pomiarowej automatyki i maszyn matematycznych
wynosita w roku 1966-3,1 miliarda US /, wykazujagc To-krotny wzrost
w ciggu 10 lat. Z.tego wyeksportowano za 879 milionéw US /, co stanowi-
to 50$ wzrostu eksportu w poréwnaniu z rokiem poprzednim oraz prawie 100
-krotny wzrost- eksportu w poréwnaniu z 1956 r.

Zasadniczg przyczyng tego burzliwego rozwoju byto szybkie opanowa-
nie produkcji tranzystorow i diod poOtprzewodnikowych. To szybkie o-
panowanie produkcji stato sie mozliwe dzieki posiadaniu szerokich re-
zerw wyksztatconych specjalistow i naukowcéw, jak rowniez wybitnych or-
ganizatorow produkcji. Dzieki temu japonskie urzgdzenia.tranzystorowe o-
panowujg Swiat. Szybki wzrost produkcji tranzystoréw i zapotrzebowania
na nie rzutowat z kolei na szybki rozw6j i unowocze$nienie catego prze-
mystu. Wlatach 1966/1967 wysitki zostaty skierowane na rozwdj obwodéw
scalonych, tranzystorow wysokiej czestotliwos$ci i duzej mocy oraz lase-
row. Produkowane ,sa tranzystory krzemowe o mocy 10 - 15 W.

W zwigzku z nasyceniem rynku urzgdzeniami elektronicznymi powszech-
nego uzytku rosnie udziat elektroniki przemystowej. Ten wzrost ma miej-
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3ce zwtaszcza w dwéch dziedzinach: uktadéw telekomunikacyjnych i maszyn
matematycznych. Przy tym zachowat sie jeszcze znaczny udziat artykutéw
powszechnego wuzytku w eksporcie.

W szczeg6lnos$ci w ciggu ostatnich 10 lat nastgpit w Japonii wzrost o

- 400% produkcji przyrzagdow pomiarowych,
- 700% aparatury pomiarowej stosowanej w automatyce przemystowej.

Szybko wzrasta réwniez japonski eksport przetwornikéw i miernikow
przemystowych.

Rozwdj elektroniki zawdziecza Japonia intensywnym pracom naukowo-ba-
dawczym w tej. dziedzinie /3% naktadow na badania w stosunku do sprzeda-
zy/l i licznym- wtasnym wynalazkom.

Eksport elektronicznego sprzetu powszechnego uzytku stanowit 70$% ca-
tosci- eksportu przemystu elektronicznego, a sprzetu elektroniki przemy-
stowej 9% catosdci/liczgc wplywy pieniezne: 14.,4%/.

W 1966 r. w poréwnaniu z 1965 r. produkcja wynosita /wg "Electronic
Products"™, August 1967/:

1. Catos¢ produkcji przemystu, elektronicznego: 127%"
2. Sprzetmowszechnego uzytku:  133$;

3. Elektronika przemystowa: ' 1198;

4. Elementy urzadzen elektronicznych: 132%.

Szczeg6lnie wysokie tempo wzrostu dato sie zauwazy¢ w elektronice
przemystowej:

- udziat produkcji przemystowego sprzetu elektronicznego tgcznie z ma-
szynami cyfrowymi wynosit 8,4%, podczas gdy wzrost tej gatezi wynosit
55% w porownaniu z rokiem poprzednim;m

- produkcja maszyn matematycznych stanowita okoto 6%, a wzrost 76$i,

Eirma Tokyo przewiduje osiagna¢ w okresie 196771972.r. w wyniku zmia-
ny w systemie zarzgdzania /"Electronic Products", July 1967, str. 38/;

1 Zwiekszenie sprzedazy z 250 miliardow yen na 500 miliardow /1 yen =
0,00246853 gr Au oraz 1/ = 360 yen = 0,888671 gr Aul/,

2. Zwiekszenie eksportu z.12$ do 20$.
Analogicznie, firma Hitachi przewiduje:

1. Roczny wzrost sprzedazy o 10%, az do osiggniecia 500 miliardéw
w 1970 roku;

2. Wzrost- eksportu z 11$ do 20$.

Powaznym problemem dla japornskiego eksportu obwodéw scalonych do USA
staje sie sprzeciw przedsiebiorstwa Texas Instrument, ktére w zamian
za zgoda na eksport zada koncesji na zatozenie wtasnej filii w Japonii
aa co na razie nie godzi sie rzad japonski /"Electronic Products",July
1967, str. 39/.

Japoniski przemyst, ktory poczynit wielkie postepy w dziatalnos$ci eks
portowej, wstapit na droge organizacji produkcji na terenach zagranicz-
nych, nie zarzucajagc swej konwencjonalnej polityki produkcji w kraju
i eksportu za granice. Wyjscie Japonii na rynki zagraniczne rozpoczeto
sie juz wiele lat temu i wzrastato z roku na rok, przy Czym liczne gru-
py inzynieréw i technikow udawaty sie za granice indywidualnie lub gru-
powo w celu szukariia mozliwosci produkcyjnych na miejscu.
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Dziatalno$¢ taka w pierwszej kolejnosci rozpoczeta firma Sony Corpo-
ration, zaktadajgca filié w USA i w Europie umozliwiajgce sprzedaz i
obstuge sprzedawanyoh.urzadzen. Przyktad tej firmy znalazt nasladowcow
w innych firmach nastawionych na eksport Wzmo'gly one dziatalno$é zagra-
niczna, ktadagc naciek na ozywienie handlu. Ostatnio jednak ¢« nastgpita
tendencja, do dottdnywania inwestycji przemystowych na terenach zagrani-
cznych; przy,tym buduje sie poczatkowo zaktady z kapitatem zakiadowym w
100$ japonskim, a nastepnie zaktady z kapitatem w 50$ japoAskim i miej-
cowym.

Zasadniczo za irracjonalng uznana jest metoda importowania niezbed-

nych."do produkcji materiatdw do Japonii, potozonej geograficznie-dale
ko na wschodzie, po to tylko,9zeby eksportowa¢ gotowe wyroby, wyproduko-
wane .z materiatdw importowanych, na odlegte rynki zagraniczne. . Uwaza

sie, ze korzystniejszg alternatywa jest produkcja w kraju obcym przy
technicznej pomocy japonskich sit fachowych i materiatéw produkowanych
na miejscu.

W zasiegu obszaréow azjatyckich Japonia przez diugi.czas zajmowata
monopolistyczng pozycje, zwitaszcza w elektronice. W zwigzku ze zorga-
nizowaniem montowni tranzystorowych urzgdzen w Hong Kongu , i .Okinawie

stwierdzono, ze koszty produkcji'zh”czni$§ spadty .wskutek taniej sity
roboczej'. Z drugiej strony Japonia, nie byta w stanie konkurowaé, z tymi
krajami z powodu wzrostu ptac-w Zwoam kraju. Wtakich wielkich mias-
tach japonskich jak Tokio i Osaka oraz sgsiadujgcych osiedlach coraz
trudniej jest o site roboczg, co spowodowane jest silrig koncentracjag zaj
ktadow, przemystowych w tych rejonach. Wrezultacie liczne'zaktady daza
do przeniesienia Bwych zaktaddéw do, korzystniej usytuowanych miejscowos-
ci. -Tendencje takie 'doprowadzity do. koncepcji zaktadania swych przed-
siebiorstw Za .granicg, takze w -przemysle elektronicznym.,

; Jest to szczegdlnie,dogodne wiprzypadku produkcji elementéw elektro-
nicznych," poniewaz moga one by¢ produkowane ,na misjach i dostarczane .do
Zaktadoéw montujacych bez wiekszych kilopotéw transportowych. Poniewaz o-
becnie wiele krajow odczuwa.potrzebe technicznej pomocy, podobna wspot
praca jest obopdlnie korzystna.

Japonia dazy do dysponowania wystarczajgcg sitag roboczg i do obnize-
nia kosztow produkcji. Lojalnie odnoBi sie do wspdipracy ekonomicznej
i. technicznej. Eksportuje zaréwno cate fabryki, potfabrykaty jak i su-
rowce, to jej zapewnia wysokg dynamike rozwoju produkcji i eksportu.
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Ryszard. KOWALSKI
Lucjan SWIETCZAK
Tadeusz TUKA

ZWPP "ERA"

EWIDENCJA PROCESU PRODUKCYJNEGO | NORMATYWOW

/ICz. 111/
Wpoprzednich numerach. "Biuletynu Mera" przedstawiono tworzenie
zbioru informacji zwanych "Ewidencjg procesu produkcyjnego i normaty-

wow". Poniewaz zawiera on informacje o parametrach techniczno-ekonomi-
cznych i organizacyjnych procesu produkcyjnego, celowe jest oméwienie
metod i .techniki przenoszenia danych z dokumentéw Zrdditowych na noséni-
ki', dostosowane do systemu EPD.

Wypetnienie' formularzy KT

Po ustaleniu rodzaju i kolejnosci informacji, wystepujgcych na kaz-
dej karcie kartoteki technologicznej, nalezy ustali¢ - po wstepnej ana-
lizie - ilos¢ .przedziatek dlakazdej informacji. llos¢ tych przedziatek
powinna by¢ ustalona =z pewnym zapasem, uwzgledniajgcym tendencje roz-
wojowe. W tym przypadku nalezy korzysta¢ z 80 kolumnowych kart rozmie-
szczenia. Karty te sg jakby.projektem wstepnym przysztych formularzy.
Uzycie tych kart utatwia wykonanie formularzy i jest podstawg do ich
sprawdzenia. Z tego wzgledu karty rozmieszczenia nalezy wykona¢ bardzo
starannie,- Przy wypetnianiu poszczego6lnych po6l nalezy bezwzglednie prze
strzegac ponizszych zasad:

- pisanie danych zgodnie z kierunkiem strzatki,

- pisanie danych czytelnymi i "drukowanymi" duzymi znakami,
- pisanie niektorych liter, cyfr oraz oznaczen wg wzoru:

litera "0O" w postaci O
i b L
J J
Z z
I /il 1
cyfra 1 1
->
oznaczenie m m\P
oznaczenie m) M3



Podstawowym Zrddiem do wypetnienia kartoteki technologicznej jest
karta technologiczna wzieta z dokumentacji technologicznej. Kod asorty-
mentu jest wspdlny dla dokumentacji technologicznej catego pakietu i
musi by¢ zgodny na kazdej karcie. Bez wzgledu na ilo$¢ znakéw, kod wpi-
suje sie tak, aby ostatnia przedziatka /10/ byta zawsze wypetniona /pa-
trz wzor karty KT/ w poprzednim artykule.

Karta czotowa asortymentu

Nalezy wypetni¢ kolejne pola karty czotowej, Ilo$§¢ wykonah musi  by¢
zgodna z 'iloscig wystepujacych w pakiecie kart typu "2". Pole "ilos¢
kart w pakiecie" wypetnia sie po wypetnieniu i ponumerowaniu wszystkich
kart w pakiecie. Na karcie .tej sktadajg podpisy osoby wypetniajgce i
sprawdzajgce pakiet.

KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA Y, KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA EU
- KOD ASORTYMENTU r§r ~ itr + KOD ASORTYMENTU cD

KARTA CZOLOWA ASORTYMENTU -'TYPU CD

KARTA CLOWNA WYKONANIA - TYPU « fTI

KOD WYKONANIA I.. , I NR WYKONANIA EZD
PEENA NAZWA ASORTYMENTU

ilosc oper. technol. wcyklu prod. CD

‘m M "19**0Z 1 * t f gittds
:ILOSC OPER. KONTROL. WCYKLU PROD cD
! j P * 3 » il V> W 4f44<f 3

ILO3C OPER. TRANSPORT. W CYKLU PRODI (N
uh t.oarysTYAHI oiflpf "Owa-rnn =~ 71 ~ip  rjrp TEORETYCZNA dtugosé CYKLU PROD i |
ILOSC MOZLIWYCH WYKONAN el “f", 71 . ~

i i,V EKONOMICZNA WIELKOSC PARTI! [ I S B Y
- £ - - - 3
ilosc'kart WPakiecie | . N
bl Tt MINIMALNA WIELKOSC PARTII

DATA OPRACOWANIA n Q n

CENA NORMATYW./100 SZT. W Zt [ R |
KARTA NR NASTEPNA.KARTA TYPU NR

CENA ZBYTU/100 SZT. W Zt, [
WYKONAL .

CENA POROWNYWALNA/100 SZT.W Zt CZ
SPRAWDZ1L - S = PRACOCHLON. OGOLEK/IOO SZT. W GODZC Z

/'DOP. ILOSC BRAKOW/PARTIE W <€
PRZYIAL - - — e PRZEWIDYWANA 1LOSC  BRAKOW W Xk Z:)
KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA PRZEZNACZONA DLA POTRZBB PRZEWIDYWANA ILOSC PARTIlI BRAK. W jt [ 32
ZWPP "ERA". OPHACCWAHA PRZEZ ZESPOL.W SKLADZIE:
DR MAREK OREN1EWS3KT, RYSZARD KOWALSKI, LUCJAN NR RYS. DOKUMENT. TECHN.CZ] I m . 1 1, . 1O
SW3ETCZAK. TADISUS.i TUKA.

[:\=0 N\ - J— NASTEPNA KARTATY P U - NR ——
Uwaga: .

- ) Uwagi*:
\/ Wypetnia¢ tylko dla asortymentéw przeznaczonych,
na sprzeda*.' m 1/ wypetnia¢ tylko w przypadku kiedy istnieje wie- j

niz jedno wykonanie - ten numer zakre$la eie na-
stepnie w odpowiedniej-karcie typu 3*

2/ wypetnia¢ tylko w przypadku stosowania £KJB.

Karta gtéwna wykonania

Pola "kod wykonania"™ oraz "numer wykonania" wypetnione sg tylko w przy-

padkach:
wystepowania wielu wykonan w pakiecie i w dokumentacji technologicz
nej,

- wystepowania wielu wykonan w dokumentacji konstrukcyjnej, ale przy u-
zywaniu do produkcji tylko jednego wykonania,

- wystepowania wielu wykonan normalidyv,

Wyzej podane pola muszg by¢ niewypetnione lub wypetnione'jednoczes-
nie na tej samej karcie.

Pola: ilos¢ operacji technologicznych, ilos¢ operacji kontrolnych,
oraz ilos¢ operacji transportowych, muszg by¢ zgodne z iloScig wyste-
pujagcych w pakiecie kart technologicznych typu "4".
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Pole "minimalna wielko$¢ partii” wype%irifiane jest, przez przepisanie
pozycji "dla serii od . z karty technologicznej.

Karta kodéw dla wspdlnych wykonan.

Nalezy wypetni¢ kolejne pola karty wspo6lnych wykonan. Wtabeli zaznacza
sie przy pomocy "V" numery wykonan, ktérych dotyczy:

- dana operacja - karta .typu'. 4
- dane oprzyrzadowanie - karta typu 5
-dane asortymenty - karta typu 6
- dany. materiat podstawowy -» karta typu 7
- dany materiat nienormowany - karta typu 8.
Przy wypetnianiu wyzej podanych kart uwidacznia sie konieczno$¢ uzy-
cia karty.typu-3. Nalezy pamietaé o odpowiednim ich utozeniu i ponume-
rowaniu. Kartami typu 3 mozna ujgé 200 wykonan asortymentéw. Tylko nie-

liczne asortymenty majg ponad 100 wykonan, wiekszo$¢ natomiast posiada
przecietnie 10 wykonan.

Przy perforowaniu karty typu 3 nalezy postugiwa¢ sie ponizszg tabel-
ka:

Warto$¢ bitowa
Nalezy perforowacd

1m 2 . 4 8
- 0
A 1
V. 2
V \Y; 3
- 4
v \Y 5
V. v 6
L Y V v 7
Vv 8
o \Y 9
\VA \V/ 10 = 10
v v * 11 = 11
v v 12 =81 4
v v v 13 =8 i 5
v v v 14 =8 i 6
v v v v 15 =8 i 7

Karta operacyjna

Jedng kartg operacyjng mozna opisa¢ tylko jedng operacje technologiczng
kontrolng lub transportowa. Wypetnianie czes$ci identyfikacyjnej jest
dla tych kart analogiczne.

Karta operacyjna oraz nastepne karty moga dotyczy¢:
1. Wszystkich wykonan wystepujgcych w pakiecie,
2. Jednego wykonania spos$rod wykonahn wystepujacych w pakiecie,
3. Dowolnej ilosci wykonan sposréd wykonad znajdujacych sie w pakiecie*
Kazdy z przypadké6w wymaga innego sposobu wypetniania nastepujgcych
pol: "dotyczy kodu wykonania" i "dotyczy wykonan z karty typu 3 numer".

W pierwszym przypadku oba pola nie sg wypetniane, w drugim — wypetnia
sie tyiiw pole "dotyczy kodu wykonania", w trzecim”~natomiast tylko pole
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KaKTOCBKA TECHNOLOGICKNA ES KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA

KODASORTYMENTU .
KOD ASORTYMENTU W W =? eg

KAKTA KODO« DU WROUIICH «FQM« - TYKI § Z KARTA OPERACYINA — TYPU (H

633 DOTYO2Y KODO WYKONANIA
DOTYOZY «YKONAN PATRZ KARTA TYPU 3 NR
12 3 x4 5 b i 9
9 10 1 12 138 1 15 15 TYP OPERACII NR OPERACJI
17 10 19 0 21 22 33 24 0 - obrébka g- FHOjﬂ]e
21 26 21 28 29 30 31 32 .1: kkf)ol)':) ‘L(Ilfllnwn - transport
33 34 35 36 37 J* 39 40 é oktad.podzaap. 0 1 2 4
41 42 43 14 45 46 7 8 é %‘ 3
< -
h u 5 6 7 8 9
49 50 51 52 53 54 55 56 6 - inno
57 58 59 .60 61 62 63 64 7 - kontrola
66 67 68 69 7 71 72
WYDZ.GNIAZDO.ETANe
73 74 75 76 77 78 19 80 MLS 2621
3t *62 ) 84 85 86 87 88 . GRUPA ROBOCIZNY % TPZ nDDZ.___
pix nitjigt ' ret
89 90 91 92 93 o4 95 96 0D KIEDY OBOWIAZUJE 59 59 509
97 98 99 100 101 102 103 104
TrZ - PO ZMIANIE * GOD2.
105 106 107 108 109 110 111 112
ni 114 115 116 117 na. H? 120 OD KIEDY OBOWIAZUJE
121 122 123 124 125 126 127 120 TJ W GODZ/100 SZT.
129 130 131 132 133 134 135 136 OD KIEDY OBOWIAZUJE
132 13§ 139 140 141 142 143 1J PO ZMIANIE W GOD2/100 SZT
“Wétor <z¥<5}
145 146 147 148 249 150 151 452 OD KJEDY OBOWIAZUJE  f~T1 i~TH
153 154 155 156 157 158 150 160 MAKSYM.1LOSC ~SZT. W PARTII TRANSPORT
161 162 163 164 165 146 167 168 PHACOCHL. OPER. TYPU "7“ LUB "9" W GODZ
»69 170 1-h 172 173 171 175 116 n s
177 178 179 J&O 181 182 183% 184 KARTA NB ———— NASTEPNA KARTA TYPU NR —
lijs 1&6 167 188 109 190 101 192
194 g. 195 10§ 199 20Q " - .
o, OwjlgT,;
. K/TRTA KR — NASTEPNA KARTA TYPU —— NR — 1/ Wypetnia¢ tylko w przypadku wyutepcwahia jednego wyko
o>l *i - ¢ - - nanit, o ile w.aBortymenoie jest »n“coj niz jedfco wy-
1/ Nry »«ykonart zostaty podporzadkowana kodo* wykonai na rl:;)I?a-n I:M;NEE?E‘;’IS;:mkiI:édy dotyczy wesyetkicH wyko-

kartach typu 2.
Nu**ry .tyoh wykonarfVa podstawa do wypsialtuitt taj

Kart/» 2/ Wypetnia¢ tylkC vf przypadku wystepowania wielu wykona®©.

Wprzypadku Ri«dy dotyczy wéEx»*atklaK wykonali - pola
ZaonaoB przy.pomocy *V" ary wykonarf. ktérych dotyczy zile wypetniac.

dana operacja /karta typu 4/,. . .

dane oprzyrzadowania A »rta typu 5/;. dan* »sortyaaiw 3/ Wstaw Wtrzecia polui

ty uiywane A «rt* typu 6A darV w tiriat podstawowy w przypadku kolejnych operacji “A*”

lkarty typu 7/« dacy materiat pomocniczy /karta lypu w przypadku operacji alternatywnych *B"
8/, dane pomocniozno-kosr.towe /karta typu 9

2

3 4/ Wypetnia¢ tylko dla operacji transport.

Karty typu 3 noga wyetepowes$ .* pakiecie, JoWIi wyote* o .
puja wiecej nii Jadno wykunO»If> 5/ Wypetnia¢ tylko dla operacji tyru m=* lub *9*.

"dotyczy wykonan z karty typu 3 numer"”. Karta operacyjna lub tez po-
zostate dotyczy wowczas,tylko wykonali,1ktorych numery zostaty zaznaczo-
ne w karcie typu "3". Wypetnienie, jednego pola wyklucza wiec wypetnienie
drugiego pola.

Karta technologiczna dopuszcza alternatywne wykonanie operacji. Przy
operacjach podstawowych w odpowiedniej przedziatce wpisuje sie lite-

re "A", natomiast w przypadku istnienia w dokumentacji zastepczej ope-
racji, w tej samej przedziatce wpisuje sie litere "B".

Karta operacyjna —technologiczna

Wpolach: "wydziat", "gniazdo"-, "stanowisko" wpisuje sie miejsce wykor
nywania operacji. Symbole te muszg by¢ zgodne z karta technologiczng
oraz kartotekg gniazd i stanowisk. Istniejg trzy obszary wykonywania o-
peracji technologicznych: Informuje o tym pole "wydziat"

- podanie symbolu "TN" lub "TM" wskazuje, ze operacja wykonana- jest w
ramach kooperacji wewnetrznej,

- podanie symbolu "AZ" - oznacza wykonywanie w kooperacji zewnetrznej
lub wewnetrznej,

- podanie innych symboli wskazuje, ze operacja wykonywana jest na wy-
dziatach produkcji podstawowej.

Przyjmuje sie, ze operacje musza by¢ wykonane w kooperacji wewnetrz-
nej - wciggu 1 dnia, a w kooperacji zewnetrznej w ciggu 10 dni.
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Kolejno nalezy wypetnia¢ pola "grupa robocizny", fipz w godzinach"
oraz "Tj" w godz/100 szt.

W przypadku, gdy dana operacja wykonywana jest na specjalnym stanom
wisku produkcyjnym /np. termostat/ i stanowisko to jest przez diuzszy

czas zajete tym asortymentem, wypetnia sie dwie karty operacyjno-rtechno—

logiczne: na pierwszej podaje sie czas przeznaczony na obstuge stanowis
ka przez pracownika, na drugiej karcie o analogicznie wypetnionej czes$ci
identyfikacyjnej podaje sie symbole wydziatlu i stanowiska, a w polu
"Tj" w godz. /100 szt./ podaje sie. czas zajecia stanowiska danym asor-
tymentem.

Karta operacy.ina-kontrolna - po wypetnieniu cze$ci identyfikacyjnej po-
daje sie. przewidywang pracochtonnos¢ operacji kontrolnej.

Kartg operacyjna-transportowa - nalezy wypetni¢ czesc identyfikacyjna
jjak w kartach poprzednich. Kolejne pole "wydziat" wypetniane jest tylko
W przypadku transportowania asortymentu do magazynu poOtfabrykatow lub
wyrobow gotowych wpisaniem symboli tych magazyndw.

Pole "Maksymalna ilo$¢ sztuk w partii transportowej" wypetnia sie przez

przepisanie z karty technologicznej®pozycji "Dla serii od ........ sztuk'.'
Pole "Pracochtonno$¢ operacji transportowej" wypetnia sie przez podanie
przewidywanego czasu transportowania danego' asortymentu na kolejne ope-

racje czy tez do magazynu.
Operacje transportowe nie wystepujg w przypadkach:

-mprodukowania.asortymentu na tasmie produkcyjnej lub w gniezdzie
przedmiotowym,

- kolejnych operacji wykonywanych na tym samym stanowisku,

- wyprodukowania podzespotéw na wydziale montazu.

mKarta przyrzgdowa - stuzy do podania informacji o oprzyrzagdowaniu spe-
cjalnym uzywanym w danej operacji. Cze$¢ identyfikacyjng wypetnia sie
.analogicznie.jak-w karcie operacyjnej. Pole "ilos¢ przyrzadéw specjal-
nych" musi by¢ wypetnione zgodnie z iloSciag nizej podanych numeréw przy
rzadow.

.Wpisujac numery przyrzadéw nalezy pamieta¢ o0 odrzuceniu ostatniej
cyfry oznaczajgcej format rysunku zestawieniowego. Informacja ta nie
jest istotna, dla identyfikacji przyrzadu.

Jedng kartg typu 5 mozna przenies¢ informacje o 9 przyrzgdach. Wnie-
licznych przypadkach, kiedy w jednej operacji.uzywa sie ponad 9 przyrzga-
déw nalezy uzy¢ 2 karty typu 5% Na obu kartach musi by¢ identycznie wy-

petnione pole "ilo$¢ przyrzadow specjalnych".

Karta asortymentowa —stuzy do podania"informacji o ilosci i oznaczeniu
asortymentéw uzytych w danej operacji. Cze$¢ identyfikacyjng wypetnia
sie analogicznie jak w karcie operacyjnej lub przyrzadowej. polu "ilosc
uzytych asortymentow" wpisuje sie ilo§¢ asortymentdw uzytych w
danej operacji. Wprzypadku, gdy na jednej karcie nie mozna wymienic

wszystkich uzywanych asortymentow, nalezy wypetni¢ wiekszg ilos¢ kart
asortymentowych, podajac na kazdej kolejnej karcie te samg ilo$§¢ uzytych
asortymentéw i Wpolu "numer kolejny asortymentu” podaje sie numery ko-
Jlejne uzywanych asortymentéw. Jest to pole typu alfanumerycznego*. Czes¢
alfabetyczna stuzy do podania informacji o asortymentach podstawowych i
zastepczych. W przypadku uzycia asortymentu podstawowego —nalezy wpisac

"A", przy asortymencie zastepczym —"B".
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pola nie wypetniac.
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Wypetniaé tylko w przypadku wyetepowania jadnego wy
konania, o ile w aBortymenoie jest wiecej niz jedno

wykonanie. W przypadku kiady dotyozy wszystkich wy-

konaii - pola nie wypetniac .

Wypetnia¢ tylko w przypadku wystepowania wielu wyko-
naA. Wprzypadku, kiedy dotyczy wszystkich wykonaé -
pola nie wypetniac

W przypadku mozliwos$ci uzycia réznych asortymentéw
wstaw  « trzfecim polui

litere "A”,przy asortymencie podstawowym,
litere "B" przy asortymencie, zastepczym.

W przypadku mwystepowania-asortymentu zastepczego jego numer kolejny
zgodny jest z 'asortymentem’'podstawowym. Wpolu "kod asortymentu" poda-

je sie kod. asortymentu podstawowego

zastepczego, jeS$li ten ostatni

wystepuje. Kod asortymentu nalezy wpisaé na podstawie karty technolo-
gicznej, a w przypadku wystepowania normaliéw - z "Zestawienia koddéw

normaliow". Kazdy asortyment powinien mie¢ podang informacje o ilosci
asortymentéw niezbednych do wyprodukowania jednego asortymentu wyzszego

rzedu.

Karta materiatu podstawowego - stuzy' do podania informacji o iloSci i
rodzaju materiatbw uzytych w danej operacji. Cze$¢ identyfikacyjng na
lezy wypetnié¢ analogicznie jak w karcie operacyjnejprzyrzagdowej lub
asortymentowej. Wpolu "numer kolejny karty materialowej w operacji" po

daje sie numery kolejne materiatdw

uzytych w danej operacji.Pole to

jest '.typu alfanumerycznego. W odpowiedniej przedziatce, w przypadku
uzycia materiatu witasciwego - nalezy pisa¢ "A", za$ dla materiatu za-

stepczego - "B". Materiaty;switasciwy

mnumery kolejne.

zastepczy powinny miec zgodne

Pole "indeks materiatowy" wypetniane jest przy dodatkowym uzyciu "Al
bumu indekséw materiatowych"”. Przy pomocy tego albumu ustala sie in-

deks uzytego materiatu.
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W polu "jednostka miary" moze by¢ wpisany jeden z ponizszych sym-
boli jednostek rozliczeniowych;

sztuki - SZ7ZT, litry - L,
kilogramy - KG, arkusz - ARK
gramy - G, komplet - KPL
metry kwadratowe - M2, decymetr kwadratowy - DC2
metry szedcienne - M3, karat - KAR
metry biezace - MB,

Pole "norma zuzycia" musi by¢ wypetnione zgodnie z kartg technologi-
czng. Pole "waga netto" wypetnia sie korzystajgc ze "Zbiorczych norm zu-

zycia" - wzOr T-4 lub z kart operacyjnych danego asortymentu.
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Uwagi «
Uwa g ii 1/ Wypetnia¢ tylko w przypadku wystepowania Jednego wy-
s P konania o ile w asortyoenoie Jest wigcej niz jedno
1/ Wypemlac_tylko w przypadk_u \_/\/y9t€P0_Wan]a J.(?dr}EQO Wka- wykonanie. W przypadku kiedy dotyczy wszystkich wy-
nania o ile w asortymencie jest wiecej niz Jean Wy- konan - pola nie wypetniac.
konanie. Wprzypadku kiedy dotyczy wezyetkich wykonan
_ p0|a nie wype’rniaé. ?/ Wypetnia¢ tylko w przypadku wystepowania wielu wyko-
nac¢.! przypadku kiedy dotyczy wszywtkich wykonan
2/ Wypetnia¢ ty.Ufio w przypadku wyetepowania wielu wykonan. pola nie wypetniac.
Wprzypadku kiedy dotyczy wszystkich wykonan - pola ¢ie o L
tniac. 3/ Wprzypadku m.ozllwosm uzycia réznych materiatéw
wype wetaw w trzecia polu:
3/ Wprzypadku mozliwonci uzycia réznych materiatdbw wstaw litere “1% przy materiale wihasciwym
w trzecim [_)0|UZ . litere "B* przy materiale zastepczym.
ErZy mater!ale W*aSCWVym nt_er‘? nA"" 4/ W przypadku wystepowania .materiatu dla produkecji
przy materiale zastepczym litere MB niekatalogowej wstaw w pierwsze pole litere "3*.
. . . V Wprzypadku gdy materiat pomocniczy Jeat eurowc*® -
4/ Woprzypadku wystepowania materiatu dla produkcji wypetnié indeks, natomiast w przypadku gdy jest nie
katalogowej w9taw w pierwsze pole litere *5". szaning - poda¢ nazwe opecjalwt.

n5/ Wprzypadku m ateriatu atestowanego wstaw stowo "TAKA <»/ W przypadku materiatu atestowanego tratew .srtowo “TAK®™

Karta materiatu pomocniczego /nienormowanego/ —stuzy do podania infor-
macji o konieczno$ci uzycia materiatu nienormowanego, a w przypadku
stwierdzenia jego braku na stanowisku p_racy —stanowi sygnat do pobra-
nia odpowiedniej jego ilosci.

Cze$¢ identyfikacyjng wypetnia si(t analogicznie jak w karcie materia
tu podstawowego. Przy pomocy tej karty mozna przekaza¢ informacje o jed
nym materiale pomocniczym lub tez & zespole materiatdéw pomocniczych.

W przypadku pierwszym podaje sie indeks materiatu. Jesli podane sg in-



formacje o0 zespole materiatébw - wypetnia sie pole "nazwa specjalna"
przez wpisanie symbolu instrukcji, wedtug ktérej przygotowany'jest np.
klej, kit do plombowania, kit do uszczelniania itp.

Przy pokrywaniu galwanicznym podaje 3ie symbole pokryé , galwanicz-
nych lub tez symbole instrukcji, wedtug ktérych pokrycia te sg -wyko-

nywane, Ponizej wymieniono symbole pokry¢ galwanicznych i symbole in-
strukcji:

Niklowanie mosigdzu - M\P Trawienie aluminium ATR
Cynkowanie stali - SCP Trawienie stali - ATR
Cynkowanie mosigdzu - MLP Trawienie stopéw >iedzi - MIR
Kadmowanie stali - SKP Miedziowanie stali - SWP
Srebrzenie mosigdzu - MSP. Niklowanie stali na czarno - 14A
Pasywowanie mosigdzu - MPP Niklowanie mosigdzu na czarno 14B
Anodowanie aluminiumm - AAB Odzeleznianie — 1P 1182
Oksydowanie stali - SCZ Oksydowanie aluminium’ - P 09TT
Oksydowanie mosigdzu - MZ Posfatyzowanie - IP 5556

Karta pomocniczo-kosztowa:. cze$¢ identyfikacyjng nalezy wypetni¢ podob-
nie jak' w przypadku karty operacyjnej-. Pozostatg cze$¢, a mianowocie:

"koszt operacji kooperacji zewnetrznej na 400 szt w z{" oraz "od kiedy
obowiagzuje", wypetniane sg przez sekcje kooperacji dziatu zaopatrze-

nia.
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Wypetnione w powyzszy sposéb formularze KT tworzg zbi6ér danych o pro-
dukowanym asortymencie, zwany w systemie EPD "pakietem". . Wyperforowane
karty z poszczegélnymi informacjami stuza do przenoszenia aktualnych
danych do kartoteki technologicznej zapisanej na tasmie magnetycznej.Kar
toteka technologiczna na tasmie'magnetycznej tworzy zbior danych w ukta-
dzie sekwencyjnym, ale z bezposrednim dostepem do kompletu informacji o

konkretnym asortymencie.
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Aktualizacja kartoteki odbywa sie z czestotliwo$ci;:), dekadowg przy
pomocy zbioru zmian poprzedzanego kartg zmian typu "0".

Okazato sie, ze zbior KKT utworzony dla 1B bOO  auor bymonlo—wykonarl,
40 tys. detalooperacji miescd sie na 2 taSmach magnetycznych.

8> S

H poni?.82ym opracowaniu przedstawiono nowy oystem sterowania prze-

i-.utomatytci Przemy-

ptywem materiatéw zastosowany w Przedsiebiorstwie
nad

stowej "PAP". Zachecamy zaktady Zjednoczenia "Mera" do dyskusji

opisanym .rozwigzaniem i do wymiany dodwiadczeri w poruszonej kw estii.

fiEli.
Ryszard PIOTROWSKI
"PA P" - FALENICA
KOMPLEKSOWE STEROWANIE PRZEPLYWEM MATERIALOW
Metody sterowania przeptywem materiatdw w przedsiebiorstwie przemy-

stowym, stosowane' w dziatalno$ci produkcyjno-montazowej /przy automaty-
zacji obiektow przemystowych/ zostaty zapozyczone 1z tradycyjnych roz-

wigzah organizacyjnych, stosowanych dotychczas przy organizacji produk-
Ze potrzeby organizacji produkcji seryj-

cji seryjnej. Ze wzgledu na to,

nej w zadnym przypadku nie odpowiadajg wymogom stawianym organizacji

produkcji jednostkowej, a w szczegdlnosSci organizacji typu produkcyjno-
obiektow

jaka jest dziatalno$¢ zwigzana z automatyzacja

tnontazowego,
spodziewanych efektow.

przemystowych - metody te nie przynoszg

Obiekt dokumentacji projektowej wg metody tradycyjnej

Analiza dokumentacji projektowej, opracowywanej na podstawie zapozy-
czonych metod organizacyjnych dostarczyta niezbitych dowodéw, ze dokumen
tacja ta bedzie mogta by¢ wykorzystywana dla celéw sterowania przepty-
wem materiatéw dopiero wowczas, gdy wykonany zostanie szereg dodatko-

wych czynnos$ci. Pracownicy inzynieryjno-techniczni i administracyjno-
biurowi muszg bowiem zapozna¢ sie z dokumentacjg projektowgq w celu

opracowywania specjalnych wyciggéw i zestawien przeznaczonych dla posz-
czegOlnych etapéw dziatalnosci produkcyjno-montazowej.

Na podstawie tych wyciagow i zestawien poszczeg6lne stuzby podejmuja
dziatalnos¢ zwigzang z:

-organizacja dostaw, tzn.
sztuk miesiecznie;

- dyspozycja materiatowa,
lub "Kart limitowych" w ilo$ci

opracowaniem zamoOwienia w ilosci kilkuset

tzn. emisjg dowodébw pobrania materiatéw "Rw"
kilku tysiecy sztuk miesiecznie;
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Rys. 1. Schemat przeptywu materiatdw przeznaczonych dla automatyzacji'obiektow



- wstepng TionLrojg zuzyciamateriatow, tan. rejestrowani om tych dowodow
w tak zwanych "Kar-totekach dyspozycyjnych” .

Stosowanie tego tancuszkowego systemu przepisywania informacji za-
wartych w dokumentacji projektowej z jednego dokumentu do innego powo-
dowato nie tylko marnotrawienie wysitku ludzkiego, ale tez stwarzato od
powiedni klimat do powstawania btedéw, ktérych identyfikacja mogta na-
stagpi¢ jedynie po ponownym i poprawnym wykonaniu wszystkich czynnosci
przez personel inzynieryjno-techniczny i administracyjno-biurowy. Ina-
czej mowiac, .kazda dokumentacja projektowa musiata by¢ przepracowana co
najmniej dwukrotnie. Z uwagi jednak na to, ze stan iloSciowy pracowni-
kbw inzynieryjno-technicznych, jak i administracyjno-biurowych jest w
kazdym przedsiebiorstwie ograniczony —wielokrotne wykonywanie tych sa-
mych czynnos$ci jedynie dla ewentualnego ujawnienia btedow nie mogto by¢
stosowane. W catym procesie, produkcyjnym, a w szczegdlnos$ci w organiza-
cji dostaw.i w zaopatrywaniu produkcji w materiaty - powstawaty .wiec
zaktécenia- ktdre z reguty powodowaly nieterminowe wykonanie zadan pro-
dukcyjnych, a w konsekwencji nieterminowe wywigzywanie sie z zawartych
umoéw, obcigzanie funduszu przedsiebiorstwa karami wadialnymi itp.

Jak wykorzystano wyniki'analizy w "PAP"

Posiadajgc opisane wyzej wyniki analizy Dyrekcja Przedsiebiorstwa Au
tomatyki Przemystowej "PAP" w Warszawie - Palenicy wraz z Kierownikiem
Os$rodka "Meratech” polecita opracowanie systemu organizacyjnego, Kktéry
eliminowatby mozliwie najwiekszg ilos¢ ujawnionych mankamentow.: usungc
zaktécenia Wprodukcji oraz zbedne i bezproduktywne angazowanie wysit-
ku pracownikdéw przedsiebiorstwa.

Prace prowadzone pod kierownictwem autora artykutu przez zespot
OS$rodka "Meratech.", przy czynnym udziale pracownikéw "PAP", daty po kil
ku miesigcach pozytywne rezultaty. Opracowano zatozenia .organizacyjne
dla wykorzystywania poszczegdlnych egzemplarzy'dokumentacji projekto-
wej. - jako no$nikéw informacji sterujgcych przeptywem materiatow w pet-
nym jego cyklu liczac od momentu opracowywania projektu w pracowni pro
jektowej, az do Uruchomienia zautomatyzowanego obiektu, rozliczenia zu-
zycia materiatow i prowadzenia normatywnego rachunku kosztow materiato-
wych.

Realizujac postanowienia zawarte w opracowanych zatozeniach organi-
zacyjnych -wykonano odpowiednie wzory specyfikacji materiatlowych beda-
cych czesScig skitadowg dokumentacji projektowej’. Zastgpity one dotych-
czasowe mzestawienia materiatowe, sporzgdzane przez projektantéw w cza-
sie opracowywania projektu.

Ten nowy system, ktédrego charakterystyczng cechg jest zastosowanie
specyfikacji materiatowych w miejsce dotychczas opracowywanych przez

pracownie projektowg zestawieA materiatowych, eliminuje, zbedne i bez-
produktywne angazowanie pracownikéw wydziatow produkcyjnych i stuzb po
mocniezych do tworzenia "papierkéw" - natomiast wykorzystuje ich wysit-

ki jlla operatywnego dziatania.
Wowe zatozenia organizacyjne

Do realizacji zadan produkcyjno-montazowych przedsiebiorstwo zuzywa
zarbwno materiaty objete zakladowym indeksem materiatowym, jak i apa-
rature oraz urzadzenia, ktore z uwagi na swg niepowtarzalno$¢ nie moga
/przed opracowaniem dokumentacji projektowej/ byé objete tym indeksem.
Biorgc powyzsze pod uwage opracowano dwa nieco Odmienne komplety specy
fikaéji materiatowych, a mianowicie:

41



-komplet specyfikacji GM-30 i 31 przeznuezony dla'aparatury i urzgdzen
enie objetych zaktadowym indeksem materiatowym /rys. 2 i 3/,

+ komplet specyfikacji GM-32 i 33 przeznaczony dla materiatow J/Rys. 4
1.5/ objetych zaktadowym indeksem materiatowym.

Rys.2. Specyfikacja GM-30 /wzdr "Merntech"/przeznaczona.

urzagdzen nie objetych zaktadowym indeksem materiatlowym /urzgdzenia
:niepowtarzalne/

Podziatu na komplety specyfikacji nalezato dokona¢ réwniez ze wzgle-
du na odmienne formy finansowania zapasdw magazynowych przez NBP. Za-
pasy materiatow objetych zakladowym indeksem .'materiatowym finansowane
sg z kredytow obrotowych. Natomiast. zapasy'aparatury i urzadzeA nie ob-
jetych nim z kredytow ‘specjalnych.

Te dwa komplety specyfikacji materiatowych sg tez w procesie stero-
wania przeptywem materiatdw nieco odmiennie wykorzystywane.

Komplety tych specyfikacji, jak juz podano opracowuje Pracownia Pro-
jektowa na podstawie rozwigzan projektowych, np. schematéw ideowych i
rysunkéw montazowych. Dla umozliwienia szybkiego sprawdzenia wymienio-
nych w specyfikacjach materiatowych aparatéw i materiatow ze schemata-

mi ideowymi i rysunkami montazowymi, konstruktor /projektant/ sporzga-
dzajagc specyfikacje materiatowe, winien w schematach i rysunkach odno-
towaé numer i pozycje specyfikacji GM-30 Ilub 32 oraz symbol zespotu

montazowego ze specyfikacji GM-31 lub 33.

Opracowywane w ten sposob komplety specyfikacji materiatowych likwi
dujg zbedne angazowanie personelu inzynieryjno-technicznego w czasie
uruchamiania produkcji poszczego6lnych zespotéw montazowych, to ‘'znaczy
eliminujg konieczno$¢ studiowania dokumentacji projektowej przez posz-
czegO6lne zespoty montazowe.
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Jednoczed$nie nalezy nadmienié,
ze przy tak powaznym odcigzeniu wy
dziatéw "Technicznego Przygotowa-
nia Produkcji" obcigzenie konstruk
torow /projektantow/ w 3tosunku do
tradycyjnych systeméw zasadniczo
nie wulegnie zmianie. Dotychczas
konstruktorzy /projektanci/ wyko-
nywali te same czynno$ci, dokonu-
jac zapisu na oddzielnych kartkach'
papieru, ktére wulegaty zniszcze-
niu po wykorzystaniu.

SSsr &

Arrr

Podane w tresci specyfikacjiin
formacje w zakresie ilosci, ceny,
wartosci oraz terminy wprowadzania
poszczeg6lnych asortymentow ma-
teriatowych do produkcji przyjmuje
sie jako plany jednostkowe zuzycia.
W tradycyjnych.metodach .przeptywu
materiatow informacje te muszg fi-
gurowa¢ na wszystkich dokumentach
zastepczych i czgstkowych /jak

- kwitach "RW' itp./ a zatem muszg
I byé przepisywane z zestawien ma-
teriatowych do emitowanych wyzej
_ / wymienionych dokumentow. Wykorzys-
M O tujgc komplety specyfikacji ma-
teriatowych GM-30 do 33 w catym cyk
Rys.3. Specyfikacja GM-31 /wzor "Me lu sterowania przeptywem materia-
ratech"/ ' podziat potrzeb catoSci tow /zamiast dokumentacji zastep-
obiektu na zespoty montazowe czej i czastkowej /likwiduje sie
bezproduktywng pracochtonnos¢, a

mianowic ie:
p--w zakresie organizacji dostaw - specyfikacje materiatlowe GM-30 prze-
syta' sie dostawcy jako zatgacznik do zamodwienia okreslajagcy dane tech

niczne -urzadzen i aparatury;

r- w zakresie jakosciowego odbioru dostaw - jako wytyczne ustalajgce-spo
sob odbioru jakosciowego;

- w zakresie zrodet informacji o prawidiowej realizacji zamowien' - w
komplecie specyfikacji odnotowywane sg terminy Zzgdane, potwierdzone
i zrealizowane dostaw materiatdow, aparatow i urzgdzen wymienionych, w
specyfikacji;

- w zakresie wstepnej kontroli zuzycia - akceptowanie specyfikacji przez
komorki organizujace dostawy i przekazywanie ich do magazynow na-
stepuje zwolnienie wymienionych w specyfikacjach materiatow;

- w zakresie kompletacji wysytek na obiekt —specyfikacje posiadaja
wszystkie informacje dotyczace termindéw przekazywania na obiekt po-
szczegOllnych elementéw dostawy /zespotow montazowych itp./;

- w zakresie zrodet informacji o terminowej realizacji wysytek na 0-
biekt - w.kompletach specyfikacji odnotowuje sie symbole i daty doku-
mentéw -wysytkowych i uzyskuje informacje o dokonaniu wysytek;

—w zakresie wynikowej kontroli zuzycia oraz normatywnego rachunku ko-
sztdw materiatowych - z uwagi na to, ze specyfikacje materiatowe prze
kazywane bedg do pionu Gt Ksiegowego /Dziat Kosztow/ samoczynnie
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powstaje informacja o zgodno$ci- zuzycia z ustaleniami dokonanymi przez

konstruktora /projektanta/ wzglednie informacje o zaistniatych odchy-
leniach.
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Rys.4. Specyfikacja GM-32. /wzor "Meratech"/przeznaczona dla materiatow
Objetych zaktadowym Indeksem materiatowym i znajdujaeych sie w, maga-
zynach' przedsiebiorstwa

Uzyskane .efekty

Stosujac specyfikac.je materiatlowe GM-30 do 33 zamiast sporzgdzanych
tradycyjnym sposobem zestawieh materiatowych, uzyskgje sie efekty wy-
mierne i niewymierne. Do najwazniejszych efektéw wymiernych zaliczy¢
nalezy przede wszystkim powazne zmniejszenie nieproduktywnej pracochton
nosci zwigzanej ze zbednym studiowaniem dokumentacji projektowych przez
personel inzynieryjno-techniczny w celu sporzgdzenia wyciggow- i wykazéw
dla emisji kwitéw pobrania materiatdw z magazyndw oraz przez personel
stuzby, zaopatrzenia do prawidtowego opracowania zamdwien. Do efektoéw
wymiernych zaliczy¢ tez nalezy zlikwidowanie konieczno$ci emisji przez
biuro przygotowania produkcji kwitow pobrania materiatéw "RW' /kilka
tysiecy miesiecznie/ oraz koniecznos$ci ich rejestrowania w kartotece
dyspozycyjnej przez personel stuzby zaopatrzenia.

Do efektow niewymiernych zalicza sie przede wszystkim fakt, ze spe-
cyfikacje materialowe GM-30 do 33 znajdujgace sie w réznych komérkach or
ganizacyjnych informujg zgodnie o stanie realizacji ustalen dokonanych
przez konstruktoréw /projektantéw/. Ta jednoznaczno$¢, uzyskana zostata
przede wszystkim dzieki wyeliminowaniu tradycyjnych'zasad "rozmnazania"
dokumentacji pierwotnej przez tworzenie'dokumentéw zastepczych i ‘czgst-
kowych. To "rozmnazanie" dokumentacji oprécz zbednego angazowania wy-
sitku i 'czasu pracownikéw, przyczyniato sie do powstawania' btedéw i
niedomowien wdokunentacjachi w najlepszym przypadku powodowato zaktéce-
nia w terminowym realizowaniu zadan produkcyjnych.
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Do efektéw niewymiernych, zaliczy¢

nalezy wykorzystanie specyfikacji » ikttrta W ey,
materiatowych GM-30 do 33 do samo- LMY oy ST i
czynnie powstajacych zrddet, informa-
cji sygnalizujgcych na biezgco o za- "
kt6ceniach w przeptywie materiatow. M *rU ul »ru
W ten 3posdb komdarki organizacyjne
dysponujace informacjami o powstawa- i
niu zaktécen w przeptywie materia- T tt « w 0
tow, moga w pore podjaé odpowiednig .0 <
dziatalnos¢é zmierzajacg do likwida- Tf,
cji zaktocen. ’ ]}
i
0 s
WniosKk.i : ‘ '
Wnioski/ z wynikéw prowadzonych e £ &
anal-iz oraz z efektow uzyskanych prz® n ‘
zespOt organizatoré6w OSrodka "Merg- <
tech"” sg nastepujace: s §
hm
7
-po pierwsze - najczes- —
ciej spotykang przyczyng powstawa- °
nia zaktdcen w procesach produk- -
cyjno-montazowych oraz w przecig-
zeniu pracownikéw produkcyjnych i il !
stuzb pomocn_icznych z_beo_lnymi | bez Rys.5- Specyfikacja GM-33  /wzor
produktywnyml pracami, ‘jest s t,o "Meratech"/ - podziat potrzeb ca-
S owan 1 €= niewtas- tosci obiektu na poszczegdlne zes
ciwych metod or -

ganizacyjnych; poty montazowe
-po drugie - usprawnienie istniejacej w przedsiebiorstwie
organizacji winno by¢ prowadzone kompleksowo.

Uzasadniajgc powyzsz. wnioski nalezy podkres$li¢, ze wyniki analiz
prowadzonych w szeregu przedsiebiorstwach przemystowych, np. w zakresie
braku zaspokojenia materiatowego potrzeb produkcji, w znacznej wiek-
szos$ci przypadkéw informowaty, ze niedobdr szeregu asortymentow ma-
teriatowych powstaje nie na skutek wadliwej dziatalno$ci stuzby zaopa-
trzenia, lecz najczes$ciej z powodu matej komunikatywnosci dokumentacji
projektowej oraz z braku jednoznacznych-ustalen w dokumentach "rozmna-
zanych" przez pracownikow przedsiebiorstwa. RoOwnie czestg przyczyna
nieoperatywnego dziatania stuzby zaopatrzenia jest zbedne obcigzenie
jej pracami administracyjno-biurowymi, zwigzanymi, z koniecznos$cig wie-
lokrotnego studiowania dokumentacji projektowej przed podjeciem wtas-
ciwej dla stuzby zaopatrzenia dziatalnos$ci. Niejednokrotnie tez — zmu-
szanie pracownikéw stuzby zaopatrzenia —przez zastosowanie niewtasci-
wego rozwigzania organizacyjnego - do wykonywania catego szeregu mani-
pulacji nie majgcych nic wspo6lnego z operatywng dziatalnoscig w zakresie
organizacji dostaw. Nie tylko zbednie angazuje to pracownikéw stuzby
zaopatrzenia, lecz wcigga ich. do dziatalnos$ci zwigzanej z tworzeniem
niepotrzebnych dokumentéw.

W koricowym uzasadnieniu wnioskdw nalezy podkresli¢, ze wtasciwe e-
fekty uzyskano dopierow woczas, kiedy organizator ustalajgcy obrot ma-
teriatlowy w przedsiebiorstwie przemystowym odstgpit od tradycyjnych
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metod usprawnienia gospodarki materiatowej tylko w sferze zaopatrzenia..
Natomiast, traktujgc to zagadnienie kompleksowo-, dziatalno$¢é organizator
skg opart na analizie i opracowaniu petnego cyklu sterowania przepty-
wem materiatdw, w ktorym usprawnienie gospodarki materiatowej w sferze
zaopatrzenia byto tylko jednym z elementéw.

W jednym z nastepnych numer6w opisane zostang rozwigzania organiza-
cyjne dotyczace profilu produkcji seryjnej.

] %

Zamieszczajac artykut o metodach poprawy Jako$ci produkcji pragnie-
my rozpocza¢ cykl publikacji omawiajagcych préby rozwigzywania tego za-
gadnienia. Oczekujemy na wypowiedzi przedstawicieli wszystkich zakta-
déw Zjednoczenia "Mera".

RED.
Andrzej LEWANDOWSKI
"MER ATECH™"
METODY POPRAWY JAKOSCI PRODUKCJI
"ZERO DEFECTS"™ 1 "SARATOWSKA™
Wstep

Zagadnienia nowoczesnos$ci i jakosci produkcji stajg sie w Polsce
sprawg coraz wazniejszg ze wzgledu na., wigzgce sie z nimi efekty gospo-
darcze. Juz w uchwale i referacie sprawozdawczym IV Zjazdu PZPR pod-

kreslono, ze nalezy dazy¢ do 'zasadniczej zmiany profilu produkcji po-
przez unowocze$nienie przemystu maszyrlowego. WUchwale V Zjazdu czyta-
my: e

"Dla zapewnienia intensywnego i efektywnego rozwoju gospodarczego ko
nieczne jest zwrécenie uwagi na ... wydatng poprawe jakos$ci i no-
woczesnosci wyrobow".

Przedsiebiorstwa zgrupowane w Zjednoczeniu Przen”ystu Automatyki i A—
paratury Pomiarowej "Mera" prod’ikujg wyroby, ktdre sg elementami duzych
obiektéw przemystowych /budowanych zaréwno na terenie kraju jak i w

innych panstwach/, takich jakrelektrownie, fabryki nawozéw sztucznych,
rafinerie itp. Stawia to przed przedsiebiorstwami wysokie wymagania
jakoSciowe dotyczgce zar6wno nowoczesnos$ci rozwigzan konstrukcyjnych,
jak i niezawodnos$ci dziatania, ktore decydujg o warto$ci nie tylko
tych elementow, ale i catych obiektow. Spetnienie wymagan jakoSciowych
ma ogromne znaczenie dla‘eksportu kompletnych obiektow.

Rozwijajgca sie produkcja elektronicznych maszyn cyfrowych i urza-
dzen peryferyjnych wymaga nowego podejScia do spraw,jakos$ci i zmiany
stosunku do zaktadéw kooperujacych. Nowoczesnos¢ konstrukcji i nieza-

46



wodno$¢ dziatania muszg by¢ realizowane w zupeinie odmiennych warunkach,
produkcji Odbioru technicznego. Dotychczasowag obojetno$¢, wynikajaca
z zanizonych wymagan, braku odpowiednich kwalifikacji lub zaangazowa-
nia osobistego, mu3i zastgpi¢ zrozumienie zagadnien jako$ci,przede wszy
stkim przez kierownictwo zaktadow.

Wydane dotychczas zarzgdzania w sprawach podniesienia jako$ci nie o-
bejmujag w sposéb kompleksowy catosSci zagadnienia, odnoszac 3ie prze-
waznie do produktu finalnego. Realizacja ich czesto rdowniez przebiega
nieprawidtowo. Nalezy dazy¢é do szybkich zmian w tym zakresie, wyzwala-

jacy jednocze$nie nowe rezerwy zaktaddéw.

W zwigzku z tym OSrodek "Meratech", utworzyt Zespdt Inspekcji Ja-

kosci oraz wtaczyt do zadan Dziatu Organizacji Produkcji i Zarzadzania
oraz Dziatu Normowania i Badania-Pracy zagadnienia zwigzane ze sprawami
jakoséci. Wiele przedsiebiorstw zorganizowato problemowe seminaria, w

ktorych brali udziat pracownicy OsSrodka. Przewiduje sie opracowanie w
jednym z Zakladéw kompleksowego systemu sterowania jakos$cig, w Kktérym

wykorzystane.bytyby pewne elementy "Metody Saratowskiej" i "Zero De-
fect" oraz krajowe osiggniecia uzyskane przy wprowadzeniu metody "Do-
RO™. ' ' m

Przyczyny ztej jakosci

"Wigz z rozwojem produkcji przemystowej pogtebiat sie specjalistyczny
podziat pracy, co spowodowalo, ze cztowiek stat sie elementem wykonuja-
cym tylko ,wycinkowg-$cis$le okreslone zadania. Rozwijajgca sie rowno-
legle teoria (‘naukowego zarzadzania" /tayloryzm/ traktowalta cztowieka
jako ogniwo procesu produkcyjnego, ktdére przy minimum wysitku powinno
da¢ maksymalny produkt w jak najkrotszym czasie. Brak mozliwos$ci ogla-
dania wynikéw wtasnej pracy spowodowat zanik zainteresowania u pracow-
nikdw przedmiotem i metodami pracy.

Pozbawienie pracownikdw samodzielno$ci dziatania wplyneto nieko-
rzystnie rowniez na jako$¢ produkowanych wyrobdw.

Proby powigzania pracownika z zaktadem w przemy$le kapitalistycznym
poprzez system przyjmowania ich na udzialowcdw nie przyniosty spodzie-
wanych rezultatéw. Z chwilg wystgpienia problemu jakoS$ci i nowoczes-
nosci jako jednego z czynnikow walki o rynki zbytu i odsuniecia na dal-
szy plan problemu ilosci produkcji, coraz pilniejsze stato sie. zaanga-
zowanie jak najwiekszej ilosci pracownikdw do czynnego dziatania wyko-
rzystujgcego kwalifikacje, inteligencje i entuzjazm jednostki dla wspot
nego celu, jakim jest produkcja przemystowa.

Analiza osobowos$ci cztowieka i motywdw dziatania wyodrebnia trzy
zasadnicze bodZce: strachuj'nadziei i dumy. Pierwszy z nich jest bodz-
cem o skutkach spotecznie negatywnych i o bardzo ograniczonym dziata-
niu. Dwa nastepne sg bodZzcami pozytywnymi, uruchamiajacymi caty zasob
mozliwosci ludzkich, ktére czynia z cztowieka wspdtuczestnika twdrczego
procesu powstawania jako$ci wyrobu oraz jego- nowoczesnosci. Oddziaty-
wanie . za pomocg bodZcow pozytywnych nie jest u nas nalezycie docenia-
ne.

Spoteczne skutki nowoczesnoSci i jakos$ci produkcji

Produkcja towarowa jest wynikiem przeobrazenia surowcéw przez , czto-
wieka, wyposazonego w maszyny i urzgdzenia. Rozwdj gospodarczy zmusza
do coraz Smielszego wkraczania na rynki zagraniczne. Dazy sie do maksy-
malnego wykorzystania wszystkich czynnikéw wplywajacych na wielkos¢ mo-
cy produkcyjnej; technicznych, organiizacyjnych i lddzkich.
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Niska jako$¢ produkcji powoduje marnotrawienie spotecznych ' $rodkéw,
takich jak: praca zywa, surowce i poOifabrykaty oraz dobra inwestycyjne.
Jest to zagadnienie bardzo istotne dla catej gospodarki, dla przemystu
maszynowego.

Podnoszenie jakos$ci produkcji powinno prowadzi¢ do zmniejszenia dys-
tansu miedzy przemystem”~krajowym, a przemystem przodujgcych pod ,tym
wzgledem panstw. Zmiany w tej dziedzinie konieczne sg m.in. z nastepu-
jacych powodow:

- rozwoju techniki w Swiecie', przebiegajagcego w coraz szybszym temp”e,

- wzrastajacych wymagan odbiorcéw zagranicznych i wewnetrznych,

- podniesienia efektywnos$ci eksportu i rozszerzenia rynkéw zbytu,

- miedzynarodowej walki konkUrencyjnej na rynkach $wiatowych eliminu-
jacej produkcje niskiej jakosci,

- czeSciowego zaspokojenia popytu na okreSlone wyroby na rynku.

A oto przyktad obrazujacy straty czasu, na jakie narazone sag zaktady
przemystowe z powodu wadliwej jako$ci produkcji. Przy analizie pominie-
to straty materiatlowe, wydzialowe i ogo6lnofabryczne. Badania byty prze
prowadzane przez jeden z instytutdw jv szesciu wybranych przedsiebiors-
twach. Jako podstawe obliczeh przyjeto wskaznik strat czasu w ilodci
godzin przepracowanych przy produkowaniu "brakéw" i ich naprawie, przy-
padajagcych na jednego robotnika grupy przemystowej.

BV wyniku badan stwierdzono nastepujgce straty:

al udziat strat czasu z przyczyn ujawnionych "brakdéw" w przeliczeniu
na jednego ‘robotnika wynosi:

- w skali wydziatéw od 0,03% do 5% czasu nominalnego,
- w stosunku do czasu przepracowanego udziat ten jest wyzszjr

- wskali przedsiebiorstw od 1,08% do 2,46$%
- w skali wydziatbw od 0,04% do 5,67%.

b/ hezwzgledna wielko$¢ strat wahata sie w poszczegdlnych przedsiebiors-
twach od 7,1 tys. godzi.do 73,3 tys-. go6dz.
Na jednego robotnika przypadato od 0,8 do 117 godz.

c/ najwieksze straty wystepowaty 'w wydziatach produkcji podstawowej,
/fujawnienie strat na wydziatach montazowych nie $wiadczyto,ze powsta
£y one wtasnie tam; czesto byt to wynik nieprawidiowej ewidencji
strat/.

d/ nie we wszystkich przedsiebiorstwach rejestrowano straty czasu zwig-
zane z obnizeniem jakoS$ci, spowodowane przez robotnikow wydziatow
pomocniczych /np. magazyny wyrobéw gotowych, transport/.

e/ wykaz strat nie obejmuje "brakdéw" nie wykrytych i nie zgtoszonych
przez odbiorcéw wyrobow.

Jako gtowne przyczyny strat ustalono:

- niedopracowanie proceséw technologicznych,
- niedopracowanie konstrukcyjne,
- niedociggniecia w pracy nadzoru technicznego i kontroli,
- ukryte wady materiatow,
- przestarzaty park maszynowy oraz niedostateczna jakos$¢ narzedzi,
- niskie kwalifikacje robotnikow,
- brak odpowiedzialnos$ci pracownikow,
- stabe oddziatywanie bodzcéw materialnych lub ich brak.
Jak z tego wynika nie mozna uzyskaé¢ produkcji bezbrakowej uspraw-
niajac jedynie wydziaty, produkcyjne. Osiggniecie produkcji bezbrakowej

jest"zagadnieniem kompleksowym w przekroju catego zaktadu i w takim u—
jeciu powinno byé analizowane.
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Poza wymienionymi wystepuje jeszcze wiele innych strat, ponoszonych
przez przedsiebiorstwa badZz tez ogdlnospotecznych. Zita jakos$¢ produk-

cji i jej nienowoczesno$¢ powodujg straty: materiatowe, ludzkie i w
zakresie dobr inwestycyjnych, a skutek tego odczuwa rdwniez kazdy
konsument.

Najwazniejszym zadaniem przemystu jest utrzymanie sie na Swiatowym
poziomie w zakresie nowoczesnos$ci i jakos$ci wyrobow. Ma to podstawowe
znaczenie przy miedzynarodowym podziale produkcji.

Pojecia nowoczesnosci i jakosci wyrobow

Istnieje dos¢ duza dowolno$¢ interpretacji' takich okre$len jak:
"trwatos¢", "jakosS¢", "nowoczesno$¢", "niezawodno$¢" itp. Dla ich wuscisle
nia podano ponizej dwie wypowiedzi:

Prpf. P. Tymowski: Pod jako$cig wyrobu, traktowang jako jedna z
cech pé6ziomu technicznego, nalezy rozumie¢ nie tylko zgodnos$¢ z
warunkami technicznymi, prawidtowos¢ funkcjonowania urzadzenia,
staranno$¢ wykonania i odporno$¢ na zuzycie. Pojecie to musi row-
niez miescié w sobie odpowiedZ na pytanie, w jalcim stopniu dany
wyréb spetnia cel, do ktérego jest przeznaczony, jak wykorzystana
sg materiaty," jak wypada poréwnanie cech eksploatacyjnych danego
wyrobu z analogicznymi wyrobami przodujgcych przedsiebiorstw Kkra-
jowych i zagranicznych",

Dr Stm Jedrychowski: ..."Wydajnos$¢, niezawodno$¢ i trwatos¢ wyro-
béw, jednym stowem - ich warto$s¢ uzytkowa"..., a dalej .... "Ja-
kos¢ wyrobéw zalezy od jakoS$ci, prac konstrukcyjnych, od poziomu
stosowanej technologii, od wtasciwej organizacji pracy, od facho-

wych kwalifikacji pracownikéw, ich umiejetnos$ci, od skutecznosci
dziatania systemu’kontroli technicznej"...

Przytoczone definicje nie okre$lajg w petni jako$ci i nowoczesnosci
wyrobéw oraz jakosci produkcji, gdyz-nie obejmujg wszystkich cech sta-
nowigcych o nowoczesnosci i jakos$ci, np. pominieto w nich czynniki e-
:konomicznos$ci produkcji, wymogi estetyki, bezpieczenstwa i higieny pra-
cy, Walory uzytkowe,koszty eksploatacyjne itp.

' ,Nalezy odr6znia¢ pojecia jakosci /nowoczesnosci/ wyrobu od jakos$ci
produkcji /metod wytwarzanial/.

Jakos$¢ wyrobu /nowoczesno$¢/ odnosi sie do cech fizycznych, ekonomi-
cznych, uzytkowych, natomiast jako$¢ produkcji polega na uzyskaniu wy-
robéw o zatozonych warunkach technicznych.

Wcelu podniesienia jakosci produkcji,i wyrobow, w Zwigzku Radziec-
kim i Stanach Zjednoczonych opracowano m.in. dwie metody, zwane "Sara-
towska" i "Zero Defects", ktore zostang ponizej scharakteryzowane.

Metodiych w oryginalnej wersji nie mozna zastosowa¢ w naszych przed-
siebiorstwach. Pewne ich' elementy mozna natomiast wykorzysta¢ , przy
opracowaniu metod wtasnych, odpowiadajgcych naszym warunkom spotecznym
i gospodarczym. Tak wtasnie zostaty opracowane i wdrozone metody dob-
rej roboty "Do-RO" w niektdrych krajowych przedsiebiorstwach.

Metoda "Zero Defects"

Ostra walka konkurencyjna zmusita przedsiebiorstwa do .szukania no-
wych sposobdéw polepszenia jakos$ci i nowoczesnosci, Z chwilg gdy taylo-
ryzm, sprzedaz udziatow i inne Srodki przestaty przynosi¢ dalszy po-
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step, powstaty przestanki do siegniecia po nowe bodzZce wykorzystujgce
- mobilizujagce mysli, wole i zdolno$é pracownikéw dla potrzeb praco-
dawcy. W zwigzku z tym powstat program "ZERO BLCDOW' stuzacy nie tyiko
podniesieniu jakos$ci produkcji, ale wzmozeniu osobistego zaangazowa-
nia pracownikow w sferze psychologicznej i socjologicznej. =

Nazwe "Zero Defects" nalezy poda¢ w wolnym przektadzie jako metode
"pracy bez biedow".

A oto definicja metody ZD; jest to narzedzie w rekach Kkierownictwa
dla zredukowania wystepujacych bteddw, poprzez dziatalnos$é prewencyjng
oparta na zasadach psycho-socjologicznego oddziatywania. Metoda ta po-
lega na wywotywaniu statego i Swiadomego dazenia do jak najlepszego w
konywania swej pracy i unikania btedow.

Jako$¢ wyrobu, wigze sie przede wszystkim ze stanem zaangazowania
umystu pracownika i dlatego, podstawowe hasto metody brzmi: "Staraj
sie zrobi¢ dobrze za pierwszym razem - to- zalezy od ciebie".

Metoda opiera sie na nastepujgcych zatozeniach:

- ilo$§¢ biledébw, popetnianych przez-pracownikdw zmniejsza sie wraz ze
wzrostem waznos$ci funkcji, jaka kazdy vyiaze ze swag pracg w -momencie
jej wykonywania-,

- -stany napiecia-psychicznego sg przyczyna popetniania biedow,

- przyjmuje sie dobrowolnos¢ udziatu i -stopnia zaangazowania w realiza-
cji programu,

- nalezy, wustali¢ przyczyny biedu zamiast szuka¢ osob, ktore zawi-
mnity, -

Realizacja metody przebiega w kilku podstawowych fazach'-poprzedzajga-,
cych .rozpoczecie programu;.

- powotanie Komitetu Organizacyjnego akcji ZD,

- opracowanie planu dziatania,

- przeprowadzenie akcji motywacyjnej w stosunku do kierownictwa,, S$red-
niego nadzoru i pracownikéw,

~ przeprowadzenie akcji usuwania przyczyn btedow,

- wciggniecie dostawcéw do uczestnictwa w programie.

Ustalony doSwiadczalnie $redni czas potrzebny do przygotowania
przedsiebiorstwa do wprowadzenia programu waha sie od 12 do 24 tygodni.

Przedsiewziecia sktadajgce sie na cato$¢ metody wynikajg z analizy
przyczyn bleddw, ktore powstajg w trzech gtownych sytuacjach:

- przy braku wiadomos$ci u pracownika,
-przy braku koniecznych utatwien /technicznych i organizacyjnych/,
- przy braku zaangazowania.

Ograniczenie dziatania pierwszej przyczyny mozna osiggngt przez no-
woczesne formy szkolenia. W przypadkach braku pozytywnych wynikdw sto-
suje sie wyjatkowo przesuniecie pracownika do innej pracy. Ogranicze-
nie drugiej grupy przyczyn jest zadaniem fazy dziatan przygotowawczych,
zwanej fazg usuwania przyczyn bledéw. Giownym etapem metody ZD jest od-
dziatywanie przez motywacje na pracownikow przedsiebiorstwa. Jesli
bowiem pracownik nie bedzie zwracat uwagi na’swe btedy, to bedzie je
stale popetniat.

Organizacja metody

Decyzje o wprowadzeniu metody, podejmuje kierownictwo przedsiebiorstw*
a od stopnia jego zaangazowania i wiary w stuszno$é’'metody zalezg powo-
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dzenie i wyniki programu. Kierownictwu powotuje Komitet Organizacyjny
przedsiebiorstwa, a ten z kolei - przedstawicieli wydziatlowych itd.
Przewodniczagcym Komitetu zostaje przewaznie przedstawiciel kierownictwa
przedsiebiorstwa, Kktory dobiera sobie wspdipracownikow odpowiedzial-
nych i posiadajgcych wplyw na podejmowane w przedsiebiorstwie decyzje.

Komitet opracowuje program dziatania dotyczacy faz okresu przygoto-
wawczego i "metod ich' przeprowadzenia, jak rowniez generalnych celéw
metody w przedsiebiorstwie.

Motywacja jest to najtrudniejsza,- a jednoczehAnie najwazniejsza faza

przygotowan, w ktdrej bez stosowania jakiejkolwiek formy nacisku mn
przymusu, przy wykorzystaniu pozytywnych bodzcéw psychologicznych prze-
konuje sie o.celowosSci dobrowolnego witaczenia sie do programu. Nalezy

podkresli¢, ze bodzce materialne*nie sa uzywane lub majg tylko symbo-
liczny charakter.

Skuteczno$¢ metody jest uwarunkowana jej powszechnos$ciag w danym
przedsiebiorstwie, jak réwniez przystgpieniem do niej kooperantdéw.

Osobista akceptacja jest niezbedna dla powodzenia tej metody,opiera-
jacej sie na bodZcach pozytywnych.~

Jednym z.zatozen jest state oddzialywanie psychologiczne i socjolo-
giczne na pracownika przy zmieniajgcych sie formach tego oddziatywanig
ajLe zachowaniu tego samego celu. Nalezy rowniez zalozyc energiczne

dziatanie kierowniotwa zmierzajgce do usuniecia przyczyn znanych ‘'bile-
déw, co ma zmobilizowaé pracownikow do ujawnienia przed kierownictwem
potencjalnych przyczyn tych bieddow.

Przedsiebiorstwa opracowujg programy "Zero-bteddéw" wraz z calg me-
todg /"filoZzofig"/ jego realizacji. Przy zachowaniu tych samych celéw
programy sg zréznicowane w zaleznos$ci od warunkéw, dla jakich je opra-
cowano. Metody realizacji programéw rowniez sg zmieniane, lecz zacho-
wuje sie te same kierunki oddziatywania ha pracownikdéw.

Nizej podajemy przyktadowo metodyke i formy dziatania stuzace rea-
lizacji programu ZD /program umozliwia pracownikom wptywanie na usu-
niecie przyczyn btedéw/: *

-opracowanie instrukcji na temat sposob6ow usuwania bieddw,
- wybieranie przedstawicieli zatég do spraw usuwania btedéw /na posz-
czegdlnych wydziatach/,

- wprowadzenie réznych form uznania za pomysty, stuzgce do usuwania
przyczyn bitedéw np. list z podziekowaniem, upominek, nagroda pieniez-
na,

-skupienie zainteresowania na wybranym zagadnieniu w poczatkowej fazie
realizacji programu,

—nadanie uroczystego charakteru poszczegdlnym etapom realizacji meto-
dy,

- dziatalnos$¢ kierownictwa prowadzaca do podnoszenia przekonania pracow

nikdbw o ich niezbednos$ci w procesie produkcji /nawet systemem indy-
widualnym/,

—popularyzacja osiggnieé¢ poszczegOlnych pracownikéw i ich publiczne
"wyrdznianie". Zaleéa sie rozlepianie afiszéw, z uaktualnianymi in-
formacjami i czeste zmiany miejsc ich wywieszania,

—stosowanie propagandy wizualnej /nalepki, choragiewki, znaczki,sztan-
dary/,



- zapoznawanie rodziny ze sprawami realizacji programu poprzez infor-
mowanie jej o wydarzeniach w fabryce i o osiggnieciach pracownika w
tym zakresie,

- poczynania zmierzajgce do powigzania rodziny z kierownictwem i przed-
siebiorstwem /zabawy, spotkania towarzyskie itp,/,

- podnoszenie znaczenia wyr6zniehn pracownikéw,

- prowadzenie szkolenia zawodowego oraz informacyjnego w zakresie pro-
gramu "Zero,btedow",

-wprowadzenie dyploméw honorowych dla pracownikow,

- utatwienie dostepu do informacji technicznej, literatury fachowej,or-
ganizowanie konferencji w celu utrzymania wysokiego poziomu realizo-
wanej pracy,

- podkreslenie waznos$ci stow - mistrzostwo, fachowos$¢ itp.,
- ustalenie programu nagradzania.

Metoda "Zero Defects" zostata po raz pierwszy opracowana i wprowadzo-
na po Il wojnie Sw.iatowej w Zaktadach Martin Company Orlando w USA.Powo-
dzenie jej zachecito wiele innych zaktadow: w 1964 r. stosowana byta w
300 koncernach i 1 000 mniejszych firmach w przemysle cywilnymiwojsko-
wym, jak rowniez w handlu i budownictwie.

Metoda saratowska

. System pracy- majacy na celu wyeliminowanie brakéw powstat, w 1955 r.
w Saratowskiej Fabryce Budowy Maszyn. Charakteryzuje sie on tym, ze o0-
bok bodZzcow materialnych wprowadza sie rowniez pbézamaterialne. General=

nym zatozeniem tej metody jest zagwarantowanie wysokiej jakos$ci i cat-
kowite wyeliminowanie reklamacji uzytkownikéw. Opiera sie¢ O6n na nada-
niu sprawom' ilosci i jakos$ci jednakowego znaczenia.

Metoda saratowska zostata opracowana przede wszystkim dla ostatnie-
go ogniwa produkcji, jakim jest robotnik - wykonawca. Metoda tg polega
na przesunieciu uwagi z kontroli gotowych wyrobow' i zespotdowna kon-
trole detali elementarnych. Przyjmuje sie, Zze prawidlowe wykonanie ele-
mentéow skladowych zapewnia prawidlowe zestawienie tych elementow w wy-
roby.

Dimgim warunkiem jest zbadanie jakoS$ci pracy robotnika przez oddanie
Wykonanych wyrobéw i przyjecie ich przez kontrole techniczng za pierw-
szym razem. Tak wiec, gdy kontrola techniczna przyjmie wyrdb od robotni-
ka bez zastrzezen oznacza to produkcje "bez braku".

Trzecim warunkiem jest ksztattowanie'u.kazdego pracownika spotecznej
bdpowiedzialno$ci za jako$¢ wykonywanej pracy.

Tryb przekazywania wyrobow,jest nastepujacy: robotnik jako bezposred-
hi wykonawca odpowiedzialny jest za jako$¢ wykonywanych eprzez siebie
Wyrobéw natomiast mistrz i kierownik - za jako$¢ produkcji wykonywanej
przez podlegtych im robotnikéw. Detale i zespoty przedstawione do od-
bioru kontroli technicznej nie moga zawiera¢ zadnych brakow. Robotnik
team musi sprawdzi¢ wykonane detale wg dokumentacji technicznej.Nastepnie
teprawdza detale miestrz i dopiero po jego pozytywnej ocenie mozna je
odda¢ do.KT. Detale /wyroby/ zbrakowane przekazywane sg oddzielnie do KT
iprzez mistrza. Po stwierdzeniu pierwszego braku w partii KT przerywa dal
ezg kontrole i zwraca <catg partie do robotnika w celu przeselekcjo-
howania i ewentualnego usuniecia usterek. Powtdrne przedstawienie do - KT
moze nastapi¢ tylkd za pisemng zgoda kierownika wydziatu. Przy powtdrnym
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mstwierdzeniu-braku i zwrocie, na ponowne oddanie detali do KT musi wy-
razi¢ zgode kierownik zaktadu /réwniez na pisemny wniosek kierownika wy
dziatu/. JeS$li produkcja zostanie przyjeta za pierwszym razem na Kkar-
cie pracy robotnika pisze sie "pierwszy odbidér". Wprzypadku gdy KT od
kryje przy pierwszym odbiorze brakowy detal, wdwczas stempluje na kar-
cie roboczej "drugi odbior" itd.

Przed wprowadzeniem omawianej metody kazde wystepowanie braku pocig-
gato dodatkowe koszty robocizny, materiatow, pracy mszyn itp. Obecnie jasli,
kontrola techniczna w catej partii wyrobéw nie stwierdzita brakow ro-
botnik otrzymuje premie w wysoko$ci 10-25# od przepracowanych godzin
tub normogodzin. Jest to tzw. premia za produkcje bezbrakowg. Upraw-
nienie do premii przepada po stwierdzeniu przez KT brakéw w  danej
partii. Robotnicy, ktorym przez okres 6 miesiecy nie cofnieto Zzad-
nej partii wyrobéw, moga otrzymaé¢ prawo do oddawania produkcji bez kon
troli tecnnicznej. Otrzymuja wodwczas swoOj znak, ktdry zastepuje pie-
cze¢ KT i daje prawo do specjalnej premii. Wyroby ich podlegaja nato-
miast Superkontroli przeprowadzanej przez kierownika KT.

Wprowadzeniu'metody saratowskiej towarzyszy przygotowanie propagan-
dowe i wyjaSniajgce’ wsérdod zatogi. Celem 'tej metody jest .wzmozenie
Swiadomej, osobistej odpowiedzialnos$ci robotnikéw za wykonywang prace,
za jakd$¢é produkcji'. Kontrola techniczna spetnia role komorki dorad-
czej przeprowadzajacej analizy przyczyn brakow i pomagajacej w ich usu-
nieciu. Robotnicy, nie wykazujgcy sie zmniejszaniem ilo$ci, brakow, sg
kierowani na szkolenie.

Powodzenie metody saratowskiej uzaleznione jest od zaangazowania ca
tej zatogi, od robotnika poczawszy, na kierowniku zakladu konczac.

Organizacja metody

Przepr.pwadza isie weryfikacje robotnikéw, i pracownikéw kontroli w ce-
lu stwierdzenia ich umiejetnos$ci i nadania im na tej podstawie zasSwiad
czen uprawniajgcych do wykonywania okreslonych prac. Zabrania sie wyda-
wania jakichkolwiek pozwolen na odstepstwa konstrukcyjne i technologi-
czne. Konstruktorom i technologom zabrania sie odrecznego dokonywania
poprawek na dokumentacji, a robotnikom - wykonywania operacji wg od-
recznie poprawionej dokumentacji. Opracowuje sie plan przedsiewzieé or
gariizacyjno-technicznych, bez realizacji ktorych niemozliwe bytoby pod-
niesienie jakos$ci produkcji. Plany takie opracowuje sie dla kazdego wy-
dziatu na okresy miesieczne, na podstawie analizy przyczyn wystepowa-
nia brakéw detali i wyrobéw, ktére w poprzednim miesigcu charakteryzo-
wat niski procenh przekazywania z "pierwszego odbioru"” oraz znaczne-wy-
brakowanie wewnatrz wydziatu lub wydziale nastepnym. Przebieg realiza-
cji planu kontroluje dziat kontroli technicznej.

\tyniki pracy poszczegdlnych wydziatbw oceniane sg na podstawie spe-
cjalnie opracowanych wskaznikow:

a/ wskaZznika ogo6lnego poziomu jakos$Sci w wydziale - procentu brakow w sto
sunku do produkcji globalnej wydziatl.w normogodzinach,

b/ wskazZznika poziomu technologicznej i produkcyjnej dyscypliny robotni-
. kbw, majstrow i kierownikéw wydziatu,

>
c/ ilosci detali, zespotdw i wyrobow odrzuconych przez KT wewngtrz wy-
dziatu po stwierdzeniu pierwszego braku,
d/ wskaZznika poziomu wymagan i jakoS$ci pracy DKT w wydziale - iloSci
zbrakowanych detali, zespotéw i wyrobéw zwréconych przez wydziat od-

bierajacy /nastepny/.
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e/ wskaznika poziomu jakos$ci produkcji w wydziale - procentu produkcji
przekazanej z pierwszego odbioru w stosunku do produkcji przedsta-
wionej do odbioru,

f/ ogdlnego wskaznika jako$ci produkcji w przedsiebiorstwie - procentu
gotowych wyrobéw, przekazanych odbiorcom z "pierwszego odbioru'. w
stosunku do ilo$ci przedstawionej do odbioru KT.

Reklamacje otrzymywane przez przedsiebiorstwo rozpatrywsane sg ja
ko zjawisko nadzwyczajne. Tryb rozpatrywania reklamacji oraz ustalenia
odpowiedzialnosci okresla odpowiednia- instrukcja,ktéra przewiduje m,in.

- ustalenie przyczyny usterek powstatych w eksploatacji,

- szybka naprawe lub wymiane zbrakowanego wyrobu,

- przedsiewziecia niezbedne do likwidacji przyczyn powstania brakow,
- materialng odpowiedzialno$¢ w stosunku do winnych powstania brakow.

Wyniki pracy wszystkich wydziatbw oceniane sg na podstawie wymienio-
nych wskaznikéw w czasie cotygodniowych zebran zwanych "dniami jakos-
ci". Wzebraniach tych, ktérym przewodzi dyrektor przedsiebiorstwa,hio
rg udziat wszyscy kierownicy wydziatéw produkeyjnychei innych,smajacych
wptyw na jako$¢ produkcji. Catoksztatt =zagadnien referuje kierownik
dziatu kontroli technicznej.

Na zebraniach rozpatruje sie najbardziej razace przypadki wystepowa-
nia brakéw, niedotrzymywania parametrow technologicznych i warunkéw
technio:nych, zwrotow produkcji do naprawy, niezadowalajgcego stanu hi-
gieny i kultury produkcyjnej wydziatdw. Analizuje sie rowniez wykonanie
przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych zmierzajgcych do likwidacji
przyczyn usterek, stwierdzonych w reklamacjach odbiorcow. Realizacje
uchwalonych na zebraniu decyzji kontroluje dziat KT, przedstawiajgc na
nastepnym spotkaniu swoje wnioski w tej sprawie. Wwyjatkowych przy-
padkach zaprasza sie.na zebrania robotnikéw, ktérzy wyprodukowali deta-
le lub zespoty niezgodne z wymaganiami technicznymi.

Podobne zebrania przeprowadza sie na poszczegblnych wydziatach pro-
dukcyjnych. Wustalonym dniu tygodnia kierownik wydziatu w obecnoSsci
majstrow i kontroleréw KT omawia wyniki produkcji bezbrakowej.

Pracownicy KT systematycznie przeprowadzajg lotne kontrole jakosci
produkcji na poszczegdlnych stanowiskach roboczych.

Przy wprowadzeniu do produkcji nowych wyrobdw stosuje sie przyjmowa-
nie pierwszych detali, zespotow i wyrobow przez komisje w sktadzie:maj-
ster, technolog, kontroler, konstruktor'. Dla podniesienia osobistej od-
powiedzialnos$ci szeroko wprowadza sie system samokontroli, wydajagc ro-
botnikom po spetnieniu wymienionego juz warunku Swiadectwo i pieczetke.

Robotnicy i kontrolerzy, ktdrzy majg wykonywac¢ i kontrolowa¢ specjat
ne i skomplikowane prace, podlegajg weryfikacji w celu zapewnienia wy-
sokiej jakosSci produkcji. Wprzypadku pozytywnego wyniku weryfikacji do

stajg specjalne paszporty, ktdre uprawniajg ich do wykonywania prac
wymienionych w paszporcie. Za spowodowanie obnizenia jakoS$ci i inne
niedociggniecia okreSlone regulaminem, zabiera sie talony, wydawane

wraz z paszportem, nastepnie kieruje sie ich wtascicieli na ponowng we
ryfikacje, ktéra moze orzec obnizenie grupy zaszeregowania i przesunie-

cie do innych prac. . .
Na przetomie 1966/67 metode saratowskg stosowato ponad 5 tysiecy
przedsiebiorstw i instytucji naukowych, biur projektéw itd., zatrudnia-

jacych 5 milionéw pracownikow. Wprzedsiebiorstwach.stosujgcych te me-
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tode w okresie od 1963 do 1965 roku trzykrotnie zmniejszyta sie ilos¢
reklamacji. Wprowadzenie tej metody w obwodzie saratowskim w latach
1963-1965 >dato efekt ekonomiczny, wyrazajacy sie sumg 9 min rubli.

Wprowadzenie metody saratowskiej napotkato opory w przemysle lekkim,
chemicznym, w transporcie oraz w instytutach naukowo-badawczych i w biu
rach projektowych. Nieche¢ motywowano twierdzeniem, ze praca w tego
rodzaju instytucjach nosi zawsze elementy omytek.Praktyka, jak podaja
zrédta, wykazuje, ze np. w Ulianowskim Naukowo-Badawczym Instytucie
Przemystu Maszynowego jedng z gtdéwnych przyczyn omytek w dokumentacji
technicznej byt w 26% brak uwagi, a w 30% - nieprawidtowe przygotowa-
nie w fazie.przedprojektowej. Wwyniku wprowadzenia nowej metody w tym
Instytucie odsetek przekazywanej dokumentacji bez zastrzezen wzrost w
okresie dwoch lat z 56% do 98%. .Nalezy zaznaczy¢, Ze omawiana metoda
znalazta zastosowanie w Niemieckiej Republice Demokratycznej i w Cze-
chostowacji, po wprowadzeniu pewnych modyfikacji dotyczgcych definicji
btedu i analizy przyczyn jego wystepowania,

Zmianie ulegty réwniez regulaminy premiowania w zakresie wskaznikow i
oceny punktowej.

W Zwigzku Radzieckim' szuka sie nowych sposob6w otrzymywania produk-
cji wysokiej jakos$ci, niezawodnos$ci i nowoczesno$ci. Do ciekawszych me-
fcbd nalezy zaliczy¢ opracowana w Gorkowskiej Fabryce Urzadzen Lotni-
czych metode "KANARSPI". Jeszcze przed wdrozeniem tej metody w tym
zaktadzie ktadziono duzy nacisk na produkcje bezusterkowg. Produkcja
realizowana byta pod hastem "S$cisle wg planu i technicznych wymogéw ’z
ro.raioczesnym bezwzglednym przestrzeganiem procesu technologicznego".Jea
nakze doswiadczenie tej i innych fabryk tego typu dowiodto, ze produk-
cja wyroboéw Zgodna jedynie z planem i wymogami technicznymi nie gwaran-
tuje produkcji wysokiej jakos$ci. Tiumaczy sie to niskag jakos$cig projek-
tow konstrukcyjnych,- w zwigzku z czym usuwanie brakéw mozliwe jest do-
piero w okresie eksploatacji wyrob6éw. Po przeprowadzonej analizie oka-
zato sie, ze procent brakéw w wyrobach ksztattuje sie nastepujgco: 153
powstaje® na wydziatach produkcyjnych, 12$% z powodu niedopracowania kon-
strukcyjno-technologicznego, a reszta brakow spowodowana jest stosowa-

niem detali i zespotow z kooperacji. Wwyniku tej analizy powstat, wy-
mieniony, wyzej, system "KANARSPI". Przewiduje on szeroka wspbiprace
biur konstrukcyjno-dosSwiadczalnych z fabrykami zaréwno w okresie ich

projektowania, jak w procesie produkcji.

System "KANARPSI" przewiduje realizacje prac w nastepujgcych gtow-
nych kierunkach:

- stworzenie doSwiadczalnego modelu z zatozonymi podstawami niezawod-
nosci,
- udoskonalenie konstrukcji wyrobdw i proceséw technologicznych,

- wdrazanie obiektywnych metod, ustalania i oceny jakos$ci we wszystkich
fazach produkcji i eksploatacji.

System ten, w odréznieniu od metody saratowskiej, obejmuje wiec .ca-
tos¢ cyklu od projektowania do eksploatacji wyrobu.
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L LAGRANIC Y

Najwieksze firmy elektroniczne- i elektrotechniczne krajéw -kapitalistycz-
nych poza Stanami Zjednoczonyml Amaryki P4n. =

Nawigzujac do opublikowanej w poprzednim numerze "Biuletynu Mera™ [liBty
najwiekszych firm amerykanskich po.daj,emy dzid za- "Fortune™ liste firm,
ktérych g#éwna sfera dziatania obejmuje- produkcje urzadzen elektronicz-
nych 1 elektrycznych /w nawiasach podano miejsce firmy wdréd 200 najwiek

szych/. .
Miejsce Zbyt w roku 1lod
siedzi- 1968 /w min zatr
by za- dolarow/ = w ty
rzadu
Philips 76/ Holandia 2685 265
Hitachi 710/ Japonia 2282 -154
General Electric and English
Electric 712/ Anglia 2155 233
Siemens /14/ NHF 2Q97 256
Macusita Electric Industries /22/ Japonia . 1688 73
Tokio Sibaura Electric 725/ Japonia 1598" 128
AEG-Telefunken /33/ NRF 1374 146
Compagnie General d"Electricite /53/ Francja 936 77
Robert Bosch /55/ NHF 925 93
Brown-Boveri /56/ Szwajcaria 919 88
Thompson-Brandt 761/ Francja 906 76
Mitsubisi Electric /68/ Japonia 815 60
Thorne Electrical Industries /93/ Anglia 642 72
Olivetti 7101/ WHochy 593 61
Nippon Electric /113/ Japonia 529 48
ASEA /114/ Szwecja 527 33
LM Brioseon /127/ Szwecja 487 49
Sonyo Electric /132/ Japonia 455 13
Plessey /141/ Anglia 421 72

/"Fortune" 8/1969/

Opr.P.G.
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4TH CONGRESS OF THE INTERNATIONAL
FEDERATION OF AUTOMATIC
CONTROtFAC

Prof. drini. Wlady»law JAROMINEK
Z-¢a Przewodniczacego Komitetu
Organizacyjnego IV Kongresu IFAC

WARSZAWSKI KONGRES "IFAC” - 19.69

Elg automatyki rok 1969 byt fokiem kongresowym. Warszawa stata sie po
Moskwie, Bazylei i -Londynie kolejnym miejscem wielkiego miedzynarodowe
go, mozna powiedzie¢ —ogoOlnoSwiatowego spotkania wybitnych specjalis-
tbw reprezentujgcych te nowag dziedzine nauki i techniki, ktéra rozwine-
ta: sie. i wywiera decydujacy wpltyw na- przys$pieszenie wszechstronnego
postepu technicznego. Mimo, ze na dokonanie peltnego podsumowania jesz-
cze za wcze$Snie, warto'dokona¢ krotkiego przeglagdu wazniejszych danych
charakteryzujacych przebieg IV Miedzynarodowego Kongresu IFAC oraz e-
fektow bedacych rezultatem duzego wkitadu i wysitku organizacyjnego Pol
ski jako gospodarza Kongresu.

Warszawski Kongres IFAC /16-21.V1.69 r./ byt najwiekszym z dotych-
czasowych zaréwno pod wzgledem ilosci przyjetych i wygtoszonych refera-
tow, jak tez ilosci uczestnikow. Ogdlna liczba uczestnikéw z 33 krajow
Aie liczgc os6b towarzyszgcych, przekroczyta péttora tysigca. Kongres
zgromadzit przedstawicieli wszystkich kontynentow, w tym réwniez przed
stawicieli ptd. Ameryki, Australii oraz takich dalekich krajow Azji,
jak India, Korea Pin. i Japonia. Zarejestrowano ¢ 822 zagranicznych go$
e.i bez os6b towarzyszacych, w tym 361 z krajéw socjalistycznych..

Wwyniku prawie dwuletniej dziatalnos$ci przygotowawczej Podkomitetu
Programowego, a w koficowej fazie rowniez Miedzynarodowego Komitatu Se-
lekcyjnego, ktorym przewodniczyt prof. dr inz. R. Kulikowski,zaakcep-
towano do wygtoszenia na sesjach technicznych tgcznie 301 referatow z
27 krajow, w tym 25 z Polski, oraz zaproszono 10 wybitnych specjalistow
do przygotowania referatow przegladowych na sesje plenarne. Byt to w
poréwnaniu z poprzednimi Kongresami bardzo obszerny materiat. Pewnymmier
nikiem przygotowawczego wysitku organizacyjnego moze byd wypracowany i
przyjety program Kongresu, obejmujgcy tgcznie 71 posiedzen, w tym 1
sesji plenarnych, 10 dyskusji okragtego stotu oraz 50 sesji technicz-
nych, o ktéorych Komitety Narodowe wszystkich cztonkowskich krajow IFAC
zostaty powiadomione w dwoch kolejnych informacjach. Duzym osiggnie-
ciem byto rowniez wydanie materiatdw kongresowych podzielonych na 50
tomow, poswieconych sesjom technicznym. Nalezy zaznaczyé, iz po raz
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pierwszy w historii IFAC materiaty kongresowe zaczeto rozsytaé¢ ucze-
stnikom na 2,5 miesigca przed rozpoczeciem Kongresu.

Pierwszg sesje Kohgresu odbywajgcego sie pod wysokim protektoratem
premiera J. Cyrankiewicza, otworzyt prezydent IPAC, prof. Pawet Jan
Nowacki. W dobie wspdtczesnej nauki $ciste i stosowane przezywajg okres
intensywnego rozkwitu, przyspieszajgc rozwdj techniki i sit wytwor-
czych, co przyczynia sie zardwno do rozwoju gospodarki narodowej jak
rowniez do pogiebienia twoérczej wspdtpracy miedzynarodowej. Te aspekty
Kongresu IFAC zostaty podkresSlone w przemodwieniu powitalnym wicepre-
miera Piotra Jaroszewicza wygtoszonym w imieniu rzgdu PRL oraz w  wy-
stagpieniach Przewodniczgcego Komitetu Organizacyjnego IV Kongresu IPAC
ministra Przemystu Maszynowego Janusza Hrynkiewicza i przewodniczacego
Prezydium Stotecznej Rady Narodowej - Jerzego Majewskiego.

Wystgpienie powitalne Ministra Przemystu Maszynowego J. Hrynkiewicza -
przewodniczacego Komitetu Organizacyjnego IV Kongresu IPAC

W  dniu otwarcia Kongresu wystapit rowniez przewodniczacy delega-
cji radzieckiej, akademik B.N. Pietrow, jeden z gtéwnych organizatorow
i autorow sukcesu | Kongresu IPAC w Moskwie, ktéry zapoczatkowat sze-
roki miedzynarodowy' zasieg IFAC i' nadat kongresom charakter wielkiego
wydarzenia naukowego w dziedzinie automatyki. Przekazat on pozdrowie-
nia w imieniu Prezydium Akademii Nauk ZSRR oraz nasSwietlit zadania i

wpltyw Kongresu na wszechstronny rozwdj teorii automatycznego sterowania
i jej rdéznorodne zastosowania.

Pierwszy referat plenarny wygtoszony przez prof. dr P.J. Nowackiego/
zapoczatkowat serie posiedzen przewidzianych programem obrad Kongresu

Posiedzenia plenarne odbywaty sie w sali Kongresowej, a sesje technicz
ne w Kilku innych salach Patacu Kultury i Nauki.

je. |
) p. "Biuletyn Mera" nr 3 i 4 z 1969 r.
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Program IV Kongresu IPAC odbiegal od tradycyjnego podziatu na teorie,
zastosowania i elementy, gdyz jednym z istotnych zamierzen Komitetu Or-
ganizacyjnego byto osiggniecie mozliwie wysokiego stopnia integracji w
zakresie problematyki objetej dziatalno$cig IPAC. Chodzito o to, aby za
kazda, nawet najbardziej abstrakcyjng koncepcja kryta sie wizja prak-
tycznych zastosowan, zdolna zwrotnie oddziatywa¢ na ostateczne formowa-
nie sie samej koncepcji. Planowano tez rozszerzy¢ dyskusje o zagadnie-
nia konkretnych realizacji technicznych, aby mogta ona stanowi¢ zrodio
tworczego natchnienia zaréwno dla tych, ktérym sg bliskie teoretyczne
rozwazania, jak i dla tych, ktérzy, bardziej pasjonujg sie technicznymi
rozwigzaniami. JesteSmy przekonani, ze sformutowane wyzej postulaty i
zamierzenia zostaly w znacznym stopniu zrealizowane i przyczynity sie do
zahamowania wystepujgcego w ostatnich latach trendu do nadawania obra-
dom Kongresu zbyt "akademickiego” charakteru. Wyrazem tego byta m.in.
duza ilos¢ sesji posSwieconych omdwieniu weztowych zagadnien technicz-
nych i teoretycznych w tak waznych wspdtczesSnie dziedzinach, jak ener-
getyka, przemyst chemiczny i metalurgiczny, sterowanie wielkimi syste-
mami, sterowanie i nawigacja w przestrzeni kosmicznej, problematyka ste
rowania ruchem, projektowanie ukladéw wielowymiarowych itp.

Dyskusja Okragtego Stotu

Powazng innowacje stanowita forma i tres¢ dyskusji Okragtego stotu.
Problematyka dyskusji, obejmujgca zagadnienia szczegdlnie aktualne /np.
perspektywy jezykdw programowania dla sterowania procesami; systemy ste
rowania oparte o przetworniki pierwotne; kierunki rozwoju i przysztos$ci
teorii sterowania; przewidywane i obecne metody projektowania systemoéw;
przyszto$s¢ IPAC i inne/ budzita duze zainteresowanie. Wysoka frekwen-
cja, zywa polemika i nieograniczona czasem swoboda wypowiedzi - po-
twierdzity w catej rozciggtos$ci przewidywania Komitetu Organizacyjnego
0 potrzebie takich form dyskusji. Uczestnicy dyskusji okrggtego stotu
wypowiadali sie bardzo pozytywnie o tej formie i stwierdzali, ze wypty-
wajgce stad wnioski beda bardzo pomocne przy ustalaniu zadan i form or-
ganizacyjnych nastepnych Kongreséw IPAC.



Niezaleznie od bogatego programu merytorycznego warszawski Kongres
IFAC byt rowniez powaznym sukcesem organizacyjnym. Podkreslali to zgod-
nie krajowi i zagraniczni uczestnicy. Kongres IFAC-1969 stanowit dla
wiekszosci uczestnikéw zagranicznych doskonatag okazje do zapoznania sie
z wieloma zabvtkami kulturalnymi stolicy i Kkra.u.

w Sali Kongresowej i Nauki

W czasie trwania Kongresu odbywaly sie takze posiedzenia réznych Ko-
mitetow IFAC. Na jednym z nich ukonstytuowaty sie nowe wtadze Miedzyna-
rodowej Federacji Automatyki. Zgodnie z obowigzujgcg tradycja mandat
prezydenta na okres nowej kadencji przechodzi w rece przedstawiciela
kraju, w ktorym ma sie odby¢é nastepny Kongres. Mandat ten zostat powie-
rzony prof. Viktorowi Broidzie z Francji, ktéory podziekowatl prof. P.J.
Nowackiemu za jego dotychczasowg dziatalno$¢. Wwyniku przeprowadzonych
wyboréw poszczegdlne funkcje w nowych wtadzach Federacji objeli:

Rada Wykonawcza:

- Prezydent: V. Broida /Francja/

- 1. Viee-Prezydent: J. Lozier /USA/

-.2. Vice-Prezydent: J. Benes /CSRS/

- Past-Prezydent: P.J. Nowacki /PRI/

- Cztonkowie: M. Cusnod /Szwajcarial/
J. M. Ham /Kanada/
U.A. Luoto /Finlandia/
A. Nometo /Japonial
B. QvarnstrSm /Szwecja/
B.S. Sotskoy /ZSRR/
J.H. Westcott /W .Brytanial/

Komitet Doradc.zy:
Przewodniczacy: VY.E Miller /USA/
Z-ca przewodniczacego:B.N. Naumow /ZSRR/
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Sekretarz Honorowy: G. Ruppel /NRP/

Komitety Techniczne /przewodniczacy/:

Teorii: p. Kototovich /Jug./
Zastosowan: N. Kohn TUSA/
Elementéw: M. Natecz /PRL/
Edukacji: M. Kindler INRD/
Inzynierii Systemowej: L.K. Kirchmayer /USA/
Terminologii: D.T. Broadbent- /W .Bryt./
Przestrzeni: J.A. Aseltine /USA/

Nastepny Kongres postanowiono zorganizowa¢ w Paryzu w 1972 r.

W ostatnich kilku latach zaczety sie w kraju dynamicznie rozwija¢ o0$-

rodki naukowo-badawcze uczelniane i przemystowe,specjalizujgce sie w

dziedzinie automatyki. Ogromnie wzrosto zainteresowanie automatyzacja
procesow technologicznych i przemystowych w réznych gateziach gospodarki
narodo.we.j . Towarzyszyt temu rowniez szybki rozwoj produkcji Srodkéw au-
tomatyzacji i przemystowych urzadzen pomiarowych, skoncentrowany przede
wszystkim w branzy Automatyki i Aparatury Pomiarowej-, a zwlaszcza w za
ktadach Zjednoczenia "Mera". W zwigzku z tyra fakt zorganizowania Kongre-
su IFAC w Polsce wywotal duze zainteresowanie i wielki wzrost aktywnosci
w tej dziedzinie. Udzial w Kongresie ponad 600 uczestnikéw krajowych
stanowit przy tym wydarzenie, wielkiej doniosto$ci. Nigdy dotad tylu
przedstawicieli przemystu i krajowych os$rodkéw naukowo-badawczych,pracu-
jacych w dziedzinie automatyki, nie miato jeszcze okazji bezposSredniego
przedyskutowania interesujgcych ich zagadnien z najwybitniejszymi spe-
Sjalistami przodujacych, wysoko.rozwinietych krajéw,.zarbwno w czasie
trwania Kongresu jak i bezposrednio, po:jego zakonczeniu. Nalezy ten fakt
mszczegOllnie podkresli¢é z tego wzgledu, ze problematyka dotyczgca $rod-
kow automatyzacji i ich réznorodnych zastosowan w réznych przemystach i
dziedzinach* np. w przemys$le chemicznym, metalurgicznym, w energetyce,
transporcie,bionice, procesach zarzgdzania itp. byta szeroko reprezen-
towana na Kongresie-. Nigdy dotad komplety najnowszych materiatow kon-
gresowych ', z ktorych kazdy liczyt okoto 5000 stron druku, nie do-
tarty tak szybko i w takiej ilosci do.r6znych przemystowych i naukowo-
badawczych os$rodkéw krajowych. Bedzie to z catg pewnos$cig owocowato przez
kilka najblizszych lat. Nie bez znaczenia, zwtaszcza dla rozbudzenia
szerokiego zainteresowania ta nowg dziedzing ze strony miodej kadry,
byto niespotykane na takg skale zaangazowanie sie prasy technicznej i co-
dziennej catego kraju w propagowanie doniostosci problematyki Kongresu.
Wedtug zgodnej opinii byt to jeden z najwiekszych kongres6w zorganizowa-
nych w Polsce po wojnie.

Z tego punktu widzenia Kongres stanowit dobre nawigzanie do IV Plenum
KC PZPR, poswieconego zagadnieniom rozwoju nauki i techniki oraz do pod-
sumowania dorobku nauki polskiej w 25-leciu, jakie miato miejsce ha os-
tatnim posiedzeniu Polskiej Akademii Nauk.

Wyrazem oceny warszawskiego Kongresu IFAC przez uczestnikéw zagrani-
eznych moga by¢é podziekowania przestane na rece przewodniczgcego Komite-
tu Organizacyjnego, ministra J. Hrynkiewicza. Sekretarz honorowy IFAC na
pisat m.in. "Pozwalam sobie ztozy¢ gratulacje Panu i Komitetowi Organi-
zacyjnemu ze wzgledu na wielki sukces Kongresu. Sukces ten byt mozliwy

Informacji o materiatach kongresowych udziela Biuro Sekretariatu IFAC

- NOT Warszawa, ul. Czackiego 3/5, tel. 27-36-0&.
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jedynie dzieki wytezonej i ofiarnej.pracy kierowanego przez Puna Komi-
tetu Organizacyjnego, juk rowniez wielu Pan i Pandéw, ktérzy brali udziat
w pracach przygotowawczych i w czasie trwania Kongresu. Niezaleznie od.
wurtosciowej wymiany pogladdéw naukowych Kongres ten wzbudzit w zagrani-
cznych uczestnikach najwyzszy podziw dla wielkiego dzieta odbudowy, kté-
rym naréd polski usuwa przerazajace spustoszenie wojenne. Szczegdlne wra
zenie wywotuje pielegnowanie tradycji bohaterskiej przesztosci”. Prof.
Wiktor Broida napisat: "Pozwoli Pan, ze jako nowy Prezydent -IFAC przeka-
ze Panu po moim powrocie z Warszawy podziekowanie catego naszego stowa-
rzyszenia za szczegOlnie udang organizacje, pod PaiAskim naczelnym kie-
rownictwem, IV Kongresu IFAC, a takze za wspaniatg,- tak przyjemng pol-
ska goscinnos¢é! -Zachowamy wszyscy w zywej i niezatartej pamiegci te dni
w Warszawie, ktére przyczynity sie do przyspieszenia postepu wiedzy i
techniki w zakresie automatyki oraz zacie$nity przyjazn pomiedzy krajami
cztonkowskimi IFAC i pozwolity nam lepiej pozna¢ Wasz piekny Kraj, jego
kulture i serdeczno$¢ jego mieszkancow".

Powyzsze wypowiedzi stanowig réwniez wyraz wielkiego uznania dla
okresu kadencji Prof. P. J. Nowackiego na stanowisku Prezydenta Miedzy-
narodowej Federacji Automatyki.

L LAGRANICY

Eksport maszyn ETO z Anglii

We wrzed$niu 1969 r. liczba zaméwieA otrzymanych z zagranicy przez angiel
akie firmy produkujgce maszyny ETO osiggneta cyfre 1386'szttik, z  kto-
rych 1278 juz wykonano, a 108 byto w stadium produkecji. Odpowiednie
liczby z wrze$nia 1968 r. wynooity f130, 891 i 239, a z wrze$nia 1967 r.’'
- 917, 660 i 257.

Ekeport maazyn w podziale wedtug firm /wrzesien 1969 r./

Og6lna ilos6 wy- Portfel

eksportowanych zamow. Razem

maszyn
ICL 622 65 687
Honeywell 277 4 281
NCR 213 3 216
Elliott 46 18 64
Marconi 40 3 43
Serranti 28 15 43
Englieh-Electric 29 - ?9
Standard Telefon and Cables 13 - 13
Cens'ral Electric - AE] 6 6
IBM 4 - 4

Jak wida$ z pbéwyzezego zestawienia, gtownym eksporterem maszyn ETO *
Anglii Jest firma ICL, ktéra zdobyta 49# wszystkich zaméwien zagranicz-
nych. Okoto 30C wszystkich zamdéwien zagranicznych przypada na maszyny
"1900" ICL. Duza cze$¢ idzie na wymiang maszyn "1200", "1300" i "1500”.
Znaczna cze$6 systemdédw "-igOO" jSst przeznaczona dla Francji, 20jt zamo6-
wien przypada na firtag Honeywell, prawie wytgcznie na system "200".Wed-
tug danych angielskiej prasy, hajwyzszy poziom eksportu firma Honeywell
notowata w r. 1967.1-od tej pory poziom ten sie obniza. Natomiast przed-
stawiciele tej firmy twierdzg,, ze dane te sa nieSciste i.ze wrzeczywis-
toSci jej eksport ro$nie. Trzecim eksporterem maszym ETO jest firma NCR
/1 6Cwszystkich zamowien/.
Z og6lnej liczby 213 maszyn zainstalowanych przez firme zagraniczng /An-
glia/111 to maszyny "315". Whiezacym roku w miejscu "315" firma zaczeta
dostarcza¢ systemy "“Century",
/"Computer Surwey" 10/19(>0/
Opr. r.a>
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dr inz. Krzysztof BadzZzmirowsk-i inz.
Bogustaw J a o ki awioz- WOLTOMERZ CYFRO-

WY Z DWUKROTNYMCAELKOWANIEM. SCHEMAT BLOKOWY |
KONSTRUKCJA PRZYRZADU

UKD! 671.317,725

IFAC14.2.3.8.

Omoéwiono sohemat blokowy i konstrukcje woltomiarsa
cyfrowego, dziatajgoego na zasadzie dwukrotnego
catkowania. Woltomierz charakteryzuje sie duzym
wspotczynnikiem tlumienia zaktdcen aynfazowych.
Wymagato to elektrostatycznego ekranowania ukta-
dow wejsciowych w oelu unikniecia sprzezen galwa-
niozny.oh i pojemnosciowych tych uktadéw z pozos-
tatymi, blokami woltomierza. Opis pracy przyrzadu
ilustrowany Jest licznymi oacylogramami napieé¢ w
poszczeg6lnych cze$ciach uktadu.

mgr inz. Bolestaw Ko wz an - KONWERTER NA-
PIECIOWY ANALOOOWO-CYTROWY AC-02
UKDt 621.317.725

IFACI4.5.1.3

Przedstawiono poétprzewodnikowy konwerter analogo-
wo-cyfrowy typu AC-O2 stuzgcy do przetworzenia nar
pie6 statych lub wolnojmiennych dowolnej bieguno-
wbs$oi w kod dwoéjkowy prosty, 12-bitowy /11 bitow
warto$ci + 1 bit znakowy/. Zakres napie¢ wejscio-
wych wynosi 0 « 16,376 V, niedoktadno$¢ maksymal-
na - 0,1” zakresu, czaB przetwarzania - 7 msW o-

paroiu o sohemat blokowy oméwiono zasade dziata-
nia kkonwertera oraz doktadniej - uktad napiec
wzoroowych 1. wzma'cniacz komparatora. Konwerter

A0-O2 przeznaozony jest do pracy w systemach cen-
tralnej rejestracji, kontroli i sterowania.'

mgr inz. Klemens Ba.rd zinak.:. - NORMA-?
LIZACIA w ZAKRESIE KON3TRUKCII OPRZYRZADOWANIA
SPECJALNEGO W "LUMELU"

UKDi 658.516

IPACi6.4:

Jedng z metod prowadzacy«-» do skrécenia czasu
przygotowania wyrobu do produkcji i zmniejszenia
pracochtonnosci /a wiec obnizenia kosztow wtas-

nych/ jest szerokie stosowanie normalizacji w kon
strukcji przyrzadéw i narzedzi. Przedstawiono nor
my z zakresu konstrukoji oprzyrzadowania speojal-
nego, stosowane obecnie w Zaktadach "Lumel"., oraz
katalogi materiatow i elementow normalnych stoso-».
nanych w budowie tego oprzyrzagdowania.

prof. dr inz. Wiadystaw JaromineK

ROZWQJ JAPONSKIEGO PRZEMYSEU APARATURY PO-
MIAROWE] | SRODKOW AUTOMATYZACII.

UKDi- 338.983

Poduno informacje zaczerpniete z publikacji za-
cTiodnich, rzucalace $wiatto na charakterystyczne
podstawowe kierunki dziatania japornskiego przemy-
stu aparatury pomiarowej i $rodkéw automatyzacji
oraz przemystu przetwarzania danyoh, ktére przy-
czynity sie do szybkiego i kompleksowego rozwoju
tych przemystéw. U podstaw rozwoju lezg praoe nau

kowo-badawcze i rozwojowe /zwtaszoza w  zakresie
technologii/ oraz szybki poatep w dziedzinie
produkcji podzespotdw elektronicznych. Przytoczo-
no wskazniki charakteryzujgce rozwdj produkoji i

eksportu japonskiego przemystu elektronicznego.
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Ryszard Kowalski, Lucjan3wlet o zuk,
Tadouez T u k a -+ EWIDENCJA PROCESU PHODUKCYdtIE-
00 | NORVATYWOW /C Z.111/

UKDt 651.838

Witrzeciej cze$Sci opisu ewidencji procesu prortuk-
oyjnego i normatywéw w systemie elektronicznego
przetwarzania danych /EPD/, opracowanego dla po-
trzeb 2WPP "ERA" autorzy przedstawiajg metody i
technike przenoszenia danyoh z dokumentéw zrédito-
wych na noé$niki dostosowane do systemu EPD. Pod-
stawowym zrédtem do wypetniania formularzy kart
.kartoteki teehnologiaznej /KT/ systemu JeBt kurta
taohnologlczna z dokumantaoji technologicznej,Wo
parciu o zamieszczone formularze kart KT oméwiono
sposéb wypeiniania poszczegdlnych kart oraz ich
przeznaczenie.

Ryszard P iotrowski- KOVMPLEKSONME STERO-
WANIE PRZEPEYWEM MATERIALOW.

UKDt.65.015

Oméwiono zatozenia organizacyjne nowego systemu
sterowania przeptywem materiatbw w przedsiebior-
stwie, przemystowym przy dziatalno$ci produkoyjno-
moptazowoj, zwigzanej z automatyzacja obiektow
przemystowych. System opracowano na zleoenie TAP"
w Falsnioy. Na podstawie analizy stosowanych tam
dotyohczaB metod organizacyjnych wykazano'konie-
czno$¢ budowy systemu oraz omowiono uzyskane efek
ty. Zalagczono sohemat i komplety formularzyiutat-
wiajace zapoznanie sie z przedstawionym rozwigza-
niem.

METODY POPRAWY
"SARATOWSKA"

Andrzej LewandowsKki-
JAKOSCI PRODUKCIJI1 “ZERO DEFECTS" i
UKDi 659.511

.Zagadnienia jakos$ci i nowoczesnosci produkoji za-
czynajg odgrywa¢ w kraju ooraz wazniejszg role
,ze wzgledu na skutki gospodarcze, Jakie sie z ni-
mi wigza. wartykule zdefiniowano pojecia nowo-
czesnos$ci i Jako$ci wyrob6éw. Przeanalizowano przy
czyne ztej Jakosci produkoji, jej spoteczne "
gospodarcze skutki oraz skutki niedostatecznej no
woczesnoSci wyrobéw. Szeroko oméwiono dwie metody

poprawy jakos$ci produkcji! metode amerykanska
"Zero Defects” oraz *-9tode radzieckg tzw. "Sara-
towskag" .

IV KONGRES IFAC
prof. dr inz. Whadystaw Jarominok
WARSZAWSKI KONgRES IFAC - 1969
UKD! 62-5.061.3
Autor omawia wazniejsze dane charakteryzujagce
przebieg IV Kongresu IFAC oraz niektore innowa-
cjo programowe wprowadzone .przez Komitet Organi-
zacyjny. Zdaniom autora, IV Kongres IFAC koi-ryot-
Alie wptynie nn prace krajowych os$rodkéw naukowo-

badawczych i przemyetowych opeojalizujgeyeh sie
w dziedzinie automatyki. Podane zostaty réwniez
nowe witadze Federacji IFAC.
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PRZEGLAD TELEKOMUNIKACYJNY

INZYNIEROWIE | TECHNICY

iz'-;;- Y gl'l, *YY- '":;3/. ' -:nm mi ;.o Y o' m
Zamieszczamy ponizej informacje-o miesieczniku "Przeglad Telekomu-

nikacyjny" oraz o sposobie i warunkach, jego prenumeraty.

Interesujgcy sie radioelektronikg i telekomunikacjg, a mianowicie:
sprzetem i urzadzeniami elektronicznymi i teletechnicznymi* uktadami i sy i
Sternami telekomunikacyjnymi, radiofonig' i telewizjg, elektroniczng'tech 1
nikag pomiarowa oraz elektronicznymi elementami i .zespotami automatyki

i techniki obliczeniowej, znajdg aktualne materiaty w tym zakresie W
miesieczniku"Przeglad Telekomunikacyjny" r organie Sekcj-i Elektroniki i
Telekomunikacji SEP.

Oprocz publikacji artykutéw naukowo-technicznych-czasopismo prowadzi
nastepujgce dziaty:

- Przeglad wydawnictw,

- Wiadomosci z kraju i ze. $Swiata,

- Wynalazczos¢ - patenty -' wynalazcy,
- Z kroniki przemystowej,

- Z kroniki tgcznosci,

- Z annatow telekomunikacji,

- Konferencje - wystawy - targi,

- Z zycia stowarzyszeniowego}

Prenumerate "Przeglagdu Telekomunikacyjnego" /roczng 144 z}t',pdiroczng
72 z+, kwartalng 36 zt/, jak réowniez sprzedaz zeszytow pojedynczych,bie

zacych i archiwalnych, prowadzi Zaktad Kolportazu WCT NOT - Warszawa,
ul. Mazowiecka 12, konto PKO nr 1-97121697, tel. 26-80-16.

Cztonkowie sn-t NOT, nauczyciele, i studenci korzystajg z prenumera-
ty ulgowe,j /rabat 33%/. Wtym celu na odwrocie blankietu PKO nalezy

podaé numer legitymacji.
Adres redakcji: Warszawa, ul. Barbary 2, tel. 28-71-70.
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