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TECH

dr Inz. Krzysztof BADZMIROWSKI
Inz. Bogustaw JACKIEWICZ
ZZEAP "EL PO™

DOKLADNOSC WSKAZAN WOLTOMIERZA CYFROWEGO
Z DWUKROTNYM CALKOWANIEM

WspoOiczesne pomiary napiec
wiekszej czutos$ci, rozdzielczosci i
cyfrowe woltomierze kompensacyjne
-miernictwa przemystowego byto utrud-
nione ze wzgledu na wpltyw zakitécen.
Problem zaklocen stat sie przyczyng
podjecia nowych prac, ktére dopro-
wadzity do opracowania woltomierzy
catkujacych. Przyrzady te podajg wy
nik pomiaru proporcjonalny do war-
tosci Sredniej mierzonego napiecia,
sg wiec mniej wrazliwe na zaktéce-
nia okresowe. Spos$réd wielu rodza-
jow woltomierzy catkujgcych na uwa-
ge zastugujg woltomierze pracujace
na zasadzie dwukrotnego catkowania

[2J . Wtasnoséci woltomierzy catku-
jacych podano w literaturze (2,3
Wniniejszym artykule okres$lono

wptyw niektorych czynnikdéw na do-
ktadno$¢ wskazan woltomierzy cat-
kujgcych z podwojnym catkowaniem.
Schemat blokowy przyrzgdu podano na
rys. 1 03j.

Doktadno$¢ woltomierza catkujg-
cego z podwojnym catkowaniem zalezy
gtéwnie od:

statych wymagajag stosowania przyrzagdow o
doktadnosci.
0} « Zastosowanie tych przyrzadéow do

Zalety te posiadaja

Rys. 1.
Zasada dziatania woltomierza z dwu-
krotnym catkowaniem

1/ btedu spowodowanego zmiang parametrow uktadu wejsciowego /k”/
2/ btedu wywotanego niestabilno$cig zrédta napiecia wzorcowego /U”*/

3/ wptywu zaktécen szeregowych i

rownolegtych



4/ btedéw wywotanych niestabilnos$cig parametréw integratora /A™/
5/ btedéw wywotanych stanami przejsciowymi w uktadach przetgczajacych

a ,, *Z,V

Problemy zwigzane z btedami woltomierzy cyfrowych wywotanych przy-
czynami okre$Slonymi w punktach 1, 2, 3 sg wspdlne dla wszystkich ro-
dzajow przyrzagdow cyfrowych, Z tego powodu w niniejszym artykule opisa-
ne zostang zagadnienia /podane w punktach 4 i 5 dotyczace szczegdlnie
woltomierzy catkujgcych.z podwéjnym catkowaniem. -

Wplyw parametré6w wzmacniacza integratora
na doktadno$¢ woltomierza

Rzeczywisty wzmacniacz operacyjny wchodzacy w sktad integratora réz
ni sie od idealnego pod wzgledem wspoétczynnika wzmocnienia, opornosci
wejsciowej i wyjsciowej, pradu wejsciowego, symetrii uktadu wejsSciowe-
go oraz charakterystyk czestotliwosciowych. Dwufazowos$¢' cyklu pomiaro-
wego w woltomierzu dziatajgcym na zasadzie dwukrotnego catkowania powo-
duje czesSciowg kompensacje wptywu nieliniowos$ci integratora, zmniejsza-
jac wymagania odnos$nie parametréw wzmacniacza. Niemniej, réwniez w tym
przypadku wymienione czynniki mogg stanowié¢ przyczyne istotnych biedéw
pomiarowych i muszg zosta¢ uwzglednione przy projektowaniu przyrzadu.

Wptyw wspdiczynnika wzmocnienia i opornosci wyjsciowej

Uktad zastepczy rzeczywistego integratora wchodzgcego w sktad wol-
tomierza z podwojnym catkowaniem, przedstawiono na rys. 2. SkonAczona
wartos¢ opornosci wejsciowej wzmac

niacza powoduje wytgcznie zmniej

szenie rzeczywistego wspdiczynni-

ka wzmocnienia napieciowego i w

zwigzku z tym moze nie by¢ brana

pod uwage w dalszych rozwazaniach.

Wcelu okre$lenia wptywu wspodt
czynnika wzmocnienia i opornosci
u,y, wyjéciowej wzmacniacza na doktad-
no$s¢ wskazan przyrzadu, nalezy'
wyznaczy¢ zalezno$§¢ czasu trwania
drugiej fazy pomiaru od wymienio-
nych parame.trow.

Zgodnie z [4 , odpowiedz rze-

Rys. 2. czywistego integratora na skok
Uktad zastepczy wzmacniacza catku- jednostkowy napiecia wejSciowego
jacego 0 amplitudzie UM mozna zapisac

w postaci funkcji czasowej:

Uol/t/ Ro Ko + Ro
/IKo+1/R1 ui - /IKo+l/R 1 (L-exP /Ko+1/ r /UL [ 1

gdzie:

Uo napiecie wyjsciowe integratora,
Ko wspditczynnik wzmocnienia wzmacniacza,
Ro oporno$¢ wyjsciowa wzmacniacza,
r stata czasu uktadu catkujgcego,



Drugi sktadnik powyzszej zaleznos$ci mozna przedstawi¢ w postaci sze-
regu potegowego:

Dla oceny wprowadzonych btedéw wystarczy wykorzysta¢ tylko dwa pierw:
sze wyrazy rozwiniecia. Uwzgledniajac, ze w rzeczywistym uktadzie:

Ko "Ko + 1JRI Ro

po przeksztatceniu otrzymujemy:

Z porownania funkcji /2/ z przebiegiem napiecia wyjSciowego idealnego
integratora

Uo /t/ = - —|r- Ul

wynika, ze zastosowanie wzmacniacza 0 skonczonej warto$ci wspdtczynnika
wzmocnienia i réznej od zera opornos$ci wyjsciowej, powoduje:

1. Zmniejszenie nachylenia funkcji Uo/t/ o wartos$¢ K_o-fl_;

2. Obecnos$¢ poczatkowego skoku napiecia wyjsciowego w chwili t = 0, re-
prezentowanego przez pierwszy wyraz szeregu /2/. Skok ten jest spo—
wodowany przeptywem pradu tadujacego kondensator uktadu catkujgcego

przez oporno$¢ wyjsciowa wzmacniacza;
3. Nieliniowos$¢ zaleznos$ci napiecia wyjsciowego od czasu catkowania.

Przebieg napiecia wyjsciowego integratora, okreslony funkcjg /2/,
przedstawiono na rys. 3 /krzywa "b"/.

Rys.3. Przebiegi napiecia

2 wejsciowego i wyjsciowego in-
i tegratora:
a - integrator z idealnym

wzmacniaczem

b - integrator z rzeczywistym
wzmacniaczem



Wchwili zakonAczenia pierwszej fazy pomiaru, tj. w czasie t = T”, na-
piecie wyjSciowe integratora uzyskuje wartos$c:

At./l' Ko /. Ro T- 1 TINTL T

N T " Ko+l (1 “ KoR1 Tl " 2K0o T~/ T " 1 A

Podczas drugiej fazy pomiaru wejsScie integratora jest dotgczone dona
piecia wzorcowego Ug. Dlatego:

£
Do/t/l =/Uo/r-nr2. £ . &~ T 1 2> U /41
£2 " 2Ko  ~Tr / >

W momencie zakoriczenia pomiaru:

*2 =T2
151/
Uo /t2/ =0
Oznaczajagc symbolem wspoétczynnik wzmocnienia idealnego integrato-
ra w czasie TM:
T1
Ki r
na podstawie [/ 4 i /5 mozna napisac:
T R / M h VA
a. - - u2- { + Ro - ~hG / 6/
1 KoKiRi V T2 /+ 2K° v " v

Porownujac powyzszg zalezno$¢é z wyrazeniem dla idealnego integratora:

T.

mozna okres$li¢ bitagd wskazah przyrzadu, spowodowany niedoskonatos$cig
wzmacniacza catkujgcego:

t2 I /, m jW JfY
T,l L W i 1 M 2KO Vv * T1/J

AD, = - U2 171

Warto$¢ bezwzgledna napiecia wzorcowego jest zazwyczaj réwna war-
tosci koncowej zakresu pomiarowego przyrzadu. Z zaleznoSci /6 i /7] wy
nika, ze gdy = - Ug, to:

T2:T1

iu = 0
Zalezno$¢ bitedu wskazan przyrzadu, odniesionego do Ug, od ’wartosci

mierzonego napiecia, mozna zapisaé w postaci:

Tk e (*-*)* 2sr(k - k2) I» ]



gdzie:

2 1

Zalezno$¢ / 8/ przedstawiono graficznie na rys. 4.

5

Al

sktadowa btedu niezalezna,
od opornos$ci wyjsciowej

\ btgd wypadkowy

AN

a sktadowa btedu wywotana
oporno$cig wyjsciowa
wzmacniacza

Rys. 4. Zalezno$¢ btedu wskazan od warto$ci mierzonego napiecia

Najwiekszy btgd wskazan wystepuje dla sygnatu wejsciowego:

/, | 1 Ro
Al/<fk max = 2 " R "~

W wiekszosci przypadkéw opornos$é wyjsciowa wzmacniacza jest wielo-
krotnie mniejsza od oporno$ci uktadu catkujgcego, po pozwala pominaé

wptyw poczatkowego skoku napiecia wyjSciowego integratora na wielkosé
btedu. Wtedy:

as7" N "k

ksk max "1 19/

K1

gf 8KO

k max

Najwiekszy wptyw opornosci wyjsciowej wzmacniacza na wskazania przy-
rzgdu wystepuje dla matych wartosci mierzonego napiecia. Przy k = 0;

R
0

cko - - KoKiqi_ 110/



Zalezno$¢ wartosci liczbowych bledow wskazan przyrzgdu, odniesionych
do wartos$ci koncowej zakresu pomiarowego, od wspotczynnika wzmocnienia
i opornos$ci wyjsciowej wzmacniacza integratora, obliczone wg / 10/ i/ 1/

dla K = 1, przedstawiono w ponizszej tablicy:
K, 102 103 104
1,2.10~3 1,2.10'11 1,2.10~5
cTk max
R (R ,=0,1 10~3 o ™ 10"5
o 1
< o Ro/R1=0,01 10~4 10 5 10"6
R /R =0,001 1045 ,0-6 io~7
(o)

Nawet przy najwiekszych praktycznie spotykanych warto$ciach opornos-
ci wyjSciowej, przy ktorej stosunek R/R = 0,1, btagd wnoszony opornos-
cig wewnetrzng wzmacniacza cT”0 Oes”™ maly w poréwnaniu z drugag skta-

dowg btedu, niezalezng od opornos$ci wyjSciowej, Jak wynika z tablicy,
wymagania dotyczgce wspOiczynnika wzmocnienia napieciowego wzmacniacza
operacyjnego, przeznaczonego do zastosowania w woltomierzu z dwukrot-
nym catkowaniem, nie sg wysokie. Dzieki czeSciowej kompensacji wptywu
nieliniowos$ci integratora, liniowos$¢ wskazan przyrzgdu rzedu 0,006$% moz
na uzyskaé¢ przy zastosowaniu wzmaoniacza o wzmocnieniu zaledwie 2000

Wptyw pradu wejsciowego

Prad wejsciowy wzmacniacza, tadujgc kondensator uktadu catkujacego,
powoduje zmiane napiecia wyjSciowego integratora, proporcjonalng do cza
su catkowania. Ocene wpitywu pradu wejsciowegoma doktadnos¢ wskazan
przyrzgdu, mozna przeprowadzi¢ zaktadajgc dla uproszczenia, ze pozosta-
te parametry wzmacniacza nie wnoszg btedéw, tj. ze Ko =<=0i Ro = 0.

Dla momentu zakonczenia pomiaru obowigzuje zalezno$¢:

T.
U2 + xir1 -9
RIC1 U1 + | 1R1 R1°1
gdzie:

1~ - warto$¢ pradu wejsciowego wzmacniacza.
Z powyzszej zaleznoSci:

ulr“« “ U2 + 1 1R1 T1 " X1R1 | 1"/
Wplyw pradu wejsciowego na wskazania przyrzadu mozna zlikwidowac,

zmieniajgc poziom zerowy wzmacniacza integratora o wartos¢ Uz.
Wtedy:

T

U1 U2 + I'IR1l + Uz - 11Rl - Uz /12/



Dokonujac regulacji zera przyrzadu, tj. spetniajgc warunki
T2/T1 =0 przy 17=0

dobieramy wartos¢ Uz spetniajagcqg zaleznos$¢ /12/:
Uz = - |1H!

przy ktérej rédwnanie / 11/ uzyska posta¢ takag samg, jak w przypadku ide-
alnego integratora:

T2
ur =« TI1 U2

Niestabilno$é zera oraz zmiany wskazan przyrzadu, wywotane zmiang

pragdu wejSciowego wzmacniacza 0 wartosci mozna obliczyé, roézni-
czkujagc réwnanie /12/ wzgledem | . Wwyniku otrzymujemy:
gu R'AI
o] Trh— = 1. /1 + k/ /13/
2 2

Najwieksza zmiana wskazan wystepuje przy najwiekszej wartosci mie-
rzonego napiecia, tj. przy k = 1:

max = 3 U~ Z14/

W celu dokonania iloSciowej oceny opisanego zjawiska, obliczono war-
tosci najwiekszych dopuszczalnych zmian A I dla roznych opornosci R
przy zatozeniu:

CT|’ max - 0,017s, U, = 10 Vv

R kil 1 10 100 200 500, 1000

Al /)max nA 1000 100 10 5 2 1

Ograniczenie wartosci opornika R ze wzgledu na wptyw pradu wejscio-
Wego wzmachiacza pozostaje w sprzecznoséci z opisanymi w dalszej czes$ci
niniejszego artykutu wymaganiami, dotyczacymi wptywu opornosci elemen-
tow przetgczajacych. W praktyce nalezy wybieraé¢ duzg wartosé opornika
muktadu catkujgcego, co ogranicza dopuszczalng niestabilno$é pradu wejs-
ciowego wzmacniacza.

Prad wejsciowy typowych scalonych wzmacniaczy operacyjnych jest rze
du 100...500 nA, a jego niestabilno$¢ temperaturowa wynosi 10...500 nA/!»
uniemozliwiajgc w wiekszosci przypadkéw bezposrednie dotgczenie wejs-
cia takiego wzmacniacza do uktadu catkujgcego o opornos$ci zapewniajacej
dopuszczalnie maly wplyw elementéw przetgczajgcych. Jedynym mozliwym
rozwigzaniem przedstawionych trudnosci jest zastosowanie dodatkowego

stopnia wejSciowego, ztozonego z'tranzystoréow ziaczowych lub polowychxo
odpowiednio matym pradzie wejsciowym.



Typowy uktad integratora ze stopniem wejSciowym dziatajagcym na spe-
cjalnym symetrycznym tranzystorze zigczowym przedstawiono na rys. 5"

Zastosowane w uktadzie tranzystory T i T”» wykonane, technikg planar-
ng, powinny by¢ konstrukcyjnie przystosowane do pracy z bardzo matymi
pradami kolektora, zapewniajac wspotczynnik wzmocnienia pragdowego rze-
du 100 przy = 1 pA.

W opisywanym uktadzie pragd kolektora tranzystora T"& jest rzedu 1 pA>
Zaleznie od wartosci wspétczynnika wzmocnienia prgdowego uzytego tran-
zystora, wartos¢ pragdu wejSciowego moze wynosi¢ od 5 do 20 nA. Prad ten
jest kompensowany za pomocg pomocniczego tranzystora T”, ktdrego piagd
emitera, a wiec i prad wejsciowy, moze by¢ regulowany opornikiem poten-
cjometrycznym Rg. Przez opornik uktadu catkujgcego ptynie jedynie réz-
nica pradow wejsciowych tranzystoréw T?a i T~. Poniewaz zaleznos¢ obu
pragdow wejsciowych od temperatury /wywotana gtdwnie zmiang ich wspoét-
czynnika wzmocnienia/ jest podobna, kompensacja dziata skutecznie w
szerokim zakresie temperaturowym. Praktycznie, niestabilno$¢ pradu wej$
ciowego omawianego uktadu nie przekracza 2 10~9 A w zakresie temperatur
+5...+40 C, co pozwala stosowaé wartosci rzedu 100...500 kil.

Wpltyw napiecia niezrownowazenia wejscia

Wpltyw napiecia niezrownowazenia /niesymetrii/ obwodu wejsciowego
wzmacniacza na doktadnos$¢ wskazan przyrzadu mozna przedstawié¢ za pomoca
zaleznos$ci / 11/, zastepujgac iloczyn I.R. warto$cig napiecia niezrownb-

10



Zmiana napiecia niezrobwnowazenia /dryft zera/ wzmacniacza o wartos$é
¢iud spowoduje bitgd wskazan przyrzadu:

r U1 ud
D uz2 ~ U2 NN

Najwieksza zmiana wskazah wystgpi przy k = 1:

, ud
T ¢
¢ D max Ug

Przy napieciu wzorcowym Ug = 10 V, zmiana niezrownomzenia o 0,5 mV

wywota zmiane wskazan przyrzadu, odpowiadajacg 0,01$ wartosci koncowej
zakresu pomiarowego.

Wptyw charakterystyk czestotliwos-
ciowych

Przedstawienie $§cistej zaleznos-
ci doktadnos$ci wskazan przyrzgdu od
charakterystyk czestotliwos$ciowych
wzmacniacza jest sprawg trudng. Syg-
nat wyjsciowy integratora, oprécz
czestotliwos$ci podstawowej, zawiera
rowniez szereg czestotliwos$ci harmo-
nicznych o stopniowo malejgcych am-
plitudach. Bioragc pod "uwage, ze przy
wybranym czasie trwania pomiaru, cze
stotliwo$¢ nawet 10-ej harmonicznej
jest zaledwie rzedu kilkuset Hz, moz
na stwierdzié, ze szerokosé pasma
wszystkich typowych wzmacniaczy tran

. t h tk ici t dl
Rys.6. Charakterystyki tranzysto- zystorowych carkowicie wystarcza a

. . zastosowania w woltomierzu dzia-
ra polowego /ttaycphui/3SK21 firmy Hi- tajagcym na zasadzie dwukrotnego cat-
kowania.

Wptyw opornos$ci elementéw przetgcza-
jacych

_ Dotaczenia i odtgczenia napiecia
mierzonego oraz naplgcia Wzorcowego

1



do wejscia integratora dokonuje sie zazwyczaj za pomocg tranzystorow
polowych. Opornos¢ elementu przetgczajgcego znajdujacego sie w stanie
przewodzenia jest polaczona szeregowo z opornikiem R”, powiekszajagc o*
porno$¢ uktadu catkujgcego. Niestatos¢ opornosci elementow przetgczaja-
cych, powodujgca zmiane wskazan woltomierza, powinna by¢ niewielka w
porownaniu z oporno$cig uktadu catkujacego R”.

Opornos$é tranzystora polowego w stanie przewodzenia zalezy gtdéwnie od
napiecia sterujgcego bramka-zrodto i od temperatury /rys. 5/. W prawid-
towo zaprojektowanym przyrzadzie, posiadajagcym stabilizacje napie¢ za-
silajacych, wpltyw niestatosci napie¢ sterujgcych elementy przetaczajgce
jest pomijalnie maty. Gitownym czynnikiem zmian opornos$ci uktadu catku-
jacego sg wahania temperatury otoczenia, powodujgce w przypadku tran-
zystorow polowych, zmiany opornosci kanatu o okoto 1$ na 1 C zmiany
temperatury.

Nawet w przypadku zastosowania tranzystorow tego samego typu, wyko-
nanych w takich samych warunkach, opornosci trzech przetacznikéw wejs-
ciowych integratora wystepujacych w woltomierzu bedg sie z reguty zna-
cznie rézni¢ miedzy sobg. RoOznice w wartosciach poczatkowych opornosci
przetacznikdw napiecia mierzonego i wzorcowego zostang uwzglednione
podczas cechowania przyrzgdu, jednak zmiana temperatury otoczenia wywo-
ta w tym przypadku niejednakowe przyrosty opornos$ci, powodujac btad
wskazan przyrzadu.

Przyjmujac, ze opornosci tranzystorow przetagcznikowych zawierajg sie

w granicach:
% -/ 1 - ? o< r P < v 1 + V

R - warto$¢ nominalna opornosci,
AN - granica rozrzutu,

gdzie:

mozna stwierdzi¢, ze najwieksza roznica przyrostow opornosci dwoch tran
zystoréw przetgczajacych, wywotana zmiang temperatury o &T, nie prze-
kroczy wartosci:

AR =27 Rp f m OT

gdzie:
- wspoOtczynnik temperaturowy zmiany opornosci kanatu.

Btgd wskazan woltomierza, wywolany zmiang opornos$ci przetgcznikow,
wynosi:

y *R 2 n r Al
R U1l R1 - R1 /16/
Powyzsza zalezno$¢ pozwala rdwniez okres$li¢ najwiekszg mozliwg do

przyjecia warto$¢ nominalng opornos$ci tranzystora przetgczajgcego w
stanie przewodzenia, przy ktérej bigd wskazan woltomierza w zatozonym
zakresie temperatury pracy nie przekroczy zadanej wartos$ci c/ni

(RpJ max = R1 2y % « AT 111711



Przyjmujac +25$% jako granice rozrzutu oporno$ci tranzystorow polo-
wych, oraz podstawiajgc wymieniong poprzednio wartosé wspotczynnika
temperaturowego opornosci if= 0,01, otrzymujemy zalezno$¢ okreslajg-
cg najwiekszg dopuszczalng opornos$¢é przetgcznika Rp zapewniajaca bitad
wskazan cTR 0,01% przy zmianie temperatury 0 20 C w stosunku do

temperatury cechowania przyrzgdu:

IR [/ = 10"3 R
p max 1

W artosci nominalne /katalogowe/ opornos$ci dostepnych na rynku tran-
zystorow polowych w stanie przewodzenia zawierajg sie od 1011 do okoto
500-fl. Zastosowanie tranzystorow o matej opornoé$ci umozliwia zmniejsze-
nie opornika uktadu catkujgcego R , co jest korzystne ze wzgledu na
wptyw pradu wejsciowego wzmacniacza na wskazania przyrzgdu. Jednak tran
zystory polowe o matej opornosci w stanie przewodzenia, odznaczajg sie
z reguty duzym napieciem odciecia, co jest niekorzystne ze wzgledu na
konieczno$¢ stosowania znacznych napie¢ wytgczajgcych, wymagajgcych roz
budowy zasilacz# przyrzagdu oraz ograniczajgcych amplitude przetagczanego
sygnatu.

Prady, ptynace przez uptywnos$ci zrodto-dren i Zzrédio-bramka tranzys-
torow przetgczajgcych znajdujgcych sie w stanie wytgczonym, moga w
zasadzie rowniez mie¢ wpltyw na wskazania przyrzgdu. Jednak w woltomie-
rzu dziatajacym na zasadzie dwukrotnego catkowania, podczas catego 0-
kresu pomiarowego jeden z przetacznikdw znajduje sie zawsze w stanie
przewodzenia, powodujac ze prady uptywnos$ciowe pozostatych przetgczni-
kéw ptyna przez mata opornos¢ kanatu witaczonego tranzystora i przez
matg oporno$é wyjsSciowa wzmacniacza -wejsciowego lub zrédta napiecia-
wzorcowego. Catkowity prad. uptywnos$ciowy tranzystora polowego w stanie
wytgczorym z reguty nie przekracza 10~9 A. Zaktadajgc, ze sumaryczna o-
pornos¢ witaczonego obwodu wynosi 1 kil, mozna obliczyé¢, ze przy napie-
ciu wzorcowym 10 V btgd wskazan przyrzgdu wywotlany uptywnoscig prze-
tacznikéw jest pomijalnie maty:

U -9 -3
eT *_ liLl.10... , 10-5
L u2 10

Wplyw parametrow komparatora

Komparator woltomierza cyfrowego dziatajgcego na zasadzie dwukrotne-
go catkowania sktada sie zazwyczaj ze wzmacniacza operacyjnego o duzym
wzmocnieniu napieciowym /rzedu 100 000 V/V/, oraz z uktadu dodatniego
sprzezenia zwrotnego. Zastosowanie dodatniego sprzezenia zwrotnego spra
wia, ze uktad komparatora posiada wtasnosci przerzutnika Schmitta, 0
bardzo waskiej petli histerezy, co zapewnia niezaleznos$é opdznienia sko
ku napiecia wyjsciowego komparatora od wielko$ci sygnatu wejsciowego,
poprzedzajgcego zmiang polaryzacji.

Typowy uktad komparatora przeznaczonego do woltomierza z dwukrotnym
catkowaniem oraz jego charakterystyke przedstawiono na rys. 7. Obwadd
dodatniego sprzezenia zwrotnego jest utworzony z opornikéw R i R .

1 2
Diody D1 i D2, wraz z dzielnikiem oporowym R”, Rg i R" ograniczajg za-
kres zmian napiecia wyjsciowego, dopasowujgc' uktad do wymagan okreslo-
nych witasnosciami wejs¢ scalonych obwodéw logicznych, wspdtpracujgcych
z komparatorem. Opornik R™ tagcznie gz potencjometrem nastawnym R umoz-
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liwia skasowanie niesymetrii

napieciowej, wejScia wzmacniacza, zapew-
niaja mozliwos¢ uzyskania symetrycznej wzgledem zera petli histerezy
charakterystyki U = f /Uwe/.
Uwy(Vj
) htH 1 o'
11 -
W ¢ hi
i ! I
i 0
.03 -Q2 01 o1 02 03 Uwa (niV)
-V * Mi-AUwe.—
Rys. 7. Zasada dziatania i charakterystyka komparatora

Szerokos$¢ petli histerezy charakterystyki = f /Uwe/ komparatora
mozna okres$li¢ z zaleznoS$ci:
4UWe = 1B "'Uwy //1%/
gdzie:
R1
= BaR - wspOtczynnik sprzezenia zwrotnego,
172
UWy = eu wy/'max - /7 Uwyhmin - zmiana.napigcia wyjsciowego komparatora,

Uzyskanie stabilnego

?2 »

gdzie: /Ko/ . -

kol .
mim

-uktadu dwustabilnego wymaga spetnienia warunku:

Z19-7

najmniejsza mozliwa warto$¢ wspoOtczynnika wzmocnienia

wzmacniacza operacyjnego.

Ze wzgledu na doktadno$¢ wskazan -jwoltomierza,
komparatora powinna by¢ jak najmniejsza.
rownym

rezy

progiem zadziatania komparatora,

14

histe—
wywotany

szeroko$¢ petli
Btad wskazan

, Wynosi:
we y



cT * A U1 A‘*U we
P u2 2U2
Biorgc pod uwage zaleznoS$ci /18/ i /19/» mozna-okreSlié minimalne

wzmocnienie wzmacniacza operacyjnego komparatora, niezbedne dla uzyska-
nia zatozonej doktadnosci:

/“/f,m >T /2°]/
p 2

W praktyce skok napiecia wyjsciowego komparatora jest rzedu 3 V, a
warto$¢ napiecia wzorcowego U? zawiera sie od 5 do 15 V. Przyjmujac S$red
nio = 10 V mozna obliczyc, ze dla utrzymania btedu wskazan WYywWo-
tanego progiem zadziatania komparatora w granicach +0,005% /tj. 0,5 naj
mniejszej jednostki pomiarowej przyrzadu o pojemnos$ci przelicznika 9,999/
minimalne wzmocnienie wzmacniacza powinno wynosi¢ co najmniej:

/IKo/min » « 30°° W)(/

— N
'20,5 1010

Hiestabilno$0 zera wzmacniacza operacyjnego, powodujgc przesuniecie
petli histerezy, moze réwniez stanowi¢ przyczyne powstania btedu wska-
zah woltomierza catkujacego. Wpltyw zZmiany poziomu zerowego wzmachiacza
komparatora na doktadno$¢ wskazan~przyrzadu jest w zasadzie taki sam,
jak wptyw niestabilno$ci zera wzmacniacza integratora.

Wymagania dotyczgce stat.o$ci napiecia niezrObwnowazenia wej$cia wzmac
niacza zastosowanego w uktadzie komparatora mozna okresli¢ na podstawre-
zaleznosci /14/, zaktadajagc dopuszczalng. wartos¢ btedu wskazan przy-
rzgdu, wywotlang omawiang przyczyng.

Catkowity btad wskazan woltomierza

Optymalnym sposobem opisania doktadnosci woltomierza cyfrowego jest
metoda, okres$lajgca najwieksze dopuszczalne wartos$ci btedu wskazan przy
rzgdu /w okre$lonych warunkach pomiarowych/ w formie dwoéch sktadnikow,
wyrazonych odpowiednio w procentach warto$ci mierzonej oraz w procen-
tach wartosci koncowej zakresu /w przypadku przyrzadéw wielozakresowych
- podzakresu/ pomiarowego. Catkowity btgd pomiaru, odniesiony do kon-
kretnej warto$ci mierzonej, wynosi:

= -+ - 2- cT 21
£ & ¥ [(21/

gdzie:

cT catkowity blgd pomiaru /w procentach wartosci mierzonej/,
ej- - pierwszy sktadnik opisujacy doktadnosé przyrzgdu /wyrazony w
procentach wartosci mierzonej/
272 - drugi sktadnik opisujagcy doktadno$¢ przyrzadu /wyrazony w pro-
centach wartosci koncowej zakresu/.

W przypadku woltomierza cyfrowego dziatajagcego na zasadzie dwukrot-
nego catkowania, pierwszy sktadnik wyrazenia /21/ sktada sie z btedu
wnoszonego opornoscig elementow przetgczajgcych, okreSlonego zaleznos-
cig /16/, z niedoktadnos$ci wejsciowego dzielnika napiecia, z niestatos-
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ci wspoOtczynnika wzmocnienia wzmacniacza wejsciowego oraz z bitedu Zrédia
napiecia wzorcowego. Drugi sktadnik wyrazenia /21/ jest suma pozostatych
omowionych poprzednio bitedéw oraz btedu wnoszonego przez dryft zera i
sumy wzmacniacza wejsciowego.

Witasciwy wybor parametréw poszczegolnych uktadow, zapewniajacych od-
powiednio mate btedy czastkowe, pozwala uzyska¢ zadang dokiadnos$¢ catego
przyrzadu.
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SYSTEM PRZETWARZANIA INFORMACIJI PHILIPS-1000

Szybki rozwo6j elektronicznej techniki obliczeniowej spowodowatl powaz-
ny wzrost ilosci rodzajéw maszyn cyfrowych produkowanych na $Swiecie.
Ogélnie znane ' sg maszyny produkowane przez takich potentatow jak IBM
bzy ICL, mniej natomiast - maszyny cyfrowe innych producentéow, ktorzy
jeszcze nie weszli na rynki Swiatowe. Wcelu umozliwienia czytelniko-
wi poréwnania réznych typéw maszyn cyfrowych, podano nizej szereg , uwag
dotyczacych systemu maszyn produkowanych przez firme PHILIPS pod nazwa
P1000.
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System P1000 charakteryzuje sie pierwszorzednym hardwarem, jak réw-
niez starannie dopracowanym softwarem, dostosowanym do wymagan w zakre-
sie badan naukowych, przemystu jak réwniez zagadnienmspecjalnych zwia
zanych z obronnoscig.

Kazda maszyna serii P1000 stanowi wydajny system, w ktérym wszystkie
czynnos$ci zaprojektowane sg w zestawie - hardware - software. Kazda ma-
szyna przechodzi doktadng kontrole i jest poddawana specjalnej eksper-
tyzie. Ekspertyza ta stwierdza mozliwo$¢ stosowania maszyny do roz-
nych celow.

Seria P1000 sktada sie z trzech typéw /9 modeli/ maszyn cyfrowych
trzeciej generacji. Caty szereg systemow o duzej zdolno$ci zapewnia moz
liwo$§é pracy w czasie real-time lub scaled-time. Biblioteka programoéw
pozvyala na uzycie dowolnie, wybranego jezyka programowania. Program
opracowany w jezyku COBOL, ALGOL lub FORTRAN wykonywany jest przy uzy-
ciu dodatkowych instrukcji na maszynach tej serii tak, jak program pi
sany w jezyku wewnetrznym maszyny. Dzieki kombinacji kilku programow'’
istnieje mozliwo$s¢ wieloprogramowania.

Zupetnie niezalezna struktura wejsScia i wyjscia znacznie pomaga w
rozwigzaniu wielu probleméw. Istnieje mozliwo$¢é .rozszerzania systemu
przez kolejne dotgczanie wejs¢ i wyjs¢. Dzieki temu mozna do maszyn tej
serii wprowadza¢ réwniez programy napisane dla innych maszyn.

1. Opis poszczegdlnych cze$ci systemu

al/ Jednostka centralna

Jednostka centralna jest najwazniejszym organem maszyny cyfrowej
wykorzystywanym przy wykonywaniu operacji arytmetycznych i logicznych.
Ponizej podano krotko jej wtasciwosci.

Dynamiczne adresowanie pamieci

Dzieki tej wtasnosci uzytkownik moze rozpoczagé program od relatywnego
adresu O, bez wzgledu na adres, jaki bedzie umieszczony po6zniej w pa-
mieci centralnej. Adres startu programu moze ‘ zmieniaé sig w czasie
trwania obliczen.

Segmentacja

Ta wtasciwos$¢ maszyn P1200 i P1400 umozliwia podziat programu na czes$ci
i umieszczenie go w réznych miejscach jakiejkolwiek pamieci.

Ochrona pamieci

Centralna jednostka obliczeniowa nadzoruje automatycznie, aby granice
wyznaczone dla programu lub cze$ci programu nie zostaty przekroczone.
Witasciwosé ta jest bardzo przydatna przy wieloprogramowaniu.

Adresowanie /przydzielanie miejsc w pamieci/

Centralna jednostka obliczeniowa uzywa trzech sposobdéw adresowania:pro-
stego, modyfikowanego i posSredniego. Adres moze by¢ modyfikowany jednym
lub dwoma z czternastu rejestrow wskaznikowych. Adresowanie posSrednie,
korzystne przede wszystkim przy kierowaniu skokami z podprogramu, moze
by¢ wykonywane w dwodch stopniach lub kombinowane z adresowaniem modyfi-
kowanym .
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rtejestry
Programista ma do dyspozycji 18 rejestrow:

- dwa 32-bitowe rejestry arytmetyczne,

- czterna$cie 32-bitowych rejestrow wskaznikowych,

- jeden 2-bitowy rejestr uwarunkowany,

- jeden rejestr "point-location" dla obliczeA dziesietnych.

Arytmometr

Arytmometr moze przeprowadza¢ obliczenia w formie binarnej /cata liczba
od 16 do 32 bitow/, w binarnie kodowanej dziesigtce /z liczbami o mak-
simum 10 cyfrach/ lub w zmiennym przecinku /z pojedyncza doktadnoscia

dla liczb o 32 bitach i podwojng doktadnos$cig dla liczb o 64 bitach/.
System P1000 moze przetwarza¢ dane o statej lub zmiennej diugosci sto-

wa.

Zbidr instrukcji

Zbior instrukcji systemu P1000 obejmuje ponad 200 instrukcji, pod ogdl-
ng nazwg ™uniwersalny zbidr instrukcji". Zbiér jest podzielony na zbio
ry: podstawowy, dziesietny, ze zmiennym przecinkiem oraz kolumnowy. Ma-
szyny P1100 i P1200 wyposazone sg w zbidér podstawowy. Dalsze zbiory
mogg by¢ instalowane wg wyboru zamawiajgcego. Maszyna P1400 wyposazo-
na jest wuniwersalny zbidor instrukcji.

Instrukcje

W systemie P1000 sg instrukcje dwojakiego rodzaju: stowne /32 bity/ i
podwéjne stowne /64 bity/.

.System przerywan

Seria P1000 ma bardzo sprawny system przerywan, ktérego', celem jest za-
pewnienie przy obliczeniach jak najmniejszych przerw. Dziatanie syste-
mu polega na tym, ze centralna jednostka obliczeniowa utrzymuje stan
taki, jaki istniat w chwili przerwania programu. Stan ten jest utrzy-
pnywany az do momentu, w ktérym nastepuje ponowny sta-rt programu.

Kontrola czasu

jtControla czasu w systemie P1000 opiera sie na najnowszych chronome-
trach. Obliczenia7 przerywane sg. w chwili, gdy przekroczony zostanie
czas przewidziany do wykonania programu.

[b/ Pulpit sterowniczy

jPulpit sterowniczy umozliwia komunikowanie sie operatora z maszyng cy
jfrowa, W przypadku $Sledzenia systemu przez program kontrolny koniecz-
nos¢ operacji wykonywanych recznie jest minimalnaLiczba sygnatow na
jpulpicie sterowniczym umozliwia operatorowi dostateczny kontakt z ma-
bzyng cyfrowg, zwtaszcza w przypadku niemozliwos$ci uzycia programu
Kontrolnego. W maszynach P1200 i P1400 standardowym wyposazeniem pulpi—
lbu sterowniczego jest maszyna do pisania. Wmaszynie P1100 mozliwe jesb

Zamontowanie maszyny do pisania.

b/ Wejscie i wyjscie

Wejscie i wyjscie w serii P1000 stanowiag jednostki peryferyjne. Program
gtéwny pracuje jedynie do czasu, kiedpr rozpoczynajg sie operacje wejs-
pia i wyjscia, ktore nasjfe-Pnie/wykonywane sa zgodnie z programem zagad-
nienia.
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Kanaty

System posiada dwa kanaty: CATCH /Character Allocated Transfer Channel/
i BATCH /Btock Allocated Channel/. Bardziej ekonomiczna w uzytkowaniu
w systemie P1000 jest zmodyfikowana forma BATCH, tzw. integrowany BATCH.

Kanat CATCH umozliwia przenoszenia danych znak po znaku. Na okres
przenoszenia danych, wynoszacy kilka mikrosekund kanat jest automaty-
cznie blokowany. W koncowym okresie blokowania kanat przygotowywany
jest do przenoszenia innego znaku. CATCH jest przeznaczony do uzytku w
jednostkach peryferyjnych pracujgcych z szybkos$cig kilku mikrosekund.
Za pomocg jednego kanatu mozna kontrolowaé kilka jednostek peryferyj-
nych.

Kanat BATCH umozliwia przenoszenie informacji w blokach znakow. Ka-
nat ten blokuje sie automatycznie w czasie przenoszenia. BATCH przezna-
czony jest do uzytku w szybszych jednostkach peryferyjnych, np. na tas$-
my magnetyczne lub dyski. Integrowany BATCH nie posiada automatycznej,
blokady, mimo ze wuzywa rejestrow jednostki centralnej.

Kazda maszyna cyfrowa systemu P1000 jest wyposazona w kanaty CATCH i
BATCH. W przypadku maszyny P1100 zamiast kanatu BATCH zastosowany jest
integrowany BATCH. Standardowe rozgraniczenie zalezy od potgczenia
kanatu z urzadzeniami peryferyjnymi.

Na zyczenie klienta moga by¢ dodawane dodatkowe jednostki CATCH i
BATCH.

d/ Urzadzenia peryferyjne

Wspo6lnie z maszynami cyfrowymi systemu P1000 wystepuje cata gama urzg-
ldzen peryferyjnych. Kazde z tych urzgdzeA ma wtasng jednostke kontrol-__
ng; moze réwniez wystepowaé¢ jedna jednostka kontrolna dla kilku urzg-
dzen.

jDrugie wejscie
W przypadkach szczegdlnych istnieje mozliwo$¢ wyposazenia jednego u-
rzgdzenia peryferyjnego w dwa kanaty za pomocg sprzezenia podwéjnego

wejscia. Umozliwia to sprzezenie miedzy kanatami jednego lub dwu urzg-
dzen.

.Wyposazenie do kart perforowanych

Istniejg 3 modele czytnikow kart i 2 modele dziurkarek. Czytniki kart
posiadajg oznaczenia P1010, P1011 i P1012. Pierwszy z nich jest urza-
jdzeniem stotlowym. Szybko$¢ czytania wynosi 400 - 1500 kart 80-kolumno-
[wych na minute. Wszystkie modele posiadajg zasobniki kart i moga row-
iniez pracowa¢ na kartach 51-kolumnowych.

Dziurkarki kart posiadajg nastepujace oznaczmia:

P1015 - dziurkarka kart 80-kolumnowych,
P1016 - dziurkarka kart 80- i 51-kolumnowych,

Szybko$¢ dziurkowania wynosi 100 - 300 kart/min /w przypadku kart 51-
kolumnowych - 400 kart/min/. Dziurkarki sg wyposazone w zasobniki kart.
(Drukarka

Sg trzy typy drukarek: P1030-001, P1030-002 i P1030-003 o predkosciach
360 — 1000 wierszy/min.



Rejestratory X-Y

Istniejg 2 rodzaje rejestratoro6w, a mianowicie:

P1035-001 - o szeroko$ci diagramu /wykresu graficznego/ 11" /28 oml/,
P1035-002 - o szerokos$ci diagramu 29,5" /75 cm/.

Czas na opracowanie danych w urzadzeniu P1035 jest ograniczony przez
jednostke kontrolng i wynosi 0,3 oktad/sek /1 octada = 8 bitéw + 1bit
parzystos$ci/. Jednostka kontrolna umieszczona jest obok rejestratora.

Urzgdzenia do tasm perforowanych

Model P1020 jest to czytnik tasm perforowanych z jednostkg kontrolng. Wy
posazony jest w dwie gtowice czytajgce, pozwalajgce na odczyt 5, 6, 7
lub 8-kanatowej tasmy z predkos$cig 1000 znakow/sek.

Model 1025 jest do dziurkarka tasm z oddzielng jednostkg kontrolng
i mozliwoscig dziurkowania 5, 6, 7 lub 8-kanatowej tasmy z predkoscia
150 znakow/sek.

Urzadzenia do tasm magnetycznych

Rozr6znia sie 2 modele jednostek tasm: P1061, ktéry postuguje sie sys-
temem' NRZ /Non-Return to Zero/ i P1064 uzywajacy systemu PM /Phase Mo-
dutation/. Kazdym modeli wykonywany jest w 3 odmianach, oznaczonych
-001, -002 i 003 réznigcych sie szybkosScig przewijania tasmy.

Kontrolne jednostki tasmy

Podstawowymi kontrolnymi jednostkami tasmy, za pomocg ktédrych jednostki
tasmy potaczone sg z kanatem BATCH, sg P1060 i P1062m Wykonywane s3
cne w trzech odmianach dla szybkoscij-37,5, 75 i 112,5 cala/sek i ozna-
czane -001, -002 i -003. W kazdym przypadku jednostka kontrolna prze-
znaczona jest do stosowania z jednostka tasmy, posiadajacg podobne 0-
znaczenie.

.Do kazdego modelu P1062 moze byd przytaczone urzadzenie do dwéch ge-
stosci zapisu /symbol P1062-012/. Kazdy model moze posiada¢ réwniez 7-
stopniowe urzgdzenie do trzech gesto$ci zapisu /symbol P1063-013/.Jed-
nostka kontrolna P1060 posiada mozliwos$ci kontroli az 8 jednostek ta$
my P1061, czytania i pisania taSmy 9-kanatowej w NRZ przy gestosci za-
pisu 800 bitow/cal. Jesli istnieje konieczno$¢ zapisu na tasmie 7-
kanatowej o gestosci 200, 556 lub 800 bitow/cal, jednostka kontrolna
musi byd wyposazona w urzgdzenie do tasmy 7-kanatowej, z trzema ges-
tosciami zapisu, a taSma nawijana jest z odpowiedniego urzadzenia
P1061-013e

NRZ /Non - Retum to Zero/

Urzagdzenie P1062 jest przeznaczone do pracy z tasmag o gestosci zapisu
dochodzacej do 1600 bitéw/cal. JeSli'istnieje konieczno$¢ uzywania tas™/
my /INRZ/ o gesto$ci zapisu 800 bitow/cal, urzadzenie P1062 musi by¢
wyposazone w dodatkowe urzagdzenie do dwoch gestos$ci zapisu - P1062-012.

Trzy gestos$ci zapisu

Urzgdzenie P1062 jest tak skonstruowane, ze moze réwniez pracowac na
tasmach 7-kanatowych o gesto$ci zapisu 200, 556 lub 800 bitow/cal. Jed-
nostka kontrolna musi byé wdwczas wyposazona w urzgdzenie NRZ i 7~ka -
natowe urzagdzenie do trzech gesto$ci zapisu taSsmy oraz jednostke tas-
my z odpowiednim 7-kanatowym urzgdzeniem P1061-013-
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Podwdjna jednostka kontrolna

Urzgdzenie P1063 kontroluje zardvyno wejscie jak i wyjscie dwu jednos-
tek tasmy. Wszystkie jednostki tasmy potaczone z P1063 sag dostepne przez
dwa kanaty BATCH, ktore moga by¢ potgczone ze statg jednostkg <central-
ng lub mogg mie¢ poczatek z dwu réznych maszyn. Urzgdzenie NRZ i 7-ka -
natowe urzgdzenie do trzech gesto$ci zapisu moze by¢ uzywane takze przea
P1063.

Jedna jednostka kontrolna moze kontrolowa¢ 8 jednostek tasmy.

Wyposazenie w dyski

Wyposazenie w dyski serii P1000 obejmuje jednostkedyskéw P1041»wymien-
ne urzgdzenie P1043 i kontrolng jednostke dyskowgP1040. Jednostka dys-
kowa obejmuje szes$¢ 14" dyskow, w ktorych jest 10wewnetrznych stron do
dyspozycji przy gromadzeniu informacji. Mechanizm jednostki dyskowej po
siada 10 gtowic, za pomocg ktérych mozna zapisywaé¢ lub odczytywa¢ dane
0 réznej diugosci stowa. Kazda strona ma 200 stop, cato$¢ 2000 stép.Czas
dostepu wynosi 25 milisekund.

Jednostka kontrolna znajduje sie w oddzielnej skrzyni. Moze ona kon-
trolowa¢ réwnoczes$nie 9 jednostek dyskowych i otrzymywaé automatyczne
rozkazy kontroli czytania oraz zapisu na jakiejkolwiek jednostce.

e/ Urzadzenie do przygotowywania danych

System P1000: obejmuje dalekopis P1086,urzgdzenie P1085 do prze-
chowywania danych, jednostke kontrolng P1080 i dwie kontrolne jed-
nostki wierszowe P1080-010 i P1080-012. Kontrolna jednostka wierszowa
P1080-012 moze wydawaé polecenia jednemu dalekopisowi, a P1080-010 az
.20 urzgdzeniom do zbierania informacji. Jednostka kontrolna do zbiera”
nia informacji moze przesyta¢ rozkazy do 16 wierszowych jednostek kon
trolnych, z ktérych nie wiecej niz 4 moga byé w dyspozycji urzgdzenia
do zbierania informacji. Mozliwe jest przenoszenie informacji po li-
niach telefonicznych za pomocg modemu.

Operacje

W systemie podstawowym istnieje program przekazywania informacji tgczo-
ny w pamieci z programem gtéwnym. Tasma z programem giownym odwija sie
z kragzka, a tasma z programem przekazywania informacji nawija sie.Pro-
gram giéwny jest zatem gotowy do nastepnego uzycia. Wprzypadku roz-
szerzonych systemow, jak rowniez wieloprogramowania istniejg dwa pozio-
my kierowania przekazywania informacji.

W systemie P1000 ktadzie sie nacisk na duza doktadnosc¢ przenoszo-
nych informacji. Konieczne jest, aby informacje te bytly witgczane do
systemu bezposrednio. Z tego powodu seria P1000 jest wyposazona w

szybki, krokowy system przenoszenia informacji.

2. Software

.Najlepszymardware pracuje tak dobrze, jak mu na to pozwala soft-
ware, bedacy do jego dyspozycji. Hardware systemu P1000 nie jest syste-
mem samodzielnym i moze sta¢ sie dobrze dziatajgcym systemem tylko przy
pomocy wtasciwego softwaru.

System softwaru wyznacza podstawowy sposéb, w ktérym maszyna’ cyfro-
wa pracuje jako system, kieruje przektadem programéw pisanych w jezyku
pierwotnym na jfgzyk maszyny, zarzadza réznymi cze_S$ciami jprogramu wg go
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rzgdku prac, doglagda wytwarzania, przechowywania w pamieci i sortowa-
nia danych, kontroluje i $ledzi przebieg programu. Programy do wykony-

wania powyzszych funkcji mogg by¢ w zasadzie napisane przez uzytkownika.

Uzytkownik nie musi jednak pisa¢ programéw, gdyz sg one do jego dyspo-
zycji.

Uzycie softwaru pozwala na szybsze otrzymywanie wynikdw i zabezpie-
cza opracowane podprogramy, jak rédwniez programy z petng dokumentacja,
optymalizowane i wyprébowane do przetwarzania. Wtaczenie ich do systemu
wymagatoby' opracowania duzej dokumentacji i programowania.

Stopnie systemu operacyjnego

Software systemu P1000 jest modutowy. Operacyjne systemy o czterech
stopniach z zamiennymi modutowymi cze$Sciami skiadowymi pozwalaja na
znaczne rozszerzenie systemu P1000. Stopniami systemu operacyjnego sg:
Support Package, Basic System, Extended System i Multiprogramming Sys-
tem.

W Support Package kazda praca musi by¢ rozpoczeta indywidualnie przez
operatora, w Basic System jest mozliwo$¢ odktadania operacji z automa-
tycznym nastepstwem rozpoczynania pracy, natomiast Extended System ofe-
ruje autonjatyczny podziat prac. WExtended System pewna liczba standar-
dowych programow wejscia i wyjscia moze by¢ wykonywana dodatkowo t3cz-
nie z programem gtownym /uproszczona forma wieloprogramowania/. W tej
metodzie programowania program gtowny rozpoczyna sie w szybkiej jed-
nostce peryferyjnej. Wczasie wykonywania.programu wejscia dla dalszych
programow jest przeniesione z wolnej na szybkag jednostke peryferyjna,
a wyniki z szybkiej na wolng jednostke peryferyjng. Prowadzi to do . do-
skonatego wykorzystania czasu pracy maszyny. Programista nie mg po-
trzeby zwracania statej uwagi na urzgdzenia, gdyz pracujg one w sposéb
automatyczny. W systemie wieloprogramowania jako dodatek do Extended
System moze by¢ opracowanych az 16 tgcznych programoéw.

Support Package stosowany jest w przypadkach pojemnos$ci pamigci 16K
do 24K stéw. Pozostate trzy systemy w przypadkach pojemnos$ci 32K, 64Ki
128K stow.

System dualny

Istnieje mozliwo$¢ stosowania systemu dualnego przy pomocy dwu ma-
szyn serii P1000. W dualnej formie uzywane sg systemy: Basic, Extended i
Multiprogramming.

Programy

Sg trzy typy programéw systemowych:'programy kontrolne, programy
kierowania danych i programy robocze.

Programy kontrolne

Funkcjg programéw kontrolnych jest uporzadkowanie postepu prac przyprze
twarzaniu danych w ramach systemu. Razem z czterema stopniami systemu
operacyjnego wspoétpracujg cztery stopnie programu kontrolnego. W  Sup-
port Package przetwarza sie funkcje kontrolnych cze$ci systemu progra-
moéw pomocniczych. Wyzszy stopien posiadajg Basic Monitor, Extended Mo-
nitor i Multiprogramming Monitor. Jako dodatek do nich istnieje kon-
trolny program roboczy, ktory przenosi kontrolne rozkazy robocze do
wejscia systemu. Program ten odpowiada za rozpoczecie i zakonczenie pra
cy oraz przejScie miedzy poszczegdlnymi krokami roboczymi.
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Programy kierowania danych

Dane sg przesytane za pomoca kanatow, ktoére dziatajg pod wplywem spe -
cjalnych rozkazéw. Zasobnik danych jest uzupetniony programem lub in-
strukcjg wuzytkowania, gdzie przynalezne dane znajdujg sie pod kontrolg
programu kierowania danych.

Przed uzyciem zapis musi zosta¢ otwarty i umieszczony w programie.

Funkcje te. uzytkownik wykonuje za pomocg programu kierowania danych.
Zapoczatkowanie programu przenoszenia danych za poSrednictwem kanatu
miedzy zapisem, a glownym programem wykonywane jest rowniez przy pomo-
cy programu kierowania danych. Zgodnie z rozkazami kierowania danych

nastepuje przenoszenie danych za pomocg programu kanatowego,ktéry sta-
je sie cze$cig programu gtdwnego. Programy zarzgdzania sg do dyspozycji
w roznych wersjach.

Programy robocze

Istnieje sze$¢ typow programow roboczych: Update, U tilities, Macro-
processor, Compilers, Linkage Editor i Sort-program. Wszystkie te
programy stuzg do innych prac niz program gidwny.

Update. Programy Update /uaktualniajgce/ pracujg pod kontrolg programu
kierowania danych. Odtwarzanie funkcji w Support Package jest uzupet-
niane przez Update S, a w innych systemach przez Update B.

Utilities. Programy te sg programami roboczymi stuzebnymi i wykonuja
zbiorcze funkcje przenoszenia zbioru danych, funkcje przenoszenia cze$
ci pamieci i funkcje gospodarcze. Wprowadzone sg nastepujgce utatwienia:

- kopiowanie:e

kart na karty,

kart na drukarke,

kart na taSme magnetycznag,

taSmy magnetycznej na karty,

kart na dyski magnetyczne,

dysku na karty,

taSmy magnetycznej na drukarke,

- z taSmy magnetycznej na dysk,

- krokowo wg potrzeb z taSmy magnetycznej na dysk,
- z dyskuna tasme magnetyczng,

- z dysku na drukarke,

- z taSmy magnetycznej na tasme magnetyczna,
- z dyskuna dysk,

- z dyskuna urzgdzenia koncowe;
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- przenoszenie:

- z dysku na dysk i z powrotem,
- z taSmy magnetycznej na taSme magnetyczng i z powrotem,
- z taSmy magnetycznej na dysk;

- manipulacje:

- zaprowadzanie tasm magnetycznych,
- formowanie dyskéw,

- zbieranie btednych dyskow,

- kasowanie zbioru danych,

- porownywanie zbioréw danych,

- przestawianie tasm magnetycznych,



- formowanie dyskdw,
- kontrola tasm magnetycznych,
- kontrola dyskow.

Macro processor

Za pomocg tego urzgdzenia programy otrzymujg odpowiedni uktad. Dziata aa
w ten sposdéb, ze zarzgdza konieczne modyfikacje w pierwotnym programie
przed jego przektadem na kod maszyny. Makroprogramy sg dodawane do sys-
temow Basic, Extended i Multiprogramming.

Compilers. Kompilatory przektadajg opracowane w podstawowych jezykach
programy na jezyk maszyny. Podstawowymi jezykami sg ALGOL, COBOL lub
FORTRAN, ktérych firma i sktadnia blizsze sa jezykowi angielskiemu i
wyrazeniom matematycznym. Program roboczy wprowadzony do maszyny musi
by¢ napisany w jezyku maszyny. Poniewaz jest to ucigzliwe, programy
pisane sg w jezykach podstawowych, a program tiumaczgcy przektada proT
gram z jezyka podstawowego na jezyk maszyny.

Autocoder. Przektada on programy pisane w autokodzie na jezyk, roboczy
maszyny. Autokod jest maszynowym jezykiem programowania w serii P1000.
Jest to jezyk wywodzacy sie z angielskiego, bardzo prosty wuzyciu. Sa
dwa rodzaje Autocoderu: Autocoder S dla Support Package oraz Autocoder
B, dla systemdw wyzszych stopni.

RUG - jest to skrét angielskiej nazwy Report and Update program Gene-
rator. Moze by¢ uzywany jako jezyk lub kompilator. Jako jezyk jest bar
dzo prosty. Pierwotny program RUG przygotowuje sie w ten sposdb, ze po
wypetnieniu zbioru formularzy RUG, na ich podstawie dziurkuje sie zbior
mkart. Karty te tworzg wejScie do programu tlumaczgcego RUG, ktdry po-
tem tworzy program w Autocodzie.

RUG jest uzywany gtownie do przetwarzania danych administracyjnych,
przy przeglagdach i odtwarzaniu zapisow. Moze byé rozszerzony przez do-
danie cze$ci programu napisanych w autokodzie. Do uzytkowania RUG nie
sg potrzebne dodatkowe umiejetnos$ci programisty. Dlatego tez RUG w
potgczeniu z Autokodem moze rozwigzywa¢ wiele probleméw, do ktorych', w
przypadku jego braku, trzeba bytoby uzywaé¢ jezyka COBOL. Dodatkowo RUG
jest idealnym S$rodkiem do przenoszenia informacji z urzadzen da kart
perforowanych'do systemu P1000. Istniejg dwa rodzaje kompilatora RUG:
RUG S dla Support Package oraz RUG B dla systeméw Basic, Extended i
Multiprogramming.

ALGOL, COBOL, FORTRAN, Kompilatory: ALGOL, COBOL i FORTRAN sa przydatne
flLa wszystkich systeméw posiadajacych 24 oktady pamieci .centralnej dla
kompilatorow.

Kompilator COBOL potrzebuje jednego- czytnika kart perforowanych,jed-
nej drukarki, 6 jednostek tasmy magnetycznej lub jednej jednostki dys-
kowej lub 5 jednostek tasmy magnetycznej i jednej dziurkarki kart i
musi by¢é wyposazony w zbidr instrukcji w systemie dziesietnym.

Kompilator FORTRAN potrzebuje jednego czytnika kart, jednej drukarkj,
5 jednostek tasmy magnetycznej lub jednej jednostki dyskowej lub 4 jed
nostek tasmy magnetycznej i 1 dziurkarki kart i musi by¢ wyposazony w
zbior instrukcji do pracy w systemie ze zmiennym przecinkiem.

Kompilator ALGOL potrzebuje instalacji co najmniej jednego <czytnika
kart lub tasmy, jednej dziurkarki tasm lub kart, jednej drukarki, 4
jednostek tasmy magnetycznej, lub jejdnej jednostki dyskowej, lub 3 jed-
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nostek tasmy magnetycznej i jednej dziurkarki kart lub tasmy. Musi by¢
wyposazony w zbidr instrukcji do pracy w systemie ze zmiennym przecin-
kiem, jak réwniez w zbidr instrukcji operacyjnych.

tinkage Editor

Wszystkie, nawet najmniejsze programy pisane sg w kilku czeSciach.
W zwigzku z tym nad opracowywaniem jednego programu moze pracowaté wie-
cej niz jeden programista. Poszczeg6lne cze$ci programu moga by¢ pi-
sane w rdznych jezykach programowania. Programista,moze rowniez ukta-
da¢ podprogramy. Wszystkie cze$ci programu sa bowiem }gczone za pomo-
cq programu o nazwie Linkage Editor.

Program ten przydziela adresy poszczegOlnym cze$ciom programu. W sy-
stemie P1000 Linkage Editor moze rozdzieli¢ program catkowity na czes$-
ci tak, ze poOZniej te czeSci, ktdére sg potrzebne w danym czasie moga
by¢ umieszczone w pamieci. Technika ta ma dodatni wptyw na prace jed-
nostki centralnej.

Linkage Editor nie jest standardowg czeScig Support Package. System
Basic Extended posiada Linkage Editor B, a system Multiprogramming -Lin
kage Editor M.

Sort Programs

Programy sortujgce uzywane sg do sortowania i tagczenia operacji.
Dzieki programom sortowania kolejno$¢ zapisu danych jest obojetna. Dane
moga by¢ zapisane poczynajac od poczatku do konca lub w porzadku
odwrotnym. Programy sortowania umieszczone sg na tasmach lub dyskach.
Tasmy i dyski S uzywane sg w Support Package, a tasmy i dyski B w sys-
temach wyzszych stopni.

Uzytkowanie software

Do wykorzystania w celach handlowych przeznaczone sg nastepujgce sy-
stemy: PHICT /Philips Inventory Control Technique/, PRINSYS /Product
Information System/ i PROMIS /Project Management Information System/.

PHICT jest to system, ktdéry moze by¢ uzywany do kontroli inwentarza w
przypadkach, gdy materiat jest dostarczany z magazynu wyrobdw gotowych
dla wiekszej'liczby zamawiajagcych. Pozwala to na utrzymanie petnego

stanu gotowos$ci przy ponoszeniu minimalnych naktadéw. System ten jest
roéwniez stosowany przy opracowaniach statystycznych oraz przy periody-
cznie powtarzajgcych sie operacjach sprzedazy.

PRINSYS jest to system, ktory umozliwia otrzymanie doktadnych infor-
macji o poszczegOlnych wyrobach. Dzieki niemu mozliwe jest przemieszcza
nie materiatu na produkcje réznych wyrobéw i planowanie produkcji.Mozna
korzysta¢ z niego wowczas, gdy potrzebne sg informacje o materiatach i
przebiegu produkcji wyrobéw.

Uzytkownik tego programu nie musi uzywa¢ programéw dodatkowych w ra
zie koniecznos$ci wylgczenia nieuzytecznych w danym przypadku czesci
programu. Moze to uczyni¢ za pomocag programu kontrolnego bez naruszenia
programu gtéwnego.

Wejscie moze byé przy tym realizowane za pomocg kart, tasmy perforo-
wanej lub dysku, a program przewiduje mozliwos¢ wprowadzania poprawek
na zasadzie list sterujgcych.
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PROMTS obejmuje zbidér programow do planowania i kontroli projektéow za
pomocg metod sieciowych. Pracuje w systemie modutowym, a uzytkownik mu-
si przygotowaé¢ modlity zgodnie z potrzebami swego specyficznego progra-
mu sieciowego. System umozliwia wykrywanie i kontrole btedéw, mozna =z
jego pomoca przeprowadza¢ kalkulacje czasowych zaleznos$ci w sieciach i
kalkulacje obcigzen /np. sieci zalezno$ci PERT/. Moze przeprowadzac¢ pla
nowanie.wielu projektéw i pracowa¢ w postaci integrowanej, w przypadku
gdy projekt podstawowy jest niezalezny od innych czynnikow.

Wykorzystanie do celé6w naukowych

Doktadnos$¢, pewno$¢ i szybkos$¢ systemu P1000 pozwala na uzywanie ¢o
przy pracach naukowych, wymagajgcych obliczeA matematycznych. Dla ta-
kich prac mozna wyliczy¢ kilka rodzajéw programow.

CALIPSO jest do system stuzgcy do rozwigzywania zagadnien programo-
wania liniowego, uzywajgcy metody simplex. Sg dwa rodzaje tego syste-
mu CALIPSO-ElI - uzywa algorytmu simplex z pewng inwersjg, a CALIPSO- PE
uzywa algorytmu simplex z produktywng formag inwersji. CALIPSO moze row-
niez rozwigzywaé¢ funkcje wielokrotne.

Funkcje podstawowe. Istnieje system do rozwigzywania funkcji uzywa-
nych najczes$ciej w matematyce. Do systemu tego wigczone sg w jezyku
FORTRAN 1V nastepujgce funkcje:

- Pojedyhcza doktadno$¢é, zmienna rzeczywista: sin X, cos X, log X,

log / 1+V, log-0 x, ex, ex~1, tg x, arctg:x/x , x 1//2,

- Podwodjna doktadnos$é,, zmienna rzeczywista -funkcje podobne,

- Pojedyncza doktadnos$¢, funkcje zmiennej zespolonej: sin z, cos z,

z 1/2
log z, e”, z

- Podwdjna doktadnos¢ -funkcje podobne.

Programy macierzowe i wektorowe. System ten pracuje dwustopniowo: obej-
muje zbidor programoéw, ktdre umozliwiajg przeprowadzanie kompleksowych
manipulacji macierzowych i wektorowych i specjalny jezyk SLIM /Special
Language Interpreting M atrices/. SLIM 'umozliwia uzytkownikom przedsta-
wienie problemu macierzowego w postaci algebraicznej.

Funkcje. Zbidér ten obejmuje programy potrzebne do przeprowadzania ta-
kich operacji na funkcjach jak catkowanie, rdzniczkowanie, rozwigzywa-
nie réwnan rozniczkowych. Wszystkie programy kodowane sg w jezykach
FORTRAN i ALGOL w celu umozliwienia ich wykorzystania przez uzytkowni-
kéw do specyficznych potrzeb.

Statystyczne programy standardowe

Zbiér ten sktada sie z nastepujgcych programow:.

- analizy rozrzutu,

- wielokrotnej regresji liniowej,

- danych statystycznych,

- MEVA, przeznaczonego do obliczen parametréw statystycznych, tworzenia
histograméw miar wzorcowych. Moze jon pracowa¢ z wiecOj niz jednym zbio
rem,

26



- COREL, przeznaczonego do tworzenia macierzy korelacyjnych,

- testow parametrowych /Cochran, Friedman, Kruskal i Wallis.Sperman/,
- analizy wspotczynnikow,

- krytycznych wartos$ci testowania.

Funkcje specjalne. System ten obejmuje funkcje Bessela, funkcje btedu,
Gamma i Beta i pracuje z rozktadami binominalnym Poissona, normalnym
Chi-kwadrat.

3. Dokumentacja

Dla wtasciwego uzytkowania systemu P1000 konieczna jest dobra doku-
mentacja. Dokumentacja moze by¢ podzielona na .dwie czes$ci: dokumentacje
gtowng i dokumentacje uzytkownika.

Dokumentacja gtowna sktada sie z dokumentow, ktére nie sg specyfi-
czne dla pewnych urzgdzen, np. podreczniki opisujgce hardware, podajace
informacje o systemie software’u itp. Seria P1000 wyposazona jest w
petni w -te dokumentacje.

Dokumentacje uzytkownika stanowi literatura opisujgca sposoby uzyt-
kowania.
Opracowano na podstawie
literatury firmowej.

mgr inz. Zbigniew LATKOWSKI
WZALIP

PRZEGLAD KRAJOWYCH PIROMETROW OPTYCZNYCH

Wstep
Promieniowanie ciata czarnego
Wwyniku drgan czgsteczek i atomow kazde ciato znajdujgce sie w
temperaturze wyzszej od bezwzglednej promieniuje fale elektromagne-

tyczne. Ciato idealnie czarne charakteryzuje sie maksymalng wartoscig
natezenia, jakie ciato moze wypromieniowa0,znajdujgc sie w danej tempe-
raturze. Planck podat wzoér /'{/, wedtug ktérego okres$la sie moc W/, wy-
promieniowang do poOtkuli przez jednostkowg powierzchnie ciata czarnego
dla danej diugosci fali A



i - state,
T - temperatura bezwzgledna ciata czarnego,
. . . ) fow
- emitancja widmowa wyrazona w /--—--—- —
L cml/i
Analiza przebiegu /Al dla T = const wykazuje, ze funkcja ta o-

sigga maksimum dla pewnej wartosci Am> spetniajgcej réwnanie [/ 2/;

T'Am=Db 12

gdzie: b jest statg.

Zalezno$é [ 2/ wskazuje, ze pomiaru temperatury mozna dokonaé¢ znajdu-
jac A na drodze analizy widma. Catkowitg ilo§¢ energii wypromienio-

wang na wszystkich dtugosciach fal przez ciato czarne znajdujemy przez
scatkowanie réwnania / 1/ wzgledem A w granicach 0 *

¢}
W = JWAdA: G-.T4 13/
)

gdzie: G - stata.

Rownanie /3/ znane jest pod nazwg prawa Stefana-Boltzmana.
'‘Ciato szare

W praktyce nie spotyka sie ciata
czarnego; jest to pewien idealny wzo
rzec, do ktéregp mozna sie przybli-
za¢ z pewng, doktadnos$cig. Ciata fi-
zyczne, spotykane w praktyce,promie-
niujg wrzeczywisto$ci mniejsza i-
los¢ energii .W anizeli ciato czar
ne /rys. 1/. Aby to uwzgledni¢.wpro-
wadza sie wspotczynnik emisyjnosci
e WoA

—w"X "’ W \energia promie-

niowana przez ciato szare. Ciata sza
re posiadajag te wtasciwosc¢, ze ich
nie zalezy od dtugosci fali A.

Pirometria radiacyjna

Pirometry radiacyjne /catkowitego
promieniowania/ odbierajg energie dla
wszystkich wartosci A . Dzieki temu
mierzg one prawdziwg temperature tyl
ko dla ciat czarnych / £ = 1/.Ciata
fizyczne mozna na ogo6t zaliczy¢ do
ciat szarych, z przyblizeniem pole-
gajagcym na przyjeciu wspdiczynnika £

Rys. 1.Energia promieniowana przez otrzymanego po scatkowaniu £/A, t/
ciato czarne /1/ i szare /2/. wzgledem ditugosci fali A Woparciu o
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prawo Stefana-Boltzmana wyprowadza sie wzO6r na temperature rzeczywis-
tag T badanego ciallma o wspotczynniku £c, jesli pirometr radiacyjny wska

Zuje temperature T

T -

T
Ar /u

Pirometria dwubarwowa

Pirometry dwubarwowe mierzg temperature na drodze okre$lenia stosun-

ku energii promieniowanej dla dwoéch wybranych fal: A i A2 Jezeli
zatozymy, ze badane ciato posiada r6zne wspOtczynniki emisyjnos$ci £1
otrzymuje sie wzOr na temperature barwy
A In £1
T T 1&1
gdzie:
Al A2
A2 Al
dla £ '= £2 znaczy dla ciata czarnego i szarego =T. W rzeczy-
wisto$ci £ jest funkcjg Ai £~ 7~ i co wptywa na wynik pomiaru.

Wptyw ten jest jednak maty, poniewaz:

-£] i £2 nie rbéznig sie na ogdét zbyt wiele ze wzgledu na blisko$¢ fal
i A2
- zaktadajgc nawet znaczng rdéznice wspdiczynnik6w emisyjnosci dla A i
N2 m°gacg wystagpi¢ w poszczegdlnych przypadkach, otrzymany biad bedzie
1

niewielki, gdyz T, zalezy od In ---—-—---
£ 2
Wydaje sie wiec, ze pirometry dwubarwowe majg przed sobg przysztos¢,
chociaz w konstruowaniu tych przyrzagdéw wystepujg znaczne trudnosci.

Pirometr radiacyjny PR1

Pirometr radiacyjny PR1 sktada sie z dwoéch zasadniczych czesci:lu-

nety i miernika. Zespét optyczny pirometru zwany lunetg sktada sie z
soczewki /'{/, przystony /2/, termobaterii /3/ f filtru optycznego /4,
i okularu /5/> Jrys.2./. Cze$§¢ energii wypromieniowanej przez ciato
jest skupiana na termobaterii wytwarzajgcej napiecie zalezne od ilosci

tej energii. Charakterystyke napieciowg tej termobaterii podaje tabela 1

Tabela1l

Charakterystyka napieciowa termobaterii prod. Siemens /Austrial/,
zastosowanej w pirometrze PR1.

temp. °C 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600
nap. /mv/ 0,45 0,85 1,7 2,6 365 495 6,6 8,7 12,0
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Podana w tabeli 1 charakterystyka napieciowa jest stuszna, jesli
zimne konce termobaterii znajdujg sie w temperaturze +20 C. W rzeczy-
wisto$ci zimne kohce termobaterii osiggajg temperature otoczenia lu-
nety pirometru, ktéra jest zmienna zaleznie od warunkéw otoczenia. Po-
woduje to konieczno$é stosowania opornika kompensacyjnego dotgczonego
rownolegle do termobaterii.

Rys. 2. Schemat optyczny pirometru radiacyjnego
typu PR1

Wytworzone przez termobaterie
napiecie przesytane jest dornier
nika, ktérym bywa miliwoltomierz
tablicowy Ilub rejestrator, w za-
leznos$ci od zgdanego wykonania.
Miernik ten moze znajdowac sie
w znacznej odlegtosci od lunety
/do 50 m/. Pozwala to na zwiek-
szenie niezawodnos$ci miernika.
Rys* 3 przedstawia lunete piro-
metru PR1 wraz z rejestratorem.

Pirometr dwubarwowy PBr2

Pirometr dwubarwowy PBr2 jest
przyrzagdem przeno$nym, przezna-
czonym do bezkontaktowego pomia-
ru temperatury w procesach prze-
mystowych i pracach laboratoryj-
nych. Podobnie jak pirometr PR1
sktada sie z dwoch czes$ci: lune-
ty i uktadu pomiarowego z mier-
nikiem. Schemat lunety pirometru
PBr2 przedstawia rys. 4. Promie-

niowanie wysytane przez obiekt _

mierzony przechodzi przez obiek- , -’ :pirome'tr radiacyjny PR1

tyw /1/, nastepnie przez prze- /z lewe3d luneta>z P"wej rejestrator/
stone /2/, zespdt filtrow / 3/ i pada na fotoelement /4 umieszczony na

matoéwce /5/. Do nacelowania lunety pirometru na obiekt wykorzystuje sie
lupe / 6/, wktdérej obserwuje sie obraz utworzony na matdwce. Zespdt fil
trow sktada sie z dwoch filtrow: czerwonego i niebieskiego. Sa one u-
mieszczone na przetgczniku filtrow, ktérego pokretto wyprowadzone jest
na zewngatrz obudowy lunety. Wlunecie mozna ponadto dokonywaé¢ regula-
cji otworu przestony /2/. Podczas pomiaru luneta ustawiana jest na sta-
tywie fotograficznym. Sygnat z fotoogniwa przesytany zostaje specjat-



nym przewodem do uktadu pomiarowego. Uktad pomiarowy pirometru PBr2 sta
nowig: tranzystorowy wzmacniacz, miernik wychytowy wyskalowany w °C
oraz baterie zasilajgce. Catos¢ umieszczona w estetycznej obudowie.

Rys. 4. Schemat optyczny pirometru barwowego typu PBr2

Dane techniczne pirometru PBr2

Zakres pomiarowy 900° - 1800°C,

Uchyb podstawowy +2,58%,

Zakres temperatury otoczenia +5 do +50 C,
Wspotczynnik wizowania 1 : 30,

Wymiary:

Luneta 60 x 60 x 170 mm
Miernik 100 x 125 x 120 mm,

Wyposazenie:

statyw 1 szt. /sktadany/,
futerat 1 szt.

Pomiar

Pirometrem dwubarwowym PBr2 mierzy sie temperature przez znalezie-
nie stosunku energii przepuszczonej przez filtr niebieski do energii
przepuszczonej przez filtr czerwony. Wtym celu, po nacelowaniu lunety
pirometru na obiekt, ustawieniu ostro$ci i pokrycia fotoelementu obra-
zem obiektu, ustawia sie przy wigczonym filtrze czerwonym wskazéwke mier
nika na kreske, bedgca punktem odniesienia. Regulacji tej dokonuje sie
na drodze zmiany otworu przestony w lunecie. Nastepnie zmienia sie filtr
na niebieski i odczytuje z miernika temperature obiektu. Zastosowa-
ny wzmacniacz tranzystorowy zasilany jest z dwoéch baterii 9 V, uzywa-
nych powszechnie w odbiornikach tranzystorowych.

Obiektywna metoda pomiaru temperatury i duza doktadno$¢ czynig ten
przyrzad pozytecznym w bardzo wielu zastosowaniach.

Pirometr dwubarwowy typu APIR /PBa/

Jest to pirometr Ul opracowany do celéw przemystowych o zunifiko-
wanym sygnale wyjsciowym 0 - 5 mA zgodnym z warunkami URS/KSA. Pirometr
APIR sktada sie z czujnika i bloku pomiarowego /rys. 5/. Czujnik przy-
stosowany jest do zamocowania w poblizu obiektu badanego przy tempera
turach otoczenia, zawierajgcych sie w granicach +50 C do +5 C. Blok
pomiarowy /elektroniczny/ moze znajdowa¢ sie w pomieszczeniach znacznie
oddalonych od czujnika / 100-150 m/, wskutek czego mozna byto zmniejszyé¢
wymagania co do maksymalnej temperatury otoczenia bloku pomiarowego
Imaks. +35°C/.
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Rys. 5. Automatyczny pirometr barwowy APIR /z lewej - blok elek-
troniki ze wskaznikiem, z prawej - czujnik optyczny

Zastosowanie fotoelementéw krzemowych znacznie polepszyto stabilnos¢

i powtarzalnos¢ pomiaréw, dzieki czemu znajduje on szerokie zastosowanie
w przemys$le, pododnie jak pirometr PBr2.

Doktadniejszy opis tego aparatu zawarty jest w literaturze podanej
na koncu artykutu.

Podstawowe dane techniczne automatycznego pirometru APIR:

Zakres pomiarowy 1300° - 2800°C,
Uchyb podstawowy +1,69%,

Wspo6tczynnik wizowania 1:30,

Sygnat wyjsciowy prad staty 0 - 5 mA,
Zasilanie 220 V, 50 Hz.

Zakonczenie

Omoéwione we wstepie problemy pirometrii optycznej wskazujg na duzg
ztozono$¢ tej techniki bezkontaktowego pomiaru temperatur. Niemniej jed-
nak, potrzeby przemystu wymagajg opracowywania tych konstrukcji, a sto-
sowanie pirometrow np. w przemys$le hutniczym chroni gospodarke od du-
zych strat wynikajagcych z nieudanych proceséw produkcyjnych. Dalszy roz-
woOj prac nad pirometrig wydaje sie konieczny, by zapewnié przemystowi
skuteczne metody i aparaty do opanowywania nowych technologii i umozli-
wia¢ automatyzacje.

Il iteratura

1. D. Swiet - Obiektywnyje mietody wysokotiempieraturnoj pirometrii pri
nieprierywnom spektrie iztuczenija "Nauka", Moskwa 1968.

2. Instrukcja obstugi pirometru radiacyjnego PR1. Warszawskie Zaktady
Aparatury Laboratoryjnej i Pomiarowej.

3. Instrukcja obstugi pirometru dwubarwowego PBr2. Warszawskie Zaktady
Aparatury Laboratoryjnej i Pomiarowej.

4. D. Miller - Automatyczny pirometr barwowy. "Pomiary,Automatyka, Kon-
trola", nr 12/1968 r.
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ZAKLAD DOSWIADCZALNY
przy LZAE "LUMEL"

URZADZENIA TECHNOLOGICZNE DO WZORCOWANIA
| SPRAWDZANIA BOCZNIKOW
O PRADZIE ZNAMIONOWYM 10 000 A

Produkcja miernikbw magnetoelektrycznych z bocznikami zewnetrznymi
skupiona jest*w Zaktadach. Wytwdrczych Przyrzgdéw Pomiarowych "Era" w
Warszawie oraz Lubuskich Zaktadach Aparatow Elektrycznych "Lumel™ w
Zielonej Gorze.

Zaktad "Era" specjalizuje sie w produkcji bocznikbw do miernikow la-
boratoryjnych, natomiast "Lumel"” - w produkcji bocznikébw wspotpracuja-
cych z miernikami przemystowymi - tablicowymi.

Pragdy znamionowe bocznikéw zewnetrznych typu B1l, produkowanych przez
"Lumel™, sg nastepujgce:

10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80,
100, 150, 200, 250, 300, 400, 500, 600, 800,
1000, 1500, 2000, 2500, 4000, 6000, 10 000 A.

Znamionowy spadek napiecia dla w/w bocznikdw wynosi 60 mV, klasa

doktadnoséci 0,5.

Przy wzorcowaniu opornosci bocznikow mierzy sie pieciodekadowym mo-
stkiem Thompsona z zastosowaniem opornikéw normalnych lub bocznikow
wzorcowych, w zaleznos$ci od warto$ci pradu znamionowego.

Jako Zrodet zasilania uktadu pomiarowego uzywano do 1968 r.:
- zasilacza potprzewodnikowego o regulowanym pradzie od 0 *= 100 A,
- przetwornicy maszynowej jednotwornikowej o pradzie znamionowym 1000 A

Podczas operacji wzorcowania i sprawdzania boczniki powinny byé ob-
cigzone pradem znamionowym. Do konca 1968 r. w LZAE "Lumel" z powodu
braku odpowiednich urzgdzen nie spetniano powyzszego 'wymagania w od-
niesieniu do bocznikéw o prgdach znamionowych wiekszych od 1000 A.

Zesp6t pracownikow Zaktadu Doswiadczalnego opracowat, wykonat iwdro
zyt do eksploatacji w 1968 r. zestaw urzadzen, umozliwiajgcych wzorco-
wanie i sprawdzanie bocznikéw kl. 0,5 pradem znamionowym do 10 000 A.

W sktad zestawu urzgdzen wchodzg nastepujace zespoty:
- dwa urzadzenia kontrolno-pomiarowe /pomiar, zdalne sterowanie, bloka-

da i sygnalizacja/,

- dwa zestawy prostownikow krzemowych typu ZPK 40/003,



- dwa komplety bocznikow wzorcowych,
- potaczenie szynowe.

Og6lny widok urzgdzenia przedstawia rys. 1, a uproszczony schemat

Rys. 1. Urzagdzenia technologiczne do wzorcowania
i sprawdzania bocznikéw

Do zasilania stanowisk kontrolno-pomiarowych adaptowano dwa zestawy
prostownikéw krzemowych produkcji Zaktadow "Elta".Kazdy prostownik jest
zasilany z sieci trojfazowej 3x380 V/50 Hz. Diody krzemowe D" zasilane
sg przez transformator T wuktadzie podwdjnej gwiazdy. Na wejsciu
transformatora umieszczony jest diawik regulacyjny DiL'

Regulacja pradu wyprostowanego odbywa sie za pomocg dtawika 3-kolum-
nowego, wzmacniacza magnetycznego WM, uktadu prostownikéw D™ i poten-

cjometru Pt~

. Zmiana podzakres6w pradu wyjsciowego gtéwnego zespotu prostownicze-
go. D odbywa sie przez witgczenie pomocniczego prostownika D, do obwodu
'sterowania dtawika regulacyjnego.

Zataczenie zestawdw prostownikow, sterowanie oraz zmiana podzakresow
pradu odbywa sie zdalnie z urzgdzen kontrolno-pomiarowych. Zestawy pro-
stownikow krzemowych przeznaczone sg do wspoOtpracy pojedynczej lub réw-
nolegtej z poszczegdlnymi urzagdzeniami kontrolno-pomiarowymi. Przy
pradach znamionowych bocznikéw do 5 000 A zestawy prostownikowe moga
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pracowa¢ niezaleznie. W przypadku koniecznoéci wzorcowania bocznikow o
pradach znamionowych powyzej 5 000 A, zestawy prostownicze tgczy sie réw
nolegle. Zestawy prostownikéw sg podigczone do stanowisk kontrolno-po-
miarowych szynami aluminiowymi o sumarycznym przekroju 6900 mm”. Szyny
utozone w specjalnych kanatach. Natomiast obwod gtéwny pragdu pomiaro-
wego w urzgdzeniu kontrolno-pomiarowym jest potaczony szynami miedzia-
nymi o sumarycznym przekroju 9 000 mm”~. Boczniki wzorcowe i sprawdzane
mocuje sie w uchwytach, umozliwiajagcych pewne podtgczenia do obwodu po-
miarowego oraz szybka wymiane bocznikéw.m

Pomiaru opornos$ci dokonuje sie mostkami Thompsona typu MAT 77A, za-
montowanymi na state w pulpitach pomiarowych. Jako wskaznikow Zero-
wych uzyto galwanometrow typu AL1 o czutos$ci 4.10™9 A/dz. Ze wzgledu
na bliskie usytuowanie pras mimosrodowych i duze wstrzgsy konstruk-
cji pomieszczen, galwanometry zostaty zawieszone na specjalnych amor-
tyzatorach, eliminujgcych przenoszenie sie drgan zewnetrznych.

Pomiar pragdu ptynacego w obwodzie pomiarowym odbywa sie za pomocg
dwuzakresowych miliwoltomierzy, wspdtpracujgcych z bocznikiem wzorcowym.
Po ustawieniu prgdu pomiarowego miliwoltomierze zostajg wytgczone z ob-
wodu bocznika wzorcowego. . .

System sterowania jest zaprojektowany w ten spos6b, ze istnieje moz-
liwos¢ sterowania jednoczes$Snie obu zespotéw prostownikowych z dowolne-
go urzadzenia kontrolno-pomiarowego. - .

Praca kazdego zespotu jest sygnalizowana lampkami sygnalizacyjnymi.
Specjalny system blokad zabezpiecza przed wadliwg manipulacjg przets-
cznikami urzadzen kontrolno-pomiarowych. Wprowadzenie w/w urzgdzen dato
Zaktadowi "lumel” mozliwos¢ wzorcowania i sprawdzania bocznikéw zgodnie
z wymaganiami Polskiej Normy na prady znamionowe do 10 kA. Pozwolito
-to Zaktadowi na rozszerzenie asortymentu produkowanych bocznikéw, sta-
wiajac go w rzedzie nielicznych firm w Europie, produkujgcych boczniki
na tak znaczne prady. Stworzyto szerokie mozliwosci przyjmowania zamé-
wien eksportowych na w/w wyroby. Do chwili wdrozenia urzgdzen do eks-
ploatacji Zaktad "lumel" posiadat mozliwosci wzorcowania i sprawdzania
bocznikéw jedynie do 1 000 A wediug wymagan Polskiej Normy. Boczniki na

prady 1 000 A . * 10 000 A byty wzorcowane i sprawdzane nie przy pradzie
znamionowym, lecz przy pradzie obcigzenia 1000 A. Wiconiecznych przy

padkach Zaktad "Lumel" zlecat wzorcowanie Instytutowi Elektrotechniki.
Koszt wzorcowania 1 bocznika metoda laboratoryjng w Instytucie
Elektrotechniki wynosi ok. 6 000 zt. Zaktadajgc Srednie zapotrzebowanie
roczne na boczniki 1 000 A + 10 000 A ok. 600 sztuk, uzyskano znaczne

efekty ekonomiczne.
Istotnym elementem wurzagdzen jest wysoka doktadnos$é, zapewniajaca

wzorcowanie i pomiar bocznikéw w zakresie 1 000 A + 10 000 A z niedo-
ktadnoscig 0,2%, co znacznie poprawito jako$¢ produkowanych wyrobéw
oraz obnizyto ilosé brakow. Posiadajac w/w urzgdzenie Zaktad przystagpit
do przeprowadzenia prac badawczych nad bocznikami o duzych pradach zna-
mionowych oraz opracowania nowych bocznikow.

Urzgdzenia do wzorcowania i sprawdzania bocznikow mogg znalez¢ za-
stosowanie w zaktadach produkujgcych boczniki, jak rowniez stanowi¢ wy-

posazenie laboratoriow i placowek naukowo-badawczych, zajmujacych sie
pomiarami i badaniami matych opornos$ci, przeznaczonych na duze prady mg.
mionowe. Stanowiska umozliwiajg pomiar opornosci w zakresie -j-10 s
przy pradzie o obwodzie pomiarowym do 10 kA. Ponadto urzadzenia moga
stuzyé do innych celow wymagajacych regulowanych pradow w zakresie
do _10 kA i znamionowej mocy 2 x 120!kW.

Wramach kompleksowego rozwigzania wzorcowania i sprawdzania boczni-

kébw opisany zestaw urzgadzen uzupetniono w 1969 r. zasilaczami o regulo-
wanym prgdzie wyjsciowym -od O + 600 A.
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EKONOMIKAORaANIZAGA

Ryszard KOWALSKI
Lucjan SWIETCZAK
Tadeusz TUKA
ZWPP "ERA”

METODYKA KODOWANIA SUROWCOW, ASORTYMENTOW,
WYDZIAIOW, GNIAZD, STANOWISK
ORAZ OPRZYRZADOWANIA SPECJALNEGO

W poprzednich, artykutach omawiajgcych system elektronicznego prze-
twarzania danych dla ZWPP "Era” zajmowano sie ogdlnym problemem elektro
nicznej techniki obliczeniowej w przedsiebiorstwie produkcyjnym.

Ponizszy artykut posSwiecony 'Zbratanie doktadniejszemu zapoznania-
czytelnikow' z metodg oznaczania /kodowania/ informacji wchodzacych do
systemu. Wprowadzenie kodowania informacji wejsciowych wynika z niepra-
widtowej budowy wielu oznaczen /np. normalia/ z punktu widzenia systemu
przetwarzania danych. Celem niniejszej publikacji jest przedstawienie
metodyki kodowania.

4.1. Kodowanie surowcow

W ZWPP "Era" na kilka lat przed wdrozeniem elektronicznej techniki ob-
liczeniowej wprowadzono indeks ‘materiatowy. Eyt on wzorowany na Jedno-
litym Wykazie Wyrobdw. Struktura kodu jest nastepujgca:

- wskaznik przeznaczenia materiatu przyjmujgcy warto$¢ "blank" dla su-
rowcéw produkcji katalogowej i "S" dla materiatow atestowanych, a
jednoczed$nie drozszych;

- sze$¢ cyfr dziesietnych dla oznaczenia gatezi grupy i podgrupy ma-
teriatu wg JWW;

- trzy znaki alfanumeryczne dla oznaczenia kolejnego materiatu w obre-
bie podgrupy.
Kazda pozycja indeksu jest ponadto uzupetniona:

- nazwg materiatu o maksymalnej ilosci 50 znakow alfanumerycznych,
- skréocong jednostkag miary, maks. 3 znaki alfanumeryczne,

- cena,

- kodem-MPC-ws.

Tak zbudowany indeks materiatowy, dzieki swej jednolitej budowie i pizy
jetej systematyce kodowania maégt by¢| bez zadnych zmian przyjety do sys-
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temu EPD. Nalezato tylko przystosowa¢ indeks do ETO. w tym celu na
specjalnych formularzach przepisano caty indeks, a nastepnie po sperfo-
rowaniu kart ztozono indeks na TM.

Oto przyktad budowy.kodu indeksu dla szkta ciggnionego / 2 mm

A20/002/003.
Galgz m

Grupa-
dgrupa-
Nr kolejny-

Kazda pozycja zakupiona przez dzial zaopatrzenia otrzymuje kolejny nu-
mer w indeksie. Numer ten nadawany jest przez komdrke indeksowg dzia,-
tu zaopatrzenia. Ze wzgledu na ciggte zmiany w pozycjach surowcoéw /zmia
ny ceny, gatunku, zakup nowych/, aktualizacja indeksu odbywa sie co 5
dni, natomiast druk indeksu/19000 pozycji/ nastepuje na zyczenie uzyt-
kownikow /praktycznie raz na kwartat/.

4.2. Kodowanie asortymentow

W ramach SEPD asortymentem nazwano kazdy wyrdéb finalny, zespét, pod-
zespot lub cze$¢ posiadajgca numer rysunku konstrukcyjnego.

Ze wzgledu na eksploatowang maszyne ICT 1300 posiadajgcg pamie¢ zew-
netrzng na tasmach magnetycznych /sekwencyjng/, nalezato tak zaprojek-
towa¢ kodowanie asortymentow, aby przy przetwarzaniu uzyskaé minimalng
ilos¢ przebiegow.

Musi by¢é wiec speiniony warunek polegajgcy na tym, ze numer rysun-
ku konstrukcyjnego odpowiadajgcy w zasadzie kodowi musi by¢ tym wyz-
szy, im bardziej ztozony jest podzespo6t. Wynika stad, ze najnizsze nu-
mery powinny by¢ zarezerwowane dla cze$ci, a najwyzsze dla wyrobow fi-
nalnych.

Oczywiscie,mozna przyjag¢ odwrotny kierunek narastania wartosci'ko-
déw asortymentow.

W ZWPP "Era" numer rysunku sktada sie z czterech czesci:

- wyréznika reprezentujgcego typ asortymentu,

- numeru kolejnego,

- cyfrowego oznaczenia formatu rysunku konstrukcyjnego,
- alfanumerycznego oznaczenia wykonania.

Przy przechodzeniu z numerdw rysunku konstrukcyjnego do kodu asortymen-
tu wyeliminowano oznaczenie formatu rysunku,gdyz jest ono typowym nad-
miarem informacji. Oto przyktady wyrdznikéw typow asortymentdw:

01000 - przyrzad tablicowy,
05000 - tarcza podziatkowa,
41 - oporniki,
40 - czeSci dolne,
31 - mechanizmy,
30 - obudowy, podstawy, przykrywki,
18 - magnesy,
12 - czes$ci odlewane i prasowane,
11 - czes$ci skrawane,
10 - czesci ttoczone.
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Przeprowadzona analiza wykazata,.ze wiele numeréw rysunkéw konstruk-
cyjnych nie jest zgodnych w sensie powyzszych- zatozen. Falt ten obrazu-
je zatagczone rozwiniecie przez podzespoty jednego z wyrobow finalnych
/tabela 1/. Numery niezgodne zaznaczone sg przez "1".

Tabela 1. Przyktad, rozwiniecia konstrukcyjnego

Po analizie zmieniono szereg wyréznikéw. Zmiany te obrazuje ponizsza *#
belka:

Wyréznik
Przed Po
zmiang zmianie
31 ' 55
40 60
5000 58
25 11

Zmiany' te mogg by¢é przydatne w nowo opracowanych wyrobach.

W wyrobach poprzednio uruchomionych nalezato wprowadzi¢ tzw."zamien-
niki" .

Zamienniki te nalezato wprowadzi¢ dla wszystkich numerow rysunkow
konstrukcyjnych posiadajgcych wyzsze numery od podzespotow, w ktdrych
byty uzywane. Oto przyktady zamiennikéw dla numeréw rysunkdw zaznaczo-
nych przez w zatgczonym rozwinieciu:

40-0715 - 260121 41-0294 - 260131
40-0716 - 260122 31-0879 - 260130
40-0980 - 260125 ,40-1370 -'260119 itd.
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Nalezy réwniez omdwi¢ ostatnig cze$s¢ numeru rysunku Konstrukcyjnego,
tzw. alfanumeryczne oznaczenie wykonania.

W ZWPP "Era" jeden asortyment /wyrdb gotowy, podzespot, czesé/ po-
siada od jednego do kilkuset wykonan.

Miernik typu MEA-1 moze by¢ produkowany w 120 rdéznych wersjach.Moga
to by¢é amperomierze lub woltomierze o réznych zakresach. Kazdy zakres
posiada wykonanie normalne i stropikalizowane.

W zwigzku z tym kod asortymentu dla potrzeb EPD ustalono na maks. 11
tzw. znakow alfanumerycznych.

Przyktad kodu asortymentu dla wyrobu finalnego /miernika MEA-1/:

1141, 2174.-Z1T.
Wyréznik
Nr kolejny
Wykonanie

Kod asortymentu dla podzespotu sktada sie natomiast z maks. 9 znakdw.
Przyktad kodu asortymentu dla podzespotu:

.1420, LAlLT,
Wyroznik
Nr kolejny-
Wykonanie

Bardziej ztozonym sposobem kodowania asortymentéw jest kodowanie nor
maliéw.Petne oznaczenie cze$ci zaliczonych do grupy tzw. normaliéw skta
da sie z dowolnej ilosci znakéw alfanumerycznych. W oznaczeniu tym po-
daje sie symbol i numer normy: polskiej, branzowej lub zaktadowej na-
stepnie wymiar cze$ci, uzyty materiat oraz ' rodzaj i grubos¢ powtoki
galwanicznej, np. wkret M4 x 8 z mosigdzu tw. PN/M822227 niklowany.

Ten spos6b oznaczania normaliéwjest wygodny w przemysle, gdyz bez
dodatkowych pomocy wiadomo, co pod danym oznaczeniem sie kryje. WSEPD
taki spos6b oznaczania normaliow jest nie do przyjecia, gdyz brak tu
S§cistej analogii w budowie oznaczen, a jeden element normy opisany jest
rozng iloscia znakéw. Jak z tego wynika, konieczne jest opracowanie ta-
kiego sposobu oznaczania normaliow, ktéry by wyeliminowat wady dotych-
czasowych oznaczen i byt dogodny dla potrzeb SEPD. W tym celu dziat kon
strukcyjny ZWPP "Era" opracowat, specjalng instrukcje kodowanianormaliéw
dla potrzeb EPD.

Prawidtowa praca jednostek TM wymaga, aby speinione zostato zatozenie:
im bardziej ztozony asortyment, tym wyzszy musi by¢ kod asortymentu lub
odwrotnie. Wynika stad, ze przy projektowanym kodzie alfanumerycznym mak
symalna-ilo§¢ znakéw w nowym oznaczeniu musi'byé mniejsza o .jeden w
poréwnaniu z iloscig znakdéw asortymentu ostatniego rzedu. Wten sposob
uzyskano ograniczenie dla maksymalnej ilo$ci znakéw. Nie mozna jednak
zmniejszaé¢ ilosci znakow do minimum ze wzgledu na zapewnienie niepowta-
rzalnos$ci oznaczen.

Dla uproszczenia petne oznaczenie normaliéw podzielono na dwa cztony.

Pierwszy czton nazwano kodem asortymentu i zakodowano w nim przedmiot
oraz wymiary normaliow.Drugi czton, jw ktérym zakodowano materiat i pow-
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ioke galwaniczng, nazwano kodem wykonania. Dla utatwienia kodowania o0z-
naczennormaliow wprowadzono w zasadzie podobng budowe kodéw asortymen-

tu, | tak":

1. Pierwsza litera oznacza przedmiot normy w pierwszym przyblize-
niu. Na przyktad: litera "W' oznacza wkret,, litera "N" oznacza
nakretke, itp.

2. Druga litera oznacza przedmiot normy w drugim przyblizeniu. Pra-
wie we wszystkich przypadkach literg tg koduje sie numer normy.

3. Pozostate litery lub cyfry stuzag do ostatecznego okre$lenia ppzed
miotu normy przez podanie wymiarow.

Dla zapoznania sie z kodowaniem normalidéwszczegdtowo opisano kodowanie
normaliow klasy "Wkrety" wg PN wykonanych z miedzi lub jej stopow. Kod
sktada sie z pieciu znakdw typu alfanumerycznego. Pierwszym znakiem
jest zawsze litera "W". Dalsze znaki nalezy ustalié¢ postugujac sie ta-
belg 2. Na niej trzeba™ odszuka¢ numer PN zwigzanej z ksztattem wkretu*
i odpowiadajaca tej formie drugag litere kodu.

Trzecia litera kodu oznacza wymiar gwintu. W tym przypadku nalezy
postugiwaé sie tabelkag, w ktérej kazda Srednica gwintu skojarzona jest
z trzecig literg kodu. Na koncu cztonu kodu podaje' sie diugosé gwintu.
Dla utatwienia iv 'rmacje te podaje sie przy pomocy dwu cyfr, z kté-
rych ostatnia przed:: o aa sobg wartos$ci jednostkowe, a przedostatnia mc
tosci dziesietne. Wprzypadku krdotkich wkretow o dtugos$ci gwintu do 9 mm
nalezy w miejscu cz .rt.'go znaku, przedostatniego wpisa¢ "0". o

1. Kod' na wkrety
2, Kod na numer normy
PN /M- 82205 A
PN /M- 82207 B
PN Al~ 82209 C
PN A*- 82211 D
PN /M- 82213 E
PN Al- 82215 E
PN Al~ 82217 G
PN /M - ‘82227 H
PN /M - 82230 "o
PN Al- 82231 K
PN Al~ 82233 L
PN /M- 82235 M
PN /M- 82239 N
PN /M- 82272 0
PN /M- 82273 P
PN *Al- 82275. R
PN /M- 82503 S
PN /M- 82504 T
PN /M- 83505 u
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3. Kod na Srednice gwintu Tabe1la?2

M M.,2 M1,4 M,6 M1,7 M2 V23 M25 M26 M3 M35 M4 M5 16

A B Cc D E P G H I K L M N 0

MB M8xl MI10  M10xl MI12 M12x1,25 MI14 MI4x1,5 M16 MI16x1,5

P Q R S T U W X Y z

Przyktad oznaczenia wkretu wedtug kodu
Wkret M4x8 PN/M-82227
WHLO08

Kod wykonania sktada sie z dwu znakéw. Pierwszy oznacza materiat jaki
ma by¢ uzyty na wykonanie asortymentu, drugi - rodzaj podktadki galwa-
nicznej. Zestawienie kodéw wykonania /tabela 3/ zawiera 10 réznych ma-
teriatdw oznaczonych literami od "A" do "J" oraz 22 rézne powtoki gal-
waniczne oznaczone literami od "B" do "Z". Literg "A" oznacza sie nor-
malia bez powtoki galwanicznej. Kod wykonania ustala sie przez pota-
czenie dwu oznaczen literowych, oznaczajgcych materiat i rodzaj powtoki
galwanicznej.

Wtabeli 3 podano symbole powitok galwanicznych. Cyfra przy symbolu
"aznacza grubos$¢ powtoki w mikronachT Oto symbole pokry¢ galwanicznych-

MNP - miedZ lub mosigdz niklowany potmatowy

MCP - cynkowany
MKP - kadmowany
MEP - cynowany
MCHp- chromowany
MSP - srebrzony
MPP - pasywowany
BLP - brgaz cynowany po6imatowo

BNP - r niklowany

4.3. Kodowanie wydziatéw, gniazd produkcyjAych i stanowisk.

Nawigzujgc do tradycji wydziaty produkcyjne zakodowano jednym Zna-
kiem alfanumerycznym.
I tak: Wydzial potfabrykatow - P
" montazowy - M, itd.
Przed wprowadzeniem SEPD, stanowiska robocze oznaczane byty r6zng ilo$-

cig znakéw alfanumerycznych. Nalezato wiec ujednolici¢ system ozna-
czen. Proponowang zmiane oznaczen przedstawia ponizsza tabela.

Kod stanowiska

Nazwa stanowiska Przed Po
zmiang zmianie
Gwinciarka GM 31 - 2 GW 31
Tokarka pociagowa T3 - 1 T 310
Wiertarka stotowa W272 - 1 W 272
Jarsztat $lusarski W - 1 WS 01
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ZESTAWIENIE KODOW WYKONANIA DLA NORMALIOW
Z MIEDZI | JEJ STOPOW

1. Materiat

Rodzaj materiatu Symbol Twardos$é Postac Oznac zenie
literowe

Mosiadz M5S C1l/1 pret A
I C12 I B
It Il co/1 it C
It MG3 Z1/1 blacha D
1 I z1/2 ' E
I 1 22/1 I P
I I Drut G
Miedz M16 I H
I L 1/1 Pret |
Braz BK-31 72/ Drut J

2. Oznaczenie powtoki galwanicznej

Symbol powtoki Oznaczenie Symbol powtoki Oznaczenie
galwanicznej literowe galwanicznej literowe
bez powt. galw. A MSP - 5 N
MNP - 5 B MSP -'7 0
MNP - 7 C MSP - 10 P
MNP - 10 D MKP - 5 Q
MNB - 5 E MKP - R
MNB - 7 P MKP - 10 S
2 -to G MPP - T
MLP - 5 H niklowanie U
- MLP - 7 | na czarno
MLP - 10 J czernienie w
MCHP - 5 K oksydowanie 4
MCHP - 7 L
MCHP - 10 M

Tablic® 3



Podobnie zakodowaniu musiaty ulec tez gniazda robocze. | tu Kkiero-
wano sie zasada., ze 4""znakow'e alfanumeryczne oznaczenie gniazda powin-
no jednoczes$nie okres$li¢ rodzaj gniazda. | tak Gniazdo automatéow posia-
da kod "AUTO" natomiast gniazdo frezarek kod "FREZ".

Wcelu ujednolicenia wszystkich kodow gniazdli stanowisk w Zaktadzie
"Era" Dziat Technologiczny opracowat specjalng instrukcje ‘przystosowa-
ng do potrzeb systemu EPD.

4.4, Kodowanie przyrzagdow specjalnych

W ZWPP "Era" istnieje system oznaczania oprzyrzgdowania niezgodny z
Polska Normg, ale bardzo wygodny .w uzyciu.

Oznaczenie przyrzgdu sktada sie z:

- dwucyfrowego wyréznika,
- czterocyfrowego numeru kolejnego,
- jednocyfrowego oznaczenia formatu rysunku.

Wyrozniki dokonujg podziatu przyrzagdow na grupy wg ich technologicz-
nego przeznaczenia i podane sg w ponizszej tabelce.

Nazwa grupy przyrzagdow Wyrdznik
Ttoczniki 90
Przyrzady wiertnicze 91
Formy 92
Wyginaki 94
Sprawdziany 95
Przyrzagdy mocujace 96
Przyrzagdy pomocnicze 97
Narzedzia skrawajgce 98
Przyrzagdy montazowe 99

Oto przyktad oznaczenia formy:

Kod przyrzagdu powstaje z numeru przyrzgdu po odrzuceniu formatu
rysunku, a wiec przyjmuje posta¢ 90 - 0506.

Opracowano na podstawie systemu EPD,
przygotowanego przez zesp6t pracow-
nikéw ZPD CODKK i ZWPP "Era"

0-"0 00
0M0



Michaf WAWRZONKOWSK1

K M
REALIZACJA UCHWAL Il PLENUM KC PZPR
W KUJAWSKIEJ FABRYCE MANOMETROW
Uchwaty 11 Plenum KC PZPR wprowadzity zasadnicze zmiany w metodach

tworzenia planéw gospodarczych .oraz kierunkach rozwoju naszego przemy-
stu.

W zwigzku z tym nalezato uczyni¢ wszystko, aby projekty planow Za-
rowno na rok 1970, jak i na 5-latke byty opracowane prawidiowo, oparte
na realnych zamierzeniach statego wzrostu wydajnosci pracy, okres$laty
trafne kierunki selektywnego rozwoju profilu'produkcyjnego. Wszelkie wy
sitki nalezato skierowa¢ na opracowanie szczegOtowych programow lep-
szego wykorzystania zdolnos$ci produkcyjnych, podniesienie poziomu jako$
ci i nowoczesno$ci wyrobéw oraz usprawnienie procesu inwestycyjnego.

Prace przygotowawcze do dyskusji

Wcelu zapewnienia prawidtowego i terminowego przebiegu prac nad o-
pracowaniem projektéw planéw zarowno na rok 1970 jak i na lata 1971-
1975, w oparciu o zarzgdzenie nr 28 MPM z dnia 16 maja 1969, powotano
cztery zespoty robocze do opracowania nastepujgcych przedsiewzigc:

- oceny stanu wykorzystania zdolnos$ci produkcyjnych,
- opracowania programu poprawy wykorzystania zdolnos$ci produkcyjnych na
lata 1970-1973,

- opracowania programu podniesienia poziomu technicznego produkcji,

- opracowania wnioskow dotyczgcych koncentracji naktadéw i Srodkow na
inwestycje kontynuowane orazcceny stopnia przygotowania inwestycji
rozpoczynanych w 1970 f.

Opracowano takze ;i wdrozono harmonogram kontroli przebiegu prac. w
zakresie budowy projektow planéw. Komisja sktadajgca sie z przedstawi-
cieli Dyrekcji, POP, RR, RZ, PTE i NOT dokonywata na biezgco kontroli.

Grupy robocze lub odpowiedzialni pracownicy przedktadati opracowane
materiaty, nad ktérymi przeprowadzano szerokg dyskusje, w wyniku czego
materiat uzupetniono i wzbogacono. Analizowano réwniez 2 razy w miesig-
cu wnioski sktadane przez zatoge.

Na wszystkich wydziatach i oddziatach rozwieszono skrzynki do mskta-
dania wnioskéw. RdAdwnoczed$nie uruchonjiono punkt konsultacyjny, obstugi-
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wany przez cztonkéw NOT i PTE, ktérzy udzielali zatodze informacji i
pomocy w zakresie zasad opracowywania projektow plandw.

Rozmieszczono w zaktadzie i oddziatach satelitarnych kilkadziesigt

plansz informujgcych zatoge o zadaniach planowych, specjalizacji i kon-
centracji produkcji, zdolnosci produkcyjnej, nowej techniki i technolo-
gii, grupach nowoczesnos$ci wyrob6w, zamierzeniach inwestycyjnych oraz

innych zagadnieniach, dotyczacych budowy projektow plandw.

Zgodnie z harmonogramem przeprowadzono szkolenie kierownikéow i za-
stepcow wszystkich wydziatow i oddziatéw w zakresie:

- zasad i metod opracowania planu 5-letniego,

- realizacji postanowien Il Plenum KC PZPR,
- zmiany zasad finansowania inwestycji, °
- polityki inwestycyjnej i probleméw zaawansowania inwestycji w plano-

waniu gospodarczym.

Odpowiednie grupy robocze rozpracowatly warianty planéw na rok 1970,
oraz na lata 1971-1975, ktdére nastepnie zostaty przekazane dziatom
produkcyjnym, gtéwnym dziatom pomocniczym, dziatom technicznym i admi-
nistracyjnym, a takze oddziatom satelitarnym w Piotrkowie Kujawskim i
Lipnie.

Opierajgc sie na otrzymanych wariantach plandow, kazdy z wydziatow
w swoim zakresie dziatania opracowat projekt planu, ktdry po przedysku-
towaniu i poddaniu odpowiedniej ocenie stanowit wycinek projektow pla-
néw zaktadowych. Poszczeg6lne wycinki planéw, a nastepnie warianty pla
now zaktadowych zostaty przedyskutowane przez zatoge, ktora wysuneta
szereg cennych wnioskow pomocniczych przy uzupetnieniu planéw zaktado-
wych. |

Ztozone zostaty wnioski, zmierzajagce do poprawy organizacji produkr-
cji, likwidowania waskich gardet, podniesienia wydajnosci pracy, popra-
wy warunkow bhp i socjalno-bytowych i wiele innych. A oto wazniejsze
z nich:

- zainstalowanie mikrolinii do malowania elektrostatycznego,

- zastosowanie wiertarek szybkobieznych 2- i 3-wrzecionowych do wier-
cenia matych otworow,

- poprawa konstrukcji przyrzadow otwartych na prasy w celu polepszenia
warunkéw bhp,

- zastosowanie rur mosieznych i aluminiowych zamiast pretéw na nakretki
i pierscienie, w celu zaoszczedzenia materiatéw i robocizny,

- wprowadzenie elektrolitycznego odttuszczania czesci,
- wprowadzenie urzgdzen szybkomocujgcych na tokarkach,

- zlikwidowanie lutowania gazowego i przejscie na lutowanie elektryczno
oporowe,

- wprowadzenie taSmowego systemu montazu manometrodw wysuwkowych,

- adaptacja urzadzen do ptaszczenia rurek manometrycznych, z napedu
recznego na naped mechaniczny,

- dalsze szkolenie - doskonalenie $lusarzy remontowych, montazowych me-
chanizmoéw, ustawiaczy automatéw i rewolwerowek.

Ra podstawie wytycznych,dyskusji i wnioskéw ztozonych przez zatoge
opracowano wersje projektow planu na rok 1970 oraz na nastepnag 5-latke.
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Postep techniczny

Silna konkurencja na rynkach zagranicznych w dziedzinie przyrzadéw
pomiarowo-kontrolnych spowodowata w KFM intensyfikacje prac w zakre-
sie postepu technicznego. Wroku 1970 przewiduje sie uruchomienie 38
opracowan nowych konstrukcji i modernizacje 5 wyrobdéw.

Do wazniejszych uruchomien nalezg:

-manometry i termometry do silnikow "Henschel",

- ograniczniki udzwigu do zurawi samojezdnych i zurawi budowlanych
wiezowych,

- tréojwskazniki do ciggnikow dla zaktadéw "Ursus",

- przystawki kontaktowe na licencji z firmy "Fischer" do manometrow
0 .100 i O 160.

Uruchomienie produkcji tych wyrobéw, przeznaczonych w wiekszos$ci na
eksport, uniezalezni nasz przemyst od dostaw zagranicznych.

Plan przewiduje rowniez wprowadzenie i rozszerzenie mechanizacji i
nowej techiiskgn, po zrealizowaniu ktdrych uzyskane zostang znaczne efek
ty ekonomiczne.

Planuje sie takze wprowadzenie nowych proces6w technologicznych,m.in.

- wprowadzenie do produkcji niklowania btyszczacego,
- zastosowanie pilnikami w narzedziowni.

Plan prac naukowo-badawczych obejmuje 20 tematéw. Prace te bedg rea-
lizowane przez zaktady naukowe, m.in. przez Politechnike Warszawska,
instytuty naukowo-badawcze, zaktady doSwiadczalne oraz- we wiasnym 'za-
kresie .

A oto ciekawsze tematy:

- opracowanie wzoréw empirycznych dla wyznaczenia parametréow sprezyn
Boysa,

- opracowanie metody badah petzania sprezyn,

- dobor gatunkéw stali i parametrow obrébki cieplnej na sprezyny do ma-
nometrow wysokoci$nieniowych do 1600 kG/cm~.

Szeroka i wnikliwa dyskusja zatogi nad wariantami projektu planu 5-
letniego na lata 1971-1975 pozwolita na opracowanie wersji projektu
planu najbardziej korzystnego dla przedsiebiorstwa, ktory jednoczeS$nie
pokrywa sie z wytycznymi Zjednoczenia "Mera". Projekt ten zapewnia 0-
siggniecie dwdch podstawowych efektdw:

- wysokiego stopnia wykorzystania potencjatu produkcyjnego przedsie-
biorstwa, szczegdlnie drogg wykorzystania rezerw zdolnosci produkcyj-
nych,

- szybkiego tempa rozwoju produkcji preferowanych grup wyrobow drogg
selektywnego ich wyboru i koncentracji $rodkéw, przeznaczonych na ich
rozwoj.

Projekt planu przewiduje m.in. uwzglednienie nastepujgcych podstawo-
wych problemoéw:

- podwojenia produkcji przyrzagddw pomiarowo-kontrolnych, co w przypadku
Kujawskiej Fabryki Manometrow odnosi sie do manometrédw i termometréow
manometrycznych;

- zwiekszenia zdolno$ci przerobowej zaplecza narzedziowego, w tym
szczegd6lnie produkcji form dla odlewoéw w takiej ilosci, aby osiggnac
ich petng wystarczalnos$¢;
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- zapewnienia niezbednych naktaddéw inwestycyjnych na realizacje progra-
mu zwiekszenia stopnia wykorzystania zdolno$ci produkcyjnych;

- osiggniecia wskaznika zmianowos$ci robotnikow bezpos$rednio produkcyj-
nych 1,8.

Produkcja.

Wielko$§¢ wskaZznikéw projektu planu obrazuje ponizsza tabelka:

Wyszczegdlnienie Jedn.
miary 1971 1972 1973 1974 1975

Procentowy przyrost prod.

globalnej z narzedz. w sto- $ 15,0 14,6 15,7 15,3 15,4

sunku do roku poprzedniego

Jak wynika z przedstawionych wielkos$ci, projekt planu przedsie-
biorstwa zaktada rytmiczny przyrost wartos$ci produkcji wynoszgcy
Srednio rocznie okoto 15%. Rozplanowanie produkcji jest $cisle zwia-
zane z planem naktadéw inwestycyjnych i idzie w parze z przewidzianym
rozwojem zdolnos$ci produkcyjnych.

Zadania w zakresie eksportu w KFM w latacji 1971-1975 w odniesieniu

do przewidywanego wykonania na rok 1970 rosng w stopniu wiekszym od
wzrostu wartosci produkcji. Plan eksportu na 1975 r. w poréwnaniu do TJO
r., wartosciowo wg cen dewizowych,wyniesie 214$%$, a wg cen obiegowych
223%.

Dla zwiekszenia masy towarowej na eksport zaktad planuje przygotowa—
nie szeregu nowych wyrobéw, miedzy innymi ogranicznika udzwigu.

Aktywny udziat pracownikow dziatéw technicznych w realizacji za-
dan zatozonych w harmonogramie zgodnie z linig uchwat Il Plenum KC PZPR
pozwala przypuszcza¢, ze mimo ogromu prac jakie stojag przed tymi dzia-
tami, nowo opracowane sprzety opuszczg mury fabryczne zgodnie z pla-
nem i znajdg sie na rynkach krajowych i zagranicznych.

W powaznym stopniu wzrosnie produkcja wyrobdw, zaliczonych do grupy
nowoczesnosci "A". W zakresie nowych uruchomiehd planuje sie rozszerze-
nie asortymentu zaspokajajgcego potrzeby rynku krajowego i eksportu.

Do najwazniejszych zadan w tym zakresie nalezy zaliczy¢:

- uruchomienie produkcji licencyjnych przystawek kontaktowych w 30 od-
mianach konstrukcyjnych.

- uruchomienie produkcji licencyjnej ogranicznikéw udzZwigu /okoto 68 ty
pow/ ,

- uruchomienie produkcji manometrow o S$rednicy 30 mm i dalszych odmian
/ 40 mm, ci$nieniomierzy przeciwwstrzagsowych oraz odlegtosciowych z
przeznaczeniem dla motoryzacji,

- uruchomienie modernizowanych ci$nieniomierzy, oraz manometrow profi-
lowych, wskazujgcych i rejestrujgcych, przejetych z Krakowskiej Fa-
bryki Aparatéw Pomiarowych.

Mimo przejecia wyrobéw w grupach "C" i "B" z WSK - Warszawa i KFAP
Krakéw. Planuje sie osiaggniecie na koniec 5-tatki 85% produkcji w gru-
pie nowoczesnosci "A".



Inwestycje

Do zrealizowania tych zadah potrzebna jest niewatpliwie odpowiednia
powierzchnia produkcyjna, oddana do uzytku w okreSlonym czasie. Fabryka
Manometrow od wielu lat odczuwa brak tej powierzchni. Jeszcze obecnie
kontynuuje sie produkcje w bardzo trudnych warunkach. Pilnie potrzebne
hale produkcyjne wcigz sg w budowie, a inne w adaptacji. Azeby ten stan
rzeczy poprawi¢ w przysztej 5-latce planuje sie w latach 1973-1974 roz
budowe zaktadu macierzystego we Witoctawku, przez wybudowanie dodatkowej
powierzchni. Jednocze$nie planuje sie w latach 1972-1973 budowe nowej
hali produkcyjnej w oddziale satelitarnym w Lipnie, oraz w latach 1973—
1974 hali produkcyjnej w oddziale satelitarnym w Piotrkowie Kujawskim.
Ze wzgledu na duze trudnos$ci w uzyskaniu odlewow i odkuwek z metali ko-

lorowych, dla zaspokojenia witasnych potrzeb produkcyjnych i zasilenia
innych przedsiebiorstw, planuje sie wybudowanie w latach 1972-1974 od-
lewni cisnieniowej metali kolorowych i kuzni matrycowej. Przewiduje

sie osiggniecie w 1975 r. produkcji z tego obiektu w ilosci 1 500 ton
odlewéw i 2 000 ton odkuwek.

W zakresie budownictwa socjalnego zaplanowano rowniez w latach
1974-1975 wybudowaé¢ osrodek sanatoryjno-wypoczynkowy w Kotobrzegu /ko-
szt 29 min st/ OsSrodek ten, dysponujgacy 350 miejscami, bedzie stuzyt

zatogom przedsiebiorstw zgrupowanych w ZPAIAP "Mera".

Planuje sie takze wybudowa¢ w latach 1971-1975 tgcznie 517 izb ko-
sztem 18 min z+t. Planowane inwestycje mieszkaniowe przeznaczone sg gtow
nie dla kadry fachowej rozwijajgcego sie przedsiebiorstwa.

Bezpieczenstwo i higiena pracy

Program realizacji Uchwat Il Plenum KC PZPR w KFM przewidywal w sze-
rokim zakresie poprawe warunkow bezpieczeAstwa i higieny pracy.

W wyniku zakonczenia pierwszego etapu rozbudowy nastagpi przeniesie-
nie wydziatbw produkcyjnych o szkodliwych dla zdrowia warunkach pracy
do pomieszczen, wyposazonych w instalacje nawiewno-wyciggowg. Kazdy z
tych wydziatldw wyposazony bedzie w: szatnie, taznie i pokoje do spozy-
wania positkow.

W celu poprawienia dziatalnosci profilaktycznej zaktadowej stuzby
drowia rozbudowane zostanie ambulatorium, wyposazone w niezbedne urzg-
dzenia i narzedzia. Powstanie rowniez dla kobiet gabinet higieniczny.
Przedsiebiorstwo dazy¢ bedzie do zwiekszenia stanu iloSciowego persone-
lu lekarskiego, proporcjonalnie do potrzeb zatogi.

Wnadchodzgcej 5-latce powstanie nowy o$rodek wypoczynkowy przy jed
noczesnej rozbudowie i modernizacji istniejgcego w Szczutkowie. Oddziat
satelitarny w Lipnie najbardziej zagrozony na rtecice otrzyma w roku
1973 nowoczesny obiekt, przystosowany i wyposazony w urzadzenia gwaran-
tujace bezpieczeAstwo w warunkach pracy z rtecig.

Zatogi zaktadu macierzystego jak i oddziatdw satelitarnych w lipnie
i Piotrkowie Kujawskim beda korzystaty ze stotdwek.

Zatozony program realizacji Uchwatl Il Plenum KC PZPR jest w Kujaw-
skiej Fabryce Manometrow systematycznie wykonywany.

o™o 0-"0
0nN0

49



rigr inz. Zdzistaw POREBSKI
ZZEAP "EL PO"

REALIZACJA UCHWAL Il PLENUM KC PZPR
W ZJEDNOCZONYCH ZAKELADACH ELEKTRONICZNE]J
APARATURY POMIAROWEJ "EL PO™

Wpazdzierniku 1969 roku minat w przedsiebiorstwach termin zakoncze-
nia prac nad projektami planéw 5-letnich na lata 1971-1975. Przedsie-
biorstwa, ktéore ztozyty projekty planéw przedstawity tym samym okres$lo-
ng koncepcje swego rozwoju w najblizszej pieciolatce.

Popularyzacja Uchwat Il Plenum przyczynita sie do zrozumienia przez
zatogi idei intensyfikacji i selektywnego rozwoju przedsiebiorstw.Dzie-
ki temu mozliwe stato sie wiaczenie zalég w opracowywanie 5-letnich

planow rozwoju.

W Zjednoczonych Zaktadach Elektronicznej Aparatury Pomiarowej"Elpo"
prace nad wprowadzeniem w zycie Uchwal Il Plenum byty rozpoczete je-
szcze przed obradami Il Plenum. Od kilku lat propagowano w "Elpo" in-
tensywny rozw0j produkcji/corobzny wzrost produkcji wynosit 30%/, kon-
centracje i specjalizacje. Tendencja ta zaznaczyta sie szczegllnie wo-
kresie ostatnich 3 lat, kiedy produkcja oddziatow "Elpo" stawata sie
coraz bardziej wyspecjalizowana, wyprofilowana. Zaktady we Wroctawiu
i Szczecinie produkujgce uprzednio r6zne wyroby nie majace z elektroni-
kg nic wspo6lnego, rozpoczety w tych latach przejmowanie i wprowadzanie
do produkcji aparatury typowo elektronicznej, ktora uprzednio byta pro-
dukowana w Zaktadzie "Elpo" w Warszawie.

"Prace nad nowymi koncepcjami planéw - stwierdzit w wywiadzie praso-
wym Dyrektor Ekonomiczny "Elpo" mgr Marian Gut - przyniosty dzieki sze-
rokiej popularyzacji Uchwaty Il Plenum KC PZPR zrozumienie przez zatoge
istoty zmian gospodarowania. Zaloga, w wiekszos$ci radiomechanicy i e-
lektromechanicy, a wiec robotnicy wykwalifikowani - nadawata rzeczowy
ton specjalistycznej dyskusji na naradach i Konferencjach Samorzadu
Robotniczego".

W dyskusji dokonano przegladu dotychczas produkowanych asortymentow
i postanowiono zaniecha¢ produkcji wyrobow przestarzatych lub nieopta-
calnych. Planuje $Sie, ze w 5-latce ilos¢ typow wyrobdéw produkowanych,
i wycofanych z produkcji w poszczegdlnych Zaktadach ksztattowacé sie be-
dzie nastepujaco:
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Tabela 1

Rok Warszawa Wroctaw Szczecin ITo$¢
typow
[los¢ Ios¢ [los$¢ Ilos¢ Ilos¢ Ilos¢ wyrobow
typow wyrobow typow wyrobow typow wyrobow W pro-
wyrobéw wycofa- wyrobow  wycofa- wyrobow  wycofa- dukcji
W pro- nych W pro- nych W pro- nych w Przeé
dukcji Z pro- dukcji z pro- dukcji zZ pro- siebior
dukcji dukcji dukecji stwie
1 2 3 4 5 6 7 8
197 i 16 7 20 4 14 4 50
1972 10 6 23 - 16 1 49
1973 9 1 22 1 19 - 50
1974 9 - 22 1 26 2 57
1975 9 3 22 . 28 - 59

Wzrost produkcji globalnej z narzedziowniami w przedsiebiorstwie w

poszczegoOlnych latach w poréwnaniu do produkcji roku ubiegtego bedzie
wynosit:

1-971 - 26,08, 1974 - 17,9%

1972 - 24,9%, 1975 - 12,48,

1973 - 18,689,

a 0g06Iny wzrost produkcji w roku 1975 w pordéwnaniu z rokiem 1970 wynie-
sie 247$. Przy takim wzro$cie produkcji wzrost zatrudnienia wyniesie
1318.

Na tle poprzednio podanych wskaznikow bardzo ciekawie przedstawia
sie wskaznik pokrycia przyrostu produkcji wzrostem wydajnos$ci pracy:

1971 - 79,78, 1974 - 98,98,
1972 - 80,08, 1975 - 152,68%.
1973 - 82,69,
Tak wysokie wskazniki mozna bedzie osiagna¢ dzieki daleko idgcym
zmianom w technice i technologii wytwarzania, organizacji produkcji i

zarzgdzania.

Zmiany te uwidocznione sg w planie technicznym, ktéry zostat opraco-

wany przez aktyw techniczny "Elpo" przy udziale przedstawicieli placoé-
wek naukowo-badawczych, zajmujgcych sie problematyka rozwoju branzy
elektronicznej aparatury pomiarowej, przedstawicieli uzytkownikow i

biur sprzedajacych produkowang przez "Elpo" aparature. Przeanalizowane
zostaty rozwigzania konstrukcyjne przodujgcych firm Swiatowych. W wy-
niku analizy stwierdzono, ze rozw0j elektroniki na Swiecie cechuje m.in.
stosowanie:

- nowych metod pomiarowych,
- nowych elementow i obwodéw elektronicznych,
- nowych systemdw konstrukcyjnych.
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Nowe kierunki wprowadzane sg w aparaturze pomiarowej wykonywanej'tech
nikg dyskretng i analogowg. Stosowanie uktadéw hybrydowych lub scalo-
nych pozwala na maksymalne zmniejszenie wymiaréw przyrzadéw i stwarza
olbrzymie mozliwos$ci techniczne. MozliwoSci te zostaty juz . wykorzy-
stane przez czotowe firmy Swiatowe. Firma Mewlett-Packard wyprodukowa-
ta np. woltomierz cyfrowy typu 3450 A, umozliwiajacy przeprowadzanie
pomiaréw napie¢ statych w zakresie 1 piV - 1 000 V i napie¢ zmiennych do
100 V w pasSmie czestotliwos$ci 45 Hz do 1 MHz, a firma Systron Donner -
falomierz typu 6316 A o zakresie czestotliwos$ci od 0 pasma X /12,4 OHz/.

Prace wstepne przeprowadzone w "Elpo"” nad sporzadzeniem planu 5-let-
niego pozwolity na sprecyzowanie planu rozwoju techniki w kilku grupach
tak, aby produkowane przyrzady nie ustepowaly najnowocze$niejszym roz-
wigzaniom $wiatowym. Wplanie 5-letnim przewiduje sie opracowanie mie-
dzy innymi nastepujacych przyrzagdow:

- 9 typ6bw miliwoltomierzy napiecia statego, zmiennego i szeroko-pasmo-
wych o wyzszych parametrach niz dotychczas produkowane /kierunki
modernizacji jednego z takich miliwoltomierzy przedstawia fot. 1/,

- 3 typéw miliwoltomierzy wartos$ci skutecznej, ktére dotychczas nie
byty produkowane /zakres napie¢ J1mV do 300 V, zakres czestotliwosci
20 Hz do 10 MHz/,

- woltomierze wuniwersalne o zakresie napieé¢ 100 mV do 1 000 V,

- woltomierzy w.cz., z ktéorych jeden bedzie posiadat zakres czestotli-
wosci do 1 GHz,

- szeregu woltomierzy cyfrowych na uktadach scalonych /8 typow/, z kto-
rych jeden woltomierz napiecia statego i zmiennego - omomierz, catku-
jacy z automatycznym przetgcznikiem zakreséw posiadaé bedzie doktad-
no$¢ pomiaru +0,005 do +0,01% i czutosé¢ 1 pV /dwa typy takich wolto--
mierzy przedstawiono na fot. 2 i 3/,

- przyrzagdow dla potrzeb serwisdw naprawczych,

- 4 typéw czestotliwo$ciomierzy - czasomierzy liczacych,
- precyzyjnego mostka RLC, mostka admitancji i samoréwnowazacego sie
mostka RC,

- grupy przyrzagdow do pomiaru dynamicznych wielkos$ci mechanicznych,

- nowych typéw chromatografow.

Oprécz opracowan wtasnych przewidywany jest zakup kilku licencji,
co z pewnos$cig przyczyni sie do szybkiego uruchomienia wyrobéw w Kkraju
oraz poprawy stanu organizacji w przedsiebiorstwie.

Opracowania konstrukcyjne bedg punktem wyjscia do opracowan techno-
logicznych, ktére pozwolg na zastosowanie najbardziej ekonomicznego pro
cesu produkcji. Wtasciwe opracowania technologiczne sg jednak zalezne
od prawidtowosci konstrukcji. Konieczne jest wiec opracowanie odpowied-
nio wysokiej jakosci technologicznych konstrukcji, gdyz wptynie to na
zwiekszenie wydajnosci pracy i zmniejszenie kosztdw wtasnych produkcji.
Wydajnos¢ i koszty wtasne sg miernikiem ekonomicznej efektywnos$ci pro-
cesu technologicznego, ktora jest funkcjg dobrej organizacji i realiza-
cji procesu technologicznego oraz postepu w technologii.

Przedsiewziecia technologiczno-organizacyjne stanowig wiec w planie
5-letnim "Elpo" bardzo istotng pozycje. W zwigzku z przewidywanymi zmia
nami konstrukcyjnymi, procesy technologiczne podporzgdkowane. =zostaty
trzem celom:

52



1. zwiegkszeniu niezawodnos$ci produkowanej elektronicznej'aparatury po-
miarowej, ktore uzyska sie przez:

- opracowanie witaSciwego systemu montazu przez wprowadzenie systemu
kontroli miedzyoperacyjnej, cynowanie ptytek drukowanych,, starze-
nie wyrobéw, montaz, kontrole i badania w $cisle okresSlonych wa-
runkach klimatycznych,

- wprowadzenie kontroli kapieli galwanicznych, pokry¢ lakierniczych
itpe, m
2. usprawnieniu organizacji produkcji przez:
- wydzielenie produkcji podzespotow produkowanych na magazyn,

- tworzenie brygad specjalizowanych w produkcji okreslonych przyrza-
dow,

- zorganizowanie wtasciwego transportu wydziatowego,
- skatalogowanie narzedzi stosowanych w przedsiebiorstwie,
- specjalizacje produkcji czesci do przyrzagdow w poszczegdlnych za-
ktadach przedsiebiorstwa,
3. obnizeniu pracochtonnos$ci wykonawstwa wyrobéw przez:

- maksymalne zwiekszenie ilosci elementéw znormalizowanych i zunifi-
kowanych,

- wprowadzenie tzw. lutowania na fali,

- wprowadzenie automatycznego lutowania elementow montazowych na
ptytkach drukowanych,

- zastosowanie prasy rewolw.erowej Wiedemana do wykrawania ptyt mon-
tazowych, ptyt czotowych itp.

Dla wprowadzenia nowoczesnych procesdw technologicznych konieczna
jest wymiana przestarzatego parku maszynowego, unowocze$nienie sprzetu
do przeprowadzania kontroli itp. Przewiduje sie rowniez wprowadzenie w
szerszym niz dotychczas zakresie przetwoérstwa tworzyw sztucznych termo-
plastycznych /poliweglany, kopolimer, akrylonitryl, butadien, poliami-

dy/. Ze wzgledu na to, ze w wiekszosci przypadkéw serie wyprasek z
tworzyw sztucznych sg nieduze, istnieje konieczno$¢ wdrozenia takiej
technologii wykonywania form wtryskowych i prasowniczych.

Z innych prac dotyczacych poprawy stosowanej technologii przewidu-
je sie:

- wprowadzenie technologii zgrzewania blach aluminioviych,

- wdrozenie obrobki luznym $cierniwem,

- czeSciowg automatyzacje proceséw pokrywania galwanicznego,

- wprowadzenie procesow lakierowania elektrostatycznego i zanurzeniowe-
go,

- opanowanie procesdw nasycania i zalewania zywicami chemoutwardzalnymi,

- wprowadzenie technologii pokrywania cze$ci metalowych tworzywami sztu
cznyrai,

- opanowanie metalizacji galwanicznej tworzyw sztucznych,

- opanowanie technologii wykonawstwa obudéw uniwersalnych.

Wymienione wyzej prace z zakresu technologii stanowig tylko czesc
prac przewidzianych przez przedsiebiorstwo, majacych podnie$s¢ na wyz-:
szy poziom organizacje produkcji.

53



Juz w planie na rok 1970 "Elpo" przystgpito do profilowania produk-
cji. Okoto 15i« dotychczasowej produkcji, m.in.: mierniki lamp, genera-
tory, oscyloskopy, stabilizatory, automaty schodowe, termoregulatory,
zegary elektryczne przekazane zostanie innym zaktadom. Specjalizacja w
produkcji typowo elektronicznych przyrzagdow pomiarowych pozwoli na wy-
produkowanie nowoczesnych przyrzagdow cyfrowych o najwyzszym standardzie
Swiatowym,na badzie uktadéw scalonych. Pozwoli to na zwiekszenie zasto-
sowania tych przyrzagdow m.in. w uktadach automatyki przemystowej.

Analiza tendencji rozwojowych elektroniki Swiatowej, rozpatrzenie
kilku wariantéw propozycji planu, zakup licencji, wprowadzenie nowo-
czesnych metod zarzagdzania pozwolg z pewnos$cig na pomyslne zrealizowa-
nie przez Zjednoczone Zaktady Elektronicznej Aparatury Pomiarowej Elpo”
wytyczonych zadan. Przyczyni sie to do zaspokojenia potrzeb krajowych
na aparature elektroniczng, do powaznego zwiekszenia eksportu.

070 0”0 0O
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inz. Tadeusz KUCHARUK
LZAE "LUMEL™"

.NIEKTORE FORMY ORGANIZACYJNEGO ODDZIALYWANIA
NA JAKOSC PRODUKCIJI W ZAKLADACH "LUMEL"

Wysoka jakos$¢, trwatos¢ uzytkowa i niezawodno$¢ eksploatacyjna wytw®©
rzonego wyrobu sg niewatpliwie wynikiem spetnienia szeregu 'wymogow, a
miedzy innymi:

1. poprawnego rozwigzania konstrukcyjnego i wtasciwego doboru materia-
tow;

2. przyjetego procesu technologicznego, w wyniku ktérego powstajg ele-
menty sktadowe wyrobu oraz prowadzony jest montaz tych elementéw w
podzespoty i wyr6b finalny;

3. jakosci dopuszczalnych i uzytych do procesu produkcyjnego surowcow,
materiatéw i elementéw z kooperacji;

4. zachowania w toku procesu produkcyjnego zgodnos$ci wykonania z doku-
mentacjg techniczng.

Jakosé musi by¢ wypracowywana przez wszystkich zaangazowanych w pro
cesie produkcji. Nie moze jej stworzy¢ tylko bezpos$redni wykonawca.Wy-
sokie cechy eksploatacyjne i parametry techniczne wyrobu muszg by¢ two
rzone we wszystkich fasach wykonawstwa,od konstrukcji i technologii po-
przez caty proces produkcji. Zalezg one réwniez od wtaSciwie zorganizo-
wanego systemu kontroli pracy we wszystkich etapach. .Wyjgtkowo wazng
role w tworzeniu jakos$ci, trwatos$ci ji niezawodnos$ci odgrywa dziatalnos$¢
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stuzby kontroli technicznej /stuzby kontroli jakos$ci/. Niezwykle waz-
nym etapem jest wykonawstwo warsztatowe. Za prawidtowe wykonawstwo mu-
si' sie czu¢ odpowiedzialny rowniez caty dozo6r produkcyjny oraz stuzby
pomocnicze, jak narzedziownie,dziat gtownego mechanika itp.

Rowniez operatywnos$¢ i doswiadczenie technologow i konstruktorow
oraz ich powigzanie z warsztatem, system organizacji majg duze ma
czenie dla wykonawstwa i wptywajg na poprawnos$é procesu produkcyjnego.
We wszystkich przedsiewzieciach zatogi LZAE "Lumel"” dla uzyskiwania co
raz lepszych efektéw jakosciowych powazng role odgrywaja wysitki i
dziatalno$¢ stuzby kontroli jakos$ci, ktéra dzieki specyficznemu usta-
wianiu w procesie produkcyjnym i dzieki posiadanym uprawnieniom moze w
spos6b bezposredni i natychmiastowy wptywaé na wykonawstwo i oddziaty-
waé na pozostate stuzby.

Najwyzszy stopien oddziatywania i sterowania jako$cig produkcji ma
miejsce we wprowadzanej w cze$ci zaktadéw bezbrakowej metodzie pracy,
gdzie wysokiemu poziomowi jakos$ci i niezawodnos$ci wyrobdw muszg towa->
rzyszy¢ minimalne straty roboczo-godzin i materiatow w procesie produk-
cyjnym.

W okresie przygotowawczym do wprowadzenia tej metody musi by¢ doko-
nane uporzadkowanie catoksztattu gospodarki zaktadu i przygotowanie za
togi do pracy gwarantujacej uzyskanie zatozonych i wysokich efektéw jar-
kosSciowych.

W ysitki podejmowane obecnie w "Lumelu” nalezg do tzw. rozwigzan czes-
ciowych, ale charakterystycznych rowniez dla metody bezbrakowej.Kierow-
nictwo dziatu kontroli jakos$ci w LZAE "Lumel" uwaznie obserwuje rozw0j
nowoczesnych form sterowania jakos$cig, tak w kraju jak i za granicg. Po
magajg temu czasopisma, podejmujgce sprawy jakosci lub posSwiecone tema-

tyce jakosciowej, a w szczegdlnos$ci: Biuletyn Informacyjny Problemy
Jakos$ci", broszury "Biblioteki Jakos$ci", "Przeglagdu Informacji o Jakos$-
ci"i inne.

Obok form dotychczas stosowanych wprowadzono w biezgcym roku szereg
jnowych metod oddziatywania na poprawny przebieg procesu produkcyjnego.

1. Wprowadzenie comiesiecznej kontroli inspekcyjnej wyrobdw pobra-
jnych z magazynu przez zesp6t pracownikéw komorki badan niezawodnos$ci wy
robow. Opracowany protokdét obrazuje stan jakoSciowy gotowych wyrobow i
ujmuje jednoczes$nie wnioski do zainteresowanych komérek.

2. Cotygodniowe czwartkowe narady jako$Sciowe, wprowadzone rowniez w
'biezacym roku, pozwalajg na szczegdtowe i wnikliwe rozwazenie proble-
méw natury konstrukcyjno-technologicznej bgdz wykonawczej, ktdre ujem-
pie rzutujg na uzyskanie wymaganych cech jakosciowych. Wynikiem narady
gest krotki protokdt, ujmujacy zagadnienia do rozwigzania, z podaniem
bséb odpowiedzialnych i terminéw wykonania. Jak dotychczas, pods'tawado
prowadzenia narady byty przewaznie materiaty z montazy, gdzie wszyst-
kie ujemne zjawiska najbardziej sa odczuwalne.

Na naradach omawia sie zwykle problemy dotyczace kolejnego wyrobu
lub grupy pokrewnych. Do narad wtacza sie réwniez realizacje zalecen ze

Swiadectw dopuszczenia wyrobow do produkcji /SDWP/, jak i wyniki kon-
troli inspekcyjnych badan laboratoryjnych oraz inne zagadnienia jako$-
ciowe.

Woprzysztosci zostang spotkania czwartkowe w wiekszym stopniu ukie-
runkowane na obnizenie poziomu strat.

W naradach uczestniczg zainteresowane stuzby i odpowiedzialni pra-
downicy, np. technolog wydziatlowy badz mistrz montazu.
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Biezgce sprawy natury jakoSciowej sg zatatwiane na co dzien, nato-
miast spotkania czwartkowe sg bardziej wnikliwg i krytyczng oceng ja-
kosci.

3. Innym elementem oddziatywania na pracownikéw jest wprowadzenie
statych audycji przez zaktadowy radiowezet, posSwieconych zagadnieniom ja
kos$ci. Audycje te, zatytutowane "Problemy jakos$ci", opracowywane przez
kierownictwo dziatu kontroli jakos$ci, sg emitowane w $rody. Ws$rod nada-
nych juz audycji znajdujg sie m.in. "Sumienie robotnika i bezposrednie-
go wykonawcy najlepszym kontrolerem", "Dbaj o sprzet mierniczy", "Stan
techniczny parku maszynowego i kultura stanowiska rzutuje na jakos$¢ pro
dukcji", "Kontrola procesu produkcyjnego warunkiem dobrej jakos$ci", "Ja-
kos¢ pracy decyduje o jako$ci produkcji", "Wyniki jakoSciowe minionego
potrocza". Niektéore z audycji miaty charakter cykliczny.

Gtéwny postawiony cel, ktdry przySwiecat wprowadzeniu audycji, to

oddziatywanie wychowawcze na ogét pracownikéw i wyczulanie ich na spra
wy jakos$ci, pokazywanie niekorzystnych zjawisk ujemnie oddziatujgcych na
sprawy jakos$ci oraz informacja o aktualnym poziomie jakosci, jak row -
iniez o wielkosci ponoszonych w zaktadzie strat, powodowanych ztg jakos-
cig pracy.

4. Do waznych przedsiewzieé¢ w dziedzinie pozytywnego oddziatywania
na jakos¢ pracy i produkcji nalezy zaliczy¢ opracowanie i wprowadzenie
od czwartego kwartatu ub. r. dwédch regulaminow "Regulaminu Jakos$ci dla
wydziatow produkcyjnycHli "Regulaminu przyznawania uprawnienia samokon-
troli pracownikom wydziatéw produkcyjnych”. Pierwszy z regulaminow jest
'w wielu elementach rozwinieciem niektérych fragmentow dotychczasowego
regulaminu przyznawania dodatkow za jakoSciowe wykonawstwo zadan. Regu-
lamin ustala m.in. zakres odpowiedzialno$ci wszystkich pracownikdw za
yako$¢ produkcji, okresla sposéb wyrdznienia za dobrg prace, jak row—
iniez podaje sankcje i .kary stosowane za ztg jakos$¢ pracy.

Planuje sie opracowanie dalszych regulaminéw jakos$ciowych dla pra-
cownikéw dziatu kontroli jakos$ci i dziatobw pomocniczych.

Drugi z wprowadzonych regulaminéw .okresla warunki i tryb przyznawa-
hia uprawnienia samokontroli. Okres$la on réwniez prawa, obowigzki i
odpowiedzialno$¢ pracownikéw, ktorzy takie wuprawnienia otrzymujg.Przez
[rozwijanie formy samokontroli dazy sie do wyrobienia u wykonawcéw na-

toykow dobrej roboty i jakoSciowego spojrzenia na swojg prace w stopniu
Wiekszym niz to ogOlnie ma miejsce. Akcja rozwijania formy samokon-
troli bedzie kontynuowana w przysztym roku.

Poza wymienionymi formami oddziatywania mozna jeszcze wskazaé co-
miesieczne analizy w oparciu o karty brakow wielkosci roboczogodzin,
jstraconych na wadliwg produkcje oraz opracowywanie postulatéw do posz-
czego6lnych komorek, celem zmniejszenia wadliwos$ci i strat produkcji w

bkreslonych detalach. Utrzymanie wskaznika strat na brakach i realiza-
cja powyzszych postulatéw wigczone sg do zadan premiowych wydziatow-

Niezaleznie od tego, w poszczegdlnych wydziatach produkcyjnych pro-

wadzone sg co dwa tygodnie analizy ksztattowania sie poziomu jakosci
produkcji. W Zaktadzie obserwuje sie. statg poprawe wskaznikow jakos$cio-
wych, np. warto$ciowy wskaznik reklamacji zewnetrznych za miniony rok

wyniost 0,45%. W latach poprzednich byt wyzszy.

Wskaznik odbioréw "Polcargo" w ubiegtym roku/0,2$/ jest zdecydowa-
nie nizszy od wartos$ci w latach ubiegtych. Wskaznik roboczogodzin stra-
oonych w produkcji z tytutu brakéw ksztattuje sie obecnie na poziomie
2,1%$ w odniesieniu do godzin kalkulowanych. State unowoczes$nianie pro-
dukcji i eliminacja wyrobéw przestarzatych powinny szczegdlnie korzyst-
nie wptywaé¢ na dalszg poprawe wskaznika reklamacji.
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WSPOLPRACA 1 HANDEL ZAGRANICZNY

Teresa CZARNECKA-UTNI1K
ZJEDNOCZENIE "MERA"

INSTRUMENTY PROTEKCYJNE | REGULUJACE
W SFERZE OBROTOW ZLIBERALIZOWANYCH

Dgzenie do scalenia gospodarczego i politycznego oraz tworzenie wie-

zi ekonomicznych miedzy panstwami, czyli integracja gospodarcza - na-
biera obecnie szczegoOlnego znaczenia- Konieczno$¢é stworzenia warunkow
do pogtebienia i rozwoju wspdipracy w zakresie wymiany miedzynarodowej
i ulepszenia miedzynarodowego podziatu pracy staty sie bodzcem do stwo
rzenia wielu organizacji miedzynarodowych zardwnow obozie socjalisty”
cznym, jak i w krajach kapitalistycznych. Dziatalno$¢ tych organizacji
przyczynia sie do utatwienia wymiany towarowej miedzy swoimi cztonka-
mi, ale niektédre z nich dyskryminujg kraje nie nalezgce do porozumie-
nia, poprzez stosowanie réznego typu instrumentéw polityki handlowej.

Jedng z takich organizacji jest GATT /General Agreement on Tarffsand
Trade/ - Uktad Ogé6lny w Sprawie Taryf Celnych i Handlu. Celem tego u-

ktadu, podpisanego w 1947 r. w Genewie, jest szeroko pojeta liberaliza-
cja handlu zagranicznego.

Rola GATT polega na okresowym dokonywaniu oceny sytuacji w handlu
miedzynarodowym i poszukiwaniu $rodkow do zniesienia czynnikbw hamujg-

cych jego rozwdj, rokowaniach w sprawie redukcji cet, rozstrzyganiu
sporéw dotyczacych wykonywania zobowigzan cztonkéw, jak rédwniez na u-
dzielaniu zezwolehn na uchylenie niektérych zobowigzan cztonkow.

Gtowng metodg dziatania GATT sg rokowania wielostronne /w ramach o-
kreSlonej grupy panstw/ i dwustronne. Ich wynikiem sg porozumienia przede
wszystkim w zakresie redukcji cet i eliminowanie lub ograniczanie ha-
mulcéw iloSciowych we wzajemnych obrotach towarowych.

Dziatalno$s¢ ta obejmuje zatem badania dotyczgce stosowania w obro-
tach zliberalizowanych réznych instrumentéw protekcyjnych i reguluja-
cych, oddziatujgcych na polityke handlowg. Do instrumentdw tych /stoso-

wanych w wymianie handlowej/ zaliczy¢ nalezy:
- bariery celne /taryfowe/,
- bariery pozataryfowe.

Ostatnio wiele uwagi posSwieca sie /m.in. w organach roboczych GATT/
barierom pozataryfowym, szczegOlnie pod katem badania mozliwos$ci ich

57



zredukowania, a nawet catkowitej likwidacji niektérych. "Przed- .omoOwie-
niem proponowanych zmian w systemie barier pozataryfowych nalezy krdétko
scharakteryzowa¢ wazniejsze sfery dziatania tych barier. Najczesciej
stosowanym narzedziem bariery pozataryfowej jest ustrdoj kontyngentdéw lub
kwot, oraz celowo skomplikowany system procedur zwigzanych z uzyskiwa-
niem zezwolen na obrdét towarowy i ptatniczy. Mozna wiec wyliczyé w ba-
rierze restrykcji ilosciowych i administracyjnych /bariera pozataryfo-
wal/ niektdre ze stosowanych Srodkéw dziatania:

- Sciste przestrzeganie zasady tradycyjnychmimporteréw, aby w ten spo-
s6b utrudni¢ przycigganie .do obrotéw nowych potencjalnych partneréw,

- skracanie okresow dzielenia kontyngentéw, a tym samym zmniejszanie
wielkos$ci obrotow mozliwych do zrealizowania i zniechecanie powazniej

szych partnerow do nawigzywania wspétpracy,

- biurokratyczne przecigganie formalno$ci zwigzanych z wydawaniem zez-
woleA importowych lub eksportowych,

- naciski administracyjne na importeréw w celu regnowania z dokonywa-
nia zakupéw nawet w ramach obowigzujgcych kontyngentow,

uruchamianie postepowania antydumpingowego bez przeprowadzenia wstep-
nych konsultacji z zainteresowanymi eksporterami,

- wprowadzanie nieprecyzyjnego mechanizmu kontroli cen eksportowych
przed wydawaniem licencji eksportowych.

Oczywiscie, sg to tylko niektore ze Srodkéw stosowanych w systemie
barier pozataryfowych.

Jest oczywiste, ze takie ograniczenia i pewna dowolnos$¢ stosowania
tych Srodkéw nie stwarzajg podstaw do prawidtowego rozwoju handlu-.- mie-
dzynarodowego, sg natomiast przyktadem dyskryminowania krajow socjalis-~
tycznych przez europejskie wspdlnoty zintegrowane. '

W celu szczeg6towego zbadania barier pozataryfowych, z punktu widze-
nia ich wptywu na rozwdéj wymiany towarowej , Komitet GATT powotat piec
grup roboczych. Na poczatku 1970 r. grupy te maja przedstawi¢ Komite-
towi sprawozdanie ze swojej dziatalnos$ci, i opracowa¢ konkretne wnios-
ki, dotyczace zmian w sferze barier pozataryfowych.

Przedstawiciele USA, uczestniczagcy w organach roboczych GATT po
parli rowniez propozycje szczeg6lowego rozpatrzenia dziatania i skut-
kéw stosowania wszystkich ograniczen pozataryfowych w ramach dziataja-
cych grup roboczych. Wyniki tych badan powinny stanowi¢ przedmiot 0o—
¢6Inych rokowan panstw - uczestnikéw GATT. Sekretariat GATT uwaza rdw-

niez. za niezbedne przeprowadzenie $cistych konsultacji w sprawie ba-
kier pozataryfowsych miedzy panstwami nalezgcymi do GATT.
Zaproponowano takze dokonanie szczegb6towej klasyfikacji barier

pozataryfowych, z okres$leniem zasadniczych ich grup. Zapewnitoby to po-
zytywne wyniki w przewidywanych rokowaniach. Podziat barier pozataryfo-
wych z punktu widzenia ich wpltywu na zmiany organizacji i techniki han-t

ilu przedstawia sie nastepujgco:

4. bariery/ktdrych likwidacja pociggnetaby za sobg wprowadzenie catko-
wicie nowych form handlu,

f bariery, ktoérych likwidacja nie spowoduje wniesienia poprawek w ist-
niejgcych obecnie formach,

f bariery, ktére mozna nadal utrzymaé w mocy.



Szczeg6lng uwage poswieca sie tym ograniczeniom, ktére powinny stac
sie przedmiotem rozwazan wielostronnych albo dwustronnych’

Kolejna seria rokowan wielostronnych w ramach GATT w sprawie likwi-
dacji barier pozataryfowych przewidziana jest w koncu 1970 r. m

Natomiast 28 pazdziernika br. rozpoczety sie w Genewie dwustronne
rokowania miedzy USA i Japonig w sprawie obnizenia barier pozataryfowych
Przedmiotem tych rokowan byto 21 amerykanskich i 17 japonskich ogra-
niczen. Do wazniejszych nalezg:

- amerykanski system cen sprzedazy,

- agitacyjna polityka rzgdu amerykanskiego, dotyczaca zakupu tylko ame-
rykanskich towardéw,

- system depozytow importowych, .

- metoda rozliczen handlowych Japonii.

Nie przewiduje sie jednak, aby rokowania te daty pozytywne
rezultaty.

K OMUNI K A T
Prosimy Autoréw, nadsytajgcych artykuty do "Biuletynu Mera" o dotg-
czanie krotkich streszczen opracowan, wraz.z klasyfikacjami UKD i
IPAC, wedtug wzoru zamieszczonego w poprzednim i niniejszym numerach
"BM".
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1ECHNIKA EKONOMIKAL_ORGANIZACIA
<jrinz. K. BadZmirowoki, _inz. B. R Kowalski, L Swiegtczak, T.Tu
Jaoklawic z:‘DUKLADNOOC WSKAZAN. WOLTO- > k a: METODYKA KODOWANIA SUROWCOW, WYDZIALOW,
UIEHZA CYPROWEGO Z DWUKROTNYM CAEKOWANIEM. GNIAZD, STANOWISK | OPRZYRZADOWANIA SPECJALNEGO,
UKD: 621.3.088) 621.317.725 UKD: 651.83
IFACI 4.2.3.2. Wkolejnym artykule przedstawiajgcym system elek

tronicznego przetwarzania danych opracowany dla
2WPP "Era" omoéwiono metode, oznaczania /kodowania/
informacji wchodzacych do systemu. Konieczno$¢ ko
dowania tych informacji wynika z nieprawidtowej
z punktu widzenia systemu EPD, budowy stosowa-

Omoéwiono wptyw gtéwnych czynnikéw decydujgcych o
doktadno$ci wskazan woltomierzy cyfrowych z pod-
wojnym catkowaniem. Pominieto czynniki wspoélne
dla wszystkich rodzajéw przyrzadéw cyfrowych.kon
centrujagc sie na btedach wywolywanych niestabil-

nosciag parametréw integratora oraz na btedach nych oznaczen.

wywotywanyoh stanami przejSciowymi w uktadach e

przetaczajacych woltomierza. Szczeg6towa charak- B.WawrzonkowsKi: REALIZACIA UCH\AL

terystyka poszczegblnych wplywow poparta  jest * I PLENUM KC PZPR W KUJAWSKIE] FABRYCE MANOVET-

ujeciem analitycznym. ROW.

*

mgr inz. Z. Por ebakii SYSIEEM PRZETWARZA- UKD: 65.012.2

NIA INFORMACII "PHILIPS 1000". Omoéwiono przebieg realizacji uchwat Il Plenum
KC PZPR w Kujawskiej Fabryce Manometréow we Wioe

UKD) 681.14 -52 3.8 tawku..Scharakteryzowano projekty planu fabryki

W artykule przedstawiono system maszyn cyfro- na rok 1970 oraz na przyszig S-latke opracowane
na podstawie wytycznych i wnioskow ztozonych

wych Il generacji firmy Philips znany pod naz-
wg P1000.Scharakteryzowano jednostke centralng,
pulpit sterowniczy, kanaty wejscia-wyjécia i u-
rzagdzenia peryferyjna Bktadajgce sie na tzw.
hardware. W ramaoh opiBu software systemu omoé-
wiono biblioteke programéw, kompilatoiy tlumacza
ce jezyki programowania na Jezyk maszyny oraz
zasady wykorzystania systemu do przetwarzania
danych. mgr inz. Z.Porebski: REALIZACIA  UCHWAL

przez zatoge. Opracowanie planéw poprzedzita sze
roka, starannie przygotowana dyBkuaja.Plany e« ts
uwzgledniajg: konieczno$¢ intensyfikacji prac w
zakresie postepu technicznego, wzrostu produkcji
i zadan eksportowych, poprawy warunkéw BHP oraz
' niezbedne inwestycje.

. * i Il PLENUM KC PZPR W."ELPO”.
mgr inz. 2. Lat kowek i: PRZEGLAD KRAJO-
WYCH PIROMETROW OPTYCZNYCH. UKD:65.012.2.
UKD) 536.52 ° Przedstawiono koncepcje rozwoju ZZEAP "Elpo" - w
Opioano budowe i dane techniczne krajowych piro latach najblizszej pigciolatki. * OpracoT/a-
metréw optycznych stuzacych do. bezkontaktowego ny'w wyniku realizacji uchwat Il Plenum KC PZPR
pomiaru temperatury.Przedstawiono pirometr ra- projekt planu na lata 1971-75 przewiduje osiag-

diacyjny PR 1 i pirometry dwubarwowa PBr 2 craz nigcie przez Zaktady "Elpo” wysokich wskaznikow
typu APIR. Przeglad poprzedzono oméwieniem pod- wzrostu’produkcji,'wydajnosci i nowoczesnosci wy

stawowych praw i probleméw pirometrii optycznej. robow.Stanie sie to mozliwe dzigki daleko idacym
zmianom w technice i technologii wytwarzania,or-

ganizacji produkcji i zarzadzania.
ini. WWieczora k, mgrinz. K. Si el
c ki, mgr inz. W.Gibowski,; URZADZENIA .. 2

inz. T. Kucharuiii NEKTORE FORMY ORGAHIZAr
TECHNOLOGICZNE DO WZORCOWANIA | SPRAWDZANIA BOCZ- CYINEG-0 ODDZIAEYWANIA NA JAKOSC PRODUKCI W "LU-
RIKOW 0 PRADZIE ZNAMIONOWYM DO 10 000 A v
UKD: 621.317.7.089.-6» 621.317.716 UKD: 658.56
W’art"ykule" opisano,zbudowapy dla potrgeb zakia- Wartykule omoéwiono szereg nowych form organiza-
déw "Lumel”, zestaw urzadzen technologicznych u- cyjnego podnoszenia Jako$ci produkcji,wprowadra-
moiliwiajacych wzorcowanie i sprawdzanie bocz mnyoh ostatnio w Zaktadach "Lumel”. Naleza do
nikéw kl. 0,5 pradem znamionowym do 10 000 A. Ze- nich: cdWiesleczna kontrola inspekcyjna wyrobéw,
staw zapewniajacy wysoka doktadnosc wzorcowania cotygodniowe narady Jako$ciowe, state audycje
bocznikéw /O, "g>r moze znalez¢ zastosowanie réw- radiowezta zaktadowego poswiecone  zagedni a>iom
niez w placéwkach naukowo-badawczych ~zajmujacych Jakoséci oraz wprowadzenie "Regulaminu Jakosci”.
si¢ pomiaramil badaniami matych opornosSci  prze- W ramaoh rozwijania form samokontroli opracowano
znaczonych dla duzych pradéw znamionowych. Stano- "Regulamin przyznawania uprawnied samokontroli®.
Vl"aslz‘a uml%zlénllajq pomldar_opgrnggcll(Aw zakresie W wyniku wprowadzenia oméwionych form oddziaty -

-4 w 0-bil przy pradzie do : wania uzyskano istotna poprawe wskaznikéw jakos-
ciowych.
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BERALIZOWANYCH

UKD: 382.14
W oparciu o dziatalno$§¢ miedzynarodowej orgnnlzar Scharakteryzowano strefy deintnnln barier pozata-
cji &ATT /Uktad Ogo6lny w Sprawie Taryf Colnych 1 ryfowyoh oraz zmiany proponowano w systemie tych
Handlu/ oméwiono pewna inutnjmonty protokcyjne i barier, bedace wynikiem dziatalno$ci organéw ro-

regulujace, oddziatujaca na polityke handlows.. boczych GATT. Opra¢ S St
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